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LINEAR TECHNOLOGY

1923 legte SCHNEEBERGER den Grundstein fur die heutige weltweite Linear-
technologie. SCHNEEBERGER Normen erméglichten damals den Bau von Linear-
fuhrungen, die in Bezug auf Belastbarkeit, Zuverlassigkeit und Wirtschaftlichkeit
neue Massstabe setzten und schon bald den heute gultigen Industriestandard fest-
legten.

Nach wie vor beherrschen dieselben Maximen, die unseren Erfolg begrundeten,
unser Denken und Handeln: Innovationsgeist, kompromissloses Qualitatsstreben
und der Ehrgeiz, unseren Kunden immer wieder technisch und wirtschaftlich
Uberlegene Produkte zur Verflugung zu stellen. Damals wie heute steht der Name
SCHNEEBERGER weltweit als Synonym fur moderne Lineartechnologie. Unsere
Kernkompetenzen, Entwicklungs-, Fertigungs- und Applikations-Know-how,
machen uns zu einem anerkannten Partner. Zusammen mit unseren engagierten,
kundenorientierten und einzigartigen Mitarbeitern sind wir Weltspitze.

Wir haben uns ein breites und tiefes Fachwissen aus vielen erfolgreichen Projekten
in den verschiedenen Industrien erarbeitet. Zusammen mit den Kunden evaluieren
wir die optimalen Produkte aus dem Standardsortiment oder definieren projektspe-
zifische Lésungen. Dank jahrelanger Erfahrung und konsequenter Konzentration auf
Lineartechnologie sind wir in der Lage, unsere Produkte und Losungen stetig weiter
zu entwickeln und damit unseren Kunden technische Vorteile zu verschaffen.

An unseren Produktionsstandorten sorgen modernste Fertigungstechniken und
hochspezialisierte Mitarbeitende fur hochste Qualitat. Unsere Fertigung unterliegt
anspruchsvollen Vorgaben und Prufungen.

Unsere hochgenauen Produkte sind fur den Einsatz in diversen Applikationsfeldern
geeignet:
- Biotechnologie

Halbleiterindustrie

Laborautomation

Medizintechnik

Bestuckungsautomaten

Messtechnik

Mikroautomation

Nanotechnologie

Oberflachenveredelung

Optische Industrie

Bearbeitungsmaschinen fur den Mikro-Bereich

Unsere Linearfuhrungen und Umlaufkérper stehen in vielen Ausfuhrungen, Grossen
und Normlangen zur Verfugung und sind je nach Anwendungsfall mit Kugeln, Rol-
len oder Nadeln ausgerustet.

Der Einsatz von Linearfuhrungen und Umlaufkdrpern von SCHNEEBERGER ermég-
licht die Konstruktion von wirtschaftlichen Linearfuhrungssystemen. Die Starken
unserer Produkte:

Hohe Laufkultur und gleichbleibende Genauigkeit

Kein Stick-Slip-Effekt

Hohe Verfahrgeschwindigkeiten

Geringer Verschleiss

Hohe Zuverlassigkeit

Hohe Steifigkeit

Hohe Tragfahigkeit

Einsatz in Vakuum und Reinraum

Unsere kompetenten und engagierten Mitarbeiter beraten Sie jederzeit gerne bei
der Entwicklung Ihrer Applikationen.
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SCHNEEBERGER
Nutzliche Hinweise

1.1 2D- und 3D-Zeichnungen

Auf dem Part Server von Cadenas stehen Ihnen Zeichnungen und Modelle
kostenlos fur alle Formate zur Verfugung.

Auf der Website www.schneebergercom befindet sich der gewulnschte
Downloadbereich mit weiteren Produktinformationen.

) SCIES
S Downloads | Linear techn: x
€ = C fi () wwwschneeberger.com/de/downloads/ % & =
#aeps S s @ £ Googled @ PoFacdes I @ eseResso2 5 @ v
Willkommen bei SCHNEEBERGER - Linear Technology Karrore | Koniakt | @ Deutsch v
SCHNEEBERGER
ke MmO
Startseite Uber uns. Produkte Branchen Verkaufskontakte News

Downloads

Alle Dateitypen Alle Sprachen

Seite 1von 19
Produktkataloge Firmenbroscharen

o1mB

D MINISCALE Bestell- und Anfrageformular (eor
CAD-Modelle e

stell- und Anfrageformular

Apr201s
CAD-Zeichnungen

m MINISCALE Bestell- und Anfrageformular eor)

01mB

Unsere Website www.schneeberger.com

1.2 Verordnungen zu Substanzen und Grenzwerten

Die in diesem Katalog vorgestellten Produkte enthalten keine verbotenen Stoffe

nach den RoHs Richtlinien bzw. setzen keine chemischen Stoffe nach den REACH
Richtlinien frei.
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1.3 Stichwortverzeichnis und Typenbezeichnungen

A Kapitel

A Schiene 33

AA-RF 51

Abdeckung 136

Abdichtung 136

Abstande der Befestigungsbohrungen 93

Abstreifer 51/53/54/55/61/62/64
AC 51

AK 51
Anschlagflache 71/131/132
Anschlusskonstruktion 131/132
Anwendungsbeispiele 4

Anzahl Walzkorper 111
Anziehdrehmomente fur Befestigungsschrauben 134
Anziehdrehmomente fur Zustellschrauben 135
Applikationsspezifische Losungen 35
Auflageflache 71/92 /132
Auslegung 1

B

B Schiene 33

Befestigung 134
Befestigungsbohrungen 5/6/710/93
Befestigungsschrauben mit dunnem Schaft 51/52/53/54
Berechnungsbeispiele 124
Beschichtung 76/ 77
Beschleunigungen 5/6/95/102
Bestellbezeichnungen 14
Betriebstemperaturen 5/6/94/101
Bohrungstypen 5/6/710
C

C Schiene 33

Chemische Stoffe 22

D

D Bohrung 710

D Schiene 33
Dichtungsringe 137
Doppelprismafuhrung 51

DR 77

DRC1 77

DryRunner 77

DU 76

DURALLOY® 76

Dynamisch aquivalente Belastung 123

E

E Schiene 33

EAM 55

EAV 55

EE 51
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E Kapitel
Effektive Tragfahigkeit 12.3

EG 73
EHA 75
Einbauarten 133
Einbaurichtlinien 13
Einheiten 24
Einldufe gerundet 73
Elastische Verformung 125
EM 55
Endschrauben 5
Endstucke 5
Erlebenswahrscheinlichkeit 123

EV 55

F

FORMULA-S 52/53/78
FrUhere Produktgenerationen 33
G

G Bohrung 710
GA 51/52
GAN 52

GB 51
GBN 53

GC 51
GC-A 51
GCN 53
GCN-A 53

GD 51/52/54
GDN 53
Genauigkeit und Genauigkeitsklassen 71792
Gepaarte Umlaufkorper 81
Geschlossene Anordnung 133
Geschwindigkeiten 5/6/95/102
GFN 54
GFO 54

GH 54
GH-A 54
GleitfUhrung 34

GP 81

GW 54
GW-A 54
H/1/)

HA 75
Handhabung 138
Harte 5/6
Hartefaktor 123
Hohenabgestimmte Linearfuhrungen 75
Hohenversatz 132
Hub 11
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H/1/)

HW 54 /55
J/K 33

K Kapitel
Kafig 5
Kafiglange 11
Kafigzwangssteuerung 52/53/78/79
KBN 52/53
KBS 52/53
Konstruktionsrichtlinien 13
Korrekturfaktor 123
Korrosionsbestandiger Stahl 7.2

KS 52/53/78
Kundenspezifisches Design 35
Kurzhub 122
KZST 54/55/79
L

L/M 33
Lagerung 138
Lebensdauer 1217122 /123 /131
M

M/V 31/55
Materialien 5/6
Mehrteilige Linearfuhrungen 74
Minimalschmierung 77
Momentbelastungen 5/6
Montagerichtlinien 139

N

N/O 31/54
Nachschmierung 137
Normal Qualitat 71
Notlaufeigenschaft 76

NQ 71

NRT 32/64
NRV 32/64
(0]

Oberflachengute 132
Offene Anordnung 133
Optionen 7/8
Oszillierende Bewegung 122

P

Parallelitatstoleranzen 71

Part Server 21
Produktspezifikationen 5/6
ProduktUbersicht 3

Q

Qualitatsklassen 71
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R

R Linearfuhrung 31/51
Ra-Wert 132

R Kapitel
RD 31/51
REACH 2.2
Reibung 96 /103
RF 7.2

RN 31/52
RNG 31/53
RoHS 2.2
S

Schmierhub 122
Schmierung 122 /137
SHW 54/55
SK 32/61
SKC 32/62
SKD 32/61
Sonderausfuhrungen 7/8

SQ 71

SR 32/63
SSQ 71
Standardparameter 9/10
Steifigkeit 125
T

Temperaturen 5/6/94/101
Temperaturfaktor 123
Toleranz der Auflageflache zur Laufbahn 9.2
Tragfahigkeit 12
Tragzahl 5/6/12
Transport 138

U

Uberblick der Produkte 3
Uberlaufender Kafig 5/111
Umlaufkorper 32/6/12
Vv

V Bohrung 710
Vakuumtauglichkeit 51/52/53/62/76/77/78
Vorspannkeil 64
Vorspannung 135
W/

W/Z 33
Website 21
Winkelfehler 132
X/Y/Z

Zeichnungen (2D und 3D) 21
Zentralschmierung 82/137
ZG 74

ZS 82
Zusammen geschliffene Linearfuhrungen 74
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1.4 Bezeichnung der Einheiten
Bezeichnung Beschreibung Einheit
a Erlebenswahrscheinlichkeit Faktor
Co Statische Tragzahl N
C Dynamisphe TragzahL fur 100'000 m Verfahrweg N
C entspricht C100 bei SCHNEEBERGER-Produkte
Cioo Dynamische Tragzahl fur 100'000 m Verfahrweg N
Cso Dynamische Tragzahl fur 50'000 m Verfahrweg N
Cert Effektive Tragfahigkeit je Walzkorper N
Dw Durchmesser des Walzkorpers mm
F Betriebslast, Belastung der Linearfuhrung N
Fi. Fo.. Einzelbelastungen N
f Hartefaktor Faktor
fi Temperaturfaktor Faktor
H moglicher Hub mm
K Kafiglange mm
Kt Tragende (KafiglLange mm
Lange mm
Nominelle Lebensdauer m
Li.le. Teilweg mm 3
M Momentbelastung langs und seitlich Nm c
Mds Anziehdrehmoment Ncm
Mc Zulassige Momentbelastung langs und seitlich Nm 0
Ma Zulassige Momentbelastung quer Nm
P Dynamisch aquivalente Belastung N
P Dynamisch aquivalente Belastung langs N
Pa Dynamisch aquivalente Belastung quer N
Pvs Zustellkraft N
Q Mittlerer Linearfuhrungsabstand mm
Ra Anzahl Walzkorper Stlck
Rt Anzahl tragende Walzkorper Stuck
Rimin Korrekturfaktor Faktor
t Kafigteilung mm
t Lange des Mittelstucks mm
W Abstand Kafiganfang bis Mitte erster Walzkorper mm
8S Verformung der Anschlusskonstruktion pm
oA Verformung der Walzkorper inklusive der Fuhrungsschiene pm
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Produktiibersicht

Linearfihrung Typ R Linearfihrung Typ RD Linearfihrung Typ RN

Linearfihrung Typ RNG Linearfihrung Typ N/O Linearfuhrung Typ M/V

Q@HU

Umlaufkérper Typ SK Umlaufkérper Typ SKD Umlaufkérper Typ SKC

Umlaufkérper Typ SR Umlaufkérper Typ NRT Vorspannkeil NRV
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31 Linearfithrungen im Uberblick

Das SCHNEEBERGER Sortiment an LinearfUhrungen bietet Ihnen perfekte Loésungen
fUr Ihre spezifischen Anwendungen.

v i

RD RN RNG N/O M/V
Merkmale und Masstabelle siehe Kapitel 51 51 52 53 54 55
Bewertung der Vorziige
Parameter: Verschiebekraft & hohe Laufkultur
- Kugeln +H++ +H++ n/a n/a n/a n/a
- Rollen e+ +++ 4 +4+ n/a n/a
- Nadeln n/a n/a n/a n/a ++ ++
Parameter: Hohe Tragzahl
- Kugeln + + n/a n/a n/a n/a 3
- Rollen ++ ++ +++ +++ n/a n/a
- Nadeln n/a n/a n/a n/a ++E +H++ c
Legende: 0
it beste Wahl
+++
++
+ gute Wahl
n/a nicht erhaltlich
Leistungsparameter
Maximale Beschleunigung in m/s? 50 50 50 50 50 50
Maximale Beschleunigung n/a n/a 300 300 200 200
mit Kafigzwangssteuerung in m/s?
Maximale Geschwindigkeit in m/s 1 1 1 1 1 1
Maximale Geschwindigkeit n/a n/a 1 1 1 1
mit Kafigzwangssteuerung in m/s
Qualitatsklassen siehe Kap. 91 siehe Kap. 91 siehe Kap. 91 siehe Kap. 91 siehe Kap. 91 siehe Kap. 91
Betriebstemperatur in Grad Celsius -40°C-+80°C -40°C-+80°C  -40°C-+80°C -40°C-+80°C | -40°C-+80°C -40°C-+80°C
Material (Standard)
Schiene aus Werkzeugstahl, Harte in HRC 58 - 62 58 - 62 58 - 62 58 - 62 58 - 62 58 - 62
Walzkorper aus Walzlagerstahl, Harte in HRC 58 - 64 58 - 64 58 - 64 58 - 64 58 - 64 58 - 64
Material (korrosionsbestandig)
Schiene aus Werkzeugstahl, Harte in HRC min. 54 min. 54 min. 54 min. 54 min. 54 min. 54
Walzkérper aus Walzlagerstahl, Harte in HRC min. 56 min. 56 min. 56 min. 56 min. 56 min. 56

n/a nicht erhaltlich
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Die nachfolgenden Sonderausfuhrungen gelten nicht fur jeden Schienenquer-
schnitt bzw. jede Schienenlange. Details und technische Informationen siehe

