Produktschulung | C STOBER

Bitte beachten!

Diese Prasentationsvorlage soll dem Vertrieb als Hilfsmittel zur Vorbereitung von

Kundenprasentationen dienen. Fur Prasensprasentationen kann sie auch voll
umfanglich verwendet werden. Sie darf nicht an Dritte (z. B. Kunden usw.)
weitergegeben werden. Bei Onlineveranstaltungen muss darauf hin gewiesen
werden, dass Mitschnitte und Screenshots nicht erlaubt sind.

Einzelne Folien diirfen zu eigenen Prasentationen zusammengestellt und verteilt
werden. Voraussetzung dafur ist, den Inhalt darauf zu Gberprifen und zu
Uberarbeiten, dass sie nur noch freigegebene Informationen enthalten, die auch im
Katalog zu finden sind. Verantwortlich fir den Inhalt der zusammengestellten

Prasentation ist der Verfasser.
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Exakt aufeinander abgestimmt:

Prazisionszahnstangen fir STOBER Antriebe
v Vielfaltige Systeme fir unterschiedlichste Anwendungen
v Hochste Flexibilitat

v' Hochste Geschwindigkeit

v’ HOchste Prazision
v Hochste Vorschubkrafte



Zahnstangentriebe — Ubersicht

Typenbezeichnung und Typenschild
STOBER Double Bore Design DBD:

* Vorteile
« Ubertragbare Vorschubkrifte
*  Wettbewerbsvergleich

Projektierung
Anwendungsbeispiele

Wissenswertes:
 Vergleich lineare Ubertragungselemente
* AchsmaR az und Profilverschiebung x
* Gesamtteilungsfehler
» Zahndickentoleranz und Rollenmal’ bei Zahnstangen
* Randschichtharten
* \Verzahnspiel — Einstellung Ritzel Zahnstange

* Vorschubkrafte — Einfluss von Qualitat, Werkstoff und
Warmebehandlung

* m=4 L=506,67mm
* Schragungswinkel R=19°31°42"
* Vorschubkonstante u

L
5 STOBER

* Montage:

Mogliche Formen

Anforderungen an die Anschlusskonstruktion
Hilfsmittel

Vorbereitung

Erste Zahnstange

Weitere Zahnstangen

Ubergang zwischen den Zahnstangen priifen
Zahnstange verstiften

Getriebe mit Ritzel an Schlitten
Tragbildkontrolle

* Schmierung

e Stoérungsursachen
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ZR HOchste Geschwindigkeit
ZTRS HOchste Vorschubkrafte

Z\ HOochste Flexibilitat
ZTR Hohe Vorschubkrafte
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Zahnstangentriebe — Ubersicht

Typ ZVP ZNPE ZVES ZVEK ZRPH ZTRPH ZTRPHY
BG 3=7 3—=5 4-7 1-2 1-4 3—=7 4-10 2-10
M, 2—4 2—3 2—4 2 2—4 2—4 2—8 5—-8
z 16—-25 16—-25 18-25 16—-20 18-25 26—45 12 -32 12-19
Fiogee 2—15 2—06,3 42-11 1,3-29 28-15 2,1-15 58—-67 56—-67
Vprmzs | 0,14—5,30 | 0,11—4,50 | 0,07—3,00 | 0,33—2,80 | 0,06—3,80 | 0,23-6,70 | 0,09—4,70 | 0,19-0,39
As B—44 40-83 31—-44 89-—-123 12-111 10-56 4-44 42 —-44
HNEATES SPE e e e e e et e gt e e e e e e e e e e e e e

Preiskasse E£ £ £EE £ £ EEE EEEE EEEE

" A
5 STOBER

ZTR5PH ZTRSPHO ZTRSPHV

7—9 10 9

3-8 8 5—-8 [mm)]
15-32 15 15-20
20-7% 124 e7-77 [kM]
0,2—-470 0,06—1,10  0,21-0,49 |[m/s]

8—56 70 15—-56  [um]
e e e e e e e e e

EEEEE EEEEE EELEE



19°31°42”
19°31°42”
19°31°42”
19°31°42”

19°31°42”

Vergutungs-

stahl

Vergutungs-

stahl

Vergutungs-

stahl

Vergutungs-

stahl

Vergutungs-

stahl

Zahnstangentriebe - Ubersicht

Ind. geh. im
Durchlaufverfahren

Ind. geh. im
Durchlaufverfahren

Ind. geh. im
Durchlaufverfahren

Ind. geh. im
Einzelzahnverfahren

Ind. geh. im
Einzelzahnverfahren

0,5m/1m
0,5m/1m
0,5m/1m
0,5m/1m

0,5m/1m

Anzahl x Gr.
7/15 x M6

7/15 x M8
7/15x M10
7/15x M12

7/15 x M16

Anzahl x Gr.
2 x @5,7

2 x 07,7
2 x@9,7
2 x P11,7

2 x §15,7

Schragungs Warme- Lange Bohrungen fiir Bohrungen fiir
-winkel behandlung Schrauben DIN912 Stift DIN7979

DIN3962-1
6

6



Typenbezeichnung und Typenschild C STOBER

Beispiel-Code
Z5 4 5 1000 5 Qb6 Vv G
Erklarung
Code Bezeichnung Ausfiihrung
Z5 Typ Zahnstange
In folgender Abbildung ist das Typenschild einer Zahnstange als Beispiel erldutert. a Normalmodul m, = 4 mm (Beispiel)
5 Verzahnung Schragverzahnt (rechtssteigend 19° 31' 42")
1 ¢ 5 0500  Ldnge 1000 mm (Beispiel)
1000
5 Befestigungsbohrungen Standard
Qe Verzahnungsqualitat Qualitdt 6 nach DIN 3962-1
v Material Vergiitungsstahl nach STOBER Spezifikation
G Wiérmebehandlung Gehdrtet

4 3
Code Bezeichnung
1 Herstellerbezeichnung
2 Typenbezeichnung
3 Serialnummer der Zahnstange
4 Artikelnummer
5 QR-Code (Link zu Produktinformationen)



STOBER Double Bore Design:

P
‘5 STOBER

Vorteile
m, . Typ Fr max F., m
LALZSPIN LA62,5 LAG2,5PIN
[mm] [mm] [kN] [kN] [kN] [kN] [kel
2 500,00 Z£5250500506VG 12,6 8,5 8,0 12,5 1,9
2 1000,00 £5251000506VG 12,6 13,5 18,0 22,0 3,9
3 500,00 Z5350500506VG 22,5 16,0 15,5 23,0 2,7
3 1000,00 Z£5351000506VG 22,5 25,0 33,5 41,0 5,4
- 506,67 Z5450500506VG 38,7 31,0 25,0 42,0 51
4 1000,00 £5451000506VG 38,7 45,5 55,0 71,5 10
5 500,00 Z5550500506VG 60,0 38,5 38,5 55,0 5,8
5 1000,00 Z£5551000506VG 60,0 61,0 83,0 99,5 12
¥ 500,00 Z5650500506VG 83,1 72,5 75,0 105,5 8,5
6 1000,00 Z5651000506VG 83,1 116,0 163,0 192,5 17

