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Geschichte 
 
1969 gründete Hr. Enzfelder in Wien eine mechanische Werkstätte. Die Firma Enzfelder fertigte mit kleinem 
Maschinenpark in einem Keller Maschinenteile laut Zeichnung. 
Innerhalb eines Jahres wuchs der Beschäftigtenstand auf 3 Mitarbeiter an. Bereits zu diesem Zeitpunkt begann 
die Firma Enzfelder mit der Fertigung von Gewindespindeln und Muttern nach Zeichnung. Anschließend erfolgte 
eine Erweiterung der Fertigungspalette um Zahnräder, Schneckenräder und Schnecken lt. Zeichnung. 
1974 wurde der Betrieb mit der kompletten Fertigung nach Enzesfeld verlegt. 
1975 begann die Entwicklung der Spindelgetriebe. Die Erfahrungen über die Fertigung von 
Trapezgewindespindeln, Muttern, Schneckenradsätzen und Gehäusen konnten in die Konstruktion einfließen. 
Nach vielen Tests begann nach einem Jahr die Serienproduktion von Spindelgetrieben. Es entstand ein Produkt 
von erstklassigem Preis- Leistungsverhältnis. Der Vertrieb erfolgte durch Händler in ganz Europa. 
1981 wurde mit der Konstruktion und dem Bau von Kleinwasserkraftwerken begonnen um Dieselgeneratoren zu 
ersetzen. Zu dieser Zeit war jedoch der Umweltgedanke noch nicht sehr verbreitet und die Produktion wurde 1986 
wieder eingestellt. 
1989 ersetzte die Firma Enzfelder GesmbH die Firma Franz Enzfelder. 
1990 erfolgte eine Aufstockung des Lieferprogramms mit Scherenhubbühnen und Seilwinden. 
1991 wurden elastische Verbindungswellen getestet und sind in die Produktion eingeflossen. Zur gleichen Zeit 
fand die Entwicklung der Teleskopspindelgetriebe statt. Dieses Prinzip wurde zum Patent angemeldet und 
zugelassen. 
1993 begann der Verkauf der Spindelgetriebe unter eigenem Namen und es wurde das erste Mal auf der 
Hannover Industriemesse ausgestellt. Ab diesem Zeitpunkt wurden die verschiedensten Aufgabenstellungen an 
uns herangetragen und nach den Bedürfnissen der Kunden gelöst. 
1994 kam es in Zusammenarbeit mit unseren Kunden zur ersten Produktion von Kegelradgetrieben in 
Sonderbauformen. 
1995 wurden Spindellagerungen entwickelt und ins Standardprogramm aufgenommen. 
1996 produzierte die Firma Enzfelder erstmals Planetengetriebe auf Kundenwunsch. 
1998-1999 fand eine Erweiterung des Standardprogramms statt. Es werden zusätzlich Kegelradgetriebe in 
Standardausführung hergestellt. 
2000 begann die Entwicklung von Elektrozylindern in Standardausführung für sehr hohe Belastungen (30-
1000kN). Gleichzeitig werden die Teleskopspindelgetriebe weiterentwickelt, um dem Kunden die Führungen und 
die Verdrehsicherungen zu ersparen. Es können seither auch Teleskopzylinder angeboten werden. 
2001 wurde die Entwicklung von Elektrozylindern abgeschlossen und ins Standard-programm hinzugefügt.  
Gleichzeitig begann die Entwicklung und Fertigstellung von kubischen Spindelhub-getrieben für Belastungen von 
2,5 - 150kN. Diese wurden dem Standardprogramm hinzugefügt.    
2002 wurde die Baureihe der Elektrozylinder erweitert und optimiert. Weiters wurde ein elektronischer 2D-3D 
Produktkatalog der  Spindelgetriebe erstellt, der es Ihnen ermöglicht unsere Produkte in Ihr System zu integrieren.   
2002-2003 wurde neben der Fertigungshalle die neue Montage- und Verpackungshalle in Betrieb genommen.    
2003 erweiterten wir den Maschinenpark der Fertigung um ein 7 Achsen CNC- Bearbeitungszentrum der Firma 
AXA. Diese Maschine ermöglicht es die Getriebegehäuse in zwei Aufspannungen präzise zu fertigen.    
2003-2004 wurde die Konstruktion mit dem 3D Konstruktionsprogramm Solid Edge auf 3D Konstruktion 
umgestellt und somit auf den neuesten Stand gebracht. Dadurch wird es für unseren Kunden noch einfacher 
unsere Produkte in Ihr 2D-3D System zu integrieren.        
2004 wurde ein Büro in Frankreich eingerichtet und das Vertriebsnetz in Frankreich aufgebaut.    
2004-2005 begann die Überarbeitung der Hochleistungs-Spindelhubgetriebe HSG und die Serienfertigung in 
10 verschieden Baugrößen.     
2005 stellten wir das erste Mal auf der Messe Industrie 2005 in Lyon in Frankreich aus.   
2005-2006 begann die Entwicklung einer neuen Getriebereihe der Teleskopspindelgetriebe TSGLR. Diese 
Teleskopspindelgetriebe, in kompakter Bauweise, werden derzeit in der Theaterbühnentechnik, Flugzeugtechnik, 
Bahnhebetechnik und im Maschinenbau angewendet.    
2008 ersetzten wir die Gewindeschleifmaschine gegen eine CNC-Gewindeschleifmaschine der Firma Mikromat.    
 