Kapitel 7.
5
% r/‘z
Q
ks}
2
4
Sonderausfiihrungen @ R RD RN RNG N/O M/V
Genauigkeit in Spezialqualitat sQ P p P P P P
Genauigkeit in Superspezialqualitat @ Ss@ P P P P ) P
Linearfuhrungen aus korrosionsbestandigem RF
@ P P P P P P
Stahl
Einlaufe gerundet EG P P P P P P
Vorbereitet fur Rollenkafig Typ EE EE p P n/a n/a n/a n/a
Mehrteilige LinearfUhrungen ZG P P P P p =}
Paarweise hohenabgestimmte FUhrungen Eﬁ A =2 P P P p =}
DURALLOY® Beschichtung DU P P P P P P
DryRunner Beschichtung @ DR n/a n/a P P n/a n/a
Kafigzwangssteuerung FORMULA-S KS n/a n/a P P n/a n/a
Kafigzwangssteuerung KZST n/a n/a n/a n/a p P
Diverse Versionen Befestigungsbohrungen \é G, P P P p p =}

0 Es bestehen Einschrankungen bezuglich:
- Korrosionsbestandigem Stahl
- Beschichtungen
- maximaler Schienenlange

) Es bestehen Einschrankungen bezuglich:
- Maximaler Schienenlange (in Normalqualitat, wie auch in den Optionen SQ und SSQ)
- Harte des Stahls. Diese reduziert sich auf min. 54 HRC, was die Lebensdauer der LinearfUhrung beeinflusst

3 - Die Sonderausfuhrungen ZG und SSQ sind nicht moglich
- Spezialqualitat (SQ) nur auf Anfrage

@ — DryRunner® ermdglicht den Betrieb ohne Schmiermittel. Aufgrund des verstarkten Kafigwanderns empfehlen wir den
zusatzlichen Einsatz der Option «Kafigzwangssteuerung FORMULA-S»
- Optionen ZG und SSQ sind nicht lieferbar. Option SQ auf Anfrage
- Es bestehen Einschrankungen betreffend maximaler Schienenlange
- Die Option ist nicht verfugbar fur die Grossen RN/RNG 9 und RN/RNG 12

&) - Bestellbezeichnung siehe S139

n/a nicht erhaltlich

Q@HO



SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

3.2 Umlaufkérper im Uberblick

Das SCHNEEBERGER Sortiment an Umlaufkdrpern bietet Ihnen perfekte Losungen
fur lhre spezifischen Anwendungen

SKC SR NRT
Merkmale und Masstabelle siehe Kapitel 6 61 61 62 63 64
Bewertung der Vorziige
Parameter. Geringe Verschiebekraft & hohe Laufkultur
- Kugeln +++ HHEE ++++ n/a n/a
- Rollen n/a n/a n/a ++ ++
Parameter: Hohe Tragzahl
- Kugeln ++ ++ + n/a n/a
- Rollen n/a n/a n/a it +H++ 3
Legende: c
et beste Wahl
o
++
+ gute Wahl
n/a nicht erhaltlich
Leistungsparameter
Max. Beschleunigung in m/s? 50 50 50 50 50
Max. Geschwindigkeit in m/s 2 2 2 2 1
Betriebstemperatur in Grad Celsius -40°C - +80°C -40°C - +80°C -150° C bis +200° C -40°C - +80°C -40°C - +80°C
Material (Standard)
Tragkorper aus Werkzeugstahl, Harte in HRC 58 - 62 58 - 62 58 - 62 beschichtet 58 - 62 58 - 62
Walzkérper aus Walzlagerstahl, Harte in HRC 58 - 64 58 - 64 58 - 64 58 - 64
(Dampfungsele- n/a
mente aus Kunststoff)
Walzkorper aus Keramik
(zwischen den Keramikkugeln befinden sich Kugeln n/a n/a P n/a n/a
aus Teflon®)
Umlenkung Créssel,2,9und12  Jenach Lange Werkzeugstahl, Je nach Lange Kunststoff
aus eloxiertem aus Kunststoff beschichtet aus Kunststoff
Aluminium oder Aluminium oder Aluminium
Crbssen 3 und 6
je nach Lange
aus Kunststoff
oder Aluminium
Sonderausfiihrungen
Detaillierte technische Informationen zu den nachfolgend aufgefUhrten Optionen finden Sie in Kapitel 8
Bestellcode
Gepaart (hdhenabgestimmt) GP P P P P P
Anschluss fur Zentralschmierung ZS n/a n/a n/a n/a P

n/a nicht erhaltlich
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Produktibersicht

33 Frihere Produktgenerationen

Beispiele fruherer Produktgenerationen, die wir auch heute gerne fur Sie herstellen:

LinearfUhrung Typ W/Z Linearfuhrung Typ L/M oder J/K

Linearflhrungen Typ A Linearfihrungen Typ B Linearfuhrungen Typ C

e &

LinearfUhrungen Typ D Linearfuhrungen Typ E

Q@HU
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Produktibersicht

34 Gleitfihrungen

In einigen Anwendungsfallen eignen sich Gleitfuhrungen/Gleitlager besser als Walzlager. Fur diese Anwendungen fertigt
SCHNEEBERGER Stahlleisten, die mit einem vom Kunden ausgesuchten Gleitbelag (z.B. Turcite B, Glycodur oder Ampco)
beklebt und anschliessend Uberschliffen werden.

Die GleitfUhrungen sind in den standardisierten Abmessungen der Walzlager lieferbar oder auch kundenspezifisch.

Q@HU

Gleitfihrungen Flachleisten

35 Gleitfihrungen

Unsere Linearfuhrungen sind universell einsetzbar, konnen
aber auch kundenspezifisch ab Werk konfiguriert werden.
SCHNEEBERGER bietet ua. folgende Dienstleistungen an:

- moaodifizierter Standard

- kundenspezifisches Design

- spezielle Befettung (Reinraum, Vakuum, aussergewdhn-
liche Temperaturbereiche etc)

- spezielle Verpackungen

)
<
Q
n
-
)
O
D
Q
-
4
>
go]
(©)
A
o
<
™
N
™
m




SCHNEEBERGER

Q@HU



Mégliche SCHNEEBERGER Produkte:

1 Linearfuhrung spez. 45 x 35 x 600-EG @
1 Linearfuhrung spez. 45 x 425 x1'000
A | 1Rollenkafig H 25 x 810 mm

2 Endstlcke Spezial

1 Linearfuhrung Typ N 3555-600-EG @
B 1 Linearfuhrung Typ O 3555-1'000

1 Nadelkafig SHW 30 x 810 mm

2 Endstucke GW 3555

¥ siehe Kapitel 7

SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

Linearfuhrung eines Werkzeugschleifmaschinentisches

Das prazise Schleifen auf Werkzeugschleifmaschinen verlangt
eine Stick-Slip freie und reibungsarme Walzfuhrung fur die
Langsbewegung des Tisches.

Mégliche SCHNEEBERGER Produkte:
4 Linearfuhrungen Typ R 9-800

2 Rollenkafige AC 9 x 33 Rollen

8 Endstucke GA9, GB 9

Tischlagerung einer Innenrundschleifmaschine
Innenrundschleifautomaten bendtigen eine absolut spielfreie
Tischfuhrung, um den hohen Anforderungen der heutigen
Schleiftechnik gewachsen zu sein.

Der gezeigte Schleiftisch ist mit Linearfuhrungen Typ N/O gela-
gert, deren V-fdrmige Nadelkafige an einer Olimpulsschmie-
rung angeschlossen sind. Damitist die Voraussetzung gegeben,
die hohen Tischgeschwindigkeiten mit geringstmoglichem
Kraftaufwand zu beherrschen.

Mégliche SCHNEEBERGER Produkte:
2 Linearfuhrungen Typ O 2535-1'000
2 Linearfuhrungen Typ N 2535-1'000
2 Nadelkafige HW 20 x 725

4 Endstlcke GH 2535 ohne Abstreifer

Offene Anordnung (Loslagerung) fur schwere
Flachschleifmaschine

Aufliegende Walzfuhrungen kommen insbesondere dann zum
Zug, wenn grosse und schwere Werkstlcke bearbeitet werden.
Die Gewichte von Tisch und Werkstlck sowie der Schleifdruck
wirken senkrecht auf die WalzfUhrungen.

Wirtschaftlichkeit, einfache Montage und hohe Ablaufgenauig-
keit zeichnen diese Anordnung aus. Auch werden Ausdehnungen
des Tisches infolge Warmeeinwirkung ohne Einschrankungen
durch freie Ausdehnung aufgefangen.

Die Konstruktion ist einfach und wirtschaftlich. Die N/O Linear-
fUhrung ubernimmt die seitliche Linearfuhrung des Tisches.
Weil die Flachfuhrung in der Hohe der N/O angepasst ist, kon-
nen die LinearfGhrungssysteme ausgetauscht werden - je
nachdem, ob die Schleifspindel rechts oder links angebaut wird.

Q@HO




Mégliche SCHNEEBERGER Produkte:
2 Linearfuhrungen N 3045-900

2 Linearfuhrungen O 3045-900

2 Nadelkafige SHW 25 x730 mm

8 Endstucke GF 3045

Mégliche SCHNEEBERGER Produkte:
2 Linearfuhrungen RNG 9-700

2 Linearfuhrungen RNG 9-450-EGY
2 Rollenkafige KBN 9 x 43 Rollen

4 Endstucke GCN 9

? siehe Kapitel 7

SCHNEEBERGER
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Geschlossene Prismenfiihrung fiir Flachschleifmaschine

Auch wirtschaftliche Gesichtspunkte bestimmen die konstruk-
tive Auslegung der Tischfuhrungen von Flachschleifmaschinen.
Die prismenformige Anordnung der Walzfuhrungen ergibt eine
geschlossene, fur Krafte und Momente aus allen Richtungen
belastbare Linearfuhrung.

Die wenigen Bauteile erlauben eine schnelle und einfache
Montage. Die Verhaltnisse von Hub und Tischlangen sind opti-
mal fUr den Einsatz von Walzfuhrungen. Die Basisflachen der
dachférmigen Linearfuhrungen kénnen sehr gut und genau
bearbeitet werden, da sie auf gleicher Ebene liegen. Diese Fla-
chen bilden auch die Basis fur das Erreichen von hohen Ablauf-
genauigkeiten.

Prismenflhrung fiir schwere Werkzeugschleifmaschinen
Werkzeugschleifmaschinen stellen an das Walzfuhrungssys-
tem des Maschinentisches sehr hohe Anforderungen. Hohe
Ablaufgenauigkeit, geringe Reibung, Stick-Slip-Effekt und
geschutzte Anordnung der Walzfuhrungen sind die wichtigsten
Forderungen.

Die hier verwendeten RNG-Walzfuhrungen sind dank ihrer
hohen Tragfahigkeit pradestiniert fur diese Aufgabe. Die Tisch-
konstruktion erlaubt das Unterbringen von Antriebsmechanis-
men; ebenfalls &sst sich der Oberteil des Tisches sehr einfach
montieren. Die Vorspannung des Linearfuhrungssystems lasst
sich auf einfache Weise auch nachtraglich einstellen.

Zufuhreinrichtung

Die im Vakuum arbeitende Zufuhreinrichtung stellt hohe Anfor-
derungen an das Linearfuhrungssystem. Ein U-formiger Trager
bildet das tragende Element und ist zugleich die Aufnahme fur
die Linearfuhrungen. Das ganze System ist aus korrosionsbe-
standigem Material gefertigt und arbeitet senkrecht bei einem
Hub von 2700 mm.

Linearfuhrungen, die im U-formigen Basisteil montiert werden,
und 4 Walzkérper vom Typ SK bilden das eigentliche
Fuhrungssystem. Zwei der vier Walzkorper lassen sich von
aussen verstellen und ermaéglichen so eine optimale Einstel-
lung der Vorspannung. Samtliche Einzelteile der \¥alzkorper
sind aus korrosionsbestandigem Stahl oder aus Aluminium
gefertigt.

Mogliche SCHNEEBERGER Produkte:
4 Linearfuhrungen R 9-1400-RF (D-ZG (D)
4 Umlaufkérper SK 9-150-RF (1)

Q@HO
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LINEAR TECHNOLOGY

Patientenliege

Hoch entwickelte, automatische Patientenliegen kommen u.a.
in der Computertomografie (CT), Magnetresonanztomografie
(MRT) oder Strahlentherapie zum Einsatz.

