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(% 1. Technische Beschreibung Linearfihrungen

Bestellmodus und Typenbezeichnung

Kombinierbare Ausfiihrungen der Serien LH, LS, LW

Linearfihrungen der vorgenannten Serien sind in der
Genauigkeitsklasse PC und mit den bei der Typenbe-
schreibung angegebenen Vorspannungen bzw. Lagerluft
(siehe auch Kapitel Vorspannung und Steifigkeit) in
kombinierbarer Ausfiihrung kurzfristig lieferbar. Hierbei
haben Wagen und Schiene getrennte Bestellbezeichnu-
gen, die entsprechend dem nachfolgenden SchlUssel
aufgebaut sind. Fiir die in der Schienenbezeichung
angegebenen Lange kann jeder Wert bis zu den, in den
MaBtabellen angegebenen Maximalldngen eingesetzt
werden. Es sollte aber zusatzlich unbedingt das MaB

G (Mitte letzter Bohrung bis Schienenende) angegeben
werden, da bei der Berechung dieses MaBes aus der
Gesamtlange in Verbindung mit der Anzahl der Teilun-
gen oft zwei Méglichkeiten bestehen. Bei Unklarheiten
gehen wir von dem kirzeren G-MaB aus. Wenn die
Schienen nicht symmetrisch sind, sollten vorsichtshalber
beide G-MaBe angegeben werden, wobei die Zuordnung
der Anlagekante entsprechend nebenstehender Skizze
zu beachten ist.

Wenn mehrere Schienen aneinandergelegt werden, sollte
die Schienenbezeichnung flr jede Einzelschiene ange-
geben werden. In der Schienenbezeichung ist dann der
Code L an der 12. Stelle fur geschliffene und tolerierte
Enden erforderlich.

Schienenbezeichnung

Sonderarbeiten, wie z.B. das Anbringen der Befesti-
gungsbohrungen fir Faltenbalge oder Stiftbohrungen in
den Schienen sind grundsétzlich méglich. Hierauf muB
aber bei der Bestellung besonders hingewiesen werden.
In den Fuhrungswagen ist das Anbringen von Stiftboh-
rungen nicht méglich. Ein Uberschleifen aller Fiihrungs-
wagen in montiertem Zustand auf der Flhrungsschiene
oder einem Schienenpaar ist grundsétzlich mdglich. In
diesem Falle werden Schienen und Wagen als komplette
FUhrungen angesehen, d.h. die Fihrungswagen bleiben
auf der Schiene und die FUhrung erhélt eine Komplett-
bezeichnung wie nachfolgend beschrieben.

Schiene fir Linearfiihrung
FUhrungstype
H=LH,S=LS, W=LW,

FUhrungsgroBe
Schienenldnge in mm
Schienenausfiihrung

L oder ~ = Standardausf.
T = Befestigungsbohrung fir
M4 bei LS15

L1 H 250500 L CN G*PC Z

T Z = mit Vorspannung
oder # = ohne Vorsp.

Genauigkeitsklasse oder
# = Standardausf.

Landercode (# = ohne Landerc.)
Code flir Endenbearbeitung

N oder # = ohne Endenbearbeitung
G2-Seite stirnseitig geschliffen
beide Stirnseiten geschliffen
G1-Seite stirnseitig geschliffen
Enden geschliffen und G-MaBe
toleriert

Materialcode (*

C oder — = Kohlenstoffstahl

K oder S = martensitischer Edelstahl

D = Kohlenstoffstahl schwarzverchromt
H = martens. Edelstahl schwarzverchromt

—roOw>

# = bei Entfall des Buchstabencodes gilt die unter # angegebene Bedeutung (nachstehende Zeichen riicken nach)

Es kénnen auch noch Schienen mit einer dlteren Bezeichnung zur Auslieferung kommen. Die Bezeichnung unterscheidet sich dann nur darin,
daB fir geschliffene und tolerierte Enden die Bezeichnung 01 anstatt L an der 12. Stelle steht.

(* Der Materialcode steht, wenn vorhanden, immer an der 11-ten Stelle, bei der &lteren Bezeichnung fur die LS-Serie kann auch S fir marten-

sitischen Edelstahl an der 10-ten Stelle stehen.
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1. Technische Beschreibung Linearfihrungen (%

Wagenbezeichnung

LAH25 ANCG"PCZ -F

LA - Wagen fir Linearfiihrung
SA — Wagen fiir Linearfiihrung
mit S1
Linearfliihrungstype
H=LH,S=LS,W=LW,

FihrungsgroBe

Wagenbauart entspr.

MaBtabellen

Werkstoffcode

# oder C = Kohlenstoffstahl

D = Kohlenstoffstahl schwarzverchromt

S oder K = martensitischer Edelstahl

H = martensitischer Edelst. schwarzverchromt

interner Zeichnungscode # = ohne Code

Besonderheiten
# = ohne Besonder-
heiten
-F = schwarzverchromt
-F50 =schwarzverchromt
und mit LG2
gefettet
-K = K1-Abstreifer
Code fiir Vorspannung
Z = spielfrei vorgespannt (Z1 angestrebt)
H = héher vorgespannt (Z3 angestrebt)
Genauigkeitsklasse
# = Standard (PC)

# = Bei Entfall des Buchstabencodes gilt die unter # angegebene Bedeutung (nachstehende Zeichen riicken nach)

Translide Schienenbezeichnung

Beispiel: T1S 30 2400 LP N T-** PL S

Translide: austauschbare Schiene

BaugroBe (30)

Schienenlénge 2400 (mm)

Oberflachenbeschaffenheit der Schiene und Befestigung

P: Keine Oberflachenbehandlung / Senkbohrungen von Oben
(Typ 1)

V:  Keine Oberflachenbehandlung / Gewindebohrungen von Unten
(Typ 1)

R: Oberflachenkorrosionsschutz / Senkbohrungen von Oben
(Typ 1)

W: Oberflachenkorrosionsschutz / Gewindebohrungen von Unten

(Typ IN)

Vorspannklasse S: max. 60 um Spiel

Genauigkeitsklasse PL

11

interner Zeichnungscode

Angabe flr aneinander gesetzte Schienen
N: kein StoB vorbereitet

L: Enden fiir StoB vorbereitet

Translide Wagenbezeichnung

Beispiel: TAS 30 AN - F_

Translide: austauschbare Wagen

BaugroBe (30)

Wagenbauform (AN)

Werkstoffcode
Kein Code: Keine Oberflachenbehandlung
F: schwarzverchromt
F50: schwarzverchromt + LG2 Fett
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Komplettfiihrungen

Bei Komplettfiihrungen bilden Schiene und Wagen
immer eine zusammengehdrende Einheit. Die Bezeich-
nung setzt sich dann entsprechend dem nachfolgenden
Schlussel zusammen. Bei symmetrischen Schienen
(G-MaBe gleich) gentigt zusatzlich zu dieser Typenbe-
zeichnung die Angabe:

~Anlageflachen bei Schiene und Wagen auf gleicher
Seite”

oder

~Anlageflachen bei Schiene und Wagen gegenulber-
liegend”

Bei unsymmetrischen Schienen ist die Angabe der G-
MaBe entsprechend der Skizze Seite 4 erforderlich.

Komplettflihrungsbezeichnungen

Bei einem Schienenpaar gilt das Ma3 W2 bzw. W3
(Anlageflache Wagen zu Anlageflache Schiene) nur fir
die Haupt- oder Referenzschiene, da am Maschinentisch
normalerweise nur eine Anlagekante angebracht wird um
Uberbestimmungen zu vermeiden. Die Referenzschiene
ist durch die auf der Schiene eingeétzte Zusatzbezeich-
nung KL erkenntlich.

! | ! ]
I 1 ] [
| ‘ Tisch | |
: ‘ [ Anlagefliche des Wagens | ’
=2l [ ! i
SE L
o0 2 .
S5 A[Egeflachg der Schienen I
cc T
58 ) |
qr&n’ § [ Maschinengestell |
cL
ga| Haupt- Neben-
o flihrung flhrung

Die Anlageflachen an Schienen und Wagen sind durch
eine Langsnut gekennzeichnet

FUhrungstype
LH, LS, SH, SS
LW

FGhrungsgroBe

Schienenlange in mm
(bei Langen Uber 9999 gilt:
z.B. X128 = 12800 mm lang)

Bauart der Fiihrungswagen

Material

C = Kohlenstoffstahl

D = Kohlenstoffstahl schwarzverchromt

K = martensitischer Edelstahl

H = martensitischer Edelstahl schwarzverchromt
G = Einsatzstahl

F = Einsatzstahl schwarzverchromt

Z = Sondermaterial

LH 30 0800 AL C 2 G* P5 1

Vorspannklasse
20, Z1, 72; 73, Z4

Genauigkeitsklasse
(PN, P86, P5, P4, P3)

interner Zeichnungscode

Anzahl der Fihrungswagen je Schiene

Es kénnen auch Fihrungen mit &lterer Bezeichnung zur Auslieferung kommen. Die Bezeichnung unterscheidet sich dann
dadurch, daB kein Werkstoffcode angegeben ist und im Vorspanncode auch Z erscheint.

Translide Komplettfilhrungsbezeichnungen

Translide

BaugréBe (30)

Schienenléange 2400 (mm)

Wagenbauform (AN) p:

V:
R:
W.

Beispiel: TS 30 2400 AN P 2 - ** KL §

Vorspannklasse S: max. 60 pm Spiel

1

Genauigkeitsklasse KL

interner Zeichnungscode

Anzahl der Fihrungswagen je Schiene

Oberflachenbeschaffenheit der Schiene und Befestigung

Keine Oberflachenbehandlung / Senkbohrungen von Oben (Typ 1)
Keine Oberflachenbehandlung / Gewindebohrungen von Unten (Typ 1)
Oberflachenkorrosionsschutz / Senkbohrungen von Oben (Typ I)

: Oberflachenkorrosionsschutz / Gewindebohrungen von Unten (Typ Il)
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Genauigkeit

NSK Linearfihrungen werden nach sechs intern festge-
legten Genauigkeitsklassen gefertigt, wobei die Klasse
PC nur fir kombinierbare Flihrungen gilt und weitgehend
mit der Klasse PN identisch ist. Die Klasse PN bzw.

PC stellt die normale Gebrauchsklasse dar und ist fir
allgemeine industrielle Anwendungen vollkommen aus-
reichend. Es folgen die Prazisionsklassen P6, P5, P4 und
P3, wobei P3 die Klasse allerhéchster Genauigkeit dar-
stellt und in der Praxis nur sehr selten wirklich benétigt
wird. Zum Beispiel werden im Werkzeugmaschinenbau
Ublicherweise die Klassen P5 und P6 eingesetzt. Nur
selten wird z.B. bei Messmaschinen die Klasse P4
benétigt.

Man sollte bei der Auswahl der Genauigkeitsklasse auch
daran denken, daB bei Verwendung eines Schienenpaa-
res zumindest die Parallelitat in seitlicher Richtung durch
die zweite Schiene etwas kompensiert wird und daB die
Geradheit der Bewegung kaum kleiner sein kann, als die
der Auf- und Anlageflachen fir die Fihrungsschienen
auf dem Maschinenbett.

Die nachfolgend angegebenen Parallelitatsabweichun-
gen gelten fir alle genannten NSK-Linearfihrungen,
auBer der TS-Serie. Die Parallelitat bezieht sich auf die
Abweichung zwischen Auflageflache ,,A“ der Schiene
und der Kugellaufbahn sowie auf die Parallelitat zwi-
schen der seitlichen Anlageflache ,,B“ der Schiene und
der Kugellaufbahn. Die angegebenen Toleranzen gelten
fur beide Werte.

Als Messbasis hierfir gilt die Auflageflache ,,C* bzw. die
Anlageflache ,,D“ des Wagens. Gemessen wird, indem
der Wagen Uber die Gesamtlange der Schiene bewegt
wird. Eine Messung der Parallelitdt kann nur an einem
fertigmontierten Maschinentisch erfolgen, da sonst sehr
leicht falsche Werte, verursacht durch eine kleine Schau-
kelbewegung des Wagens, die im montiertem Zustand
nicht auftritt, gemessen werden.

Zulassige Parallelitatsabweichungen Einheit: um
Genauigkeits-

Schienen- klasse | P3 | P4 P5 P6 | PN
lange in mm PC
>0- 50 2 2 2 |45 6
>50- 80 2 2 3 5 6
>80- 125 2 2 3,5 |55 6,5
>125- 200 2 2 4 6 7
>200 - 250 2 2,5 5 7 8
>250 - 315 2 | 25 g 8 9
>315 - 400 2 3 6 9 11

> 400 - 500 2 3 6 10 12

> 500 - 630 2 | 35 7 |12 14

> 630 — 800 2 | 45 8 |14 16

> 800 — 1000 25| 5 9 16 | 18

> 1000 - 1250 3 6 10 17 | 20

> 1250 - 1600 4 7 11 19 23

> 1600 - 2000 45| 8 13 21 26

> 2000 - 2500 5 10 15 22 | 29

> 2500 - 3150 6 | 11 17 25 | 32

> 3150 — 4000 8 16 | 23 30 | 34

Fir die Toleranz des HéhenmaBes ,,H” und des
SeitenmaBes ,,W2“ bzw. ,W3" gelten bei den einzel-
nen Fuhrungstypen verschiedene Werte, die in den
nachfolgenden Tabellen aufgeflihrt sind. Bei einem
Schienenpaar gelten die Werte W2 und W3 nur fiir die
Haupt- oder Referenzschiene (sehen Sie bitte hierzu
auch Seite 6)

[
NSK
Markie-
rungs- H |
linie
\
I
W2
[D}—+
[C]
'
NSK
Markie-
rungs- H
linie
Y
= L B

Zusatzlich zu diesen Werten sind auch die zul&ssigen
Differenzen in der H6he und dem Seitenmal zwischen
den Wagen einer Schiene ,A H*, ,A W2 bzw. ,,A W3*
angegeben. Bei normaler Ausfiihrung liegen Anlagefla-
chen von Wagen und Schiene auf der gleichen Seite.
Es gilt dann nur die Toleranz fir W2 bzw. A W2. Als
Sonderausfiihrung kdnnen aber auch die Anlageflachen
von Wagen und Schienen gegenlber liegen. In diesem
Falle gilt dann nur die Toleranz fir W3 bzw. A W3.

FUr Wagen und Schienenbreite gelten die normalen
FreimaBtoleranzen nach DIN 7168 mittel.
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Toleranzen fiir Komplettschienen

der Serien RA, LW, LH und LS Einheit: pm
Genauigkeitsklasse
PN P6 P5 P4 P3
H + 80 +40 + 20 +10 +10
AH 25 15 7 5 3

W2 (W3) +100 + 50 +25 +15 +15

A W2 (A W3)| 30 20 10 7 3

Toleranzen fir kombinierbare Fiihrungen

der Serien LH Einheit: pm
FUhrungsgroBe
15 20 25 30 35 45 55 65

MaB H + 20 +20

MaB W,

MaB Wy + 30 + 35
Toleranzen fiir kombinierbare Filihrungen
der Serien LW und LS Einheit: ym

Flhrungs-Serie
LW, LS

MaB H
MaB W, + 30
MaB Wj

Fertigungslangen der Schienen

Schienen flr Linearfiihrungen sind als einteilige Schie-
nen in den nachfolgend genannten Langen lieferbar.
Hierbei wird normalerweise von Standard Schienenen-
den ausgegangen.

Schienen fiir kombinierbare Filhrungen kénnen bei Aus-
flhrung L zu beliebiger Lange aneinandergelegt werden.

Fertigungslangen der Fiihrungsschienen Einheit: mm

Vorspannung und Steifigkeit

Die Vorspannung bewirkt nicht nur eine Spielfreiheit der
FUhrungswagen, sondern schafft auch gleichzeitig ein
glnstigeres Federungsverhalten. Das heif3t, die unter
Belastung auftretenden Verformungen zwischen Kugel
und Laufbahn sind geringer als bei nicht vorgespannten
FUhrungswagen. Die Vorspannung muiBte aus diesem
Grunde dann eigentlich so hoch wie mdglich gewahlt
werden. Jedoch wirkt sich eine zu hohe Vorspannung
auch nachteilig auf die Lebensdauer und auf die Ver-
schiebekraft der unbelasteten Wagen aus. Deshalb sollte
bei der Wahl der Vorspannung eine Abwégung zwischen
diesen drei Faktoren erfolgen.

Um hier eine gute Anpassung an die Konstruktionsbe-
dingungen zu ermdglichen, kdnnen NSK-Linearfihrun-
gen in den folgenden Vorspannungsklassen geliefert
werden.

Bei Komplettfiihrungen:

Z0 = ohne Vorspannung

Z1 = leichte Vorspannung

Z2 = mittlere Vorspannung nicht in der
Z3 = hdhere Vorspannung } Genauigkeits-
Z4 = hohe Vorspannung Klasse PN

Bei kombinierbaren Fihrungen:
Z = Z1-Klasse wird angestrebt
H = Z3-Klasse wird angestrebt

Jedoch sind nicht alle Serien in allen Vorspannungs-
klassen lieferbar.

In der nachfolgenden Tabelle sind die Vorspannungs-
klassen flr die einzelnen Serien aufgefiihrt.

Type | Stahl GroBe
15 20 25 30 35 45 55 65
LH C | 2000 3960 | 3960 | 4000 | 4000 [ 3990 | 3960 |3900
K | 2000 | 3500| 3500 | 3500 - - -
LS C | 2000| 3960 3960 | 4000 | 4000 - - -
K | 1700| 3500 | 3500 [ 3500 | 3500 - - -
Type | Stahl GroBe

17 21 27 35 50

Lw| C | 1000{ 1600 2000| 2400| 3000
K | 1000| 1600| 2000| 2400 -

C= Kohlenstoffstahl
K= martensitischer Edelstahl

Vorspannklasse
Serie Z0 Z1 z2 Z3 Z4
LH- und LS-Serie 0 0
in Normalausfihrung
LH- und LS-Serie 0 0 0
in Sonderausfuhrung
LW-Serie 0 0
Lagerluft

Die Lagerluft der Vorspannklasse Z0 betragt in der
Genauigkeitsklasse PN maximal 18 ym und in der
Genauigkeitsklasse P6 maximal 3 pm.

Diese Lagerluft wird in senkrechter oder waagerechter
Richtung direkt am Flihrungswagen gemessen. Es sei
darauf hingewiesen, daB das Kippspiel groBer sein
kann, vor allem dann, wenn es an einem langeren Hebel
gemessen wird.