In den vergangenen Jahren wurden von uns Kundenprobleme in der Antriebs- und Hebetechnik gelöst. Je nach 
Anwendungsfall suchten und fanden wir die optimale Lösung und fertigten mit bestmöglichen 
Preis/Leistungsverhältnis. 
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Handkurbel

Handräder

Hk1 Hk2

type

BG 5

BG 10

BG  25

BG 50, 100

BG 100, 150

d

80

125

160

200

250

N

26

31

36

42

48

b

13,0

15,0

18,0

20,5

23,0

n

16

18

20

24

28

L

30
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51

G

58,5

67,5

67,5

80,0

90,0

D

22

23

23

26

28

10

14

14

18

24

0,16

1,3

1,5

1,0

1,3

Vorbohrung
B H7

Gewicht
[Kg]

BG
a F 7
b P 9

c

50
20

6
22,8

100
25

8
27,3

150
25

8
28,3

Freimaßtoleranz nach 
DIN 7168 mittel

Abweichende Abmessungen
Auf Anfrage.
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Auswahltabelle für
Baugrößen nach
Drehzahl und
Gelenklänge
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n 

n

 -1

-1

max 1500 min

max 3600 min   

Nenndrehmoment
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für 2
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Montage 
Die Spindelgetriebe müssen auf gerader gefluchteter Fläche montiert werden, die so tief ausgelegt sein muss, dass sie 
ohne Schwingungen oder Verformung die maximale Belastung aufnehmen kann. Besondere Beachtung muss dem 
Ausrichten und Fluchten der Spindelgetriebe gewidmet werden, da keine Seitenkräfte auf die Spindel und Führungsringe 
einwirken sollen. 
 
Bei Einsatz von Hubanlagen müssen vor dem Verbinden der Schneckenwellen der Spindelgetriebe bei der 
Grundausführung die Spindelenden und bei der Laufmutterausführung die Laufmutter auf gleiche Höhe gebracht werden.
 
Vor Anbau des Antriebes ist die Drehrichtung zu überprüfen, bei Hubanlagen mit Kegelradgetrieben, kann leicht eine 
Fehlmontage durch Vertauschen des Drehsinnes passieren, eine Beschädigung der Anlage ist dadurch möglich. 
 
Vor Inbetriebnahme soll das Spindelgetriebe oder die Hubanlage einmal von Hand durchgedreht werden. Wenn dabei 
ungleichmäßige Kräfte aufgebracht werden müssen, fluchten die Spindeln weder zueinander noch zur Anlage. Es muss 
nachjustiert werden und bei gelockerten Befestigungsschrauben nochmals die gesamte Hubanlage von Hand durchgedreht 
werden. 
Die Spindeln müssen vor der Inbetriebnahme gefettet werden, da Lieferzustand ungefettet ist! 
 
Bei ölgeschmierten Schneckengetrieben ist die obere Verschlussschraube gegen eine beiliegende Entlüftungsschraube 
auszutauschen. 
 
