GWINTY
KULOWE

Sruby z gwintem kulowym w automatyzacji

Ruch z najwieksza precyzja



w automatyzacji

Firmy produkcyjne inwestuja coraz wiecej w rozwdj i wprowadzanie
technologii i procesow wspieranych przez roboty. Celem takiej
automatyzacji jest zazwyczaj zwiekszenie szybkosci i obnizenie
kosztéw produkcji. Dodatkowym atutem s3 bardziej efektywne
parametry zuzycia energii i mozliwos¢ szybszego reagowania na
indywidualne zyczenia klientow.

Podczas wdrazania i rozwijania tych technologii wymagane s3 duze
predkosci, wysokie cykle pracy i doktadno$é. Wytrzymate gwinty
trapezowe sg uzywane gtéwnie do regulacji przy krétszych cyklach
pracy ze wzgledu na ich nizszy wspotczynnik sprawnosci.

Zastosowanie srub z gwintem kulowym zapewnia natomiast

idealne warunki do zadan w automatyce ze wzgledu na niskie
tarcie toczne i wynikajacy z tego wysoki poziom sprawnosci
przekraczajacy 90%.

Ponadto, w przypadku $rub kulowych, mozna
regulowac czesciowo nakretki tak, aby luz byt
zniwelowany (podziatka gwintu musi by¢ mniejsza
niz $rednica) lub wstepnie kasowad luzy za pomoca
ponadwymiarowych kulek. W zaleznosci od wymagan
mozna réwniez zastosowad wstepnie obcigzone
nakretki podwdjne, co rébwniez ma pozytywny wptyw
na zachowanie podczas jazdy.




Predkosc obrotowa:

Maksymalna predkos¢ obrotowa to 3000 obr/min.

Dopuszczalne do @ 50 mm i w optymalnych
warunkach.

Doktadnosc:

Doktadnos¢ podziatki 0,05 mm /300 mm

(inne doktadnosci dostepne na zamdwienie).
Standardowo luz osiowy wynosi zwykle 0,08 mm.
Ograniczony luz osiowy 0,02 mm dostepny na
zapytanie ofertowe.

Cykl pracy:

Naped z gwintem kulowym umozliwia cykl

pracy do 100%. Wysokie obcigzenie w potaczeniu
z dtugim cyklem pracy moze skréci¢ zywotnosé.

Zabudowa:

Zasadniczo mozna wybra¢ dowolna pozycje
montazowa. Nalezy tylko wzig¢ pod uwage, ze
wszystkie wystepujace sity promieniowe musza
by¢ przejmowane przez prowadnice zewnetrzne.

Brak samohamownosci:

Ze wzgledu na niskie tarcie toczne Sruby kulowe
nie maja samohamownosci. Dlatego konieczne
jest uzycie hamulca przytrzymujacego.

FAKTY NA
TEMAT SRUB
KULOWYCH

Temperatura:

Temperatura pracy wynosi od -25°C do +80°C.
Cykl pracy moze by¢ do 4x wyzszy niz w
przypadku napedu Srubowego z gwintem
trapezowym (z duzymi podziatkami do 2x wyzszy).

Zanieczyszczenia:

Nakretki sg zasadniczo wyposazone w zgarniacze.
W przypadku silnych zabrudzen i drobnych pytéw/
wiorow zalecamy zamontowanie mieszka lub
ostony spiralne;.

Smarowanie:

Prawidtowe smarowanie ma kluczowe
znaczenie dla trwatosci, niskiego nagrzewania i
ptynnej pracy napedu srubowego. Do napedéw
kulowych KGT stosuje sie te same smary, co do
tozysk wateczkowych.

Obliczenia zywotnosci:
Chetnie dokonamy kalkulacji zywotnosci
systemu zgodnie z Panstwa wytycznymi.

Macie Pafstwo pytania na ten temat?
Macie Panstwo potrzebe dobrania indywidualnego,
niezawodnego i bezpiecznego rozwigzania do

konkretnej aplikacji? Nasz kompetentny i niezawodny
zespot sprzedazy chetnie stuzy pomoca
- ZIMM, ruch z najwieksza precyzja.
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