Fir die Festlegung der Vorspannungsklassen mdchten
wir mit nachfolgender Tabelle einige Beispiele aufzeigen.
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Vorspannklasse Anwendung

Z0 wenn Leichtgéangigkeit und keine
hohe Genauigkeit gefordert ist

Z1 normale industrielle Anwendungen,
Handlingsgerate, MeBmaschinen

z2 bei Werkzeugmaschinen fir leichte
Bearbeitung z.B. Leiterplatten —
Bohrmaschinen, Erodiermaschinen,
Laserschneidanlagen

Z3 Werkzeugmaschinen mit hoher
Bearbeitungskraft z.B.

und Bearbeitungszentren
NC-Drehmaschinen

Z4 NC-Schleifmaschinen

Anhaltswerte fir die Steifigkeiten der einzelnen Fihrun-
gen in Abhangigkeit von der Vorspannklasse kénnen
nachstehenden Tabellen entnommen werden. Diese
Werte sind Mittelwerte und kénnen bis etwa 10% von
den Nennwerten abweichen.

Bei der kombinierbaren Ausfiihrung der LH- und LS-
Serie wird zwar die Vorspannung Z1 (Z3) angestrebt,
eine 100%ige Einhaltung kann aber wegen der Aus-
tauschbarkeit von Schiene und Wagen nicht gegeben
werden. Die Einhaltung der Spielfreiheit wird in jedem
Falle garantiert.

Steifigkeit bei LH-Serie Einheit: N/um
Fihrungs-| Wagen- senkrecht waagerecht
gréBe bauart  |\orspannklasse | Vorspannklasse
Z1 Z3 Z1 Z3
FLLELLAN | 137 | 255 | 98 | 186
LH1S  |GL, HL, BN 196 380 | 137 | 284
FL, EL, AN 190 340 140 250
LH20  |GL, HL, BN | 270 490 | 200 | 360
FL, EL, AN 210 390 150 290
LH25 |GL, HL, BN 300 570 | 220 410
AN 220 410 160 300
LH30 FL, EL 270 490 190 360
GL, HL, BN 370 680 270 490
LH35 FL, EL, AN 310 570 220 400
GL, HL, BN 440 810 310 580
LH45 FL, EL, AN 410 760 290 550
GL, HL, BN 530 980 380 710
LH55 FL, EL, AN 500 930 350 660
GL, HL, BN 650 1190 450 850
LH65 FL, EL, AN 590 1090 410 770
GL, HL, BN 820 1510 560 160
Steifigkeit bei LS-Serie Einheit: N/pm
Fihrungs-| Wagen- senkrecht waagerecht
gréBe bauart Vorspannklasse | Vorspannklasse
Z1 Z3 Z1 Z3
CL, KL 80 150 60 110
LS15  |AL FL EL 130 | 240 90 170
1S20 CL, KL 110 190 80 140
AL, FL, EL 150 290 110 210
LS25 CL, KL 130 240 90 180
AL, FL, EL 210 380 150 280
1S30 CL, KL 150 280 110 210
AL, FL, EL 260 470 190 350
CL, KL 180 340
LS35  |aL, FL, EL 310 | 560 | 220 | 410

Steifigkeit bei SH-Serie Einheit: N/pm
Fdhrungs-| Wagen- senkrecht waagerecht
gréBe bauart  |yorspannklasse |Vorspannklasse
Z1 Z3 Z1 Z3
SH15 AN, EL, FL 127 215 88 166
BN, GL, HL 186 333 137 264
SH20 AN, EL, FL 157 274 127 225
BN, GL, HL 235 421 186 343
SH25 AN, AL, EL,FL | 186 343 137 255
BN, BL, GL,HL | 284 529 196 382
AN, AL 196 363 137 265
SH30 [EL, FL 245 441 176 323
BN, BL, GL, HL | 333 627 235 451
SH35 AN, AL, EL,FL | 294 529 205 382
BN, BL, GL, HL | 411 755 284 529
Steifigkeit bei SS-Serie Einheit: N/um
Flhrungs- | Wagen- senkrecht waagerecht
groBe bauart  |yorspannklasse | Vorspannklasse
Z1 Z3 Z1 Z3
sS15 AL, EL, FL 118 216 88 157
CL, JL, KL 69 127 49 88
SS20 AL, EL, FL 147 255 108 186
CL, JL, KL 88 157 59 118
SS25 AL, EL, FL 196 353 137 255
CL, JL, KL 108 206 78 147
3330 AL, EL, FL 245 441 176 323
CL, JL, KL 127 235 98 176
5335 AL, EL, FL 284 539 205 392
CL, JL, KL 166 304 117 225
Steifigkeit bei LW-Serie Einheit: N/um
FUhrungs- | Vorspann-
gréBe klasse Z1
LW17L 140
LW21E 170
LW27EL 220
LW35EL 290
LW50EL 350
Werte gelten in waagerechter
und senkrechter Richtung.
Maximale Verfahrgeschwindigkeit Einheit: m/s

Die maximale Verfahrgeschwindigkeit betragt bei

Type Vinex

LH, LS 25
LW

SH, SS 5
TS 2,5
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Konstruktionshinweise und Montage

Fur die richtige Auswahl der Flihrungen wurden bereits
unter den Punkten ,Aufbau und Anwendungsbereiche”,
»Genauigkeit“ sowie ,Vorspannung und Steifigkeit”
einige Hinweise gegeben. Zur Ermittlung der richtigen
GroBe sehen Sie bitte unter dem Punkt ,,Berechnung®.

Der Einbau der Fihrungsschienen erfolgt normaler-
weise als Leistenpaar. Eine Ausnahme bildet hier die
FlUhrungstype LW. Diese Type ist flir den Einbau als
Einzelschiene vorgesehen. Bei paarweisem Einbau sollte
man in erster Linie den normalen Aufbau, wie in nach-
folgender Abbildung (1) dargestellt, wahlen, wobei es fir
die Ausflihrung der seitlichen Anlage flur Schiene und
Wagen mehrere Méglichkeiten gibt. Der Grundaufbau
sollte aber wenn mdglich so aussehen, daB3 die Schienen
auf einer ebenen Unterlage (Maschinengestell) im ge-
wlnschten Abstand nebeneinander aufgeschraubt sind
und der Tisch, der an der Unterseite eben bearbeitet ist
auf die Fihrungswagen aufgelegt und verschraubt wird.

Diese Anordnung kann natirlich auch bei einem vertikal
arbeitenden Tisch um 90° gegenliber der Querachse
oder bei einem seitlich arbeitenden Tisch um 90°
gegenlber der Langsachse geschwenkt angebaut
werden. Nach Méglichkeit sollten solche Aufbauformen
vermieden werden, bei denen die Fihrungen um 90°
gedreht (Abb. 2) gegeniiberliegend eingebaut sind. Dies
erfordert eine unndtig genaue und schwierige Bearbei-
tung von Maschinengestell und Tisch und kann leicht
zu Verspannungen und damit Uberbeanspruchungen
der FUhrungen flihren. Méglich, aber auch nicht sehr zu
empfehlen, sind Aufbauarten entsprechend Abb. 3.

In Bezug auf die Anlagekanten fir Schiene und Wagen
sind die folgenden Anordnungen mdglich.

1. Zwei parallel bearbeitete Anlagekanten auf dem
Maschinenbett und eine Anlagekante fiir die beiden
FUhrungswagen einer Schiene am Maschinentisch.
Es kdnnen zusatzlich geeignete AnpreBvorrichtungen
(Abb. 4) fur Schiene und Wagen angebracht werden.
Ebenso ist es aber auch méglich, die Schienen beim
Anziehen der Schrauben z.B. mit einer Schraubzwin-
ge gegen die Anlagekante zu pressen.

2 .Eine bearbeitete Anlagekante auf dem Maschinenbett
und falls erforderlich eine Anlagekante am Maschie-
nentisch. Die zweite Schiene wird dann wie spater
beschrieben parallel zur ersten Schiene ausgerichtet
und befestigt.

3. Beide Schienen werden nur auf dem Maschinenbett
verschraubt und eventuell zusatzlich verstiftet.

Grundsétzlich reicht im Normalfall, bei ausreichendem
Anzugsmoment der Schrauben (Klasse 8.8 mit entspre-
chend hoher Vorspannung), die Haftreibung zwischen
Schiene und Auflage bzw. zwischen Wagen und Tisch
um Seitenkrafte aufzunehmen. Im Zweifelsfall, z.B. bei
seitlichen Fuhrungen, ist eine Nachrechnung erforder-
lich. Es kénnen dann gegebenenfalls Schrauben einer
hdheren Festigkeitsklasse verwendet werden.

Bei seitlich angebrachten Schienen, sollte, falls eine
Anlagekante verwendet wird, diese an der Unterseite der
oberen Schiene angebracht werden, da an der oberen
Schiene infolge der Abhebekraft aus dem Kippmoment
die Schraube belastet wird und so nicht mehr die volle
Vorspannungskraft zur Erzeugung von ReibschluB3 zur
Verfiigung steht.

Angaben Uber die empfohlene Hohe der Anlagekanten fir
Schiene und Wagen kénnen den nachfolgenden Tabellen
entnommen werden.

) Ny

. Z Lk
//////r//% N7

Anlagekante fir die Schiene Anlagekante fir den Wagen

Zwischenlage

Andriickleiste

Hauptfihrung
(Referenzschiene)

Empfohlener Aufbau

Anlageflache 2Zwischenlage

+ }
| | I
| Tisch | |
T T T

]{SLI Maschinengestell
Nebenfiihrung . KL-Markierung -
Anlageflache Nebenfiihrung Hauptfiihrung

(Referenzschiene)

Dieser Aufbau wird nicht empfohlen

Hauptfiihrung
(Referenzschiene)

nicht empfehlenswert

Abbildung 1
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Bordhéhen und Kantenradius fiir

die Serien LH und LS Einheit: mm

Linearfihrung | Kantenradius |Anlagekante |Anlagekante
GroBe Schiene HS | Wagen HW

15 0,5 4 4

20 0,5 4,5 5

25 0,5 5 5

30 0,5 6 6

35 0,5 6 6

45 0,7 8 8

55 0,7 10 10

65 1,0 11 11

Bordhdhen und Kantenradius fir die Serie LW kénnen
aufgrund der in den Tabellen angegebenen MaBe E und
T festgelegt werden.

Die Ebenheit der Auflageflachen sowie die Parallelitat
der Anlagekanten bzw. die Mindestparallelitat fur die
zweite Schiene sind abhangig von der verwendeten
Flahrungstype sowie von der geforderten Genauigkeit
der Maschine. Bei den Serien LH und LS kann auch eine
Montage der Schienen auf einer unbearbeiteten glatten
SchweiBkonstruktion erfolgen, wenn die geforderte
Genauigkeit der Maschine bzw. der Transporteinrichtung
dies zulaBt. Diese beiden Fuhrungstypen sind aufgrund
ihrer Kugelanordnung in X-Ausfiihrung nicht so emp-
findlich gegen Verkippungen. Es kénnen daher die in
nachfolgender Tabelle angegebenen Werte flir e1 und e2
zugelassen werden.

el

200

Zulassige Parallelitatsabweichung

der Serien LH, SH Einheit: um

Vor- FiihrungsgroBe

L spannung |H15 |H20 |H25 |H30 |H35 | H45 | H55 | HE5

Parallelitats- 20,27 22 |30 |40 45 55 65 80 | 110
abweichungel | Z1,Z2Z 18 20 25 30 35 45 55 70

Z3 13 |15 |20 25 30 40 | 45 | 60
Hohenab- 20, 2T 375 um /500 mm
weichunge2 | Z1,7Z,73 330 um /500 mm

Zulassige Parallelitdgtsabweichung

fur Serien LS, SS Einheit: pm
Toleranz Vor- FihrungsgroBe
spannung S15 | S20 | S25 | S30 | S35
Parallelitats- 20,71 20 22 30 35 40
abweichungel | 71,727 15 17 20 25 30
73 12 15 15 20 25
Hohenab- 20,71 375 um /500 mm
weichung €2 | Z1,7Z,73 330 ym /500 mm

Bei Einhaltung der vorgenannten Parallelitats- bzw.
Verkippungswerte wird bei einer Wagenbelastung in
Hohe von 10% der dynamischen Tragzahl noch eine
rechnerische Lebensdauer von 5000 km erreicht. Da
sich der Wert e2 auf den Verkippungswinkel bezieht, ist
bei einem anderen Schienenabstand eine Umrechnung
erforderlich.

Es sei noch einmal darauf hingewiesen, daB die Fiih-
rungsschienen je nach Genauigkeitsklasse eine sehr
hohe Parallelitdt zwischen Kugellaufbahn und Auf- bzw.
Anlageflache aufweisen. Die Geradheit und Ebenheit der
Bewegung aber auch in hohem MaBe von den Auf- und
Anlageflachen abhangen, da sich die Schienen beim
Anziehen der Schrauben an diese anlegen.

Zulassige Parallelitatsabweichung

der Serie RA Einheit: um
FlhrungsgroBe
Toleranzart 35 45 55
Parallelitdtsabweichung e1 6 9 10
Hohenabweichung e2 70 ym /500 mm

Zulassige Parallelitatsabweichung

der Serie TS Einheit: pm
FihrungsgroBe
Toleranzart 15, 20. 25, 30, 35
Parallelitatsabweichung e1 100
Hohenabweichung e2 500 pm /500 mm

Aus Sicherheitsgriinden sollte man bei gréBeren seitlich
angebauten Tischen auch daran denken, daB bei einer
Kollision oder bei einer sonstigen Beschadigung der Um-
lenkkappe Kugeln aus dem Wagen austreten kénnten und
so, zumindest in dem theoretischen Fall daB dies bei beiden
oberen Wagen passiert, der Tisch abkippen kénnte.

Hier bieten Stahlabstreifer einen gewissen Schutz der Um-
lenkkappen. Dies gilt auch bei hdngender Anordnung eines
Tisches oder anderer Bauteile mit Linearfihrungen.

Falls absolute Sicherheit gefordert wird, ist ein zuséatzliches
Formstiick, welches am Tisch separat angeschraubt wird
und formschlissig die Schiene umfaBt, notwendig.

Schmierprobleme konnen auftreten wenn seitlich ange-
brachte Tische mit Ol geschmiert werden.

Es hat sich gezeigt, daB bei Querlage des Filhrungswagens
das Schmierdl hauptsachlich in die unteren Schmierkanéle
abflieBt, so daB die obenliegenden Kugelreihen nicht aus-
reichend mit Schmierstoff versorgt werden. Es ist méglich,
von einer Seite des FUhrungswagens die beiden unteren
Kugelreihen mit Ol zu versorgen und von der anderen Sei-
teaus die beiden oberen Kugelreihen. Der Fllhrungswagen
benétigt in diesem Falle zwei Olanschliisse. Bitte weisen
Sie bei der Bestellung darauf hin.

Bei Fettschmierung ist diese MaBnahme nicht erforderlich.
Ebenso ist bei Normallage des Filhrungswagens mit Ol-
schmierung selbstverstandlich eine solche MaBnahme auch

nicht erforderlich.
11
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NSK Fuhrungsschienen sind zwar durch die stirnseitig
vorhandenen Gummiabstreifer und die untenliegenden
Spaltdichtungen gut vor normalem Schmutzanfall
geschitzt. Jedoch sollten bei Anfall von Spanen oder
sonstiger starker Verschmutzung z.B. Holz oder Gesteins-
staub die FUhrungswagen mit zusatzlichen Stahlabstreifern
versehen werden (sehen Sie bitte Zubehor). Ebenfalls
sollten in solchen Fallen die Schraubenbohrungen in den
Flhrungsschienen mit Messingstopfen (Zubehor) versehen
werden. Zusatzlich ist eine Abdeckung des Maschinen-
bettes erforderlich. Fur Schienen der LH-Serie sind auch
Faltenbélge lieferbar.

Die Montage von Linearfihrungen erfolgt normalerweise
in der Form, daB die kompletten Fiihrungsschienen auf
das Maschinengestell aufgeschraubt und ausgerichtet
werden und anschlieBend der Maschinentisch auf die
FUhrungswagen aufgesetzt wird. Andere Montageformen,
wie z.B. das Aufschieben des Tisches mit den montierten
FUhrungswagen auf die am Maschinenbett montierten
FUhrungsschienen sind nur sehr schwer mdglich.

@ @ @ @

Montage-Platte

o

Aufbau zur Messung der Parallelitat

Von Komplettflihrungen (alle Serien auBer LS und LH in
Normalausfiihrung) sollten die Flihrungswagen zur Montage
der Schienen nach Mdglichkeit nicht von der Schiene abge-
zogen werden. Ist dies dennoch erforderlich, so miissen
unbedingt die Pfeile auf dem FUhrungswagen und die Lage
der Anlageflachen beachtet werden. Die Flihrungswagen
sollten dann auf eine Montageschiene aufgeschoben
werden, da bei einigen Flhrungstypen sonst Kugeln
herausfallen kénnen.
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Eine groBe Bedeutung kommt bei der Montage dem
Ausrichten der Schienen zu. Sind am Maschinengestell
beidseitig genau bearbeitete Anlagekanten fiir die Schienen
angebracht, so werden die Flihrungsschienen nur mit der
durch eine Langsnut gekennzeichneten Anlageseite an
diese Kante angelegt und verschraubt. Wobei daflr gesorgt
werden muB, daB die Schienen beim Anziehen der Schrau-
ben gegen die Anlagekante gepreB3t werden.

Ist nur fUr eine Schiene eine Anlagekante vorhanden, so
wird die erste Schiene in der beschriebenen Form montiert.
Die zweite Schiene kann zu der ersten ausgerichtet werden,
indem man die beiden Fihrungswagen der ersten Schiene
eine Montageplatte aufschraubt (bei groBerem Schienen-
abstand auf der zweiten Schiene aufliegen lassen) und

von hier aus die zweite Schiene mit einer MeBuhr an der
Anlageseite (Nut) dieser Schiene abféahrt und die Schrauben
dieser Schiene dann nacheinander anzieht.

Eine zweite Méglichkeit zur Ausrichtung der zweiten Schie-
ne besteht darin, daB man die zweite Schiene nur grob

(= 0,2 mm/m) ausrichtet und leicht anschraubt. Man setzt
dann den Tisch auf das Schienenpaar auf und verschraubt
die Wagen der ersten Schiene sowie einen Wagen der zwei-
ten Schiene fest an diesem. AnschlieBend fahrt man die
Gesamtschienenlange mit dem Tisch ab und verschraubt
hierbei nacheinander die zweite Schiene. Danach wird der
Tisch wieder in die Ausgangsposition zurtickgefahren und
dann die Schrauben des vierten Wagens auch angezogen.
Durch Verschieben des Tisches ist dann nochmals zu
prifen, ob irgendwo schwere Stellen auftreten. An dieser
Stelle ist dann ein Nachrichten erforderlich.