Alle kinematischen Ablaufe stellen hochste Anspriche an die
Linearfuhrungssysteme in den Bereichen Ablaufgenauigkeit,
Laufruhe, Wartungsfreiheit, Steifigkeit, Montagefreundlichkeit
sowie Strahlungsbestandigkeit.

Mogliche SCHNEEBERGER Produkte:
LinearfUhrungen R 9

Mikrotom

Mikrotome sind Schneidegerate, mit denen hauchdinne
Schnittpraparate erstellet werden. Sie dienen der Herstellung
mikroskopischer Praparate (beispielsweise biologische Gewebe)
oder der Analytik von Kunststoffen.

Biologisches Material wird normalenweise vor dem Schneiden
durch Fixierung gehartet und dann durch «Einbettung», das
heiBt Einschluss mit einer flussigen Substanz wie Paraffin oder
Kunstharz, schneidbar gemacht. Die Dicke der Schnitte ist dabei
deutlich geringer als der Durchmesser eines menschlichen
Haares und liegt bei typischerweise 1 bis 100 pm.

Aufgrund dieser ausserordentlichen Anforderungen werden an
die Linearfuhrungssysteme héchste Anspriche an Laufkultur
und Prazision gestellt.

Mogliche SCHNEEBERGER Produkte:
LinearfUhrungen RNG 4

Q@HU




Grossbearbeitungscenter

Damit unter hoéchsten Belastungen
hochgenau gefertigt werden kann, sind
steife und prazise Linearfuhrungssys-
teme unerlasslich.

Mégliche SCHNEEBERGER Produkte:
MONORAIL MR 65
Umlaufkorper NRT

mit Vorspannkeil NRV

Draht Bonder
Drahtbonden ist die bevorzugte
Methode zum Verbinden einer integrier-
ten Schaltungen (IC) und einer Leiter-
platte. Drahtbonden gilt allgemein als
die wirtschaftlichste und flexibelste Ver-
bindungstechnologie, bei welcher
dunnste Drahte fur die Verbindung der
elektrischen Anschlisse verwendet
werden,
Bei dieser Technologie kommen meis-
tens Aluminium, Kupfer oder Golddraht
ab 15 um Durchmesser zum Einsatz.
Entsprechend hoch sind die Anforde-
rungen an das LinearfGhrungssystem
eines Drahtbonders:
+ Hodchste Genauigkeit und Steifig-
keit
Hochste Geschwindigkeiten
Hochste Laufkultur
Hochste Zuverlassigkeit

Mdégliche SCHNEEBERGER Produkte:
SCHNEEBERGER beliefert namhafte
Hersteller von Drahtbondern mit kun-
denspezifischen Linearfuhrungssyste-
men.

SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

%‘-'3 Hss

Aluminiumdrahte mit einem Durch-
messer von 25 um verbinden die Elekt-
roden eines Mikrochips mit den
Leiterbahnen eines Tragersubstrates.
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Produktspezifikationen

11 Typ Rund RD

Typ R mit Kugeln Typ R mit Rollen Typ RD

Mit dem Typ R entwickelte SCHNEEBERGER die erste standardisierte Kreuzrollen-
fUhrung, die den weltweiten Industriestandard definierte.

Die RD-DoppelprismafUhrung erganzt die R-Linearfuhrung und ermaéglicht raum-
sparende und wirtschaftliche Losungen.

Eckdaten Typ R
Laufbahn und Oberflachengute
- Feingeschliffene Auflage- bzw. Anschlagflachen und Laufbahnen (90° V-Profil)

Q@HU

Materialien (Standard)

-+ Schiene aus durchgehartetem Werkzeugstahl 1.2842, Harte 58 - 62 HRC
Die Créssen R/RD 1 und 2 sind aus Werkzeugstahl 1.3505 gefertigt

-+ Furrostbestandige Fuhrungen wird Werkzeugstahl 14034 und 14112 einge-
setzt

- Walzkdrper aus durchgehartetem Walzlagerstahl, Harte 58 - 64 HRC.

Walzkorper
+ Kugel oder Rolle

Geschwindigkeit
- 1Im/s

Beschleunigung
- 50m/s?

Genauigkeit
- R-und RD-Linearfuhrungen sind in drei Qualitatsklassen erhaltlich (siehe
Kapitel 9)

Betriebstemperaturen
- -40°Cbis+80°C

Die R- und RD-FUhrung ist mit folgenden Produkten kombinierbar:
- Umlaufkorper Typ SK, SKD, SKC und SR

(@]
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©
C
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LINEAR TECHNOLOGY

5 Linearfuhrungen

Abmessungen und Tragzahlen Typ R

L2 L1 A —

(siehe Kapitel 7)

NM D 0Y
gioomgo

Linmm®
Optionen

Typ

n
o

85 10w 18 M2 165

o

-
~ N
!EHEEHE

no

R 12 15 25 M3 255
100

sQ
SSQ
RF
EG

R 18 3 25 35 M4 33 G
HA

n [y
N (N

___3-

? Die aufgefuhrten Langen sind Standard; andere Langen sind selbstverstandlich lieferbar. Die Maximalldngen sind auf Seite 26
aufgefuhrt.

@ B bezeichnet die Breite einer FUhrung. B2 bezeichnet die Breite Uber beide Fuhrungen.
© Zubehdr ist wie folgt auszuwahlen: Kafigtyp Seite 27 und 28, Endstlcke Seite 29, End- und Befestigungsschrauben Seite 30

22
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5 Linearfuhrungen

A-A

B210,01

ro

+0
A-03

(siehe Kapitel 7)

Typ
Optionen

m

5 i [}
3 Linmm

50 M6 52 6.9

100 M8 6.8 98

100 12 M10 85 129

©

51Typ Rund RD

? Die aufgefUhrten Langen sind Standard; andere Langen sind selbstverstandlich lieferbar. Die Maximallangen sind auf Seite 26
aufgefuhrt.

@ B bezeichnet die Breite einer FUhrung. B, bezeichnet die Breite Uber beide Fuhrungen.
©@ Zubehdr ist wie folgt auszuwahlen: Kafigtyp Seite 27 und 28, Endstlicke Seite 29, End- und Befestigungsschrauben Seite 30
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5 Linearfuhrungen

Abmessungen und Tragzahlen Typ RD

L2 L1 L2

~—A ~— B

Y 2

d1

L4 L3=%(L-2xLe) L4

(siehe Kapitel 7)

Optionen

? Die aufgefuhrten Langen sind Standard; andere Langen sind selbstverstandlich lieferbar. Die Maximalldngen sind auf Seite 26
aufgefthrt.

@ Option Positionierbohrung ist auf Kundenwunsch (nach Kundenzeichnung N2) erhaltlich.
¥ Zubehdr ist wie folgt auszuwahlen: Kafigtyp Seite 27 und 28, Endstlicke Seite 29, End- und Befestigungsschrauben Seite 30
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LINEAR TECHNOLOGY

5 Linearfuhrungen

B-B
B
Q
9
S
29 o o | J—-—- 'o¢ g
<
B/2
k B
B2+0,01

* gilt fur die Kombination mit Linearfuhrungen Typ R derselben Grosse

Auf 76
Anfrage

Q@HU
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o

(siehe Kapitel 7)

Typ

o
o
©
C
>
o
=
=
.
L0

@ Option Positionierbohrung ist auf Kundenwunsch (nach Kundenzeichnung N2) erhaltlich.
@ Zubehdr ist wie folgt auszuwahlen: Kafigtyp Seite 27 und 28, Endstlicke Seite 29, End- und Befestigungsschrauben Seite 30
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LINEAR TECHNOLOGY

5 Linearfuhrungen

Maximale Langen Typ R Maximale Langen Typ RD

Max. Langen in Max. Langen in
Typ/ Standardmaterial Typ / Standardmaterial
Grésse Grésse

(in mm) (in mm)

R9 3000 RD9

RD 12 3000

3000

R12 3000

Kantenbruch

Der Kantenbruch der Schienen ist in nachfolgender Tabelle ersichtlich. Bitte beachten Sie, dass die Anschlag- und Auflagefla-
chen der Schiene gegenuber dem Firmenlogo/ Typenbezeichnung liegen.

Typ / Grésse

R1
R2
R3
R6
R9
R12

Q@HU



Zubehér Typ R und RD

Rollenkafig Typ AC
Passend zu:

Linearfuhrung Typ R und RD,
Grossen 1bis 12

Design:
Rollen gehalten

Einbauart:
Nur bedingt als Uberlaufender Kafig
geeignet

Material:

Grossen 1, 2 POM

Grosse 3 PAGF GF 30 %

Ab Grosse 6 PA GF 30 %, Kunststoff/
Stahldraht Verbundbauweise.

Der Draht ist aus rostbestandigem
Stahl gefertigt.

Option:
Korrosionsbestandige Rollen

Rollenkafig Typ AA-RF
Passend zu:

Linearfuhrung Typ R und RD,
Grossen 1, 2,3und 6

Design:
Rollen gehalten

Einbauart:
Nicht geeignet als Uberlaufender Kafig

Material:

Kafig und Rollen aus korrosions-
bestandigem Stahl und deshalb auch
fUr den Einsatz im Vakuum geeignet

SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

t w d
T [ ‘ ‘ [ I [
| | | | g> o
(1) (Y L anEy
|— |— |=—] |=—] =] ol QY
o C, 00 PFO C,,pro | max.Lange
Tyr B DV g € E w Rollein N | Rolle in N in mm
1 15 045 35 3 cal5 50 6150 80
2 2 0.75 5 4 ca.z2 85 10455 170
3 3 1 7 5 ca.25 130 159.90 1200
AC
6 6 28] 14 9 ca. 6 530 65190 1500
9 9 8i5 20 14 ca. 9 1300 159900 1500
12 12 45 25 18 call 2500 307500 1500
lC
t w d
[ B==q [ :
\\“ A W @ @ g’ ; <
=0 Wl =0 &
. C® _pro C*_ pro max. Lange
Typ (Grosse Dw d € ¢ w Rolll(gin N Rolfg inN inmm
1 15 02 38 3 ca.l5 44 5412 90
2 2 025 59 4 caz2 75 9225 150
AA-RF
3 3 03 75 5 ca.25 115 14145 350
6 6 08 14 12 ca.6 465 57195 1200

® Die Tragzahl C beinhaltet bereits den Hartefaktor f; gemass Kapitel 12.3
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Kugelkéafig Typ AK

Passend zu:

Linearfuhrung Typ R und RD,
Grossen 1bis 12

Design:
Kugeln gehalten

Einbauart:
Nur bedingt als Uberlaufender Kafig
geeignet

Material:

Gréssen 1, 2 und 3 POM

Ab Crésse 6 PA GF 30 %, Kunststoff/
Stahldraht Verbundbauweise. Der
Draht ist aus rostbestandigem Stahl
gefertigt.

Rollenkafig Typ EE

Passend zu:

LinearfUhrung Typ R und RD,
Grosse 9

Design:

- Das Spaltmass der Fuhrungs-
schienen ist auf den EE Rollenkafig
abgestimmt, der folglich als
Schmutzabstreifer wirkt. Durch die
Abstreiffunktion erhoht sich der
Verschiebewiderstand

- Rollen gehalten

- Nur in Verwendung mit Linearfuh-
rungen mit Zusatzbezeichnung EE

- Endstucke vom Typ GB oder GC
wahlen

Einbauart:
Nicht geeignet als Uberlaufender Kafig
und fur frei aufliegende FUhrungen

Material:
PE

SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

t w d
O
AN AN 7N AN N N N N C. o \x/
L\ U\ U\ X
D o
. C,,, pro C_, pro max. Lange
Typ B Dw E e : w Kuglgoln inN Kugsé)ln inN in mm
1 15 045 35 22 | calb 9 11.07 80
2 2 075 5 4 ca. 2 15 1845 100
AK 3 3 1 7 42 | ca.2b 25 3075 180
6 6 25 14 9 ca. 6 65 7995 1500
9 9 35 20 14 ca 9 150 18450 1500
12 12 45 25 18 ca 1l 260 319.80 1500
lC
t w, _.d
T < o< C. o
' }\ ‘L, [ }\ ‘L, rd }\
Typ | Grosse| Dw d e t w € p:ﬁ solle ma}ﬁ. rl\.qa;:ge
| ee [ 9] o | 46| 19 | 18] cas| 1300 1500
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LINEAR TECHNOLOGY

Endschrauben Typ GA 1 bis GA 12
Passend zu:
LinearfUhrung R 1 bis R 12

Einbauart:
Fur horizontalen Einbau
Nicht geeignet fur Kafigruckstellung

} GA3.6,9,12

Grésse | GA1l GA2 GA3 GA6 GA9 | GA12

Endstick Typ GB 1
Passend zu:
Linearfuhrung R 1

Einbauart:
Keine Einschrankungen ai

Lieferumfang:
Inklusive Endschrauben Grosse

Q@HO

Endstick Typ GB 2
Passend zu:
LinearfGhrung R 2

Einbauart:

Keine Einschrankungen ar
Lieferumfang:

Inklusive Endschrauben Grosse | GB2

Endstuck Typ GB 3 bis GB 12

Passend zu:

Linearfuhrung R 3 bis R 12

Einbauart:
Keine Einschrankungen

a1

Lieferumfang:
Inklusive Endschrauben




Endstiick Typ GC 3 bis GC 12
Passend zu:
Linearfuhrung R 3 bis R 12

Einbauart:
Fur uberlaufende Kafige

Lieferumfang:
Inklusive Endschrauben

Endstick Typ GC-A 3 bis GC-A 12
(mit Abstreifer)

Passend zu:

Linearfuhrung R 3 bis R 12

Design:
mit Filzabstreifer

Einbauart:
Keine Einschrankungen

Lieferumfang:
Inklusive Endschrauben

Befestigungsschrauben mit diinnem
Schaft Typ GD 3 bis GD 15
Besonderheit:

Zum Ausgleich von Differenzen der
Lochabstande

SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

a1
a1
Grosse | GC-A3 | GC-A6 | GC-A9 |GC-A12
[ a [ o [ & |
Situation 1 d2 Situation 2
i S ‘
N | : I
% £ ~ L-}(-J |
i i|> = i ds | I\
- - o] |
= -1 T
: H ‘
I NS o | (N
|
| ] L

Max. Passend zu Fithrungen|Passend zu Flihrungen
Typ |Grésse|| L b b, d; d, d, k s Anziehdrehmoment der Gréssen der Gréssen
in Nem* (Situation 1) (Situation 2)
3 12 5 7 M3 5 23 3 25 94 R3&RD?2 R2&RD1
4 16 7 9 M4 65 3 4 3 221 RD 3 R3&RD2
6 20 8 12 M5 8 39 5 4 463 R6&RD 6 RD 3
eP 2 30 12 18 M6 85 46 6 S 762 RO&RD 9 R6&RD 6
12 40 17 23 M8 13 6.25 8 6 1838 R12&RD12 RO&RD9
15 45 16 29 MIO | 139 79 10 8 3674 = R12&RD12

* Anziehdrehmomente gelten fUr Werkstoffe mit einer Zugfestigkeit > 360N/mm?
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LINEAR TECHNOLOGY

Linearfihrungen

12 Typ RN

Typ RN

Die Linearfuhrung vom Typ RN ist die konsequente Optimierung der R-Fuhrung. Sie
verfugt Uber identische Einbaumasse, ist aber aufgrund der erweiterten Kontaktfla-
chen der Fuhrungslaufbahnen leistungsfahiger. Die reduzierte Spaltbreite zwischen
den Fuhrungsschienen schitzt zudem besser vor Verschmutzung.

=

Eckdaten 0
Laufbahn und Oberflachengute
- Feingeschliffene Auflage- bzw. Anschlagfléchen und Laufbahnen (90° V-Profil)

Materialien (Standard)

+ Schiene aus durchgehartetem Werkzeugstahl 1.2842, Harte 58 - 62 HRC

+ Furrostbestandige Fuhrungen wird Werkzeugstahl 14034 und 14112 einge-
setzt

Walzkorper aus durchgehartetem Walzlagerstahl, Harte 58 - 64 HRC

Walzkorper
+ Rolle

Geschwindigkeit
- 1m/s

Beschleunigung
- 50m/s?
- 300 m/s? mit Kafigzwangssteuerung

Genauigkeit
+ RN-Linearfuhrungen sind in drei Qualitatsklassen erhaltlich (siehe Kapitel 9)

Betriebstemperaturen
- -40°Chbis+80°C

Z
o
S
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3
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N
]
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LINEAR TECHNOLOGY

Abmessungen und Tragzahlen Typ RN

L2 L1

Ausflhrung mit Kafigzwangssteuerung FORMULA-S
B —

Q@HO

B —
_ ©) E
o € = B/ % A 3
2| 4| € 2 | A g Dwi i LI L Njd|l ejle fligl miq| s|¢ g | Zubehor
= (3 c O 2 5 o)
3 = 25
8 OB
mm
50 24
75 35 sQ in
100 | 47 ssq | Kafig
125 59 RE -KBN 3
150 71 G -KBS3
Endschraube:
RN | 3 [T175 a2 18| 8 3| 87| 25| 125| 35| 6 | M4| M3| 33| 48| 48| 7 | 085 ¢ v
200 94 HA Befestigungsschraube:
225 | 106 o I
250 118 DR -GD4
275 129 KS
300 141
80 62 sQ
120 93 SSQ | Kafig:
160 124 RF -KBN 4
200 | 155 EG -KBS 4
RN | 4 [ 240 | 186 | 22| 11 | 45| 105| 40| 20| 45| 8 | M5| M3| 43| 69| 55| 7 | 085 ﬁ ngﬁh‘{aube‘
280 217 DU Befestigungsschraube:
320 | 248 DR -GD 4
360 | 279 KS -GD6
400 | 310
100 151 sa
150 226 SSQ | Kafig:
200 | 301 RF -KBN 6
250 377 EG -KBS 6
RN | 6 | 300 | 452 | 31| 15| 65|148| 50| 25| 6 | 95| M6| M5| 52| 98| 75| 9 | 085 ﬁ ngghfaubei
350 527 DU Befestigungsschraube:
400 | 603 DR -GD6
450 | 678 KS -GD9
500 753

? Die aufgefuhrten Langen sind Standard; andere Langen sind selbstverstandlich lieferbar. Die Maximallangen sind auf Seite 34
aufgefuhrt.

@ B/B, bezeichnet die Breite einer FUhrung. B, bezeichnet die Breite Uber beide Fuhrungen.

© Zubehdr ist wie folgt auszuwahlen: Kafigtyp Seite 35, End- und Befestigungsschrauben Seite 36

32
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LINEAR TECHNOLOGY

5 Linearfuhrungen

Ausflhrung mit Kafigzwangssteuerung
FORMULA-S

A-A B-B

B2:0,01 s

+0
A-03

Q@HU

Zubehor ©

Typ

n
O || Linmm®
o

Kafig:

-KBN 9

Endschraube:

-GA9
Befestigungsschraube:
-GD9

-GD12

M8 638 115

RN

Kafig:

-KBN 12

Endschraube:

-GAlL2
Befestigungsschraube:
-GD12

-GD15

100 12 M10 85 15

1OOI |

52 Typ RN

? Die aufgefUhrten Langen sind Standard; andere Langen sind selbstverstandlich lieferbar. Die Maximalldngen sind auf Seite 34
aufgefuhrt.

@ B/B, bezeichnet die Breite einer Flhrung. B, bezeichnet die Breite Uber beide Fuhrungen.

® Zubehdr ist wie folgt auszuwahlen: Kafigtyp Seite 35, End- und Befestigungsschrauben Seite 36




5 LinearfUhrungen

Maximale Langen Typ RN

—
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LINEAR TECHNOLOGY

Typ / Grésse

H

Max. Langen in Standardmaterial

!

(in mm)

800
RN 3

600

900
RN 4

600

1500
RN 6

1200
RN 9 3000
RN 12 3000

Kantenbruch

Der Kantenbruch der Schienen ist in nachfolgender Tabelle ersichtlich. Bitte beachten Sie, dass die Anschlag- und Auflagefla-

chen der Schiene gegenuber dem Firmenlogo/ Typenbezeichnung liegen.

RN 3

RN 4

RN 6

RN 9

RN 12
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LINEAR TECHNOLOGY

Zubehor Typ RN
Rollenkafig Typ KBN
Passend zu: tw lc
Linearfuhrung Typ RN
Grossen 3 bis 12 °cO &SSO 620 62O 6sn 3 c. /‘S
N\
Design:
Rollen gehalten
Einbauart: Typ |Grosse| Dw t w Cyo0 PO C,, pro Rolle Max. Lange
Nur bedingt als Uberlaufender Kafig Rollein N inN inmm
geeignet 3 3 5 | ca35 410 504.3 900
) 4 45 65 | ca4 850 10455 900
Material:
POM (vakuumtauglich bis 107 mbar) KBN 6 65 89 cas 1800 22140 1500
9 9 2 | ca75 3900 47970 1500
Option: 12 12 15 ca9 6500 79950 1500

Korrosionsbestandige Rollen

Q@HO

Rollenkafig Typ KBS fur die Kafig-
zwangssteuerung FORMULA-S t t w lC
Detaillierte Informationen zu o )
FORMULA-S sind unter Kapitel 78 _®TD_F®J:D_QI o 'TEJ—F@J:Q—@—O c, @
aufgefirt Do 003 -~ 20030 O3 J&
Passend zu:
Linearfuhrung Typ RN
Grossen 3 bis 6 Typ |Grésse | Dw | t tr w Sz)ff’é i':(l)\l el i?\r?\l Rolle Ma\ii:. Ir;'émnge
Design: 3 3 5 18 | cad5 410 504.3 900
Rollen gehalten KBS 45| 65 | 23 | ca4 850 10455 900
Mit integriertem Zahnrad

6 65| 85| 27 | cab 1800 22140 1500
Einbauart:
Nur bedingt als Uberlaufender Kafig @ Die Tragzahl C beinhaltet bereits den Hartefaktor f; gemass Kapitel 12.3
geeignet
Material:

POM (vakuumtauglich bis 107 mbar)

Option:
Korrosionsbestandige Rollen




SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

Endschrauben Typ GAN
Passend zu:
Linearfuhrung RN 3 und RN 4

Einbauart:
FUr horizontalen Einbau

Grosse | GAN3 | GAN 4

Endschrauben Typ GA
Passend zu:
Linearfuhrung RN 6 bis RN 12

Einbauart:
FUr horizontalen Einbau

a1

Grésse | GA6 | GA9 | GA12
Lo [T - [T
Befestigungsschrauben mit diinnem
Schaft Typ GD 3 bis GD 15 Situation 1 d2 Situation 2
Besonderheit: 1 s T r
Zum Ausgleich von Differenzen der ‘ | | | |
Lochabstande o _\1(_ e
! I
Passend zu: J} _ Hogs | $ I\
Linearfuhrung Typ RN 3 bis RN 12 | ° | b
T |
|
! |
| o K L)
Max. Passend zu Fithrungen|Passend zu Flihrungen
Typ |Grésse|| L b b, d; d, d, k s |Anziehdrehmoment in der Gréssen der Gréssen
Ncm® (Situation 1) (Situation 2)
3 2 5 7 M3 5 23 3 25 94 RN 3
4 16 7 9 M4 | 65 3 4 3 221 RN 4 RN3
6 20 8 12 M5 8 39 5 4 463 RN 6 RN 4
GD
9 30 12 18 M6 | 85 | 46 6 5 762 RNQ RN 6
12 40 17 23 M8 | 113 | 625 8 6 1838 RN 12 RNQ
15 45 16 29 | MIO | 139 | 79 10 8 3674 - RN 12

(1) Anziehdrehmomente gelten fUr Werkstoffe mit einer Zugfestigkeit > 360N/mm?2
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SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

Linearfihrungen

13 Typ RNG

Typ RNG
Die Linearfuhrung Typ RNG basiert wie Typ RN auf der Linearfuhrung Typ R. Sie
verfUgt wie Typ RN Uber erweiterte Kontaktflachen der FUhrungslaufbahn, wodurch

die Leistungsfahigkeit massgeblich gesteigert wird. Im Vergleich zu den Typen R 3
und RN ist ihr Querschnitt jedoch kleiner, wodurch sie eine konkurrenzlose Wirt-

schaftlichkeit erreicht. c
Eckdaten a

Laufbahn und Oberflachengute
- Feingeschliffene Auflage- bzw. Anschlagflachen und Laufbahnen (90° V-Profil)

Materialien (Standard)

+ Schiene aus durchgehartetem Werkzeugstahl 1.2842, Harte 58 - 62 HRC

+ Furrostbestandige Fuhrungen wird Werkzeugstahl 14034 und 14112 einge-
setzt

+ Walzkdrper aus durchgehartetem Walzlagerstahl, Harte 58 - 64 HRC

\Walzkorper
- Rolle

Geschwindigkeit
- 1m/s

Beschleunigung
+ 50 m/s?
- 300 m/s? mit Kafigzwangssteuerung

Genauigkeit
- RNG-LinearfUhrungen sind in drei Qualitatsklassen erhaltlich (siehe Kapitel 9)

Betriebstemperaturen
- -40°Chbis+80°C
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SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

Abmessungen und Tragzahlen Typ RNG

Ausfuhrung mit Kafigzwangssteuerung FORMULA-S
B —

@ oo ©

B —
S
E = s 3
% ‘E E @ GC) % E)
3 2 £ £ A | B/B,"| Dw| J LI L] N d| e| ]| f g| m| @ u s | o9 Zubehor
Pls = | 3 Sg
1 (@) ]
mm
50 27
75 41
100 55 © Kafig:
125 69 SsQ “KBN4
RF -KBS 4
150 83 EG Endstlcke:
-GBN 4
RNG| 4 | 175 97 | 19 9 45| 9 | 25| 125| 35| 55| M3 | M3| 265 63| 35| 6| - | 085 ﬁi _GCN 4
DU -GCN-A4
200 1m DR Befestigungs-
KS schraube:
225 125 -GDN 4
250 | 139 “OONe
275 153
300 167
100 92
Kafig:
150 | 138 Q HE
g'S:Q -KBS 6
200 184 G Endstucke:
-GBN 6
RNG| 6 | 250 | 230 | 25| 12 | 65| 12| 25| 125 5 | 7 | M4| M3| 33| 88| 5| 6| - |08 ai _GCNG
DU - GCN-A6
300 276 DR Befestigungs-
KS schraube:
350 322 -CGDN 6
- GDN 9
400 368

? Die aufgefUhrten Langen sind Standard; andere Langen sind selbstverstandlich lieferbar. Die Maximallangen sind auf Seite 40
aufgefuhrt.