» Mit dem Marktstandard (125mm + Stifte) konnen die zul. Verzahnungskréfte nur bei |,s=21m Ubertragen werden.
> Mit dem STOBER Bohrbild (62,5mm ohne Stifte) konnen die zul. Vorschubkréafte von Zahnstangen mit |, = 1m ohne Stifte
ubertragen werden. Einsparung von Montageaufwand. Zahnstangen mit I, < 1m mussen verstiftet werden.
> Das STOBER Bohrbild ist kompatibel zum Marktstandard. Jedes zweite Schraubenloch bleibt unbesetzt.
Diese Locher kdnnen mit Verschlussstopfen verschlossen werden wenn dies aus optischen Grinden
gewinscht wird.
> Durch die Stiftbohrungen bei den STOBER Zahnstangen kann die Sicherheit erhéht werden bzw.
Mehrfach-Zahneingriff realisiert werden.



STOBER Double Bore Design:
° % STOBER

Ubertragbarkeit der max. Vors;hubkréifte

Beschleunigungs Vorschubkraft Not-Aus Vorschubkraft

0,5m Lange 1m Lange 0,5m Lange 1m Lange
- STOBER- STOBER- STOBER- STOBER- F2_acc F2_acc | F2_acc F2_acc F2_acc F2_acc F2_not F2_not L F2_not F2_not F2_not
) String Katalog Katalog Zahnstange Zahnstange  Reduktions-faktor e & Z e & i & e v & g
Typ Bohrungen Bohrungen @B Bohrungen Bohrungen Bohrunge Bohrungen Bohrungen Bohrungen Bohrungen Bohrungen Bohrungen
n F2_acc n F2_not F2_acc n F2_not ohne Stifte  mit Stifte i mit Stifte  ohne Stifte  mit Stifte mitStiften ohne Stifta mit Stifte i mit Stifte  ohne Stifte  mit Stifte
ZTR 2 12 ZTR2PH4 6700 11000 5752 11504 1,2
N 2 16 ZV2KL1 1500 3100 8629 17258 1,5
N 2 16 ZV2P3 2000 4000 8629 17258 1,5
N 2 16 ZV2PE3 1900 3800 8629 17258 1,8
ZTR 2 16 ZTR2PH4 6700 9200 8629 17258 1,2
ZTR 2 19 ZTR2PH5 10000 14000 10354 20708 1,2
yAY 2 20 ZV2K1 4900 9900 11045 22090 1,2
N 2 20 ZV2KL2 2700 5400 11045 22090 1,5
yAY 2 20 ZV2KS4 4200 6600 11045 22090 1,2
N 2 20 ZV2P4 4800 9700 11045 22090 1,5
N 2 20 Z\V2PEA 2700 5400 11045 22090 1,8
ZTR 2 23 ZTR2PH5 11000 15000 12305 24610 1,2
ZTR 2 23 ZTR2PH7 15000 29000 12305 24610 1,2
N 2 25 ZV2K2 8300 15000 12287 24574 1,2
N 2 25 ZV2K3 10000 21000 12287 24574 1,2
N 2 25 ZV/2KS5 7500 11000 12287 24574 1,2
N 2 25 ZV2P5 9600 19000 12287 24574 1,5
yAY 2 25 ZV2PES 6100 12000 12287 24574 1,8
ZR 2 33 ZR2PH4 4900 6400 12551 25102 1,2
ZR 2 40 ZR2PH5 8100 10000 12598 25196 1,2
ZTR 3 14 ZTR3PH5 9900 14000 12820 25640 1,2
ZTR 3 16 ZTR3PH7 17000 30000 15532 31064 1,2
ZTRS 3 17 ZTRS3PH7 20000 41000 16513 33026 1,1
N 3 18 ZV3K2 7700 14000 17385 34770 1,2
N 3 18 ZV3K3 11000 22000 17385 34770 1,2
N 3 18 ZV3KS5 7000 10000 17385 34770 1,2
N 3 18 ZV3P5 11000 21000 17385 34770 1,5
N 3 18 ZV3PE5 5800 12000 17385 34770 1,8
ZTR 3 19 ZTR3PH7 19000 26000 18408 36816 1,2
N 3 22 ZV3K4 15000 31000 21336 42672 1,2
N 3 22 ZV3KS7 11000 17000 21336 42672 1,2
v 3 | 22 | zvap7 14000 28000 21336 42672 15 _Nein
ZR 3 30 ZR3PH5 7700 9600 22089 44178 1,2
ZTR 3 32 ZTR3PH8 25000 44000 22147 44294 1,2
ZTRS 3 32 ZTRS3PH8 28000 55000 22147 44294 1,1
ZR 3 35 ZR3PH7 16000 19000 22352 44704 1,2
ZR 3 40 ZR3PH7 14000 17000 22549 45098 1,2




STOBER Double Bore Design: |
3 £.; STOBER

Ubertragbarkeit der max. Vorschubk

Beschleunigungs Vorschubkraft Not-Aus Vorschubkraft
0,5m Linge 1m Linge 0,5m Linge 1m Linge

STOBER- STOBER- STOBER- STOBER- F2_acc F2_acc F2_acc F2_acc F2_accl§ F2_accll F2_acc F2_not F2_not F2_not F2_not F2_not F2_not

String Katalog Katalog Zahnstange Zahnstange Reduktions-faktor 4 4 7 8 8 15 15 4 4 7 8 8 15
Bohrungen Bohrungen| Bohrungen Bohrungen Bohrungenfll Bohrunge Bohrungen Bohrungen Bohrungen Bohrungen Bohrungen Bohrungen @B Bohrungen

F2_acc F2_not F2_acc F2_not ohne Stifte  mit Stifte iftdl mitStifte  ohne Stifte it Stifte [l ohne Stiftdll mit Stifte  ohne Stifte it Stifte iftll mit Stifte  ohne Stifte  mit Stifte [lbhne Stifte [l mit Stifte
[~ | [~ | -] - | = - | - | = =