Ist keine Anlagekante auf dem Maschinengestell vorhan-
den, so kann die erste Schiene im einfachsten Falle auf

das Bett aufgelegt und verschraubt werden, wobei eine
mdglicherweise in gewissem Rahmen vorhandene Krim-
mung der Schiene hingenommen wird. Andernfalls wird
diese Schiene mit Hilfe eines Lasers oder eines Fluchtfern-
rohres genau in ihrer Geradheit ausgerichtet. Fur Fiihrungen
mit ungeordneter Bedeutung kann ohne weiteres die erste
Methode angewandt werden. Die zweite Schiene wird dann
wie zuvor beschrieben ausgerichtet.
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Schmierung

Werkseitig sind NSK-Linearflihrungen der Serien LH, LS,
SH, SS und LW mit dem Fett Shell Alvania RS gefullt.
AuBer bei der kombinierbaren Ausfihrung der Serien LH
und LS sind bei groBeren Bestellungen auch Abspra-
chen Uber die Flllung mit anderen Fettsorten méglich.

Eine Uberpriifung des Fettes, beispielsweise nach
Verschmutzungen durch Spéne 0.4., sollte alle 3 bis 6
Monate erfolgen. Ein Nachfetten ist in der Regel einmal
jahrlich, spéatestens aber nach 3000 km Laufleistung
erforderlich.

Durch den Einsatz des selbstschmierenden NSK
K1-Schmiereinheit kann in vielen Fallen eine Wartungs-
freiheit erreicht werden. Das synthetische Grundma-
terial dieser Schmiereinheit enthélt in seinen Poren
Schmiermittel, das bei Bewegung des Filhrungswagens
kontinuierlich abgegeben wird und somit eine Langzeit-
schmierung gewébhrleistet.

Die K1-Schmiereinheiten werden zwischen den Umlenk-
kappen und den Abstreifern stirnseitig an die Flihrungs-
wagen montiert.

Weitere Informationen entnehmen Sie bitte dem
Katalogteil ,NSK K1-Schmiereinheit und Zubehor fir
Linearfihrungen®.

Grundsétzlich ist auch eine Olschmierung méglich.

In diesem Falle sollte aber der AnschluB an eine

zentrale Schmieranlage erfolgen. Fur den AnschluB3 der
Olleitungen kénnen die Schmiernippel oder auch die
VerschluBschraube an der gegeniberliegenden Seite he-
rausgeschraubt und durch AnschluBteile (siehe Zubehor)
ersetzt werden.

Ebenso kdnnen Sie bei den Wagenbauarten AN, AL,

CL und BN der LH- und LS-Serie auch die seitlich
vorgesehenen Schmierbohrungen zum Einschrauben
der AnschluBteile genutzt werden. Dies muB aber bei der
Bestellung angegeben werden, da die seitlichen Boh-
rungen hierzu vorbereitet werden missen. Bitte geben
Sie uns entsprechend der nachfolgenden Abbildung

die vorgesehene Lage des Schmieranschlusses genau
bekannt.

Ebenfalls ist auch bei den vorgenannten Wagenbauarten
ein seitliches Anbringen der Schmiernippel méglich. Dies
ist insbesondere bei der Verwendung von Faltenbalgen
bei der LH-Serie zu empfehlen. Hier bitte auch die
genaue Lage des Schmiernippels bei der Bestellung
angeben.

Um bei AnschluB an eine Zentralschmieranlage die
Einschraubgewinde in den Plastikendkappen der
FUhrungs-wagen durch evtl. dynamische Kréfte aus
den Olschlauchen nicht zu stark zu belasten, empfehlen
wir eine Stltzstelle in Form eines Rohrverbinders (z. B.
Fa. Vogel Best.-Nr. 504004) oder als Verteiler z. B. ein
T-Stick (Fa. Vogel 504045) an einer geeigneten Stelle
des Maschinentisches anzubrigen. An dieser Stelle sollte
auch bei den kleineren Schlauchquerschnitten

@ 2,5 auf einen gréBeren Schlauch- oder Rohrquer-
schnitt ibergegangen werden.

Bei querliegenden Flihrungen (90° gegeniiber Nor-
mallange gedreht) kénnen bei Olschmierung Schwie-
rigkeiten auftreten, wie im vorhergehenden Kapitel
beschrieben.

evtl. Statzpunkt mit
~ Reduzierung am
Anlageseite (mit Kerbe) Maschinentisch

= Seite 1

Seite 1 links Seite 2 rechts

H

- _g;ﬁ_Seite 2 links

Seite 1 rechts

Position des Schmieranschlusses am Fiihrungswagen
(nur wenn seitliche Anschliisse angebracht werden sollen)

13
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Beispiel zu Auswahl einer Linearfihrung
basierend auf Last je Fihrungswagen

Im Beispiel wird ein Fihrungswagen fir einen einachsi-
gen Tisch ausgewahlt (siehe untenstehende Zeichnung).
Es wird eine LH-AN Type der LH-Serie gewahlt.

Gewicht des Tisches W

mit Koordinaten: 500N,( O, 0,-)
Kraft F; mit Koordinaten: 2500 N, ( 100, 120, —)
Kraft F, mit Koordinaten: 1000 N, ( 0, 180, —)

Da ausschlieBlich vertikale Druckkréfte vorliegen wird die Z-
Koordinate nicht beriicksichtigt.

Die Formel ,Falls vertikale Lasten vorliegen® ist zu benutzten:

k.. Ko Yo O]l
PO Ly L, 300| ' |300
AuBerdem
100 120
Kpt= =—— + ——=0,73
300 300
0 180
Kpp= =—— + ——=06
300 300

Lebensdauer und Tragzahl

1. Lebensdauer

Auch unter geeigneten Betriebsbedingungen kann sich der
Zustand einer Linearfiihrung mit zunehmendem Betrieb
verschlechtern, dies kann schlieBlich zur Unbrauchbarkeit
fUhren. Haupteinfllisse auf die Lebensdauer sind die Ermu-
dung des Werkstoffes (Pittingbildung) und die mechanische
Abnutzung.

2. Nominelle Lebensdauer

Wird die Linearfiihrung unter Last betrieben, sind Walzkor-
per und Fihrungsbahnen sich wiederholenden Belastungen
ausgesetzt. Diese kdnnen Ermidungen im Werkstoff
herbeifiihren, was schlieBlich zur Bildung von Pittings
fuhren kann. Pittings sind kleine Werkstoffausbrtiche an den
FUhrungsbahnen.

Die Lebensdauer von Linearfihrungen unterliegt einer
starken statistischen Streuung, selbst wenn Sie derselben
Produktionscharge entstammen und unter exakt gleichen
Bedingungen betrieben werden. Die Ursache hierfir ist die
Streuung in der Ermudung der Werkstoffe.

Die ,,nominelle Lebensdauer” ist der zurlickgelegte Weg, den
90% der Linearfiihrungen eines Typs ohne Pittingbildung
erreichen, wenn sie unter den gleichen Bedingungen betrie-
ben werden. Die Lebensdauer kann sowohl als Weg (km) als
auch in Stunden angegeben werden. Dies setzt allerdings die
Kenntnis der mittleren Verfahrgeschwindigkeit voraus.
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Die Last je Fihrungswagen P erhéalt man wie folgt.
F Ky F
P2yt 275

W+F1+F2 Kpo'W+Kp1'F1+Kp2'F2
= +

2 >
500 + 2500 + 1000
4
0 x 500 + 0,73 x 2500 + 0,6 x 1000
* 2
= 2212,5 (N)

Die passende GroBe liegt um die 30 fir LH und LS Typen
gemaB Abb. Uberpriifen Sie die GroBe (Modellnummer) in
Kapitel 2 ,Linearfirungen LH-Serie"“. Die korrekte GréBe der
Linearfiihrung ist LH30AN.

Berechnen Sie die Lebensdauer

fiy-C >3
fw - Fm

50 1 x 31000 \?
= X —
1,2 x2212,5

= 79590 km
unter den Bedingungen:

fy : Hartekoeffizient — 1

fw : Lastkoeffizient — 1.2

C : Dynamische Tragzahl - LH30AN = 31000 N
Fn: P=2212,5N

L=50><<

3. Gednderte dynamische Tragzahl gemas ISO

NSK gibt die Tragzahlen gemaB FDIS (Final Draft Inter-
national Standard) der ISO-Norm an. Die angegebenen
Tragzahlen entsprechen folgenden ISO-Normen:

e Dynamische Tragzahl:  ISO/FDIS 14728-1

e Statische Tragzahl: ISO/DFIS 14728-2

4. Dynamische Tragzahl

¢ Die dynamische Tragzahl ist ein MaB fir die Belastbarkeit
einer Linearfihrung. Sie definiert eine Last deren Wirkrich-
tung und Betrag konstant ist und unter der eine nominelle
Lebensdauer von 100 km erzielt wird.

¢ Bei Linearfihrungen ist diese Wirkrichtung als senkrechter
Druck auf die Mitte eines Fihrungswagens definiert.

¢ Die dynamischen Tragzahlen C sind unter den Kapiteln 2
bis 9 aufgelistet.

e NSK bezieht die dynamischen Tragzahlen auf 50 km zu-
riickgelegten Weges, Rollenfihrungen beziehen sich auf
100 km. Einige andere Linearfliihrungshersteller in Europa
und USA beziehen sie indessen auf 100 km.

¢ Mit den nachfolgenden Formeln kann eine Umrechung
unserer dynamischen Tragzahlen Csq auf die Basis von
100 km (Csgg) erfolgen.

Kugelgelagerte Fihrungswagen:  Cqgp = Cs¢/1,26
Rollengelagerte Fiihrungswagen: Cygg = C50/1,23
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5. Berechnung der nominellen Lebensdauer

e Die nominelle Lebensdauer ,L“ kann mittels der dyna-
mischen Tragzahl ,,C* und der tatsachlich wirkenden Last
+F* auf den Fihrungswagen gemaB nachfolgender Formel
berechnet werden.

()

Kugelgelagerte Fihrungswagen: L =50 x ?

L: Nominelle Lebensdauer (km)

Cso: Dynamische Tragzahl (N) fir 50km

F: Last auf Fihrungswagen (N)
(dynamisch &quivalente Last)

e Die nominelle Lebensdauer bezogen auf 100 km wird mit
nachfolgenden Formeln unter Verwendung der
dynamischen Tragzahl C1qg berechnet.

) C100 '8
Rollengelagerte Fihrungswagen: L =100 x | —
F

L: Nominelle Lebensdauer (km)

Ci00:  Dynamische Tragzahl (N) fir 100km

F: Last auf Fihrungswagen (N)
(dynamisch &quivalente Last)

6. Dynamisch dquivalente Belastung

¢ Reale Lasten auf den Flhrungswagen kénnen jedoch
aus allen Richtungen (von oben, unten , rechts oder links)
wirken und auch Drehmomente kénnen am Fihrungs-
wagen wirken. Haufig liegen mehrere dieser Belastungen
gleichzeitig vor, meist &ndern sich Wert und Richtung der
Lasten auch zeitlich. Ein derartig veranderliches Lastkol-
lektiv kann nicht direkt zur Berechnung der nominalen
Lebensdauer herangezogen werden. Es muB in eine
fiktive Last konstanten Betrags umgerechnet werden, die
eine vergleichbare nominelle Lebendauer erzielen wirde.
Diese fiktive Last nennt man ,dynamisch &quivalente
Belastung”.

7. Statische Tragzahl

e Wirkt eine groBe Last oder kurzzeitig ein starker Impuls
auf eine Linearfiihrung so kann es zu permanenten
Verformungen der Wélzkérper und der Filhrungsbahnen
kommen. Werden diese Verformungen zu groB ist ein
préziser und sanfter Betrieb nicht mehr mdéglich.

¢ Die statische Tragzahl ist definiert als Last die eine
verbleibende Verformung erzeugt (Walzkorper + Fiih-
rungsbahnen) die 0,0001 mal dem Durchmesser des
Walzkérpers entspricht.

¢ Bei Linearfiihrungen ist diese Wirkrichtung als senkrechter
Druck auf die Mitte eines Fihrungswagens definiert.

¢ Die Werte der statischen Tragzahlen Cg finden Sie in den
Kapiteln 2 bis 7.

8. Statische Momente

e In der Regel werden NSK Linearfiihrungen aus zwei Fiih-
rungsschienen und vier Flihrungswagen zu einer Achse
zusammengesetzt. Bei einigen Betriebsbedingungen
muB eine Belastung mit statischen Momenten beachtet
werden. ,Mg“ ist die Obergrenze der statischen Momente
fur derartige Belastungsfalle. Sie finden diese aufgelistet
in den Kapiteln 2 bis 7.

9. Die Tragzahl nach Lastrichtung

¢ Die Tragzahlen sind als senkrechte Druckkraft auf den
FUhrungswagen definiert und werden in den Tabellen als
dynamische Tragzahl C und statische Tagzahl Cqy gefiihrt.

Die reale Last auf einen Fihrungswagen kann jedoch auch
als Zug vorliegen und/oder horizontale Komponenten
beinhalten. In diesen Fallen muB die Tragzahl korrigiert
werden, wie in der folgenden Tabelle gezeigt.

Dynamische Tragzahl Statische Tragzahl
Lastrichtung Lastrichtung
Serie Zug , Druck | Seitlich | Zug Druck | Seitlich
LH, LS, LW C C 088C |0,75Cy| Cp |0,63Cy

(10) Berechnung der dynamisch dquivalenten Last

Ist die Last auf den Fuhrungswagen zeitlich verénderlich,
muB eine (konstante) dynamisch aquivalente Last berechnet
werden, die dieselbe Lebensdauer wie die verénderliche Last
verursachen wirde. Ist die Last konstant kann Sie natirlich
direkt benutzt werden.

Schrittweise konstante Last

zurickaeleater Weg

Weg Uber den die dynamisch aquivalente Last Fy wirkt: L4
Weg Uber den die dynamisch aquivalente Last F» wirkt: Lo
Weg Uber den die dynamisch &quivalente Last F3 wirkt: L3

Weg Uber den die dynamisch aquivalente Last F,, wirkt: L,

Nun kann die dynamisch aquivalente Last F,,, gemaB folgender
Formel berechnet werden.

.
szs'\/T(F13L1 +FR Lo+ ..., +FLy)

Fn: Dynamisch aquivalente Last zur verénderlichen Last (N)
L: zuriickgelegter Weg (X L,,)
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11. Weitere Koeffizienten

a) Lastfaktor

¢ Tatsachlich kann die Belastung eines FUhrungswagens
deutlich groBer sein als berechnet. Hier spielen weitere
Einflisse wie Schwingungen und StoBbelastungen
eine Rolle.

e Daher mUssen bei einer Lastberechnung auf den Fih-
rungswagen auch die Lastfaktoren aus nachstehender
Tabelle berilicksichtigt werden.

Lastfaktoren fyy

StoBe/Schwingungen Lastfaktor
Keine externen StéBe/

. 1,0~15
Schwingungen
Externe StoBe/ 15-20
Schwingungen vorhanden ’ ’
Starkg externe StoBe/ 20~30
Schwingungen

b) Hartekoeffizient

Zur optimalen Funktion von Linearfihrungen missen
sowohl Walzkérper als auch Flihrungsbahnen eine Harte
von HRC58 bis 62 bei einer ausreichenden Hartetiefe
aufweisen.

Diesen Anspruch erfillen die Linearfihrungen von NSK.
Daher muB ein Hartekoeffizient normalerweise nicht
berlicksichtigt werden. Nur bei Linearfihrungen aus
Sonderwerkstoffen (Kundenanforderung) mit einer Harte
unter HRC 58 sind nachfolgende Korrekturformeln zu
benutzen.

Ch
CoH

fy-C
fiy - Co

Ch: Dynamische Tragzahl durch Hértkoeffizient korrigiert
fy: Hartekoeffizient (siehe Abbildung. 1I-3.6)
Con:Statische Tragzahl durch Hartkoeffizient korrigiert
fiy: Statischer Hartekoeffizient (siehe folgende Abbildung)

Hartekoeffizient
1.0
\
0.8
WERY
[}
N 06
g \ fu
2 04
%
fu'
0.2 -
\\:

RockwellC 60 55 50 45 40 35 30 25 20

V' k 1 n 1 n 1 n 1 n 1
ICKeIS 200 600 500 400 300
Harte
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12. Berechnung der nominellen Lebensdauer

Lebensdauerberechnungsformel bei Hubbewegung und
normaler Schmierung. Die nachfolgenden Beziehungen
gelten zwischen aquivalenter dynamischer Last auf

den FUhrungswagen F,,, (N), der dynamischen Tragzahl
(lastrichtungsabhangig) C (N), und nomineller Lebens-
dauer L (km).

n

fy-C
M-ﬂ)

L:50x<

FUhrungswagen mit Kugel als Walzkérper:n = 3

Fihrungswagen mit Rolle als Walzkérper: n = 10/3

fi: Hartekoeffizient
f: Lastfaktor
Fn: dynamisch &quivalente Last

Benutzen Sie die dynamische Tragzahl C um die nomi-
nelle Lebensdauer zu berechnen.

Hinweis: Benutzen Sie nicht die statische Tragzahl
Cy, oder die statischen Momente Mgg, Mpg oder Myg.

Lebensdauer eines gesamten Filihrungssystemes

Ist eine FUhrungsachse aus mehreren Fihrungswagen
und -schienen zusammengesetzt (z.B. einachsiger
Tisch), ist die Lebensdauer der gesamten Einheit iden-
tisch mit der der Einzelkomponente mit der kirzesten
Lebensdauer. Siehe Beispiel in der folgenden Abbildung.
Ist ,FUhrungswagen A“ jener mit der groBten dynamisch
aquivalenten Last, oder ist

,,Fulhrungswagen A“ jener milt der
| | | geringsten Lebensdauer, so ist die
C—{c]—o[—7 | Lebensdauer der Flhrungsachse

dieselbe wie die von ,,Flhrungs-
wagen A“.



1. Technische Beschreibung Linearfihrungen (%

13. Uberpriifung der statischen Last
a) Uberpriifen mittels statischer Tragzahl
o Uberpriifen Sie die maximal zuléssige statische Last

Pg auf den Fihrungswagen. Diese errechnet sich aus
statischer Tragzahl Cy und statischem Lastfaktor .

Ist die &quivalente statische Last Py aus horizontaler

Last F, und vertikaler Last Fg zusammengesetzt, so

nutzen Sie nachfolgende Formeln.

Far LH, LS, LW Serie:

Falls Druck und horizontale Lasten kombiniert aufteten
Po=F,+ 1,59 Fg

Falls Zug und horizontale Lasten kombiniert auftreten

Po=1,34 F, + 1,59 Fq

Nachfolgende Tabelle zeigt Empfehlungen fir fg bei
allgemeinen industriellen Anwendungen.

e Die statische Tragzahl entspricht nicht der Last, die
Walzkdrper, Fihrungen oder Fihrungswagen zerstdren
wurde. Die Wélzkérper kdnnen mehr als 7 mal héhere
Lasten aushalten. Das ist im Allgemeinen ausreichend
als Sicherheit gegen Zerstérung von Maschinen.

¢ Insbesondere wenn die Linearflihrung auf dem Kopf
stehend montiert ist, ist die Festigkeit der Schrauben,
die Schienen und Fuhrungswagen halten, immens
wichtig fur die gesamte Einheit. Festigkeit und Werk-
stoff der Schrauben muissen sorgféltig ausgewahlt
werden.

b) Uberpriifen des statischen Moments

Uberpriifen Sie das max. zuldssige statische Moment
Mg das sich aus statischem Moment Mpg und dem
statischen Lastfaktor fg errechnet.