@ B bezeichnet die Breite einer Fuhrung. B2 bezeichnet die Breite Uber beide Fuhrungen.

® Zubehor ist wie folgt auszuwahlen: Kafigtyp Seite 41, Endsticke Seite 42 und 43, Befestigungsschrauben Seite 43

38
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LINEAR TECHNOLOGY

5 Linearfuhrungen

Ausfuhrung mit
Kafigzwangssteuerung
A-A RNG 4-6 RNG 9-12 B-B FORMULA-S
B2:0,01 S
-~ >\o,, M E & ol E S
+<l .
— (1 Y o
(0] — yol =
9 eS8
B

Q@HU

Typ

Optionen
(siehe Kapitel 7)

RNG

RNG

?Die aufgefUhrten Langen sind Standard; andere Langen sind selbstverstandlich lieferbar. Die Maximallangen sind auf Seite 40
aufgefuhrt.

@B bezeichnet die Breite einer Fuhrung. B2 bezeichnet die Breite Uber beide Fuhrungen.
® Zubehor ist wie folgt auszuwahlen: Kafigtyp Seite 41, Endstlcke Seite 42 und 43, Befestigungsschrauben Seite 43
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LINEAR TECHNOLOGY

5 Linearfuhrungen
Maximale Langen Typ RNG
Typ / Grésse - Max. Léngen(ii: ﬁqtz:‘;dardmaterial
900
RNG4
600
1500
RNG6
1200
Kantenbruch 3
Der Kantenbruch der Schienen ist in nachfolgender Tabelle ersichtlich. Bitte beachten Sie, dass die Anschlag- und Auflagefla- c
chen der Schiene gegenuber dem Firmenlogo/ Typenbezeichnung liegen. °

RNG 4
RNG 6
RNG 9
RN 12




SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

Zubehor Typ RNG
Rollenkafig Typ KBN
Passend zu: tw lc
Linearfuhrung Typ RNG
Grossen 4 bis 12 °cO &SSO 620 62O 6sn 3 c. /‘\
NS
Design:
Rollen gehalten
Einbauart: p C,., pro Rolle | C_ pro Rolle Max. Lange
Nur bedingt als Uberlaufender Kéafig Tvp  |Grosse Dw t v inN ®inN in mm
geeignet 4 45 | 65 | ca4 850 10455 900
) 65 85 ca5 1800 22140 1500
Material: KBN
POM (vakuumtauglich bis 107 mbar) 9 2| s 9900 47970 1500
12 2 15 ca 9 6500 79950 1500

Option:
Korrosionsbestandige Rollen

Q@HO

Rollenkafig Typ KBS fur die Kafig-

zwangssteuerung FORMULA-S t t o w lC

Detaillierte Informationen zu o, ;

FORMULA-S sind unter Kapitel 78 I N o e L e £ S 5§ B g B G c (,\

aufgefinrt 0o 03035 > B50'030 03 l)&

Passend zu:

Linearfuhrung Typ RNG

Grossen 4 bis 9 " C,.. pro C,. pro Max. Lange
Typ |Grosse ) Dw [t tz | w Rolle in N Rolie in N in mm

Design: 4 45| 65| 23| ca4 850 10455 900

Rollen gehalten KBS | 6 | 65| 85| 27| ca5 1800 22140 1500

Mitintegriertem Zahnrad 9| 12| 40| ca’5 3900 47970 1500

Einbauart:

Nur bedingt als Uberlaufender Kafig

geeignet

Material:

POM (vakuumtauglich bis 107 mbar)

Option:
Korrosionsbestandige Rollen




Endstiick Typ GBN 4 und GBN 6

Passend zu:
LinearfUhrung RNG 4 und RNG 6

Einbauart:
Keine Einschrankungen

Lieferumfang:
Inklusive Endschrauben

Endsttick Typ GBN 9 und GBN 12

Passend zu:
Linearfuhrung RNG 9 und RNG 12

Einbauart:
Keine Einschrankungen

Lieferumfang:
Inklusive Endschrauben

Endstick Typ GCN 4 und GCN 6

Besonderheit:
Fur uberlaufenden Kafig

Passend zu:
Linearfuhrung RNG 4 und RNG 6

Einbauart:
Keine Einschrankungen

Lieferumfang:
Inklusive Endschrauben

Endstiick Typ GCN 9 und GCN 12

Besonderheit:
Fur Uberlaufenden Kafig

Passend zu:
Linearfuhrung RNG 9 und RNG 12

Einbauart:
Keine Einschrankungen

Lieferumfang:
Inklusive Endschrauben

SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

a

1

=

‘ Grosse ‘ GBN 9 ‘GBN 12‘

a

1

4

85 |

‘ Grosse ‘ GCN 9 ‘GCN 12‘

a

1

4

85 |

Q@HU



Endstiick Typ GCN-A 4 und GCN-A 6

Besonderheit:
Mit Abstreifer aus Kunststoff

Passend zu:
Linearfuhrung RNG 4 und RNG 6

Einbauart:
Keine Einschrankungen

Lieferumfang:
Inklusive Endschrauben

Endstiick Typ GCN-A 9 und GCN-A 12

Besonderheit:
Mit Abstreifer aus Kunststoff

Passend zu:

Linearfuhrung RNG 9 und RNG 12
Einbauart:

Keine Einschrankungen

Lieferumfang:
Inklusive Endschrauben

SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

‘ Grésse ‘ GCN-A 4 ‘ GCN-A 6 ‘

Y

55

55 |

‘ Grosse ‘ GCN-A9 ‘GCN-A 12‘

[ a [T ] 1 |
Befestigungsschrauben mit diinnem
Schaft Typ GDN 4 bis GDN 15 Situation 1 da Situation 2
Besonderheit: ; S ; r
Zum Ausgleich von Differenzen der ‘ I | I
Lochabstande ~ u L, &
hd
Passend zu: | ‘ I\
Linearfuhrung Typ RNG 4 bis RNG 12 L 5 Pl ds $F* ]
- | !
1]
L 2
|
w \
; r N
Max. Passend zu Flhrungen|Passend zu Fiihrungen
Typ |Grosse L b b, d; d, d, k s |Anziehdrehmoment in der Grossen der Gréssen
Nem® (Situation 1) (Situation 2)
12 5 7 M25 45 185 25 2 54 RNG 4
6 16 5 1 M3 55 23 3 25 94 RNG 6 RNG 4
GDN 25 1 14 M4 7 3 4 3 221 RNG 9 RNG 6
12 30 12 18 M6 10 46 6 5 762 RNG 12
15 40 17 23 M8 13 6.25 8 6 1838 - RNG 12

© Anziehdrehmomente gelten fur Werkstoffe mit einer Zugfestigkeit > 360N/mm2
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SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

Linearfihrungen

14 Typ N/O

Typ N/O

Die LinearfGhrungen Typ N/O sind mit Nadelkafigen bestluckt und eignen sich
besonders fur Anwendungen mit hohen Belastungen. Durch die Verwendung des
SCHNEEBERGER Verbundkafigs aus Stahlund Kunststoff ergeben sich im Vergleich

zu ahnlichen Nadelfuhrungen kleinere Verschiebewiderstande. c

Eckdaten 0

Laufbahn und Oberflachengulte
- Feingeschliffene Auflage- bzw. Anschlagflachen und Laufbahnen (90° V-Profil)

Materialien (Standard)

+ Schiene aus durchgehartetem Werkzeugstahl 1.2842, Harte 58 - 62 HRC

+ Furrostbestandige Fuhrungen wird Werkzeugstahl 14034 und 14112 einge-
setzt

+ Walzkdrper aus durchgehartetem Walzlagerstahl, Harte 58 - 64 HRC

Walzkorper
- Nadel

Geschwindigkeit
- 1Im/s

Beschleunigung
- 50m/s?
- 200 m/s? mit Kafigzwangssteuerung

Genauigkeit
LinearfUhrungen vom Typ N/O sind in drei Qualitatsklassen erhaltlich (siehe Kapitel

9)

Betriebstemperaturen
+ -40°Chbis+80°C

54Typ N/O
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LINEAR TECHNOLOGY

5 Linearfuhrungen

Abmessungen und Tragzahlen Typ N/O

L2 L1 A — L2

S
g3
c o
O(U
2

<
O.Q
)

Typ

N/O 5

574

22

25

? Die aufgefuhrten Langen sind Standard; andere Langen sind selbstverstandlich lieferbar. Die Maximallangen sind auf Seite
48 aufgefuhrt.

@ B bezeichnet die Breite einer Fuhrung. B2 bezeichnet die Breite Uber beide Fuhrungen.

¥ Zubehdr ist wie folgt auszuwahlen: Kafigtyp Seite 49 und 50, Endstlcke Seite 51 und 52, Befestigungsschrauben Seite 52

46
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C e LINEAR TECHNOLOGY
5 Linearfuhrungen

A-A Ausfuhrung mit
B2:0,01 Kafigzwangssteuerung
| B-B (KzST)

z

J1
o
m1
o
.

<

+0
A-03

Gewichting

Lin mm®
(siehe Kapitel 7)

Optionen

Q@HU
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? Die aufgefuhrten Langen sind Standard; andere Langen sind selbstverstandlich lieferbar. Die Maximallangen sind auf Seite
48 aufgefuhrt.

@ B bezeichnet die Breite einer FUhrung. B2 bezeichnet die Breite Uber beide Fuhrungen.
@ Zubehdr ist wie folgt auszuwahlen: Kafigtyp Seite 49 und 50, Endstlcke Seite 51 und 52, Befestigungsschrauben Seite 52
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LINEAR TECHNOLOGY

5 LinearfUhrungen

Maximale Langen Typ N/O
Typ /Grosse Max. Lang;)en(lir;| it;z:)dardmaterlal

1500

N/0O 62015
1200
N/O 92025 3000
N/O 2025 3000
N/O 2535 3000
N/O 3045 3000
N/O 3555 3000

Kantenbruch

Der Kantenbruch der Schienen ist in nachfolgender Tabelle ersichtlich. Bitte beachten Sie, dass die Anschlag- und Auflagefla-
chen der Schiene gegenuber dem Firmenlogo/ Typenbezeichnung liegen.

N/0 62015
N/0O 92025
N/0O 2025
N/O 2535
N/0O 3045

N/O 3555

Q@HU



Zubehoér Typ N/O

Nadelkafig Typ SHW

Design:

Nadeln in Kunststoff gehalten. Deshalb
kleine Verschiebekrafte und leiser Lauf.

Einbauart:
Nur bedingt als Uberlaufender Kafig
geeignet

Material:
Rostbestandiger Stahl und Kunststoff
PA12 GF 30 %

Nadelkafig Typ SHW

mit Kafigzwangssteuerung (KZST)
Detaillierte Informationen zur
Kafigzwangssteuerung sind unter
Kapitel 7.9 aufgefuhrt.

Design:
Nadeln in Kunststoff gehalten. Deshalb
kleine Verschiebekrafte und leiser Lauf.

Einbauart:
Nur bedingt als Uberlaufender Kafig
geeignet

Material:
Rostbestandiger Stahl und Kunststoff
PA12 GF 30 %

SCHNEEBERGER

LLLLLL
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CoPro| C,, pro Passend zu max.

Typ |Groésse| Dw | Lw | e t W Nadel | Nadel | Linearflihrungen | Lange
inN inN Typ inmm

N/0O 92025

15 2 68 | 14 4 | ca?29 750 92250 und 2025 1500

SHW 20 25 | 98 19 | 475 ca 34 1375 169125 N/O 2535 1500
25 3 1838 | 25| 52| ca36 2350 289050 N/O 3045 1500

30 35| 178 | 30 | 61| ca43 3600 442800 N/O 3555 1500

t 1%

CoPro | C, pro Passend zu max.
Typ |Grésse| Dw | Lw | e t w Nadel Nadel |Linearfiihrungen | Lange
inN inN Typ inmm
N/O 92025

15 2 6.8 14 4 ca.29 750 92250 und 2025 1500

SHW 20 251 98| 19 | 475| ca 34 1375 169125 N/O 2535 1500
25 3 | 188| 25| 52| ca36 2350 289050 N/O 3045 1500

30 35| 178 | 30 | 61| ca43 3600 442800 N/O 3555 1500

Q@HO
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LINEAR TECHNOLOGY

Nadelkafig Typ HW
Design: t w
Nadeln gehalten

Enbaurt 100000000 onnonnong
Nur bedingt als Uberlaufender Kafig E] m m m m m m m m E_] E_] E_] m E_] m m m m

geeignet
Material:
Standard
- Grésse HW 10 ist aus Werkzeugstahl CoPro | C. pro Passend zu max.
gefertigt Typ |Grésse| Dw | L, | e | t W Nadel Nadel |Linearfuhrungen| Lange
- Alle anderen Gréssen in Aluminium inN inN Tvp in mm
Optional 10 2 | 48| 10] 4| ca3 530 65190 N/O 62015 1980
- Alle Kafige in Stahl verfugbar 15 | 2 | 68| 14 | 45| ca35 750 92250 N/O 92025 1950
16 2| 88| 16| 38| ca28 970 119310 N/O 2025 1990
W 20 | 25| 98| 20| 55| ca4 1375 169125 N/O 2535 1970
25 3 | 138| 25| 6| ca45 | 23850 | 289050 N/O 3045 1940
30 | 35| 178| 30| 7| ca5 3600 | 442800 N/O 3555 1980
Nadelkafig Typ HW
mit Kafigzwangssteuerung (KZST) t w lc

Detaillierte Informationen zur

Kafigzwangssteuerung sind unter m m m m [ﬂ [ﬂ m

Kapitel 7.9 aufgefuhrt.