Achtung! Fluchtungsfehler und Verspannungen führen zu erhöhter Leistungsaufnahme, die in Reibung und 
Geräuschbildung umgesetzt wird. Als Folge tritt rascher Verschleiß auf. 
Bei zusätzlichen Anbauteilen  ist bei den Optionen nachzusehen. 
 
Bei Nichtbeachten unserer Vorschriften und Leistungen laut technischer Beschreibung und nicht  bestimmungsgemäßer 
Verwendung entfällt jeder Garantieanspruch.   
   
 
Wartung 
Spindel und Schneckengetriebe über Schmiernippel in regelmäßigen Abständen abschmieren (~ 30-50 Betriebsstunden), 
gleichzeitig  ist die Spindel zu reinigen und zu befetten. Der Abschmierturnus richtet sich nach den vorliegenden 
Betriebsbedingungen, sowie der Einschaltdauer der Spindelgetriebe. Im Zweifelfall bitten wir den Schmierturnus 
gemeinsam mit uns festzulegen.  Die Verwendung von Spindelspray erhöht die Lebensdauer von Spindel und 
Spindelmutter. Nach ca. 200-300 Betriebsstunden sollte der Verschleiß der Laufmutter oder des Schneckenrades auf 
Grund des Gewindespiels überprüft werden. Das maximale Axialspiel darf bei eingängigen Trapezgewinde nicht mehr als 
¼ der Gewindesteigung betragen. Bei mehrgängigen Gewinden oder Sondergewinden ist 
 ¼ von P als maximales Axialspiel zugelassen. Bei erreichen des maximalen Axialspieles ist die Laufmutter oder das 
Schneckenrad zu tauschen.  
 
 Nach ca. 500 Betriebstunden empfehlen wir das Getriebe und die Spindel vom alten Fett zu reinigen, alle Bauteile, auch 
Lager auf Verschleiß zu prüfen und mit neuem Fett zu füllen. 
Empfohlene Fettarten: Shell Darina 2, Castrol Grease MS3. BP Energrease LS-EP2. 
Die Empfohlenen Fettarten können sowohl für Getriebe als auch zur Spindelschmierung verwendet werden. Wenn 
besonders hochwertiges Spindelfett verwendet werden soll, empfehlen wir  
Klüberpex GE11-680. 
Unter besonderen Bedingungen (z.B. höhere Temperatur) wird das empfohlene Fett in der beigelegten technischen 
Beschreibung angegeben. 
 
Bei möglicher Verschmutzung oder Beschädigung der Spindel müssen Faltenbälge oder Federstahlspiralen eingesetzt 
werden.  
 
Für Ersatzteilbestellung müssen die auf dem Typenschild eingestempelten Getriebedaten angegeben werden. 















FREN Spindelgetriebe zum Heben, Senken, Ziehen,
Schieben, Schwenken oder Drehen
Kräfte: bis 3000kN
Hübe: bis 10000mm

FREN Elektrozylinder zum Heben, Senken, Ziehen,
Schieben, Schwenken oder Drehen
Kräfte: bis 1000kN
Hübe: bis 2500mm

FREN Kegelradgetriebe ‘K’ und Kegelradgetriebe kubisch ‘H’
zum Umlenken von Antriebssträngen
Drehzahl: bis 6500U/min
Drehmoment: bis 5200Nm

FREN elastische Gelenkwellen zum Übertragen von
Drehmomenten mit Montageungenauigkeiten
Winkel: bis 3°
Drehmoment: bis 500Nm

FREN Teleskopgetriebe und Teleskopzylinder
zum Heben, Senken, Ziehen, Schieben
Kräfte: bis 1000kN
Hübe: bis 10000mm

FREN Planetengetribe in Sonderausführung zum
Untersetzen von Drehzahlen und erhöhen von Drehmomenten
Untersetzung: 1,5:1 bis 1500:1
Drehmoment: bis 1000Nm

FREN Scherenhubtische zum Heben und Senken mit großem
Zubehörsortiment
Kräfte: bis 500kN
Hübe: bis 5000mm

FREN Seilwinden zum Heben, Senken, Ziehen
oder Schwenken
Kräfte: bis 300kN
Hübe: bis 100000mm

Lieferprogramm