Falls mehr als eine Momentbelastung vorliegt (Kom-

bination von Momenten aus mehreren Richtungen) so
kontaktieren Sie bitte NSK.

Richtungen von Momentbelastungen

Nickmoment Mpro

%Mno Rollmoment

=

Myo
Giermoment

Betriebsbedingungen fs
Normaler Betrieb 1~2
Betrieb unter Schwingungen/ 15-.3
StoBen ’
Sonderausfiihrungen

Fiir Reinraumeinsatz

Wenn Linearfihrungen, Kugellager oder Kugelgewin-
detriebe im Reinraum eingesetzt werden, so ist es
besonders wichtig, daB die dort zu bearbeitenden Teile,
wie zum Beispiel Wafer, nicht durch austretenden Olne-
bel oder zerstdubtes Fett verunreinigt werden. NSK hat
daher das Reinraumfett LG2 entwickelt, welches sich
besonders durch seine geringe Zerstdubungsneigung
auszeichnet.

Fiir Hochvakuum- oder Hochtemperatureinsatz

Fir beide Anwendungsfalle sind die FihrungsgroBen
LH20, LH35 und LH55 (weitere Typen auf Nachfrage)
mit Umlenkkappen aus Edelstahl kurzfristig lieferbar.

Es werden hierbei keinerlei Bauteile aus Kunststoff ver-
wendet. Wenn in solchen Féllen keinerlei konventionelle
Schmierung méglich ist kdnnen auch Fihrungen mit
versilberter Oberflache (nur bei Serien) geliefert werden.
NSK hat hiermit bereits gute Erfahrungen gemacht.

Fiir Hochgeschwindigkeitseinsatz

Bei Einsatz im Hochgeschwindigkeitsbereich kénnen
FUhrungswagen mit Umlenkkappen aus einem speziellen
Kunststoff geliefert werden.
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) 2. LH-Serie

Das Wichtigste In Stichworten

Die LH-Serie ist eine Flihrungstype die speziell fir den
Einsatz im Handlingbereich sowie im Vorrichtungsbau
konzipiert wurde. Sie erfillt insbesondere die hier
gestellten Forderungen nach Leichtgéngigkeit und
hoher Tragfahigkeit. Bei dieser Flhrungstype kann
jeder Fihrungswagen spielfrei auf jede beliebige
Schiene aufgesetzt werden. Ebenso ist es méglich, daB
die FUhrungsschienen bis zu jeder beliebigen Lange
aneinandergelegt werden kdnnen. Hierbei ist allerdings
darauf zu achten, daB Schienen mit der Zusatzbezeich-
nung ,L“ an der 12. Stelle verwendet werden, da bei
dieser Ausfiihrung die Schienenenden genauer toleriert
und nicht so stark angefast sind. Fihrungswagen

in verschiedenen Ausfiihrungen erlauben vielfaltige
Einbaumdoglichkeiten sowie eine Anpassung an die Héhe
der Belastung.

Die Fuhrungsschienen sind nur in den Laufbahnen
oberflachengehartet, wéhrend die Wagen komplett
einsatzgehartet sind.

Linearfihrungen dieser Bauart werden meist paarweise
eingesetzt. Um auch den Einsatz auf nicht ganz ebenen
Flachen zu ermdglichen, wurde fir den Aufbau des
Kugelsystems X-Anordnung gewahlt. Dies gestattet eine
gewisse Verkippung des Fuhrungswagens gegenuber
der Schiene ohne daB allzuhohe innere Kréfte auftreten.

Da diese Flihrungstype besonders dafiir geeignet

sein soll hohe Lasten, die senkrecht auf die Schiene
wirken, aufzunehmen, wurde die untere Kugellaufbahn

in gotischem Profil ausgefiihrt. Diese tragt dann bei
héheren Belastungen infolge der Einfederung der oberen
Kugelreihe einen Teil der Last mit, wie in nachfolgender
Skizze dargestellt.

normale Belastung

hohe Belastung

(®)

(A) die beiden Kugelreihen sind in X-Anordnung gegeneinander
verspannt.

(B) bei normaler Belastung tibernimmt nur die obere Kugelreihe
die senkrechte Last.

(C) bei hoherer senkrechter Belastung tibernimmt auch die untere
Kugelreihe infolge der Einfederung der oberen Reihe einen Teil
der Last.
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Die Fihrungswagen sind im Anlieferungszustand mit
Fett Shell Alvania RS geflllt. Die Schmiernippel befinden
sich normalerweise an der Stirnseite der Fihrungswagen
(2. Seite durch Gewindestift verschlossen, umwechseln
mdglich). Es ist aber alternativ auch ein Umbau auf seit-
liche Schmiernippel méglich (bei Bestellung angeben).

Die Stirnseiten und auch die Unterseite sind durch
schleifende Gummidichtungen gut abgedichtet.

Schienen und Wagen werden in der normalen
Ausfiihrung, d.h. Genauigkeitsklasse PC und spielfrei
vorgespannt (wobei Z1 angestrebt wird), ausgeliefert.
Bis einschlieBlich GroBe LH 45 ist die Lieferung mit
erhdhter Vorspannung (Z3 wird angestrebt) mdglich.
Die Fihrungswagen sind im Anlieferungszustand auf
Kunststoffschienen aufgesetzt und werden erst durch
den Kunden auf die Fihrungsschiene aufgeschoben. Die
Flhrungsschienen kdnnen kurzfristig auf jede beliebige
Laénge, bis zu den in den Tabellen angegebenen Maxi-
mallangen abgeschnitten werden.

Grundsatzlich ist auch die Lieferung von LH-FUhrungen
als Komplettfihrung in hdheren Genauigkeitsklassen
und mit genau definierter Vorspannung mdaglich. Wagen
und Schiene werden hierbei montiert und sind eine
zusammengehodrende Einheit.

Fihrungen der LH-Serie kdnnen auch in schwarzver-
chromter Ausfiihrung geliefert werden.

Bis einschlieBlich der GréBe LH30 ist auch die Lieferung
in martensitischem Edelstahl mdglich.



2. LH-Serie (%

Bauart EMZ
WagenanschluB: Gewindebohrung / Durchgangsbohrung

Bauart AN / AL
WagenanschluB: Gewindebohrung

Flhrungsschiene

Bauart GMZ
WagenanschluB: Gewindebohrung / Durchgangsbohrung

Bauart BN / BL
WagenanschluB: Gewindebohrung

19
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2. LH-Serie

Myo

Fiihrungswagen der Bauart EMZ und GMZ

M-ro
/’\
w
4-Mx| B
T T
. NSK @ -
¥ S
K | ,)
H &
4 |
< Yl
E \‘\\::[__;;7)

W2

Fiihrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Fiihrungsschiene siehe Seite 26/27
Der Fiihrungswagen kann von oben mit Schrauben des Gewindes M oder von unten mit Durchgangsschrauben
kleiner Kerndurchmesser Q befestigt werden.

EinbaumaBe Wagenabmessungen
Modell-Nr. (mm) (mm)
H E W, w BxJ L L4 Ji K T Qx/I | M x Steigung x |
EMZ 55 39 4,5 42x 7| M 5x08x7
LAH15 24 4,6 16 47 38 x 30 19,41 8
GMZ 74 58 | 14 42x 7| M 5x08x7

EMZ 69,8 50 5 53x95 M 6x1,0x95

LAH20 30 5 21,5 63 53 x 40 25 | 10
GMzZ 91,8 72 | 16 53x95 M 6x1,0x9,5
EMZ 79 58 6,5 6,8x 10| M 8x1,25x10

LAH25 36 7 23,5 70 57 x 45 29 11
GMZ 107 86 | 20,5 6,8x 10| M 8x1,25x10
EMZ 98,6 72 | 10 85x12| M10x 1,5 % 12

LAH30 42 9 31 90 72 x 52 33 11
GMZ 124,6 98 | 23 85x12| M10x 1,5 x 12
EMZ 109 80 9 86x13| M10x1,5%x 13

LAH35 48 9,5 33 100 82 x 62 38,5| 12
GMZ 143 114 | 26 86x13| M10x1,5%x 13
EMZ 139 105 | 12,5 10,5 x 15| M 12 x 1,75x15

LAH45 60 14 37,5 | 120 | 100 x 80 46 | 13
GMz 171 137 | 28,5 10,5 x 15| M 12 x 1,75x15
EMZ 163 126 | 15,5 12,5 x18| M 14 x2,0 x 18

LAH55 70 15 43,5 | 140 | 116 x 95 55 | 15
GMZ 201 164 | 34,5 12,5 x18| M 14 x2,0 x 18
EMZ 193 147 | 18,5 14,6 x 24| M 16 x 2,0 x 24

LAHG5 90 16 53,5 | 170 142 x 110 74 23
GMz 253 207 | 48,5 14,6 x 24| M 16 x 2,0 x 24
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2. LH-Serie

A

I
A“

Fihrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Fiihrungsschiene siehe Seite 26/27

SchmieranschluB3 Tragzahl zul. stat. Kippmomente Gewicht
(mm) (N) (Nm) (k) Modell-Nr.
T4 N Cayn. Co-stat Mgo Mpo Myo

10 800 20700 108 95 80 0,17 EMZ

@3 mm 4,6 3,3 LAH15
14 600 32 000 166 216 181 0,25 GMZ
17 400 32 500 219 185 155 0,45 EMZ

M 6 x 0,75 5 11 LAH20
23 500 50 500 340 420 355 0,65 GMzZ
25600 46 000 360 320 267 0,63 EMZ

M6 x 0,75 6 11 LAH25
34 500 71 000 555 725 610 0,93 GMzZ
35 500 63 000 490 350 292 1,2 EMZ

M 6 x 0,75 7 11 LAH30
46 000 91 500 870 1030 865 1,6 GMZ
47 500 80 500 950 755 630 1,7 EMZ

M6 x 0,75 8 11 LAH35
61 500 117 000 1380 1530 1280 2,4 GMZ
81 000 140 000 2140 1740 1460 3,0 EMZ

R /g 10 13 LAH45
99 000 187 000 2 860 3 000 2520 3,9 GMZ
119 000 198 000 3 600 3000 2510 5,0 EMZ

R /g“ 11 13 LAH55
146 000 264 000 4 850 5150 4 350 6,5 GMZ
181 000 281 000 6 150 4 950 4150 10,0 EMZ

R 1/g* 19 13 LAHG5
235 000 410 000 8 950 10 100 8 450 141 GMzZ
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2. LH-Serie

Myo Q

Fihrungswagen der Bauart ANZ und BNZ

4-MX|

Fuhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Fihrungsschiene siehe Seite 26/27

EinbaumaBe Wagenabmessungen
Modell-Nr. (mm) (mm)

H E Wo w BxdJ L L4 J1 K T M x Steigung x |
LAH1s B2 28 | 46| 95| 34| 26x26 > S 25| 234 8 | M 4x07x6
LAH20 ANZ 30 | 5 |12 | 44| X% g?:g 20 ] e 12 | M 5x08x6
LAH25 g’,:‘é 40 | 7 |125| 48 gg X gg 13? 22 111é5 33 12 | M 6x1,0x9
LaH30 12 45 | 9 |16 | 60| 0% 20 1245112 o Il 14 | M 8x1,25x10
LAH35  ANZ s5 | 95|18 | 70| 20X 50 119 | %01 T |55 | 15 |M 8x125x12
LAH4s  AN2 70 | 14 | 205 | 86 | 0% 80 | 199 | 100 gg:g 56 17 | M10x 1,5 x17
LAHSs N2 80 | 15 | 235 | 100 | 7% 75 | 103 | 120 gi:g 65 18 | M12x 1,75 x18
LAHBS ANZ 9 |16 |85 | 126 [ 0% 70 | 198 | 147 22:2 74 23 | M16x2,0 x 20
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2. LH-Serie
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Fuhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Fuhrungsschiene siehe Seite 26/27

SchmieranschluB Tragzahl zul. stat. Kippmomente Gewicht
(mm) (N) (Nm) (k) Modell-Nr.
Ty N Cayn. Co-stat, Mro Mpo Myo

pamm | 85| 33| 4o 2000 | 166 | 216 | 161 | o026 | Buz LAWIS
MEx075 | 5 | 11| g 5050 | 0 | 40| 55 | oap | BNz LAHO
MEx075 | 10 | 11| Gicn Moo | s | 75| 610 | om | Bnz LS
MBx075 | 10 | 11| o0 ois00 | 870 | 100 | s | 15 | Bng LAHOO
MEx075 | 15 | 11| g, 17000 | 1580 | 18 | 180 | 21 | Bng LAHOS
R | 20| 1| dong is7000 | 2860 | 3000 | 252 | a9 | Bz AW
aw | oo | e | J% | e | ame || zoio | ar [ AN s
e e le| mEs | w08 ] 4] 48| | 88 we
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) 2. LH-Serie

Fiuhrungswagen der Bauart ALZ und BLZ

B 4-MX1

7 l: o

il | n NSK LH20 ! ‘;

T I | U JAPAN A{- + oy
- L

(9 i
MYOQ H K |

FUhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Flhrungsschiene siehe Seite 26/27

EinbaumaBe Wagenabmessungen
Modell-Nr. (mm) (mm)
H E W w BxdJ L L4 Jq K T M x Steigung x |

ALZ 35x 35 79 58 11,5

LAH25 BLZ 36 7 12,5 48 35 % 50 107 86 18 29 12 M6 x 1 x 6
ALZ 40 x 40 85,6 59 G55

LAH30 BLZ 42 9 16 60 40 x 60 124.6 08 19 33 14 M8 x 1,25 x 8
ALZ 50 x 50 109 80 15

LAH35 BLZ 48 95 |18 70 50 x 72 143 114 o1 38,5 15 M8 x 1,25 x 8
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2. LH-Serie
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Fuhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Fiihrungsschiene siehe Seite 26/27

SchmieranschluB

Tragzahl zul. stat. Kippmomente Gewicht
(mm) (N) (Nm) (kg) Modell-Nr.
Ty N Cayn. Co-stat. Mgo Mpo Myo

25 600 46 000 360 320 267 0,46 ALZ

Méx075 | 6 | 1 34 500 71 000 555 795 610 069 | AH25 g7
31000 51 500 490 350 292 0,69 ALZ

R I 46 000 91 500 870 1030 865 116 | LAH0 g7
47 500 80 500 950 755 630 1,2 ALZ

M6x075 | 8 | 11 61 500 117 000 1380 1530 | 1280 17 | WAHSS g7
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Fihrungsschienen der Type LH
¢D
( T 1 £
h \ ]
=
| ! \ | |
|
L
¢d }
F i ‘
G nxXF G
L, .
Modell-Nr. Schienenabmessungen (mm)
W4 H; F dxDxh G (empfohlen)
L1H15 ... Z 20
L1H15 . L7 15 15 60 45x%x 75 x 53 30 s
L1H20 ... Z 20
L1H20 . . -LZ 20 18 60 6 x 95 x 85 30 g5
L1H25 ... Z 20
L1H25 . L7 23 22 60 7x11 x 9 30 s
L1H30 ...Z 20
L1H30 . . -LZ 28 26 80 9x14 x12 40 s
L1H35 ... Z 20
L1H35 . L7 34 29 80 9x14 x12 40 s
L1H45 ... Z 22,5 5
L1H45 . L7 45 38 105 14 x20 x17 525 s
L1H55 ... Z 30
L1H55 .. . L7 53 44 120 16 x 23 x 20 60 o5
L1H65 ... Z 35
L1H65 . . -L7 63 53 150 18 x 26 x 22 75 o5

Sollen die FUhrungsschienen aneinandergelegt werden, so muB die Ausfuhrung L (Stirnseiten geschliffen, Toleranz MaB G) verwendet werden.
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2. LH-Serie

H,

Gewicht Maximallange Lq Maximallange Lq Maximallange Lq Modell-Nr.
kg/m Normalausfiihrung schwarzverchromt Edelstahl
1.6 2000 2000 1780 ke 4z
26 3960 3000 3460 Liteo .. Lz
3,6 3960 3000 3460 Libios - Gz
52 4000 3040 Sl e G
7,2 4000 3040 - Libes - Gz
12,3 3990 3045 - e e
169 3960 3000 - Lies | 4z
24,3 3900 3000 s e e

Wir weisen darauf hin, daB bei Zuschnitten aus schwarzverchromten Leisten die Schnittstellen blank sind.
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) 3. SH-Serie

Das Wichtigste in Stichworten

Die SH-Serie besitzt Kunststoff-Distanzstiicke zwischen
den Kugeln, um gegenseitige Kollision und Reibung
aufzuheben. Dadurch werden Schwingungen verkleinert,
was zu einem niedrigeren Gerduschpegel und zu einem
gleichmaBigeren Laufverhalten fihrt. Die Kunststoff-
distanzstlicke sind so konstruiert, daB der Tragzahlver-
lust durch die verminderte Anzahl von tragenden Kugeln
minimiert wird.

Durch die Distanzstiicke und optimierten Endkappen
sind Verfahrgeschwindigkeiten bis zu 5m/s méglich.

28

Austauschbarkeit garantiert schnelle Verfligbarkeit.
Leiser Lauf und geringer Abrieb sichern gute Arbeits-
und Einsatzbedingungen.

Die Fuhrungsschienen sind identisch mit der LH- Serie.

Die SH-Serie ist geometrisch austauschbar mit der
LH-Serie und gibt es in allen 5 Genauigkeitsklassen. An
Vorspannung sind 3 Vorspannklassen verfigbar, Z0, Z1
und Z3.