NOOnooononn
!

Q@HO

Design:
Nadeln gehalten
Einbauart: C,poPro | C, pro Passend zu max.
Nur bedinat als Uberlaufender Kafi Typ |Grosse| Dw | L, | e | t % Nadel Nadel |Linearfihrungen| Lange
} d d inN inN Typ in mm
geeignet
10 2| 48| 10| 4| ca3 530 65190 N/O 62015 1980
Material: 15 2 | 68| 14| 45| ca35 750 92250 N/O 92025 1950
Standard 16 | 2 | 88| 16|38| cacs | 970 119310 N/O 2025 1990
_ Gré i HW
Grossg HW 10 ist aus Werkzeugstahl 20 | 25| 98| 20| 55| ca4 1375 169125 N/O 2535 1970
gefertigt
_ Alle anderen Gréssen in Aluminium 25 3 [ 188 25| 6| ca45 2350 | 289050 N/O 3045 1940
Optional 30 | 35| 178| 30| 7| ca5 3600 | 442800 N/O 3555 1980

- Alle Kafige in Stahl verfugbar




Endsttick Typ GH

Besonderheit:
Fur Uberlaufenden Kafig

Einbauart:
Keine Einschrankungen

Lieferumfang:
Inklusive Endschrauben

Endstiick Typ GH-A

Besonderheit:
Abstreifer aus Filz

Einbauart:
Keine Einschrankungen

Lieferumfang:
Inklusive Endschrauben

Endstlck Typ GFN/GFO

Einbauart:
Keine Einschrankungen

Lieferumfang:
Inklusive Endschrauben

Endstuick Typ GW

Besonderheit:
FUr Uberlaufenden Kafig

Einbauart:
Keine Einschrankungen

Lieferumfang:
Inklusive Endschrauben

SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

‘Grésse‘ 62015 ‘ 92025‘ 2025 ‘ 2535 ‘ 3045 ‘ 3555 ‘

7 | o

10

10

1

‘Grésse‘ 62015 ‘ 92025 ‘ 2025 ‘ 2535 ‘ 3045 ‘ 3555 ‘

a

1

9

o | B3

13

13

14

&

GFN

/ﬂ ~n

/) \/

GFO

‘Grésse‘ 62015 ‘ 92025‘ 2025 ‘ 2535 ‘ 3045 ‘ 3555 ‘

a

1

6

7 | o

10

10

1

o

‘Grbsse‘ 62015 ‘ 92025‘ 2025 ‘ 2535 ‘ 3045 ‘ 3555 ‘

6

7 [ o

10

10

11
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Endstick Typ GW-A

Besonderheit:
Abstreifer aus Filz

Einbauart:
Keine Einschrankungen

Lieferumfang:

SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

a1
Inklusive Endschrauben
‘ Grosse ‘ 62015 ‘ 92025 ‘ 2025 ‘ 2535 ‘ 3045 ‘ 3555 ‘
s o] o[ sl v w8 u |
Befestigungsschrauben mit diinnem
. [ d2 R
Schaft Typ GD 6 bis GD 1435 Situation 1 Situation 2
1 S :
Besonderheit: | | | |r
Zum Ausgleich von Differenzen der e ; i ; |
- = x <3 e
Lochabstande % ) hd |
| i | :
\ 2 I\ _ ||, da ; j I\
| | —— Q | VAT
%17 - | v
- f ‘
N L e
i
i s L | “\
Max. Passend zu Flhrungen|Passend zu Fiihrungen
Typ |Grosse|| L b b, d; d, d, k s |Anziehdrehmoment in der Gréssen der Gréssen
Ncm® (Situation 1) (Situation 2)
6 20 8 12 M5 8 39 5 4 463 N/O 62015 -
9 30 12 18 M6 | 85 | 46 6 5 762 N/O 92025 N/O 62015
2025 || 35 16 19 M8 | 113 | 625 8 6 1838 N/O 2025 N/O 92025
GD | 2535 || 40 18 22 | MO | 139 | 79 10 8 3674 N/O 2535 N/O 2025
3045 || 50 25 25 | M2 | 158 | 96 2 10 6579 N/O 3045 N/O 2535
3555 60 25 35 | MI2| 158 | 96 2 12 6579 N/O 3555 N/O 2535
1435 90 27 63 | M4 | 195 | 112 14 12 10631 - N/O 3045 & N/O 3555

© Anziehdrehmomente gelten fur Werkstoffe mit einer Zugfestigkeit > 360N/mm2
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SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

Linearfihrungen

15 Typ M/V

Typ M/V

Die LinearfUhrung vom Typ M/Vist dem Typ N/O ahnlich, unterscheidet sich jedoch
in den dusseren Abmessungen. Bestuckt mit Nadelkafigen eignet sie sich beson-
ders fur Anwendungen mit hoher Belastung. Durch die Verwendung des Verbund-
kafigs von SCHNEEBERGER ergeben sichim Vergleich zu dhnlichen Nadelfuhrungen
kleinere Verschiebewiderstande.

Q@HU

Eckdaten

Laufbahn und Oberflachengute
- Feingeschliffene Auflage- bzw. Anschlagflachen und Laufbahnen (90° V-Profil)

Materialien (Standard)

- Schiene aus durchgehartetem Werkzeugstahl 12842, Harte 58 - 62 HRC

+ Furrostbestandige FUhrungen wird Werkzeugstahl 14034 und 14112 eingesetzt
-+ Walzkorper aus durchgehartetem Walzlagerstahl, Harte 58 - 64 HRC

Walzkorper
+ Nadel

Geschwindigkeit
« 1Im/s

Beschleunigung
- 50m/s?
- 200 m/s? mit Kafigzwangssteuerung

Genauigkeit
- Linearfuhrungen vom Typ M/V sind in drei Qualitatsklassen erhaltlich (siehe Kapi-
tel9)

Betriebstemperaturen
- -40° Chbis+80°C
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SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

Abmessungen und Tragzahlen Typ M/V

Q@HO

A —
L2 L1 A —= L2
L
2 =
9| E| cewichting | Aa| B lowl Fl o] s lL|L|N d f 2| zubehor®
0| @ £ ewicht in g B | ¥ X L a e, g m mi@a ujpty B ubehor
Pl 2 ¢ ¢ o
S| I S8
[oRO}
Typ M| TypV mm ©2
100 | 136 | 154 »
Kafig:
150 | 204 | 231 <0 -HW 10
Endstlcke:
200 | 272 308 gEQ - EM 3015
M/V|3015|300 | 420 | 473 [30| 15 | 2|105|156| 174 |40% © |85 07| 85| M3| 63| 105 8| 55| 7| 7| 7| EG | [g o0
7G
400| 560 | 631 L | -EAv30I5
KZST Befestigungsschrau-
500| 700 | 788 be:
-GD 3015
600 | 840 | 946
100 | 261 | 274
Kafig:
150 | 392 | 411 -HW 15
sQ - SHW 15
200 | 522 | 548 SSQ Endstulcke:
' RF - EM 4020
M/Vvi4020 300 | 820 | 815 [40| 20 | 2| 135|225 22 |80% ¢ | 75| 13| 115| M5| 75| 132| 10| 55| 8| 11| 105 £g _EV4020
ZG - EAM 4020
400 | 1093 | 1087 HA | -EAV4020
KZST| Befestigungsschrau-
500 | 1367 | 1358 be:
- GD 4020
600 | 1640 | 1630
100 | 446 | 437
200| 893 | 874 Kafig:
-HW 15
300 | 1339 | 1311 “HW 16
sQ
400 | 1786 | 1748 ssq | SHWIS
RF Endstlcke:
500 2232 2185|509l 5 | 2| 17| 28] 28809 | 10| 13| 15| me| 75] 182| 2| 7| of 3] B -EM 5025
M/V|5025 EG
600 | 2678 | 2622 76 -EV 5025
- EAM 5025
700 | 3125 | 3059 HA | _EAv5025
KZST] ;
800 | 3571 | 3496 kE)Sefestlgungsschrau—
(S}
900 | 4018 | 3933 _CD 5025
1000| 4464 | 4370
@ fur die Lange 100 mm gilt: L, = 35 mm (2 x) < min. 15 mm
b fur die Lange 100 mm gilt: L, = 50 mm 9 min. 20 mm

? Die aufgeflhrten Langen sind Standard; andere Langen sind selbstverstandlich lieferbar. Die Maximalldngen sind auf Seite 56
aufgefuhrt.

@ B bezeichnet die Breite einer FUhrung. B2 bezeichnet die Breite Uber beide Fuhrungen.

®Zubehor ist wie folgt auszuwahlen: Kafigtyp Seite 57 und 58, Endstlcke Seite 59, Befestigungsschraube Seite 60

54




—
SCHNEEBERGER

5 Linearfuhrungen

Ausfuhrung mit
Kafigzwangssteuerung
(KZST)

A-A

B2:0,01

=N

J1
{

04\

+0
A-03

(siehe Kapitel 7)

Optionen

Q@HU
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? Die aufgefUhrten Langen sind Standard; andere Langen sind selbstverstandlich lieferbar. Die Maximalléngen sind auf Seite 56
aufgefuhrt.

@ B bezeichnet die Breite einer Fuhrung. B, bezeichnet die Breite Uber beide Fuhrungen.
® Zubehor ist wie folgt auszuwahlen: Kafigtyp Seite 57 und 58, Endstlcke Seite 59, Befestigungsschraube Seite 60
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LINEAR TECHNOLOGY

5 LinearfUhrungen

Maximale Langen Typ M/V
Typ / Grosse Max. Langen in Standardmaterial (in mm)
1500
M/V 3015
1200
g o
M/V 5025 3000
M/V 6035 3000
3 o
M/V 8050 3000

Kantenbruch

Der Kantenbruch der Schienen ist in nachfolgender Tabelle ersichtlich. Bitte beachten Sie, dass die Anschlag- und Auflagefla-
chen der Schiene gegenuber dem Firmenlogo/ Typenbezeichnung liegen.

M/V 3015

M/V 4020

M/V 5025
M/V 6035
M/V 7040
M/V 8050
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Zubehoér Typ M/V

Nadelkafig Typ SHW
Passend zu: t w
Linearfuhrung Typ M/V

Design 1000000000000000000000000
e o e e 0000000000000 00@000000000

kleine Verschiebekrafte und leiser Lauf,

Einbauart:
Nur bedingt als Uberlaufender Kafig
geeignet C,oo Pro| C_, pro Passend max.
Typ |Grésse| Dw | Lw | e t w Nadel | Nadel |zu Linearfuhrungen| Lange
Material; inN | inN Typ in mm
EZSEGGSF;SSH Stahlund Kunststoff 15 2 | 68| 14| 4 | ca29| 750 | 92250 unhgﬁ//i/ogg% 1500
SHw| 20 | 25| 98| 19| 475| ca34| 1375 | 169125 M/V 6035 1500
25 3 | 188| 25| 52| ca36| 2350 | 289050 M/V 7040 1500
30 | 35| 178| 30| 61| ca43| 3600 | 442800 M/V 8050 1500
Nadelkafig Typ SHW c
mit Kafigzwangssteuerung (KZST) t w lC ﬂ
Detaillierte Informationen zur
Kafi t ind unt
Cptel 70 autgetitt I T (A T (T
0000000000000000000002000

LinearfUhrung Typ M/V

Design:
Nadeln in Kunststoff gehalten. Deshalb C,poPr0 | C_, pro Passendzu | max.
kleine Verschiebekrafte und leiser Lauf. Typ |Groésse| Dw | Lw | e t % Nadel Nadel |Linearfiihrungen Lange
inN inN Typ inmm
Einbauart: ) - 5 | 2| 68| 14| 4| ca29| 750 92250 Un'\gﬁ//‘\‘/oggﬁ 1500
Nur bedingt als Uberlaufender Kafig
geeignet SHw| 20 | 25| 98| 19 | 475 ca34 1375 169125 M/V 6035 1500
25 3 | 188| 25| 52| ca36 | 2350 | 289050 M/V 7040 1500
Material: 30 | 35| 78| 30| 61| ca43 | 3600 | 442800 M/V 8050 1500

Rostbestandiger Stahl und Kunststoff
PA12 GF30 %




Nadelkafig Typ HW
Passend zu:
Linearfuhrung Typ M/V

Design:
Nadeln gehalten

Einbauart:
Nur bedingt als Uberlaufender Kafig
geeignet

Material:

Standard

- Grosse HW 10 ist aus Werkzeugstahl
gefertigt

- Alle anderen Grossen in Aluminium

Optional

- Alle Kafige in Stahl verfugbar

Nadelkafig Typ HW

mit Kafigzwangssteuerung (KZST)
Detaillierte Informationen zur
Kafigzwangssteuerung sind unter
Kapitel 79 aufgefuhrt.

