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Im Z eitalter der globalisierten Massenpr oduktion schlägt Unimec  
einen eigenen W eg ein und k onzentriert sich auf eine v ollkommen 
unternehmensinterne Produktion: „Made in Unimec”. Unsere Technische 
Abteilung, die für das Design und die technologische Konzeption unserer 
Produkte v erantwortlich z eichnet, umfasst ein T eam aus Experten  
für die neuesten und f ortschrittlichsten Technologien, wie z. B. das  
Massivumformen sowie FEA- und T riz-Analysen, und wir k önnen mit  
Stolz bestätigen, dass jedes neu konzipierte Produkt zu mindestens 
80 % aus in unser em Haus gef ertigten K omponenten so wie aus  
vollständig z ertifizierten, nach verfolgbaren und in Italien beschafften  
Rohmaterialien besteht.
Im Gegensatz zu Herstellern, die Fremdkomponenten verwenden, sind 
wir bis ins kleinste De tail mit allen Pr oduktionstechnologien vertraut, 
die bei unser en K omponenten zum Einsatz k ommen, und k önnen 
auf diese W eise wirklich maß geschneiderte und kundenspezifische  
Lösungen en twickeln. Der gesam te F ertigungsprozess erf olgt 
mithilfe v on hochmodernen CNC -Maschinen und r obotergesteuerten 
Beschickungsanlagen für mannlose Fertigungsverfahren. 
Eine Tour dur ch unser e F ertigungsanlagen off enbart eine Vielzahl 
unterschiedlicher Multi- Achsen-CNC-Fräsmaschinen und 
-Drehmaschinen, V erzahnungsmaschinen, Räummaschinen, 
temperaturgesteuerter W alzmaschinen, orbitaler und tangen tialer 
Gewindeschneidmaschinen für eine Länge von bis zu 6 Meter und 
Präzisionsschleifmaschinen sowie eine umfassend z ertifizierte, 
umweltfreundliche Lackierstraße mit Lack en auf W asserbasis. 
Ein hochmodernes messtechnisches Analyselabor vervollständigt 
unseren F ertigungs- und Qualitätssicherungspr ozess und lief ert 
wichtiges Feedback für unsere Forschungs- & Entwicklungsabteilung.
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Alle wichtigen Bereiche unseres Unternehmens sind eng miteinander 
verknüpft, um einen harmonischen Geschäftsprozess zu erzielen. Ein 
schneller und freundlicher Kundenservice, eine effiziente und akkurate 
Softwareverwaltung, Har dware- und Daten-Backups, ein jederz eit 
gut gefülltes Lager us w. Einz eln be trachtet sind alle diese Aspekte  
wie einz elne Töne, aber zusammen er geben sie eine meisterhafte  
Symphonie. Die 4. Industrielle R evolution, die auch als „Industrie  
4.0” bezeichnet wird, ist bei Unimec bereits Realität und bildet die 
gemeinsame Basis unser er v erschiedenen Ab teilungen. Mithilf e 
unseres aus gereiften K onfigurators k önnen K unden mühelos aus  
über 80 Milliar den möglicher K ombinationen aus M odellen, Größen, 
Übersetzungen, Materialien, K onfigurationen und Z ubehör, die für  
unsere Produkte zur V erfügung stehen, das rich tige Produkt für ihr e 
Anwendung aus wählen. Bestellungen w erden automatisch erstellt,  
in die v ollständig automatisierte Pr oduktionsplanung übernommen  
und mittels eines S trichcode-basierten Systems nahtlos überwacht. 
Live-Updates der v oraussichtlichen Lief erzeiten sor gen dafür , dass  
das gesamte Unternehmen wie eine S ymphonie zusammenarbeitet. 
Jedes Orchester besteht aus Musik ern, und auch bei Unimec stehen  
die Mitarbeiter im Mittelpunkt unser er Or ganisation. Wir möch ten, 
dass alle unsere Mitarbeiter sich wertgeschätzt fühlen, denn sie sind  
der Haup tfaktor für jede erf olgreiche R evolution - auch solche, die  
kurz bevorstehen. Wir sind bereit für die Zukunft.
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Als globale Un ternehmensgruppe ist Unimec w eltweit v ertreten: 
Neben unser er Z entrale nahe Mailand v erfügen wir auch über  
Niederlassungen in Deutschland, den US A, F rankreich und Spanien  
sowie eine w eitere Niederlassungen im N ordosten Italiens. Unser e 
internationale Vertriebsstruktur umfasst ein f eingliedriges Netzwerk 
aus k ompetenten V ertriebspartnern in allen Wink eln der W elt, 
von Australien über Asien und Europa bis nach Südamerika. Die 
Reaktionsschnelligkeit ist einer der Haup taspekte für den Eindruck,  
den ein Unternehmen bei seinen Kunden hinterlässt. Deshalb streben 
wir danach, mit allen unser en Kunden in ihr er jeweiligen Sprache zu  
kommunizieren und veröffentlichen alle unsere Informationen in fünf 
verschiedenen Sprachen. Darüber hinaus sind unsere Vertriebspartner 
jederzeit zur Stelle, um unsere Kunden in allen örtlichen Sprachen zu 
unterstützen.
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Die wichtigsten Werte unseres Unternehmen, die wir in den vorherigen 
Abschnitten im De tail erläutert haben, w erden dur ch unser M otto 
perfekt zusammengefasst: Ars M echanica. Dabei fiel die W ahl nicht 
zufällig auf Latein: Die lateinische Sprache wird automatisch mit Italien 
assoziiert und weist somit auf unsere Herkunft hin. Gleichzeitig bildet 
sie jedoch auch die Grundlage für viele moderne Sprachen, was unsere 
Internationalität unterstreicht. Darüber hinaus ist Latein die Sprache  
der Gelehrten - eine direkte Anspielung auf die hohe Ingenieurskunst, 
die den Kern aller unserer Produkte bildet.
Zu guter Letzt ermöglicht die wörtliche Übersetzung von Ars Mechanica 
verschiedenste In terpretationen: „K unst der T echnik” - ein Hin weis 
auf die überragende Handwerkskunst in allen unseren Produkten und 
die beeindruckende Schönheit im Kern unserer einzigartigen Designs.   
Ars M echanica k ann auch mit der I dee des „S tands der T echnik” 
assoziiert werden und steh t außerdem für die virtuose K ombination 
aus Professionalität und Arbeitsethik, die im Z entrum der Werte und 
Prinzipien von Unimec steht.
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Hubelemente mit Trapezgewinde

Dank eines einfachen Be triebs, hoher Zuverlässigkeit und geringen 
Wartungsaufwands eignen sich UNIME C Hubelemen te für die  
verschiedensten An wendungen. Sie k önnen eingese tzt w erden, 
um jede Art v on Last absolut s ynchron zu heben, zu ziehen, zu  
verschieben oder auszurichten. Sie erfüllen Aufgaben, die für andere 
Antriebselemente problematisch wären.

UNIMEC Hubelemen te sind absolut selbsthemmend, das heiß t 
sie sind in der Lage, Lasten zu halten, ohne dass Br emsen oder  
andere Haltes ysteme erf orderlich w ären. Sie k önnen einz eln oder  
in Gruppen mit V erbindungen über W ellen, K upplungen und/ oder 
Kegelradgetrieben eingesetzt werden.

Sie können durch verschiede Antriebe bewegt werden: Wechselstrom 
- und Gleichstr ommotoren, Hydraulik- und Pneumatikmo toren. Es 
ist auch ein manueller An trieb und der Einsatz beliebiger ander er 
Antriebe möglich. 

Neben den im F olgenden beschriebenen M odellen k ann UNIME C 
Sonderausführungen herstellen, die eigens für den Einsatz an  
spezifischen Maschinen entwickelt werden. 

Die Hubelemente mit Trapezgewinde der Firma UNIMEC werden nach 
den neuesten technologischen Erk enntnissen geplant und gebaut,  
so dass sie den Stand der Technik im Bereich der Antriebselemente 
widerspiegeln. Die hohe Qualität und 36-jährige Erfahrung erfüllen  
die unterschiedlichsten und strengsten Anforderungen.

Die vollständige Bearbeitung der Außenflächen und die besondere 
Sorgfalt beim Z usammenbau erleichtern den Einbau und erlauben  
das Anbringen von Trägern, Flanschen, Zapfen und aller anderen im 
Entwurf vorgesehenen Bauteile.

Die V erwendung einer serienmäßigen zw eifachen F ührung bei  
allen Modellen der Produktlinie gewährleistet auch bei schwierigen 
Einsatzbedingungen einen einwandfreien Betrieb. 

Der Einsatz v on besonder en Dich tungssystemen ermöglich t den  
Betrieb der inneren Zahnräder in einem Schmiermittelbad und 
garantiert somit eine lange Lebensdauer.
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MOTORANTRIEB
Alle Spindelhubelemente sind für den An trieb dur ch einen M otor 
geeignet. Bei den S tandardprodukten können genormte IEC-Motoren 
direkt an die Hubelemen te der Gr ößen 204 bis 8010 angeschlossen  
werden. Es können spezielle Flansche für hydraulische, pneumatische, 
bürstenlose, Gleichstr om-, Dauermagne t-, Schritt - und ander e 
Sondermotoren angef ertigt w erden. W enn ein Dir ektantrieb des  
Hubelements nich t möglich ist, k ann er mit einer Laterne und einer  
Kupplung v erbunden w erden. In besonder en F ällen ist es auch  
möglich, die Gr öße 183 und die Gr ößen v on über 8010 mit einem  
Motor anzutr eiben. Die L eistungstabellen geben für einheitliche  
Betriebsbedingungen und einz elne Hubelemen te die M otorleistung 
und das Antriebsdrehmoment in Abhängigkeit von Größe, Übersetzung, 
dynamischer Kraft und linearer Geschwindigkeit an.

HANDANTRIEB
Alle Spindelhubelemente können manuell angetrieben werden. 

DREHRICHTUNG
Die Drehrichtung und die entsprechenden linearen Bewegungen werden 
in der Z eichnungen un ten abgebilde t. Un ter S tandardbedingungen 
liefert UNIMEC Hubelemente mit Rechtsgewinde an der Spindel, was 
den Drehrichtungen der Abbildungen 1 und 2 entspricht. Auf Wunsch 
kann auch eine Spindel mit Links gewinde geliefert werden, was den 
Drehrichtungen in Abbildung 3 und 4 entspricht. Die Kombination von 
Spindel und Schnecke mit Rechtsgewinde und Linksgewinde führt 
zu den vier M öglichkeiten der folgenden Tabelle. Wir machen darauf  
aufmerksam, dass Schnecken mit Linksgewinde zum Direktanschluss 
eines Motors nicht zur UNIMEC Standardproduktion gehören.

Innere Schmierung
Für die S tandard-Schmierung im Inner en der Spindelhubelemen te 
wird ein Langz eit-Schmierfett verwendet: UNIMEC MARKN CA. Es  
ist ein EP -Schmiermittel auf Kalziumsulf onat-Basis. Bei der Gr öße 
183 wir d hingegen T OTAL MULTIS MS2 v erwendet, ein F ett auf  
Kalziumseifen-Basis, das ebenfalls für hohe Drück e geeigne t ist.  

Alle Baugrößen (bis auf 183) verfügen über einen Auffüllstopfen für 
den Fall, dass Schmiermittel v erloren gegangen ist. Im F olgenden 
werden die technischen Angaben und An wendungsbereiche der  
Schmiermittel im Inneren des Gehäuses angegeben.
 

Schnecke Rechte Rechte Linke Linke

Spindel Rechte Linke Rechte Linke

Direktantrieb an der Schnecke möglich möglich nicht möglich nicht möglich

Bewegung 1-2 3-4 3-4 1-2

Schmiermittel Anwendungsbereich Betriebstemperatur [°C] technische Angaben

UNIMEC MARK CA Standard -15 : +130 DIN 51502: OGPON -25 
ISO 6743-9: L-XBDIB 0

TOTAL MULTIS MS2 Standard (taglia 183) -15 : +100 DIN 51502: MPF2K -25
ISO 6743-9: L-XBCEB 2 

TOTAL NEVASTANE HT/AW-1 Lebensmittel -10 : +150 NSF-USDA: H1

* bei Betriebstemperaturen zwischen 80 °C und 150°C Viton®-Dichtungen verwenden;
   bei Temperaturen über 150 °C und unter -20 °C unsere technische Abteilung kontaktieren
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Spindel
Die Schmierung der Spindel ist Auf gabe des Benutz ers und muss mit einem haftfähigen Schmiermittel mit EP -Zusätzen durchgeführt 
werden:

Spiel
SPIEL DER SCHNECKE
Die V erbindung Schneck e-Schneckenrad besitzt ein Spiel v on 
wenigen Grad. Durch den Effekt der Überse tzung und der 
Umwandlung der Dr ehbewegung in eine geradlinige Be wegung 
äußert sich dieses Spiel als eine linear e P ositionsabweichung der  
Spindel von weniger als 0,05 mm.

SEITLICHES SPIEL DER MODELLE TP
Die V erbindung Schnecke-Schneckenrad besitzt ein natürliches 
und no twendiges seitliches Spiel, das als A in der Z eichnung 
unten angegeben wir d. Die V erwendung einer serienmäßigen  
Doppelführung vermindert die Größe dieses Spiels und sor gt dafür, 
das die Achsen von Spindel und Mutter gleich ausgerichtet sind. Das 
Winkelspiel der Zahnradv erbindung äußert sich in einem linear en 
Wert am Spindelkopf, der von der Größe des Hubelements abhängt 
und mit steigender Spindellänge zunimm t. Zugbelastungen neigen 
dazu, dieses Spiel zu v erringern, während Druckbelastungen einen  
gegenteiligen Effekt besitzen.

SEITLICHES SPIEL DER MODELLE TPR
Bei den M odellen TPR sind die Spindel und das Schneck enrad 
durch eine doppelte S tiftverbindung f est miteinander v erbunden. 
UNIMEC führt diese Verbindung durch eine spezielle Maschine aus, 
welche die Achsen der beiden Bauteile zueinender fixiert, während 
sie die Bohrungen und S tiftverbindungen anf ertigt. Dadur ch 
dreht sich die Spindel mit möglichst w enig Ab weichungen dur ch 
Konzentrizitätsfehler. Für einen ein wandfreien Betrieb ist es nö tig, 
dass der Benutz er Vorkehrungen trifft, w elche die K oaxialität v on 
Spindel und Mutter ge währleisten. Die F ührungen k önnen außen  
liegen oder direkt die Struktur der Mutter miteinbeziehen, wie in den 
folgenden Zeichnungen zu sehen ist.

AXIALSPIEL
Das Axialspiel B zwischen Spindel und ihr em Gegenstück  
(Schneckenrad oder Mutter ) en tsteht dur ch die natürliche und  
notwendige Toleranz für diese Art der Verbindung. Dies ist nur dann 
von Bedeutung, wenn die Last ihre Richtung ändert. Wenn sich bei der 
Anwendung Zug- und Druckbelastung abwechseln und ein Ausgleich 
des Axialspiels no twendig ist, k ann ein Spielnachstells ystem 
verwendet w erden. Die V erminderung des Axialspiels darf nich t 
übertrieben werden, da es sonst zum Blockier en von Spindel und  
Mutter kommen könnte.

Die Schmierung der Ge windespindel ist für die ein wandfreie 
Arbeitsweise des Spindelhubelementes ausschlaggebend.
Sie muss regelmäßig in ausreichend kurzen Abständen durchgeführt 
werden, um immer eine sauber e Schmiermittelschich t zwischen  
den miteinander in Berührung kommenden Teilen zu gewährleisten. 
Mangelhafte Schmierung, die V erwendung v on EP -additivfreien 
Ölen oder mangelhafte W artung k önnen zu einer anormalen  

Erwärmung und somit zu einem v orzeitigen V erschleiß führ en, 
der die L ebensdauer der Spindel be trächtlich v erkürzt. F alls die  
Hubelemente nicht sichtbar sind oder die Spindeln sich im Inneren 
von Schutz elementen befinden, müssen die Schmierbedingungen  
regelmäßig überprüft werden. Bei Anforderungen, die über die 
Angaben der en tsprechenden Diagramme hinaus gehen, muss  
unsere technische Abteilung kontaktiert werden.

Schmiermittel Anwendungsbereich Betriebstemperatur [°C] technische Angaben

UNIMEC MARK CA Standard -15 : +130 DIN 51502: OGPON -25 
ISO 6743-9: L-XBDIB 0

TOTAL NEVASTANE EP 1000 Lebensmittel   0  : +130 NSF-USDA: H1

* bei Betriebstemperaturen zwischen 80 °C und 150°C Viton®-Dichtungen verwenden;
   bei Temperaturen über 150 °C und unter -20 °C unsere technische Abteilung kontaktieren
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EINBAU
Beim Einbau der Spindelhubelemente muss darauf geachtet werden, 
dass k eine Seitenkräfte auf die Spindel wirk en. V ergewissern Sie  
sich unbedingt, dass die Spindel und die Bef estigungsfläche des  
Gehäuses einen perf ekten r echten Wink el bilden und dass Last  
und Spindel auf einer Achse liegen. Falls für die Bewegung der Last 
mehrere Spindelhubelemente eingesetzt werden, sind weitere 
Kontrollen erf orderlich: Es ist unbedingt erf orderlich, dass die  
Stützpunkte der T raglast ( die Spindelk öpfe bei den M odellen TP  
und die Laufmuttern bei den M odellen TPR) perf ekt aus gerichtet 
sind, um eine gleichmäßige V erteilung der Last zu ermöglichen  
und insbesonder e um zu v ermeiden, dass schlech t aus gerichtete 
Spindelhubelemente als Widerstand oder Br emse wirk en. F alls 
mehrere Spindelhubelemen te über eine An triebswelle v erbunden 
werden müssen, wir d empf ohlen, die perf ekte Ausrich tung 
zu überprüf en, um Überlastungen auf den Schneck en der  
Spindelhubelemente zu vermeiden. 
Wir empf ehlen den Einsatz v on Kupplungen, die Fluch tungsfehler 
ausgleichen k önnen, aber gleichz eitig dr ehstarr sind, um den  
Gleichlauf des Ge triebes nicht zu beein trächtigen. Für die M ontage 
und Demontage von Kupplungen oder Riemenscheiben an der 
Schnecke der Spindelhubelemen te müssen Spannstangen b zw. 
Abziehwerkzeuge v erwendet werden, die an den en tsprechenden 
Gewindebohrungen der W elle anzuse tzen sind. Schläge oder  
Hämmern kann die inneren Lager beschädigen.
Für die W armmontage v on K upplungen oder Riemenscheiben  
empfehlen wir die be treffenden Elemen te auf 80-100°C zu  
erwärmen. F alls das Hubelemen t in einer Umgebung eingebaut  
wird, in der Schmutz, Staub, Wasser, Dämpfe oder andere schädliche 
Einflüsse v orhanden sind, muss die Spindel mit Schutzs ystemen 
wie Faltenbälge oder Schutzrohre geschützt werden. 
Diese S ysteme sor gen auch dafür , dass niemand v ersehentlich 
mit be weglichen An triebselementen in Berührung k ommen 
kann. F ür ge wöhnliche An wendungen ist ste ts der Einsatz v on 
Sicherheitsvorrichtungen zu empfehlen.

INBETRIEBNAHME 
Alle in diesem Katalog en thaltenen Spindelhubelemen te w erden 
komplett mit Langz eit-Schmiermittel gefüllt gelief ert, wodurch die 
perfekte Schmierung der Schneck en-Schneckenrad-Gruppe und  
aller inneren Elemente gewährleistet wird. Alle Hubelemente bis auf 
die Größe 183 sind mit einem Ölstopfen versehen, um bei Bedarf ein 
Nachfüllen von Schmiermittel zu ermöglichen. 
Wie ber eits im en tsprechenden Abschnitt erw ähnt, muss die  
Schmierung der Spindel kundenseitig r egelmäßig in Abhängigk eit 
vom Einsatz und v on der Arbeitsumgebung dur chgeführt 
werden. Dur ch den Einsatz spezieller Dich tsysteme k önnen die  
Spindelhubelemente ohne Beein trächtigung der Schmierung  
in allen Einbaulagen v erwendet w erden. Die V erwendung 
einiger Z ubehörteile k ann diese Einbaufr eiheit einschränk en: 
In den en tsprechenden Abschnitten w erden die no twendigen 
Vorkehrungen aufgeführt.

ANFAHREN DER ANLAGE
Alle Spindelhubelemen te w erden v or der Lief erung einer  
eingehenden Qualitätskontrolle unterworfen und dynamisch ohne  
Last geprüft. Bei Inbetriebnahme der Anlage, in der die Hubelemente 
eingebaut werden, muss die Schmierung der Spindel überprüft und 
eventuell vorhandene Fremdkörper entfernt werden. Beim Einstellen 
der Endschalter muss die Massenträgheit beachtet werden, wobei 
aufwärts bewegte Massen leich ter abzubremsen sind als ab wärts 
bewegte. Die Anlage sollte mit der kleinstmöglichen Last in Be trieb 
genommen werden und erst nach Überprüfung der ein wandfreien 
Arbeitsweise aller Bauteile auf normale Belastungswerte gebracht 
werden. V or allem in der Phase der Inbe triebnahme müssen die  
Angaben des Katalogs unbedingt befolgt werden: Wiederholte oder 
voreilige Pr obeläufe wür den zu einer anormalen Überhitzung und  
irreversiblen Schäden an den Spindelhubelementen führen.
Schon eine einmalige überhitzung r eicht aus, um das hubelemen t 
vorzeitigem verschleiss auszusetzen oder es zu zerstören.

REGELMÄSSIGE WARTUNG
Wörter näher aneinanderse tzen Die Spindelhubelemen te 
müssen in Abhängigkeit vom Einsatz und der Arbeitsumgebung 
regelmäßig k ontrolliert w erden. Es muss überprüft w erden, 
ob Schmiermittelv erluste aus dem Gehäuse v orliegen und  
gegebenenfalls die Ursache beseitigt und bei stillstehendem  
Hubelement Schmiermittel nachgefüllt w erden. Es ist nö tig, 
die Schmierbedingungen an der Spindel zu überprüf en ( und 
gegebenenfalls zu k orrigieren) und zu k ontrollieren, dass k eine 
Fremdkörper vorhanden sind. Die Sicherheitsvorrichtungen müssen 
nach den geltenden Vorschriften überprüft werden.

LAGERUNG
Während der Lagerz eit müssen die Spindelhubelemen te gegen  
Staub und Fremdkörper geschützt sein. Bei Lagerung in salzhaltiger 
oder korrosiver Atmosphäre sind besondere Schutzmaßnahmen zu 
ergreifen. Wir empfehlen außerdem:
1 -	Regelmäßig die Schneck e der Spindelhubelemen te drehen, um  

die Schmierung aller inneren Teile zu 		
gewährleisten und zu v erhindern, dass die Dich tungen aus  
Mangel an Schmiermittel trocken werden.

2 -	Die Spindel, die Schnecke und nicht lackierte Bauteile schmieren 
und schützen.

3 -	Bei horizontaler Lagerung die Spindel abstützen.

GARANTIE
Die Garantie gilt nur, wenn alle im Katalog beschriebenen Angaben,  
Hinweise und empf ohlenen V orsichtsmaßnahmen ge wissenhaft 
befolgt werden.
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Bestimmung und Zusammensetzung der Kräfte
Für die Wahl des richtigen Spindelhubelementes und somit für seine einwandfreie Arbeitsweise ist die Bestimmung der effektiven, auf das 
Spindelhubelement wirkenden Kräfte erforderlich.
Die K räfte können in zw ei große Gruppen einge teilt w erden: statische K räfte und dynamische K räfte innerhalb dieser Gruppen k ann in  
Zugbelastung, Druckbelastung, seitliche-Kipplasten, Stößen und Schwingungen unterschieden werden.

STATISCHE KRÄFTE
Eine Kraft ist statisch, wenn das Hubelement stillsteht.

DYNAMISCHE KRÄFTE
Eine Kraft ist dynamisch, wenn sich das Hubelement bewegt.

ZUGBELASTUNG
Man spricht von Zugbelastung, wenn sie auf die Spindel wirkt und 
vom Gehäuse weg gerichtet ist.

DRUCKBELASTUNG
Man sprich t v on Druckbelastung, w enn sie auf die Spindel wirkt 
und zum Gehäuse hin gerichtet ist. 

SEITLICHE BELASTUNG
Man spricht von seitlicher Belastung, wenn ihre Richtung senkrecht 
zur Spindelachse liegt.

KIPPBELASTUNG
Man spricht von Kippbelastung, wenn sie parallel zur Spindelachse 
liegt, aber der Angriffspunkt der Last sich nicht auf der Spindelachse 
befindet.

STÖSSE
Man sprich t v on S tößen, w enn die Belastung in F orm v on 
plötzlichen, schlagartigen Kräften auftritt.  

SCHWINGUNGEN
Man spricht von Schwingungen, wenn eine stoßartige Belastung 
mit einer bestimmten Frequenz auftritt.
Je nach der Art der Belastung müssen bei der Planung f olgende 
Punkte bedacht werden:

STATISCHE ZUGBELASTUNG
Für alle M odelle und alle Baugr ößen w erden die zulässigen 
Höchstwerte in den Haup ttabellen angegeben. E ventuell 
auftretende S töße oder seitliche Lasten schränk en den Einsatz 
des Spindelhubelements ein

DYNAMISCHE ZUGBELASTUNG
Die höchstzulässige Z ugkraft auf das Spindelhubelemen t wir d 
nicht nur von dessen Baugröße bestimmt: Umgebungstemperatur, 
Betriebsbedingungen und e ventuell v orhandene seitliche Lasten 
und/oder Stöße können sich negativ aus wirken. Deswegen ist es 
unbedingt nötig, alle diese Parameter zu kontrollieren.

STATISCHE DRUCKBELASTUNG
Die zulässige H öchstlast hängt v om Dur chmesser der Spindel 
und den Einsatzbedingungen ab. Die zulässige H öchstlast 
kann den E uler-Diagrammen en tnommen w erden. E ventuell 
auftretende S töße oder seitliche Lasten schränk en den Einsatz 
des Spindelhubelements ein.

DYNAMISCHE DRUCKBELASTUNG
Die höchstzulässige Druckkraft ist v on mehr eren F aktoren 
abhängig: Spindellänge und -durchmesser, Umgebungstemperatur, 
Betriebsbedingungen und e ventuell v orhandene seitliche 
Lasten und/ oder S töße. Abgesehen v on den K ontrollen für 
die Z ugbelastung müssen die Angaben des E uler-Diagramms 
beachtet werden.

STATISCHE SEITLICHE BELASTUNG
Dieser Lasttyp v erursacht eine Biegung der Spindel und 
beeinträchtigt die Funktionstüchtigkeit des Spindelhubelementes. 
Die Höchstwerte der Seitenkräfte in Abhängigkeit von der 
Spindellänge und Gr öße können in en tsprechenden Diagrammen 
entnommen werden. Unsere technische Abteilung steht Ihnen für 
weitergehende Überprüfungen zur Verfügung. 

DYNAMISCHE SEITLICHE BELASTUNG
Bei dynamischen Einsätz en sind Seitenkräfte nich t zulässig. Falls 
aus technischen Gründen der Einsatz v on Spindelhubelemen ten 
mit seitlich wirkenden Kräften unumgänglich ist, müssen Sie 
sich unbedingt mit unser er technischen Ab teilung in V erbindung 
setzen.

STATISCHE KIPPBELASTUNG
Bei statischen Einsätzen haben Kipplasten die gleichen negativen 
Auswirkungen wie die Seitenkräfte. Es sind daher dieselben 
Vorsichtsmaßnahmen zu beachten. 

DYNAMISCHE KIPPBELASTUNG
Falls die zu be wegende Last nich t auf die senkr echte Achse des 
Spindelhubelementes wirkt, sondern seitlich, muss zur F ührung 
der Last eine mechanische S truktur angebrach t w erden, die so 
bemessen ist, dass alle Querk omponenten der Last auf gefangen 
werden. Es ist besonders auf die Einstellung der Führung zu achten: 
Ein zu geringes Spiel k ann zum F estfressen und V erklemmen 
führen, w ährend ein zu gr oßes Spiel die F unktion der F ührung 
beeinträchtigt.

STATISCHE BELASTUNG DURCH SCHWINGUNGEN ODER STÖSSE
Schwingungen und S töße kleiner Gr ößenordnung k önnen der 
einzige Grund einer Aufhebung der Selbsthemmung des v om 
Hubelement bewegten Getriebes sein. Se tzen Sie sich in diesem 
Fall mit unser er technischen Ab teilung in V erbindung, um die 
Eignung des Hubelements zu überprüfen.

DYNAMISCHE BELA STUNG DURCH  SCHWINGUNGEN  ODER  
STÖSSE
Eine dynamische Schwingungs- oder Stoßbelastung kann die 
Lebensdauer des Hubelemen ts beein trächtigen: Der Slip- Stick-
Effekt und daraus f olgende lok ale Überbelastungen k önnen zu 
deutlich v erstärkten Verschleißerscheinungen führ en. S töße und 
Schwingungsausschläge sind zu minimieren.
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de Modell TP

1 Gehäuse

2 Deckel

3 Führungsbuchse

4 Schneckenrad

5 Schnecke

5.1 Schnecke DX angetrieben

6 Gewindespindel

8 Lager der Schnecke

8.1 Lager der angetriebenen 
Schnecke

9 Lager des Schneckenrads

10 Dichtring

11 Dichtring

12 Dichtring

13 Sicherungsring

13.1 Sicherungsring für Antrieb

14 Dichtring

14.1 Dichtring für Antrieb

15 Schutzrohr

16 Keil

17 Gewindestift

18 Kerbstift Spindelkopf

19 Stopfen

20 Faltenbalg

21 Spindelkopf

22 Motorflansch

23 Schrauben
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Modell TPR

1 Gehäuse  

2 Deckel  

3 Führungsbuchse  

4 Schneckenrad  

5 Schnecke  

5.1 Schnecke DX angetrieben  

6 Gewindespindel  

8 Laufmutter  

8.1 Lager der Schnecke  

9 Lager der angetriebenen 
Schnecke  

10 Lager des Schneckenrads  

11 Dichtring  

12 Dichtring  

13 Dichtring  

13.1 Sicherungsring  

14 Sicherungsring für Antrieb  

14.1 Dichtring  

15 Dichtring für Antrieb  

16 Keil  

17 Gewindestift  

18 Kerbstift Rad  

19 Stopfen  

20 Faltenbalg  

22 Motorflansch  

23 Schrauben  

24 Stopfen
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de Größe 183 - 0,5 ton - 5 kN

Spezifikationen
Betriebstemperatur -10°C / 80 °C
Statische Last (Traktion oder 
Kompression) 10 kN

Dynamische Last (Traktion oder 
Kompression) 5 kN

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1800 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 1,8 kg

Gewicht der Trapezgewindespindel 1,6 kg/m
Verdrehsicherungsmoment mit max. 
Last 7 Nm

Max. zulässige seitliche Last 0 N

Abstand zwischen den Mittelpunkten 30 mm

Max. Radiallast auf Schnecke 100 N
Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Betrieb 10%

Euler (Sicherheit = 2, Dynamisch unter Druckbelastung)
1. Eulersches Gesetz Höchstlast (rot) - 2 (blau) 3 (grün) 
C= Last [kN] 
L = Gesamtlänge der Trapezgewindespindel [mm]

   

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Schnecke 16NiCr4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Oberfläche Einsatzgehärtet
Schneckenrad CuAl10Fe2-GM EN 1982:2008 Aluminium-Bronze Guß
Laufmutter CuAl10Fe2-GM EN 1982:2008 Aluminium-Bronze Guß
Gewindespindel C45 EN 10083-2:2006 Stahl C45 Tr 18x3 (ISO 2901:2016) - 

Gerollt oder geschnitten
Gehäuse AlSi12 EN 1706:2010 Aluminiumlegietes AIS12 Alle Oberflächen bearbeitet
Schmiermittel Total Multis MS2 Spezielles Schmierfett 60 g

❯

Spezifische Eigenschaften
1/5

Nominalübersetzungen
1/20

Reale Übersetzung 1/5 1/20
Vorschub pro Umdrehung 0,6 mm 0,15 mm
Effizienz 29 % 24 %
Starteffizienz 20 % 17 %
Max. Lastmoment 1,7 Nm 0,6 Nm
Max. Moment bei Schnecke 23 Nm 23 Nm

❯

Modell TP Modell TPR
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu analysieren!
VR= Drehgeschwindigkeit der Schneckenschraube [U/min] 
VL = Lineare Geschwindigkeit der Trapezgewindespindel [mm/min] 
erforderliche Eingangsleistung

  

❯

Konstruktionsformen

Bauform B Bauform D Bauform S

Bauform B Bauform D Bauform S

❯
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de Größe 204 - 1 ton - 10 kN

Spezifikationen
Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C
Statische Last (Traktion oder 
Kompression) 15 kN

Dynamische Last (Traktion oder 
Kompression) 10 kN

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1800 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 6 kg

Gewicht der Trapezgewindespindel 2,2 kg/m
Verdrehsicherungsmoment mit max. 
Last 17 Nm

Max. zulässige seitliche Last 0 N

Abstand zwischen den Mittelpunkten 30 mm

Max. Radiallast auf Schnecke 220 N
Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Betrieb 10%

Euler (Sicherheit = 2, Dynamisch unter Druckbelastung)
1. Eulersches Gesetz Höchstlast (rot) - 2 (blau) 3 (grün) 
C= Last [kN] 
L = Gesamtlänge der Trapezgewindespindel [mm]

   

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Schnecke 16NiCr4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Oberfläche Einsatzgehärtet
Schneckenrad CuAl10Fe2-GM EN 1982:2008 Aluminium-Bronze Guß
Laufmutter CuAl10Fe2-GM EN 1982:2008 Aluminium-Bronze Guß
Gewindespindel C45 EN 10083-2:2006 Stahl C45 Tr 20x4 (ISO 2901:2016) - 

Gerollt oder geschnitten
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Schmiermittel Unimec Mark CA Spezielles Schmierfett 0,1 kg

❯

Spezifische Eigenschaften
1/5

Nominalübersetzungen
1/10 1/30

Reale Übersetzung 1/4,75 1/10,5 1/30
Vorschub pro Umdrehung 0,842 mm 0,38 mm 0,13 mm
Effizienz 31 % 28 % 20 %
Starteffizienz 22 % 19 % 14 %
Max. Lastmoment 4,2 Nm 2,3 Nm 1,1 Nm
Max. Moment bei Schnecke 54 Nm 54 Nm 42 Nm

❯

Modell TP Modell TPR
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Motormodelle 
IEC Schnecke-

Bohrungsdurchmesser
Äußerer Flanshdurchmesser Leistung (Vierpolmotor)