3. SH-Serie
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3. SH-Serie

Linearfiihrungen mit Wagenbauart SH-ANZ (hohe Last) und SH-BNZ (sehr hohe Last)

Frontansicht der Bauarten ANZ und BNZ

Seitenansicht der Bauart ANZ

Meo

—
Mro
—
L
w | 4-Mx1 Ly
B B ’(I_V) Ji J
TL ﬂ T =
K e i S ﬁ @
| El=
moC_" 1] i §
H
Bs Zd
Wo Wy F
G nxF (G

Lo

Seitenansicht der Bauart BNZ

Ly

o]

[ ]
e

0z H1O|

/
1 o
B

Einbaumafe Wagenabmessungen (mm)

(mm) SchmieranschluB (mm)
Modell-Nr. H| E| W | W| L | B| J |MxSteigungxt| By | Ly | I K | T T, | N
SAHTSANZ | og 1 46| 95 (34| %° |26 | 26| Maxo7xe |4 | 39| ®°|2sa| 8| @3 | 85]33
SAH15BNZ 74 58 | 16
SRR 30 |5 12 44 69,8 32 36 M5x0,8x6 6 S0 7 25 12 | M6x0,75 | 5 11
SAH20BNZ 91,8 50 72 | 11
SAH25ANZ 40 | 7 12,5 | 48 & 35 35 M6x1x9 6,5 58| 11,5 33 12 | M6x0,75 | 10 11
SAH25BNZ 107 50 86 | 18
S 45 |1 9 16 60 85,6 40 40 M8x1,25x10 |10 591 95 36 14 | M6x0,75 | 10 11
SAH30BNZ 124,6 60 98 | 19
SAHS5ANZ 55 95| 18 70 109 50 50 M8x1,25x12 |10 80|15 45,5 | 15 | M6x0,75 | 15 11
SAH35BNZ 143 72 114 | 21
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3. SH-Serie

oD,
| 5
Hs ’\
oad
F
G nxF (G)
Lo
Bauart ANZ  wmeo Bauart BNZ
N L N L
Ly Ly
J1 J Ji J
o [ e o —
[t , [sto
ffffffffffffffffffffffff I
Schienenabmessungen (mm) Tragzahl zul. stat. Kipp- Kugel-@|  Gewicht
(N) momente (N - m) Wagen |Schiene
Wy| Hy| F dxDxh BS G L()max Cdyn. CO-stat. MRO Mpo MYO [Dlyy (kg) (kg/m) Modell-Nr.
15| 15| 60 | 4.5x7.5x5.3| 7.5| 20 9 10 100 18 800 98 87 73 3,175 0,18 16 SAH15ANZ
13 400 28 200 147 193 162 0,26 SAH15BNZ
20| 18| 60| 6x9,5x85 | 10 | 20 ) 16 300 29 600 199 167 141 3,698 0,33 26 SAH20ANZ
21600 44 500 298 360 305 0,48 SAH20BNZ
03| 22| 60| 7x11x9 |115] 20 ) 22 400 37 500 295 246 207 4,762 0,55 3.6 SAH25ANZ
32 000 62 500 490 615 515 0,82 SAH25BNZ
o8l 261 80| 9x1ax12 | 14 | 20 5 31 000 51 500 490 365 305 5,556 0,77 52 SAH30ANZ
46 000 91 500 870 | 1060 885 1,3 SAH30BNZ
34| 29| 80| oxtaxi2 |17 | 20 3 47 500 80 500 950 780 655 6.35 1,5 7.2 SAH35ANZ
61500 | 117000 | 1380 | 1600 | 1340 2,1 SAH35BNZ

*) Maximallangen siehe Seite 27
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3. SH-Serie

Linearfiihrungen mit Wagenbauart SH-ALZ (hohe Last) und SH-BLZ (sehr hohe Last)

Frontansicht der Bauarten ALZ und BLZ

Seitenansicht der Bauart ALZ

Mro “ ~
L
w 4-Mx 4 L
B B N, J J
2D, r
v j i f‘( m @:5 i i @'
Mo CH g T h
T bk ]
E o
&J @d
Wo | Wi G nxF (G)
Lo
Seitenansicht der Bauart BLZ LL‘
’_N_ Ji J
Td @:5 i i 5-
B Wagenabmessungen (mm)
(mm) SchmieranschluB (mm)
Modell-Nr. H| E | W, | W L B | J |MxSteigungxl| By | L4 J1 K T T, N
SAH25ALZ 36 |7 12,5 | 48 9 35 35 M6x1x6 6.5 58115 29 12 | M6x0,75 6 11
SAH25BLZ 107 50 86 | 18
AN 42 | 9 16 60 85,6 40 40 M8x1,25x8 |10 591 95 33 14 | M6x0,75 7 11
SAH30BLZ 124,6 60 98 | 19
SAH3SALZ 48 | 9,5| 18 70 109 50 50 M8x1,25x8 |10 80115 38,5 | 15 | M6x0,75 8 11
SAH35BLZ 143 72 114 | 21
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3. SH-Serie

Hi

Bauart ALZ

N.

@D

2d

nxF

L

0

Bauart BLZ

N.

Ji

Schienenabmessungen (mm) Tragzahl zul. stat. Kipp- Kugel-@ Gewicht
N) momente (N - m) Wagen | Schiene
Wi| Hi| F| dxDxh Bz | G| Lomax Cayn. Co-stat. Mgo Mpo Myo (D (kg) | (kg/m)| Modell-Nr.
03| 22| 60| 7x11x9 | 11,5] 20 5 22 400 37 500 295 246 207 4,762 0,55 36 SAH25ALZ
32 000 62 500 490 615 515 0,82 SAH25BLZ
o8| 26| 80| 9x1ax12 | 14 | 20 9 31 000 51 500 490 365 305 5,556 0,77 5.2 SAH30ALZ
46 000 91 500 870 | 1060 885 1,3 SAH30BLZ
34| 29| 80| 9x1ax12 | 17 | 20 9 47 500 80 500 950 780 655 6.35 1,5 7.2 SAH35ALZ
61500 | 117000| 1380 | 1600 | 1340 2,1 SAH35BLZ

*) Maximallangen siehe Seite 27

33




) 3. SH-Serie

Linearfiihrungen mit Wagenbauart SH-EMZ (hohe Last) und SH-GMZ (sehr hohe Last)

Frontansicht der Bauarten EMZ und GMZ Seitenansicht der Bauart EMZ
Mpo
/\
Mgo L
‘/—\ L
W 1
4-MxI B ; ’(ﬁ) Ji J
£ j{ :; I I 2 T@_@ il
r I
@1”“ @/ i Lﬂj%u WS
. Hi I

2d

@)

Ji J

3

mli gﬁz
yd
Y
/d
Y
02 H

Dere Fiihrungswagen kann von oben mit Schrauben des Gewindes M oder von unten mit Durchganggsschrauben
kleiner Kerndurchmesser Q befestigt werden.

EinbaumaBe Wagenabmessungen (mm)

(mm) SchmieranschluB (mm)
Modell-Nr. | H | E | W, | W L B | J | MxSteigungx2| Qx£ | By | Lq J1 K T T4 N
SAHTSEMZ! oy | a6l 16 | 47| ®° | 38| 30| Msx08x7 | aax7 [a5| 32| *°|104| 8| @3 | 45|33
SAH15GMZ 74 58 | 14
SAH20EMZ| o | o 215| 63| %8| 53| 40| Mexixas |53x10|5 501 5 1 o5 | 10| Mex075 | 5 11
SAH20GMZ 91,8 72| 16
SAH2SEMZ| o 1 7 | 235 | 70| 7 | 57| 45 | M8x1,25x10 | 63x10| 65| 0| %%l 20 |11 | mMex075| 6 | 11
SAH25GMZ 107 86 | 20,5
SAHS0EMZI 1o 19 |31 | 0| %8| 72| 52 | Mitoxt,5xi2 | 8exi2| o | 2|10 |33 | 11| mexo75| 7 | 11
SAH30GMZ 124,6 98 | 23
SAHSSEMZI 4o 951 33 [100] 1%° | 82| 62 | M10x1,5x13 | 86x13| 9 | 30| % [a8s5| 12| Mexo5 | 8 | 11
SAH35GMZ 143 114 | 26
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3. SH-Serie

20,
n )
Hi '\
@d
F
G nxF (G)
Lo
Bauart EMZ Bauart GMZ
/@\
N L N L
L Ly
J ) J
T i i L5y i i
77777777777777777777777 i P i L
i V) V) D V) V)
Schienenabmessungen (mm) Tragzahl zul. stat. Kipp- Kugel-@|  Gewicht
N) momente (N - m) Wagen | Schiene
W1 H1 F dxDxh B3 G I—Omax Cdyn. CO—stat. MRO Mpo MYO DW (kg) (kg/m) Modell-Nr.
15| 15 | 60 |45x7.5x53| 7.5| 20 5 10100 | 18800 98 87 73 3175 0,17 16 SAH15EMZ
13400 | 28200 147| 193| 162 0,25 SAH15GMZ
20 | 18 | 60 | 6x9,5x85 | 10 20 9 16300 | 29600| 199| 167 | 141 3,698 0,45 26 SAH20EMZ
21600 | 44500 298| 360| 305 0,65 SAH20GMZ
23 | 22 | 60 7x11x9 | 11,5] 20 9 22400 | 37500 295| 246| 207 4,762 0,63 3.6 SAH25EMZ
32000 | 62500 490| 615| 515 0,93 SAH25GMZ
o8 | 26 | 80 9x1dx12 | 14 20 9 35500 | 63000( 600| 540| 450 5,556 1,2 52 SAH30EMZ
46 000 91500 870| 1060 885 1,6 SAH30GMZ
34 | 29 | 80 9xiax12 | 17 20 9 47500 | 80500/ 950| 780| 655 6.35 1,7 7.2 SAH35EMZ
61 500|117 000 1380| 1600| 1340 2,4 SAH35GMZ

*) Maximalldngen siehe Seite 27
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% 4. LS-Serie

Das Wichtigste in Stichworten

Fir die LS-Serie gilt generell das Gleiche wie flr die
LH-Serie. Allerdings ist die LS-Serie etwas kompakter
gebaut und kann so auch bei geringerem Einbauraum
verwendet werden.

Die LS-Serie kann auch in martensitischem Edelstahl
geliefert werden. Eine Lieferung in schwarzverchromter
Ausfihrung ist normalerweise nicht vorgesehen.

FUhrungswagen und Schienenlaufbahnen sind
oberflachengehartet. Aufbau in X-Anordnung, daher ge-
wisse Winkeleinstellbarkeit. Jeder Wagen pafBt spielfrei
auf jede Schiene.

Schienen der Ausfiihrung L (12. Stelle der Typenbe-
zeichnung) kdnnen in beliebiger Lange aneinandergelegt
werden.

36

Auch in martensitischem Edelstahl lieferbar.

Anwendung im allgemeinen Maschinen- und Vor-
richtungsbau, besonders dann, wenn nur geringer
Einbauraum zur Verfligung steht.

Lieferung normalerweise in kombinierbarer Ausflih-
rung jedoch sind auch Komplettschienen mdéglich.



4. LS-Serie (%

GroBe GréBe
15 bis 35 15 bis 35
Bauart KL/JM Bauart FL/EM
WagenanschluB: WagenanschluB:
KL-Durchgangsbohrung FL-Durchgangsbohrung
JM- Gewindebohrung/Durchgangsbohrung EM- Gewindebohrung/Durchgangsbohrung

GroBe
15 bis 35

Bauart EL/EM
WagenanschluB:
EL-Gewindebohrung
EM- Gewindebohrung/Durchgangsbohrung

Bauart CL Bauart AL
WagenanschluB: Gewindebohrung WagenanschluB3: Gewindebohrung
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% 4. LS-Serie

Fihrungswagen der Bauart JMZ, EMZ, KLZ, FLZ und ELZ

Mgo
4-M x L
(bei Ausf. EM) B
2-MxL 2-@ Qx| (bei Ausf. KL)

(bei Ausf. JM)

Myo (
YO Hl K

A w;

Fuhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Fihrungsschiene siehe Seite 42/43
Der Fihrungswagen kann von oben mit Schrauben des Gewindes M oder von unten mit Durchgangsschrauben
kleiner Kerndurchmesser Q befestigt werden.

EinbaumaBe Wagenabmessungen
Modell-Nr. (mm) (mm)
H [E A w BxJ L L4 Jq K T Qx| |M x Steigung x |
KLZ 41 40,4 | 23,6 | 11,8 45x%x 7 -
LAS 15 JMZ 24 46 | 18,5 52 41 40,4 | 23,6 | 11,8 | 194 8| 45x 7| M5x0,8x7
EMZ 41 x 26 56,8 | 40 7 45x 7| M5x0,8x7
KLZ 49 47,2 | 30 15 55x 9 -
LAS20 JMZ 28 6 19,5 59 49 47,2 | 30 15 22 10 | 55x 9| M6x1,0x9
EMZ 49 x 32 65,2 | 48 8 55x 9| M6x1,0x9
KLZ 60 59,4 | 38 19 7 x10 -
LAS25 JMZ 33 7 25 73 60 59,4 | 38 19 26 11 7 x10| M8x1,5x 10
EMZ 60 x 35 81,4 | 60 12,5 7 x10| M8x1,5x10
KLZ 72 67,4 | 42 21 9 x12 -
LAS30 FLz 42 9 31 90 72 x 40 96,4 | 71 15,5 | 33 11 9 x12 -
ELZ 72 x 40 96,4 | 71 585 - M10 x 1,5 x 12
KLZ 82 77 49 24,5 9 x13 -
LAS35 FLZ 48 10,5 | 33 100 82 x 50 108 80 15 37,5 12| 9 x13 -
ELZ 82 x 50 108 80 15 - M10x 1,5x 13
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4. L.S-Serie

L4

Ji

Ausf. KLZ und JMZ

L
R

T1I E —
S| A b
v N Q}
= & \L ] 1=
E-kE===—=—=Ft 1t = ————7
Mpo
—
L
L4
N Ji J
ol e
e B =

h.

|

J

Ausf. FLZ. ELZ u. EMZ

Fuhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Fiihrungsschiene siehe Seite 42/43

SchmieranschluB Tragzahl zul. stat. Kippmomente Gewicht
(mm) (N) (Nm) (kg) Modell-Nr.
T N Cayn. Co-stat. Mro Mpo Myo

5400 9100 46 25 21 0,17 KLZ

g3 6 3 5400 9100 46 25 21 0,17 LAS 15 JMZ
8 350 16 900 85 77 65 0,26 EMZ

7 900 13 400 92 47 39 0,24 KLZ

M6x0,75 | 55 11 7 900 13 400 92 47 39 0,24 LAS20 JMZ
11 700 23 500 160 133 111 0,35 EMZ

12 700 20 800 164 91 76 0,44 KLZ

M6 x 0,75 7 11 12 700 20 800 164 91 76 0,44 LAS25 JMZ
18 800 36 500 286 258 217 0,66 EMZ

18 700 29 600 282 139 116 0,76 KLZ

M6 x 0,75 8 11 28 800 55 000 520 435 365 1,20 LAS30 FLZ
28 800 55 000 520 435 365 1,20 ELZ

26 000 40 000 465 220 185 1,20 KLZ

M6 x0,75 | 8,5 11 40 000 74 500 865 695 580 1,70 LAS35 FLZ
40 000 74 500 865 695 580 1,70 ELZ
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4. LS-Serie

Fiuhrungswagen der Bauart CLZ und ALZ

Myo C

Mgo

4-M x | (bei Ausf. AL)

T

|
| n NSK
| JAPAN

Wo

2-M x | (bei Ausf. CL)

Fuhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Fuhrungsschiene siehe Seite 42/43

EinbaumaBe Wagenabmessungen
Modell-Nr. (mm) (mm)
H E W w BxdJ L L4 J1 K T |M x Steigung x|

CL.z 26 40,4 236 | 11,8

LAS 15 ALZ 24 4,6 9,5 34 26 x 26 56.8 40 7 19,4 10| M4x0,7%x6
CLz 32 47,2 30 15

LAS 20 ALZ 28 6 11 42 30 x 32 65.2 48 8 22 12 | M5x0,8x7
CLz 35 59,4 38 19

LAS 25 ALZ 33 7 12,5 48 35 x 35 81.4 60 12,5 26 12| M6x1x9
CLz 40 67,4 42 21

LAS 30 ALZ 42 9 16 60 40 x 40 96.4 71 15.5 33 13 | M8x 1,25 x 12
CLz 50 77 49 24,5

LAS 35 ALZ 48 10,5 | 18 70 50 x 50 108 80 15 37,5 14 | M8 x 1,25 x 12
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4. L.S-Serie

FUhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Fihrungsschiene siehe Seite 42/43

Ly
N J1
T4 I -~ IF: Fy |
n
N 41—# '$
L
o N
& o
EElzasscooeesaoaooms fo
y Ausf. CLZ
PO
/_\
L
Ly
N Jq J
S il T it
¥ L
[ —
B 8
& N
E— o
) J
Ausf. ALZ

SchmieranschluB Tragzahl zul. stat. Kippmomente Gewicht
(mm) (N) (Nm) (kg) Modell-Nr.
T; N Cayn. Co-stat. Mro Mpo Myo

5 400 9100 46 25 21 014 | CLz

@3 6 8 8 350 16 900 85 77 65 020 | ALz AST5
7900 13 400 92 47 39 019 | cLz

N B 11700 23 500 160 133 111 028 | ALz WAS20
12 700 20 800 164 91 76 034 | cLz

M6x075 | 7 " 18 800 36 500 286 258 217 051 | ALz AS25
18 700 29 600 282 139 116 058 | cLz

B0 || 1 28 800 55 000 520 435 365 0.85 | ALz AS30
26 000 40 000 465 220 185 086 | cLz

M6x0,75 | 85 | 11 40 000 74 500 865 695 580 125 | ALz AS3
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% 4. LS-Serie

Fiihrungsschiene der Type LS

@D

L1l
'TT

-7

r
l’_/—'\,.,_./"--

agd
F —
G nxF G
Lo
Bitte unterschiedliche G-MaBe bei Normalausfiihrung und Ausfiihrung L beachten.
Modell-Nr. Schienenabmessungen (mm)
W; Hj F dxDxh G (empfohlen)
L1S15 ... T...Z 20
L1815 ... T...-LZ 15 12,5 60 45x 75 x 53 30 o5
L1S20 ... Z 20
L1S20 .. L7 20 15,5 60 6 x 95 x 85 30 o5
L1S25 ... Z 20
L1S25 ... -LZ 23 18 €0 ot 9 30 o5
L1S30 ... Z 20
L1S30 . . . L7 28 23 80 7 x11 x 9 40 o5
L1S35 ...Z 20
L1835 . L7 34 27,5 80 9 x14 x12 40 o5

Sollen die Fihrungsschienen aneinandergelegt werden, so muB die Ausfiihrung L (Stirnseiten geschliffen, Toleranz MaB G) verwendet
werden.
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4. L.S-Serie

H4

Wi

Gewicht Maximallange Lg Maximallange Lg Modell-Nr.
kg bei Edelstahl-Ausfiihrung
1.4 1600 1000 Lists . iz
23 3960 3500 Bisa0h 2
31 3960 3500 Liszs | iz
48 4000 3500 Lisao [ iz
70 4000 3500 Lises | iz

Bei der Ausfliihrung LZ verkirzt sich die Maximallange um zwei Teilungen.
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) 5. SS-Serie

Das Wichtigste in Stichworten

Die SS-Serie besitzt Kunststoff-Distanzstiicke zwischen
den Kugeln, um gegenseitige Kollision und Reibung
aufzuheben. Dadurch werden Schwingungen verkleinert,
was zu einem niedrigeren Gerduschpegel und zu einem
gleichmaBigeren Laufverhalten fuhrt. Die Kunststoffdis-
tanzstlcke sind so konstruiert, daB der Tragzahlverlust
durch die verminderte Anzahl von tragenden Kugeln
minimiert wird.

Durch die Distanzstiicke und optimierten Endkappen
sind Verfahrgeschwindigkeiten bis zu 5m/s méglich.