Passend zu:
Linearfuhrung Typ M/V

Design:
Nadeln gehalten

Einbauart:
Nur bedingt als Uberlaufender Kafig
geeignet

Material:

Standard

- Grosse HW 10 ist aus Werkzeugstahl
gefertigt

- Alle anderen Grossen in Aluminium

Optional

- Alle Kafige in Stahl verfugbar

SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

0oooouooouooouooona

J00000000000000000

C,o0 Pro | C,, pro Passend fur max.
Typ |Grésse| Dw | L, e t w Nadel | Nadel |Linearfihrungen | Lange
inN inN Typ inmm

10 2 48 | 10 4 ca3 530 65190 M/V 3015 1980

M/V 4020

15 2 638 14 45 | ca.35 750 92250 und M/ 5025 1950

HW 16 2 88 16 38 | caz8 970 119310 M/V 5025 1990
20 251 98| 20 | 55 ca. 4 1375 1691.25 M/V 6035 1970

25 3 138 | 25 6 ca.45 2350 289050 M/V 7040 1940

30 35| 178 | 30 7 ca.5 3600 4428.00 M/V 8050 1980

t w

CooPro | C, pro Passend fur max.
Typ |Grésse| Dw | L, | e t \% Nadel Nadel |Linearfuhrungen| Lange
inN inN Typ inmm

10 2 48 10 4 ca. 3 530 65190 M/V 3015 1980

M/V 4020

15 2 6.8 14 45 | ca 35 750 92250 und MV 5025 1950

HW 16 2 88 | 16 | 38| ca28 970 119310 M/V 5025 1990
20 251 98| 20 | 65| ca4 1375 169125 M/V 6035 1970

25 3 | 188| 25 6 | ca4b 2350 289050 M/V 7040 1940

30 35| 178 | 30 7 ca.5 3600 442800 M/V 8050 1980

Q@HO



Endstiick Typ EM/EV

Passend zu:
Fur alle M/V Schienengrossen

Einbauart:
Keine Einschrankungen

Lieferumfang:
Inklusive Befestigungsschrauben

Endsttick Typ EAM

Besonderheit:
Mit Abstreifer aus Kunststoff

Passend zu:
Fur alle M/V Schienengréssen

Einbauart:
Keine Einschrankungen

Lieferumfang:
Inklusive Befestigungsschrauben

Endstick Typ EAV

Besonderheit:
Mit Abstreifer aus Kunststoff

Passend zu:
FUr alle M/V Schienengrossen

Einbauart:
Keine Einschrankungen

Lieferumfang:
Inklusive Befestigungsschrauben

SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

‘Grésse‘ 3015 ‘ 4020 ‘ 5025 ‘ 6035 ‘ 7040 ‘ 8050 ‘

a

1

5

8

9

9

9

9

‘Grésse‘ 3015 ‘ 4020 ‘ 5025 ‘ 6035 ‘ 7040 ‘ 8050 ‘

a

1

7

10

1

11

1

11

‘Grésse‘ 3015 ‘ 4020 ‘ 5025 ‘ 6035 ‘ 7040 ‘ 8050 ‘

a

1

7

10

1

11

11

11
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SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

Befestigungsschrauben mit diinnem
Schaft Typ GD 3015 bis GD 8050

Situation 1 do Situation 2
| ° 1
. \
Besonderheit: m ‘
Zum Ausgleich von Differenzen der + S x k-}(-) B %=
Lochabstande | i ! ‘ :
\ 24 I\ _ | ds y ! j I\
| 7 === a 7 ==
\ \ _ | I M
K i =
| = < 1 i E
|
i Sl L | “\
Max. Passend zu Fiihrungen|Passend zu Fllhrungen
Typ |Grosse|| L b b, d, d, d, k s Anziehdrehmoment der Gréssen der Gréssen
in Nem” (Situation 1) (Situation 2)*
3015 25 13 12 M4 7 3 4 3 221 M/V3015 M/V3015
4020 30 12 18 M6 85 46 6 5 762 M/V4020 M/V4020
5025 35 13 22 M6 85 46 6 5 762 M/V5025 M/V5025
GD
6035 45 17 28 M8 13 6.25 8 6 1838 M/V6035 M/V6035
7040 50 19 31 M10 139 79 10 8 3674 M/V7040 M/V7040
8050 60 21 39 M12 158 96 12 10 6579 M/V8050 M/V8050

" Anziehdrehmomente gelten fur Werkstoffe mit einer Zugfestigkeit > 360N/mm?
* Situation 2 gilt nur bei Bohrungsvariante G (siehe Kapitel 710)

Q@HO



Produktspezifikationen

SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

Applikation mit Umlaufkérpern und Linearfih-
rungen vom Typ R

Applikation mit Umlaufkérpern und einer Linearfiihrung vom Typ RD

Umlaufkérper ermoglichen hochgenaue, steife und kompakte Konstruktionen mit
unbeschranktem Hub. Sie kommen standardmassig mit Linearfuhrungen vom Typ
R oder RD zum Einsatz.

Das SCHNEEBERGER Produktsortiment umfasst Umlaufkorper in unterschiedlichen
Ausfuhrungen und fur unterschiedliche Tragzahlen; mit Rollen oder Kugeln, mit
Dampfungselementen oder flr Minimalschmierung.

Das Sortiment ist modular aufgebaut und umfasst je nach Typ die Grdssen von 1
bis 12.

Q@HU




1.1

Typ SK

Typ SK und SKD

SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

Typ SKD

Der Umlaufkérper Typ SK ist mit Kugeln bestlckt und eignet sich fur kleine bis
mittlere Belastungen.

Anwendung findet dieser Umlaufkérper in Kombination mit SCHNEEBERGER Line-
arfuhrungen vom Typ R und/oder RD. Auf diese Art lassen sich raumsparende, in
allen Richtungen gleich belastbare Konstruktionen realisieren.

Die Crossen 6 und 9 (Grosse 12 auf Anfrage) konnen zusatzlich mit Dampfungs-
elementen ausgerustet werden (Typenbezeichnung SKD). Die ergibt eine verbes-
serte Laufruhe bei etwas reduzierter Tragfahigkeit.

Eckdaten
Tragkorper
- Gehartet und hochprazis geschliffen

Materialien

- Tragkérper aus durchgehartetem Werkzeugstahl, Harte 58 - 62 HRC

-+ Walzkérper aus durchgehartetem Walzlagerstahl, Harte 58 - 64 HRC
Umlenkteil der Grossen 1, 2, 9 und 12 aus eloxiertem Aluminium
Umlenkteil der Grossen 3 und 6 je nach Lange aus Kunststoff oder Aluminium
Korrosionsbestandige Version auf Anfrage
Dampfungselemente von SKD aus Kunststoff

- Abstreifer aus Kunststoff

Abstreifer
- Ab Grosse 3 sind standardmassig austauschbare Laufbahnabstreifer aus Kunst-
stoff

montiert

Geschwindigkeit
- 2m/s

Beschleunigung
- 50 m/s?

Betriebstemperaturen
-40° C bis +80° C

Einbaugleich mit folgenden Umlaufkérpern
- SKCund SR

Kombinierbar mit folgenden Produkten
Linearfuhrung Typ R und RD

Q@HU



SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

Abmessungen und Tragzahlen Typ SK und SKD

B-B
Kt

B—= A—=

=

B—= A —=

Ls A-A
L1 lZC
L B/2 %)

L3 L3 3
L1 0 c
9
5 o
Ruckhaltesteg darf nicht als Anschlag verwendet werden
Abstreifer ab Grosse SK 3-075
) ©
g) CinN c3
£ £5
5 s¢
= (0]
3 °%
(6] 9
Typ und Grésse B|Dw| F H J | K L L L Nl a| d| e f 1 fi| g m| o] SK| SKD
SK 1-022 5 4| 15| 84| 725| 69| 9 22 10 - 148, 03| 3| M2 | 165 - | 26 - 12 63 GP
SK 2-032 10| 6| 2| n| 95| 9|16|3 | 15| -| 6|03| 44| M3| 255/ - | 4| - | 19| 135 cP
SK 3-075 45 8| 3] 169| 145| 138 48 75 25 |125] 9| 05| 6| M4| 33| 15| 49| 115| 24| 425 GP
SK 6-100 SKD 6-100 | 200 60 | 100 50 715 | 650
15| 6| 289 245| 229 25| 151 1| 95| M6 | 52| 2 | 98| 197| 44 GP
SK 6-150 SKD 6-150 | 300 102 | 150 | 2x50 1170 | 1100
SK 9-150 SKD 9-150 | 670 90 | 150 1650| 1500
22| 9| 451 39 | 367 100 | 50| 26| 15| 105 M8 | 68| 3 | 168| 324| 63 GP
SK9-200 | SKD 9-200 | 940 144 | 200 2550 2400
SK 12-2001) SKD 12-2001) 1470 | 28| 12| 571| 49 | 459| 120 [ 200 | 100 | 50| 32| 2 | 135| MI1O| 85| 3 | 198| 402| 77 | 2860| 2600 P

¥ SK 12 und SKD 12 sind nur auf Anfrage erhaltlich




SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

Einbaumasse und zuldssige Momente Typ SK und SKD

03 Typ Grosse A A e,

1-022 115 28 M16
SK 2-032 155 37 M25
3-075 235 57 M3
6-100 40 94 M5
6-150 40 94 M5
9-150 61 150 M6
9-200 61 150 M6

SKund SKD

S
o -

Q@HO

SK/SKD SK und SKD” | 12-200 78 175 M8
" SK 12 und SKD 12 sind nur auf Anfrage erhaltlich
A1 jg.s
a_) -
| |
i i
SK/SKD RD SK/SKD
Ma ML

T~ T~
| |
| |
: 1
— !
| |
1 1
!

Q
!
Zulassige Momente Tvp SK und SKD |
M, inNm M, in Nm i
Typ Grosse Q M
SK SKD SK SKD L

/—‘:\
1-023 | 135 | 04 08 |
1
SK 2-033 | 180 14 24 !
3-076 | 280 | 72 120 !
6-100 o 230 | 230 | 320 | 290 !

4
6-150 400 | 400 | 830 | 500

SK und SKD !
9-150 o 810 | 810 | 1190 | 1080 !
9-200 ~ | 1300 1300 | 1840 | 1730 !
|
SK und SKD1)| 12-200 | 770 | 1870 | 1870 | 2200 | 2000 |

¥'SK 12 und SKD 12 sind nur auf Anfrage erhaltlich
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LINEAR TECHNOLOGY

1.2 Typ SKC

Der Umlaufkérper Typ SKC wurde fUr Minimalschmierung, Anwendungen in Vakuum
und Reinraum entwickelt. Er ist aus DURALLOY® beschichtetem Stahl gefertigt und
verfugt Uber Keramikkugeln, welche durch Kugeln aus TEFLON® voneinander
getrennt sind.

Q@HU

Anwendung findet dieser Umlaufkérper in Kombination mit SCHNEEBERGER Line-
arfuhrungen vom Typ R und/oder RD. Auf diese Art lassen sich raumsparende, in
allen Richtungen gleich belastbare Konstruktionen realisieren. Er eignet sich fur klei-
nere bis mittlere Belastungen.

Eckdaten
Tragkorper
- Gehartet und hochprazis geschliffen und beschichtet

Materialien
- Tragkorper aus rostbestandigem Stahl 14034, DURALLOY® beschichtet,
Harte min. 54 HRC
Umlenkteil aus rostbestandigem Stahl 14034
+ Walzkdrper aus Keramik
(zwischen den Keramikkugeln sorgen Kugeln aus TEFLON® fur geringe Rei-
bung)

Geschwindigkeit
- 2m/s

Beschleunigung
+ 50 m/s?

Betriebstemperaturen
+ -150° C bis +200° C

Einbaugleich mit folgenden Umlaufkérpern
-+ SK, SKD und SR

Kombinierbar mit folgenden Produkten
LinearfUhrung Typ R und RD
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LINEAR TECHNOLOGY

Abmessungen und Tragzahlen Typ SKC

A-A
2C
B/2 %)
Kt &
a

Q@HO

jah\
/4 N\ [/
C © - - — Y- ()]
<< @% ) — I == S "
@) @) z f
N N N
A —
L1 119
L g
B

§ (o)) @

O < g3

o z S8

o o oV

5 % 52

Q © <

> 2

'_

B Dw F H J K L L N a d @ f g o | CinN

SKC 3-075 44 8 3 169 145 138 48 75 25 9 05 6 M4 33 49 24 75 GP
SKC 6-100 212 15 6 289 245 229 60 100 50 15 1 95 M6 52 9.8 44 125 GP

“ Tragzahl fur Minimalschmierung
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Einbaumasse und zuldssige Momente Typ SKC

+0
= Tvb SKC
Typ Crésse ‘ A ‘ A e ‘
SKC 3-075 235 | 57 M3
' ' SKC | 6100 | 40 | 94| M5
| |
1 1
I I
SK/SKD R
A17s
o ]
N I
| | &
| ‘ &
SK/SKD RD SK/SKD 0
Ma ML
/T\ /_!_\
| |
[ [
: 1
y : N !
| |
1 1
:
Q
!
!
|
1
ML
/—i_\
1
!
|
1
1
i
Typ Grosse Q M inNm| M, inNm i
SKC | 3-075 | 280 09 21 |
SKC 6-100 450 30 56




SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

1.3 Typ SR

Der Umlaufkorper Typ SR verflgt Uber kreuzweise angeordnete Rollen und eignet
sich fur mittlere bis hohe Belastungen.