IEC 63 B5 11 mm 95 mm 0,25 kW

IEC 71 B5 / 71 B14 14 mm 110 mm / 70 mm 0,55 kW

IEC 80 B5 / 80 B14 19 mm 130 mm / 80 mm 1,1 kW

❯

Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu analysieren!
VR= Drehgeschwindigkeit der Schneckenschraube [U/min] 
VL = Lineare Geschwindigkeit der Trapezgewindespindel [mm/min] 
erforderliche Eingangsleistung

  

❯

Konstruktionsformen

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

❯
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de Größe 306 - 2,5 ton - 25 kN

Spezifikationen
Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C
Statische Last (Traktion oder 
Kompression) 40 kN

Dynamische Last (Traktion oder 
Kompression) 25 kN

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1800 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 10 kg

Gewicht der Trapezgewindespindel 5 kg/m
Verdrehsicherungsmoment mit max. 
Last 63 Nm

Max. zulässige seitliche Last 0 N

Abstand zwischen den Mittelpunkten 50 mm

Max. Radiallast auf Schnecke 450 N
Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Betrieb 10%

Euler (Sicherheit = 2, Dynamisch unter Druckbelastung)
1. Eulersches Gesetz Höchstlast (rot) - 2 (blau) 3 (grün) 
C= Last [kN] 
L = Gesamtlänge der Trapezgewindespindel [mm]

   

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Schnecke 16NiCr4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Oberfläche Einsatzgehärtet
Schneckenrad CuAl10Fe2-GM EN 1982:2008 Aluminiumbronze Guß
Laufmutter CuAl10Fe2-GM EN 1982:2008 Aluminiumbronze Guß
Gewindespindel C45 EN 10083-2:2006 Kohlenstoffstahl Tr 30x6 (ISO 2901:2016) - 

Gerollt oder geschnitten
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Schmiermittel Unimec Mark CA Schmierfett auf 

Kalziumsulfonat-Basis.
0,3 kg

❯

Spezifische Eigenschaften
1/5

Nominalübersetzungen
1/10 1/30

Reale Übersetzung 1/4,75 1/9,67 1/30
Vorschub pro Umdrehung 1,26 mm 0,62 mm 0,2 mm
Effizienz 30 % 26 % 18 %
Starteffizienz 21 % 18 % 13 %
Max. Lastmoment 16 Nm 9,3 Nm 4,4 Nm
Max. Moment bei Schnecke 69 Nm 154 Nm 183 Nm

❯

Modell TP Modell TPR
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Motormodelle 
IEC Schnecke-

Bohrungsdurchmesser
Äußerer Flanshdurchmesser Leistung (Vierpolmotor)

IEC 71 B5 11 mm 110 mm 0,55 kW

IEC 80 B5 / B14 19 mm 130 mm / 80 mm 1,1 kW

IEC 90 B5 / B14 24 mm 130 mm / 95 mm 1,9 kW

IEC 100-112 B5 / B14 28 mm 180 mm / 110 mm 5 kW

❯

Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu analysieren!
VR= Drehgeschwindigkeit der Schneckenschraube [U/min] 
VL = Lineare Geschwindigkeit der Trapezgewindespindel [mm/min] 
erforderliche Eingangsleistung

  

❯

Konstruktionsformen

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

❯
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de Größe 407 - 5 ton - 50 kN

Spezifikationen
Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C
Statische Last (Traktion oder 
Kompression) 80 kN

Dynamische Last (Traktion oder 
Kompression) 50 kN

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1800 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 18 kg

Gewicht der Trapezgewindespindel 9 kg/m
Verdrehsicherungsmoment mit max. 
Last 165 Nm

Max. zulässige seitliche Last 300 N

Abstand zwischen den Mittelpunkten 70 mm

Max. Radiallast auf Schnecke 600 N
Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Betrieb 10%

Euler (Sicherheit = 2, Dynamisch unter Druckbelastung)
1. Eulersches Gesetz Höchstlast (rot) - 2 (blau) 3 (grün) 
C= Last [kN] 
L = Gesamtlänge der Trapezgewindespindel [mm]

   

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Schnecke 16NiCr4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Oberfläche Einsatzgehärtet
Schneckenrad CuAl10Fe2-GM EN 1982:2008 Aluminiumbronze Guß
Laufmutter CuAl10Fe2-GM EN 1982:2008 Aluminiumbronze Guß
Gewindespindel C45 EN 10083-2:2006 Kohlenstoffstahl Tr 40x7 (ISO 2901:2016) - 

Gerollt oder geschnitten
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Schmiermittel Unimec Mark CA Schmierfett auf 

Kalziumsulfonat-Basis.
0,6 kg

❯

Spezifische Eigenschaften
1/5

Nominalübersetzungen
1/10 1/30

Reale Übersetzung 1/5 1/10 1/30
Vorschub pro Umdrehung 1,4 mm 0,7 mm 0,23 mm
Effizienz 28 % 25 % 18 %
Starteffizienz 20 % 18 % 13 %
Max. Lastmoment 40 Nm 23 Nm 11 Nm
Max. Moment bei Schnecke 490 Nm 128 Nm 154 Nm

❯

Modell TP Modell TPR
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Motormodelle 
IEC Schnecke-

Bohrungsdurchmesser
Äußerer Flanshdurchmesser Leistung (Vierpolmotor)

IEC 90 B5 / B14 24 mm 130 mm / 95 mm 1,9 kW

IEC 100-112 B5 / B14 28 mm 180 mm / 110 mm 5 kW

IEC 132 B5 / B14 38 mm 230 mm / 130 mm 9,2 kW

❯

Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu analysieren!
VR= Drehgeschwindigkeit der Schneckenschraube [U/min] 
VL = Lineare Geschwindigkeit der Trapezgewindespindel [mm/min] 
erforderliche Eingangsleistung

  

❯

Konstruktionsformen

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

❯
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de Größe 559 - 10 ton - 100 kN

Spezifikationen
Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C
Statische Last (Traktion oder 
Kompression) 150 kN

Dynamische Last (Traktion oder 
Kompression) 100 kN

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1800 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 34 kg

Gewicht der Trapezgewindespindel 18 kg/m
Verdrehsicherungsmoment mit max. 
Last 446 Nm

Max. zulässige seitliche Last 1 kN

Abstand zwischen den Mittelpunkten 70 mm

Max. Radiallast auf Schnecke 600 N
Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Betrieb 10%

Euler (Sicherheit = 2, Dynamisch unter Druckbelastung)
1. Eulersches Gesetz Höchstlast (rot) - 2 (blau) 3 (grün) 
C= Last [kN] 
L = Gesamtlänge der Trapezgewindespindel [mm]

   

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Schnecke 16NiCr4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Oberfläche Einsatzgehärtet
Schneckenrad CuAl10Fe2-GM EN 1982:2008 Aluminiumbronze Guß
Laufmutter CuAl10Fe2-GM EN 1982:2008 Aluminiumbronze Guß
Gewindespindel C45 EN 10083-2:2006 Kohlenstoffstahl Tr 55x9 (ISO 2901:2016) - 

Gerollt oder geschnitten
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Schmiermittel Unimec Mark CA Schmierfett auf 

Kalziumsulfonat-Basis.
1 kg

❯

Spezifische Eigenschaften
1/5

Nominalübersetzungen
1/10 1/30

Reale Übersetzung 1/5 1/10 1/30
Vorschub pro Umdrehung 1,8 mm 0,9 mm 0,3 mm
Effizienz 25 % 22 % 17 %
Starteffizienz 18 % 15 % 12 %
Max. Lastmoment 115 Nm 65 Nm 28 Nm
Max. Moment bei Schnecke 490 Nm 128 Nm 154 Nm

❯

Modell TP Modell TPR
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu analysieren!
VR= Drehgeschwindigkeit der Schneckenschraube [U/min] 
VL = Lineare Geschwindigkeit der Trapezgewindespindel [mm/min] 
erforderliche Eingangsleistung

  

❯

Konstruktionsformen

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

❯

Motormodelle 
IEC Schnecke-

Bohrungsdurchmesser
Äußerer Flanshdurchmesser Leistung (Vierpolmotor)

IEC 71 B5 11 mm 110 mm 0,55 kW

IEC 80 B5 / B14 19 mm 130 mm / 80 mm 1,1 kW

IEC 90 B5 / B14 24 mm 130 mm / 95 mm 1,9 kW

IEC 100-112 B5 / B14 28 mm 180 mm / 110 mm 5 kW

IEC 132 B5 / B14 38 mm 230 mm / 130 mm 9,2 kW

❯
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de Größe 7010 - 20 ton - 200 kN

Spezifikationen
Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C
Statische Last (Traktion oder 
Kompression) 28 kN

Dynamische Last (Traktion oder 
Kompression) 20 kN

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1800 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 56 kg

Gewicht der Trapezgewindespindel 28 kg/m
Verdrehsicherungsmoment mit max. 
Last 1100 Nm

Max. zulässige seitliche Last 3 kN

Abstand zwischen den Mittelpunkten 90 mm

Max. Radiallast auf Schnecke 900 N
Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Betrieb 10%

Euler (Sicherheit = 2, Dynamisch unter Druckbelastung)
1. Eulersches Gesetz Höchstlast (rot) - 2 (blau) 3 (grün) 
C= Last [kN] 
L = Gesamtlänge der Trapezgewindespindel [mm]

   

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Schnecke 16NiCr4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Oberfläche Einsatzgehärtet
Schneckenrad CuAl10Fe2-GM EN 1982:2008 Aluminiumbronze Guß
Laufmutter CuAl10Fe2-GM EN 1982:2008 Aluminiumbronze Guß
Gewindespindel C45 EN 10083-2:2006 Kohlenstoffstahl Tr 70x10 (ISO 2901:2016) - 

Gerollt oder geschnitten
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Schmiermittel Unimec Mark CA Schmierfett auf 

Kalziumsulfonat-Basis.
2 kg

❯

Spezifische Eigenschaften
1/5

Nominalübersetzungen
1/10 1/30

Reale Übersetzung 1/5,2 1/9,67 1/30
Vorschub pro Umdrehung 1,92 mm 1,03 mm 0,33 mm
Effizienz 23 % 21 % 14 %
Starteffizienz 15 % 14 % 9 %
Max. Lastmoment 280 Nm 150 Nm 75 Nm
Max. Moment bei Schnecke 850 Nm 850 Nm 490 Nm

❯

Modell TP Modell TPR



33

Motormodelle 
IEC Schnecke-

Bohrungsdurchmesser
Äußerer Flanshdurchmesser Leistung (Vierpolmotor)

IEC 132 B5 / B14 38 mm 230 mm / 130 mm 9,2 kW

IEC 160 B5 / B14 42 mm 250 mm / 180 mm 15 kW

IEC 180 B5 48 mm 250 mm 22 kW

❯

Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu analysieren!
VR= Drehgeschwindigkeit der Schneckenschraube [U/min] 
VL = Lineare Geschwindigkeit der Trapezgewindespindel [mm/min] 
erforderliche Eingangsleistung

  

❯

Konstruktionsformen

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

❯
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de Größe 8010 - 25 ton - 250 kN

Spezifikationen
Statische Last (Traktion oder 
Kompression) 350 kN

Dynamische Last (Traktion oder 
Kompression) 250 kN

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1800 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 62 kg

Gewicht der Trapezgewindespindel 37 kg/m
Verdrehsicherungsmoment mit max. 
Last 1530 Nm

Max. zulässige seitliche Last 4 kN

Abstand zwischen den Mittelpunkten 90 mm

Max. Radiallast auf Schnecke 900 N

Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Betrieb 10%

Euler (Sicherheit = 2, Dynamisch unter Druckbelastung)
1. Eulersches Gesetz Höchstlast (rot) - 2 (blau) 3 (grün) 
C= Last [kN] 
L = Gesamtlänge der Trapezgewindespindel [mm]

   

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Schnecke 16NiCr4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Oberfläche Einsatzgehärtet
Schneckenrad CuAl10Fe2-GM EN 1982:2008 Aluminiumbronze Guß
Laufmutter CuAl10Fe2-GM EN 1982:2008 Aluminiumbronze Guß
Gewindespindel C45 EN 10083-2:2006 Kohlenstoffstahl Tr 80x10 (ISO 2901:2016) - 

Gerollt oder geschnitten
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Schmiermittel Unimec Mark CA Schmierfett auf 

Kalziumsulfonat-Basis.
2 kg

❯

Spezifische Eigenschaften
1/5

Nominalübersetzungen
1/10 1/30

Reale Übersetzung 1/5,2 1/9,67 1/30
Vorschub pro Umdrehung 1,92 mm 1,03 mm 0,33 mm
Effizienz 22 % 20 % 14 %
Starteffizienz 14 % 13 % 9 %
Max. Lastmoment 360 Nm 200 Nm 95 Nm
Max. Moment bei Schnecke 850 Nm 850 Nm 490 Nm

❯

Modell TP Modell TPR
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu analysieren!
VR= Drehgeschwindigkeit der Schneckenschraube [U/min] 
VL = Lineare Geschwindigkeit der Trapezgewindespindel [mm/min] 
erforderliche Eingangsleistung

  

❯

Konstruktionsformen

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

❯

Motormodelle 
IEC Schnecke-

Bohrungsdurchmesser
Äußerer Flanshdurchmesser Leistung (Vierpolmotor)

IEC 100-112 B5 / B14 28 mm 180 mm / 110 mm 5 kW

IEC 132 B5 / B14 38 mm 230 mm / 130 mm 9,2 kW

IEC 160 B5 / B14 42 mm 250 mm / 180 mm 15 kW

IEC 180 B5 48 mm 250 mm 22 kW

❯
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de Größe 9010 - 35 ton - 350 kN

Spezifikationen
Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C
Statische Last (Traktion oder 
Kompression) 50 kN

Dynamische Last (Traktion oder 
Kompression) 35 kN

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1800 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 110 kg

Gewicht der Trapezgewindespindel 56 kg/m
Verdrehsicherungsmoment mit max. 
Last 2650 Nm

Max. zulässige seitliche Last 8 kN

Abstand zwischen den Mittelpunkten 110 mm

Max. Radiallast auf Schnecke 1 kN

Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Betrieb 10%

Euler (Sicherheit = 2, Dynamisch unter Druckbelastung)
1. Eulersches Gesetz Höchstlast (rot) - 2 (blau) 3 (grün) 
C= Last [kN] 
L = Gesamtlänge der Trapezgewindespindel [mm]

   

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Schnecke 16NiCr4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Oberfläche Einsatzgehärtet
Schneckenrad CuAl10Fe2-GZ EN 1982:2008 Aluminiumbronze Gewirbelt
Laufmutter CuAl10Fe2-GZ EN 1982:2008 Aluminiumbronze Gewirbelt
Gewindespindel C45 EN 10083-2:2006 Kohlenstoffstahl Tr 100x12 (ISO 2901:2016) - 

Gerollt oder geschnitten
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Schmiermittel Unimec Mark CA Schmierfett auf 

Kalziumsulfonat-Basis.
2,3 kg

❯

Spezifische Eigenschaften
1/10

Nominalübersetzungen
1/30

Reale Übersetzung 1/10 1/30
Vorschub pro Umdrehung 1,2 mm 0,4 mm
Effizienz 18 % 12 %
Starteffizienz 12 % 8 %
Max. Lastmoment 370 Nm 185 Nm
Max. Moment bei Schnecke 2000 Nm 2000 Nm

❯

Modell TP Modell TPR



37

Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu analysieren!
VR= Drehgeschwindigkeit der Schneckenschraube [U/min] 
VL = Lineare Geschwindigkeit der Trapezgewindespindel [mm/min] 
erforderliche Eingangsleistung

  

❯

Konstruktionsformen

Bauform B Bauform D Bauform S

Bauform B Bauform D Bauform S

❯



38

Hu
be

le
m

en
te

 m
it 

Tr
ap

ez
ge

w
in

de Größe 10012 - 40 ton - 400 kN

Spezifikationen
Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C
Statische Last (Traktion oder 
Kompression) 600 kN

Dynamische Last (Traktion oder 
Kompression) 400 kN

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1800 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 180 kg

Gewicht der Trapezgewindespindel 56 kg/m
Verdrehsicherungsmoment mit max. 
Last 3030 Nm

Max. zulässige seitliche Last 8 kN

Abstand zwischen den Mittelpunkten 140 mm

Max. Radiallast auf Schnecke 2,5 kN

Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Betrieb 10%

Euler (Sicherheit = 2, Dynamisch unter Druckbelastung)
1. Eulersches Gesetz Höchstlast (rot) - 2 (blau) 3 (grün) 
C= Last [kN] 
L = Gesamtlänge der Trapezgewindespindel [mm]

   

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Schnecke 16NiCr4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Oberfläche Einsatzgehärtet
Schneckenrad CuAl10Fe2-GZ EN 1982:2008 Aluminium-Bronze Gewirbelt
Laufmutter CuAl10Fe2-GZ EN 1982:2008 Aluminium-Bronze Gewirbelt
Gewindespindel C45 EN 10083-2:2006 Stahl C45 Tr 100x12 (ISO 2901:2016) - 

Gerollt oder geschnitten
Gehäuse S235 J0 EN 10025-2:2005 Stahl C45 verschweißt Alle Oberflächen bearbeitet
Schmiermittel Unimec Mark CA Spezielles Schmierfett 3,7 kg

❯

Spezifische Eigenschaften
1/10

Nominalübersetzungen
1/30

Reale Übersetzung 1/10,33 1/30
Vorschub pro Umdrehung 1,16 mm 0,4 mm
Effizienz 18 % 12 %
Starteffizienz 12 % 8 %
Max. Lastmoment 425 Nm 210 Nm
Max. Moment bei Schnecke 5200 Nm 4400 Nm

❯

Modell TP Modell TPR
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu analysieren!
VR= Drehgeschwindigkeit der Schneckenschraube [U/min] 
VL = Lineare Geschwindigkeit der Trapezgewindespindel [mm/min] 
erforderliche Eingangsleistung

  

❯

Konstruktionsformen

Bauform B Bauform D Bauform S

Bauform B Bauform D Bauform S

❯
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de Größe 12014 - 60 ton - 600 kN

Spezifikationen
Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C
Statische Last (Traktion oder 
Kompression) 850 kN

Dynamische Last (Traktion oder 
Kompression) 600 kN

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1800 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 180 kg

Gewicht der Trapezgewindespindel 81 kg/m
Verdrehsicherungsmoment mit max. 
Last 5430 Nm

Max. zulässige seitliche Last 10 kN

Abstand zwischen den Mittelpunkten 140 mm

Max. Radiallast auf Schnecke 2,5 kN

Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Betrieb 10%

Euler (Sicherheit = 2, Dynamisch unter Druckbelastung)
1. Eulersches Gesetz Höchstlast (rot) - 2 (blau) 3 (grün) 
C= Last [kN] 
L = Gesamtlänge der Trapezgewindespindel [mm]

   

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Schnecke 16NiCr4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Oberfläche Einsatzgehärtet
Schneckenrad CuAl10Fe2-GZ EN 1982:2008 Aluminiumbronze Gewirbelt
Laufmutter CuAl10Fe2-GZ EN 1982:2008 Aluminiumbronze Gewirbelt
Gewindespindel C45 EN 10083-2:2006 Kohlenstoffstahl Tr 120x14 (ISO 2901:2016) - 

Gerollt oder geschnitten
Gehäuse S235 J0 EN 10025-2:2005 Elektrogeschweißter Stahl Alle Oberflächen bearbeitet
Schmiermittel Unimec Mark CA Schmierfett auf 

Kalziumsulfonat-Basis.
3,7 kg

❯

Spezifische Eigenschaften
1/10

Nominalübersetzungen
1/30

Reale Übersetzung 1/10,33 1/30
Vorschub pro Umdrehung 1,355 mm 0,47 mm
Effizienz 17 % 11 %
Starteffizienz 11 % 7 %
Max. Lastmoment 800 Nm 400 Nm
Max. Moment bei Schnecke 5200 Nm 4400 Nm

❯

Modell TP Modell TPR
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu analysieren!
VR= Drehgeschwindigkeit der Schneckenschraube [U/min] 
VL = Lineare Geschwindigkeit der Trapezgewindespindel [mm/min] 
erforderliche Eingangsleistung

  

❯

Konstruktionsformen

Bauform B Bauform D Bauform S

Bauform B Bauform D Bauform S

❯
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de Größe 14014 - 80 ton - 800 kN

Spezifikationen
Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C
Statische Last (Traktion oder 
Kompression) 1200 kN

Dynamische Last (Traktion oder 
Kompression) 800 kN

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1800 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 550 kg

Gewicht der Trapezgewindespindel 110 kg/m
Verdrehsicherungsmoment mit max. 
Last 8100 Nm

Max. zulässige seitliche Last 20 kN

Abstand zwischen den Mittelpunkten 200 mm

Max. Radiallast auf Schnecke 3 kN

Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Betrieb 10%

Euler (Sicherheit = 2, Dynamisch unter Druckbelastung)
1. Eulersches Gesetz Höchstlast (rot) - 2 (blau) 3 (grün) 
C= Last [kN] 
L = Gesamtlänge der Trapezgewindespindel [mm]

   

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Schnecke 16NiCr4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Oberfläche Einsatzgehärtet
Schneckenrad CuAl10Fe2-GZ EN 1982:2008 Aluminiumbronze Gewirbelt
Laufmutter CuAl10Fe2-GZ EN 1982:2008 Aluminiumbronze Gewirbelt
Gewindespindel C45 EN 10083-2:2006 Kohlenstoffstahl Tr 140x14 (ISO 2901:2016) - 

Gerollt oder geschnitten
Gehäuse S235 J0 EN 10025-2:2005 Elektrogeschweißter Stahl Alle Oberflächen bearbeitet
Schmiermittel Unimec Mark CA Schmierfett auf 

Kalziumsulfonat-Basis.
14 kg

❯

Spezifische Eigenschaften
1/12

Nominalübersetzungen
1/36

Reale Übersetzung 1/12 1/36
Vorschub pro Umdrehung 1,16 mm 0,38 mm
Effizienz 16 % 10 %
Starteffizienz 10 % 6 %
Max. Lastmoment 930 Nm 500 Nm
Max. Moment bei Schnecke 8200 Nm 9800 Nm

❯

Modell TP Modell TPR
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu analysieren!
VR= Drehgeschwindigkeit der Schneckenschraube [U/min] 
VL = Lineare Geschwindigkeit der Trapezgewindespindel [mm/min] 
erforderliche Eingangsleistung

  

❯

Konstruktionsformen

Bauform B Bauform D Bauform S

Bauform B Bauform D Bauform S

❯
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de Größe 16016 - 100 ton - 1000 kN

Spezifikationen
Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C
Statische Last (Traktion oder 
Kompression) 1500 kN

Dynamische Last (Traktion oder 
Kompression) 1000 kN

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1800 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 550 kg

Gewicht der Trapezgewindespindel 140 kg/m
Verdrehsicherungsmoment mit max. 
Last 11700 Nm

Max. zulässige seitliche Last 25 kN

Abstand zwischen den Mittelpunkten 200 mm

Max. Radiallast auf Schnecke 3 kN

Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Betrieb 10%

Euler (Sicherheit = 2, Dynamisch unter Druckbelastung)
1. Eulersches Gesetz Höchstlast (rot) - 2 (blau) 3 (grün) 
C= Last [kN] 
L = Gesamtlänge der Trapezgewindespindel [mm]

   

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Schnecke 16NiCr4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Oberfläche Einsatzgehärtet
Schneckenrad CuAl10Fe2-GZ EN 1982:2008 Aluminiumbronze Gewirbelt
Laufmutter CuAl10Fe2-GZ EN 1982:2008 Aluminiumbronze Gewirbelt
Gewindespindel C45 EN 10083-2:2006 Kohlenstoffstahl Tr 160x16 (ISO 2901:2016) - 

Gerollt oder geschnitten
Gehäuse S235 J0 EN 10025-2:2005 Elektrogeschweißter Stahl Alle Oberflächen bearbeitet
Schmiermittel Unimec Mark CA Schmierfett auf 

Kalziumsulfonat-Basis.
14 kg

❯

Spezifische Eigenschaften
1/12

Nominalübersetzungen
1/36

Reale Übersetzung 1/12 1/36
Vorschub pro Umdrehung 1,33 mm 0,44 mm
Effizienz 15 % 9 %
Starteffizienz 9 % 5 %
Max. Lastmoment 1400 Nm 790 Nm
Max. Moment bei Schnecke 8200 Nm 9800 Nm

❯

Modell TP Modell TPR
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu analysieren!
VR= Drehgeschwindigkeit der Schneckenschraube [U/min] 
VL = Lineare Geschwindigkeit der Trapezgewindespindel [mm/min] 
erforderliche Eingangsleistung

  

❯

Konstruktionsformen

Bauform B Bauform D Bauform S

Bauform B Bauform D Bauform S

❯
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de Größe 20018 - 150 ton - 1500 kN

Spezifikationen
Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C
Statische Last (Traktion oder 
Kompression) 2500 kN

Dynamische Last (Traktion oder 
Kompression) 1500 kN

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1800 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 1200 kg

Gewicht der Trapezgewindespindel 220 kg/m
Verdrehsicherungsmoment mit max. 
Last 21500 Nm

Max. zulässige seitliche Last 45 kN

Abstand zwischen den Mittelpunkten 250 mm

Max. Radiallast auf Schnecke 3,8 kN

Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Betrieb 10%

Euler (Sicherheit = 2, Dynamisch unter Druckbelastung)
1. Eulersches Gesetz Höchstlast (rot) - 2 (blau) 3 (grün) 
C= Last [kN] 
L = Gesamtlänge der Trapezgewindespindel [mm]

   

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Schnecke 16NiCr4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Oberfläche Einsatzgehärtet
Schneckenrad CuAl10Fe2-GZ EN 1982:2008 Aluminiumbronze Gewirbelt
Laufmutter CuAl10Fe2-GZ EN 1982:2008 Aluminiumbronze Gewirbelt
Gewindespindel C45 EN 10083-2:2006 Kohlenstoffstahl Tr 200x18 (ISO 2901:2016) - 

Gerollt oder geschnitten
Gehäuse S235 J0 EN 10025-2:2005 Elektrogeschweißter Stahl Alle Oberflächen bearbeitet
Schmiermittel Unimec Mark CA Schmierfett auf 

Kalziumsulfonat-Basis.
28 kg

❯

Spezifische Eigenschaften
1/12

Nominalübersetzungen
1/36

Reale Übersetzung 1/12 1/36
Vorschub pro Umdrehung 1,5 mm 0,5 mm
Effizienz 14 % 9 %
Starteffizienz 8 % 5 %
Max. Lastmoment 2400 Nm 950 Nm
Max. Moment bei Schnecke 28500 Nm 28500 Nm

❯

Modell TP Modell TPR
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu analysieren!
VR= Drehgeschwindigkeit der Schneckenschraube [U/min] 
VL = Lineare Geschwindigkeit der Trapezgewindespindel [mm/min] 
erforderliche Eingangsleistung

  

❯

Konstruktionsformen

Bauform B Bauform D Bauform S

Bauform B Bauform D Bauform S

❯
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de Größe 25022 - 200 ton - 2000 kN

Spezifikationen
Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C
Statische Last (Traktion oder 
Kompression) 3000 kN

Dynamische Last (Traktion oder 
Kompression) 2000 kN

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1800 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 1200 kg

Gewicht der Trapezgewindespindel 350 kg/m
Verdrehsicherungsmoment mit max. 
Last 35800 Nm

Max. zulässige seitliche Last 50 kN

Abstand zwischen den Mittelpunkten 250 mm

Max. Radiallast auf Schnecke 3,8 kN

Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Betrieb 10%

Euler (Sicherheit = 2, Dynamisch unter Druckbelastung)
1. Eulersches Gesetz Höchstlast (rot) - 2 (blau) 3 (grün) 
C= Last [kN] 
L = Gesamtlänge der Trapezgewindespindel [mm]

   

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Schnecke 16NiCr4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Oberfläche Einsatzgehärtet
Schneckenrad CuAl10Fe2-GZ EN 1982:2008 Aluminiumbronze Gewirbelt
Laufmutter CuAl10Fe2-GZ EN 1982:2008 Aluminiumbronze Gewirbelt
Gewindespindel C45 EN 10083-2:2006 Kohlenstoffstahl Tr 250x22 (ISO 2901:2016) - 

Gerollt oder geschnitten
Gehäuse S235 J0 EN 10025-2:2005 Elektrogeschweißter Stahl Alle Oberflächen bearbeitet
Schmiermittel Unimec Mark CA Schmierfett auf 

Kalziumsulfonat-Basis.
28 kg

❯

Spezifische Eigenschaften
1/12

Nominalübersetzungen
1/36

Reale Übersetzung 1/12 1/36
Vorschub pro Umdrehung 1,83 mm 0,61 mm
Effizienz 14 % 9 %
Starteffizienz 8 % 5 %
Max. Lastmoment 3700 Nm 1570 Nm
Max. Moment bei Schnecke 28500 Nm 28500 Nm

❯

Modell TP Modell TPR
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu analysieren!
VR= Drehgeschwindigkeit der Schneckenschraube [U/min] 
VL = Lineare Geschwindigkeit der Trapezgewindespindel [mm/min] 
erforderliche Eingangsleistung

  

❯

Konstruktionsformen

Bauform B Bauform D Bauform S

Bauform B Bauform D Bauform S

❯



50

Sp
in

de
lh

ub
ge

tri
eb

e a
us

 E
de

lst
ah

l



51

Spindelhubgetriebe aus Edelstahl

Die V erwendung v on r ostfreiem S tahl hat in den le tzten 
Jahren zugenommen. N eue Anf orderungen des Marktes, 
Gesundheitsvorschriften in der L ebensmittelindustrie und 
Anwendungen in o xidierender Umgebung v erlangen immer öfter 
den Einsatz von korrosionsbeständigen Werkstoffen. 

Schon immer hat UNIMEC ihre Produkte auch in rostfreiem Stahl 
angeboten. Aller dings erf orderte die H erstellung dieser Bauteile 
längere Bearbeitungszeiten. Für die meistbenutzten Produkte und 
Baugrößen ist UNIME C heute in der Lage, eine k omplette Serie 
anzubieten: die Serie X. Die V orteile dieser Serie sind vielfältig - 
zum einen eine V erringerung der Lief erzeiten, da die Bauteile im 
Lager zur Verfügung stehen, zum anderen ermöglicht die Fertigung 
aus gesenkgeschmiedeten Rohteilen eine deutliche V erringerung 
der Kosten.

Die wich tigste Eigenschaft des S tahls AISI 316 ist seine hohe  
Korrosionsbeständigkeit, insbesonder e in Arbeitsumgebungen mit  
Meerwasser oder L ebensmitteln, die für AISI 304 pr oblematisch sind. 
In der folgenden Tabelle werden eine Reihe von Substanzen aufgeführt, 
die für ge wöhnliche S tahlsorten kritisch sind, und es w erden die  
entsprechende Beständigkeit von AISI 304 und AISI 316 verglichen.

HUBELEMENTE X 
Die Hubelemente der Serie X kommen in den Größen 204, 306 und 
407 und in allen Bauformen vor. Die Bauteile aus rostfreiem Stahl 
sind die Gehäuse, die Hülsen, die Deck el, die M otorflansche, die 
Spindeln und alle Spindelköpfe.

Das einzige Bauteil, das nicht aus rostfreiem Stahl besteht, ist die 
Schnecke. F alls die Zapf en der Schneck e k orrosiven Einflüssen 
ausgesetzt sein sollten, auf anfrage k önnen sie dur ch die Niplo y-
Behandlung geschützt werden.