44

Die Austauschbarkeit garantiert schnelle Verfiigbarkeit.
Leiser Lauf und geringer Abrieb sichern gute Arbeits-
und Einsatzbedingungen.

Die SS-Serie ist geometrisch austauschbar mit der LS-
Serie und gibt es in allen 5 Genauigkeitsklassen.

An Vorspannungen sind 3 Vorspannklassen verfligbar,
Z0, Z1 und Z3.

Die Fuhrungsschienen sind identisch mit der LS-Serie.



5. SS-Serie

45




®

5. SS-Serie

Linearfiihrungen mit Wagenbauart SAS-ALZ (hohe Last) und SAS-CLZ (mittlere Last)

Frontansicht der Baureihen AL und CL

Seitenansicht der Baureihe AL

Meo

Mro —
—
N L
w Ly 4-Mx 14
B B Ji J
= o 8Ty el 1] D
L X2 2]
: ] % g
Hi
| Bs | 24|
Wa Wi F
G nxF )
Lo
L
Seitenansicht der Baureihe CL L 2-Mx 0
J1
m:!ét ¢ %;ﬁ {;}
= ol ——
_% 2 =
STERE Wagenabmessungen (mm)
(mm) SchmieranschluB (mm)
Modell-Nr. H| E| W, | W| L | B| J |MxSteigungxt| By | Ly | Ji K | T T | N
SASTSCLZ oa | 46| 95|3a| 0% 26| T | Maxo7xe | 4 |Z>0] 18] 194] 10 @3 6 3
SAS15ALZ 56,8 26 40 7
S 28| 6 | 11 42 47,2 32| M5x0,8x7 5) 30 115 22 12 | M6x0,75 | 5,5 | 11
SAS20ALZ 65,2 32 48 8
SAS25CLZ 33| 7 12,5 | 48 59,6 35| M6x1x9 6,5 38 19 26 12 | M6x0,75 7 11
SAS25ALZ 81,6 35 60 12,5
SIS 42 | 9 16 60 67,4 40 | M8x1,25x12 |10 42 21 33 13 | M6x0,75 | 8 11
SAS30ALZ 96,4 40 71 16,9
SAS35CLZ 48 (10,5| 18 70 v 50 | M8x1,25x12 |10 49 24,5 37,5| 14 | M6x0,75 | 8,5 | 11
SAS35ALZ 108 50 80 15
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5. SS-Serie

20,
| §
Hi ’\
@d
F
G nxF (G)
Lo
Bauart AL Meo Bauart CL
Mro
— N L 4Mxt N L 2-Mxl
w Ly Ly
B: B Ji J J1
RESRIE © EROE B
H D i 5
Schienenabmessungen (mm) Tragzahl zul. stat. Kipp- Kugel-@ Gewicht
(N) momente (N - m) Wagen | Schiene

W1 H1 F dxDxh B3 G Lomax Cdyn. CO—stat. MRO Mpo MYO DW (kg) (kg/m) Modell-Nr.
15 |12,5| 60 | 4,5x7,5x5,3| 7,5| 20 ") 4900 7800 39 21 18 2,778 0,14 1,4 SAS15CLZ
7 900 15 600 78 74 62 0,2 SAS15ALZ

20 |15,5| 60 | 6x9.5x85 | 10 | 20 9 7 250 11 800 80 41 34 3,175 0,19 03 SAS20CLZ
11100 | 21800 | 149 | 124 | 104 0,28 SAS20ALZ

23 |18 60 75119 15| 20 9 12 700 20 800 164 97 81 3,068 0,34 3.1 SAS25CLZ
17 900 33 500 266 242 203 0,51 SAS25ALZ

o8 |23 80 7%11x9 14 20 9 18 700 29 600 282 153 128 4,762 0,58 4.8 SAS30CLZ
27 300 50 500 480 415 350 0,85 SAS30ALZ

34 |27,5| 80 9x14x12 17 20 9 26 000 40 000 465 234 196 5,556 0,86 7 SAS35CLZ
38000 | 68500 | 800 | 620 | 520 1,3 SAS35ALZ

*) Maximallangen siehe Seite 43
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5. SS-Serie

Linearfiihrungen mit Wagenbauart SAS-EMZ (hohe Last) und SAS-KLZ (mittlere Last)

Hi

Frontansicht der Bauarten EMZ und KLZ

Mpo

Seitenansicht der Bauart EMZ

—
N L
Ly 4-0 QxL
Jh J 4-Mx 0
Ti ] e e
@D$ DHHo| [ N
g\ [/ NPAR
r] % 2 | Wt
@d
F
G nxF (G)
Lo
Seitenansicht der Bauart KLZ LL @
1 - X

)N
NZA

Fuhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Fihrungsschiene siehe Seite 26/27
Der Fiihrungswagen kann von oben mit Schrauben des Gewindes M oder von unten mit Durchgangsschrauben

kleiner Kerndurchmesser Q befestigt werden.

SsuTERE Wagenabmessungen (mm)

(mm) SchmieranschluB (mm)
Model-Nr. | H | E | Wo | W| L | B| J | Qxt |MxSteigungxt| By | Ly | J; K | T T, | N
SASISKLZ | o) | 46l 185 | s2| 404 41 | = |47 - 55220 118 | 494 8 @3 6 3
SAS15EMZ 56,8 26 | 4,4x7| M5x0,8x7 40 7
SAS20KLZ | o0 | & 19,5 | 59 4121 4 | = |59 B 5 (30 |1 1 |10 M6x0,75 | 5,5 | 11
SAS20EMZ 65,2 32 [53x9| M6x1x9 48 | 8
SAS2SKLZ 1 o0l 7 | o5 73| 996 60| — | 710 - 6,5 38 119 1o |11 M6x0,75 | 7 11
SAS25EMZ 81,6 35 [6,8x10| M8x1,25x10 60 | 12,5
SASSOKLZ |/ | g | 3 oo| 74| 72| — | 912 - o |% |2 |33 |11 M6x0,75 | 8 11
SAS30EMZ 96,4 40 (8,6x12| M10x1,5x12 71 | 15,5
SASSSKLZ | /o 10,5/ 33 |100 7l gp | — | 913 - g |49 |24° 37,5| 12 | M6x0,75 | 8,5 | 11
SAS35EMZ 108 50 [8,6x13| M10x1,5x13 80 | 15
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5. SS-Serie

2D,
| 5
Hi '\
@d
F
G nxF (G)
Lo
Bauart EMZ Mro Bauart KLZ
R, N LL| +0 0! N LL‘ 2-0axt
J1 J. Ji
il o | 1 ey tel ||| e
; q\ T == Y.
Schienenabmessungen (mm) Tragzahl zul. stat. Kipp- Kugel-@ Gewicht
(N) momente (N - m) Wagen | Schiene
Wy | Hy F dxDxh 83 G LOmax Cdyn. CO—stat. MRO Mpo MYO (Dl (kg) (kg/m) Modell-Nr.
15 |12,5] 60 | 4,5x7.5x5.3| 7.5| 20 5 4900 7 800 39 21 18 2,778 0,17 14 SAS15KLZ
7900 | 15600 78 74 62 0,26 SAS15EMZ
20 |15,5| 60 | 6x9.5x85 | 10 | 20 9 7250 | 11800 80 41 34 3175 0,24 03 SAS20KLZ
11100 | 21800 | 149 | 124 | 104 0,35 SAS20EMZ
23 118 | 60 7x11x9 | 11.5] 20 9 12700 | 20800 | 164 97 81 3,968 0,44 3.1 SAS25KLZ
17 900 33 500 266 242 203 0,66 SAS25EMZ
o8 |23 | 80 7511x9 14 | 20 5 18700 | 29600 | 282 | 153 | 128 4,762 0,76 48 SAS30KLZ
27 300 50 500 480 415 350 1,2 SAS30EMZ
34 |27.5| 80 9x14%12 17 20 9 26 000 40 000 465 234 196 5,556 1,2 7 SAS35KLZ
38 000 68 500 800 620 520 1,7 SAS35EMZ

*) Maximalldngen siehe Seite 43
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(% 6. RA-Serie

Das Wichtigste in Stichworten

Unter Ausschdpfung aller Synergien der NSK Kernkom-
petenzbereiche Rollenlager und Linearfihrungen pra-
sentieren RA Rollenumlauffihrungen eine wegweisende
Produktlésung fiir Werkzeugmaschienen.

Aus dieser einzigartigen Kombination resultieren extrem
hohe Tragféhigkeit, Steifigkeit und Flhrungsprazision
und fUhren dadurch zu leistungsoptimierten Ergebnissen
in der Werkzeugmaschienenindustrie.
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6. RA-Serie

Bauart RA
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6. RA-Serie

Rollenumlauffiihrung mit Standardwagen RA-AL, RA-AN (hohe Belastungen)

RA-BL, RA-BN (héchste Belastungen)

a—  Ta
w
B 6-MxSteigungx £
T
o -
H (K) [
ﬁ*‘*ﬁ
E| Bs
Wa| Wi
EinbaumaBe Wagenabmessungen (mm)
Modell Nr. (mm) SchmieranschluB (mm)
H| E| Wo| W L B | J | MxSteigung x| | By L4 Jq K T T,
RA15AL 24 M4x0,7x5,5 20 4
70 44,8 9,4
RA15AN 28 M4x0,7x6,0 24 8
4 | 95| 34 26 | 26 4 4 M3x0,5 3
RA15BL 24 M4x0,7x5,5 20 4
85,4 60,2 171
RA15BN 28 M4x0,7x6,0 9,4 8
RA20AN 86,5 36 57,5 | 10,75
30 | 5| 12 | 44 32 M5x0,8x6,0 6 25 | 12 M3x0,5 4 |3
RA20BN 106,3 50 77,3 | 13,65
RA25AL 36 31 6
97,5 35 65,5 | 15,25
RA25AN 40 35 10
5 112,5| 48 35 M6x1,0x9,0 |6,5 12 | M6x0,75 11
RA25BL 36 31 6
115,5 50 83,5 | 16,75
RA25BN 40 35 10
RA30AL 42 M8x1,25x11 35,5 7
110,8 40 74 17
RA30AN 45 M8x1,25x11 38,5 10
6,5 16 | 60 40 10 14 | M6x0,75 11
RA30BL 42 M8x1,25x11 35,5 7
135,4 60 98,6 19,3
RA30BN 45 M8x1,25x11 38,5 10
RA35AL 48 41,5 8
123,8 50 83,2 16,6
RA35AN 55 48,5 15
6,5 18 | 70 50 M8x1,25x12 | 10 15 | M6x0,75 11
RA35BL 48 41,5 8
152 72 111,4 | 19,7
RA35BN 55 48,5 15
RA45AL 60 M10x1,5x16 52 10
154 60 1054 | 22,7
RA45AN 70 M10x1,5x17 62 20
8 |20,5| 86 60 13 17 Rc1/8 14
RA45BL 60 M10x1,5x16 52 10
190 80 141,4 | 30,7
RA45BN 70 M10x1,5x17 62 20
RA55AL 70 61 11
184 75 128 26,5
RA55AN 80 71 21
9 |23,5| 100 75 M12x1,75x18 | 13 18 Rc1/8 14
RA55BL 70 61 11
234 95 178 41,5
RA55BN 80 71 21
RAB5AN 228,4 70 155,4 | 42,7
90 |13 |31,5| 126 76 M16x2x20 25 77 | 22 Rc1/8 19 | 14
RAB5BN 302,5 120 229,5 | 54,75

52




6. RA-Serie

T
O ©
Lo @is_——<43 |
@ ©
Mro
P
(W) L
Ly
Ji J N
on, " g = )
Th (;‘: 1
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I
[ I
od
F
G nxF @)
Lo
Schienenabmessungen (mm) Tragzahl (N) zul. stat. Kippmomente (Nm) Gewicht
G Wagen |Schiene | Modell Nr.
w; Hy F dxDxh Bs |(empfohlen)| Lomax Cayn Cstat Mpo Mpo Myo (kg) | (kg/m)
0,17 RA15AL
10300 | 27500 260 210 210
60 0,21 RA15AN
15 16,3 4,5x7,5x5,3| 7,5 20 2000 1,6
(30) 0,25 RA15BL
13000 | 37000 350 375 375
0,30 RA15BN
60 19200 | 52500 665 505 505 0,38 RA20AN
20 | 20,8 6x9,5x8,5 | 10 20 3000 2,6
(30) 24000 | 70000 890 900 900 0,50 RA20BN
0,45 RA25AL
29200 | 72700 970 760 760
0,60 RA25AN
23 24 30 7x11x9 11,5 20 3000 3,4
0,80 RA25BL
35400 | 92900 1240 1240 1240
0,91 RA25BN
0,85 RA30AL
38900 | 93500 1670 1140 1140
1,0 RAS0AN
28 28 40 9x14x12 14 20 3000 4,9
11 RA30BL
47600 | 12100 1270 1950 1950
1,3 RA30BN
1,2 RA35AL
53300 |129000| 2810 1800 1800
1,6 RA35AN
34 31 40 9x14x12 17 20 3000 6,8
1,7 RA35BL
67400 |175000| 3810 3250 3250
2,1 RA35BN
2,5 RA45AL
92800 (229000| 6180 4080 4080
3,0 RA45AN
45 38 | 52,5 | 14x20x17 | 22,5 22,5 3000 10,9
3,4 RA45BL
116000 | 305000 | 8240 7150 7150
41 RA45BN
4,1 RA55AL
129000 | 330000 | 10200 7060 7060
4,9 RA55AN
53 | 43,5 | 60 [16x234x20| 26,5 30 3000 14,6
5,7 RA55BL
168000 | 462000 | 14300 | 13600 | 13600
6,7 RA55BN
210000 | 504000 19200 | 12700 | 12700 9,3 RAG5AN
63 55 18x265x22| 31,5 65 3000 22,06
288000 | 756000 28700 | 28600 | 28600 12,2 RAG5BN
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(% 6. RA-Serie

Rollenumlauffiihrung mitFlanschwagen RA-EM (hohe Belastungen)
RA-GM (hochste Belastungen)

Mro
=
w
B4 B
2Q 4-MxSteigung
(L),
1 ef@uwe |l
H|K) Tl
T
E | Bs
Wa 1
EinbaumaBe Wagenabmessungen (mm)
Modell |(mm) Bohrbild Schmieranschluss
Nr. (mm)
H| E| Wo| W L B | J | Jo| Mx Steigung x| Qx| By Ly Jy J3 K | T T:1| N
RA15EM 70 448 | 7,4 9,4
24 | 4 | 16 | 47 38 | 30 | 26 | M5x0,8x8,5(6,5) | 4,4x8,5(6,5) | 4,5 20 | 8 | M3x0,5| 4 | 3
RA15GM 85,4 60,2 | 15,1 | 17,1
RA20EM 86,5 57,5 | 8,75 (11,25
30| 5 [21,5| 63 53 | 40 | 35 | M6x1x9,5(8,5) | 5,3x9,5(8) | 5 25 | 10| M3x0,5 | 4 | 3
RA20GM 106,3 77,3 |18,65[21,15
RA25EM 97,5 65,5 (10,25 (12,75
36| 5 |235]| 70 57 | 45 | 40 | M8x1,25x10(11) | 6,8x10(11) |6,5 31 | 11 [M6x0,75| 6 | 11
RA25GM 115,5 83,5 (19,25 (21,75
RA30EM 110,8 74 11 15
42 16,5 31 | 90 72 | 52 | 44 | M10x1,5x12(12,5) [8,6x12(12,5)| 9 35,5 | 11 | M6x0,75| 7 | 11
RA30GM 135,4 98,6 | 23,3 | 27,3
RA35EM 123,8 83,2 | 10,6 | 15,6
48 [6,5| 33 | 100 82 | 62 | 52 | M10x1,5x13(7) | 8,6x13(7) | 9 415 |12 |[M6x0,75| 8 | 11
RA35GM 152 111,4| 24,7 | 29,7
RA45EM 154 105,4| 12, | 22,7
60 | 8 [37,5|120 100 80 | 60 |M12x1,75x15(10,5) | 10,5x15(10,5)[ 10 52 (13| Rc1/8 [ 10| 14
RA45GM 190 141,4| 30,7 | 40,7
RAS5EM 184 128 | 16,5 | 29
70| 9 (435|140 116| 95 | 70 | M14x2x18(13) | 12,5x18(13) | 12 61 | 15| Rc1/8 |11 |15
RA55GM 234 178 | 41,5 54
RAG5EM 228,4 155,4| 22,7 | 36,7
90 | 13 (53,5170 142 (110 | 82 | M16x2x24(18,5) |14,6x24(18,5)| 14 77 |22 | Rc1/8 [ 19|14
RA65GM 302,5 229,5(59,75 73,75
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6. RA-Serie

Mvyo
a— Ta
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Mpo
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Ly
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— " —gflo L] [Tlo
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i Il
gd T
F
G nxF (G)
Lo
Schienenabmessungen (mm) Tragzahl (N) Gewicht
G zul. stat. Kippmomente (Nm) | Wagen (Schiene| Modell Nr.
wy, | H | F dxDxh | Bj (erT;ff’h' Lomax | Cayn | Cstat | Mro Mpo Myo | (ko) | (kg/m)
60 10300 | 27500 260 210 210 0,21 RA15EM
15 16,3 4,5x7,5x5,3| 7,5 20 2000 1,6
(30) 13000 | 37000 350 375 375 0,28 RA15GM
60 19200 | 52500 665 505 505 0,45 RA20EM
20 | 20,8 6x9,5x8,5 | 10 20 3000 2,6
(30) 24000 | 70000 890 900 900 0,65 RA20GM
29200 | 72700 970 760 760 0,8 RA25AN
23 24 30 7x11x9 11,5 20 3000 3,4
35400 | 92900 1240 1240 1240 1,1 RA25BN
38900 | 93500 1670 1140 1400 1,3 RA30EM
28 28 40 Ix14x12 14 20 3000 4,9
47600 | 121000 | 2170 1950 1950 1,7 RA30GM
53300 | 129000 | 2810 1800 1800 1,7 RA35BL
34 31 40 9Ix14x12 17 20 3000 6,8
67400 | 175000 | 3810 3250 3250 2,3 RA35BN
92800 |229000| 6180 4080 4080 3,2 RA45EM
45 38 | 52,5 | 14x20x17 | 22,5 22,5 3000 10,9
116000 | 305000 | 8240 7150 7150 4,3 RA45GM
129000 | 330000 | 10200 7060 7060 5,4 RA55BL
53 | 43,5 | 60 | 16x23x20 | 26,5 30 3000 14,6
168000 | 462000 | 14300 | 13600 | 13600 7,5 RA55BN
210000 | 504000 | 19200 | 12700 | 12700 12,2 RAB5EM
63 6585 75 | 18x26x22 | 31,5 35 3000 22,0
288000 | 756000 | 28700 | 28600 | 28600 16,5 RA65GM
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(% 7. LW-Serie

Das Wichtigste in Stichworten

Die Fihrungen der LW-Serie sind vorwiegend fur den
Einsatz als Einzelschiene gedacht. Aus diesem Grund
wurde diese Fuhrungstype, deren Laufbahnprofil sonst
dem der LH-Serie entspricht, in ihrem Aufbau stark
verbreitert. Somit kdnnen groBe Momente quer zur
Schiene (Mg) aufgenommen werden. Die LW-Serie kann
in kombinierbarer Ausfihrung, sowohl mit leichtem Spiel
von =3 um bis 15 pm, als auch spielfrei vorgespannt (Z1
angestrebt) geliefert werden, oder als komplette Einheit
(Wagen und Schiene kénnen nicht untereinander ausge-
tauscht werden) mit genau definierter Vorspannung.