ZTR 4 12 | zZTR4PH7 18000 28000 19271 38542 1,2 Ja Ja Ja Ja Ja Ja Ja Ja Ja | Ja | Ja Ja Ja
ZTR 4 17 | zTR4PH8 35000 55000 30048 60096 1,2 Ja Ja Ja Ja Ja Ja el - Ja Ja Ja
v 4 18 2V4K4 15000 29000 31447 62894 1,2 Ja Ja Ja Ja Ja Ja Ja Ja Ja Ja Ja Ja Ja
v 4 18 | 2zvaks7 10000 16000 31447 62894 1,2 Ja Ja Ja Ja Ja Ja Ja Ja Ja Ja Ja Ja Ja
N 4 18 ZNAP7 15000 31000 31447 62894 1,5 Ja Ja Ja Ja Ja Ja Ja
ZIR 4 20 | zTR4PH8 36000 50000 35205 70410 1,2 Ja Ja Ja Ja Ja
ZTRS 4 20 | ZTRS4PH8 45000 70000 35205 70410 1,1 Ja Ja Ja Ja
ZR 4 30 | zR4PH7 14000 17000 38196 76392 1,2 Ja Ja Ja Ja Ja Ja
ZTRS 5 16 | ZTRS5PH8 49000 70000 44179 88358 11 Ja Ja _ Nein_ Ja Ja
ZTR 5 18 | ZTRSPH8 34000 44000 50314 100628 1,2 Ja Ja Ja Ja Ja Ja
ZTR 5 19 | zZTRSPH9 67000 133000 53479 106958 1,2 Ja Ja Ja Ja
ZIR 5 19 | ZTRSPHVY 67000 133000 53479 106958 1,2 Ja Ja Ja Ja
ZTRS 5 20 | ZTRs5PHY 77000 154000 55223 110446 1,1 Ja Ja Ja Ja
ZTRS 5 20 | ZTRS5PHV9 77000 154000 55223 110446 11 Ja Ja Ja Ja
ZTR 6 15 | ZTR6PH8 33000 44000 61359 122718 1,2 Ja Ja Ja Ja Ja
ZTR 6 16 | ZTR6PHI 56000 112000 64427 128854 1,2 Ja Ja Ja Ja
ZIR 6 16 | ZTR6PHVY 56000 112000 64427 128854 12 Ja Ja Ja Ja
ZTRS 6 20 | ZTRs6PHY 77000 150000 79153 158306 1,1 Ja Ja Ja Ja
ZTRS 6 20 | ZTRS6PHV9 67000 141000 79153 158306 1,1 Ja | Ja Ja Ja




STOBER Double Bore Design:

-
Wettbewerbsvergleich 5 STOBER

Es gibt nur 3 Hersteller die Zahnstangen mit einem Lochabstand von 62,5mm anbieten.
STOBER
GUDEL — kompatibel zu STOBER

Wittenstein — eine Schraubenlochbohrung mehr = F,, theoretisch 6,7% héher

Standard

STOBER

-----------

Wittenstein D o O A ©® @D &

261
56,2 1
88.6
151,11
21361
276,11
3386 %
4011 %
4366
45361
500



Projektierung %y STOBER

Ermitileln Sie die passends
Zahnstangs Betriebsfaktoren
Lastverteilung By
i
La fiih
Ermitteln Sie die vorhandena Fr::a-;r," =m*.a* +FL‘ gerausfilhrung
Beschleunigungsvorschubkrafi ZTRSPH 5 1,1
Ff2acc* v 11
ZTRSPHQ 5 1,1
ZTRSPHV S 1,1
ZTRPH S 1,2
v 1,2
Wahlen Sie einen )
griilteren Modul [ nen ZTRPHV S 1,2
oder eine groflers ZRPH S 1,2
Ritzelzdhnezahl v -
VP 5 15
D 13
ZVPE 5 1,8
ZVKS - 1,2
Ermitteln Sie die vorhandene Foonors =M™ @50 +F.
Mot-Aus-Vorschubkraft FF2MOT* ZVKL - 1,5
ZVK - 1,2
Schmierung B,
Wﬁbh&n Sie ainen dauerhaft taglich manatlich
Eﬂgj'Ef eine g"ﬁﬂ;f!e * Viamaxza =1 m,fs 1;0 1,1 5
Ritzelzdhnezahl Vizmazs S 2 M/s 1,05 13 5
Vigmazs S 3 M/S 11 1,5 5
Vigrmzs S 5 M/5 1,25 1,9 5

Beachten Sie zusitzlich die
Projeltierung der Zahnstangenirisbe
im entsprechendsn Kapitel

Auswahl der Zahnstange beendet




Projektierung C STOBER

Zul. Kraft der Schrauben- und Stiftverbindung

m;, IE T?P Ff,nm Fsu m
LALZSPIN LABZ,5 LABZ 5PIN

[mm] [mm] [kN] [kN] [kN] [kN] [kel

2 500,00 Z5250500506VG 12,6 8,5 8,0 12,5 1.9

2 1000,00 Z£5251000506VG 12,6 13,5 18,0 22,0 3,9

3 500,00 Z5350500506VG 22,5 16,0 15,5 23,0 2,7

3 1000,00 Z£5351000506VG 22,5 25,0 33,5 41,0 5,4

4 506,67 Z5450500506VG 38,7 31,0 25,0 42,0 5,1

4 1000,00 Z5451000506VG 38,7 45,5 25,0 71,5 10

5 500,00 Z5550500506VG 60,0 38,5 38,5 55,0 5,8

5 1000,00 Z5551000506VG 60,0 61,0 23,0 99,5 12

7] 500,00 Z5650500506VG 83,1 72,5 75,0 105,5 8,5

6 1000,00 Z5651000506VG 83,1 116,0 163,0 192,5 17

Zuldssige Beschleunigungsvorschubkraft F, . in kN: Zuldssige Not-Aus-Vorschubkraft Fy,.; in kN:

z,, m, =2mm m,=3mm m, =4 mm m, =5mm m, =6mm Z,, m, =2 mm m,=3mm m, =4 mm m,=5mm m, =6 mm
12 5,8 10,4 19,3 30,8 45,3 12 11,6 20,8 38,6 61,6 90,6
13 6,4 11,7 21,2 34,0 50,3 13 12,8 23,4 42,4 68,0 100,6
14 7.1 12,8 23,7 37,9 55,2 14 14,2 25,6 47,4 75,8 110,4
15 8,1 14,4 26,2 42,0 61,4 15 16,2 28,8 524 84,0 122,8
16 8,6 15,5 28,0 44,2 64,4 16 17,2 31,0 56,0 88,4 128,8
17 9,1 16,5 30,0 47,4 69,3 17 18,2 33,0 60,0 94,8 1386
18 9,8 17,4 31,4 50,3 73,6 18 18,6 34,8 62,8 100,6 147,2
18 10,4 18,4 33,4 53,5 77,5 19 20,8 36,8 66,8 107.0 155,0
20 11,0 19,3 35,2 55,2 79,2 20 22,0 38,6 70,4 110,4 158,4
21 11,5 20,6 36,8 57,9 79,8 21 23,0 41,2 73,6 115,8 159,6
22 12,2 21,3 37.3 57,9 80,3 22 24,4 42,6 74,6 115,8 160,6
23 12,3 21,6 37,3 57,9 80,3 23 24,6 43,2 74,6 115,8 160,6
24 12,4 219 37,4 58,0 80,5 24 24,8 43,8 74,8 116,0 161,0