52

Sp
in

de
lh

ub
ge

tri
eb

e a
us

 E
de

lst
ah

l Größe 204 - 1 ton - 10 kN

Spezifikationen
Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C
Statische Last (Traktion oder 
Kompression) 20 kN

Dynamische Last (Traktion oder 
Kompression) 10 kN

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1800 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 6 kg

Gewicht der Trapezgewindespindel 2,22 kg/m
Verdrehsicherungsmoment mit max. 
Last 17 Nm

Max. zulässige seitliche Last 0 N

Abstand zwischen den Mittelpunkten 30 mm

Max. Radiallast auf Schnecke 220 N
Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Betrieb 10%

Euler (Sicherheit = 2, Dynamisch unter Druckbelastung)
1. Eulersches Gesetz Höchstlast (rot) - 2 (blau) 3 (grün) 
C= Last [kN] 
L = Gesamtlänge der Trapezgewindespindel [mm]

   

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Schnecke 16NiCr4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Oberfläche Einsatzgehärtet
Schneckenrad CuAl10Fe2-GM EN 1982:2008 Aluminium-Bronze Guß
Laufmutter CuAl10Fe2-GM EN 1982:2008 Aluminium-Bronze Guß
Gewindespindel X5 CrNiMo 17-12-2 

(AISI 316)
EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl Tr 20x4 (ISO 2901:2016) 

Geschält
Gehäuse X5 CrNiMo 17-12-2 

(AISI 316)
EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl Alle Oberflächen bearbeitet

Schmiermittel Unimec Mark CA Spezielles Schmierfett 0,1 kg

❯

Spezifische Eigenschaften
1/5

Nominalübersetzungen
1/10 1/30

Reale Übersetzung 1/4,75 1/10,5 1/30
Vorschub pro Umdrehung 0,842 mm 0,38 mm 0,13 mm
Effizienz 31 % 28 % 20 %
Starteffizienz 22 % 19 % 14 %
Max. Lastmoment 4,2 Nm 2,3 Nm 1,1 Nm
Max. Moment bei Schnecke 54 Nm 54 Nm 42 Nm

❯

Modell XTP Modell XTPR
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu analysieren!
VR= Drehgeschwindigkeit der Schneckenschraube [U/min] 
VL = Lineare Geschwindigkeit der Trapezgewindespindel [mm/min] 
erforderliche Eingangsleistung

  

❯

Konstruktionsformen

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

❯

Motormodelle 
IEC Schnecke-

Bohrungsdurchmesser
Äußerer Flanshdurchmesser Leistung (Vierpolmotor)

IEC 63 B5 11 mm 95 mm 0,25 kW

IEC 71 B5 / 71 B14 14 mm 110 mm / 70 mm 0,55 kW

IEC 80 B5 / 80 B14 19 mm 130 mm / 80 mm 1,1 kW

❯
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l Größe 306 - 2,5 ton - 25 kN 

Spezifikationen
Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C
Statische Last (Traktion oder 
Kompression) 40 kN

Dynamische Last (Traktion oder 
Kompression) 25 kN

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1800 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 10 kg

Gewicht der Trapezgewindespindel 5 kg/m
Verdrehsicherungsmoment mit max. 
Last 63 Nm

Max. zulässige seitliche Last 0 N

Abstand zwischen den Mittelpunkten 50 mm

Max. Radiallast auf Schnecke 450 N
Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Betrieb 10%

Euler (Sicherheit = 2, Dynamisch unter Druckbelastung)
1. Eulersches Gesetz Höchstlast (rot) - 2 (blau) 3 (grün) 
C= Last [kN] 
L = Gesamtlänge der Trapezgewindespindel [mm]

   

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Schnecke 16NiCr4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Oberfläche Einsatzgehärtet
Schneckenrad CuAl10Fe2-GM EN 1982:2008 Aluminiumbronze Guß
Laufmutter CuAl10Fe2-GM EN 1982:2008 Aluminiumbronze Guß
Gewindespindel X5 CrNiMo 17-12-2 

(AISI 316)
EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl Tr 30x6 (ISO 2901:2016) 

geschnitten
Gehäuse X5 CrNiMo 17-12-2 

(AISI 316)
EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl Alle Oberflächen bearbeitet

Schmiermittel Unimec Mark CA Schmierfett auf 
Kalziumsulfonat-Basis

0,3 kg

❯

Spezifische Eigenschaften
1/5

Nominalübersetzungen
1/10 1/30

Reale Übersetzung 1/4,75 1/9,67 1/30
Vorschub pro Umdrehung 1,26 mm 0,62 mm 0,2 mm
Effizienz 30 % 26 % 18 %
Starteffizienz 21 % 18 % 13 %
Max. Lastmoment 16 Nm 9,3 Nm 4,4 Nm
Max. Moment bei Schnecke 69 Nm 154 Nm 183 Nm

❯

Modell XTP Modell XTPR
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu analysieren!
VR= Drehgeschwindigkeit der Schneckenschraube [U/min] 
VL = Lineare Geschwindigkeit der Trapezgewindespindel [mm/min] 
erforderliche Eingangsleistung

  

❯

Konstruktionsformen

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

❯

Motormodelle 
IEC Schnecke-

Bohrungsdurchmesser
Äußerer Flanshdurchmesser Leistung (Vierpolmotor)

IEC 71 B5 11 mm 110 mm 0,55 kW

IEC 80 B5 / B14 19 mm 130 mm / 80 mm 1,1 kW

IEC 90 B5 / B14 24 mm 130 mm / 95 mm 1,9 kW

IEC 100-112 B5 / B14 28 mm 180 mm / 110 mm 5 kW

❯
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l Größe 407 - 5 ton - 50 kN

Spezifikationen
Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C
Statische Last (Traktion oder 
Kompression) 80 kN

Dynamische Last (Traktion oder 
Kompression) 50 kN

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1800 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 18 kg

Gewicht der Trapezgewindespindel 9 kg/m
Verdrehsicherungsmoment mit max. 
Last 165 Nm

Max. zulässige seitliche Last 300 N

Abstand zwischen den Mittelpunkten 70 mm

Max. Radiallast auf Schnecke 600 N
Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Betrieb 10%

Euler (Sicherheit = 2, Dynamisch unter Druckbelastung)
1. Eulersches Gesetz Höchstlast (rot) - 2 (blau) 3 (grün) 
C= Last [kN] 
L = Gesamtlänge der Trapezgewindespindel [mm]

   

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Schnecke 16NiCr4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Oberfläche Einsatzgehärtet
Schneckenrad CuAl10Fe2-GM EN 1982:2008 Aluminiumbronze Guß
Laufmutter CuAl10Fe2-GM EN 1982:2008 Aluminiumbronze Guß
Gewindespindel X5 CrNiMo 17-12-2 

(AISI 316)
EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl Tr 40x7 (ISO 2901:2016) 

geschnitten
Gehäuse X5 CrNiMo 17-12-2 

(AISI 316)
EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl Alle Oberflächen bearbeitet

Schmiermittel Unimec Mark CA Schmierfett auf 
Kalziumsulfonat-Basis

0,6 kg

❯

Spezifische Eigenschaften
1/5

Nominalübersetzungen
1/10 1/30

Reale Übersetzung 1/5 1/10 1/30
Vorschub pro Umdrehung 1,4 mm 0,7 mm 0,23 mm
Effizienz 28 % 25 % 18 %
Starteffizienz 20 % 18 % 13 %
Max. Lastmoment 40 Nm 23 Nm 11 Nm
Max. Moment bei Schnecke 490 Nm 128 Nm 154 Nm

❯

Modell XTP Modell XTPR
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu analysieren!
VR= Drehgeschwindigkeit der Schneckenschraube [U/min] 
VL = Lineare Geschwindigkeit der Trapezgewindespindel [mm/min] 
erforderliche Eingangsleistung

  

❯

Konstruktionsformen

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

❯

Motormodelle 
IEC Schnecke-

Bohrungsdurchmesser
Äußerer Flanshdurchmesser Leistung (Vierpolmotor)

IEC 71 B5 11 mm 110 mm 0,55 kW

IEC 80 B5 / B14 19 mm 130 mm / 80 mm 1,1 kW

IEC 90 B5 / B14 24 mm 130 mm / 95 mm 1,9 kW

IEC 100-112 B5 / B14 28 mm 180 mm / 110 mm 5 kW

IEC 132 B5 / B14 38 mm 230 mm / 130 mm 9,2 kW

❯
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Spindelhubgetriebe aus Technopolymer 

Neue Anforderungen des Markts, die Zunahme leichter 
Anwendungen und Innovations- und Forschergeist brachte UNIMEC 
dazu, eine neue Baureihe mit Trapezgewinde zu entwickeln, die ein 
ausgezeichnetes Preis-Leistungs-Verhältnis bietet: die Serie Aleph. 

Diese neue Pr oduktlinie umfasst dr ei Gr ößen und besitzt die  
Besonderheit, dass einige Bauteile aus einem technischen  
Kunststoff mit aus gezeichneten mechanischen Eigenschaften  
bestehen.

Die Hubelemen te Aleph haben eine ähnliche S truktur wie die  
Vollmetall-Hubelemente und erfüllen dadur ch dieselben Aufgaben, 
d.h. das Heben von Lasten, und sind ebenfalls selbsthemmend.

Das spezielle Umf ormverfahren bei der F ertigung der Zahnräder  
und die besonderen Eigenschaften des verwendeten Poylarylamids 
ermöglichen einen schmiermittelfreien Einsatz des Hubelements. 

Die Hubelemen te Aleph k önnen einz eln oder im V erbund über  
Kupplungen, Wellen oder Kegelradgetriebe verwendet werden.
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Antrieb
MOTORANTRIEB
Aleph Serien können mit jeglicher Motorart gehandhabt werden. 
Heutzutage ist eine direkte M otorisierung für einige IEC Flansche  
dank einem neuen Giessprozess möglich, der in der Lage ist, Bolzen in 
Gehäuse zu hüllen. Es ist möglich, 4,6 oder 8 Motorpolen zu verbinden, 
während es nich t ratsam ist, 2 polige M otoren zusammenzusetzen, 
um nich t 1500 rpm Eingangsener gie Dr ehgeschwindigkeit zu  
überschreiten. Die L eistungskurven zeigt, im F alle einheitlicher  
Servicefaktoren und für einz elne W agenheber Einheiten,  
Eingangskraft und Dr ehmoment mit Bezug auf Gr öße, V erhältnis, 
dynamische Arbeitsbelastung und lineare Geschwindigkeit.

HANDANTRIEB
Die Serie Aleph kann manuell angetrieben werden. 

DREHRICHTUNG
Die Dr ehrichtung und die en tsprechenden linear en 
Bewegungen w erden in der Z eichnung un ten abgebilde t. 
Unter S tandardbedingungen lief ert UNIME C Hubelemen te 
mit R echtsgewinde an der Spindel, w as den Be wegungen der 
Abbildungen 1 und 2 en tspricht. Auf W unsch k ann auch eine 
Spindel mit Linksgewinde geliefert werden, was den Bewegungen 
in Abbildung 3 und 4 entspricht. Die Kombination von Spindel und 
Schnecke mit Rechtsgewinde und Linksgewinde führt zu den vier 
Möglichkeiten der folgenden Tabelle.

Innere Schmierung
Dank besonder er V erfahren beim Umf ormen bilde t sich auf  
den Oberflächen der umgef ormten T eile ein r einer P olymerfilm 
mit herv orragenden Gleiteigenschaften. Dieser F aktor 
ermöglicht zusammen mit leich ten Einsatzbedingungen  
einen schmiermittelfr eien Be trieb. T rotzdem v erlängert eine  

Schmiermittelschicht auf der Spindel die L ebensdauer der  
Hubelemente. Z ur W ahl des Schmiermittels wir d auf den  
entsprechenden Abschnitt der Hubelemente mit Trapezgewinde 
verwiesen. Es ist zu beachten, dass bei der Serie Aleph keine 
Dichtungen vorgesehen sind.

Schnecke Rechte Linke

Spindel Rechte Rechte

Direktantrieb an der Schnecke möglich nicht möglich

Antrieb 1-2 3-4
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EINBAU UND WARTUNG
EINBAU
Beim Einbau der Spindelhubelemen te muss darauf geach tet 
werden, dass k eine Seitenkräfte auf die Spindel wirk en. 
Vergewissern Sie sich unbedingt, dass die Spindel und die 
Befestigungsfläche des Gehäuses einen perf ekten r echten 
Winkel bilden und dass Last und Spindel auf einer A chse liegen. 
Falls für die Be wegung der Last ( siehe die Anwendungsschemen) 
mehrere Spindelhubelemente eingesetzt werden, sind weitere 
Kontrollen erf orderlich: Es ist erf orderlich, dass die S tützpunkte 
der T raglast ( die Spindelk öpfe bei den M odellen TP und die 
Laufmuttern bei den M odellen TPR) perf ekt aus gerichtet sind, 
um eine gleichmäßige V erteilung der Last zu ermöglichen und 
insbesondere um zu v ermeiden, dass schlech t aus gerichtete 
Spindelhubelemente als Widerstand oder Br emse wirk en. F alls 
mehrere Spindelhubelemente über eine An triebswelle verbunden 
werden müssen, wir d empf ohlen, die perf ekte Ausrich tung 
zu überprüfen, um Überlastungen auf den Antriebswellen der 
Spindelhubelemente zu v ermeiden. Wir empf ehlen den Einsatz 
von K upplungen, die Fluch tungsfehler aus gleichen k önnen, aber 
gleichzeitig drehfest sind, um den Gleichlauf des Ge triebes nicht 
zu beein trächtigen. F ür den Anbau oder Abbau v on K upplungen 
oder Riemenscheiben v on der An triebswelle der Hubelemen te 
müssen Spannstangen bzw. Ab ziehwerkzeuge v erwendet 
werden, die an den en tsprechenden Ge windebohrungen der 
Wellen anzusetzen sind. Schläge oder Hämmern k ann die inneren 
Lager beschädigen. F ür die W armmontage von Kupplungen oder 
Riemenscheiben empf ehlen wir die be treffenden Elemen te auf 
80-100°C zu erwärmen. Falls das Hubelement in einer Umgebung 
eingebaut wir d, in der Schmutz, S taub, W asser, Dämpf e oder 
andere schädliche Einflüsse v orhanden sind, muss die Spindel 
mit Schutzsystemen wie Faltenbälge oder Schutzrohre geschützt 
werden. Diese S ysteme sor gen auch dafür , dass niemand 
versehentlich mit be weglichen An triebselementen in Berührung 
kommt.

ANFAHREN DER ANLAGE
Alle Spindelhubelemente der Serie Aleph werden vor der Lieferung einer 
eingehenden Qualitätsk ontrolle un terworfen und dynamisch ohne  
Last geprüft. Bei Inbetriebnahme der Anlage, in der die Hubelemente 
eingebaut werden, muss die Schmierung der Spindel überprüft und  
eventuell vorhandene Fremdkörper entfernt werden. Beim Einstellen 
der Endschalter muss die Massen trägheit beach tet w erden, w obei 
aufwärts be wegte Massen leich ter ab zubremsen sind als ab wärts 
bewegte. Die Anlage sollte mit der kleinstmöglichen Last in Be trieb 
genommen w erden und erst nach Überprüfung der ein wandfreien 
Arbeitsweise aller Bauteile auf normale Belastungs werte gebracht 
werden. V or allem in der Phase der Inbe triebnahme müssen die  
Angaben des Katalogs unbedingt bef olgt werden: Wiederholte oder  
voreilige Pr obeläufe wür den zu einer anormalen Überhitzung und  
irreversiblen Schäden an den Spindelhubelementen führen. 
Schon eine einmalige Überhitzung r eicht aus, um das Hubelemen t 
vorzeitigem Verschleiß auszusetzen oder es zu zerstören. 
 
REGELMÄSSIGE WARTUNG
Die Hubelemen te müssen in Abhängigk eit des Einsatz es und der  
Arbeitsumgebung regelmäßig kontrolliert werden.
	
LAGERUNG
Während der Lagerz eit müssen die Spindelhubelemen te gegen  
Staub und F remdkörper geschützt sein. Bei Lagerung in salzhaltiger  
oder k orrosiver A tmosphäre sind besonder e Schutzmaßnahmen  
zu er greifen. Die Hubelemen te der Serie Aleph sind in einem  
geschlossenen Raum zu lagern, damit das P olymer nich t zu viel  
Wasser absorbiert. Wir empfehlen außerdem:
-	 Die Spindel, die Antriebswelle und nicht lackierte Bauteile schmieren 

und schützen.
-	 Bei horizontal gelagerten Spindelhubelementen die Spindel  

abstützen.

GARANTIE
Die Garantie gilt nur , wenn alle im Katalog beschriebenen Angaben,  
Hinweise und empf ohlenen V orsichtsmaßnahmen ge wissenhaft 
befolgt werden.
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 Modell TP

1 Gehäuse (Hälfte) 

4 Schneckenrad 

5 Schnecke 

5.1 Schnecke DX angetrieben

6 Spindel 

8 Lager der Schnecke 

8.1 Lager der angetriebenen 
Schnecke 

9 Lager des Schneckenrads 

15 Schutzrohr 

16 Keil

18 Kerbstift Spindelkopf 

20 Faltenbalg 

21 Spindelkopf 

22 Motorflansch

23 Schrauben

24 Schrauben 

25 Mutter
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Modell TPR

1 Gehäuse (Hälfte)  

4 Schneckenrad  

5 Schnecke

5.1 Schnecke DX angetrieben  

6 Spindel  

7 Laufmutter  

8 Lager der Schnecke

8.1 Lager der angetriebenen 
Schnecke   

9 Lager des Schneckenrads  

16 Keil  

18.1 Kerbstift Rad   

20 Faltenbalg

22 Motorflansch

23 Schrauben  

24 Schrauben  

25 Mutter  
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Spezifikationen
Betriebstemperatur -20 °C / 50 °C
Statische Last (Traktion oder 
Kompression) 12 kN

Dynamische Last (Traktion oder 
Kompression) 7 kN

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1800 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 1 kg

Gewicht der Trapezgewindespindel 2,22 kg/m
Verdrehsicherungsmoment mit max. 
Last 17 Nm

Max. zulässige seitliche Last 0 N

Abstand zwischen den Mittelpunkten 30 mm

Max. Radiallast auf Schnecke 220 N
Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Betrieb 10%

Euler (Sicherheit = 2, Dynamisch unter Druckbelastung)
1. Eulersches Gesetz Höchstlast (rot) - 2 (blau) 3 (grün) 
C= Last [kN] 
L = Gesamtlänge der Trapezgewindespindel [mm]

   

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Schnecke 16NiCr4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Oberfläche Einsatzgehärtet
Gewindespindel C45 EN 10083-2:2006 Stahl C45 Tr 20x4 (ISO 2901:2016) - 

Gerollt oder geschnitten
Gehäuse Technopolymer Polyamid Gefertigt in 2 Halbschalen
Laufmutter Technopolymer Polyamid Verstärkt mit Glasfasern
Schneckenrad Technopolymer Polyamid Verstärkt mit Glasfasern

❯

Spezifische Eigenschaften
1/5

Nominalübersetzungen
1/10 1/30

Reale Übersetzung 1/4,75 1/10,5 1/30
Vorschub pro Umdrehung 0,842 mm 0,38 mm 0,13 mm
Effizienz 31 % 28 % 20 %
Starteffizienz 22 % 19 % 14 %
Max. Lastmoment 4,2 Nm 2,3 Nm 1,1 Nm
Max. Moment bei Schnecke 54 Nm 54 Nm 42 Nm

❯

Modell TP Modell TPR

Größe 420 - 0,7 ton - 7 kN
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Motormodelle 
IEC Schnecke-

Bohrungsdurchmesser
Äußerer Flanshdurchmesser Leistung (Vierpolmotor)

IEC 63 B5 11 mm 95 mm 0,25 kW

❯

Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu analysieren!
VR= Drehgeschwindigkeit der Schneckenschraube [U/min] 
VL = Lineare Geschwindigkeit der Trapezgewindespindel [mm/min] 
erforderliche Eingangsleistung

  

❯

Konstruktionsformen

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

❯
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Spezifikationen
Betriebstemperatur -20 °C / 50 °C
Statische Last (Traktion oder 
Kompression) 18 kN

Dynamische Last (Traktion oder 
Kompression) 10 kN

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1800 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 2,7 kg

Gewicht der Trapezgewindespindel 5 kg/m
Verdrehsicherungsmoment mit max. 
Last 63 Nm

Max. zulässige seitliche Last 0 N

Abstand zwischen den Mittelpunkten 50 mm

Max. Radiallast auf Schnecke 450 N
Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Betrieb 10%

Euler (Sicherheit = 2, Dynamisch unter Druckbelastung)
1. Eulersches Gesetz Höchstlast (rot) - 2 (blau) 3 (grün) 
C= Last [kN] 
L = Gesamtlänge der Trapezgewindespindel [mm]

   

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Schnecke 16NiCr4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Oberfläche Einsatzgehärtet
Gewindespindel C45 EN 10083-2:2006 Stahl C45 Tr 30x6 (ISO 2901:2016) - 

Gerollt oder geschnitten
Gehäuse Technopolymer Polyamid Gefertigt in 2 Halbschalen
Laufmutter Technopolymer Polyamid Verstärkt mit Glasfasern
Schneckenrad Technopolymer Polyamid Verstärkt mit Glasfasern

❯

Spezifische Eigenschaften
1/5

Nominalübersetzungen
1/10 1/30

Reale Übersetzung 1/4,75 1/9,67 1/30
Vorschub pro Umdrehung 1,26 mm 0,62 mm 0,2 mm
Effizienz 30 % 26 % 18 %
Starteffizienz 21 % 18 % 13 %
Max. Lastmoment 16 Nm 9,3 Nm 4,4 Nm
Max. Moment bei Schnecke 69 Nm 154 Nm 183 Nm

❯

Modell TP Modell TPR

Größe 630 - 1 ton - 10 kN
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Motormodelle 
IEC Schnecke-

Bohrungsdurchmesser
Äußerer Flanshdurchmesser Leistung (Vierpolmotor)

IEC 71 B5 11 mm 110 mm 0,55 kW

❯

Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu analysieren!
VR= Drehgeschwindigkeit der Schneckenschraube [U/min] 
VL = Lineare Geschwindigkeit der Trapezgewindespindel [mm/min] 
erforderliche Eingangsleistung

  

❯

Konstruktionsformen

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

❯
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Spezifikationen
Betriebstemperatur -20 °C / 50 °C
Statische Last (Traktion oder 
Kompression) 30 kN

Dynamische Last (Traktion oder 
Kompression) 18 kN

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1800 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 3 kg

Gewicht der Trapezgewindespindel 9 kg/m
Verdrehsicherungsmoment mit max. 
Last 165 Nm

Max. zulässige seitliche Last 300 N

Abstand zwischen den Mittelpunkten 70 mm

Max. Radiallast auf Schnecke 600 N
Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Betrieb 10%

Euler (Sicherheit = 2, Dynamisch unter Druckbelastung)
1. Eulersches Gesetz Höchstlast (rot) - 2 (blau) 3 (grün) 
C= Last [kN] 
L = Gesamtlänge der Trapezgewindespindel [mm]

   

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Schnecke 16NiCr4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Oberfläche Einsatzgehärtet
Gewindespindel C45 EN 10083-2:2006 Stahl C45 Tr 40x7 (ISO 2901:2016) - 

Gerollt oder geschnitten
Gehäuse Technopolymer Polyamid Gefertigt in 2 Halbschalen
Laufmutter Technopolymer Polyamid Verstärkt mit Glasfasern
Schneckenrad Technopolymer Polyamid Verstärkt mit Glasfasern

❯

Spezifische Eigenschaften
1/5

Nominalübersetzungen
1/10 1/30

Reale Übersetzung 1/5 1/10 1/30
Vorschub pro Umdrehung 1,4 mm 0,7 mm 0,23 mm
Effizienz 28 % 25 % 18 %
Starteffizienz 20 % 18 % 13 %
Max. Lastmoment 40 Nm 23 Nm 11 Nm
Max. Moment bei Schnecke 490 Nm 128 Nm 154 Nm

❯

Modell TP Modell TPR

Größe 740 - 1,8 ton - 18 kN
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Motormodelle 
IEC Schnecke-

Bohrungsdurchmesser
Äußerer Flanshdurchmesser Leistung (Vierpolmotor)

IEC 80 B5 19 mm 130 mm / 80 mm 1,1 kW

❯

Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu analysieren!
VR= Drehgeschwindigkeit der Schneckenschraube [U/min] 
VL = Lineare Geschwindigkeit der Trapezgewindespindel [mm/min] 
erforderliche Eingangsleistung

  

❯

Konstruktionsformen

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

❯
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Spezifikationen
Die Trapezgewindespindel mit Über größe AM-TP ist eine einfache  
und eff ektive Op tion, für K onfigurationen, in denen die statische  
Belastung deutlich höher als die dynamische Belastung ist; die 
Trapezgewindespindel mit Über größe AM- TP v erwendet die  
nächstgrößere T rapezgewindespindel und bie tet damit einen  
signifikanten zusätzlichen Sicherheitsfaktor. 

Die erhöh te Oberfläche des Ge windes mach t diese Op tion 
ideal für hohe Belastungen bei niedriger en Gesch windigkeiten. 
Bitte beachten Sie, dass obwohl die Berechnung der statischen 
Druckbelastung nach dem Eulerschen Gesetz für die nächstgrößere 
Hubspindel erfolgt, müssen alle ander en dynamischen P arameter 
auf die tatsächliche Größe der Hubspindel abgestimmt werden.

❯

Spezifikationen
Der Schutzring für die Schneck enschraube AB ist ein M etallring, 
der die Dich tung der Schneck enschraube schützt. Der Ring dien t 
auch als Tragfläche für mechanische K upplungen zum Schutz des  
Getriebes vor Reibung und versehentlichen Kollisionen.

❯

Trapezgewindespindel mit Übergröße AM-TP

Schutzring für Schneckenschraube AB



71

Spezifikationen
Die V erdrehsicherung AR besteh t aus einer en tlang der ganz en 
verfahrenden Trapezgewindespindel eingefrästen, dur chgängigen 
Nut und einer speziellen Ausdr ehsicherung mit einer P assfeder, 
die auf der Abdeckung der Hubspindel mon tiert ist: Die fixierte  
Passfeder gleite t en tlang der Nut und v erhindert, dass sich die  
Trapezgewindespindel dreht. Bitte beachten Sie, dass der Fräskanal 
eine mechanische Schwächung der Trapezgewindespindel bewirkt, 
was zu einer 40%igen R eduktion der dynamischen Belastbark eit 

und einer 13%igen R eduktion der statischen Belastbark eit 
führt. Z usätzlich wir d w egen des F räskanals empf ohlen, die  
Verdrehsicherung AR nur zu v erwenden, w enn der F a-Faktor <1  
ist. Da die Verdrehsicherung AR die Spindel und den Spindelk opf in 
einer bestimmten Position verriegelt, ist es immer no twendig, die 
genaue Position von speziellen Bohrungen oder as ymmetrischen / 
nicht zentrierten Details in der Trapezgewindespindel anzugeben.

❯

Verdrehsicherung AR

Spezifikationen
Die T rapezgewindespindel mit Über größe AM- TPR ist eine  
einfache und eff ektive Op tion in F ällen, in denen die statische  
Belastung deutlich höher als die dynamische Belastung ist; die 
Trapezgewindespindel mit Über größe AM- TPR v erwendet die  
nächstgrößere T rapezgewindespindel und bie tet damit einen  
signifikanten zusätzlichen Sicherheitsfaktor. 

Die erhöh te Oberfläche des Ge windes mach t diese Op tion 
ideal für hohe Belastungen bei niedriger en Gesch windigkeiten. 
Bitte beachten Sie, dass obwohl die Berechnung der statischen 
Druckbelastung nach dem Eulerschen Gesetz für die nächstgrößere 
Hubspindel erfolgt, müssen alle ander en dynamischen P arameter 
auf die tatsächliche Größe der Hubspindel abgestimmt werden.

❯

Trapezgewindespindel mit Übergröße AM-TPR
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Spezifikationen
Die Sperrhülse BU ist eine Sicherheitseinrich tung, die v erhindert, 
dass die v erfahrende T rapezgewindespindel im F alle eines  
versehentlichen Überhubs aus der Hubspindel ausgerückt wird. Die 
Sperrhülse BU v erfügt über ein T rapezgewinde, das w ährend des  
versuchten Überhubs die v olle Last trägt. Die Sperrhülse BU k ann 
nur in Hubspindeln der TP-Serie eingebaut werden. 

Wenn die Hubk ontrolle PRF auch auf der Hubspindel mon tiert ist,  
fungiert die Sperrhülse BU als zusätzliche Endhubschutzvorrichtung. 
Bitte beachten Sie, dass auch ein einziger v ersehentlicher Überhub 
(mit daraus f olgendem Z usammenstoßen der Sperrhülse BU  
mit dem Haup tgehäuse des Gerätes ) die Innen verzahnungen 
irreparabel beschädigen kann.

❯

Sperrhülse BU

Spezifikationen
Die Schutzabdeckung für die Schneck enschraube CAPP ist eine  
Kunststoffabdeckung, die eines der Schneck enschraubenenden 
abdeckt und vor versehentlichen Kollisionen, Staub und Fremdkörpern 
schützt. Die Abdeckung dient auch als Sicherheitsvorrichtung 

zum Schutz des Bedienpersonals v or be weglichen T eilen. Die  
Schutzabdeckung für die Schneck enschraube CAPP k ann nur in  
Hubspindeln der B-Ausführung eingebaut werden.

❯

Schutzabdeckung für Schneckenschraube CAPP
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Spezifikationen
Die P endelmutter CHA ist eine geniale L ösung für mögliche  
Probleme, die dur ch seitliche Lasten en tstehen k önnen. Die  
Pendelmutter CHA wur de speziell für die TPR -Serie k onzipiert 
und basiert auf einer K ugelmutter, die in zw ei Halbschalen  
aus stark em und langlebigem, glasfaserv erstärktem P olymer 
eingebettet ist, die über eine ausreichende Größe verfügen, um 
die Last zu tragen. Dur ch eine spezielle V erbindung zwischen der  
Kugelmutter und den Polymerschalen ist das System in der Lage, 

planare Fehlausrichtungen von bis zu +/- 10 ° zu k ompensieren. 
Das System garantiert eine perf ekte axiale K oplanarität zwischen 
Spindel und Mutter und beseitigt Überlastungen‚ Spannung, 
übermäßige R eibung und V erschleiß dur ch seitliche Lasten. Die  
Pendelmutter CHA ist die ideale L ösung für große Konstruktionen, 
bei denen das System durch Rahmenträger und nicht durch lineare 
Präzisionslager geführt wird.

❯

Pendelmutter CHA

Spezifikationen
Die Drehsteuervorrichtung CR, die so wohl für die TP - als auch die  
TPR-Serie v erfügbar ist, ist ein Dr ehüberwachungssystem, das  
auf einem Näherungssender basiert, der bei jeder Umdr ehung des 
Schneckenrades einen Impuls sendet. 

Bei fehlendem Signal dr eht sich das Schneck enrad nicht. Spezielle 
Konfigurationen mit mehr eren Impulsen pr o Umdrehung sind auf  
Anfrage verfügbar.

❯

Drehsteuervorrichtung CR
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Spezifikationen
Die Sicherheitsfangmutter CS- TP ist ein Sicherheitss ystem, das  
es der Hubspindel ermöglich t, auch dann noch Last zu tragen,  
wenn dur ch die R eibung der V erschleiß am Schneck enrad 
einsetzt. Die Sicherheitsfangmutter CS- TP wir d neben dem  
Schneckenrad mon tiert und läuft so lange ohne Belastung, bis  
der V erschleiß am Schneck enrad einse tzt. Mit zunehmendem  
Verschleiß am Schneck enrad v ergrößert sich selbstv erständlich 
das Spiel zwischen T rapezgewindespindel und Schneck enrad; 
wenn unter diesen Bedingungen eine Last ange wendet wird, wird 
die Sicherheitsfangmutter CS- TP aktiviert und beginn t, die Last  

fortschreitend zu übernehmen. Un ter zunehmender V erwendung 
nutzt sich der sichtbare vorstehende Teil der Sicherheitsfangmutter 
CS-TP ab; sobald dieser sichtbare vorstehende Teil die kritische 
Mindesthöhe err eicht hat, müssen so wohl das Schneck enrad 
als auch die Sicherheitsfangmutter CS- TP erse tzt w erden. 
Andernfalls kann es zu irreparablen Schäden am Hauptgerät und zu 
katastrophalem Versagen kommen. Die Sicherheitsfangmutter CS-
TP kann nur in einer Rich tung arbeiten (Druck - oder Z ugrichtung); 
die S tandardkonfiguration ist „Druckrich tung“; bitte immer die  
Lastrichtung angeben.

❯

Sicherheitsfangmutter zur manuellen Verschleißkontrolle CS-TP

Spezifikationen
Die Sicherheitsfangmutter CS- TPR ist ein Sicherheitss ystem, 
das es der Hubspindel ermöglicht, auch dann noch Last zu 
tragen, wenn durch die R eibung der V erschleiß am Schneck enrad 
einsetzt. Die Sicherheitsfangmutter CS- TPR wir d neben dem  
Schneckenrad mon tiert und läuft so lange ohne Belastung, bis  
der V erschleiß am Schneck enrad einse tzt. Mit zunehmendem  
Verschleiß am Schneck enrad v ergrößert sich selbstv erständlich 
das Spiel zwischen T rapezgewindespindel und Schneck enrad; 
wenn unter diesen Bedingungen eine Last ange wendet wird, wird 
die Sicherheitsfangmutter CS- TPR aktiviert und beginn t, die Last  

fortschreitend zu übernehmen. Un ter zunehmender V erwendung 
nutzt sich der sichtbare vorstehende Teil der Sicherheitsfangmutter 
CS-TPR ab; sobald dieser sich tbare v orstehende Teil die kritische  
Mindesthöhe err eicht hat, müssen so wohl das Schneck enrad 
als auch die Sicherheitsfangmutter CS- TPR erse tzt w erden. 
Andernfalls kann es zu irreparablen Schäden am Hauptgerät und zu 
katastrophalem Versagen kommen. Die Sicherheitsfangmutter CS-
TPR kann nur in einer Richtung arbeiten (Druck- oder Zugrichtung); 
die S tandardkonfiguration ist „Druckrich tung“; bitte immer die  
Lastrichtung angeben.

❯

Sicherheitsfangmutter zur manuellen Verschleißkontrolle CS-TPR
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Spezifikationen
Die Sicherheitsfangmutter zur automatischen Verschleißkontrolle CSU-
TP ist die automatische Version der manuellen Sicherheitsfangmutter  
CS-TP. Die Sicherheitsfangmutter CSU- TP wir d neben dem  
Schneckenrad mon tiert und läuft so lange ohne Belastung, bis der  
Verschleiß am Schneck enrad einsetzt. Mit zunehmendem V erschleiß 
am Schneck enrad v ergrößert sich selbstv erständlich das Spiel  
zwischen Trapezgewindespindel und Schneckenrad; wenn unter diesen 
Bedingungen eine Last angewendet wird, wird die Sicherheitsfangmutter 
CS-TP aktiviert und beginn t, die Last f ortschreitend zu übernehmen.  
Bei der Sicherheitsfangmutter zur automatischen V erschleißkontrolle 
CSU-TP ist, anders als bei der manuellen Version, der vorstehende Teil 

der Mutter mit einer Abdeckung v erschlossen und für den Bediener  
nicht sichtbar; ein Näherungsschalter überw acht den Abstand und  
meldet, wenn der Abstand die kritische Mindesthöhe err eicht hat (ca. 
1/4 der Nennsteigung der Trapezgewindespindel). Sobald der kritische 
Abstand err eicht ist, muss so wohl das Schneck enrad als auch die  
Sicherheitsfangmutter CS-TP ersetzt werden. Andernfalls k ann es zu  
irreparablen Schäden am Hauptgerät und zu katastrophalem Versagen 
kommen. Die Sicherheitsfangmutter CS-TP kann nur in einer Richtung 
arbeiten (Druck- oder Zugrichtung); die Standardkonfiguration ist  
„Druckrichtung“; bitte immer die Lastrichtung angeben.

❯

Sicherheitsfangmutter zur automatischen Verschleißkontrolle CSU-TP

Sicherheitsfangmutter zur automatischen Verschleißkontrolle CSU-TPR

Spezifikationen
Die Sicherheitsfangmutter zur automatischen V erschleißkontrolle 
ist die automatische Version der manuellen Sicherheitsfangmutter  
CSU-TPR. Die Sicherheitsfangmutter CS- TPR wir d neben dem  
Schneckenrad montiert und läuft so lange ohne Belastung, bis der  
Verschleiß am Schneckenrad einsetzt. Mit zunehmendem Verschleiß 
an der Mutter vergrößert sich selbstverständlich das Spiel zwischen 
Trapezgewindespindel und Mutter; wenn unter diesen Bedingungen 
eine Last angewendet wird, wird die Sicherheitsfangmutter CS-TPR 
aktiviert und beginn t, die Last f ortschreitend zu übernehmen. Bei  
der Sicherheitsfangmutter zur automatischen V erschleißkontrolle 
CSU-TPR ist der v orstehende T eil der Mutter für den Bediener  

sichtbar und wir d v on einem Näherungsschalter überw acht, der  
den Abstand ständig misst. Sobald der kritische Abstand ( ca. 1/4  
der Nennsteigung der Trapezgewindespindel) erreicht ist, wir d der 
Näherungsschalter den Bediener benachrich tigen, dass es an der  
Zeit ist, sowohl die Hauptmutter als auch die Sicherheitsfangmutter 
CS-TPR zu erse tzen. Andernfalls k ann es zu irr eparablen Schäden 
am Haup tgerät und zu k atastrophalem V ersagen k ommen. 
Die Sicherheitsfangmutter CS- TPR k ann nur in einer Richtung 
arbeiten (Druck - oder Z ugrichtung); die S tandardkonfiguration ist  
„Druckrichtung“; bitte immer die Lastrichtung angeben.