Bei der kombinierten Ausfiihrung werden die Schienen
in Standardlangen geliefert. Auf Wunsch ist ein Zuschnitt
maglich.

56

Fihrungswagen und Schienenlaufbahnen sind oberfla-
chengehartet.

Einsatz bevorzugt als Einzelschiene im Handlingbereich
oder im allgemeinen Maschinenbau.



7. LW-Serie

LW als Komplettschiene
(Typenbezeichnung entsprechend Seite 6 z.B. LW270800ELC2G01P61)800ELC2G01P61)

LW-Serie in kombinierbarer Ausfiihrung
(Typenbezeichnung entsprechend Seite 5 z.B. Wagen LA W27ELC, Schiene L1W270460-C)
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7. LW-Serie

Breitfilhrung mit Wagenbauart EL

Wagen der Komplettypen sind maBgleich mit Wagen
der kombinierbaren Ausfiihrung (Austausch aber

nicht moglich)

Mro
,\
w 4-M x|
4-Q x|
B

W:

T
Ly

> Mvo

Der Fiihrungswagen kann von oben mit Schrauben des Durchmessers M oder von unten mit Durchgangsschrauben durch den Kern-
durchmesser Q befestigt werden

EinbaumaBe Wagenabmessungen Schienen-
Modell-Nr. mm mm abmessungen

HI|E |[W |W | B |[B | L |L | J | K | T M x I/l Q | W | H F
LW17 ELZ 17 | 2,56 |135| 60| 53 | 35 | 51,4| 35| 26 | 45|145| 6 |[M 4x6/32| 33 | 33 8,7 | 40
LW21 ELZ 21 | 3 |155| 68| 60| 4 58,8/ 41| 29 6 | 18 8 [M 5x8/37| 44 | 37 | 10,5 | 50
LW27 ELZ 27 | 4 19 80| 70| 5 74 56 | 40 8 |23 | 10 |[M 6x10/6 | 53 | 42 | 15 60
LW35 ELZ 35 | 4 |255|120 | 107 | 6,5 (108 84| 60 (12 | 31 14 (M 8x14/9 | 6,8 | 69 | 19 80
LW50 ELZ 50 | 45 |36 162 | 144 | 9 |140,6 | 108 | 80 | 14 |455| 18 [M10x18/14| 86 | 90 | 24 80
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7. LW-Serie

Mro
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F
G nXF (G),
Lo
Schienenabmessungen SchmieranschluB Tragzahlen zul. Kippmomente
mm N Nm Modell-Nr.
Schienenlange dynamisch| statisch
BQ B3 dxDxh G Lo max. T1 N C CO MRO Mpo MYO
7,5 18 [45x 7,5x 53| 15 1000 g3 4 3 5600 11300 135 44 37 LW17 ELZ
75| 22 [45x 75x 53| 15 1600 M6 x 0,756 | 4,5 11 6450 13900| 185 66 55 Lw21 ELZ
9 24 [45x 75x 53| 20 2000 M6 x 0,75 | 6 11 12800 26900| 400 171 143 Lw27 ELZ
14,5] 40 |7 x11 x 9 20 2400 M6 x 0,75 | 8 11 33000 66500 1690 645 545 LW35 ELZ
15 60 |9 x14 x12 20 3000 R 1/g" 14 14 61500 | 117000| 3900 | 1530 | 1280 LW50 ELZ
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(% 8. Translide™

Die neu entwickelte Translide™ ist optimal fir den Einsatz in Transportsystemen geeignet, so z.B. fir Produktions- und
Montagelinien in der Automobilindustrie. Diese Fuhrung vereint alle Erfahrungen die NSK aus der Herstellung von Fiih-
rungen gesammelt hat und beinhaltet Ihre Anregungen und damit auch Ihre Erfahrung. Wir sind daher sicher, dass diese

FUhrung ein Meilenstein in der Entwicklung linearer Bewegungstechnologie darstellt.

1 Merkmale

e Kostengunstig.

Eine neue Produktionsmethode der Fihrung und die
Neuentwicklung der Wagen haben zu einer erhebli-
chen Kostenreduzierung beigetragen.

e Hohe Tragkraft.

Optimale Kugel-Laufbahnpaarung sorgt fir hohe
Tragkraft

e Wartungsfrei

Die NSK K1o Schmiereinheit ist ebenfalls in den
Wagen integriert und sorgt flir einen wartungsfreien
Betrieb

e Austauschbar

Die Wagen innerhalb einer BaugréBe kdnnen beliebig
mit den entsprechenden Schienen kombiniert werden.

e Hohe Staubdichtheit

Spezielle innere Dichtungen und Dichtungen auf der
Unterseite des Wagens sind bereits standardmaBig
verbaut, zusatzlich zur High-Performance-Seal /

Inner seal

2 Aufbau

Der Aufbau ist unkompliziert und ist auf hohe Staub-

Bott |
dichtheit ausgelegt (Abb. 1). R E

3 Genauigkeit

Genauigkeitsklasse: ausreichend fir Transportanwen-
dungen

Parallelitat: 100 pm
Spiel: maximal 60 pm

End seal
(high performance seal)

4 Anwendungen
NSK K1 lubrication unit

Besonders geeignet fur Transporthandlings, z.B. in der

Automobilfertigung, Werkzeugmaschine (Be- und Ent-
laden), Reifenfertigung, Holzbearbeitung, Automatische
Turen etc.

Bitte beachten Sie die folgenden Einsatzbedingungen:

e Umgebungstemparatur: 50°C maximal (80° C, kurzzeitig)

e Maximale Verfahrgeschwindigkeit: 150m/min

e Montagegenauigkeit: Parallelitat zweier Schienen 100 pm

e Hohenversatz bei der Montage zweier Schienen sollte 500 pm/500 mm nicht Gberschreiten

e Es wird empfohlen Schienen nur paarweise zu verwenden

e Umgebungen mit entfettenden Lésungsmitteln sind zu vermeiden

e sollten Wasser und Kihimittel verwendet werden, empfiehlt sich ein Oberflachenschutz, welcher optional erhiltlich ist
e Vermeiden Sie eine direkte Einwirkung auf die Endkappen des Wagens, da diese aus Kunststoff sind

e Schieben Sie den Wagen auf eine Dummy-Schiene, wenn Sie diesen entfernen. Der Wagen besitzt keinen Haltedraht
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8. Translide™

Das Wichtigste in Stichworten

Mit dieser innovativen Neuentwicklung kénnen Sie
erhebliche Kosteneinsparungen erzielen und kostenef-
fektiv arbeiten. Translide™ ist standardmaBig mit den
NSK K1® Schmiereinheit und einem hochwirksamen
Dichtsystem ausgestattet. Die Fihrung eignet sich
besonders fir die Anwendung in Transportsystemen und
Handlingsystemen.

Bauart AN
WagenanschluB3: Gewindebohrung
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8. Translide™

Linearfuhrungen mit Wagenbauart AN

Mpo
Mro a—

S L

w L,

4-M1 x4 . N J

& 1 Schienentyp |
; i i EI o i T o
Mo H = ‘ [F=K] 35 H
LT 1 & ——
W, @d Il
F
G nxF (G)
Schienentyp I
i hi—
= F - M2 Xﬂg
B Wagenabmessungen (mm) Schienenabmessungen
(mm) SchmieranschluB (mm)
Modell-Nr. | H*o | E w L B J | MxSteigungxly| L K T; N W, H F

TAS15AN | 28 3 34 722 |26 |26 M4x0,7x6 39 25 @3 6,5 5) 15 14 120
TAS20AN | 30 8 44 | 87 32 |36 M5x0,8x8 50 27 M6x0,75 6,5 | (14) 20 15 120
TAS25AN | 40 4 48 |100 35 |35 M6x1x9 58 36 M6x0,75 9,5 | (14) 23 20 120
TAS30AN | 45 | 6,5 | 60 (115 40 (40 M8x1,25x10 70 38,5 | M6x0,75 9,5 | (14) 28 25 160
TAS35AN | 55 8 70 (1358 |50 |50 M8x1,25x12 81,8 | 47 M6x0,75 | 12 (14) 34 30 160
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8. Translide™

Mpo
Mro D,
-~ L
Ly
4-M1 X ﬂ1 N J
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e
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Mo H|K ri?ﬁ%i(il lhiﬁ%::*w
j ri-i{L"jﬁE\LL ,,,,,,,,,,,, u\il‘:’ﬁilij
E Lt N
Schienenabmessungen (mm) Tragzahl zul. stat. Kipp- Kugel-@ Gewicht
Typ | Typ Il Max. Lange N) momente (N - m) Wagen | Schiene
dxdxh | MyxSteigung=xlp| G Lomax- Cayn. Co-stat. Mgo Mpo Myo Dy, (kg) (kg/m)
4,5x7,5%5,3 M4x0,7x6 20 1960 9 800 11 800 92 64 64 3,968 0,21 1,5
6x9,5x8,5 M5x0,8x8 20 2920 15 700 19 100 196 137 137 4,762 0,37 2,1
7x11x9 M6x1x9 20 4 000 21800 26 000 320 217 217 5,556 0,47 3,4
Ix14x12 M8x1,25x12 20 4 040 31000 37 500 565 395 395 6,350 0,77 5,8
9x14x12 M8x1,25x12 20 4040 46 500 53 000 970 635 635 7,937 1,3 7,7

* Maximale Lange einer einzelnen Schiene. Zusammengesetzte Schienen moglich.
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Zubehor Linearfihrungen

fur Filhrungs-

Original nach JIS

L AR

Reduzierungen SchneidringanschluB nach DIN 2367

Gummiabstreifersatz

K1-Schmiereinheit Stahlabstreifersatz

LH-Serie

Flr Schienen der Serien
LH, LS und LW
ab GroBe 15

Messingausfiihrung

g%&n

nach DIN 71412 und 3402

geeoce

Verlangerungen
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Beschreibung

»High Performance Sea

Die Hochleistungsdichtung ,,High Performance Seal”
reduziert das Eindringen von feinen Verunreinigungen in
den FUhrungswagen. Dadurch verlangern sich die
Wartungsintervalle und die Gebrauchsdauer betréachtlich.

Bestellbezeichnung
sascel  LH 30 1000 ANP 2 - KC Z2Z - 1l
Fuhrungstype }g:e%esi;\f:egggr
FiihrungsgroBe 1 Sc?]iené

Schienenlange (mm)

Bauart der Filhrungswagen

Material
P: Standard Marterial und
»High Performance Seal

: Standard Material, Oberflachenbehandlung

R:
und ,,High Performance
T: rostarmer Stahl und
»High Performance Seal
U

: rostarmer Stahl, Oberflachenbehandlung

und ,High Performance

Vorspannklasse

Genauigkeitsklasse
(mit K1)

Anzahl der Flihrungswagen
je Schiene

Seal”

Seal”

I“ ®
Wagen LH30AN
Geschwindigkeit 16,7 mm/sec.
Verschmutzung Graphit-Pulver
High
performance
seal 0,005g
Standard
(doppelte)
0,035¢
Standard
(einfache)
0,057 g
0 0,02 0,04 0,06
durchgelassene Verschmutzung [g]

Langenanderung
Flhrungs- Bauart der Flhrungswagen- Flhrungswagenlénge Dicke der NSK K1™ Schmiernippel
type Flhrungswagen lange mit High Performance Seal VA
AN, EL, FL 7 7,0 (104,4
LH25 — 90 97.0(104.4) 5,0 8,0 (11,0)
BN, GL, HL 107,0 125,0 (132,4)
AN 85,6 104,4 (114,8)
LH30 EL, FL 98,6 117,4 (127,8) 5,0 7,0 (16,4)
BN, GL, HL 124,6 134,3 (153,8)
AN, EL, FL 1 12 139,2
LH35 — 09.0 88(139.2) 55 7,0 (16,4)
BN, GL, HL 143,0 162,8 (173,2)
AN, EL, FL 1 161,4 (174,2
LH45 — el 61.4(174,2) 6,5 8,5 (22,2)
BN, GL, HL 171,0 193,4 (206,2)
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@ 9. K1-Schmiereinheit

K1- Schmiereinheit

Die NSK-K1-Schmiereinheit ist ein selbstschmierender
Kunststoffabstreifer, der speziell fir NSK Linearflihrun-
gen entwickelt wurde. In vielen Anwendungsféllen 143t
sich hiermit eine Wartungsfreiheit erreichen.

Das synthetische Grundmaterial enthalt in seinen Poren
Schmiermittel, das bei Bewegung des Fiihrungswagens
kontinuierlich abgegeben wird und somit eine Langzeit-
schmierung gewahrleistet. Der Anteil des Schmiermittels
betragt 70% vom Abstreifervolumen. Zusatzlich besteht
weiterhin die Moglichkeit, den Filhrungswagen mit Fett
zu befllen.

Die NSK-K1-Schmiereinheit ist eine neue Schmiereinheit
mit zwei herausragenden Eigenschaften; zum einen die
Funktion als stirnseitiger Abstreifer und zum anderen die
Funktion als Schmiereinheit.

Durch die besonderen Eigenschaften der K1-Schmier-
einheit empfiehlt sich der Einsatz besonders, wenn

eine kontinuierliche Schmierung erwiinscht ist, nur
geringe Mengen Schmiermittel zugefiihrt werden durfen
oder das Schmiermittel abgewaschen werden kann,
d.h. in Produktionslinien und Handlingeinheiten, bei
Reinraumanwendungen und der Holzbearbeitung sowie
in Werkzeugmaschinen.

Die K1-Schmiereinheit kann gewechselt werden, ohne
den Wagen von der Schiene zu nehmen.

Fir Anwendungen in der Lebensmittelindustrie hat NSK
eine spezielle K1-Schmiereinheit mit Zulassung nach
FDA (Food and Drug Administration) entwickelt. Diese
K1-Schmiereinheit ist massgleich mit den Standard-
Schmiereinheiten und unterscheidet sich lediglich in der
Zusammensetzung und durch seine weiBe Farbe.

Die NSK-K1-Schmiereinheit wird zwischen den Umlenk-
kappen und den Gummiabstreifern, geschiitzt durch ein
Stahlblech, an den Enden der Fihrungswagen ange-

bracht (siehe Bild). Ein Spreitzring sorgt fir den Kontakt
der Abstreifer mit den Laufbahnen der Flihrungsschiene.

Um eine mdglichst lange Gebrauchsdauer der NSK-
K1-Schmiereinheit zu gewahrleisten, beachten Sie bitte
folgende Punkte:

e max. Betriebstemperatur: 50 °C
e max. Spitzentemperatur: 80 °C

e Abstreifer nicht mit Losungs- und Reinigungsmitteln in
Beriihrung bringen

e K1-Schmiereinheit nicht mit Petroleum und Rostschutz-
6len die Petroleum enthalten in Beriihrung bringen

Kiihl- und Schneidmittel auf Wasser- bzw. Olbasis und
Schmiermittel mit mineralischem Grundél beeintrachti-
gen die Funktion des K1-Abstreifers nicht.

FUhrungswagen

fi‘

D

Endkappe

Gummiabstreifer

Schiene
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8. K1-Schmiereinheit

Schutzblech
L K1-Schmiereinheit
Gummiabstreifer
= i Montageschiene
] Wy
© - - S|4
Ln
Modell-Nr. Wagenform Wagenkurzzeichen Wagen- Lange der
lange L Montage-
schiene Ln
Standard AN EL FL EM 65,6
LAH15 Lang BN GL HL GM 84.6 130
Standard AN EL FL EM 80,4
LAdnElL Lang BN GL HL GM 102,4 e
Standard AL AN EL FL EM 90,6
LAH25 Lang BL BN GL HL GM 18,6 152
Standard AL AN 97,6
LAH30 Flansch EL FL EM 110,6 170
Lang BL BN GL HL GM 136,6
Standard AL AN EL FL EM 122,0
LAH35 Lang BL BN GL HL GM 156,0 190
Standard AN EL FL EM 154,0
Lk Lang BN GL HL GM 186,0 229
Standard AN EL FL EM 178,0
LAHS55 Lang BN GL HL GM 216,0 256
Standard AN EL FL EM 211,0
Lelnles Lang BN GL HL GM 271,0 S
Standard AL EL FL EM 67,4
LAS15 Kurz CL KL 51,0 100
Standard AL EL FL EM 75,8
LAS20 Kurz CL KL 57,8 e
Standard AL EL FL EM 92,0
LAS25 Kurz CcL KL 70,0 126
Standard AL EL FL EM 108,4
s Kurz cL KL 79,4 iz
Standard AL EL FL EM 121,0
LAS35 Kurz CL KL 90,0 155
LAW17 Standard EL 61,6 120
LAW21 Standard EL 71,4 130
LAW27 Standard EL 86,6 156
LAW35 Standard EL 123,0 178
Handhabung

Um die Funktion der NSK-K1-Schmiereinheiten zu gewahrleisten, beachten Sie bitte folgende Hinweise.

Die Fihrungswagen mit NSK-K1-Schmiereinheiten werden auf einer Montageschiene geliefert.

1. Wischen Sie das Rostschutzdl von den Abstreifern.
2. Im Lieferzustand sind die FUhrungswagen innen mit Standardfett beflllt. Sie kdnnen die Wagen ohne weitere Schmierung benutzen.
3. Setzen Sie die Montageschiene gegen das Schienenende an und schieben Sie den Flihrungswagen vorsichtig auf die Schiene.
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(%) 8. Zubehor Linearfuhrungen

Zuséatzliche Abstreifer aus Stahl und Gummi

Zum Schutz vor Spanen oder sonstigem groben
Schmutz kénnen vor die vorhandenen Gummiabstreifer
der Flihrungswagen zuséatzlich noch Stahl- oder Gummi-
abstreifer angebracht werden.

Normalerweise wird bei der LH-Serie jeweils nur

ein Stahlabstreifer oder ein Gummiabstreifer vor die
vorhandenen Gummiabstreifer montiert. Diese sind als
komplette Zubehorsatze (nachfolgende Tabelle) lieferbar.
Jedoch kdnnen bei der LH- Serie auch verschiedene
Kombinationen aus Stahl- oder Gummiabstreifern
angebracht werden. Hierlber sollte im Bedarfsfall eine
besondere Absprache mit NSK erfolgen.