25 12,4 21,9 37,6 58,3 81,0 25 24,8 43,8 75,2 116,6 162,0



Projektierung - Wettbewerbsvergleich C STOBER

Zahnstangen Werkstoffe Warmebehandlungen Qualitat
— J— p—
Hersteller Produktportfolio Schragverz§ Geradverz. C45k 16MnCr5 Weich Vergitet Ind. Geh. || Einsatzgeh. 3/4 50687 8 9 9/10
STOBER Getriebe / Motoren / Leistungselektronik / Zahnstangen / Ritzel X X X X
Atlanta Getriebe / Zahnstangen / Ritzel X X X X X X X X X XEXEX X X X
Wittenstein Getriebe / Zahnstangen / Ritzel X X X X X XH X
Apex Getriebe / Zahnstangen / Ritzel X X X X X X XX X X
Gudel Getriebe / Zahnstangen / Portale X X X X X X XEXEX X X
Schneeberger Fuhrungen / Zahnstangen - Keine Vorschubkrafte im Katalog X X X X X X X X X XEXEX X X X
Gambini Zahnstangen / Ritzel X X X X X X X XX X X X
YYC Zahnstangen / Ritzel X X X X X XJ X X X
K.H. Zahnstangen / Ritzel X X X X X X XEXEX X X X
— —— E— —
Rack competitors / Feed forces 8
120.000 3
100.000
2
g 8 S 8
S 2 IN
__80.000 LS N
=3 o
» B 2
% g 7
£ 60.000 it S 0
2 in S
2 ) 3 N
g g s 8 g
Z 40000 ] m g
& g8 % "
8 % 2 N 5
) D N ~
n o n o —
20.000 = @ o g
T
Module 2 Module 3 Module 4 Module 5 Module 6

B ATLANTA B Wittenstein M STOBER Katalog APEX



Projektierung - Vorschubkraft, Axialkraft und Zahntrennkraft C STOBER

Eingriffswinkel: a = 20°
Schragungswinkel: § = 19° 31’ 42”

|:1“2,acc

|:f2,acc

Fz = F, o Xtan a



Projektierung - SERVOsoft C STOBER

SERVOsoft® — Kompltette Auslegung von Antriebssystemen. Elektrisch und Mechanisch
» Einfache Produktauswahl tiber Produktdatenbank

» Import-/Export-Funktion

> Einfacher Austausch von Projektfiles mit STOBER

» 5 Beispielprojekte, die Sie direkt fir lhre Anwendung nutzen kénnen

» 12 Vorlagen fur typische Antriebsmechanismen, wie Ritzel-/Zahnstangen-, Riemen- oder Spindeltrieb




Projektierung - Konfiguration | C STOBER

Online Konfigurator

» Schnell finden und mit wenigen Klicks konfigurieren
» Filtern, vergleichen, speichern und teilen

» Download: 3D-Modelle, Maldzeichnungen und technische Datenblatter
» Angebot direkt anfordern!

configurator.stober.com

Make it ‘10"”




Anwendungsbeispiele

e Kartesische Roboter zum Be-
und Entladen von WZM,
SpritzgulBmaschinen, usw.

e Achse 7 fur einen Knickarm-
roboter.

* Grol3e Werkzeugmaschinen
e Laserschneidmaschinen

L
5 STOBER

W




Wissenswertes:
%5 STOBER

Vergleich lineare Ubertragungselemente

- Steifikgkeit | Laufgerausch m Geschwindigkeit | Achsldange Lage Antrieb Lagerbelastung
ot +t -
++

Zahnstangen- unabhangig s - s +++ Aufbau aus Auf Schlitten. Abhngie von
trieb von der Erforderlich Unbegrenzt handlichen 1m Schleppkette Bl
" . . Vorschubkraft
Position Stiicken erforderlich
+ 5 - ¥ Hohe A _'alkréifte
Kugelgewinde- . - Muss Stationar. Kupplung . X!
. Abhdngig von +++ . Begrenzt durch - . o . mussen durch teure
trieb o Erforderlich . Applikationsspezifisch ~ zur Verbindung zur .
der Position Eigenfrequenz . Schragkugellager
bestellt werden Spindel
aufgefangen werden.
B +++ i * Hohe Vors“annkréfte
Zahnriemen- Zahnriemen . Endlosriemen nur fiir ~ Stationar. Kupplung P
. -—- Nicht + - . . belasten Lagerung
trieb aus Kunststoff erforderlich bestimmte zur Verbindung zum unabhineiz von
mit Stahllitzen Achsabstande Riemenrad gl

Drehmoment.



Wissenswertes:

i
AchsmaR az und Profilverschiebung x 5 STOBER
MaBe Abtrieb
Typ mn Oal ap ar @bt Sdd Sdk  SOdsi | el fl ht 3 Iz lz4 s r Del] x
ZVHBSEPII_ 2 12 712 ]¥%| 60 33 BB H m 15 2 19 2% 485 4 005 53] 05
no26sER32. 2 72 75 | 3| 60, 3% WY B 75 15 2 19 K 495 4 005 55| 05
IVESEPAI_ 2 Te %3 pa02) ™, 424 430 I 8 715 2 1B 2% 55 6 005 66] 04
ZVENSEP4I2_ 2 e 100 pa02) T, 424 475 3 8 |15 2 1B % 55 | 6 005 66) 04
* Das Achsmaf az ist das NennmafR von hO + Walzradius des
Ritzels
* Im Walzradius des Ritzels ist die Profilverschiebung x bereits s e
beriicksichtigt SN
» az =%d0 + h0 + x*mn ;]
* Das Achsmal’ az ist somit ein wichtiges NennmaR fir die L4
Konstruktion eines Zahnstangentriebes. [0
* Durch die Profilverschiebung kdnnen Zahnrader bei x=-1 73—/ /;
konstanter Zdhnezahl groBer oder auch kleiner gestaltet I —x
werden. Konstruktiv geforderte Achsabstdnde lassen sich mit NA  x=0
genormten Modulen einhalten. Bei positiver YA\

Profilverschiebung wird das Zahnrad groRer, die Zahne =
kraftiger. Die Zahnful3- und Flankentragfahigkeit steigt. /




Wissenswertes: |
%y STOBER

Gesamtteilungsfehler F, der Zahnstange

Der Gesamtteilungsfehler F betragt bei Zahnstangen in Qualitat 6:
* Bei L=500mm Fp<£0,032mm
* Bei L=1000mm Fp< £0,036mm
* Bei L=1500mm Fp< £0,036mm
* Bei L=2000mm Fp< £0,047mm

* Der Gesamtteilungsfehler ist unabhangig vom Modul

* Der Gesamtteilungsfehler ist die maximal zulassige Abweichung von der theoretischen Lange
L=(m / cosR) e meZ bei20°C

e Der Fp kann in positive und negative Richtung gehen .