❯
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Spezifikationen
Die T emperaturkontrollvorrichtung CT basiert auf einer  
Temperaturmesssonde, die direkt am Gehäuse installiert ist 
und T emperaturschwankungen zwischen -40 °C (-40 °F) und 
90 °C (194 °F) messen k ann. Als selbsthemmende Ge triebe 
wandeln die Hubspindel einen gr oßen Teil der An triebsleistung in  
Wärme um; die T emperaturkontrollvorrichtung CT wir d bei allen  
Anwendungen empfohlen, bei denen die T emperaturüberwachung 
ein entscheidender Faktor darstellt. 

Es wird empfohlen, die Obergrenze von 80 °C (176 °F) niemals zu 
überschreiten; w enn das S ystem diese kritische Gr enze err eicht, 
ist es no twendig, das Ge triebe zu stoppen und zu w arten, bis das  
System auf Raum temperatur abgekühlt ist. Andernfalls k ann es  
zu v orzeitigem V erschleiß und / oder k atastrophalem V ersagen 
kommen.

❯

Temperaturkontrollvorrichtung  CT

Spezifikationen
Die Temperaturkontrollvorrichtung an der Mutter CT C basiert auf  
einer Temperaturmesssonde, die dir ekt am Gehäuse mon tiert ist  
und Temperaturschwankungen zwischen -40 °C (-40 °F) und 90  
°C (194 °F) messen k ann. Als selbsthemmende Ge triebe wandeln 
die Hubspindel einen großen Teil der Antriebsleistung in Wärme um; 
die Temperaturkontrollvorrichtung an der Mutter CTC wird bei allen 
Anwendungen empfohlen, bei denen die T emperaturüberwachung 

ein en tscheidender F aktor darstellt. Es wir d empf ohlen, die  
Obergrenze v on 80 °C (176 °F) niemals zu überschr eiten; w enn 
das S ystem diese kritische Gr enze err eicht, ist es no twendig, 
das Getriebe zu stoppen und zu warten, bis das System auf 
Raumtemperatur abgekühlt ist. Andernfalls kann es zu vorzeitigem 
Verschleiß und / oder katastrophalem Versagen kommen.

❯

Temperaturkontrollvorrichtung an der Mutter CTC
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Spezifikationen
Das Einz elkammersystem CU ist eine v ollständig abgedich tete 
Ölbad-Konfiguration für Anwendungen, bei denen der Arbeitszyklus 
eine k onstante, k ontinuierlich be triebene Schmierung aller  
beweglichen Teile erf ordert. Diese Op tion ist nur für die TP -Serie 
anwendbar. Es ist V oraussetzung, dass das Ölnachfüllen nur  
erfolgt, wenn die verfahrende Trapezgewindespindel in einer v öllig 
abgesenkten P osition ist. Damit die rich tige Haftung garan tiert 
wird, wir d die V erwendung v on Ge triebeölen mit e xtrem hoher  

Zähflüssigkeit (1 000 mm2/s) und PE-Zugaben für extremen Druck 
empfohlen. Unimec bie tet eine br eite Aus wahl an pr oprietären 
und empf ohlenen Schmierstoff en an, je nach den spezifischen  
Anforderungen der An wendungen. Das Einz elkammersystem 
CU erfordert auch die Installation des Schutzrohrs PR als 
Schmierstoffreservoir. Eine Schmierbohrung ist dir ekt am Gehäuse 
angebracht, während auf der Un terseite des Schutzr ohrs PR ein  
Ablassstopfen montiert ist.

❯

Einzelkammersystem CU 

Spezifikationen
Das Einz elkammersystem mit V erdrehsicherung mit doppelter 
Führung CU-PR-A ist eine Kombination unseres Einzelkammersystems 
CU und unser es Schutzr ohrs mit V erdrehsicherung mit doppelter  
Führung PR -A. Das Einz elkammersystem CU ist eine v ollständig 
abgedichtete Ölbad-Konfiguration für An wendungen, bei denen der  
Servicefaktor eine k onstante, kontinuierlich betriebene Schmierung  
aller beweglichen Teile erfordert. 
Diese Option ist nur für die TP-Serie anwendbar. Es ist Voraussetzung, 
dass das Ölnachfüllen nur erf olgt, w enn die v erfahrende 
Trapezgewindespindel in einer v öllig abgesenkten P osition ist.  
Damit die richtige Haftung garantiert wird, wird die Verwendung von 
Getriebeölen mit extrem hoher Zähflüssigkeit (1 000 mm2/s) und PE-
Zugaben für extremen Druck empfohlen. Das Einzelkammersystem 
CU-PR-A erf ordert auch die Installation des Schutzr ohres mit  
Verdrehsicherung mit doppelter Führung PR-A: Diese Option verfügt 

über eine Doppelfunktion, da sie sowohl als Schmierstoffreservoir als 
auch als V erdrehsicherung mit doppelter F ührung fungier en k ann. 
Eine Schmierbohrung ist dir ekt am Gehäuse angebrach t, w ährend 
auf der Unterseite des Schutzrohres ein Ablassstopfen montiert ist. 
Die Verdrehsicherung mit doppelter Führung ist ein ist ein spezielles  
Schutzrohr, auf dem zw ei linear e F ührungen angebrach t sind,  
auf denen sich eine mit K eniflon behandelte Hülse ohne R eibung 
bewegt, die mit der T rapezgewindespindel v erbunden ist. Bei sehr  
großen Hubwegen muss überprüft w erden, ob die T orsion nicht so  
groß ist, dass sie die Hülse beschädigt. Da die V erdrehsicherung 
die Spindel und den Spindelk opf in einer bestimm ten P osition 
verriegelt, ist es immer notwendig, die genaue Position von speziellen 
Bohrungen oder as ymmetrischen / nich t z entrierten De tails in der  
Trapezgewindespindel anzugeben.

❯

Einzelkammersystem mit Verdrehsicherung mit doppelter Führung CU-PR-A
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Spezifikationen
Die Dual-Modus-Konfiguration DA ist eine spezielle Konfiguration, 
die die Bewegung von zwei getrennten Lasten mit einem einzigen 
Getriebe ermöglicht. In der Dual-Modus-Konfiguration DA, die für 
die TPR-Serie anwendbar ist, ragt die T rapezgewindespindel auf 
beiden Seiten der Hubspindel heraus und kann zweifach verwendet 
werden: DXSX (rechts-links) - die Trapezgewindespindel hat auf der 
einen Seite ein R echtsgewinde und auf der gegenüberliegenden 
Seite ein Links gewinde: Dies sor gt für eine gegenläufige 

Bewegung, wie in Bild 1 dar gestellt; D XDX ( rechts-rechts) - die 
Trapezgewindespindel hat auf beiden Seiten ein R echtsgewinde: 
Dies sorgt für eine synchrone Bewegung, wie in Bild 2 dargestellt. 
Somit k önnen zw ei Lasten gegenläufig oder s ynchron be wegt 
werden, wobei die folgenden Kombinationen möglich sind. 
Bitte beach ten Sie, dass alle Lastüberprüfungen un ter 
Berücksichtigung des Gesamtwertes der beiden Lasten berechnet 
werden müssen.

❯

Spezifikationen
Das Schnellabk opplungssystem FD ermöglich t eine schnelle  
Abkopplung der Trapezgewindespindel von Einheiten der TPR-
Serie ohne k ostspielige und z eitraubende Demon tageprozesse. 
Das Schnellabk opplungssystem FD basiert auf zw ei Halblängen  
der T rapezgewindespindel, die dur ch spezielle v erschraubte TF-
Flansche verbunden sind. 

Das System begrenzt natürlich den gesamten verfügbaren Hub. Die 
beiden TF-Flansche stellen eine selbstzentrierende Fräsfläche dar, 
um eine schnelle und fehlerfreie Wiedermontage zu gewährleisten.

❯

Dual-Modus-Konfiguration DA

Schnellabkopplungssystem  FD
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Spezifikationen
Die dur chgängigen Befestigungsbohrungen FP sind ein  
alternatives M ontagelochmuster, das typischerw eise für gr ößere 
Hubspindel verwendet wird. Die Verwendung von durchgängigen 
Befestigungsbohrungen k ann die Installation v on gr ößeren und  
schwereren Einheiten erleichtern. 

Kundenspezifische K onfigurationen mit speziellen Dur chmessern 
der dur chgängigen Bef estigungsbohrungen und alternativ en 
Positionen sind auf Anfrage erhältlich und abhängig v on den  
Abmessungen der Einheit.

❯

Durchgängige Befestigungsbohrungen  FP

Spezifikationen
Die Viton-Dich tungen G V w erden in Umgebungen mi hoher  
Temperatur eingesetzt oder wenn Dichtungen einer hohen Reibung 
und einem daraus f olgenden T emperaturanstieg aus gesetzt 
sind. Die Viton-Dich tungen G V w erden bei An wendungen mit  
Temperaturen über 80 °C empfohlen und können bei bis zu 200 °C 
(392 °F) eingesetzt werden.

❯

Viton-Dichtungen GV
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Spezifikationen
Es ist unbedingt darauf zu ach ten, dass die T rapezgewindespindel 
immer or dnungsgemäß geschmiert ist. Unimec bie tet eine br eite 
Auswahl an Schmiermitteln für verschiedene Anwendungen 
an. Das S tandard-Schmiermittel ist das UNIME C Mark CA, ein  
patentiertes halbflüssiges Schmierf ett mit PE -Additiven, das  
speziell auf unsere Werkstoffe abgestimmt ist und die Lebensdauer 
unserer Geräte v erbessert. Die Schmiermittel-Sets KL sind in drei 
Optionen erhältlich: T GM125 - Eine einfache 125 ml- Tube mit dem  
halbflüssigen Schmierf ett UNIME C Mark CA, das manuell auf die  
Trapezgewindespindel aufgetragen wird. KL1 - Ein v ollautomatischer, 

gasbetriebener Schmiermittelspender (M odell NO VA125) mit 125  
ml UNIME C Mark CA; der v oll pr ogrammierbare Deck el des Gerätes  
ermöglicht es dem Bediener , das ideale Schmierin tervall für bis zu  
einem vollen Jahr Dauerbetrieb zu programmieren. Das KL1-Kit ist mit  
einem 40- Zoll langen R ohr für die indir ekte Installation des Gerätes  
erhältlich und enthält alle notwendigen Halterungen und Technik. Das 
KL2-Kit umfasst alle F unktionen des KL1 und bie tet eine zusätzliche  
Tube mit dem halbflüssigen Schmierf ett UNIME C Mark CA für die  
Erstschmierung.

❯

Spezifikationen
Unimec bie tet eine br eite P alette an nich t standar dmäßigen 
Schmiermitteln für spezifische An wendungen an. Z u den typischen  
Anwendungen gehör en: L ebensmitteltaugliche Schmiermittel  
(geeignet für L ebensmittel- und Ge tränkeherstellung); biologische  
Schmiermittel (Schmiermittel mit hoher biologischer Abbaubark eit, 
geeignet für An wendungen, bei denen Schmiermittel v ersehentlich 
mit der Um welt in Berührung k ommen k önnen); H ochtemperatur-
Schmiermittel (geeigne t für H ochtemperaturanwendungen, 
geringe Entflammbarkeit); Niedertemperatur-Schmiermittel 

(geeignet für Niedertemperaturan wendungen, Kälte technik); 
dielektrische Schmiermittel (geeignet für explosionsgefährdete 
Anwendungen, v ermeidet die Erz eugung und die Abgabe v on 
Ionen, stark e V erringerung des Risik os v on F unken); molekular e 
Schmiermittel (geeigne t für k erntechnische An wendungen, gr oße 
Beständigkeit gegen radioaktiv en Abbau); Weißraum-Schmiermittel 
(geeignet für Weißraumanwendungen, Vakuumanwendungen usw., 
hochmolekulare Verbindungen, geringe Streuung von Partikeln).

❯

Schmiermittel-Set KL

Spezialschmiermittel LUBS
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Spezifikationen
Die Niploy-Behandlung NLY ist eine paten tierte chemische Nickel-
Beschichtung, die zur V erbesserung der K orrosionsbeständigkeit 
und der Beständigkeit gegen ander e aggr essive Wirkstoffe der  
nicht be weglichen Teile v on Hubspindeln, K egelradgetrieben und  
Geschwindigkeitsmodulatoren eingesetzt wird.

❯

Niploy-Behandlung NLY

Spezifikationen
Die Op tion mit den Seitenzapf en P wir d für K onfigurationen mit  
oszillierender Kolbenstange verwendet. Zwei vorstehende Zapfen 
werden direkt auf zwei Seiten der Hubspindel befestigt und werden 
zum Drehpunkt im System. Aus diesem Grund kann diese Option für 
das Schutzrohr mit Schwenkauge PO vorteilhafter sein, da sie im 2. 

Eulerschen Gesetz einen günstigeren Faktor bietet: Bei Verwendung 
der F ormeln ist der Abstand zwischen den Mittelpunkten des  
Zapfens und dem Spindelk opf tatsächlich genau halb so groß wie 
der Abstand zwischen den Mittelpunkten des Sch wenkauges PO  
und dem Spindelkopf.

❯

Seitenzapfen P
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Spezifikationen
Der Faltenbalg PE schützt die Trapezgewindespindel vor Staub und 
Fremdkörpern. Die standar dmäßigen F altenbälge bestehen aus  
Polyester, sind mit PVC beschichtet und können mit einem einfachen 
Riegelbund oder Flansch-Endstück en ( erhältlich in K unststoff 
oder M etall) aus gestattet w erden. Die standar dmäßigen P VC-
beschichteten F altenbälge aus P olyester sind für T emperaturen 
zwischen -22 °F und 158 °F aus gelegt. Op tionale Materialien  
wie N eoprene® und Hypalon® ( salzwasserbeständig), K evlar® 
(schnitt- und abriebfest), Glasfaser (für extreme Temperaturen von 
-58 °F bis 482 °F) und Aluminium-K ohlefaser ( selbstlöschendes 
Material für den Einsatz in An wendungen mit off enem Feuer und 
geschmolzener Metalle) sind ebenfalls erhältlich. Wenn wasserfeste 
Faltenbälge benö tigt w erden, stehen spezielle F altenbälge mit  

thermisch abgedichteten Dichtungen (nicht vernäht) zur Verfügung. 
Bitte beach ten Sie, dass diese Op tion das Risik o einer in ternen 
Kondensation nich t beseitigt. Schließlich sind auf Anfrage auch  
spezielle Ausführungen wie Metallbälge oder andere Materialien für 
extreme Anwendungen erhältlich. Bei besonders langen Hubwegen 
kann der F altenbalg PE mit Ringen aus gestattet werden, die sich  
nicht ausdehnen, um ein gleichmäßiges Öffnen und Schließen  
zu ermöglichen. Bitte beach ten Sie, dass für die Installation eines  
vollständig eingez ogenen F altenbalgs PE die Gesam tlänge der  
Trapezgewindespindel um 1/8 des Hubs v ergrößert werden muss. 
Bei horizontalem Einbau muss der F altenbalg PE mit S tützringen 
ausgestattet sein. Bitte geben Sie immer die Rich tung der  
Anwendung an.

❯

Faltenbalg PE

Spezifikationen
Das Schutzrohr mit Schwenkauge PO ist ein spezielles, verstärktes 
Schutzrohr, das ein Sch wenkauge am Ende besitzt, das in  
Konfigurationen mit oszillier ender K olbenstange v erwendet wir d. 
Bitte beach ten Sie, dass in dieser speziellen K onfiguration die  
Nutzlast dur ch das Schutzr ohr und das un tere Sch wenkauge 
getragen wird. Daher ist es ratsam, bei besonders langen Hubwegen 
vorsichtig zu sein, um eine anormale Biegung zu v ermeiden. Bitte 
beachten Sie, dass der Einbau eines Schutzrohrs mit Schwenkauge 

PO mit einem Spindelk opf das Hubelemen t nich t v or seitlichen  
Lasten schützt. Bei der Arbeit mit Drucklasten ist es no twendig, 
die Tragfähigkeit nach dem 2. Eulerschen Gesetz zu überprüfen: Bei 
Verwendung der Formeln beachten Sie bitte den Abstand zwischen 
den Mittelpunkten des Sch wenkauges und des Spindelk opfes. 
Das Hubelement kann direkt mit einem M otor verbunden werden. 
Inkompatibilität: Alle TPR-Modelle

❯

Schutzrohr mit Schwenkauge PO
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Spezifikationen
Die Verdrehsicherung mit doppelter Führung PO-A und Schutzrohr 
mit Schwenkauge ist eine Kombination unseres Schutzrohrs mit 
Schwenkauge PO und der Verdrehsicherung mit doppelter Führung 
AR und wir d in An wendungen mit oszillier ender K olbenstange 
verwendet, bei denen der Anwender der inhärenten Drehneigung 
der Hubspindel en tgegen wirk en muss. Die V erdrehsicherung 
mit doppelter F ührung PO- A und Schutzr ohr mit Sch wenkauge 
ist für die TP -Serie anwendbar und ist ein spezielles Schutzr ohr 
(PO), das ein Sch wenkauge am Ende besitzt und auf dem zw ei 

lineare F ührungen angebrach t sind, auf denen sich eine mit 
Keniflon behandelte Hülse ohne R eibung be wegt, die mit der 
Trapezgewindespindel verbunden ist. Bei sehr gr oßen Hubwegen 
muss überprüft w erden, ob die T orsion nich t so gr oß ist, dass 
sie die Hülse beschädigt. Da die V erdrehsicherung die Spindel 
und den Spindelk opf in einer bestimm ten P osition v erriegelt, 
ist es immer notwendig, die genaue Position von speziellen 
Bohrungen oder asymmetrischen / nicht zentrierten Details in der 
Trapezgewindespindel anzugeben.

❯

Verdrehsicherung mit doppelter Führung PO-A und Schutzrohr mit Schwenkauge

Spezifikationen
Die Verdrehsicherung mit doppelter F ührung und Schutzr ohr mit Sch wenkauge und 
Hubkontrolle PO- A-F ist eine K ombination unser es Schutzr ohrs mit Sch wenkauge 
PO und unser er V erdrehsicherung mit doppelter F ührung und Hubk ontrolle. Das 
Schutzrohr mit Schwenkauge und Hubkontrolle PO-F ist für alle TP-Modelle 
anwendbar. Es handelt sich um ein spezielles Schutzr ohr mit Sch wenkauge und  
zwei F räsflächen, um die Installation v on Näherungsschaltern zu ermöglichen. Auf  
dem Schutzrohr sind zusätzlich zw ei Führungen angebracht, auf denen sich eine mit  
Keniflon behandelte Hülse ohne R eibung bewegt, die mit der Trapezgewindespindel 
verbunden ist. Die Näherungsschalter sind en thalten und in kundenspezifische  
Halterungen in tegriert, die speziell zur M ontage auf das Schutzr ohr PR en twickelt 
wurden. Die speziellen Halterungen bestehen aus zw ei Halbringen, die die op timale 
Positionierung und Feinabstimmung der Näherungsschalter ermöglichen. Zusätzliche 
Dichtungsringe garantieren Schutz vor Staub, Fremdkörpern und Feuchtigkeit. 

Mehr als zw ei Fräsflächen für mehr ere Näherungsschalter sind auch möglich. Bitte  
beachten Sie, dass in dieser speziellen Konfiguration die Nutzlast durch das Schutzrohr 
und das un tere Sch wenkauge ge tragen wir d. Daher ist es ratsam, bei besonders  
langen Hubwegen vorsichtig zu sein, um eine anormale Biegung zu v ermeiden. Bei  
sehr großen Hubwegen muss überprüft werden, ob die Torsion nicht so groß ist, dass 
sie die Hülse beschädigt. Bitte beach ten Sie, dass der Einbau eines Schutzr ohrs mit  
Schwenkauge PO mit einem Spindelk opf das Hubelement nicht vor seitlichen Lasten  
schützt. Bei der Arbeit mit Drucklasten ist es notwendig, die Tragfähigkeit nach 
dem 2. E ulerschen Gese tz zu überprüf en: Bei V erwendung der F ormeln beach ten 
Sie bitte den Abstand zwischen den Mittelpunkten des Sch wenkauges und des  
Spindelkopfes. Die Hubspindel k ann direkt mit einem M otor verbunden werden. Auf 
die T rapezgewindespindel muss auch eine Sperrhülse (BU) mon tiert w erden. Auf  
Anfrage können auch mehrere Sperrhülsen (BU) montiert werden.

❯

Verdrehsicherung mit doppelter Führung und Schutzrohr mit Schwenkauge 
und Hubkontrolle PO-A-F
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Spezifikationen
Das Schutzr ohr mit Sch wenkauge und V erdrehsicherung PO- AR ist  
eine K ombination unser es Schutzr ohrs mit Sch wenkauge PO und  
unserer V erdrehsicherung AR. Das Schutzr ohr mit Sch wenkauge und  
Verdrehsicherung PO- AR besteht auch einem speziellen, verstärkten 
Schutzrohr, das ein Sch wenkauge am Ende besitzt und einem über die  
ganze Länge in die verfahrende Trapezgewindespindel eingefrästen Kanal 
und einer speziellen Ausdr ehsicherung mit einer P assfeder , die auf der  
Abdeckung der Hubspindel montiert ist. Bitte beachten Sie, dass in dieser  
speziellen Konfiguration die Nutzlast durch das Schutzrohr und das untere 
Schwenkauge getragen wird. Daher ist es ratsam, bei besonders langen  
Hubwegen vorsichtig zu sein, um eine anormale Biegung zu v ermeiden. 
Bitte beach ten Sie, dass der F räskanal eine mechanische Sch wächung 
der Trapezgewindespindel bewirkt, was zu einer 40%igen R eduktion der  

dynamischen Belastbarkeit und einer 13%igen R eduktion der statischen  
Belastbarkeit führt. Zusätzlich wird wegen des Fräskanals empfohlen, die 
Verdrehsicherung AR nur zu v erwenden, wenn der Fa-Faktor <1 ist. Bitte  
beachten Sie, dass der Einbau eines Schutzrohrs mit Schwenkauge PO mit 
einem Spindelkopf das Hubelement nicht vor seitlichen Lasten schützt. Bei 
der Arbeit mit Drucklasten ist es notwendig, die Tragfähigkeit nach dem 2. 
Eulerschen Gesetz zu überprüfen: Bei Verwendung der Formeln beachten 
Sie bitte den Abstand zwischen den Mittelpunkten des Schwenkauges und 
des Spindelkopfes. Die Hubspindel kann direkt mit einem Motor verbunden 
werden. Da die V erdrehsicherung AR die Spindel und den Spindelk opf 
in einer bestimm ten P osition v erriegelt, ist es immer no twendig, die  
genaue Position von speziellen Bohrungen oder as ymmetrischen / nich t 
zentrierten Details in der Trapezgewindespindel anzugeben.

❯

Schutzrohr mit Schwenkauge und Verdrehsicherung PO-AR

Spezifikationen
Das Schutzrohr mit Sch wenkauge und Sperrhülse PO-BU ist eine  
Kombination unser es Schutzr ohrs mit Sch wenkauge PO und  
unserer Sperrhülse BU und wird in Anwendungen mit oszillierender 
Kolbenstange verwendet, bei denen verhindert werden muss, 
dass die T rapezgewindespindel im F alle eines v ersehentlichen 
Überhubs aus der Hubspindel ausgerückt wird. Das Schutzrohr mit 
Schwenkauge und Sperrhülse PO-BU ist für alle M odelle der TP -
Serie anwendbar und ist ein spezielles Schutzrohr mit Schwenkauge 
PO und einem T rapezgewinde, das w ährend des v ersuchten 
Überhubs die v olle Last trägt. Bitte beach ten Sie, dass in dieser  
speziellen K onfiguration die Nutzlast dur ch das Schutzr ohr und  
das untere Schwenkauge getragen wird. Daher ist es ratsam, bei  

besonders langen Hubwegen vorsichtig zu sein, um eine anormale  
Biegung zu v ermeiden. Bitte beach ten Sie, dass der Einbau eines  
Schutzrohrs mit Sch wenkauge PO mit einem Spindelk opf das  
Hubelement nich t v or seitlichen Lasten schützt. Bei der Arbeit  
mit Drucklasten ist es no twendig, die T ragfähigkeit nach dem 2.  
Eulerschen Gesetz zu überprüfen: Bei V erwendung der F ormeln 
beachten Sie bitte den Abstand zwischen den Mittelpunkten des  
Schwenkauges und des Spindelk opfes. Die Hubspindel k ann direkt 
mit einem Motor verbunden werden. Bitte beachten Sie, dass 
auch ein einziger v ersehentlicher Überhub ( mit daraus f olgendem 
Zusammenstoßen der Sperrhülse BU mit dem Haup tgehäuse des 
Gerätes) die Innenverzahnungen irreparabel beschädigen kann.

❯

Schutzrohr mit Schwenkauge und Sperrhülse PO-BU
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Spezifikationen
Das Schutzr ohr mit Sch wenkauge und Hubk ontrolle PO-F ist eine  
Kombination unseres Schutzrohrs mit Schwenkauge PO und unserer 
elektronischer Hubkontrolle PR -F und wir d in An wendungen mit 
oszillierender K olbenstange v erwendet, die eine Hubk ontrolle 
benötigen. Das Schutzrohr mit Schwenkauge und Hubkontrolle PO-F 
ist für alle TP -Modell anwendbar. Es handelt sich um ein spezielles  
Schutzrohr mit Schwenkauge mit zwei Fräsflächen, um die Installation 
von Näherungsschaltern zu ermöglichen. Die Näherungsschalter  
sind en thalten und in kundenspezifische Halterungen in tegriert, 
die speziell zur M ontage auf das Schutzr ohr PR en twickelt wurden. 
Die speziellen Halterungen bestehen aus zwei Halbringen, die die 
optimale Positionierung und Feinabstimmung der Näherungsschalter 
ermöglichen. Z usätzliche Dich tungsringe garan tieren Schutz v or 
Staub, F remdkörpern und F euchtigkeit. M ehr als zw ei F räsflächen 

für mehr ere Näherungsschalter sind auch möglich. Bitte beach ten 
Sie, dass in dieser speziellen K onfiguration die Nutzlast dur ch das  
Schutzrohr und das untere Schwenkauge getragen wird. Daher ist es 
ratsam, bei besonders langen Hubwegen vorsichtig zu sein, um eine  
anormale Biegung zu vermeiden. Bitte beachten Sie, dass der Einbau 
eines Schutzr ohrs mit Sch wenkauge PO mit einem Spindelk opf 
das Hubelement nicht vor seitlichen Lasten schützt. Bei der Arbeit  
mit Drucklasten ist es no twendig, die Tragfähigkeit nach dem 2.  
Eulerschen Gese tz zu überprüf en: Bei V erwendung der F ormeln 
beachten Sie bitte den Abstand zwischen den Mittelpunkten des  
Schwenkauges und des Spindelk opfes. Die Hubspindel k ann direkt 
mit einem M otor verbunden werden. Auf die T rapezgewindespindel 
muss auch eine Sperrhülse (BU) mon tiert w erden. Auf Anfrage  
können auch mehrere Sperrhülsen (BU) montiert werden.

❯

Schutzrohr mit Schwenkauge und Hubkontrolle  PO-F

Spezifikationen
Das Anbringen des Schutzr ohrs PR am hin teren T eil des  
Hubelements ist die ideale L ösung, um die v erfahrende 
Trapezgewindespindel vor Verunreinigungen und Fremdkörpern zu 
schützen. Das Schutzrohr PR ist nur bei den Modellen der TP-Serie 
anwendbar. Dr ei Ge windestifte sichern das Schutzr ohr sicher auf  
der unteren Ausdrehsicherung. Inkompatibilität: Alle TPR-Modelle

❯

Schutzrohr PR
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Spezifikationen
Die V erdrehsicherung mit doppelter F ührung PR -A wir d dann  
eingesetzt, wenn es schwierig ist, eine e xterne Gegenkraft 
zur inhär enten Dr ehneigung der Hubspindel einzurich ten. Die  
Verdrehsicherung mit doppelter F ührung PR-A ist für die TP -Serie 
anwendbar. Auf dem Schutzr ohr werden zwei linear e F ührungen 
angebracht, auf denen sich eine mit Keniflon behandelte Hülse ohne 
Reibung bewegt, die mit der Trapezgewindespindel verbunden ist. 

Bei sehr gr oßen Hub wegen muss überprüft w erden, ob die  
Torsion nich t so gr oß ist, dass sie die Hülse beschädigt. Da  
die V erdrehsicherung die Spindel und den Spindelk opf in einer  
bestimmten Position verriegelt, ist es immer notwendig, die genaue 
Position v on speziellen Bohrungen oder as ymmetrischen / nich t 
zentrierten Details in der Trapezgewindespindel anzugeben.

❯

Verdrehsicherung mit doppelter Führung PR-A

Spezifikationen
Die V erdrehsicherung mit doppelter F ührung PR-A-F wir d zur  
Hubkontrolle und als Gegenkraft zur inhär enten Dr ehneigung der  
Hubspindel verwendet. Die Verdrehsicherung mit doppelter Führung 
und Hubk ontrolle PR -A-F ist ein ist ein spezielles Schutzr ohr, auf  
dem zw ei linear e F ührungen angebrach t sind, auf denen sich eine  
mit K eniflon behandelte Hülse ohne R eibung be wegt, die mit der  
Trapezgewindespindel v erbunden ist. Bei sehr gr oßen Hub wegen 
muss überprüft w erden, ob die T orsion nich t so gr oß ist, dass  
sie die Hülse beschädigt. Da die V erdrehsicherung die Spindel  
und den Spindelk opf in einer bestimm ten P osition v erriegelt, 
ist es immer no twendig, die genaue P osition v on speziellen  
Bohrungen oder as ymmetrischen / nich t z entrierten De tails in der  
Trapezgewindespindel anzugeben. 

Das S tandardsystem besteh t aus einem speziellen Schutzr ohr PR  
mit zw ei F räsflächen, um die Installation v on Näherungsschaltern  
zu ermöglichen. Die Näherungsschalter sind en thalten und in  
kundenspezifische Halterungen in tegriert, die speziell zur M ontage 
auf das Schutzrohr PR entwickelt wurden. Die speziellen Halterungen 
bestehen aus zw ei Halbringen, die die op timale Positionierung und 
Feinabstimmung der Näherungsschalter ermöglichen. Z usätzliche 
Dichtungsringe garan tieren Schutz v or S taub, F remdkörpern 
und F euchtigkeit. M ehr als zw ei F räsflächen für mehr ere 
Näherungsschalter sind auch möglich. Auf die Trapezgewindespindel 
muss auch eine Sperrhülse (BU) mon tiert w erden. Auf Anfrage  
können auch mehrere Sperrhülsen (BU) montiert werden.

❯

Verdrehsicherung mit doppelter Führung und Hubkontrolle PR-A-F
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Spezifikationen
Das Schutzrohr mit Ölbad und V erdrehsicherung mit doppelter Führung 
PR-A-O ist eine Kombination unser es Schutzrohrs mit Ölbad PR-O und 
unserer V erdrehsicherung mit doppelter F ührung. Diese Op tion ist für die  
TP-Serie an wendbar und erfüllt dr ei spezifische F unktionen: Schutz der  
Trapezgewindespindel v or S taub und F remdkörpern, halbautomatische  
Schmierung und V erhinderung der inhär enten Drehneigung der Hubspindel.  
Beim Einbau des Schutzr ohrs mit Ölbad PR -O ist es nö tig, das Schutzr ohr 
mit dem empf ohlenen Schmiermittel zu befüllen. Bei jedem R ückführen 
der v erfahrenden Trapezgewindespindel in das Schutzr ohr mit Ölbad PR -
A-O wir d die Spindel mit dem Schmiermittel bene tzt. Damit die rich tige 
Haftung garantiert wird, wird die Verwendung von Getriebeölen mit 
extrem hoher Zähflüssigk eit (1 000 mm2/ s) und PE -Zugaben für e xtremen 
Druck empf ohlen. Unimec bie tet eine br eite Aus wahl an pr oprietären und  
empfohlenen Schmiermitteln an, je nach den spezifischen Anf orderungen 

der Anwendungen. Eine Schmierbohrung ist direkt am Gehäuse angebrach t, 
während auf der Unterseite des Schutzrohres ein Ablassstopfen montiert ist. 
Für An wendungen mit besonders langen Hub wegen empfiehlt es sich, die  
TRO-Option hinzuzufügen: ein Ölrückführungsrohr, das es dem Schmiermittel 
ermöglicht, vom Getriebe zum Schutzr ohr zu fließen und die Pump wirkung 
auszugleichen. Die Op tion PR-A-O umfasst auch eine V erdrehsicherung mit 
doppelter F ührung und einem speziellen Schutzr ohr, auf dem zw ei linear e 
Führungen angebracht sind, auf denen sich eine mit Keniflon behandelte Hülse 
ohne Reibung bewegt, die mit der T rapezgewindespindel verbunden ist. Bei  
sehr großen Hubwegen muss überprüft werden, ob die Torsion nicht so groß 
ist, dass sie die Hülse beschädigt. Da die Verdrehsicherung die Spindel und den 
Spindelkopf in einer bestimmten Position verriegelt, ist es immer notwendig, 
die genaue P osition von speziellen Bohrungen oder as ymmetrischen / nich t 
zentrierten Details in der Trapezgewindespindel anzugeben.

❯

Schutzrohr mit Ölbad und Verdrehsicherung mit doppelter Führung PR-A-O

Spezifikationen
Die elektr onische Hubk ontrolle PR -F ist für alle Hubspindel der 
TP-Serie erhältlich. Das S tandardsystem besteh t aus einem 
speziellen Schutzrohr PR mit zwei Fräsflächen, um die Installation 
von Näherungsschaltern zu ermöglichen. Die Näherungsschalter 
sind en thalten und in kundenspezifische Halterungen in tegriert, 
die speziell zur Montage auf das Schutzrohr PR entwickelt wurden. 
Die speziellen Halterungen bestehen aus zw ei Halbringen, 

die die op timale P ositionierung und F einabstimmung der 
Näherungsschalter ermöglichen. Z usätzliche Dich tungsringe 
garantieren Schutz v or S taub, F remdkörpern und F euchtigkeit. 
Mehr als zw ei F räsflächen für mehr ere Näherungsschalter 
sind auch möglich. Auf der Trapezgewindespindel muss auch 
eine Sperrhülse (BU) v orhanden sein. Auf Anfrage k önnen auch 
mehrere Sperrhülsen (BU) montiert werden.