Die Verwendung von Stahlabstreifern empfiehlt sich
besonders bei Anfall von grobem und hartem Schmutz,
der die Gummiabstreifer beschadigen kénnte und vor
allem, wenn die Flhrungsleiste querliegend

(90° verdreht) oder hangend zum Transport von Lasten
eingebaut wird.

Stahl- oder Gummiabstreifer werden mit Distanzringen
und verlédngerten Schrauben vor den normalen Ab-
streifern angebracht.die Nebenfihrungsseite mit einer
Messuhr ausgerichtet werden. Wenn keine besonderen
Anforderungen vorliegen kann auch nur der Tisch
montiert und manuell verfahren werden. Wenn der Tisch
dann gleichmaBig und mit konstantem Widerstand
verfahrbar ist, kann die Nebenflihrungsseite angezogen
werden.

Vor dem Festziehen der Befestigungsschrauben sollte
der Fihrungswagen auf eine Schiene geschoben
werden, damit der Abstreifer auch die richtige Position
gegeniber der Schiene hat und somit keine Verklem-
mung auftreten kann.

Es ist zu beachten, daB sich durch das Anbringen der
Zusatzabstreifer die Wagenlénge an beiden Seiten etwa
um den Betrag 1,5 mm + Distanzringstarke vergroBert.
Ebenfalls ragt der Schmiernippel durch Verwendung der
Verlangerung etwas weiter aus dem Flhrungswagen
heraus.

Stahl- bzw. Gummiabstreifersatz fiir LH-Serie

vorhandener
Gummi-
Abstreifer_—{—

Distanzring X
fiir Verldngerung e @

Distanzring .
fiir Schrauben>®/ -
Verlangerung

fiir Schmieranschl.

Schrauben

\\jw/<

zusatzlicher Gummiabstreifer

bzw.
Stahlabstreifer

' N

Fiih- | Stahl-/| Distanzringe | Schrau- Distanzringe Ver-
rungs-| Gum- fir ben fir langerung
gréBe| miab-|  Schrauben Verldngerung
streifer
4 4 1 1
20 2 (@553 x1,7 |M25x15|@10/ 6,6 x 1,7 | VM6 x 0,75K
05 9 4 4 1 1
@6 /35x2 |M3 x20 (@10/7 x2,0 |VM6 x0,75K
30 9 4 4 1 1
Q8 /45x26 M4 x20 |@11/ 75x2,6 | VM6 x 0,75L
35 9 4 4 1 1
@8 /45x2,6 M4 x25 @11/ 7,5x2,6 | VM6 x 0,75L
45 9 4 4 1) 1
210 /55x3,3 |M5 x30 |@12/10 x3,3 | VR1/8
55 9 4 4 12 1
@10 /55%x33 [M5 x30 (@12/10 x3,3 | VR1/8
65 9 4 4 1 1
011,5/56x3,9 [M6 x40 (@13/10 x3,8 | VR1/8

Bei der LH-Serie geschieht dies in der Form, daB3
zunéchst der Schmiernippel und die Befestigungs-
schrauben flir den vorhandenen Gummiabstreifer
herausgedreht werden. Der Stahl- bzw. zweite Gummi-
abstreifer wird dann anschlieBend mit den beiliegenden
langeren Schrauben und den Distanzringen an den
Fihrungswagen angeschraubt. An der Seite, an der
sich die stirnseitige Schmierbohrung befindet, wird das
mitgelieferte Verlangerungsstiick unter Verwendung
des groBeren Distanzringes eingeschraubt. In das
Verldngerungsstiick wird dann wieder der Schmiernippel
oder eine AnschluBverschraubung fiir Olleitungen
eingeschraubt.
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8. Zubehor Linearfihrungen

Faltenbelage

Die Verwendung von Faltenbalgen empfiehlt sich beson-
ders bei hohem Staubanfall, z.B. bei Holzbearbeitung,
oder auch als Schutz gegen Spritzwasser.

Faltenbalge werden zusammen mit den vorhandenen
Gummiabstreifern (&hnlich wie Zusatzabstreifer) unter
Verwendung von Distanzringen an den Fihrungswagen
angeschraubt. Das andere Ende des Faltenbalges wird
mit einer Endplatte am Schienenende angeschraubt.
Die Lieferung erfolgt als komplette Anbausatze, wobei
die Montage normalerweise durch den Kunden selbst
erfolgt.

Es ist zu beachten, daB an den Leistenenden stirnseitig
Befestigungsbohrungen fur die Endplatten angebracht
werden missen. Dies ist bei langeren Leisten oft sehr
schwierig. Es empfiehlt sich daher diese Arbeiten durch
NSK ausfiihren zu lassen.

Zur Vorbereitung des richtigen Schmieranschlusses
sollte die gewlinschte Position des Schmiernippels bzw.
der AnschluBverschraubung bei der Bestellung genau
angegeben werden; z.B. auf der Anlageseite (durch
Kerbe in der Anlageflache des Wagens gekennzeichnet,
siehe Skizze) rechts oder links.

Bitte beachten Sie, daB3 bei den Wagenausfiihrungen mit
Flansch hier oft nicht genligend Platz vorhanden ist, um
die seitlich angebrachten Schmiernippel auch mit einer
Fettpresse zu erreichen. Man sollte hier vorzugsweise

%

Um eine gute Abdichtung durch den Faltenbalg zu
erreichen, empfehlen wir, die untere Auflageflache ent-
sprechend unserer anliegenden Zeichnung zu gestalten
oder flr den Fall, daB keine seitliche Anlageflache fiir
die Fihrungsschienen vorgesehen ist, eine Leiste aus
blankgezogenem Flachstahl aufzuschrauben. Bei Anfall
von Spritzwasser sollte jedoch auf die Auflageflache
verzichtet werden, damit sich unter dem Faltenbalg kein
Wasser ansammeln kann.

Anlageseite ! —---Seite 2
= Seite 1 |

A

»Seite 1 rechts”

Schmiernippel-
~ position
#Seite 2 links*

Befestigungs-
schraube 1 >

Distanzring

die Bauarten AN oder BN verwenden.
Einsatzgrenzen flr Faltenbalge: -af =
Geschwindigkeit = 150 m/min; Beschleunigung = 10 m/ : Befestigungs.
s? Umgebungstemperatur 60° C o Echiobo 2

I
Faltenbélge fiir die LH-Serie sind mit Zubehér fiir jede } _i
beliebige Lange ab Lager lieferbar. |

I

SEL
==

Faltenbalge fiir LH-Serie (ein Satz besteht aus: 1 Faltenbalg, 1 Endplatte + Schrauben und Ringe)

Faltenbalg- passend zu Abmessungen in mm S — Befestigungsschrauben Blocklénge T::g:ljjelz
bezeichnung [FihrungsgréBe h b e | @ f 1 > je Segment Segment
JAH20. . .. LH20 29,5 | 43,0 4,0 | 140 | 145| 70|9@ 55/3 x1,7| M3x10 | M2,5x 10 2,5 13
JAH25 . . .. LH25 35,0 47,0 6,0 | 140 | 18,0| 10,0 | @ 6 /3,56x2 M3 x 10 [ M3 x 20 3 15
JAH30 . ... LH30 41,0 59,0/ 8,0| 20,0 | 215|120 | 8 /45x26| M4dx10 | M4 x20 3 15
JAHS35 . . .. LH35 47,0 70,0/ 8,0| 20,0 | 245| 16,0 |@ 8 /45x26| M4x10 | M4 x25 3 20,5
JAH45 . . .. LH45 59,0 84,0 12,0 | 20,0 | 31,0| 20,0 | ¥ 10 /55x3,3| M5x10 | M5 x 30 3 20,5
JAH55 .. .. LH55 69,0 | 98,0( 12,0 | 25,0 | 36,0 | 25,0 | @10 /55x3,3| M5x10 [ M5 x 30 3 30
JAHGB5 . . .. LH65 84,0 |124,0| 12,0 | 25,0 | 43,0 25,0 | 11,5/6,6 x 3,9 M5 x10 | M6 x40 3 37,5

. ... hier wird die Auszugslénge (Blocklange + Hub) angegeben. Bestellbezeichnung z.B. JAH251200
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VerschluBstopfen flr Fihrungsschienen

In den Befestigungsbohrungen der Fuhrungsleiste
setzen sich leicht Verunreinigungen in Form von Spénen
oder sonstigen Stoffen ab. Dies kann dazu fiihren, daB
die schleifenden Stirndichtungen der Fihrungswagen
an diesen Stellen beschadigt werden und so Fremd-
kdérper oder Verunreinigungen in den Flihrungswagen
eindringen. Um hier Abhilfe zu schaffen, bietet NSK
VerschluBstopfen fur die Schienenbohrungen in zwei
verschiedenen Qualitaten an. Diese Stopfen kdnnen
fur die FUhrungstypen LH, LS und LW ab GréBe 15 ver-
wendet werden.

Bei der einfacheren Stopfenausfihrung, die z.B. zum
Schutz vor Staubablagerungen oder sonstigen leichten
Verunreinigungen verwendet werden kann, handelt es
sich um harte Kunststoffstopfen, die von Hand in die
Bohrungen eingedriickt werden kdnnen.

Zum Schutz vor Metall- oder Eisenspénen empfiehlt sich
der Einsatz von Messingstopfen. Es handelt sich hierbei
um Messingscheiben, die an der Mantelflache gerandelt
sind und unter Verwendung einer ebenen Hartholz- oder
Metallplatte als Auflage, biindig mit einem Hammer in
die Bohrungen eingeschlagen werden.

Schmiernippel

Im Originalzustand sind die Fihrungswagen mit
Schmiernippeln nach der japanischen Norm (JIS)
ausgerustet. Die Kopfe dieser Schmiernippel sind zwar
geringfiigig anders ausgebildet als die Schmiernippel
nach DIN, es treten aber normalerweise keine Schwie-
rigkeiten bei Verwendung der hier Gblichen normalen
Fettpressen auf.

Sollte aus besonderen Griinden ein Austausch gegen
Schmiernippel nach DIN erforderlich sein, so ist dies in
folgenden Fallen ohne Schwierigkeiten moglich:

Schmiernippel nach JIS

Schmiernippel nach DIN
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FlhrungsgréBe fiir AuBen-@ | Bemerkung
LH LS LW [Schrauben| (mm)
15 M3 6,0 nur in Kunststoff
15 15 (17,21, M4 7,5 nur fir Schrauben
27 nach DIN 6912
20 20 M5 9,5
25 |25,30| 35 M6 11
30 50 M8 14
35 35 M8 14
45 M12 20
85 M14 23
65 M16 26

Bestellbezeichnung:
z.B. Messingstopfen M8 oder Kunststoffstopfen M8.

1. Bei allen Fihrungswagen mit AnschluBgewinde R /"
ist die Umrlistung auf Schmiernippel nach DIN direkt
maoglich.

2. An den vorbereiteten seitlichen Anschlissen bei
LH-Fihrungswagen kann, soweit ausreichend Platz
vorhanden ist, ein Austausch erfolgen, wenn dies bei
der Bestellung angegeben wird.

Die folgenden Schmiernippel sind ab Lager lieferbar:

o

M 6 x 0,75 oder R /g

JIS-@ 3 JIS-M6 x 0,75A  JIS-M6 x 0,75B

JIS-R'/gA JIS-R'/gB

M6
oder
R /g

M6 oder R /g

DIN 3402 AM6
DIN 3402 AR'/g

DIN 71412 AM6 DIN 71412 BR'/g
DIN 71412 AR"/g DIN 71412 AM6x0,75




8. Zubehor LinearfiUhrungen

Verschraubungen

a) Reduzierungen

212 6-kt mit SW 12
7 R1/8"
|
. o] f !
o Al o b= o
o & i N ! o)
s E
1
| Lol (] 0
T [ Méx0.75 " | Imexo0.75
29 @9

6-kt mit SW 9 6-kt mit SW 9
M6
M6 M.
| ’ 1
€ : 00, \ @I
O "05 Z 4 X
e L
[ 1 tot
M6x0.75
' | M6x0.75

RM6 x 0,75/'/gW RM6 x 0,75/'/gG

Die Reduzierungen RM6 x 0,75/1/8G und W kdnnen
nur bei Fihrungswagen ohne zusatzlichen Stahl- oder
Gummiabstreifer direkt benutzt werden. Anderenfalls
wird zusétzlich eine Verlangerung VM6 x 0,75K oder L
bendtigt.

b) Verldngerungen

RM6 x 0,75/M6K RM6 x 0,75/M6L

Die Reduzierungen RM6 x 0,75/M6K und L sind fur
FUhrungswagen mit zusétzlichem Stahl- oder Gum-
miabstreifer vorgesehen. Verwendung nur mit den im
Abstreifersatz vorgesehenen Distanzringen.

6-kt mit SW 14
6-kt mit SW 9 6-kt mit SW 9
— R R1/8"
M6x0.75 " M6x0.75 7 ‘
|
| | T
~ . o
~ o ~ c) o
LL
zﬁi ~ Z ) 0
HE 'ZK D | N
I mz T T
I |K\ LDI i -
M6x0.75 \ H
- M6x0,75 i
R1/8"k
VM6 x 0,75K VM6 x 0,75L VR'/g

Diese Verlangerungen werden in erster Linie bei Verwen-

dung von Zusatzabstreifern auf dem Fihrungswagen
bendtigt (sind soweit erforderlich, im Abstreifersatz
enthalten).

c) AnschluBteile

AuBerdem sind sie aber auch (nur in Verbindung mit
Stahl- oder Doppelabstreifersatz) geeignet zum An-
schluB von Winkel- oder Schwenkverschraubungen bei
Olschmierung (z.B. Firma Vogel 502101 oder 504162).

6-kt mit SW 12
—_— 2T
6-kt mit SW 8 6-kt mit SW 8 6-kt mit SW 10 6-kt mit SW 10 L M8x1
fir Rohr-@4
M6x0,75 M6x0,75 M8x1 M8x1 |
! fur Rohr-@2,5 | fur Rohr-@2,5 | fur Rohr-g4 1 fir Rohr-@4 } T
) [ T i
0 ; i A
k> 2 0
S| o 7T ® R 5 P e
= L +0,06 mt H | v = 2 T
@300 T “"I ! - 1 o) M
| 25 M6x0.75 i 01 il t H |
— o M6x0.75 A :
M6x0,75 R1/8"k
A3/2,5 AM6 x 0,75/2,5 AM6 x 0,75K/4 AM6 x 0,75L/4 Al/g/4

Diese AnschluBstlicke enthalten eine Formsenkung nach
DIN 2367, so daB der direkte AnschluB3 eines Rohres mit

Hilfe eines Doppelkegelringes nach DIN 3862 und einer
Uberwurfschraube nach DIN 2871 méglich ist.
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8. Zubehor LinearfiUhrungen

Verschraubungen

a) Reduzierungen

712 6-kt mit SW 12
7 R1/8"
|
. wt f i
[ | o~ ™~ al
e} o ) ‘_ ! Lol
& 1 4 I
| H
B I
| LM6x0.75 " [ Imexo0.75
29 9

6-kt mit SW 9 6-kt mit SW 9
M6
Al M6
|
I 1
T ]
] 0|
Sy '9, Z 4
11 no! ; IL i
I 1 tot
M6x0,75
' | Mex075

RM6 x 0,75/1/gW RM6 x 0,75//gG

Die Reduzierungen RM6 x 0,75/1/8G und W kdénnen
nur bei Fihrungswagen ohne zusatzlichen Stahl- oder
Gummiabstreifer direkt benutzt werden. Anderenfalls
wird zusétzlich eine Verlangerung VM6 x 0,75K oder L
bendtigt.

b) Verldngerungen

RM®6 x 0,75/M6K RM6 x 0,75/M6L

Die Reduzierungen RM6 x 0,75/M6K und L sind fur
Flhrungswagen mit zusatzlichem Stahl- oder Gum-
miabstreifer vorgesehen. Verwendung nur mit den im
Abstreifersatz vorgesehenen Distanzringen.

6-kt mit SW 14
6-kt mit SW 9 6-kt mit SW 9
—————— | R1/8"
M6x0.75 M6x0.75 ‘
] Ml |
|| | :
(, ~ . o
~ o o o o
o ¥t n o
T 1 «
(1 m; T T
: i m[ i -
M6x0.75 \ ]
- M6x0.75 i
R1/8
VM6 x 0,75K VM6 x 0,75L VR'/g

Diese Verlangerungen werden in erster Linie bei Verwen-

dung von Zusatzabstreifern auf dem Fihrungswagen
bendtigt (sind soweit erforderlich, im Abstreifersatz
enthalten).

c) AnschluBteile

AuBerdem sind sie aber auch (nur in Verbindung mit
Stahl- oder Doppelabstreifersatz) geeignet zum An-
schluB von Winkel- oder Schwenkverschraubungen bei
Olschmierung (z.B. Firma Vogel 502101 oder 504162).

6-kt mit SW 12
—_— e

6-kt mit SW 8 6-kt mit SW 8 6-kt mit SW 10 6-kt mit SW 10 LM8x1
fur Rohr-@4
M6x0,75 M6x0,75 M8x1 M8x1 |
! fur Rohr-@2,5 | fur Rohr-@2,5 fiir Rohr-@4 1 fir Rohr-@4 F }
] L
. :
e 2 « /] . r
| T * S TP 4
f 100 i : < = Lo Hil
D3+0.04 T Lol | — | o \vl
@5 M6x0.75 i 01 il i : J |
P25 . M6x0.75 T i
M6x0,75 R1/8"k
A3/2,5 AM6 x 0,75/2,5 AM6 x 0,75K/4 AMB6 x 0,75L/4 Al/g/4

Diese AnschluBstiicke enthalten eine Formsenkung nach
DIN 2367, so daB der direkte AnschluB3 eines Rohres mit

Hilfe eines Doppelkegelringes nach DIN 3862 und einer
Uberwurfschraube nach DIN 2871 méglich ist.
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Unser Fertigungs- und Lieferprogramm

Wir fuhren fur Sie am Lager: - Kugelbuchsen
- Lagereinheiten
- Linearbauelemente
- Schienenflihrungen
- Linearachsen
-/ Toleranzhilsen
- Kugelrollen

Wir fertigen nach lhren Zeichnungen: - Stahlwellen
- Kugelgewindetriebe
. Bauelemente fur Linearfihrungen
<& Sondertoleranzhiilsen

Lager und Fertigungsstatte: Am Desenbach 10 +12
D-73098 Rechberghausen

KUGELBUCHSEN BAUELEMENTE LAUFROLLEN- PBOFILSCHIENEN- KUGEL- LINEARACHSEN
FLANSCHBUCHSEN + WELLEN FUHRUNGEN FUHRUNGEN GEWINDETRIEBE

Dr. TRETTER
Dr. Erich TRETTER GmbH + Co.

Am Desenbach 10

D-73098 Rechberghausen
Telefon +49 (0) 71 61 - 9 53 34-0
Telefax +49 (0) 71 61 -5 10 96
www.tretter.de - info @tretter.de