* Die Zahnstange wird gedanklich zu einem Zahnrad gebogen, der Teilkreisdurchmesser ergibt sich
dabei durch Teilung mit it (3,1416).
Mit diesem th. Teilkreisdurchmesser wird der Gesamtteilungsfehler F, aus der DIN3962-1
enthommen.



Wissenswertes |
%y STOBER

Gesamtteilungsfehler Achse aus mehreren Zahnstangen

* Der Gesamtteilungsfehler einer Achse setzt sich wie folgt zusammen
¥ I:pAchse 0 n'Fp t (n_l)'QStoE t C)~T
* Dabei ist:

* n... Anzahl der Zahnstangen

* Fp ... Gesamtteilungsfehler der Zahnstange

* Qg --- Fehler im StoR

* Montage mit Gegenzahnstange Qg .z = 0,025mm

* Montage mit Messbricke, Rolle und Einstellvorrichtung Qg,; = 0,005mm
Q; ... Ldngenausdehnung aufgrund von abweichender Temperatur

Q; berechnet sich wie folgt:
Stahl hat einen Langenausdehnungskoeffizienten von ca. 0,000012 m/(mK)
Eine Achse von 10m wird bei 10K Erwarmung also um 1,2mm langer.



Wissenswertes:

Zahndickentoleranz und Rollenmaf8 bei Zahnstangen

o U A~ W N

10
12

RMQG -0,030mm

25,532
31,298
42,064
42,830
53,596

-
2 STOBER

Die Teillinie einer Zahnstange liegt so, dass
Zahndicke ZD = Zahnliicke ZL

Stirnteilung p,= ZD + ZL = (m-11)/C0Sf}

Das Obere Abmal? ist immer O.

Die Zahndickentoleranz Tg, = -0,020mm bei Q6.
Nur abhangig von der Qualitat nicht vom Modul.

Da die Zahndicke schwierig zu messen ist, wird diese Messung
Uber eine Messrolle gegen die Rlckseite der Zahnstange ausgefuhrt.
Dies bezeichnet man als das Rollenmal3 RM.

Die Zahndickentoleranz muss dabei abhangig vom Eingriffswinkel
a = 20° umgerechnet werden.

=2 RMyieranz = Tsy - 1,5 =-0,020mm - 1,5 = -0,030mm

Die Messrolle muss Uber die Zahne der Zahnstange hinausragen und
sollte die Flanken in der Nahe der Telllinie berthren.

Die Messrolle muss eine Toleranz von £0,001mm haben.

Prifstifte 426 nach DIN 2269 haben diese Toleranz.



Wissenswertes:
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Randschichthirten STOBER Zahnstangen

Die STOBER Zahnstangen sind aus Vergitungsstahl mit einem Kohlenstoffgehalt von ca.
0,45%. Damit kbnnen die Zahnstangen mit dem Randschichtverfahren gehartet werden.
Dabei wird der Zahn erhitzt und direkt danach abgeschreckt. Bis Modul m=4 wird im
Durchlaufverfahren gehartet, ab m=5 wird jeder Zahn einzeln gehartet. Das
Einzelzahnverfahren wird angewendet, um bei der grollen Zahnhdhe auch noch bis in den
Zahnful hinein eine ausreichende Harte zu erzeugen.

* Modul 5 wird bei vielen Wettbewerbern aus Kostengriinden noch im
Durchlaufverfahren gehartet.

* Die Hartung des ZahnfuRbereiches funktioniert bei den grofen Modulen
im Durchlaufverfahren nicht mehr.

* Die zulassigen Vorschubkrafte miissen deutlich reduziert werden.



Wissenswertes:

e
Randschichthirten STOBER Zahnstangen | 3 STOBER

Durchlaufverfahren Einzelzahnverfahren

Module 2 Module 4 Module 5 Modiile 6
H
Surface Hardness H Surface Hardness Hardness at
Module ) . Module . . ! !
Measuring Point (1) [mm] Measuring Point (2) Measuring Point (3)

2 4,5 5 11,5 0,3

550 + 80 HV 550 + 80 HV
3 550 + 80 HV 6,75 6 13,5 0,3




Wissenwertes:
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Verzahnspiel — Einstellung Ritzel Zahnstange

Fur geschliffene Zahnstangen empfehlen wir als
Richtwert ein Verzahnspiel von ca. 0,020mm.

0

? radialer Weg < + 2 Verzahnspiel

A Radialer Weg <€ | > Verzahnspiel
0,015 0,01
0,029 0,02
0,044 0,03
0,058 0,04
0,073 0,05
0,146 0,1

Verzahnspiel = Radialer Weg / 1,5




Wissenswertes:

LA
Vorschubkrafte — Einfluss von Qualitat, Werkstoff und Warmebehai i STOBER

Beispiel: m=4 / Schragverzahnung
Ritzel: 16MnCr5 einsatzgehartet / Z=20 / Q5
Zahnstange: CASE

Induktiv Gehartet Ind. Gehartet| Vergitet Weich
Q6 Q7 Q8 Q10 Q8 Q9
35,2kN 35,2kN 31,5kN 23,5kN 10,5kN 4,5kN

Wie oben, jedoch nun Unterschiedliche Werkstoffe

16MnCr5 CA5E
Q6 / Eingesetzt| Q6 / Ind. Geh.
u. Ind. Geh.
50kN 35,2kN

Mit geharteten Zahnstangen in hoher Qualitat konnen moderne

Maschinen deutlich kompakter gebaut werden!




Wissenswertes:

B
Warum hat die Zahnstange m=4 eine ungerade Lange L=506,6 3 STOBER

» Z=38 > L=506,6667
» Z=37 - L=493,3336

e - Exakt L=500mm geht nicht da immer in der Mitte einer Zahnlilicke geteilt / aufgehort werden
Muss.

e Aufgrund dieses Effektes muss die kurze Zahnstange mit L=506,67 immer die letzte Zahnstange
rechts sein.

Nur so kann der Kunde im Maschinenbett die Gewindebohrungen mit fortlaufend gleichem
Abstand bohren.