❯

Elektronische Hubkontrolle PR-F
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Spezifikationen
Das Schutzr ohr mit Ölbad PR -O bie tet eine Doppelfunktion:  
Schutz der T rapezgewindespindel v or Staub und Schmutz und 
halbautomatische Schmierung. Beim Einbau des Schutzr ohrs mit 
Ölbad PR -O ist es nö tig, das Schutzr ohr mit dem empf ohlenen 
Schmiermittel zu befüllen. Bei jedem R ückführen der verfahrenden 
Trapezgewindespindel in das Schutzr ohr mit Ölbad PR -O wir d 
die Spindel mit dem Schmiermittel bene tzt. Damit die rich tige 
Haftung garan tiert wir d, wir d die V erwendung v on Ge triebeölen 
mit extrem hoher Zähflüssigk eit (1 000 mm2/ s) und PE -Zugaben 

für e xtremen Druck empf ohlen. Unimec bie tet eine br eite 
Auswahl an pr oprietären und empf ohlenen Schmiermitteln. Eine  
Schmierbohrung ist dir ekt am Gehäuse angebrach t, w ährend auf  
der Unterseite des Schutzr ohrs PR-O ein Ablassstopf en montiert 
ist. Für Anwendungen mit besonders langen Hub wegen empfiehlt 
es sich, die TRO-Op tion hinzuzufügen: ein Ölrückführungsrohr, das 
es dem Schmiermittel ermöglicht, vom Getriebe zum Schutzrohr zu 
fließen und die Pumpwirkung auszugleichen.

❯

Schutzrohr mit Ölbad PR-O

Spezifikationen
Die Mutter mit axialer Spielnachstellung RG- TP ist für die TP -
Serie an wendbar und eine spezielle Mutter , die das natürliche  
(und no twendige) Axialspiel zwischen der T rapezgewindespindel 
und dem Schneck enrad kompensieren soll. Die Mutter mit axialer  
Spielnachstellung RG-TP eignet sich besonders für An wendungen, 
bei denen sich die Lastrichtung häufig von Kompression zu Traktion 
ändert und umgek ehrt. Die R eduzierung des Spiels k ann manuell  
durch Drehen einer speziellen Abdeckung, die oben auf der Mutter  
befestigt ist, eingestellt werden. 

Achten Sie darauf dass Sie das Spiel nich t übermäßig v erringern: 
Dies könnte zur v orzeitiger Abnutzung und in manchen Fällen zu 
einem Blockieren der T rapezgewindespindel führen. Beachten Sie  
auch, dass die Anwendung der Mutter mit axialer Spielnachstellung 
RG-TP den Wirkungs grad des Hubelemen ts um 40% v erringert. 
Es ist zudem zu erw ähnen, dass im Ber eich, der in der Z eichnung 
angegeben wir d, Schmiermittel austr eten k ann: Des wegen muss  
das Hubelement vertikal eingebaut werden.

❯

Mutter mit axialer Spielnachstellung  RG-TP
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Spezifikationen
Die Mutter mit axialer Spielnachstellung RG- TPR ist für die TPR -
Serie an wendbar und eine spezielle Mutter , die das natürliche  
(und no twendige) Axialspiel zwischen der T rapezgewindespindel 
und dem Schneck enrad kompensieren soll. Die Mutter mit axialer  
Spielnachstellung RG-TP eignet sich besonders für An wendungen, 
bei denen sich die Lastrichtung häufig von Kompression zu Traktion 
ändert und umgekehrt. 
Die Mutter mit axialer Spielnachstellung RG- TPR ist mit der  

Hauptmutter durch Gewindestifte verbunden: das Axialspiel k ann 
manuell dur ch Dr ehen der Ge windestifte eingestellt w erden. 
Achten Sie darauf dass Sie das Spiel nich t übermäßig v erringern: 
Dies könnte zur v orzeitiger Abnutzung und in manchen Fällen zu 
einem Blockieren der Trapezgewindespindel führen. 
Beachten Sie auch, dass die An wendung der Mutter mit axialer  
Spielnachstellung RG-TP den Wirkungs grad des Hubelemen ts um 
40% verringert.

❯

Mutter mit axialer Spielnachstellung RG-TPR

Spezifikationen
Die Option für die Befestigungsplatten SP ist für Anwendungen 
nützlich, die die V erwendung der ber eits v orhandenen 
Befestigungsbohrungen am Gehäuse der Hubspindel nicht zulassen. 
Kundenspezifische K onfigurationen mit speziellen L ochmustern 
sind auf Anfrage erhältlich.

❯

Befestigungsplatten SP
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Spezifikationen
Der kleine Spindelkopf ohne Gewinde TC verfügt über einen kleineren 
Durchmesser im V ergleich zu der T rapezgewindespindel, ideal  
für den Einbau eines Endstützlagers, typischerw eise in den TPR -
Modellen. Eine erweiterte Version mit integriertem Endstützlager 

und M ontageflansch ist ebenfalls erhältlich (TSC -Modell). 
Kundenspezifische Konfigurationen mit speziellen Durchmessern, 
Längen und Befestigungslochmustern sind auf Anfrage erhältlich.

❯

Spindelkopf ohne Gewinde TC

Spezifikationen
Der Flansch-Spindelkopf TF ist mit einem Gewindestift an der 
Trapezgewindespindel bef estigt Dank des T rapezgewindes 
kann der Flansch die Nutzlast sicher tragen. K undenspezifische 
Konfigurationen mit speziellen Bef estigungslochmustern sind auf  
Anfrage erhältlich.

❯

Flansch-Spindelkopf TF
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Spezifikationen
Der Spindelk opf mit Gabelklemme TF C ist auf der  
Trapezgewindespindel mit einem Feingewinde befestigt und verfügt 
über ein Endteil mit Gabelklemme und ist ideal für oszillier ende 
Anwendungen. Die Hubspindel kann mit den optionalen Querstiften 
P oder mit der oszillier enden starr en Schutzv orrichtung PO  
ausgestattet werden.

❯

Spindelkopf mit Gabelklemme TFC

Spezifikationen
Der Spindelk opf ohne Ge winde TL v erfügt über ein glattes  
zylindrisches Endteil mit dem gleichen Durchmesser wie 
die T rapezgewindespindel. Nur geschnittene Ge winde ( nicht 

gewalzte) können mit der Spindelk opf-Option TL gelief ert werden. 
Kundenspezifische Konfigurationen mit gefrästen Details, speziellen 
Durchmessern und Längen sind auf Anfrage erhältlich.

❯

Kleiner Spindelkopf ohne Gewinde TL
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Spezifikationen
Der Spindelk opf für metrisches Gewinde TM verfügt über 
ein me trisches Dr eiecksgewinde, das zum V erbinden der  
Trapezgewindespindel mit k omplexen Endstück en oder dir ekt 
mit der zu be wegenden K onstruktion v erwendet w erden k ann. 
Kundenspezifische K onfigurationen mit speziellen Ge winden, 
Durchmessern und Längen sind auf Anfrage erhältlich.

❯

Spindelkopf für metrisches Gewinde TM

Spezifikationen
Der gefräste Spindelk opf mit Sch wenkauge T O wir d dur ch 
Seitenfräsen und Bohren der Trapezgewindespindel hergestellt und 
verfügt über ein Sch wenkauge, das mit einer Buchse oder einem  
Scharnier für oszillier ende K onfigurationen aus gestattet w erden 
kann. Die Hubspindel kann mit den optionalen Seitenzapfen P oder 
mit dem Schutzrohr mit Schwenkauge PO ausgestattet werden.

❯

Spindelkopf mit Schwenkauge TO
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Spezifikationen
Der Spindelkopf TOC ist auf der T rapezgewindespindel mit einem  
Feingewinde bef estigt und v erfügt über ein Endstück, das eine  
oszillierende Konfiguration bei Fehlausrichtungen von bis zu 13 Grad 
ermöglicht. Die Hubspindel k ann mit den op tionalen Seitenzapfen 
P oder mit dem Schutzrohr mit Schwenkauge PO ausgestattet 
werden.

❯

Spindelkopf TOC

Spezifikationen
Der Spindelkopf mit Schwenkauge TOR ist direkt auf die 
Trapezgewindespindel montiert und verfügt über ein Schwenkauge für 
oszillierende Konfigurationen; der Spindelkopf mit Schwenkauge TOR 
ermöglicht die Verwendung einer Buchse oder eines Scharniers. 

In einer oszillier enden K onfiguration k ann die Hubspindel mit  
den op tionalen Querstiften P oder mit der oszillier enden starr en 
Schutzvorrichtung PO aus gestattet w erden. K undenspezifische 
Konfigurationen mit speziellen Bohrungsdur chmessern sind auf  
Anfrage erhältlich.

❯

Gefräster Spindelkopf mit Schwenkauge TOR
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Spezifikationen
Der Spindelk opf für T rapezgewinde TPN ist eine einfache  
Trapezgewindespindel, auf Maß geschnitten und en tgratet. 
Kundenspezifische Konfigurationen mit speziellen Bohrungen und/
oder gefrästen Details sind auf Anfrage erhältlich.

❯

Spezifikationen
Der Spindelk opf mit Lagerträger TSC wir d in der TPR -Serie 
eingesetzt und besteh t aus einem gebohrten Flansch mit einem  
Radialkugellager, der die Trapezgewindespindel trägt. Diese Option 
ermöglicht eine genauer e M ontage und v erbessert die L eistung 
der Hubspindel. K undenspezifische Konfigurationen mit speziellen  
Durchmessern und Bef estigungslochmustern sind auf Anfrage  
erhältlich.

❯

Spindelkopf für Trapezgewinde TPN

Spindelkopf mit Lagerträger TSC
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Spezifikationen
Die Epoxidharz-Lackierung VE ist eine optionale Lackierung, die auf 
einem 3-stufigen V erfahren basiert: S tufe 1 ist die Grundierung;  
Stufe 2 ist die neutrale Basislackierung; Stufe 3 ist die endgültige 
farbcodierte Lackierung. Das Endergebnis ist eine ästhetisch 
ansprechende Lackierung, mit H ochglanz-Finish und v erbesserter 
Oxidationsbeständigkeit. 

Unsere Epo xidharzlackierung auf W asserbasis ist lösemittelfr ei 
und ist in unserer S tandardfarbe R AL 5015 (Sky Blue) erhältlich.  
Spezielle Farben sind auf Anfrage erhältlich.

❯

Epoxidharz-Lackierung VE
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Hubelemente mit Kugelumlaufspindel

Aus der Erfahrung, die UNIME C bei der H erstellung v on 
Hubelementen mit Trapezgewinde gesammelt hat, sind die  
Hubelemente mit Gewindespindel der Serie K entstanden.

Sie können zum Heben, Ziehen, Bewegen und Ausrichten beliebiger 
Lasten mit perf ekter S ynchronität v erwendet w erden, w as mit  
anderen An trieben sch wierig w äre. Die Hubelemen te der Serie K  
sind für hohe Belastungen und schnelle und genaue Be wegungen 
geeignet. Im Vergleich zu den Hubelementen mit Trapezgewinde ist 
die Serie K nich t selbsthemmend: Es müssen des wegen Bremsen, 
Blockierungen oder Gegenmomen te eingese tzt w erden, um  
eine Umk ehrung der Be wegung zu v ermeiden. Die Hubelemen te 
können einzeln oder im V erbund mit Wellen, Kupplungen und/oder 
Kegelradgetriebe eingesetzt werden.

Die Hubelemen te k önnen dur ch v erschiedene M otortypen 
angetrieben werden: Elektro- (Gleichstrom- oder W echselstrom-), 
Hydraulik- und Pneumatikmo toren. Außer dem ist ein manueller  
Antrieb und beliebige andere Antriebsarten möglich. 

Die Hubelemente mit Kugelumlaufspindel von UNIMEC werden mit 
innovativer T echnologie en tworfen und her gestellt und spiegeln  
somit den S tand der T echnik im Ber eich der An triebselemente 
wider. Die hohe Qualität und über 28 Jahr e Erfahrung schaff en es,  
die unterschiedlichsten und strengsten Anforderungen zu erfüllen.

Die besonder e Einbauw eise mit H ohlwelle ermöglich t den Einbau  
von beliebigen handelsüblichen K ugelumlaufspindeln innerhalb  
weniger Minuten, w as die Serie K zu einem univ ersalhubelement 
macht. Die K omplettbearbeitung der äußer en Oberflächen und die  
besondere Sorgfalt bei der M ontage vereinfachen den Einbau und  
ermöglichen die Bef estigung mit Halterungen, Flanschen, Bolz en 
und beliebigen anderen Bauteilen, die im Projekt vorgesehen sein  
könnten. Die V erwendung spezieller Dich tungssysteme ermöglicht 
den Betrieb mit den inneren Zahnrädern in einem Schmiermittelbad, 
was eine lange Lebensdauer gewährleistet.

Abgesehen v on den f olgenden M odellen k ann UNIME C auch  
besondere Hubelemen te f ertigen, die speziell auf die Bedürfnisse  
der Kunden eingehen.
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Alle Baugrößen v erfügen über einen Füll-, einen Entleerungs- und  
einen Niv eaustopfen. Diese dr ei S topfen befinden sich auf einer  
Diagonalen auf einer Seite des Gehäuses. Der mittler e S topfen ist  
der Niveaustopfen, der obere der Auffüllstopfen und der untere der 
Ablaßstopfen.

KUGELUMLAUFSPINDEL
Die Schmierung der Spindel ist Aufgabe des Benutzers und muss 
mit einem vom Hersteller empfohlenen, haftfähigen Schmiermittel  
durchgeführt werden. 

Die Schmierung der K ugelumlaufspindel ist für die ein wandfreie 
Arbeitsweise des Spindelhubelemen tes ausschlaggebend. Sie muss  
in r egelmäßigen Abständen dur chgeführt w erden, um ständig eine  
saubere Schmiermittelschicht zwischen den miteinander in Berührung 
kommenden Teilen zu gewährleisten. Mangelhafte Schmierung oder  
mangelhafte Wartung können zu einer anormalen Erw ärmung und  
somit zu einem v orzeitigen Verschleiß führen, der die L ebensdauer 
der Spindel beträchtlich verkürzt. Falls die Hubelemente nicht sichtbar 
sind oder die Spindeln sich in Schutzelementen befinden, müssen die 
Schmierbedingungen regelmäßig überprüft werden.

Spiel
SPIEL AN DER SCHNECKE 
Die Verzahnung von Schnecke und Schneck enrad besitzt ein Spiel  
von wenigen Grad. Durch die Übersetzung und die Umwandlung der 
Drehbewegung in eine geradlinige Be wegung äußert sich dieses  

Spiel je nach Dur chmesser und S teigung der Spindel in einem  
Positionsfehler von wenigen Hundertstel Millimetern. Alle anderen 
Spieltypen (seitlich und axial) zwischen Spindel und Mutter sind den 
Katalogen der Spindelhersteller zu entnehmen.

Antrieb
HAND- UND MOTORANTRIEB
Die Serie K besitzt in allen dr ei Baugr ößen nur ein 
Übersetzungsverhältnis: genau 1/5. Dies ermöglich t einen 
präzisen Einsatz des Hubelemen ts. Alle Spindelhubelemen te 
der Serie K k önnen manuell oder über einen M otor ange trieben 
werden. In der Standardproduktion können genormte IEC-Motoren 
direkt an die Hubelemen te angeschlossen w erden. Es k önnen 
spezielle Flansche für h ydraulische, pneumatische, bürstenlose, 
Gleichstrom-, Dauermagnet-, Schritt- und andere Sondermotoren 
angefertigt werden. Wenn ein Direktanschluss eines Motors an das 
Hubelement nicht möglich ist, kann eine Verbindung über Laterne 
und Kupplung geschaffen werden. Die Leistungscurven geben für 
einheitliche Be triebsbedingungen und einz elne Hubelemen te die 
Motorleistung und das Dr ehmoment am An trieb in Abhängigk eit 
von der Baugröße und dem nötigen Abtriebsdrehmoment an.
	

DREHRICHTUNG
UNIMEC lief ert die Hubelemen te der Serie K standar dmäßig 
mit einem R echtsgewinde, w oraus sich die Dr ehrichtungen und  
Bewegungen wie in den folgenden Abbildungen ergeben.

Innere Schmierung
Für die Schmierung im Inner en der Spindelhubelemen te 
wird serienmäßig ein s ynthetisches Öl mit herv orragenden 
Schmiereigenschaften verwendet: UNIMEC ATIR SH150. 

Im F olgenden w erden die technischen Angaben und  
Anwendungsbereiche der Schmiermittel im Inner en des Gehäuses  
angegeben.

Schmiermittel Anwendungsbereich Betriebstemperatur [°C]* Technische Angaben

UNIMEC ATIR SH150 
(nicht mit Mineral- oder synthetischen 
Ölen auf PAO-Basis kompatibel)

standard -20 : + 200 DIN 51517-3: CLP
NF ISO 6743-6: CKD

Total Nevastane SY 320
(nicht mit Mineral- oder synthetischen  
Ölen auf PAO-Basis kompatibel)

Lebensmittel -20 : + 250 NSF-USDA: H1

* bei Betriebstemperaturen zwischen 80°C und 150°C Viton®-Dichtungen verwenden, bei Temperaturen über 150°C und unter -20°C unsere technische 
Abteilung kontaktieren. Einsatzbereich zwischen Fließpunkt und Flammpunkt.
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EINBAU UND WARTUNG
EINBAU
Beim Einbau des Hubelemen ts auf einer Anlage muss besonder e 
Aufmerksamkeit der Ausrich tung der A chsen ge widmet w erden. 
Bei einer mangelhaften Ausrichtung käme es zu einer Überlastung 
der Lager , einer anormalen Erhitzung, v erstärktem Verschleiß 
und dadur ch zu einer kürz eren L ebensdauer. V ergewissern Sie  
sich unbedingt, dass die Spindel und die Bef estigungsfläche des  
Gehäuses einen perfekten rechten Winkel bilden und dass Last und 
Spindel auf einer Achse liegen. 
Falls für die Be wegung der Last ( siehe die An wendungs 
Anniendungsbeispiele) mehr ere Spindelhubelemen te eingese tzt 
werden, sind weitere Kontrollen erforderlich: Es ist unbedingt nötig, 
dass die Stützpunkte der Traglast (die Spindelköpfe bei den Modellen 
KT und die Laufmuttern bei den M odellen KR) perfekt ausgerichtet 
sind, um eine gleichmäßige V erteilung der Last zu ermöglichen  
und insbesonder e um zu v ermeiden, dass schlech t aus gerichtete 
Spindelhubelemente als Widerstand oder Bremse wirken. 
Falls mehr ere Spindelhubelemen te über eine An triebswelle 
verbunden w erden müssen, wir d empf ohlen, die perf ekte 
Ausrichtung zu überprüf en, um Überlastungen auf den Schneck en 
der Spindelhubelemente zu vermeiden. 
Wir empf ehlen den Einsatz v on K upplungen, die Fluch tungsfehler 
ausgleichen können, aber gleichzeitig drehfest sein müssen, um den  
Gleichlauf des Ge triebes nich t zu beein trächtigen. Das Ge triebe ist  
so einzubauen, dass V ersetzungen und Sch wingungen v ermieden 
werden, w obei vor allem auf eine sor gfältige Befestigung geach tet 
werden muss. Diese kann durch Schrauben oder Befestigungsstangen 
vorgenommen w erden. V or dem Einbau der V erbindungselemente 
müssen die Berührungsflächen gut ger einigt werden, um die Gefahr  
von Verklemmen oder Korrosion zu vermeiden. 
Für den Anbau oder Abbau müssen Spannstangen b zw. 
Abziehwerkzeuge v erwendet werden, die an den en tsprechenden 
Gewindebohrungen der W ellen anzuse tzen sind. F ür die  
Warmmontage von Kupplungen oder Riemenscheiben empfehlen 
wir, die betreffenden Elemente auf 80-100°C zu erwärmen. 
Falls das Hubelemen t in einer Umgebung eingebaut wir d, in der  
Schmutz, Staub, Wasser, Dämpfe oder andere schädliche Einflüsse 
vorhanden sind, muss die Spindel mit Schutzsystemen wie Faltenbälge 
oder Schutzrohre geschützt werden. Diese Systeme sorgen auch dafür, 
dass niemand v ersehentlich mit be weglichen An triebselementen in  
Berührung kommt. Für gewöhnliche Anwendungen ist stets der Einsatz 
von Sicherheitsvorrichtungen zu empfehlen.

INBETRIEBNAHME
Alle in diesem Katalog en thaltenen Spindelhubelemen te w erden 
komplett mit Langzeit- Schmiermittel gefüllt geliefert, wodurch die 
perfekte Schmierung der Schneck en-Schneckenrad-Gruppe und  
aller inneren Elemente gewährleistet wird.
Alle Hubelemente der Serie K sind mit einem Auffüll-, Niv eau- und 
Entleer-Ölstopfen versehen, um bei Bedarf ein Nachfüllen des 
Schmiermittels zu ermöglichen. Wie ber eits im en tsprechenden 
Abschnitt erw ähnt, muss die Schmierung der Spindel  
kundenseitig r egelmäßig in Abhängigk eit v om Einsatz und v on 
der Arbeitsumgebung dur chgeführt w erden. Dur ch dem Einsatz  
spezieller Dich tsysteme k önnen die Spindelhubelemen te ohne  
Beeinträchtigung der Schmierung in allen Einbaulagen v erwendet 
werden. Die V erwendung einiger Z ubehörteile k ann diese  
Einbaufreiheit einschränk en: In den en tsprechenden Abschnitten  
werden die notwendigen Vorkehrungen aufgeführt.
Einige Hubelemen te besitz en ein Schild “ Öl einfüllen ”, bei denen  
der Schmierstoff bei M ontage bei stillstehendem Ge triebe bis  
zum nö tigen Niv eau eingefüllt w erden muss. Eine übermäßiges  
Auffüllen sollte v ermieden werden, da es sonst zu Überhitzungen,  
Geräuschentwicklung, Erhöhungen des inner en Drucks und  
Leistungsverlusten kommen könnte.  

ANFAHREN DER ANLAGE
Alle Spindelhubelemen te w erden v or der Lief erung einer  
eingehenden Qualitätskontrolle unterworfen und dynamisch ohne  
Last geprüft. Bei Inbetriebnahme der Anlage, in der die Hubelemente 
eingebaut werden, muss die Schmierung der Spindel überprüft und 
eventuell vorhandene Fremdkörper entfernt werden. Beim Einstellen 
der Endschalter muss die Massen trägheit beach tet w erden, 
wobei aufw ärts be wegte Massen leich ter ab zubremsen sind als  
abwärts bewegte. Es sind mehr ere Betriebsstunden bei voller Last 
erforderlich, bevor das Hubelemen t seinen besten Wirkungs grad 
erreicht. Bei Bedarf k ann das Hubelemen t sofort unter Höchstlast 
betrieben w erden. F alls die Umstände es erlauben, wir d jedoch  
empfohlen, die Belastung innerhalb v on 20-30 Be triebsstunden 
langsam bis zur Höchstlast zu steigern. Darüber hinaus müssen alle 
nötigen Vorkehrungen zur V ermeidung v on Überhitzungen in den  
ersten Betriebsphasen getroffen werden. Die Erwärmung in dieser  
Anfangsphase ist gr ößer als die T emperaturerhöhungen, die nach  
der kompletten Einfahrzeit auftreten können. 

REGELMÄSSIGE WARTUNG
Die Spindelhubelemen te müssen in Abhängigk eit des Einsatz es 
und der Arbeitsumgebung r egelmäßig k ontrolliert w erden. Es  
muss überprüft w erden, ob Schmiermittelv erluste aus dem  
Gehäuse v orliegen und gegebenenfalls die Ursache beseitigt und  
bei stillstehendem Hubelement Schmiermittel nachgefüllt werden. 
Es ist nötig, die Schmierbedingungen an der Spindel zu überprüf en 
(und gegebenenfalls zu korrigieren) und zu kontrollieren, dass keine 
Fremdkörper vorhanden sind. Die Sicherheitsvorrichtungen müssen 
nach den geltenden Vorschriften überprüft werden.

LAGERUNG
Während der Lagerz eit müssen die Spindelhubelemen te gegen  
Staub und Fremdkörper geschützt sein. Bei Lagerung in salzhaltiger 
oder korrosiver Atmosphäre sind besondere Schutzmaßnahmen zu 
ergreifen. Wir empfehlen außerdem:
-	 Regelmäßig die An triebswellen der Spindelhubelemen te drehen, 

um die Schmierung aller inneren Teile zu 		
gewährleisten und zu v erhindern, dass die Dich tungen w egen 
Mangel an Schmiermittel austrocknen.

-	 Die Spindel, die An triebswelle und nich t lackierte Bauteile  
schmieren und schützen.

-	 Bei horizontal gelagerten Spindelhubelemen ten die Spindel 
abstützen.

GARANTIE
Die Garantie gilt nur, wenn alle im Katalog beschriebenen Angaben,  
Hinweise und empf ohlenen V orsichtsmaßnahmen ge wissenhaft 
befolgt werden.
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l Modell K

1 Gehäuse

2 Deckel

3 Hohlwelle

4 Schnecke

5 Lager Schneckenrad

6 Lager Schnecke

7 Dichtring

8 Dichtring 

9 Sicherungsring

10 Keil

11 Schraube

12 Einfüllstopfen

13 Niveaustopfen

14 Ablaßstopfen
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Modell MK

1 Gehäuse

2 Deckel

3 Hohlwelle

4.1 Schnecke mit Motor

5 Lager Schneckenrad

6 Lager Schnecke

6.1 Lager Schnecke mit Motor

7 Dichtring

8 Dichtring

8.1 Dichtring für Motor

9 Sicherungsring

9.1 Sicherungsring für Motor

10 Keil

11 Schraube

12 Einfüllstopfen

13 Niveaustopfen

14 Ablaßstopfen

15 Motorflansch

16 Schraube
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Spezifikationen
Effizienz 85 %

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Antriebsgeschwindigkeit 3000 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 15 kg

Max. zulässige seitliche Last 0 N

Abstand zwischen den Mittelpunkten 59 mm

Max. Radiallast auf Schnecke 450 N

Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Lebensdauer 10.000h

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Schnecke 16NiCr4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Oberfläche Einsatzgehärtet
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Schneckenrad Bronze CuSn12 und 

Grauguss
EN 10084:2008 e EN 

1561:2011
Schnecke aus zwei 

verschiedenen 
Metalllegierungen

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 0,3 lt

❯

Spezifische Eigenschaften
Nominalübersetzungen

1/5
Reale Übersetzung 1/5
Max. Moment bei Schnecke 315 Nm
Trägheit 4060 kg-mm2

❯

Modell K Modell KT Modell KR

Größe 59
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Motormodelle 
IEC Schnecke 

Bohrungsdurchmesser
Äußerer Flanshdurchmesser Leistung (Vierpolmotor)

IEC 71 B5 / B14 14 mm 110 mm / 70 mm 0,55 kW

IEC 80 B5 / B14 19 mm 130 mm / 80 mm 1,1 kW

❯

Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu analysieren!
VR= Drehgeschwindigkeit der Schneckenschraube [U/min] 
VL = Lineare Geschwindigkeit der Trapezgewindespindel [mm/min] 
erforderliche Eingangsleistung

  

❯

Konstruktionsformen

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

❯
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Spezifikationen
Effizienz 85 %

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Antriebsgeschwindigkeit 3000 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 40 kg

Max. zulässige seitliche Last 0 N

Abstand zwischen den Mittelpunkten 88 mm

Max. Radiallast auf Schnecke 600 N

Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Lebensdauer 10.000h

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Schnecke 16NiCr4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Oberfläche Einsatzgehärtet
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Schneckenrad Bronze CuSn12 und 

Grauguss
EN 10084:2008 e EN 

1561:2011
Schnecke aus zwei 

verschiedenen 
Metalllegierungen

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 0,8 lt

❯

Spezifische Eigenschaften
Nominalübersetzungen

1/5
Reale Übersetzung 1/5
Max. Moment bei Schnecke 610 Nm
Trägheit 25500 kg-mm2

❯

Modell K Modell KT Modell KR

Größe 88
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Motormodelle 
IEC Schnecke 

Bohrungsdurchmesser
Äußerer Flanshdurchmesser Leistung (Vierpolmotor)

IEC 80 B5 / B14 19 mm 130 mm / 80 mm 1,1 kW

IEC 90 B5 / B14 24 mm 130 mm / 95 mm 1,9 kW

IEC 100-112 B5 / B14 28 mm 180 mm / 110 mm 5 kW

❯

Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu analysieren!
VR= Drehgeschwindigkeit der Schneckenschraube [U/min] 
VL = Lineare Geschwindigkeit der Trapezgewindespindel [mm/min] 
erforderliche Eingangsleistung

  

❯

Konstruktionsformen

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

❯
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Spezifikationen
Effizienz 85 %

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Antriebsgeschwindigkeit 3000 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 64 kg

Max. zulässige seitliche Last 0 N

Abstand zwischen den Mittelpunkten 117 mm

Max. Radiallast auf Schnecke 900 N

Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Lebensdauer 10.000h

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Schnecke 16NiCr4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Oberfläche Einsatzgehärtet
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Schneckenrad Bronze CuSn12 und 

Grauguss
EN 10084:2008 e EN 

1561:2011
Schnecke aus zwei 

verschiedenen 
Metalllegierungen

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 1,2 lt

❯

Spezifische Eigenschaften
Nominalübersetzungen

1/5
Reale Übersetzung 1/5
Max. Moment bei Schnecke 1050 Nm
Trägheit 80000 kg-mm2

❯

Größe 117

Modell K Modell KT Modell KR
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Motormodelle 
IEC Schnecke 

Bohrungsdurchmesser
Äußerer Flanshdurchmesser Leistung (Vierpolmotor)

IEC 132 B5 / B14 38 mm 230 mm / 130 mm 9,2 kW

❯

Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu analysieren!
VR= Drehgeschwindigkeit der Schneckenschraube [U/min] 
VL = Lineare Geschwindigkeit der Trapezgewindespindel [mm/min] 
erforderliche Eingangsleistung

  

❯

Konstruktionsformen

Bauform B Bauform D Bauform S Bauform MBD Bauform MD Bauform MS Bauform MBS

❯
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Spezifikationen
Bei der Sperrhülse BU handelt es sich um eine Sicherheitseinrichtung, 
die verhindert, dass die verfahrende Trapezgewindespindel im Falle 
eines versehentlichen Überhubs aus dem Gehäuse ausgerückt wird. 
Die Sperrhülse BU verfügt über ein Trapezgewinde, das während des 
versuchten Überhubs die v olle Last trägt. Die Sperrhülse BU k ann 
nur in Spindelhubge trieben der TP -Serie eingebaut w erden. Wenn 

die Hubk ontrolle PRF auch auf der Spindel mon tiert ist, fungiert  
die Sperrhülse BU als zusätzliche Endhubschutzv orrichtung. Bitte  
beachten Sie, dass auch ein einziger v ersehentlicher Überhub ( mit 
einem daraus f olgendem Z usammenstoßen der Sperrhülse BU  
mit dem Gehäuse des Gerätes ) die Innenverzahnungen irreparabel 
beschädigen kann.

❯

Sperrhülse  BU

Spezifikationen
Die Schutzabdeckung für die Schneck e CAPP ist eine  
Kunststoffabdeckung, die eine der Antriebszapfen abdeckt und vor 
versehentlichen Kollisionen, Staub und F remdkörpern schützt. Die  
Abdeckung dient auch als Sicherheitsvorrichtung zum Schutz des  
Bedienpersonals vor beweglichen Teilen. Die Schutzabdeckung für  
die Schneck e CAPP k ann nur in Hubspindeln der B- Ausführung 
eingebaut werden.

❯

Schutzabdeckung für Schneckenschraube CAPP
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Spezifikationen
Die T emperaturkontrollvorrichtung CT basiert auf einer  
Temperaturmesssonde, die dir ekt am Gehäuse installiert ist und  
Temperaturschwankungen zwischen -40 °C (-40 °F) und 90 °C  
(194 °F) messen k ann. Als selbsthemmende Ge triebe w andelt 
das Spindelhubge triebe einen gr oßen Teil der An triebsleistung in  
Wärme um; die T emperaturkontrollvorrichtung CT wir d bei allen  
Anwendungen empfohlen, bei denen die T emperaturüberwachung 

einen en tscheidenden F aktor darstellt. Es wir d empf ohlen, die  
Obergrenze v on 80 °C (176 °F) niemals zu überschr eiten; w enn 
das S ystem diese kritische Gr enze err eicht, ist es no twendig, 
das Getriebe zu stoppen und zu warten, bis das System auf 
Raumtemperatur abgekühlt ist. Andernfalls kann es zu vorzeitigem 
Verschleiß und / oder vollständigem Versagen kommen.

❯

Temperaturkontrollvorrichtung  CT

Spezifikationen
Die Kugelgewindespindelhülse CVR ist ein Funktionsadapter, der die 
Installation und den Be trieb bestimmter Kugelspindeln in unser en 
Präzisions-Kugelgewindetrieben der Serie K ermöglich t. Der  
Durchmesser der K ugelgewindespindel muss kleiner sein als der  
Durchmesser der je weiligen Hohlwelle (48 mm b zw. 72 mm oder  
105 mm für die Größen 59 bzw. 88 oder 117).

❯

Hülse für Kugelgewindetriebe  CVR



  

110

Sp
ez

ia
lzu

be
hö

r

Spezifikationen
Mit dem R eduzierflansch FDR k ann eine Laufmutter eines K GT‘s 
direkt am Schneck enrad eines Präzisions -Kugelgewindetriebes 
montiert w erden. Dieser A dapter ermöglich t die M ontage 
verschiedener Kugelgewindespindeln an den gleichen Gehäuse der  
K-Serie und ist somit ein universelles Anschlussprodukt.

❯

Reduzierflansch  FDR

Spezifikationen
Der Seitenzapf en P wir d für K onfigurationen mit oszillier ender 
Kolbenstange verwendet. Zwei vorstehende Zapfen werden direkt 
auf zwei Seiten des Gehäuses des Ge triebes befestigt und werden 
zum Drehpunkt im System. Aus diesem Grund kann diese Option für 
das Schutzrohr mit Schwenkauge PO vorteilhafter sein, da sie im 2. 

Eulerschen Gesetz einen günstigeren Faktor bietet: Bei Verwendung 
der F ormeln ist der Abstand zwischen den Mittelpunkten des  
Zapfens und dem Spindelkopf genau halb so groß wie der Abstand 
zwischen den Mittelpunkten des Sch wenkauges PO und dem  
Spindelkopf.

❯

Seitenzapfen  P
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Spezifikationen
Der Faltenbalg PE schützt die Trapezgewindespindel vor Staub und 
Fremdkörpern. Die standar dmäßigen F altenbälge bestehen aus  
Polyester, sind mit PVC beschichtet und können mit einer einfachen 
Gewindeschelle  oder Flansch-Endstück en (erhältlich in Kunststoff 
oder Metall) ausgestattet werden. Die standardmäßigen, PVC-
beschichteten F altenbälge aus P olyester sind für T emperaturen 
zwischen -30 °C und 70 °C aus gelegt. Op tionale Materialien  
wie N eoprene® und Hypalon® ( salzwasserbeständig), K evlar® 
(schnitt- und abriebfest), Glasfaser (für extreme Temperaturen von 
-50 °C bis 250 °C) und Aluminium-K ohlefaser ( selbstlöschendes 
Material für den Einsatz in An wendungen mit off enem Feuer und 
geschmolzener Metalle) sind ebenfalls erhältlich. Wenn wasserfeste 
Faltenbälge benö tigt w erden, stehen spezielle F altenbälge mit  

thermisch abgedichteten Dichtungen (nicht vernäht) zur Verfügung. 
Bitte beach ten Sie, dass diese Op tion das Risik o einer in ternen 
Kondensation nich t beseitigt. Schließlich sind auf Anfrage auch  
spezielle Ausführungen wie M etallbälge oder ander e Materialien  
für extreme Anwendungen erhältlich. Bei besonders langen Hüben  
kann der F altenbalg PE mit Ringen aus gestattet werden, die sich  
nicht ausdehnen, um ein gleichmäßiges Öffnen und Schließen  
zu ermöglichen. Bitte beach ten Sie, dass für die Installation eines  
vollständig eingez ogenen F altenbalgs PE die Gesam tlänge der  
Trapezgewindespindel um 1/8 des Hubs v ergrößert werden muss. 
Bei horizontalem Einbau muss der F altenbalg PE mit S tützringen 
ausgestattet sein. Bitte geben Sie immer die Rich tung der  
Anwendung an.

❯

Faltenbalg  PE

Spezifikationen
Das Schutzrohr mit Schwenkauge PO ist ein spezielles, verstärktes 
Schutzrohr, das ein Sch wenkauge am Ende besitzt, das in  
Konfigurationen mit oszillier ender K olbenstange v erwendet wir d. 
Bitte beach ten Sie, dass in dieser speziellen K onfiguration die  
Nutzlast dur ch das Schutzr ohr und das un tere Sch wenkauge 
getragen wird. Daher ist es ratsam, bei besonders langen Hüben  
vorsichtig zu sein, um eine anormale Biegung zu v ermeiden. 
Beachten Sie außer dem, dass der Einbau eines Schutzr ohrs mit  

Schwenkauge PO mit einem Spindelk opf das Hubelemen t nich t 
vor seitlichen Lasten schützt. Bei der Arbeit mit Drucklasten ist  
es no twendig, die T ragfähigkeit nach dem 2. E ulerschen Gese tz 
zu überprüf en: Bei V erwendung der F ormeln beach ten Sie bitte  
den Abstand zwischen den Mittelpunkten des Sch wenkauges und 
des Spindelkopfes. Das Spindelhubge triebe kann direkt mit einem  
Motor verbunden werden. Inkompatibilität: Alle TPR-Modelle.

❯

Schutzrohr mit Schwenkauge  PO
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Spezifikationen
Die Verdrehsicherung mit doppelter Führung PO-A und Schutzrohr 
mit Sch wenkauge ist eine K ombination unser es Schutzr ohrs mit  
Schwenkauge PO und der Verdrehsicherung mit doppelter Führung 
AR und wir d in An wendungen mit oszillier ender K olbenstange 
verwendet, bei denen der An wender der gegebenen R otation des 
Spindelhubgetriebes entgegen wirken muss. Die Verdrehsicherung 
mit doppelter F ührung PO- A und Schutzr ohr mit Sch wenkauge 
ist für die TP -Serie an wendbar und ist ein spezielles Schutzr ohr 
(PO), das ein Sch wenkauge am Ende besitzt und auf dem zw ei 

lineare Führungen angebracht sind, auf denen sich eine gehärte te 
Hülse ohne R eibung be wegt, die mit der T rapezgewindespindel 
verbunden ist. Bei sehr gr oßen Hüben muss überprüft w erden, 
ob die Torsion nicht so gr oß ist, dass sie die Hülse beschädigt. Da  
die V erdrehsicherung die Spindel und den Spindelk opf in einer  
bestimmten Position verriegelt, ist es immer notwendig, die genaue 
Position v on speziellen Bohrungen oder as ymmetrischen / nich t 
zentrierten Details in der Trapezgewindespindel anzugeben.

❯

Verdrehsicherung mit doppelter Führung PO-A und Schutzrohr mit Schwenkauge

Spezifikationen
Das Schutzrohr mit Sch wenkauge und Hubk ontrolle PO-F ist eine  
Kombination unseres Schutzrohrs mit Schwenkauge PO und unserer 
elektronischer Hubk ontrolle PR -F und wir d in An wendungen mit  
oszillierender K olbenstange v erwendet, die eine Hubk ontrolle 
benötigen.  Das Schutzr ohr mit Sch wenkauge und Hubk ontrolle 
PO-F ist für alle TP -Modell an wendbar. Es handelt sich um ein  
spezielles Schutzrohr mit Sch wenkauge PO mit zw ei Fräsflächen, 
um die Installation v on Näherungsschaltern zu ermöglichen.  
Die Näherungsschalter sind en thalten und in kundenspezifische  
Halterungen integriert, die speziell zur Montage auf das Schutzrohr 
PR entwickelt wurden. Die speziellen Halterungen bestehen aus zwei 
Halbringen, die die op timale P ositionierung und F einabstimmung 
der Näherungsschalter ermöglichen. Z usätzliche Dich tungsringe 
garantieren Schutz vor Staub, Fremdkörpern und Feuchtigkeit. Mehr 
als zw ei F räsflächen für mehr ere Näherungsschalter sind auch  

möglich.  Bitte beachten Sie, dass in dieser speziellen Konfiguration 
die Nutzlast dur ch das Schutzr ohr und das un tere Sch wenkauge 
getragen wird. Daher ist es ratsam, bei besonders langen Hüben  
vorsichtig zu sein, um eine anormale Biegung zu v ermeiden. 
Beachten Sie außer dem, dass der Einbau eines Schutzr ohrs mit  
Schwenkauge PO mit einem Spindelk opf das Hubelemen t nich t 
vor seitlichen Lasten schützt. Bei der Arbeit mit Drucklasten ist  
es no twendig, die T ragfähigkeit nach dem 2. E ulerschen Gese tz 
zu überprüf en: Bei V erwendung der F ormeln beach ten Sie bitte  
den Abstand zwischen den Mittelpunkten des Sch wenkauges und 
des Spindelkopfes. Das Spindelhubge triebe kann direkt mit einem  
Motor verbunden werden. Auf die Trapezgewindespindel muss 
auch eine Sperrhülse (BU) mon tiert w erden. Auf Anfrage k önnen 
auch mehrere Sperrhülsen (BU) montiert werden.

❯

Schutzrohr mit Schwenkauge und Hubkontrolle  PO-F
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Spezifikationen
Das Anbringen des Schutzr ohrs PR am un teren T eil des  
Spindelhubgetriebes ist die ideale L ösung, um die v erfahrende 
Trapezgewindespindel v or S taub und F remdkörpern zu schütz en. 
Das Schutzrohr PR ist nur bei den Modellen der TP-Serie anwendbar. 
Drei Gewindestifte sichern das Schutzrohr sicher auf der unteren 
Ausdrehsicherung. Inkompatibilität: Alle TPR-Modelle.

❯

Schutzrohr  PR

Spezifikationen
Die V erdrehsicherung mit doppelter F ührung PR -A wir d dann  
eingesetzt, w enn es sch wierig ist, eine e xterne Gegenkraft zur  
gegebenen R otation des Spindelhubge triebes einzurich ten. Die  
Verdrehsicherung mit doppelter F ührung PR-A ist für die TP -Serie 
anwendbar. Auf dem Schutzr ohr werden zwei linear e F ührungen 
angebracht, auf denen sich eine gehärte te Hülse ohne R eibung 
bewegt, die mit der Trapezgewindespindel verbunden ist. 

Bei sehr großen Hüben muss überprüft werden, ob die Torsion nicht 
so groß ist, dass sie die Hülse beschädigt. Da die V erdrehsicherung 
die Spindel und den Spindelk opf in einer bestimm ten P osition 
verriegelt, ist es immer no twendig, die genaue P osition v on 
speziellen Bohrungen oder as ymmetrischen / nich t z entrierten 
Details in der Trapezgewindespindel anzugeben.

❯

Verdrehsicherung mit doppelter Führung PR-A
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Spezifikationen
Die V erdrehsicherung mit doppelter F ührung PR-A-F wir d zur  
Hubkontrolle und als Gegenkraft zur gegebenen R otation des  
Spindelhubgetrierbes v erwendet. Die V erdrehsicherung mit  
doppelter Führung und Hubkontrolle PR-A-F ist ein ist ein spezielles 
Schutzrohr, auf dem zw ei linear e F ührungen angebrach t sind, auf  
denen sich eine gehärtete Hülse ohne R eibung bewegt, die mit der  
Trapezgewindespindel verbunden ist. Bei sehr großen Hüben muss  
überprüft werden, ob die Torsion nicht so groß ist, dass sie die Hülse  
beschädigt. Da die Verdrehsicherung die Spindel und den Spindelkopf 
in einer bestimmten Position verriegelt, ist es immer no twendig, die 
genaue P osition v on speziellen Bohrungen oder as ymmetrischen 
/ nicht zentrierten Details in der T rapezgewindespindel anzugeben.  

Das S tandardsystem besteh t aus einem speziellen Schutzr ohr PR  
mit zw ei F räsflächen, um die Installation v on Näherungsschaltern  
zu ermöglichen. Die Näherungsschalter sind en thalten und in  
kundenspezifische Halterungen in tegriert, die speziell zur M ontage 
auf das Schutzrohr PR entwickelt wurden. Die speziellen Halterungen 
bestehen aus zw ei Halbringen, die die op timale Positionierung und 
Feinabstimmung der Näherungsschalter ermöglichen. Z usätzliche 
Dichtungsringe garan tieren Schutz v or S taub, F remdkörpern 
und F euchtigkeit. M ehr als zw ei F räsflächen für mehr ere 
Näherungsschalter sind auch möglich. Auf die Trapezgewindespindel 
muss auch eine Sperrhülse (BU) mon tiert w erden. Auf Anfrage  
können auch mehrere Sperrhülsen (BU) montiert werden.

❯

Verdrehsicherung mit doppelter Führung und Hubkontrolle PR-A-F

Spezifikationen
Die elektronische Hubkontrolle PR-F ist für alle Spindelhubgetriebe 
der TP -Serie erhältlich. Das S tandardsystem besteh t aus einem  
speziellen Schutzrohr PR mit zw ei Fräsflächen, um die Installation  
von Näherungsschaltern zu ermöglichen. Die Näherungsschalter  
sind en thalten und in kundenspezifische Halterungen integriert, 
die speziell zur M ontage auf das Schutzr ohr PR en twickelt 
wurden. Die speziellen Halterungen bestehen aus zwei Halbringen, 

die die op timale P ositionierung und F einabstimmung der  
Näherungsschalter ermöglichen. Z usätzliche Dich tungsringe 
garantieren Schutz v or S taub, F remdkörpern und F euchtigkeit. 
Mehr als zw ei F räsflächen für mehr ere Näherungsschalter sind  
auch möglich. Auf die T rapezgewindespindel muss auch eine  
Sperrhülse (BU) mon tiert w erden. Auf Anfrage k önnen auch  
mehrere Sperrhülsen (BU) montiert werden.

❯

Elektronische Hubkontrolle PR-F



 

  

115

Spezifikationen
Das Schutzr ohr mit Ölbad PR -O bie tet eine Doppelfunktion:  
Schutz der T rapezgewindespindel v or Staub und Schmutz und 
halbautomatische Schmierung. Beim Einbau des Schutzr ohrs mit 
Ölbad PR -O ist es nö tig, das Schutzr ohr mit dem empf ohlenen 
Schmiermittel zu befüllen. Bei jedem R ückführen der verfahrenden 
Trapezgewindespindel in das Schutzr ohr mit Ölbad PR -O wird die  
Spindel mit dem Schmiermittel benetzt. 
Damit die richtige Haftung garantiert wird, wird die Verwendung 
von Ge triebeölen mit e xtrem hoher Zähflüssigk eit empf ohlen (1  

000 mm2/s) mit PE-Zugaben für extremen Druck. Unimec bietet 
eine br eite Aus wahl v on eigens her gestellten und empf ohlenen 
Schmiermitteln an. Eine Schmierbohrung ist dir ekt am Gehäuse  
angebracht, w ährend auf der Un terseite des Schutzr ohrs PR -O 
ein Ablassstopf en mon tiert ist. F ür An wendungen mit besonders 
langen Hüben empfiehlt es sich, die TRO-Op tion hinzuzufügen:  
ein Ölrückführungsrohr, das es dem Schmiermittel ermöglicht, 
vom Ge triebe zum Schutzr ohr zu fließen und die Pump wirkung 
auszugleichen.

❯

Schutzrohr mit Ölbad PR-O

Spezifikationen
Die Bef estigungsplatten SP sind nützlich für An wendungen, die  
die Verwendung der ber eits vorhandenen Befestigungsbohrungen 
am Gehäuse der Hubspindel nich t zulassen. K undenspezifische 
Konfigurationen mit speziellen Lochmustern sind auf Anfrage 
erhältlich.

❯

Befestigungsplatten SP
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Kegelradgetriebe

Die K egelradgetriebe v on UNIME C w erden seit über 36 
Jahren mit Spitz entechnologie und mechanischen L ösungen 
nach dem aktuellen S tand der T echnik her gestellt, um die 
wachsenden Anf orderungen eines immer k omplexeren Markts 
zu erfüllen. Neun Baugr ößen, Dutzende Bauf ormen, eine 
Auswahl an Überse tzungsverhältnissen von bis zu 1/12 und 
eine un vergleichliche Anpassungsfähigkeit an K undenwünsche 
machen UNIMEC zu einem zuv erlässigen Partner im Ber eich der 
Antriebstechnik. 

Die kubische Form der Kegelradgetriebe ist praktisch und erlaubt 
einen universellen Einbau auf allen Maschinen. Die Kegelradgetriebe 
besitzen ebenso eine w eite Einsatzbr eite in Bezug auf die W ahl 
des Wellentyps und die Möglichkeit, beliebige Motortypen direkt 
zu bef estigen, so wohl M otoren nach den IE C-Normen, als auch 
bürstenlose und Pneumatikmotoren u.a. Hohe Wirkungsgrade 
und ein geräuscharmer Betrieb ergeben sich aus der Verwendung 
von K egelrädern mit einer Gleason®-Bogen verzahnung. Die 
Verwendung dieser V erzahnungsgeometrie und die ange wandte 
thermische Behandlung v erleihen den K egelradgetrieben v on 
UNIMEC eine Spitzenposition in diesem Bereich der Mechanik. 
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Die gesam te Serie v on K egelradgetrieben k ann manuell  
angetrieben w erden. Dennoch ist für die meisten An wendungen 
der An trieb über einen M otor, oft ein dir ekter M otorantrieb, 
vorgesehen. Bei den Gr ößen 86 bis einschließlich 250 k ann ein  
nach IEC genormter Motor direkt an die schnell laufende Welle des 
Getriebes angeschlossen werden. Natürlich ist es bei allen Größen 
möglich, besonder e M otorflanschen für Hy draulik-, Pneumatik -, 
bürstenlose, Gleichstr om-, Dauermagne ten-, Schritt - und ander e 
spezielle M otortypen herzustellen. Es k önnen spezielle Flanschen  
für die Bef estigung von einem Spannelemen t an die An triebswelle 
gefertigt w erden, um das Spiel möglichst gering zu halten. Die  
Leistungskurven bestimmen für einheitliche Be triebsfaktoren und  
für einzelne Getriebe das Dr ehmoment an der langsam lauf enden 
Welle in Abhängigkeit von Baugröße, Übersetzung und Drehzahlen.

DREHRICHTUNGEN 
Die Drehrichtungen hängen von der Bauart ab. Je nach Modell muss 
in Abhängigk eit v on den ge wünschten Dr ehrichtungen die nö tige 
Bauform ausgewählt werden.
Es ist anzumerken, dass auch beim einfachen Wechsel der  
Drehrichtung einer Welle vom Uhrzeigersinn zum Gegenuhrzeigersinn 
(oder umgek ehrt) alle Dr ehrichtungen der ander en W ellen des  
Kegelradgetriebes umgekehrt werden. 

DAUERBETRIEB 
Beim Dauerbe trieb bleiben das Dr ehmoment und die Dr ehzahl 
über lange Z eit k onstant. Nach einer Über gangszeit wir d der  
Betriebszustand stationär und damit die Oberflächentemperatur des 
Kegelradgetriebes und der W ärmeaustausch mit der Umgebung. Es  
ist wich tig, die V erschleißerscheinungen und die W ärmeleistung zu  
überprüfen.

AUSSETZBETRIEB 
Beim Ausse tzbetrieb w erden die Gesch windigkeit und das  
Drehmoment des normalen Betriebszustands (auch wenn diese gleich 
Null sind) durch beachtliche Beschleunigungen und Verlangsamungen 
überlagert, so dass die T rägheitsmomente des S ystems überprüft  
werden müssen. Dies k ann eine erneute Bestimmung der  
Getriebeausführung und der Antriebsleistung erforderlich machen. Es 
ist auch wichtig, die Parameter der Biegefestigkeit und Dauerfestigkeit 
der Bauteile zu überprüfen.

Schmierung
Die Schmierung der Antriebselemente (Zahnräder und Lager) 
wird dur ch ein s ynthetisches mit EP -Additiven übernommen: 
UNIMEC ATIR SH150. Für ein gutes Funktionieren des Ge triebes 
muss es regelmäßig auf Schmiermittelverluste überprüft werden. 

Alle Baugrößen verfügen über einen S topfen zum Nachfüllen v on 
Schmiermittel. Im F olgenden w erden die technischen Angaben 
und Anwendungsgebiete der Schmiermittel für Kegelradgetriebe 
aufgeführt.

Es gibt zwei Arten der Schmierung für die inneren Bauteile der 
Getriebe: Tauchschmierung und Druckschmierung.
Bei der T auchschmierung ist k ein äußer er Eingriff erf orderlich: 
Wenn die Dr ehzahl der schnellen W elle kleiner ist als die in der  
folgenden Grafik angegebenen W erte, sorgt die Drehbewegung für 
die Verteilung des Schmiermittels an die nötigen Stellen.
Bei Drehzahlen oberhalb der angegebenen W erte ist es möglich, 
dass die äußer e Gesch windigkeit der Zahnräder so gr oß ist, 
dass die Z entrifugalkräfte größer als die A dhäsionskraft des 
Schmiermittels sind.
Deswegen ist es in diesem F all zur Gewährleistung einer korrekten 
Schmierung nötig, Schmiermittel unter Druck (empfohlen werden 5 
bar) über einen entsprechenden Kühlkreislauf zuzuführen. 
Bei Druckschmierung muss die Einbauposition und die Lage  
der Bohrungen für den Anschluss des Schmiermittelkr eislaufs 
angegeben werden. 

Bei sehr niedrigen Dr ehzahlen der schnellen Welle (unter 50 rpm) 
könnte es passier en, dass sich die Wirkung der T auchschmierung 
nicht rich tig en tfaltet. In diesem F all wir d empf ohlen, sich mit 
unserer technischen Ab teilung in V erbindung zu se tzen, um 
geeignete Lösungen für dieses Problem zu finden. 
Bei einem Einbau mit v ertikaler A chse k önnte es v orkommen, 
dass die ober en Lager der Nabe und das ober e Zahnrad nich t 
richtig geschmiert w erden. Solch eine Einbauposition ist bei 
der Bestellung anzugeben, damit passende Schmierbohrungen 
angebracht werden können. 
Falls bei der Bestellung keine Angaben in Bezug auf die Schmierung 
gemacht w erden, wir d ein Einsatz mit horiz ontalem Einbau und 
Tauchschmierung angenommen.

Schmiermittel Einsatzgebiet Einsatztemperatur [°C]* Technische Angaben

UNIMEC ATIR SH150
(nicht kompatibel mit Ölen auf 
Polyglykolbasis)

standard 0 : +200
AGMA 9005: E02
DIN 51517-3: CLP
NF ISO 6743-6: CKD

Total Nevastane SL 220 Lebensmittel -30 : +230 NSF-USDA: H1

* Bei Einsatztemperaturen von 80 °C bis 150 °C sind Dichtungen aus Viton® zu verwenden. Bei Temperaturen über 150 °C und unter -20 °C bitte unsere 
technische Abteilung kontaktieren.
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Spiel
Der Eingriff der Kegelräder besitzt ein normales und no twendiges 
Spiel, das über die Wellen weitergeleitet wird. Durch die besonders 
sorgfältige Montage kann dieses Spiel auf 15 bis 20 Winkelminuten 
eingeschränkt werden. Für spezielle Anwendungen, bei denen das 
standardmäßige Spiel w eiter v erringert w erden muss, k önnen 
Maximalwerte von 5-7 Bogenminuten err eicht werden. Es sollte 
darauf hingewiesen werden, dass eine übermäßige V erringerung 
des Spiels zum Blockier en des Ge triebes dur ch Verklemmen der 
Kegelräder führ en k önnte. Außer dem f ördert ein zu geringes 
Spiel Verschleißerscheinungen und somit auch eine V erringerung 
des Wirkungs grades und einer Erw ärmung des Ge triebes. 

Das Spiel zwischen den Rädern steigt mit f ortschreitendem 
Verschleiß und dadur ch ist nach länger er Benutzungsdauer mit 
einem höher em Spiel zu r echnen, als bei der Inbe triebnahme. 
Außerdem sollte darauf hinge wiesen w erden, dass w egen 
der Axialk omponente der übertragenen K raft der gemessene 
Spielwert un ter Last v om lastfr eien W ert ab weichen k ann. F alls 
die Genauigkeitsanforderungen wirklich hoch sind, ist der Einbau 
von Spannelementen sowohl auf den An triebs- als auch auf den 
Abtriebswellen ratsam, da sie bei den S tandardverbindungen ein 
kleinstmögliches Spiel beim Einbau auf der Anlage garantieren.

EINBAU UND WARTUNG
EINBAU
Beim Einbau des K egelradgetriebes auf einer Anlage muss  
besonders auf die Ausrichtung der Achsen geachtet werden. 
Eine ungenaue Ausrichtung der A chsen be wirkt eine 
Überbelastung und Überhitzung der Lager und somit eine  
stärkere Geräuschen twicklung, schneller e Abnutzung und kürz ere 
Lebensdauer. Das Kegelradgetriebe muss so eingebaut werden, dass 
Versetzungen und Schwingungen vermieden w erden. Z u diesem 
Zweck müssen die Schraub verbindungen besonders sor gfältig 
ausgeführt w erden. V or dem Anbau der V erbindungselemente 
müssen alle Berührungsflächen gut gereinigt werden, um das Risiko 
von Festfressen und R osten zu v ermeiden. Beim Ein- und Ausbau  
müssen Spannstangen b zw. Abziehwerkzeuge verwendet werden, 
die an der Gewindebohrung am Ende der Welle anzusetzen sind. Für 
Presspassungen wird eine Warmmontage mit einer Erwärmung des 
aufzuschrumpfenden Elemen tes auf 80-100°C empf ohlen. Dank  
der besonder en Bauf orm mit würf elförmigem Gehäuse k önnen 
die Ge triebe in beliebigen P ositionen mon tiert w erden. F alls das  
Getriebe mit v ertikaler A chse eingebaut w erden muss, ist dies  
anzugeben, damit die Schmierung angepasst werden kann.

INBETRIEBNAHME
Jedes K egelradgetriebe wir d mit Langz eitschmiermittel gefüllt  
geliefert, das die ein wandfreie Arbeits weise der Einheit bei den  
im Katalog angegebenen L eistungswerten ge währleistet. Eine  
Ausnahme bilden die K egelradgetriebe, die mit der Aufschrift “ Öl 
einfüllen/mettere olio ” v ersehen sind. In diesen F ällen muss bei  
Montage das Öl bei stillstehenden Zahnrädern eingefüllt w erden. 
Es ist darauf zu ach ten, dass der max. Ölstand nich t überschritten 
wird, um Überhitzungen, übermäßige Geräuschen twicklungen, 
Druckerhöhungen im Inneren und Leistungsverluste zu vermeiden.  
	
ANFAHREN DER ANLAGE
Vor der Lieferung an den Kunden werden alle Getriebe einem kurzen 
Test un terworfen. Es sind jedoch mehr ere Be triebsstunden un ter 
voller Last erf orderlich, bevor das K egelradgetriebe seinen besten  
Wirkungsgrad err eicht. Bei Bedarf k ann das K egelradgetriebe 
sofort un ter H öchstlast be trieben w erden. Falls es die Umstände  
erlauben, wird jedoch empfohlen, die Belastung innerhalb von 
20-30 Be triebsstunden langsam bis zur H öchstlast zu steigern.  
Darüber hinaus müssen alle nötigen Vorkehrungen zur Vermeidung 
von Überhitzungen in der ersten Be triebsphase ge troffen 
werden. Die Erw ärmung in dieser Anfangsphase ist gr ößer als  
die T emperaturerhöhungen, die nach der k ompletten Einfahrz eit 
auftreten können.

REGELMÄSSIGE WARTUNG
Die Kegelradgetriebe müssen mindestens einmal pr o M onat 
kontrolliert werden. Es ist zu k ontrollieren, ob Ölv erluste vorliegen 
und in diesem F all sind die Dich tringe auszutauschen und Öl  
nachzufüllen. W ährend der K ontrolle des Schmiermittels muss  
das Ge triebe stillstehen. Das Schmiermittel sollte r egelmäßig 
in Abhängigk eit v on den Be triebsbedingungen ge wechselt 
werden. Bei normalen Be triebsbedingungen und bei den üblichen  
Betriebstemperaturen kann mit einer minimalen L ebensdauer des 
Schmiermittels von 10000 Stunden gerechnet werden.

LAGERUNG
Kegelradgetriebe, die gelagert und für lange Z eit nich t eingese tzt 
werden, müssen v or S taub und F remdkörpern geschützt w erden. 
Besondere V orkehrungen sind bei f euchter oder salzhaltiger  
Atmosphäre nö tig. Außer dem sind f olgende Maßnahmen zu  
empfehlen:
-	 Regelmäßig die Wellen drehen, um die Schmierung aller inner en 

Teile zu gewährleisten und zu verhindern, 		  dass die 
Dichtungen austrocknen und Schmiermittel ausfließt.

-	 Kegelradgetriebe, die kein Schmiermittel enthalten, komplett 
mit R ostschutzöl füllen. V or Inbe triebnahme das gesam te Öl  
entfernen und bis zum vorgesehenen Füllstand mit Schmiermittel 
füllen.

-	 Die Wellen durch geeignete Mittel schützen.

GARANTIE
Die Garan tie gilt nur , w enn alle in diesem Katalog beschriebenen  
Angaben, Hin weise und empf ohlenen V orsichtsmaßnahmen 
gewissenhaft eingehalten werden.
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Spezifikationen
Effizienz 90 %

Getriebespiel 15' - 20'

Erzwungene 
Schmierungsgeschwindigkeit

4000 rpm

Fettschmierungsgeschwindigkeit 100 rpm

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Drehmoment Hohlwelle 40 Nm

Max. Antriebsgeschwindigkeit 4500 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 2 kg

Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Lebensdauer 10.000h

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 0,02 lt
Welle C45 EN 10083-2:2006 C45
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Kegelräder 17NiCrMo 6-4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Senkkopfbohrung. Gleason 

Bogenverzahnung
Kegelradgetriebe 
mit Hohlwelle und 
Spannelement

C45 EN 10083-2:2006 C45

❯

Spezifische Eigenschaften
1/1 1/1,5

Nominalübersetzungen
1/2 1/3 1/4

Passfedersynchronisierung +/- 8° +/- 5° +/- 5° +/- 5° +/- 5°
Trägheit 134 kg-mm² 50 kg-mm² 27 kg-mm² 16 kg-mm² 11 kg-mm²

❯

Modell RB Modell RX

Modell RA Modell RM

Modell RC Modell RS

Größe 54 standard
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das 
System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu 
analysieren!

S = Drehzahl der schnelle / langsamen Welle [rpm]
CL = Drehmoment der langsamen Welle [Nm]
P = Eingangsleistung [kW]

❯

Max. zulässige Lasten 
S = Umdrehung der schnellen Welle
RL = zulässige radiale Belastung (kN)
AL = zulässige Axiale Belastung (kN)
HS = Nabenwelle

RHS = Verstärkter Vollwelle
PS = Doppelwelle
HS-0 = statische Belastung der Nabenwelle [kN]
PS-0 = statische Belastung auf Doppelwelle [kN]

 

❯

Konstruktionsformen (1/1)			  ❯ Konstruktionsformen (1/1,5 1/2 1/3 1/4)

Bauform C1 Bauform C3 Bauform S1 Bauform C2 Bauform C4 Bauform S2

Bauform S3 Bauform S4 Bauform S31 Bauform S9 Bauform S10 Bauform S32

❯❯
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Spezifikationen
Effizienz 90 %

Getriebespiel 15' - 20'

Erzwungene 
Schmierungsgeschwindigkeit

3000 rpm

Fettschmierungsgeschwindigkeit 100 rpm

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Drehmoment Hohlwelle 90 Nm  (RA - RB - RC)

Maximales Drehmoment an der 
Vollwelle

90 Nm  (RM) - 320 Nm (RS)

Max. Antriebsgeschwindigkeit 4500 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 6,5 kg

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Welle C45 EN 10083-2:2006 C45
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Kegelräder 17NiCrMo 6-4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Senkkopfbohrung. Gleason 

Bogenverzahnung
Kegelradgetriebe mit 
Hohlwelle und Spannelement

C45 EN 10083-2:2006 C45

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 0,1 lt

❯

Spezifische Eigenschaften
1/1 1/1,5

Nominalübersetzungen
1/2 1/3 1/4

Passfedersynchronisierung +/- 6,5° +/- 6° +/- 6° +/- 6° +/- 4,5°
Trägheit 366 kg-mm² 136 kg-mm² 74 kg-mm² 37 kg-mm² 26 kg-mm²

❯

Größe 86 standard

Modell RB Modell RX

Modell RA Modell RM

Modell RC Modell RS
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das 
System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu 
analysieren!

S = Drehzahl der schnelle / langsamen Welle [rpm]
CL = Drehmoment der langsamen Welle [Nm]
P = Eingangsleistung [kW]

❯

Max. zulässige Lasten 
S = Umdrehung der schnellen Welle
RL = zulässige radiale Belastung (kN)
AL = zulässige Axiale Belastung (kN)
HS = Nabenwelle

RHS = Verstärkter Vollwelle
PS = Doppelwelle
HS-0 = statische Belastung der Nabenwelle [kN]
PS-0 = statische Belastung auf Doppelwelle [kN]

 

❯

Motormodelle 
IEC Schnecke-

Bohrungsdurchmesser Äußerer Flanshdurchmesser Leistung (Vierpolmotor)

IEC 63 B5 11 mm 95 mm 0,25 kW

IEC 71 B5 / B14 14 mm 110 mm / 70 mm 0,55 kW

IEC 80 B5 / B14 19 mm 130 mm / 80 mm 1,1 kW

IEC 90 B5 / B14 24 mm 130 mm / 95 mm 1,9 kW

❯

Konstruktionsformen (1/1)			  ❯ Konstruktionsformen (1/1,5 1/2 1/3 1/4)

Bauform C1 Bauform C3 Bauform S1 Bauform S3 Bauform C2 Bauform C4 Bauform S2 Bauform S9

Bauform S4 Bauform S31 Bauform MC1 Bauform MS1 Bauform S10 Bauform S32 Bauform MC2 Bauform MS2

❯❯
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Spezifikationen
Effizienz 90 %

Getriebespiel 15' - 20'

Erzwungene 
Schmierungsgeschwindigkeit

3000 rpm

Fettschmierungsgeschwindigkeit 100 rpm

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Drehmoment Hohlwelle 90 Nm (RK - RY - RR)

Maximales Drehmoment an der 
Vollwelle

90 Nm (RW) - 320 Nm (RP)

Max. Antriebsgeschwindigkeit 4500 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 6,5 kg

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Welle C45 EN 10083-2:2006 C45
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Kegelräder 17NiCrMo 6-4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Senkkopfbohrung. Gleason 

Bogenverzahnung
Kegelradgetriebe mit 
Hohlwelle und Spannelement

C45 EN 10083-2:2006 C45

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 0,1 lt

❯

Spezifische Eigenschaften
1/1 1/1,5

Nominalübersetzungen
1/2 1/3 1/4

Passfedersynchronisierung +/- 6,5° +/- 6° +/- 6° +/- 6° +/- 4,5°
Trägheit 366 kg-mm² 136 kg-mm² 74 kg-mm² 37 kg-mm² 26 kg-mm²

❯

Modell RY Modell RZ

Modell RK Modell RW

Modell RR Modell RP

Größe 86 verstärkte Welle
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das 
System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu 
analysieren!

S = Drehzahl der schnelle / langsamen Welle [rpm]
CL = Drehmoment der langsamen Welle [Nm]
P = Eingangsleistung [kW]

❯

Max. zulässige Lasten 
S = Umdrehung der schnellen Welle
RL = zulässige radiale Belastung (kN)
AL = zulässige Axiale Belastung (kN)
HS = Nabenwelle

RHS = Verstärkter Vollwelle
PS = Doppelwelle
HS-0 = statische Belastung der Nabenwelle [kN]
PS-0 = statische Belastung auf Doppelwelle [kN]

 

❯

Konstruktionsformen (1/1)			  ❯ Konstruktionsformen (1/1,5 1/2 1/3 1/4)

Bauform C1 Bauform C3 Bauform S1 Bauform C2 Bauform C4 Bauform S2

Bauform S3 Bauform S4 Bauform S31 Bauform S9 Bauform S10 Bauform S32

❯❯
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Spezifikationen
Effizienz 90 %

Getriebespiel 15' - 20'

Erzwungene 
Schmierungsgeschwindigkeit

2500 rpm

Fettschmierungsgeschwindigkeit 100 rpm

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Drehmoment Hohlwelle 180 Nm  (RA - RB - RC)

Maximales Drehmoment an der 
Vollwelle

180 Nm  (RM) - 410 Nm (RS)

Max. Antriebsgeschwindigkeit 3000 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 10 kg

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Welle C45 EN 10083-2:2006 C45
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Kegelräder 17NiCrMo 6-4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Rettificati su fori e piani. 

Dentatura Gleason rodata a 
coppie

Kegelradgetriebe mit 
Hohlwelle und Spannelement

C45 EN 10083-2:2006 C45

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 0,2 lt

❯

Spezifische Eigenschaften
1/1 1/1,5

Nominalübersetzungen
1/2 1/3 1/4

Passfedersynchronisierung +/- 5,5° +/- 5,5° +/- 6° +/- 4,5° +/- 4,5°
Trägheit 798 kg-mm² 300 kg-mm² 168 kg-mm² 89 kg-mm² 63 kg-mm²

❯

Modell RA Modell RM

Modell RB Modell RX

Modell RC Modell RS

Größe 110 standard
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das 
System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu 
analysieren!