Wissenswertes 7
Schriagungswinkel 8=19°31°42" 7=z STOBER

Warum genau Schragungswinkel 8=19°31°42""?
* Teilung p = (m - t)/cosli

e $=19°31'42"" =19,528333°

* m=2: p=6,66666 2 3 Zdhne =2 20,000mm

* m=3: p=10,000mm

* m=4: p=13,3333 -2 3 Zdhne 2 40,000mm

* m=5: p=16,6666 = 3 Zadhne = 50,000mm

* m=6: p=20,000mm

—> Durch 3 teilbare Zdhnezahlen im Ritzel ergeben immer eine ganzzahlige
Vorschubkonstante. Bei m=3 und m=6 sogar jede Zahnezahl.



Wissenswertes:

7~
Vorschubkonstante 5 STOBER

Vorschubkonstante u: u=(Z-p)/i

Beispiel: ZV318S_P531 0070ME
Das Ritzel alleine hatu=7-p=18-10= 180 mm/U

Durch das Getriebe reduziert sich dieser Wert um die Ubersetzung i.
u=(18-10mm)/7 = 180/7 = 25,714285 mm/U

Bei einer Motordrehzahl von 3000 1/min verfahrt die Linearachse mit

v=n-u=3000U/min-25,714285 mm/U = 77142,855 mm/min = 1,2857m/s
Oder als zugeschnittene GroRengleichung:
v =(n - u)/60000

Wird bei vorgeﬁebener Geschwindigkeit die erforderliche Motordrehzahl gesucht wird die Formel
umgestellt nach n:

n= (v - 60000)/u



Montage am Maschinenbett — Mdgliche Formen %y STOBER

Vi Bild 1

Eine Zahnstange ist ein langer schlanker Stab, der bearbeitet
und gehartet wurde. Im ungespannten Zustand muss die e G
Riickseite der Zahnstange concav (Bild 1) sein, so dass sie auf
einer ebenen Flache mit den Enden aufliegt. Dies wird nach
dem Harten durch ,richten” erzeugt. Diese Formgebung
ermoglicht es die Zahnstange mit entsprechenden Hilfsmitteln
gegen das Maschinenbett zu spannen und in diesem Zustand zu AN e s Y- it s
verschrauben und ggf. zu verstiften (Bild 2).

Bild 2

Die Bilder 3 und 4 zeigen unerwiinschte Formen. Diese |
erschweren die gewilinschte Montage am Maschinenbett Bild 3
(Bild 2). et 55




Montage - Anforderungen an die Anschlusskonstruktion

Damit eine Zahnstange korrekt montiert und die Maschine
storungsfrei betrieben werden kann, muss die Anschlusskonstruktion
und der Montageort folgenden Anforderungen entsprechen.

Der Montageort der Zahnstange muss trocken und sauber sein, da
Staub und Fliussigkeiten die Funktion des Zahnstangentriebs
beeintrachtigen konnen.

Die Zahnstange hat zwischen der Auflageseite und Anschraubseite
eine Fase, damit sie problemlos an die Anschlusskonstruktion
montiert werden kann. Die Abmessungen der Fase finden Sie in
den Malzeichnungen im Katalog.

STOBER empfiehlt fiir die Anschlusskonstruktionen folgende Form-
und Lagetoleranzen, die auf Zahnstangen mit 1 m Lange bezogen
sind.

Die empfohlene Parallelitatstoleranz der Anschlusskonstruktion fir
den Antrieb hangt von der erforderlichen Laufruhe und
Positioniergenauigkeit sowie von der GroRe der Montageflache
(Mal al) wie folgt ab.

1 Anschlusskonstruktion fir Antrieb

3 Anschlusskonstruktion fir Zahnstange

Zahnstange

Modul |Fase

max. Eckenradius

24 | Zxq3°

Fraxr. 1, 7mm

Frax 2, fimim

5.8 |§x45=
Anforderung Toleranz [um]

Hoch 10
Normal 15
Niedrig 30



Montage am Maschinenbett - Hilfsmittel C STOBER

* Wenn aufgrund des Gewichts notwendig, Hebezeug mit passenden Anschlagmitteln und ausreichender Tragkraft
* Reinigungsmittel

* Abziehstein

* Schraubzwingen mit Schutzkappen oder Zwischenlagen aus Kunststoff

* Drehmomentschlissel mit Innensechskanteinsatzen

* Bohrer

* Reibahle

Wenn Sie mehrere Zahnstangen aneinander montieren wollen, benoétigen Sie weitere Hilfsmittel:

* Montagezahnstange mit gleichem Modul wie bei den Zahnstangen. Montagezahnstangen kénnen Sie als Zubehor bei
STOBER beziehen.

* Messuhr mit Messbricke

* 3 Nadelrollen

* Magnet zum Magnetisieren der Nadelrollen
* Schonhammer

e Kupferdurchschlag



Montage am Maschinenbett - Vorbereitung %y STOBER

* Bei Auslieferung ist die Zahnstange durch Korrosionsschutzmittel geschutzt. Auf allen
Kontaktflachen der Zahnstange mit der Anschlusskonstruktion muss das Korrosionsschutzmittel
vor der Montage entfernt werden. STOBER empfiehlt, den Korrosionsschutz mit einem
geeigneten Kaltreiniger (z. B. Carlofon Autocleaner) zu entfernen, der im Gegensatz zu
leichtflissigen Losungsmitteln nahezu geruchlos ist. Ansonsten konnen Sie handelsiibliche
Losungsmittel verwenden.

* Packen Sie die Zahnstangen aus.

e Lassen Sie die ausgepackten Zahnstangen mehrere Stunden im Montageraum liegen, damit
diese die Raumtemperatur annehmen.

* Reinigen Sie die Kontaktflachen der Zahnstangen und ziehen Sie diese, wenn erforderlich, mit
einem Abziehstein ab.

* Reinigen Sie die Kontaktflachen der Anschlusskonstruktion und ziehen Sie diese, wenn
erforderlich, mit einem Abziehstein ab.



Wenn Sie drei oder mehr Zahnstangen aneinander montieren

wollen, dann beginnen Sie in der Mitte der Anschlusskonstruktion.

Fir die Klemmung der Schraubzwingen, die bei der Montage
verwendet werden, muss die Anschlusskonstruktion eine
geeignete Gegenflache bieten.

Positionieren Sie die Zahnstange (6) zu der Anschraubflache (1)
so, dass die Durchgangsbohrungen der Zahnstange mit den
Gewindebohrungen in der Anschraubflache zentrisch
ubereinstimmen.

Klemmen Sie die Zahnstange mit Schraubzwingen (4) jeweils im
Bereich jeder zweiten Durchgangsbohrung (von aulSen
beginnend) an die Anschlagflache (7). Verwenden Sie
Zwischenlagen z. B. aus Kunststoff (2), damit die Verzahnung
nicht beschadigt wird.

Drehen Sie Zylinderschrauben (3) in die Durchgangsbohrungen
ein.

Ziehen Sie die Zylinderschrauben mit dem unten angegeben
Anzugsmoment von der Mitte nach AulSen an.