S = Drehzahl der schnelle / langsamen Welle [rpm]
CL = Drehmoment der langsamen Welle [Nm]
P = Eingangsleistung [kW]

❯

Max. zulässige Lasten 
S = Umdrehung der schnellen Welle
RL = zulässige radiale Belastung (kN)
AL = zulässige Axiale Belastung (kN)
HS = Nabenwelle

RHS = Verstärkter Vollwelle
PS = Doppelwelle
HS-0 = statische Belastung der Nabenwelle [kN]
PS-0 = statische Belastung auf Doppelwelle [kN]

 

❯

Konstruktionsformen (1/1)			  ❯ Konstruktionsformen (1/1,5 1/2 1/3 1/4)

Bauform C1 Bauform C3 Bauform S1 Bauform S3 Bauform C2 Bauform C4 Bauform S2 Bauform S9

Bauform S4 Bauform S31 Bauform MC1 Bauform MS1 Bauform S10 Bauform S32 Bauform MC2 Bauform MS2

❯❯

Motormodelle 
IEC Schnecke-

Bohrungsdurchmesser Äußerer Flanshdurchmesser Leistung (Vierpolmotor)

IEC 80 B5 / B14 19 mm 130 mm / 80 mm 1,1 kW

IEC 90 B5 / B14 24 mm 130 mm / 95 mm 1,9 kW

❯
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Spezifikationen
Effizienz 90 %

Getriebespiel 15' - 20'

Erzwungene 
Schmierungsgeschwindigkeit

2500 rpm

Fettschmierungsgeschwindigkeit 100 rpm

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Drehmoment Hohlwelle 180 Nm (RK - RY - RR)

Maximales Drehmoment an der 
Vollwelle

180 Nm (RW) - 410 Nm (RP)

Max. Antriebsgeschwindigkeit 3000 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 10 kg

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Welle C45 EN 10083-2:2006 C45
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Kegelräder 17NiCrMo 6-4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Senkkopfbohrung. Gleason 

Bogenverzahnung
Kegelradgetriebe mit 
Hohlwelle und Spannelement

C45 EN 10083-2:2006 C45

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 0,2 lt

❯

Spezifische Eigenschaften
1/1 1/1,5

Nominalübersetzungen
1/2 1/3 1/4

Passfedersynchronisierung +/- 5,5° +/- 5,5° +/- 6° +/- 4,5° +/- 4,5°
Trägheit 798 kg-mm² 300 kg-mm² 168 kg-mm² 89 kg-mm² 63 kg-mm²

❯

Modell RK Modell RW

Modell RY Modell RZ

Modell RR Modell RP

Größe 110 verstärkte Welle
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das 
System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu 
analysieren!

S = Drehzahl der schnelle / langsamen Welle [rpm]
CL = Drehmoment der langsamen Welle [Nm]
P = Eingangsleistung [kW]

❯

Max. zulässige Lasten 
S = Umdrehung der schnellen Welle
RL = zulässige radiale Belastung (kN)
AL = zulässige Axiale Belastung (kN)
HS = Nabenwelle

RHS = Verstärkter Vollwelle
PS = Doppelwelle
HS-0 = statische Belastung der Nabenwelle [kN]
PS-0 = statische Belastung auf Doppelwelle [kN]

 

❯

Konstruktionsformen (1/1)			  ❯ Konstruktionsformen (1/1,5 1/2 1/3 1/4)

Bauform C1 Bauform C3 Bauform S1 Bauform C2 Bauform C4 Bauform S2

Bauform S3 Bauform S4 Bauform S31 Bauform S9 Bauform S10 Bauform S32

❯❯



130

Ke
ge

lra
dg

et
rie

be

Spezifikationen
Effizienz 90 %

Getriebespiel 15' - 20'

Erzwungene 
Schmierungsgeschwindigkeit

2000 rpm

Fettschmierungsgeschwindigkeit 100 rpm

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Drehmoment Hohlwelle 320 Nm  (RA - RB - RC)

Maximales Drehmoment an der 
Vollwelle

320 Nm  (RM) - 770 Nm (RS)

Max. Antriebsgeschwindigkeit 2500 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 19 kg

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Welle C45 EN 10083-2:2006 C45
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Kegelräder 17NiCrMo 6-4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Senkkopfbohrung. Gleason 

Bogenverzahnung
Kegelradgetriebe mit 
Hohlwelle und Spannelement

C45 EN 10083-2:2006 C45

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 0,4 lt

❯

Spezifische Eigenschaften
1/1 1/1,5

Nominalübersetzungen
1/2 1/3 1/4

Passfedersynchronisierung +/- 6,5° +/- 5,5° +/- 6,5° +/- 5,5° +/- 4,5°
Trägheit 2590 kg-mm² 950 kg-mm² 535 kg-mm² 284 kg-mm² 207 kg-mm²

❯

Modell RA Modell RM

Modell RB Modell RX

Modell RC Modell RS

Größe 134 standard
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das 
System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu 
analysieren!

S = Drehzahl der schnelle / langsamen Welle [rpm]
CL = Drehmoment der langsamen Welle [Nm]
P = Eingangsleistung [kW]

❯

Max. zulässige Lasten 
S = Umdrehung der schnellen Welle
RL = zulässige radiale Belastung (kN)
AL = zulässige Axiale Belastung (kN)
HS = Nabenwelle

RHS = Verstärkter Vollwelle
PS = Doppelwelle
HS-0 = statische Belastung der Nabenwelle [kN]
PS-0 = statische Belastung auf Doppelwelle [kN]

 

❯

Konstruktionsformen (1/1)			  ❯ Konstruktionsformen (1/1,5 1/2 1/3 1/4)

Bauform C1 Bauform C3 Bauform S1 Bauform S3 Bauform C2 Bauform C4 Bauform S2 Bauform S9

Bauform S4 Bauform S31 Bauform MC1 Bauform MS1 Bauform S10 Bauform S32 Bauform MC2 Bauform MS2

❯❯

Motormodelle 
IEC Schnecke-

Bohrungsdurchmesser Äußerer Flanshdurchmesser Leistung (Vierpolmotor)

IEC 80 B5 / B14 19 mm 130 mm / 80 mm 1,1 kW

IEC 90 B5 / B14 24 mm 130 mm / 95 mm 1,9 kW

IEC 100-112 B5 / B14 28 mm 180 mm / 110 mm 5 kW

IEC 132 B5 / B14 38 mm 230 mm / 130 mm 11 kW

❯
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Spezifikationen
Effizienz 90 %

Getriebespiel 15' - 20'

Erzwungene 
Schmierungsgeschwindigkeit

2000 rpm

Fettschmierungsgeschwindigkeit 100 rpm

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Drehmoment Hohlwelle 320 Nm (RK - RY - RR)

Maximales Drehmoment an der 
Vollwelle

320 Nm (RW) - 770 Nm (RP)

Max. Antriebsgeschwindigkeit 2500 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 19 kg

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Welle C45 EN 10083-2:2006 C45
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Kegelräder 17NiCrMo 6-4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Senkkopfbohrung. Gleason 

Bogenverzahnung
Kegelradgetriebe mit 
Hohlwelle und Spannelement

C45 EN 10083-2:2006 C45

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 0,4 lt

❯

Spezifische Eigenschaften
1/1 1/1,5

Nominalübersetzungen
1/2 1/3 1/4

Passfedersynchronisierung +/- 6,5° +/- 5,5° +/- 6,5° +/- 5,5° +/- 4,5°
Trägheit 2590 kg-mm² 950 kg-mm² 535 kg-mm² 284 kg-mm² 207 kg-mm²

❯

Modell RK Modell RW

Modell RY Modell RZ

Modell RR Modell RP

Größe 134 verstärkte Welle
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das 
System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu 
analysieren!

S = Drehzahl der schnelle / langsamen Welle [rpm]
CL = Drehmoment der langsamen Welle [Nm]
P = Eingangsleistung [kW]

❯

Max. zulässige Lasten 
S = Umdrehung der schnellen Welle
RL = zulässige radiale Belastung (kN)
AL = zulässige Axiale Belastung (kN)
HS = Nabenwelle

RHS = Verstärkter Vollwelle
PS = Doppelwelle
HS-0 = statische Belastung der Nabenwelle [kN]
PS-0 = statische Belastung auf Doppelwelle [kN]

 

❯

Konstruktionsformen (1/1)			  ❯ Konstruktionsformen (1/1,5 1/2 1/3 1/4)

Bauform C1 Bauform C3 Bauform S1 Bauform C2 Bauform C4 Bauform S2

Bauform S3 Bauform S4 Bauform S31 Bauform S9 Bauform S10 Bauform S32

❯❯
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Spezifikationen
Effizienz 90 %

Getriebespiel 15' - 20'

Erzwungene 
Schmierungsgeschwindigkeit

1500 rpm

Fettschmierungsgeschwindigkeit 100 rpm

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Drehmoment Hohlwelle 770 Nm  (RA - RB - RC)

Maximales Drehmoment an der 
Vollwelle

770 Nm  (RM) - 2140 Nm (RS)

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1800 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 32 kg

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Welle C45 EN 10083-2:2006 C45
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Kegelräder 17NiCrMo 6-4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Senkkopfbohrung. Gleason 

Bogenverzahnung
Kegelradgetriebe mit 
Hohlwelle und Spannelement

C45 EN 10083-2:2006 C45

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 0,9 lt

❯

Spezifische Eigenschaften
1/1 1/1,5

Nominalübersetzungen
1/2 1/3 1/4

Passfedersynchronisierung +/- 6,5° +/- 6° +/- 6,5° +/- 5° +/- 4°
Trägheit 11170 kg-mm² 3970 kg-mm² 2130 kg-mm² 1013 kg-mm² 670 kg-mm²

❯

Modell RA Modell RM

Modell RB Modell RX

Modell RC Modell RS

Größe 166 standard
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das 
System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu 
analysieren!

S = Drehzahl der schnelle / langsamen Welle [rpm]
CL = Drehmoment der langsamen Welle [Nm]
P = Eingangsleistung [kW]

❯

Max. zulässige Lasten 
S = Umdrehung der schnellen Welle
RL = zulässige radiale Belastung (kN)
AL = zulässige Axiale Belastung (kN)
HS = Nabenwelle

RHS = Verstärkter Vollwelle
PS = Doppelwelle
HS-0 = statische Belastung der Nabenwelle [kN]
PS-0 = statische Belastung auf Doppelwelle [kN]

 

❯

Motormodelle 
IEC Schnecke-

Bohrungsdurchmesser Äußerer Flanshdurchmesser Leistung (Vierpolmotor)

IEC 90 B5 / B14 24 mm 130 mm / 95 mm 1,9 kW

IEC 100-112 B5 / B14 28 mm 180 mm / 110 mm 5 kW

IEC 132 B5 / B14 38 mm 230 mm / 130 mm 11 kW

IEC 160 B5 / B14 42 mm 250 mm / 180 mm 15 kW

IEC 180 B5 48 mm 250 mm 22 kW

❯

Konstruktionsformen (1/1)			  ❯ Konstruktionsformen (1/1,5 1/2 1/3 1/4)

Bauform C1 Bauform C3 Bauform S1 Bauform S3 Bauform C2 Bauform C4 Bauform S2 Bauform S9

Bauform S4 Bauform S31 Bauform MC1 Bauform MS1 Bauform S10 Bauform S32 Bauform MC2 Bauform MS2

❯❯
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Spezifikationen
Effizienz 90 %

Getriebespiel 15' - 20'

Erzwungene 
Schmierungsgeschwindigkeit

1500 rpm

Fettschmierungsgeschwindigkeit 100 rpm

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Drehmoment Hohlwelle 770 Nm (RK - RY - RR)

Maximales Drehmoment an der 
Vollwelle

770 Nm (RW) - 2140 Nm (RP)

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1800 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 32 kg

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Welle C45 EN 10083-2:2006 C45
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Kegelräder 17NiCrMo 6-4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Senkkopfbohrung. Gleason 

Bogenverzahnung
Kegelradgetriebe mit 
Hohlwelle und Spannelement

C45 EN 10083-2:2006 C45

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 0,9 lt

❯

Spezifische Eigenschaften
1/1 1/1,5

Nominalübersetzungen
1/2 1/3 1/4

Passfedersynchronisierung +/- 6,5° +/- 6° +/- 6,5° +/- 5° +/- 4°
Trägheit 11170 kg-mm2 3970 kg-mm2 2130 kg-mm2 1013 kg-mm2 670 kg-mm2

❯

Modell RK Modell RW

Modell RY Modell RZ

Modell RR Modell RP

Größe 166 verstärkte Welle
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das 
System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu 
analysieren!

S = Drehzahl der schnelle / langsamen Welle [rpm]
CL = Drehmoment der langsamen Welle [Nm]
P = Eingangsleistung [kW]

❯

Max. zulässige Lasten 
S = Umdrehung der schnellen Welle
RL = zulässige radiale Belastung (kN)
AL = zulässige Axiale Belastung (kN)
HS = Nabenwelle

RHS = Verstärkter Vollwelle
PS = Doppelwelle
HS-0 = statische Belastung der Nabenwelle [kN]
PS-0 = statische Belastung auf Doppelwelle [kN]

 

❯

Konstruktionsformen (1/1)			  ❯ Konstruktionsformen (1/1,5 1/2 1/3 1/4)

Bauform C1 Bauform C3 Bauform S1 Bauform C2 Bauform C4 Bauform S2

Bauform S3 Bauform S4 Bauform S31 Bauform S9 Bauform S10 Bauform S32

❯❯
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Spezifikationen
Effizienz 90 %

Getriebespiel 15' - 20'

Erzwungene 
Schmierungsgeschwindigkeit

1000 rpm

Fettschmierungsgeschwindigkeit 100 rpm

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Drehmoment Hohlwelle 1740 Nm  (RA - RB - RC)

Maximales Drehmoment an der 
Vollwelle

1740 Nm  (RM) - 3900 Nm (RS)

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1500 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 55 kg

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Welle C45 EN 10083-2:2006 C45
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Kegelräder 17NiCrMo 6-4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Senkkopfbohrung. Gleason 

Bogenverzahnung
Kegelradgetriebe mit 
Hohlwelle und Spannelement

C45 EN 10083-2:2006 C45

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 1,5 lt

❯

Spezifische Eigenschaften
1/1 1/1,5

Nominalübersetzungen
1/2 1/3 1/4

Passfedersynchronisierung +/- 6,5° +/- 5,5° +/- 6,5° +/- 5° +/- 4°
Trägheit 0,2625 kg-m2 10000 kg-mm2 5276 kg-mm2 2670 kg-mm2 1715 kg-mm2

❯

Modell RA Modell RM

Modell RB Modell RX

Modell RC Modell RS

Größe 200 standard
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das 
System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu 
analysieren!

S = Drehzahl der schnelle / langsamen Welle [rpm]
CL = Drehmoment der langsamen Welle [Nm]
P = Eingangsleistung [kW]

❯

Max. zulässige Lasten 
S = Umdrehung der schnellen Welle
RL = zulässige radiale Belastung (kN)
AL = zulässige Axiale Belastung (kN)
HS = Nabenwelle

RHS = Verstärkter Vollwelle
PS = Doppelwelle
HS-0 = statische Belastung der Nabenwelle [kN]
PS-0 = statische Belastung auf Doppelwelle [kN]

 

❯

Konstruktionsformen (1/1)			  ❯ Konstruktionsformen (1/1,5 1/2 1/3 1/4)

Bauform C1 Bauform C3 Bauform S1 Bauform S3 Bauform C2 Bauform C4 Bauform S2 Bauform S9

Bauform S4 Bauform S31 Bauform MC1 Bauform MS1 Bauform S10 Bauform S32 Bauform MC2 Bauform MS2

❯❯

Motormodelle 
IEC Schnecke-

Bohrungsdurchmesser Äußerer Flanshdurchmesser Leistung (Vierpolmotor)

IEC 132 B5 / B14 38 mm 230 mm / 130 mm 9,2 kW

IEC 160 B5 / B14 42 mm 250 mm / 180 mm 15 kW

IEC 180 B5 48 mm 250 mm 22 kW

❯
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Spezifikationen
Effizienz 90 %

Getriebespiel 15' - 20'

Erzwungene 
Schmierungsgeschwindigkeit

1000 rpm

Fettschmierungsgeschwindigkeit 100 rpm

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Drehmoment Hohlwelle 1740 Nm (RK - RY - RR)

Maximales Drehmoment an der 
Vollwelle

1740 Nm (RW) - 3900 Nm (RP)

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1500 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 55 kg

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Welle C45 EN 10083-2:2006 C45
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Kegelräder 17NiCrMo 6-4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Senkkopfbohrung. Gleason 

Bogenverzahnung
Kegelradgetriebe mit 
Hohlwelle und Spannelement

C45 EN 10083-2:2006 C45

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 1,5 lt

❯

Spezifische Eigenschaften
1/1 1/1,5

Nominalübersetzungen
1/2 1/3 1/4

Passfedersynchronisierung +/- 6,5° +/- 5,5° +/- 6,5° +/- 5° +/- 4°
Trägheit 0,2625 kg-m2 10000 kg-mm2 5276 kg-mm2 2670 kg-mm2 1715 kg-mm2

❯

Modell RK Modell RW

Modell RY Modell RZ

Modell RR Modell RP

Größe 200 verstärkte Welle
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das 
System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu 
analysieren!

S = Drehzahl der schnelle / langsamen Welle [rpm]
CL = Drehmoment der langsamen Welle [Nm]
P = Eingangsleistung [kW]

❯

Max. zulässige Lasten 
S = Umdrehung der schnellen Welle
RL = zulässige radiale Belastung (kN)
AL = zulässige Axiale Belastung (kN)
HS = Nabenwelle

RHS = Verstärkter Vollwelle
PS = Doppelwelle
HS-0 = statische Belastung der Nabenwelle [kN]
PS-0 = statische Belastung auf Doppelwelle [kN]

 

❯

Konstruktionsformen (1/1)			  ❯ Konstruktionsformen (1/1,5 1/2 1/3 1/4)

Bauform C1 Bauform C3 Bauform S1 Bauform C2 Bauform C4 Bauform S2

Bauform S3 Bauform S4 Bauform S31 Bauform S9 Bauform S10 Bauform S32

❯❯
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Spezifikationen
Effizienz 90 %

Getriebespiel 15' - 20'

Erzwungene 
Schmierungsgeschwindigkeit

800 rpm

Fettschmierungsgeschwindigkeit 100 rpm

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Drehmoment Hohlwelle 3900 Nm  (RA - RB - RC)

Maximales Drehmoment an der 
Vollwelle

3900 Nm  (RM) - 8000 Nm (RS)

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1000 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 105 kg

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Welle C45 EN 10083-2:2006 C45
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Kegelräder 17NiCrMo 6-4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Senkkopfbohrung. Gleason 

Bogenverzahnung
Kegelradgetriebe mit 
Hohlwelle und Spannelement

C45 EN 10083-2:2006 C45

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 3,1 lt

❯

Spezifische Eigenschaften
1/1 1/1,5

Nominalübersetzungen
1/2 1/3 1/4

Passfedersynchronisierung +/- 6° +/- 5,5° +/- 6° +/- 5° +/- 4,5°
Trägheit 0,0915 kg-m2 0,0328 kg-m2 0,0177 kg-m2 8670 kg-mm2 5830 kg-mm2

❯

Modell RA Modell RM

Modell RB Modell RX

Modell RC Modell RS

Größe 250 standard
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das 
System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu 
analysieren!

S = Drehzahl der schnelle / langsamen Welle [rpm]
CL = Drehmoment der langsamen Welle [Nm]
P = Eingangsleistung [kW]

❯

Max. zulässige Lasten 
S = Umdrehung der schnellen Welle
RL = zulässige radiale Belastung (kN)
AL = zulässige Axiale Belastung (kN)
HS = Nabenwelle

RHS = Verstärkter Vollwelle
PS = Doppelwelle
HS-0 = statische Belastung der Nabenwelle [kN]
PS-0 = statische Belastung auf Doppelwelle [kN]

 

❯

Konstruktionsformen (1/1)			  ❯ Konstruktionsformen (1/1,5 1/2 1/3 1/4)

Bauform C1 Bauform C3 Bauform S1 Bauform S3 Bauform C2 Bauform C4 Bauform S2 Bauform S9

Bauform S4 Bauform S31 Bauform MC1 Bauform MS1 Bauform S10 Bauform S32 Bauform MC2 Bauform MS2

❯❯

Motormodelle 
IEC Schnecke-

Bohrungsdurchmesser Äußerer Flanshdurchmesser Leistung (Vierpolmotor)

IEC 160 B5 / B14 42 mm 250 mm / 180 mm 15 kW

IEC 180 B5 48 mm 250 mm 22 kW

IEC 225 B5 55 mm 350 mm 45 kW

IEC 250 B5 60 mm 450 mm 55 kW

IEC 200 B5 55 mm 400 mm 30 kW

❯
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Spezifikationen
Effizienz 90 %

Getriebespiel 15' - 20'

Erzwungene 
Schmierungsgeschwindigkeit

800 rpm

Fettschmierungsgeschwindigkeit 100 rpm

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Drehmoment Hohlwelle 3900 Nm (RK - RY - RR)

Maximales Drehmoment an der 
Vollwelle

3900 Nm (RW) - 8000 Nm (RP)

Max. Antriebsgeschwindigkeit 1000 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 105 kg

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Welle C45 EN 10083-2:2006 C45
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Kegelräder 17NiCrMo 6-4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Senkkopfbohrung. Gleason 

Bogenverzahnung
Kegelradgetriebe mit 
Hohlwelle und Spannelement

C45 EN 10083-2:2006 C45

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 3,1 lt

❯

Spezifische Eigenschaften
1/1 1/1,5

Nominalübersetzungen
1/2 1/3 1/4

Passfedersynchronisierung +/- 6° +/- 5,5° +/- 6° +/- 5° +/- 4,5°
Trägheit 0,0915 kg-m2 0,0328 kg-m2 0,0177 kg-m2 8670 kg-mm2 5830 kg-mm2

❯

Modell RK Modell RW

Modell RY Modell RZ

Modell RR Modell RP

Größe 250 verstärkte Welle
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das 
System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu 
analysieren!

S = Drehzahl der schnelle / langsamen Welle [rpm]
CL = Drehmoment der langsamen Welle [Nm]
P = Eingangsleistung [kW]

❯

Max. zulässige Lasten 
S = Umdrehung der schnellen Welle
RL = zulässige radiale Belastung (kN)
AL = zulässige Axiale Belastung (kN)
HS = Nabenwelle

RHS = Verstärkter Vollwelle
PS = Doppelwelle
HS-0 = statische Belastung der Nabenwelle [kN]
PS-0 = statische Belastung auf Doppelwelle [kN]

 

❯

Konstruktionsformen (1/1)			  ❯ Konstruktionsformen (1/1,5 1/2 1/3 1/4)

Bauform C1 Bauform C3 Bauform S1 Bauform C2 Bauform C4 Bauform S2

Bauform S3 Bauform S4 Bauform S31 Bauform S9 Bauform S10 Bauform S32

❯❯



146

Ke
ge

lra
dg

et
rie

be

Spezifikationen
Effizienz 90 %

Getriebespiel 15' - 20'

Erzwungene 
Schmierungsgeschwindigkeit

600 rpm

Fettschmierungsgeschwindigkeit 100 rpm

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Drehmoment Hohlwelle 12000 Nm  (RA - RB - RC)

Maximales Drehmoment an der 
Vollwelle

12000 Nm  (RM) - 14500 Nm (RS)

Max. Antriebsgeschwindigkeit 750 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 175 kg

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Welle C45 EN 10083-2:2006 C45
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Kegelräder 17NiCrMo 6-4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Senkkopfbohrung. Gleason 

Bogenverzahnung
Kegelradgetriebe mit 
Hohlwelle und Spannelement

C45 EN 10083-2:2006 C45

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 11 lt

❯

Spezifische Eigenschaften
1/1 1/1,5

Nominalübersetzungen
1/2 1/3 1/4

Passfedersynchronisierung +/- 4° +/- 4° +/- 4° +/- 3,5° +/- 3,5°
Trägheit 0,7553 kg-m2 0,2617 kg-m2 0,1392 kg-m2 61600 kg-mm2 35200 kg-mm2

❯

Modell RA Modell RM

Modell RB Modell RX

Modell RC Modell RS

Größe 350 standard
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das 
System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu 
analysieren!

S = Drehzahl der schnelle / langsamen Welle [rpm]
CL = Drehmoment der langsamen Welle [Nm]
P = Eingangsleistung [kW]

❯

Max. zulässige Lasten 
S = Umdrehung der schnellen Welle
RL = zulässige radiale Belastung (kN)
AL = zulässige Axiale Belastung (kN)
HS = Nabenwelle

RHS = Verstärkter Vollwelle
PS = Doppelwelle
HS-0 = statische Belastung der Nabenwelle [kN]
PS-0 = statische Belastung auf Doppelwelle [kN]

 

❯

Konstruktionsformen (1/1)			  ❯ Konstruktionsformen (1/1,5 1/2 1/3 1/4)

Bauform C1 Bauform C3 Bauform S1 Bauform C2 Bauform C4 Bauform S2

Bauform S3 Bauform S4 Bauform S31 Bauform S9 Bauform S10 Bauform S32

❯❯
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Spezifikationen
Effizienz 90 %

Getriebespiel 15' - 20'

Erzwungene 
Schmierungsgeschwindigkeit

600 rpm

Fettschmierungsgeschwindigkeit 100 rpm

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Drehmoment Hohlwelle 12000 Nm (RK - RY - RR)

Maximales Drehmoment an der 
Vollwelle

12000 Nm (RW) - 14500 Nm (RP)

Max. Antriebsgeschwindigkeit 750 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 175 kg

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Welle C45 EN 10083-2:2006 C45
Gehäuse GJL 250 EN 1561:2011 Grauguss Alle Oberflächen bearbeitet
Kegelräder 17NiCrMo 6-4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Senkkopfbohrung. Gleason 

Bogenverzahnung
Kegelradgetriebe mit 
Hohlwelle und Spannelement

C45 EN 10083-2:2006 C45

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 11 lt

❯

Spezifische Eigenschaften
1/1 1/1,5

Nominalübersetzungen
1/2 1/3 1/4

Passfedersynchronisierung +/- 4° +/- 4° +/- 4° +/- 3,5° +/- 3,5°
Trägheit 0,7553 kg-m2 0,2617 kg-m2 0,1392 kg-m2 61600 kg-mm2 35200 kg-mm2

❯

Modell RK Modell RW

Modell RY Modell RZ

Modell RR Modell RP

Größe 350 verstärkte Welle
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das 
System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu 
analysieren!

S = Drehzahl der schnelle / langsamen Welle [rpm]
CL = Drehmoment der langsamen Welle [Nm]
P = Eingangsleistung [kW]

❯

Max. zulässige Lasten 
S = Umdrehung der schnellen Welle
RL = zulässige radiale Belastung (kN)
AL = zulässige Axiale Belastung (kN)
HS = Nabenwelle

RHS = Verstärkter Vollwelle
PS = Doppelwelle
HS-0 = statische Belastung der Nabenwelle [kN]
PS-0 = statische Belastung auf Doppelwelle [kN]

 

❯

Konstruktionsformen (1/1)			  ❯ Konstruktionsformen (1/1,5 1/2 1/3 1/4)

Bauform C1 Bauform C3 Bauform S1 Bauform C2 Bauform C4 Bauform S2

Bauform S3 Bauform S4 Bauform S31 Bauform S9 Bauform S10 Bauform S32

❯❯
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Spezifikationen
Effizienz 90 %

Getriebespiel 15' - 20'

Erzwungene 
Schmierungsgeschwindigkeit

300 rpm

Fettschmierungsgeschwindigkeit 100 rpm

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Drehmoment Hohlwelle 54000 Nm  (RA - RB - RC)

Maximales Drehmoment an der 
Vollwelle

54000 Nm  (RM - RS)

Max. Antriebsgeschwindigkeit 500 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 1050 kg

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Welle C45 EN 10083-2:2006 C45
Gehäuse S235 J0 EN 10025-2:2005 C45 elettrosaldato Alle Oberflächen bearbeitet
Kegelräder 17NiCrMo 6-4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Senkkopfbohrung. Gleason 

Bogenverzahnung
Kegelradgetriebe mit 
Hohlwelle und Spannelement

C45 EN 10083-2:2006 C45

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 28 lt

❯

Spezifische Eigenschaften
1/1 1/1,5

Nominalübersetzungen
1/2 1/3 1/4

Passfedersynchronisierung +/- 4° +/- 4° +/- 4° +/- 3,5° +/- 3,5°
Trägheit 1,7372 kg-m2 0,602 kg-m2 0,32 kg-m2 0,142 kg-m2 81000 kg-mm2

❯

Modell RA Modell RM

Modell RB Modell RX

Modell RC Modell RS

Größe 500
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das 
System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu 
analysieren!

S = Drehzahl der schnelle / langsamen Welle [rpm]
CL = Drehmoment der langsamen Welle [Nm]
P = Eingangsleistung [kW]

❯

Max. zulässige Lasten 
S = Umdrehung der schnellen Welle
RL = zulässige radiale Belastung (kN)
AL = zulässige Axiale Belastung (kN)
HS = Nabenwelle

RHS = Verstärkter Vollwelle
PS = Doppelwelle
HS-0 = statische Belastung der Nabenwelle [kN]
PS-0 = statische Belastung auf Doppelwelle [kN]

 

❯

Konstruktionsformen (1/1)			  ❯ Konstruktionsformen (1/1,5 1/2 1/3 1/4)

Bauform C1 Bauform C3 Bauform S1 Bauform C2 Bauform C4 Bauform S2

Bauform S3 Bauform S4 Bauform S31 Bauform S9 Bauform S10 Bauform S32

❯❯
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Kegelradgetriebe aus Edelstahl

Die V erwendung v on r ostfreiem S tahl hat in den le tzten 
Jahren zugenommen. N eue Anf orderungen des Marktes,  
Gesundheitsvorschriften in der L ebensmittelindustrie und  
Anwendungen in o xidierender Umgebung v erlangen immer öfter  
den Einsatz von korrosionsbeständigen Werkstoffen. 

Schon immer hat UNIME C ihr e Pr odukte auch in r ostfreiem S tahl 
angeboten. Aller dings erf orderte die H erstellung dieser Bauteile  
längere Bearbeitungszeiten. Für die meistbenutzten Pr odukte und 
Baugrößen ist UNIME C heute in der Lage, eine k omplette Serie  
anzubieten: die Serie X. Die Vorteile dieser Serie sind vielfältig - zum 
einen eine V erringerung der Lief erzeiten, da die Bauteile im Lager  
zur Verfügung stehen, zum ander en ermöglich t die F ertigung aus  
gesenkgeschmiedeten R ohteilen eine deutliche V erringerung der  
Kosten.

Die wich tigste Eigenschaft des S tahls AISI 316 ist seine hohe  
Korrosionsbeständigkeit, insbesondere in Arbeitsumgebungen mit  
Meerwasser oder L ebensmitteln, die für AISI 304 pr oblematisch 
sind. In der f olgenden Tabelle w erden eine R eihe von Substanz en 
aufgeführt, die für ge wöhnliche S tahlsorten kritisch sind, und es  
werden die entsprechende Beständigkeit von AISI 304 und AISI 316 
verglichen.

Die Kegelradgetriebe der Serie X kommen in den Größen 54, 86, 110 
und 134 und in allen Bauformen vor.

Die Bauteile aus r ostfreiem Stahl sind die Gehäuse, die Naben, die  
Deckel, die Motorflansche und alle Voll- und Hohlwellen. 
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Spezifikationen
Effizienz 90 %

Getriebespiel 15' - 20'

Erzwungene 
Schmierungsgeschwindigkeit

4000 rpm

Fettschmierungsgeschwindigkeit 100 rpm

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Drehmoment Hohlwelle 40 Nm  (XRA - XRB - XRC)

Maximales Drehmoment an der 
Vollwelle

40 Nm  (XRM) - 130 Nm (XRS)

Max. Antriebsgeschwindigkeit 4500 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 2 kg

Standardbetriebsbedingungen 25 °C - Lebensdauer 10.000h

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Gehäuse X5 CrNiMo 17-12-2 
(AISI 316)

EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl Alle Oberflächen bearbeitet

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 0,02 lt
Kegelräder 17NiCrMo 6-4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Senkkopfbohrung. Gleason 

Bogenverzahnung
Kegelradgetriebe mit 
Hohlwelle und Spannelement

X5 CrNiMo 17-12-2 
(AISI 316)

EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl

Welle X5 CrNiMo 17-12-2 
(AISI 316)

EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl

❯

Spezifische Eigenschaften
1/1 1/1,5

Nominalübersetzungen
1/2 1/3 1/4

Passfedersynchronisierung +/- 8° +/- 5° +/- 5° +/- 5° +/- 5°
Trägheit 134 kg-mm2 50 kg-mm2 27 kg-mm2 16 kg-mm2 11 kg-mm2

❯

Modell XRB Modell XRX

Modell XRA Modell XRM

Modell XRC Modell XRS

Größe 54 standard
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das 
System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu 
analysieren!

S = Drehzahl der schnelle / langsamen Welle [rpm]
CL = Drehmoment der langsamen Welle [Nm]
P = Eingangsleistung [kW]

❯

Max. zulässige Lasten 
S = Umdrehung der schnellen Welle
RL = zulässige radiale Belastung (kN)
AL = zulässige Axiale Belastung (kN)
HS = Nabenwelle

RHS = Verstärkter Vollwelle
PS = Doppelwelle
HS-0 = statische Belastung der Nabenwelle [kN]
PS-0 = statische Belastung auf Doppelwelle [kN]

 

❯

Konstruktionsformen (1/1)			  ❯ Konstruktionsformen (1/1,5 1/2 1/3 1/4)

Bauform C1 Bauform C3 Bauform S1 Bauform C2 Bauform C4 Bauform S2

Bauform S3 Bauform S4 Bauform S31 Bauform S9 Bauform S10 Bauform S32

❯❯
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Spezifikationen
Effizienz 90 %

Getriebespiel 15' - 20'

Erzwungene 
Schmierungsgeschwindigkeit

3000 rpm

Fettschmierungsgeschwindigkeit 100 rpm

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Drehmoment Hohlwelle 90 Nm  (XRA - XRB - XRC)

Maximales Drehmoment an der 
Vollwelle

90 Nm  (XRM) - 320 Nm (XRS)

Max. Antriebsgeschwindigkeit 4500 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 6,5 kg

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Gehäuse X5 CrNiMo 17-12-2 
(AISI 316)

EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl Alle Oberflächen bearbeitet

Kegelräder 17NiCrMo 6-4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Senkkopfbohrung. Gleason 
Bogenverzahnung

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 0,1 lt
Kegelradgetriebe mit 
Hohlwelle und Spannelement

X5 CrNiMo 17-12-2 
(AISI 316)

EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl

Welle X5 CrNiMo 17-12-2 
(AISI 316)

EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl

❯

Spezifische Eigenschaften
1/1 1/1,5

Nominalübersetzungen
1/2 1/3 1/4

Passfedersynchronisierung +/- 6,5° +/- 6° +/- 6° +/- 6° +/- 4,5°
Trägheit 366 kg-mm2 136 kg-mm2 74 kg-mm2 37 kg-mm2 26 kg-mm2

❯

Größe 86 standard

Modell XRB Modell XRX

Modell XRA Modell XRM

Modell XRC Modell XRS
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das 
System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu 
analysieren!