Demontieren Sie die Schraubzwingen.
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Abb. 2: Montage einer Zahnstange an die Anschlusskonstruktion (Beispiel)

1
3
5
7

Anschraubflache
Zylinderschraube
Anschlusskonstruktion

Anschlagflache

2
4
6

Zwischenlage
Schraubzwinge

Zahnstange

\\ol

\




Montage am Maschinenbett — Weitere Zahnstangen montie

Das Ende einer Zahnstange und der Anfang einer weiteren Zahnstange bilden
jeweils eine halbe Zahnlucke. Zwischen korrekt montierten Zahnstangen bleibt ein
schmaler Spalt, der eine Justierung der Zahnstangen ermaoglicht.

* Positionieren Sie eine weitere Zahnstange (5) am Ende der vorhergehenden
Zahnstange (7). Beachten Sie, dass eine Zahnstange mit Lange 500 mm und
Modul 4 konstruktionsbedingt nur rechts von einer Zahnstange mit Lange
1000mm montiert werden kann.

* Positionieren Sie die Montagezahnstange (1) mittig Giber dem StoR der
Zahnstangen und klemmen Sie diese mit einer Schraubzwinge (2) an die
Anschlusskonstruktion (4) fest. .

Abb. 3: Montage einer weiteren Zahnstange (Beispiel)

* Klemmen Sie die Zahnstange (5) mit einer Schraubzwinge (2) mit Zwischenlage
(3) im Bereich der ersten Durchgangsbohrung an die Anschlusskonstruktion. Montagezahnstange 2 Schraubzwinge
Zwischenlage 4 Anschlusskonstruktion

* Drehen Sie eine Zylinderschraube (6) in die erste Durchgangsbohrung ein.

(weitere) Zahnstange [ Zylinderschraube

= W W

(wvorhergehende) Zahnstange
* Ziehen Sie die Zylinderschraube mit dem halben vorgegebenen Anzugsmoment

an.
* Wiederholen Sie die Schritte 3 bis 5 fur alle weiteren Zylinderschrauben.
 Demontieren Sie die Montagezahnstange.
 Uberpriifen Sie den Ubergang zwischen den Zahnstangen — siehe nichste Folie
* Ziehen Sie alle Zylinderschrauben mit dem vorgegebenen Anzugsmoment an.

* Demontieren Sie die Schraubzwingen.



Montage am Maschinenbett — Zylinderschrauben %y STOBER

Schraubenanzahl * Schraubengrolie Festigkeitsklasse Anzugsmoment [Nm]

5255008 4/7 M6 12.9 18
/52510005 8/15 M6 12.9 18
Z5355005 4/7 M8 12.9 43
Z£5351000S 8/15 M8 12.9 43
/5455005 4/7 M10 12.9 84
/5451000S 8/15 M10 12.9 84
Z5555005 4/7 M12 12.9 145
/55510005 8/15 M12 12.9 145
Z565500S5 4/7 M16 12.9 365

/56510005 8/15 M16 12.9 365



Montage am Maschinenbett — Ubergang zwischen Zahnstan;

ACHTUNG! An einer magnetisierten Zahnstange bleiben
Eisenpartikel hangen und konnen Verzahnungsschaden
verursachen. Legen Sie Magnete nicht in der Nahe der
Zahnstange ab.

Magnetisieren Sie die 3 Nadelrollen mit dem Magnet, damit sie
an ihren Positionen hangen bleiben.

Positionieren Sie die Messbricke (2) mit der Messuhr (1) auf
eir:ceNpIﬁngeschIiffene Oberflache und stellen Sie die Messuhr
auf Null.

Legen Sie eine Nadelrolle (5) in die Zahnliicke am StoR
zwischen den Zahnstangen.

Legen Sie je eine Nadelrolle in die Zahnlicke rechts (4) und
links (6) vom Stols.

Positionieren Sie die Messbriicke mit der Messuhr auf den
Nadelrollen so, dass der Taster der Messuhr die mittlere
Nadelrolle abtasten kann.

Verschieben Sie die Messbriicke mit der Messuhr leicht nach
rechts und links und lesen Sie die maximale Abweichung an der
Messuhr ab.

Wenn die Abweichung auBerhalb des Toleranzbereiches (in
folgender Tabelle) liegt, dann korrigieren Sie die Position der
nachfolgenden Zahnstange durch leichte Schlage mit einem
Schonhammer. Verwenden Sie bei Bedarf einen
Kupferdurchschlag, den Sie an einer Montagebohrung der
Zahnstange ansetzen.

Wenn die Abweichung innerhalb des Toleranzbereiches liegt,
dann setzen Sie die Montage fort (siehe voriges Kapitel).

Abb. 4: Priifen des Ubergangs zwischen zwei Zahnstangen (Beispiel)

1
3
5
7

Messuhr 2 Messbriicke
(né&chste) Zahnstange 4 Nadelrolle (rechts)
Nadelrolle (am Ubergang) 6 Nadelrolle (links)

(vorhergehende) Zahnstange

Modul [mm] ¥ Nadelrolle [mm] Toleranzbereich® [mm]

2 3,5 +0,01

3 5,0 +0,011
4 7,0 +0,011
5 9,0 +0,016
6 10,0 + 0,016

2 Die Nadelrollendurchmesser dirfen max +0,001mm voneinander abweichen



Montage am Maschinenbett — Zahnstange verstiften

Fixieren Sie die Position der Zahnstange mit Zylinderstiften, wenn
die Auslegung lhres Zahnstangentriebs dies erfordert.

STOBER empfiehlt gehirtete Zylinderstifte mit Innengewinde
nach EN ISO 8735 zu verwenden. Durch das Innengewinde lassen
sich die Zylinderstifte bei Bedarf wieder einfach demontieren.

Angaben zu benotigten Bohrern und Zylinderstiften finden Sie in
der folgenden Tabelle.

* Bohren Sie die Stiftbohrungen in der Anschlusskonstruktion.
Fiihren Sie den Bohrer dabei durch die jeweilige Bohrung (4) in
der Zahnstange.

* Reiben Sie die Bohrungen in der Zahnstange und in der :
Anschlusskonstruktion gemeinsam auf das PassmaR H7 fir die ~ A°P->-Zahnstanes mit Stiften fiieren (Beispiel
ZyllnderStlfte an' 1 Zahnstange 2 Anschlusskonstruktion
3 Zylinderstift 4 Bohrung (fir Zylinderstift)

e Entfernen Sie die Spane mit einem Staubsauger.

Modul [mm] &f Bohrung [mm)] Grofke Zylinderstift [mm] Anzahl pro Zahnstange

* Schlagen Sie die Zylinderstifte (3) in die Bohrungen ein.