S = Drehzahl der schnelle / langsamen Welle [rpm]
CL = Drehmoment der langsamen Welle [Nm]
P = Eingangsleistung [kW]

❯

Max. zulässige Lasten 
S = Umdrehung der schnellen Welle
RL = zulässige radiale Belastung (kN)
AL = zulässige Axiale Belastung (kN)
HS = Nabenwelle

RHS = Verstärkter Vollwelle
PS = Doppelwelle
HS-0 = statische Belastung der Nabenwelle [kN]
PS-0 = statische Belastung auf Doppelwelle [kN]

 

❯

Motormodelle 
IEC Schnecke 

Bohrungsdurchmesser Äußerer Flanshdurchmesser Leistung (Vierpolmotor)

IEC 63 B5 11 mm 95 mm 0,25 kW

IEC 71 B5 / B14 14 mm 110 mm / 70 mm 0,55 kW

IEC 80 B5 / B14 19 mm 130 mm / 80 mm 1,1 kW

IEC 90 B5 / B14 24 mm 130 mm / 95 mm 1,9 kW

❯

Konstruktionsformen (1/1)			  ❯ Konstruktionsformen (1/1,5 1/2 1/3 1/4)

Bauform C1 Bauform C3 Bauform S1 Bauform S3 Bauform C2 Bauform C4 Bauform S2 Bauform S9

Bauform S4 Bauform S31 Bauform MC1 Bauform MS1 Bauform S10 Bauform S32 Bauform MC2 Bauform MS2

❯❯
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Spezifikationen
Effizienz 90 %

Getriebespiel 15' - 20'

Erzwungene 
Schmierungsgeschwindigkeit

3000 rpm

Fettschmierungsgeschwindigkeit 100 rpm

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Drehmoment Hohlwelle 90 Nm (XRK - XRY - XRR)

Maximales Drehmoment an der 
Vollwelle

90 Nm (XRW) - 320 Nm (XRP)

Max. Antriebsgeschwindigkeit 4500 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 6,5 kg

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Gehäuse X5 CrNiMo 17-12-2 
(AISI 316)

EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl Alle Oberflächen bearbeitet

Kegelräder 17NiCrMo 6-4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Senkkopfbohrung. Gleason 
Bogenverzahnung

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 0,1 lt
Kegelradgetriebe mit 
Hohlwelle und Spannelement

X5 CrNiMo 17-12-2 
(AISI 316)

EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl

Welle X5 CrNiMo 17-12-2 
(AISI 316)

EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl

❯

Spezifische Eigenschaften
1/1 1/1,5

Nominalübersetzungen
1/2 1/3 1/4

Passfedersynchronisierung +/- 6,5° +/- 6° +/- 6° +/- 6° +/- 4,5°
Trägheit 366 kg-mm2 136 kg-mm2 74 kg-mm2 37 kg-mm2 26 kg-mm2

❯

Modell XRY Modell XRZ

Modell XRK Modell XRW

Modell XRR Modell XRP

Größe 86 verstärkte Welle
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das 
System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu 
analysieren!

S = Drehzahl der schnelle / langsamen Welle [rpm]
CL = Drehmoment der langsamen Welle [Nm]
P = Eingangsleistung [kW]

❯

Max. zulässige Lasten 
S = Umdrehung der schnellen Welle
RL = zulässige radiale Belastung (kN)
AL = zulässige Axiale Belastung (kN)
HS = Nabenwelle

RHS = Verstärkter Vollwelle
PS = Doppelwelle
HS-0 = statische Belastung der Nabenwelle [kN]
PS-0 = statische Belastung auf Doppelwelle [kN]

 

❯

Konstruktionsformen (1/1)			  ❯ Konstruktionsformen (1/1,5 1/2 1/3 1/4)

Bauform C1 Bauform C3 Bauform S1 Bauform C2 Bauform C4 Bauform S2

Bauform S3 Bauform S4 Bauform S31 Bauform S9 Bauform S10 Bauform S32

❯❯
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Spezifikationen
Effizienz 90 %

Getriebespiel 15' - 20'

Erzwungene 
Schmierungsgeschwindigkeit

2500 rpm

Fettschmierungsgeschwindigkeit 100 rpm

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Drehmoment Hohlwelle 180 Nm  (XRA - XRB - XRC)

Maximales Drehmoment an der 
Vollwelle

180 Nm  (XRM) - 320 Nm (XRS)

Max. Antriebsgeschwindigkeit 3000 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 10 kg

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Gehäuse X5 CrNiMo 17-12-2 
(AISI 316)

EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl Alle Oberflächen bearbeitet

Kegelräder 17NiCrMo 6-4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Senkkopfbohrung. Gleason 
Bogenverzahnung

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 0,2 lt
Kegelradgetriebe mit 
Hohlwelle und Spannelement

X5 CrNiMo 17-12-2 
(AISI 316)

EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl

Welle X5 CrNiMo 17-12-2 
(AISI 316)

EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl

❯

Spezifische Eigenschaften
1/1 1/1,5

Nominalübersetzungen
1/2 1/3 1/4

Passfedersynchronisierung +/- 5,5° +/- 5,5° +/- 6° +/- 4,5° +/- 4,5°
Trägheit 798 kg-mm2 300 kg-mm2 168 kg-mm2 89 kg-mm2 63 kg-mm2

❯

Größe 110 standard

Modell XRB Modell XRX

Modell XRA Modell XRM

Modell XRC Modell XRS
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das 
System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu 
analysieren!

S = Drehzahl der schnelle / langsamen Welle [rpm]
CL = Drehmoment der langsamen Welle [Nm]
P = Eingangsleistung [kW]

❯

Max. zulässige Lasten 
S = Umdrehung der schnellen Welle
RL = zulässige radiale Belastung (kN)
AL = zulässige Axiale Belastung (kN)
HS = Nabenwelle

RHS = Verstärkter Vollwelle
PS = Doppelwelle
HS-0 = statische Belastung der Nabenwelle [kN]
PS-0 = statische Belastung auf Doppelwelle [kN]

 

❯

Motormodelle 
IEC Schnecke 

Bohrungsdurchmesser Äußerer Flanshdurchmesser Leistung (Vierpolmotor)

IEC 80 B5 / B14 19 mm 130 mm / 80 mm 1,1 kW

IEC 90 B5 / B14 24 mm 130 mm / 95 mm 1,9 kW

❯

Konstruktionsformen (1/1)			  ❯ Konstruktionsformen (1/1,5 1/2 1/3 1/4)

Bauform C1 Bauform C3 Bauform S1 Bauform S3 Bauform C2 Bauform C4 Bauform S2 Bauform S9

Bauform S4 Bauform S31 Bauform MC1 Bauform MS1 Bauform S10 Bauform S32 Bauform MC2 Bauform MS2

❯❯
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Spezifikationen
Effizienz 90 %

Getriebespiel 15' - 20'

Erzwungene 
Schmierungsgeschwindigkeit

2500 rpm

Fettschmierungsgeschwindigkeit 100 rpm

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Drehmoment Hohlwelle 180 Nm (XRK - XRY - XRR)

Maximales Drehmoment an der 
Vollwelle

180 Nm (XRW) - 410 Nm (XRP)

Max. Antriebsgeschwindigkeit 3000 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 10 kg

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Gehäuse X5 CrNiMo 17-12-2 
(AISI 316)

EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl Alle Oberflächen bearbeitet

Kegelräder 17NiCrMo 6-4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Senkkopfbohrung. Gleason 
Bogenverzahnung

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 0,2 lt
Kegelradgetriebe mit 
Hohlwelle und Spannelement

X5 CrNiMo 17-12-2 
(AISI 316)

EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl

Welle X5 CrNiMo 17-12-2 
(AISI 316)

EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl

❯

Spezifische Eigenschaften
1/1 1/1,5

Nominalübersetzungen
1/2 1/3 1/4

Passfedersynchronisierung +/- 5,5° +/- 5,5° +/- 6° +/- 4,5° +/- 4,5°
Trägheit 798 kg-mm2 300 kg-mm2 168 kg-mm2 89 kg-mm2 63 kg-mm2

❯

Modell XRY Modell XRZ

Modell XRK Modell XRW

Modell XRR Modell XRP

Größe 110 verstärkte Welle
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das 
System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu 
analysieren!

S = Drehzahl der schnelle / langsamen Welle [rpm]
CL = Drehmoment der langsamen Welle [Nm]
P = Eingangsleistung [kW]

❯

Max. zulässige Lasten 
S = Umdrehung der schnellen Welle
RL = zulässige radiale Belastung (kN)
AL = zulässige Axiale Belastung (kN)
HS = Nabenwelle

RHS = Verstärkter Vollwelle
PS = Doppelwelle
HS-0 = statische Belastung der Nabenwelle [kN]
PS-0 = statische Belastung auf Doppelwelle [kN]

 

❯

Konstruktionsformen (1/1)			  ❯ Konstruktionsformen (1/1,5 1/2 1/3 1/4)

Bauform C1 Bauform C3 Bauform S1 Bauform C2 Bauform C4 Bauform S2

Bauform S3 Bauform S4 Bauform S31 Bauform S9 Bauform S10 Bauform S32

❯❯
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Spezifikationen
Effizienz 90 %

Getriebespiel 15' - 20'

Erzwungene 
Schmierungsgeschwindigkeit

2000 rpm

Fettschmierungsgeschwindigkeit 100 rpm

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Drehmoment Hohlwelle 320 Nm  (XRA - XRB - XRC)

Maximales Drehmoment an der 
Vollwelle

320 Nm  (XRM) - 770 Nm (XRS)

Max. Antriebsgeschwindigkeit 2500 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 19 kg

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Gehäuse X5 CrNiMo 17-12-2 
(AISI 316)

EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl Alle Oberflächen bearbeitet

Kegelräder 17NiCrMo 6-4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Senkkopfbohrung. Gleason 
Bogenverzahnung

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 0,4 lt
Kegelradgetriebe mit 
Hohlwelle und Spannelement

X5 CrNiMo 17-12-2 
(AISI 316)

EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl

Welle X5 CrNiMo 17-12-2 
(AISI 316)

EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl

❯

Spezifische Eigenschaften
1/1 1/1,5

Nominalübersetzungen
1/2 1/3 1/4

Passfedersynchronisierung +/- 6,5° +/- 5,5° +/- 6,5° +/- 5,5° +/- 4,5°
Trägheit 2590 kg-mm2 950 kg-mm2 535 kg-mm2 284 kg-mm2 207 kg-mm2

❯

Größe 134 standard

Modell XRB Modell XRX

Modell XRA Modell XRM

Modell XRC Modell XRS
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das 
System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu 
analysieren!

S = Drehzahl der schnelle / langsamen Welle [rpm]
CL = Drehmoment der langsamen Welle [Nm]
P = Eingangsleistung [kW]

❯

Max. zulässige Lasten 
S = Umdrehung der schnellen Welle
RL = zulässige radiale Belastung (kN)
AL = zulässige Axiale Belastung (kN)
HS = Nabenwelle

RHS = Verstärkter Vollwelle
PS = Doppelwelle
HS-0 = statische Belastung der Nabenwelle [kN]
PS-0 = statische Belastung auf Doppelwelle [kN]

 

❯

Motormodelle 
IEC Schnecke 

Bohrungsdurchmesser Äußerer Flanshdurchmesser Leistung (Vierpolmotor)

IEC 80 B5 / B14 19 mm 130 mm / 80 mm 1,1 kW

IEC 90 B5 / B14 24 mm 130 mm / 95 mm 1,9 kW

IEC 100-112 B5 / B14 28 mm 180 mm / 110 mm 5 kW

IEC 132 B5 / B14 38 mm 230 mm / 130 mm 11 kW

❯

Konstruktionsformen (1/1)			  ❯ Konstruktionsformen (1/1,5 1/2 1/3 1/4)

Bauform C1 Bauform C3 Bauform S1 Bauform S3 Bauform C2 Bauform C4 Bauform S2 Bauform S9

Bauform S4 Bauform S31 Bauform MC1 Bauform MS1 Bauform S10 Bauform S32 Bauform MC2 Bauform MS2

❯❯
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Spezifikationen
Effizienz 90 %

Getriebespiel 15' - 20'

Erzwungene 
Schmierungsgeschwindigkeit

2000 rpm

Fettschmierungsgeschwindigkeit 100 rpm

Betriebstemperatur -10 °C / 80 °C

Max. Drehmoment Hohlwelle 320 Nm (XRK - XRY - XRR)

Maximales Drehmoment an der 
Vollwelle

320 Nm (XRW) - 770 Nm (XRP)

Max. Antriebsgeschwindigkeit 2500 rpm

Gewicht des Hauptgetriebes 19 kg

❯

Materialien
Material Normative Spezifikationen Angaben

Gehäuse X5 CrNiMo 17-12-2 
(AISI 316)

EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl Alle Oberflächen bearbeitet

Kegelräder 17NiCrMo 6-4 EN 10084:2008 Sonderstahl Einsatzgehärtet Senkkopfbohrung. Gleason 
Bogenverzahnung

Schmiermittel Unimec Atir SH150 Synthetisches Öl 0,4 lt
Kegelradgetriebe mit 
Hohlwelle und Spannelement

X5 CrNiMo 17-12-2 
(AISI 316)

EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl

Welle X5 CrNiMo 17-12-2 
(AISI 316)

EN 10088-1:2014 Rostfreier Stahl

❯

Spezifische Eigenschaften
1/1 1/1,5

Nominalübersetzungen
1/2 1/3 1/4

Passfedersynchronisierung +/- 6,5° +/- 5,5° +/- 6,5° +/- 5,5° +/- 4,5°
Trägheit 2590 kg-mm2 950 kg-mm2 535 kg-mm2 284 kg-mm2 207 kg-mm2

❯

Modell XRY Modell XRZ

Modell XRK Modell XRW

Modell XRR Modell XRP

Größe 134 verstärkte Welle
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Leistungskurven
Der Magentfarbene Bereich weißt auf den Bereich hin bei dem das 
System einer zu hohen Temperatur erreicht. Hier sind die Arbeitszyklen zu 
analysieren!

S = Drehzahl der schnelle / langsamen Welle [rpm]
CL = Drehmoment der langsamen Welle [Nm]
P = Eingangsleistung [kW]

❯

Max. zulässige Lasten 
S = Umdrehung der schnellen Welle
RL = zulässige radiale Belastung (kN)
AL = zulässige Axiale Belastung (kN)
HS = Nabenwelle

RHS = Verstärkter Vollwelle
PS = Doppelwelle
HS-0 = statische Belastung der Nabenwelle [kN]
PS-0 = statische Belastung auf Doppelwelle [kN]

 

❯

Konstruktionsformen (1/1)			  ❯ Konstruktionsformen (1/1,5 1/2 1/3 1/4)

Bauform C1 Bauform C3 Bauform S1 Bauform C2 Bauform C4 Bauform S2

Bauform S3 Bauform S4 Bauform S31 Bauform S9 Bauform S10 Bauform S32

❯❯
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Spezifikationen
Die T emperaturkontrollvorrichtung CTR besteh t aus einem  
Wärmesensor, der in das Ge triebegehäuse in tegriert ist. Im  
Dauerbetrieb k önnen K egelradgetriebe eine signifik ante 
Wärmeentwicklung aufw eisen, die zu v orzeitigem V erschleiß 
führen und/oder die L eistung des Ge triebes beeinträchtigen kann. 
Die optimale Betriebstemperatur beträgt zwischen -40 °C (-40 °F) 
und 90 °C (194 °F). 

Es wir d jedoch empf ohlen, das Ge triebe ab zuschalten, be vor die  
Einheit die Höchsttemperatur von 90 °C (194 °F) err eicht, und das 
Getriebe auf Raumtemperatur abkühlen zu lassen, bevor es wieder 
in Betrieb genommen wird.
Für An wendungen bei höher en T emperaturen und/ oder für den  
Dauerbetrieb empfehlen wir die Verwendung von Vyton-Dichtungen 
sowie von speziellen Hochtemperatur-Schmiermitteln.

❯

Spezifikationen
In der S tandardkonfiguration umfassen alle K egelradgetriebe 
eine Eingangswelle sowie eine Hohlwelle (Typen RA, RB, RC, RK, 
RY und RR), eine V ollwelle (Typen RS, RM, RP und RW) oder eine  
Nabenwelle (Typen RX und RZ). N eben der S tandardkonfiguration 
sind auch k omplexere K onfigurationen v erfügbar, bei denen eine  

zusätzliche Welle an eine fr eie Seite des Ge triebes montiert wird. 
Alle zusätzlich erhältlichen Optionen sind im Diagramm abgebildet. 
Bitte beachten Sie, dass eine zusätzliche W elle die Effizienz um ca. 
10 % und die maximale thermische Leistung um ca. 15 % senkt. 

❯

Temperaturkontrollvorrichtung  CTR

Zusätzliche Welle  GM1

Übersetzung RA /RK RB / RY RC / RR RX / RZ RS / RP RM / RW
1/1 S8 S5 - S6 - S7
1/1,5 C4 - C5 C4 - C5 C4 - C5 S14 - S27 - S33 S11- S12 - S13 - S15 - S18 - S19 S2 - S9 - S10
1/2 C4 - C5 C4 - C5 C4 - C5 S14 - S27 - S33 S11- S12 - S13 - S15 - S18 - S19
1/3 C4 - C5 C4 - C5 C4 - C5 S14 - S27 - S33 S11- S12 - S13 - S15 - S18 - S19
1/4 C4 - C5 C4 - C5 C4 - C5 S14 - S27 - S33 S11- S12 - S13 - S15 - S18 - S19
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  Spezifikationen
In der S tandardkonfiguration umfassen alle K egelradgetriebe 
eine Eingangswelle sowie eine Hohlwelle (Typen RA, RB, RC, RK, 
RY und RR), eine V ollwelle (Typen RS, RM, RP und RW) oder eine  
Nabenwelle (Typen RX und RZ). N eben der S tandardkonfiguration 
sind auch k omplexere K onfigurationen v erfügbar, bei denen zw ei 

zusätzliche W ellen an zw ei fr eien Seiten des Ge triebes mon tiert 
werden. Alle zusätzlich erhältlichen Op tionen sind im Diagramm  
abgebildet. Bitte beachten Sie, dass zwei zusätzliche Wellen die  
Effizienz um ca. 20% und die maximale thermische L eistung um ca. 
30% senken.  

❯

Zusätzliche Welle  GM2

Spezifikationen
In der S tandardkonfiguration umfassen alle K egelradgetriebe eine 
Eingangswelle sowie eine Hohlwelle (Typen RA, RB, RC, RK, RY und 
RR), eine Vollwelle (Typen RS, RM, RP und RW) oder eine Nabenwelle 
(Typen RX und RZ). N eben der S tandardkonfiguration sind auch  
komplexere Konfigurationen verfügbar, bei denen dr ei zusätzliche  

Wellen an dr ei fr eien Seiten des Ge triebes mon tiert w erden. Alle  
zusätzlich erhältlichen Optionen sind im Diagramm abgebildet. 
Bitte beachten Sie, dass drei zusätzliche Wellen die Effizienz um ca. 
30% und die maximale thermische Leistung um ca. 45% senken.

❯

Zusätzliche Welle  GM3

Übersetzung RA /RK RB / RY RC / RR RX / RZ RS / RP
1/1 S26
1/1,5 C6 - C8 C6 - C8 C6 - C8 S28 - S34 S16 - S20 - S21
1/2 C6 - C8 C6 - C8 C6 - C8 S28 - S34 S16 - S20 - S21
1/3 C6 - C8 C6 - C8 C6 - C8 S28 - S34 S16 - S20 - S21
1/4 C6 - C8 C6 - C8 C6 - C8 S28 - S34 S16 - S20 - S21

Übersetzung RA /RK RB / RY RC / RR RX / RZ RS / RP
1/1,5 C7 C7 C7 S29 S17 - S22 - S23
1/2 C7 C7 C7 S29 S17 - S22 - S23
1/3 C7 C7 C7 S29 S17 - S22 - S23
1/4 C7 C7 C7 S29 S17 - S22 - S23
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Spezifikationen
In der S tandardkonfiguration umfassen alle K egelradgetriebe eine 
Eingangsnabe sowie eine Hohlwelle (Typen RA, RB, RC, RK, RY und 
RR), eine Vollwelle (Typen RS, RM, RP und RW) oder eine Nabenwelle 
(Typen RX und RZ). N eben der S tandardkonfiguration sind auch  
komplexere Konfigurationen verfügbar, bei denen vier zusätzliche 
Wellen an den verbleibenden vier freien Seiten des Getriebes 
montiert w erden. Alle zusätzlich erhältlichen Op tionen sind im  
Diagramm abgebilde t. Bitte beachten Sie, dass vier zusätzliche 
Wellen die E ffizienz um ca. 40% und die maximale thermische  
Leistung um ca. 60% senken.

Übersetzung RX / RZ
1/1,5 S30
1/2 S30
1/3 S30
1/4 S30

❯

Spezifikationen
Die Viton-Dich tungen G V w erden in Umgebungen mi hoher  
Temperatur eingesetzt oder wenn Dichtungen einer hohen Reibung 
und einem daraus f olgenden T emperaturanstieg aus gesetzt 
sind. Die Viton-Dich tungen G V w erden bei An wendungen mit  
Temperaturen über 80 °C empfohlen und können bei bis zu 200 °C 
(392 °F) eingesetzt werden.

❯

Zusätzliche Welle  GM4

Viton-Dichtungen GV
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  Spezifikationen
Bei An wendungen, die eine v ertikale M ontage einer W elle an  
der Oberseite des Ge triebes erf ordern, w erden die ober en Lager  
möglicherweise nicht ausreichend geschmiert, was zu vorzeitigem 
Komponentenverschleiß führen kann. 

Unsere speziell konzipierte vertikale Oberseitenwelle MV mit einer  
separaten, v ersiegelten Kammer , die mit Schmierf ett statt mit  
Schmieröl gefüllt ist, ge währleistet eine höher e S tandzeit und ist  
besonders zuverlässig.

❯

Vertikale Oberseitenwelle  MV

Spezifikationen
Die Niploy-Behandlung NLY ist eine paten tierte chemische Nickel-
Beschichtung, die zur V erbesserung der K orrosionsbeständigkeit 
und der Beständigkeit gegen ander e aggr essive Wirkstoffe der  
nicht be weglichen Teile v on Hubspindeln, K egelradgetrieben und  
Geschwindigkeitsmodulatoren eingesetzt wird.

❯

Niploy-Behandlung NLY
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Spezifikationen
Bei der RE-Serie handelt es sich um Kegelradgetriebe mit 
hoher Überse tzung, die mit einem Plane tengetriebe mit einer  
Eingangsübersetzung v on 1:3 aus gestattet sind. Die zw eistufige 
Übersetzung ermöglicht Überse tzungsverhältnisse von 1:3, 1:4,5,  
1:6, 1:9 und 1:12.

❯

Spezifikationen
Bei der RIS-Serie handelt es sich um ein spezielles Kegelradgetriebe, 
das mit einem manuellen Aus wahlschalter zur Richtungsänderung 
ausgestattet ist. Es sind dr ei Schalterstellungen v erfügbar: im  
Uhrzeigersinn, gegen den Uhrz eigersinn so wie neutral. Der  
Auswahlschalter k ann nur dann be tätigt w erden, w enn das  
Kegelradgetriebe nicht in Betrieb ist.

❯

Kegelradgetriebe mit hoher Übersetzung  RE

Umschaltbares-Kegelradgetriebe RIS
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Kegelradgetriebe mit Drehzahlerhöhung  RH

Spezifikationen
Bei der RE-Serie handelt es sich um Kegelradgetriebe mit 
Drehzahlerhöhung, die mit einem Planetengetriebe mit einer 
Eingangsübersetzung v on 3:1 aus gestattet sind. J e nach Gr öße 
der K omponente ermöglich t die zw eistufige K onfiguration 
Drehzahlerhöhungen im Verhältnis von 4,5:1, 3:1 oder 2:1.

❯

Spezifikationen
Die Epoxidharz-Lackierung VE ist eine optionale Lackierung, die auf 
einem 3-stufigen V erfahren basiert: S tufe 1 ist die Grundierung;  
Stufe 2 ist die neutrale Basislackierung; Stufe 3 ist die endgültige 
farbcodierte Lackierung. Das Endergebnis ist eine ästhetisch 
ansprechende Lackierung, mit H ochglanz-Finish und v erbesserter 
Oxidationsbeständigkeit. 

Unsere Epo xidharzlackierung auf W asserbasis ist lösemittelfr ei 
und ist in unserer S tandardfarbe R AL 5015 (Sky Blue) erhältlich.  
Spezielle Farben sind auf Anfrage erhältlich.

❯

Epoxidharz-Lackierung VE
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m1
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m1m2

m4

Auf allen Bauformen kann ein Motorflansch an den mit m gekennzeichneten Stellen angebracht werden.
Bestellbeispiel:
- für die Bauform C3 mit einem Flansch m2: C3/m2

Bauformen

RC - RR - RB - RA
Übersetzung:
1/1

❯

RS - RP
Übersetzung:
1/1

❯

RX - RZ
Übersetzung:
1/1

❯

RC - RB - RA
Übersetzung:
1/1,5 - 1/2
1/3 - 1/4

❯

Ba
uf

or
m

en
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m2

m1

m2

m1

m2 m2

m1 m1
S11 S13 S15S12

S16 S18S17

S20 S22 S23S21

S14 S28S27

S33

m2 m3 m3

m1

m2 m3

m1

m2 m3

m1

m2

m1

m2

m1

m4

m1
m2

m3 m4

m1

m2

m3 m4

m1

m2

m3

m1m2

m3 m4
m5

m1

m2

m4

m3

m5
m6

m1

m3

m2 m1

S34

m1

m2

m3

m1 m1

m2 m3

m4

m2

S29 S30

S19

m3
m4

m2

RX - RZ
Übersetzung:
1/1,5 - 1/2
1/3 - 1/4

❯

RS - RP
Übersetzung:
1/1,5 - 1/2
1/3 - 1/4

❯
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Mechanische Überlagerungsgetriebe

Aufgabe eines Drehzahl-Überlagerungsgetriebes ist es, die Drehzahl 
am Abtrieb durch eine zusätzliche Dr ehbewegung zu erhöhen oder  
zu v ermindern. Diese S teuerung wir d manuell, mit M otoren oder  
Getriebemotoren über eine Schneck e mit stark er Überse tzung 
vorgenommen. Die K orrektur der Wink elgeschwindigkeit k ann 
auch bei eingeschalte ter Maschine dur ch Überlagerung der  
einzelnen Bewegungen vorgenommen werden, wodurch teure 
Stillstandzeiten v ermieden w erden. Das F unktionsprinzip der  
mechanischen Dr ehzahl-Überlagerungsgetriebe beruh t auf einem  
Planetengetriebe mit dem einzigen Unterschied, dass das Hohlrad 
keine feste Einheit mit dem Grundk örper bildet, sondern mit einer  
Korrektur-Schneckenwelle verzahnt ist. Durch Drehung dieser 
Schnecke dr eht sich das H ohlrad des Plane tengetriebes und die  
Abtriebsgeschwindigkeit ändert sich. Überlagerungs getriebe sind  
die ideale L ösung für die S ynchronisation der Bearbeitungsphasen  

bei Maschinen mit mehr eren Bearbeitungsstationen, mit  
Transportbändern und Z uführstraßen (insbesonder e im P apier-, 
Verpackungs-, Druck ereibereich u.a.). Die Überlagerungs getriebe 
können als stuf enlose Ge triebe v erwendet w erden. So k ann zum  
Beispiel bei Aufwick elstraßen die Gesch windigkeit einer oder  
mehrerer Stationen verändert werden, um die Zugwerte konstant zu 
halten. Andere typische Einsatzgebie te für Überlagerungs getriebe 
sind Druckmaschinen, Blech- und Kunststoffbearbeitungsmaschinen 
sowie V erpackungsmaschinen, bei denen die Minimierung v on 
Materialresten und die Maschineneinstellung eine hohe Genauigkeit 
erfordern. 3 Versionen, 5 Modelle und 85 Bauformen bilden eine sehr 
umfangreiche Produktpalette, die ein weites Anwendungsspektrum 
abdeckt. Abgesehen v on den S tandardmodellen k ann UNIME C 
spezielle Überlagerungsgetriebe nach den konkreten Anforderungen 
der Maschinen herstellen.
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Zur V ervollständigung der Pr oduktpalette bie tet UNIME C 
Lamellenkupplungen mit hoher Dr ehstarrheit an. Sie sind in beide  
Drehrichtungen v öllig dr ehstarr und k önnen hohe Dr ehmomente 
übertragen.

Beständigkeit gegen korrosive Einflüsse, Aufnahme v on 
Schwingungen, Einsatz bei beliebigen Temperaturbedingungen 
und eine fast unbegr enzte L ebensdauer ohne W artungsbedarf 
machen aus ihnen ein bemerkenswertes Produkt. Bei der Fertigung 
der ganz aus Metall bestehenden Kupplungen verwendet UNIMEC 
gesenkgeschmiedeten Stahl für die Baugrößen bis 11 und Gusseisen 
mit K ugelgraphit für gr ößere K upplungen. Die Lamellenpak ete 
werden aus F ederstahl her gestellt.UNIMEC K upplungen sind in  
der Lage, axiale und parallele Versetzungen aufzunehmen und 
ermöglichen eine Winkelversetzung von ± 1°. Allerdings sind heute 
nur die Lamellenkupplungen nich t mehr ausr eichend, um alle  
Anwendungsbedürfnisse des Marktes abzudecken. UNIMEC, immer 
auf besten Kundenservice bedacht, hat mit einem der führenden 
Unternehmen in der Produktion von  Kupplungen und Gelenkwellen 
R+W® die Partnerschaft geschlossen. Die technischen Ab teilungen 
der beiden Unternehmen stehen in ständigem Dialog mit einander , 
und das mach t UNIMEC autonom, w as die Pr ozesse der Aus wahl 
und Dimensionierung angeh t. Diese deklarierte P artnerschaft 
von der F arbe Magen ta mach t UNIME C zu einem Anbie ter v om 
gesamten Spektrum der Antriebsprodukten: Elastomerkupplungen, 
Metallbalgkupplungen, Gelenkwellen, Sicherheitskupplungen sowie 
der Gesamtpalette der Produkten von R+W®.

Kupplungen und Gelenkwellen
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Schmierstoff

Die Unimec Schmierstoffe wurden aufgrund der hohen Nachfrage 
unserer Kunden generiert um die L eistung und L ebensdauer der 
Getriebe zu optimieren. Eine bessere Kraftübertragung und höhere 
Sicherheit gegen Verschleiß sind das Ergebnis. In Zusammenarbeit 
mit TOTAL haben wir zwei spezielle Schmiermittel entwickelt. Das 
Getriebefett MARC CA und ein V ollsynthetisches Getriebeöl ATIR 
SH150. 

Diese beiden Pr odukte runden das Gesam tangebot an Ge trieben 
und Zubehör ab. Des Weitern haben wir das Getriebefett MARK CA 
in ein automatisches Schmiersystem von PERMA integriert. Somit 
entsteht ein w eiterer Vorteil für den Benutz er. Die Langlebigk eit 
der Getriebe wird verbessert und eine erhebliche Erleichterung der 
Wartung sind das Resultat.
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ATIR SH150 - 500 ml  

Fließfett für Zahnräder und Spindeln

[-25 ; +150] °C
[-10 ; +300] °F

Umweltverträglich

Nicht brennbar

Sicher für den Anwender

Max 1500 rpm

Keine Schwermetalle

EP-Eigenschaften 
(Extreme-Pressure-Additive)

Keine Transportbeschränkungen*

* ADR / RID / IMDG / IMO / ICAO / IATA / ADN

Synthetisches Öl für Kegelgetriebe, auch für hohe Geschwindigkeiten geeignet

[-40 ; +200] °C
[-40 ; +400] °F

Umweltverträglich

Nicht brennbar

Sicher für den Anwender

Max 3000 rpm

Keine Schwermetalle

EP-Eigenschaften 
(Extreme-Pressure-Additive)

Keine Transportbeschränkungen*

* ADR / RID / IMDG / IMO / ICAO / IATA / ADN
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TPR TPTPR

1m - 3,3 ft

KL1 • • • • •
KL2 • • • • • •
KL3 • • •

• • •
KL4 • • •

• • •
KL5 • • 

• • 
TGM0125 •
CUN0125 •
AUN0125 •
RUN0125 • • •
BOR0500 •

Automatisches Schmiersystem durch Ausdehnung von Gasen mit Fett Unimec Mark CA

[-20 ; +60] °C
[-5 ; +140] °F

Lebensdauer bis zu 12 Monate

CE

ATEX

IP65

Max 6 bar

Montage
KL1 - Basispaket KL2 - Erweitertes Basispaket

❯

NOVA 125 - 125 ml 

Abhängig von der Bestellung
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Unimec Deutschland G.m.b.H.
Pionierstraße 3a | 77694 Kehl - DE
tel. +49.7851.9947780 | fax +49.7851.9947789
info@unimec.de

Unimec S.p.A. - Zentrale und Fertigung
Via del Lavoro, 20 | 20865 Usmate-Velate (MB) - IT
tel. +39.039.6076900 | fax +39.039.6076909 
info@unimec.eu

Unimec France S.a.r.l. 
29, Rue des Cayennes - Z. A. Boutries | BP 215 - 78702 
Conflans Cedex - FR
tel. +33.1.39196099 | fax +33.1.39193594
info@unimec.fr

Unimec Hispania S.l.
P.I. El Prat C/Ronda de les Conques, 27 | 08180 Moià 
(Barcelona) - ES
tel. +34.93.1147067 | fax +34.93.1147068
unimechispania@unimec.eu

Unimec North America Inc.
11 Millpond Drive, Bldg. 2 | 07871 Lafayette, NJ 07848 - USA
tel. +1.800.301.7239 | fax +1.973.362.1497
info@unimec.us

Unimec Triveneto S.r.l.
Via della Tecnica, 10 | 35035 Mestrino (PD) - IT
tel. +39.049.9004977 | fax +39.049.9004524
unimectriveneto@unimec.eu

 