2 5,7 6 m6 2
3 7,7 8 m6 2
4 11,7 12 mé 2
5 11,7 12 m6 2
: 15,7 16 mé 2



Montage Getriebe mit Ritzel am Schlitten

* Montieren Sie das Getriebe (1) mit der Einstellplatte (4). Positionieren
Sie dabei die Einstellplatte mit dem Getriebe erstmal so, dass der
Abstand zwischen Ritzel (9) und Zahnstange (6) moglichst grol3 ist.

* Lockern Sie die Zylinderschrauben (5) der Einstellplatte.

* Schieben Sie das Getriebe von Hand radial zur Zahnstange, bis das
Ritzel spielarm in der Verzahnung der Zahnstange sitzt.
Bei ZR-Ritzeln von STOBER ist der Zahn mit der hochsten
Rundlaufabweichung mit einem Punkt markiert.

* Ziehen Sie die Zylinderschrauben der Einstellplatte an.

* Verschieben Sie das Getriebe in der Flihrung entlang des gesamten
Verfahrwegs um zu prifen, ob dies an allen Stellen mit gleichem
Kraftaufwand mdoglich ist. Auch das Laufgerdusch sollte gleichmaRig
bleiben. An den Ubergangen zwischen den Zahnstangen darf es keine
Schlage geben.

Tab. 4: Montage eines Getriebes mit Ritzel und Einstellplatte (Beispiel)

Scheibe

Getriebe 2

Langloch (in Einstellplatte) 4 Einstellplatte

Zylinderschraube 6 Zahnstange
8

Linearfiihrung Anschlusskonstruktion fiir die Zahnstange

L= R Y T

 ACHTUNG! Wenn das Ritzel unter Vorspannung zur Zahnstange
montiert wird, kann dies vorzeitigen VerschleiR,
Verzahnungsschaden oder Walzlagerschdden im Antrieb
verursachen! Die Zahnflanken von Ritzel und Zahnstange sollten an
ihren hochsten Stellen spielfrei und ohne Vorspannung anliegen. In
Teilbereichen des Verfahrweges ist ein Flankenspiel moglich.

Ritzel 10 Anschlusskonstruktion fiir das Getriebe

* Korrigieren Sie, wenn nétig, den Abstand zwischen Ritzelachse und
Zahnstange mit Hilfe der Einstellplatte. STOBER empfiehlt ein
Verzahnungsspiel von 0,02 mm, das einem radialen Abstand von 0,03
mm zwischen Ritzelverzahnung und Zahnstange entspricht.



Montage Zahnstangentrieb - Tragbildkontrolle

* Entfetten Sie die Zahnflanken der Zahnstange.
* Bestreichen Sie die Zahnflanken mit Tuschierpaste.

* Verschieben oder verfahren Sie den Antrieb entlang
der Zahnstange mehrmals hin und her.

* Prifen Sie, in welchen Bereichen der Zahnflanken
die Tuschierpaste abgetragen wurde.

* Beurteilen Sie anhand von folgenden
Beispielbildern, ob das Getriebe zur Zahnstange
korrekt ausgerichtet ist.

* Korrigieren Sie, wenn erforderlich, die Position des
Getriebes und wiederholen Sie die vorhergehenden
Schritte.
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5 STOBER

ACHTUNG! Keine oder mangelhafte Schmierung der Dosiermengen
Zahnstange und des Ritzels verursacht im Betrieb In folgender Tabelle finden Sie Dosiermengen fir Schmierzahnriader aus
Verzahnungsschaden. : . :
Filz oder PU-Schaum, die je nach konstruktiven
* Installieren Sie ein Schmiersystem, das die Gegebenheiten mit dem Ritzel oder der Zahnstange in Eingriff gebracht
Sphmlerung des Zahnstangentriebs im Betrieb werden kénnen.
sicherstellt.
° Reinigen und schmieren Sie vor der Vorschubgeschwindigkeit (v) [m/s]
Inbetriebnahme die Zahnstange und das Ritzel Modul [mm]
manuell. 2 0,25 0,5 0,75 1 1,25
Schmierstoffe 3 0,25 0,65 1 1,25 15
STOBER empfiehlt fir Zahnstangentriebe folgende ! %2 o v - ’
Schmierstoffe: ? 022 ! Lo 2 22
6 0,25 1,25 1,75 2,5 3

e KlGber Microlube GB 0
e KlGber Structovis AHD

Fiir die Schmierung mit Gleitpinsel, sowie fur Tropf- oder
* Qest Langzeitfett LT 200 Einspritzschmierung empfiehlt STOBER eine 1,5- bis 2-fach

* BP Energrease LS EP 00 héhere Dosiermenge.

_ 3 bezogen auf Einschichtbetrieb
* DEA Glissando 6833 EP 00

* Fuchs Lubritech Gearmaster ZSA
* Molykote G-Rapid plus 3694



L
5 STOBER

Stand der Technik ist die kontinuierliche Schmierung. Hierzu werden automatische
Schmierstoffgeber bzw. Zentralschmiersysteme eingesetzt. Letzteres eignet sich auch fir die

Schmierung aller anderen Schmierstellen einer Maschine wie z.B. Lager, Fihrungen und
Gewindetriebe.

Passende Schmiersysteme und Schmierstoffe konnen Sie bei folgenden Anbietern beziehen:

perma-tec GmbH & Co. KG Gruetzner GmbH
https://www.perma-tec.com/ https://g-lube.com/de/
STW - Kim Friedrich GmbH DLS Schmiersysteme GmbH

https://schmiertechnikwerk.com/ https://www.dls-schmiersysteme.de/



Storungsursachen C STOBER

storungen

Ungewdhnliche Fehlende oder mangelnde Schmierung Schmiersystem laut Dokumentation lberprifen
Betriebsgerdusche

Mdgliche Ursachen MaBnahmen

Verzahnungsschaden Auslegung und Montage des Zahnstangentriebs
uberprifen, defekte Komponenten ersetzen

Ritzel gegen Zahnstange verspannt Montage laut Kapitel Getriebe mit Ritzel
montieren [k 18] dberprifen
Zahnstange fehlerhaft montiert Montage laut Kapitel Endkontrolle [k 19]
Uberprifen
Zahnschiden wie Fehlende oder mangelnde Schmierung Schmiersystem laut Dokumentation lberprifen
Verschleift, Grabchen Zahnstange fehlerhaft montiert Montage laut Kapitel Endkontrolle [k 19]
oder Zahnbruch aberprifen
Uberlastung des Antriebs Auslegung des Zahnstangentriebs Gberprifen
Positionsabweichung  Achsabstand falsch eingestellt Achsabstand laut Kapitel Getriebe mit Ritzel
innerhalb des montieren [P 18] einstellen
Verfahrweges oder

erhdhtes Flankenspiel
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