Anwendung findet dieser Umlaufkérper in Kombination mit SCHNEEBERGER Line-
arfuhrungen vom Typ R und/oder RD. Auf diese Art lassen sich raumsparende, in
allen Richtungen gleich belastbare Konstruktionen realisieren.

Q@HU

Eckdaten
Tragkorper
- Gehartet und hochprazis geschliffen

Materialien

- Tragkoérper aus durchgehartetem Werkzeugstahl, Harte 58 - 62 HRC

- Walzkérper aus durchgehartetem Walzlagerstahl, Harte 58 - 64 HRC

- Umlenkteil ja nach Lange aus Kunststoff oder eloxiertem Aluminium
Korrosionsbestandiger Stahl auf Anfrage

- Ab Groésse 3 sind die Rollen in Kunststoffgleiter eingelegt

Geschwindigkeit
« 2m/s

Beschleunigung
- 50 m/s?

Betriebstemperaturen
- -40° C bis +80° C

Einbaugleich mit folgenden Umlaufkérpern
-+ SK, SKD und SKC

Kombinierbar mit folgenden Produkten
Linearfuhrung Typ R und RD
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Abmessungen und Tragzahlen Typ SR

L
B-B
Kt
Schmierbohrung
B —= A —=
m] r"lI ml I ml w
© | © :
@& @ -
B —= A —>
L3
L1 A-A
lZC
[m] [m] [m] [m] [m] [m] M
—p— —— C
© © C .- =
@ @) - =
Ls L3 o) c
: g ©
B
o
o o
= =
— o
e ol
L 5 o
2 30
Typ und Grésse S B | Dw| F J K L L L N d e f f, g m o | cinN| O
SR 2-032 10 6 2 | 98| 95| 16 | 32| 15 - 6 | 44| M3 | 255| - 4 - 1 380 GP
SR 3-075 50 8 3 15| 145| 46 | 75 | 25 | 25| 9 6 | M4| 33| 15| 49 | 118 | 13 | 850 GP
SR 6-100 210 56 | 100 | 50 2150
15 6 | 257| 245 25| 15| 95| M6 | 52| 2 | 98| 197| 25 GP
SR 6-150 310 105 | 150 | 50 3750
SR 9-150 750 | 22 9 | 405| 39 | 92 | 150 | 100| 50 | 26 | 105| M8 | 68| 3 | 1568 | 324| 35| 5850 GP
SR 12-200" 1580 | 28 | 12 | 515| 49 | 112 | 200| 100 | 50 | 32 | 185 | MIO| 85 3 | 198 | 402| 4 | 10000| GP

' SR 12 sind nur auf Anfrage erhaltlich




Einbaumasse und zuldssige Momente Typ SR

SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

+0
-0.3

Typ und Grésse A A e
SR 2-032 155 37 M25
SR 3-075 285 57 M3
SR 6-100 40 94 M5
SR 6-150 40 94 M5
] SR 9-150 61 150 M6
! SR 12-200* 78 175 M8
SR R
" SR 12 sind nur auf Anfrage erhaltlich
A1ls
|
i
SR RD SR

Typ und Grésse Q M inNm | Mg in Nm
SR 2-032 180 30 70
SR 3-075 280 120 240
SR 6-100 600 970

450
SR 6-150 1120 1690
SR 9-150 720 2410 4210
SR 12-200" 770 5530 7700

' SR 12 sind nur auf Anfrage erhaltlich

>

e 'g —
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LINEAR TECHNOLOGY

| 6 Umlaufkorper

1.4 Typ NRT (mit NRV)

Umlaufkorper Typ NRT Vorspannkeil Typ NRV

Dieser Rollenumlaufkorper ist fur mittlere bis schwere Belastungen ausgelegt.
Zusammen mit den geeigneten LinearfGhrungen lassen sich anspruchsvolle
Lésungen realisieren.

Vorteile/Nutzen des NRT

- Zwei unabhangige Laufbahnen, das geringe Rollenspiel sowie das opti-
male Verhaltnis von Rollenlange und Rollendurchmesser sorgen fur
minimale Seitenkrafte
Die hohe Anzahl Rollen und die optimierten Rolleneinlaufe sorgen fur eine
geringe Hubpulsation und eine niedrige Rollreibungszahl
Hohe Steifigkeit dank dreifacher Abstitzung auf der Ruckseite
Geschutzter Rollenrucklauf
Doppellippige Abstreifer auf jeder Seite
Optional auch gepaart lieferbar, sortiert innerhalb 5um

Q@HU

Vorteile/Nutzen des Vorspannkeils NRV

Dieser Vorspannkeil wird zur Einstellung der Vorspannung verwendet. Der NRV
mit seinen konkaven und konvexen Auflageflachen ist zudem in der Lage,
geringe Winkelfehler und Deformationen der Anschlusskonstruktion auszuglei-
chen.

Eckdaten
Tragkorper
-+ Gehértet und hochprazis geschliffen

Materialien

- Tragkoérper aus durchgehartetem Werkzeugstahl, Harte 58 - 62 HRC

- Walzkérper aus durchgehartetem Walzlagerstahl, Harte 58 - 64 HRC
Umlenkteile und Abstreifer aus Kunststoff

Geschwindigkeit
+ 1Im/s

Beschleunigung
+ 50 m/s?

Betriebstemperaturen
- -40° Cbis+80°C

&
z
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£
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b
z
S
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<
©
N
™
©




Abmessungen und Tragzahlen Typ NRT

SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

A-A
L1t0.1
A G
) . =T
) D 1
2 A = i -
z —— 3 N o
N 74
/) [ O S
L\ {} © |
a1
f1 T
A g
A o2s
Kt
+ ‘
1 U{) /
L e
L2 Beidseitig mit Schmiernippel @4 Typ Dla
L Schmieroffnung
Umlaufkérper Tvo NRT
®
g 3
< . a
Typ und z ﬁé
Grosse © lalBlDwl G| K| L|L|L|L|N|]dlel| f|f] g| g| m|CcCnhN|®©Z
NRT19077 | 185 | 19| 27| 5| 1885| 45 | 77 | 255| 492| 13 | 206| 6 | M4 | 33| 6 | 155| 6 | 53| 43000 gg
NRT 26111 | 570 70 | m| 44 | 756 20 98000 | S0
26| 40| 7 | 2585 9] 3| 8| M6| 5| 9 10 | 103
NRT 26132 | 721 o | 132| 68 | 966 206 120000 Sg
NRT 38144 | 1390 | 38| 52| 10| 378 | 90 | 44| 51 | 968| 26 | 41| 11 | M8 | 68| 11 | 29 | 14 | 145 | 181000 gg
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LINEAR TECHNOLOGY

Abmessungen und Tragzahlen Typ NRV

L1to.1 L3

B
L]

|
p
( A
N
©
N

._i_.
M
ZN

MO
T/
d1

N+o0.1

H-—13+ S TN R
) [0
d

A-A

el

| — | #@
_ﬁé?
T gE O T .
———— | | ()]
| i
A—=] J =)
H Ls Tell c
B,
. o
@ @ Einstellschraube

Schmierdffnung
Konter- und Abdrtckschrauben

M ﬁﬂ M
©
N+o.1

B O D
A\
Lo L1t0.1
La
L
Vorspannkeil NRV
()
<
i
9o
Typ und &
Grésse © A B | Hmax| Lmax.| L, L L, | Lmax| L L N b b, d d, ® e f g
NRV19077 | 195 | 16 | 27 7 72 255 | 225 | 165 68 61 56 | 206| 7 9 7 9 M4 | M3 | 33| 45
NRV 26111 | 670 105 44 29 21 98 90 | 83 175
25| 40 8 30 9 8 1n | M6 | M4 5 8
NRV 26132 | 837 126 68 275 | 195 119 11 104 295
NRV 38144 | 1300| 30 | 52 8 130 51 375 | 285 121 113 | 105 41 10 | 205 1 14 M8 | M6 6.8 8
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SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

1.1 Qualitatsklassen (SQ und SSQ)

Die Lauf- und Positioniergenauigkeit einer Applikation ist direkt abhangig von der
geometrischen Genauigkeit der Fuhrung, deren sorgfaltigen Ausrichtung sowie der
Genauigkeit und Steifigkeit der Umgebungskonstruktion.

Je nach Anwendung sind unterschiedliche Genauigkeiten gefragt. LinearfUhrungen
von SCHNEEBERGER sind in drei Qualitatsklassen lieferbar:

NQ Normalqualitat Entspricht normalen Anforderungen im Maschinenbau
SQ Spezialqualitat FUr hdchste Anforderungen
SSQ Superspezialqualitat  Fur allerhéchste Anforderungen

Hinweis:
‘NQ entspricht der Standardqualitat und wird folglich nicht als Bestellcode aufgefuhrt

Die entsprechenden Toleranzwerte (A) fUr die Parallelitat der Laufflachen zu den
Auf- und Anschlagflachen sind in nachfolgendem Diagramm ersichtlich.

18 NQ
16
14 SQ
12
A(pm) 10 3
8 SSQ
6 / c
) 0
2
0 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600 1800 2000 2200 2400 2600 2800 3000
L (mm)
10 Bezuglich den Qualitdtsklassen SQ und SSQ bestehen
8 technisch bedingt folgende Einschrankungen:
- Max Langen gemass Tabelle ,Abmessungen und Trag-
zahlen” des jeweiligen Produktes.
6 - Beschichtungen (siehe Kapitel 7.6 und 7.7)
4
2
0 200 400 L@m 600 800 1'000
1.2 Flihrungen aus korrosionsbestandigem Stahl (RF)

FUr bestimmte Anwendungsbereiche wie beispielsweise in der Medizinaltechnik, im Lebensmittelbereich oder im Vakuum,
kdnnen die FUhrungsschienen aus korrosionsbestandigem Stahl gefertigt werden.

Hinweise:

- Die max. Schienenlange in Normalqualitat wie auch in den Optionen SQ und
SSQ ist eingeschrankt (siehe ,Abmessungen und Tragzahlen® des jeweiligen
Produktes).

- Die Harte des Stahls reduziert sich im Vergleich zu Werkzeugstahl auf min. 54
HRC, was in der Lebensdauerberechnung zu berucksichtigen ist.




SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

Optionen flr Linearfihrungen

1.3 Einldufe gerundet (EG)

Uberlaufende Kafige sind zweckmassig, wenn ein kurzer Tisch auf einer langen Flihrungsbahn bewegt werden soll. Dadurch
ist das Oberteil jederzeit auf der ganzen Lange abgestutzt, was sich gunstig auf die Tragfahigkeit und Steifigkeit auswirkt.

Damit der Kafigeinlauf moglichst wenig Pulsation verursacht, sind die kurzen Schie-
nen mit gerundeten Einlaufen zu versehen. Das Schleifen der Einlaufe erfolgt nach
Fertigstellung der Fuhrungslaufbahn.

Bemerkung:

In seltenen Fallen (z.B. unter sehr hoher Vorspannung) kann sich trotz gerundeten
Einlaufen die Pulsation des Uberlaufenden Kafigs storend auf die Applikation
auswirken. Mit entsprechenden Massnahmen lasst sich dieses Phanomen
weitgehend eliminieren (auf Anfrage).

1.4 Mehrteilige Linearfiihrungen (ZG)

Ist die gewunschte Gesamtlange der Fuhrung grosser als die in diesem Katalog
aufgefuhrte Maximallange, kénnen einzelne Schienen zusammen geschliffen wer-
den. Der Versatz zwischen den einzelnen FUhrungsbahnen betragt dabei max.
0.002 mm.

Die Langentoleranz L liegt innerhalb +/- 2 mm.

Bei der Montage ist auf die Nummerierung am Stoss zu achten!

<2
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1.5 Hoéhenabgestimmte Fiihrungen (HA und EHA)

Hoéhenabgestimmte Flhrungen (HA)

Der Héhenunterschied zwischen zwei Linearfuhrungspaaren (Al und A2) kann stan-
dardmassig Omm bis 0.3mm betragen. Je nach Anwendung ist diese Differenz zu
gross. Bei hohenabgestimmten FUhrungen werden die H-Masse der LinearfUhrun-
gen (H1 zu H3 und H2 zu H4) ausgemessen und aussortiert, so dass der Hohenun-
terschied der beiden Linearfuhrungspaare (Al und A2) auf maximal Omm bis
0.02mm reduziert werden kann. Zusatzlich werden die Fuhrungen paarweise gleich
nummeriert. Bei mehreren FUhrungspaaren ist die Nummerierung fortlaufend.
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Standard

E-Mass héhenabgestimmte Fulhrungen (EHA)

Der Breitenunterschied zwischen zwei Linearfuhrungen (Bz21 zu B22) kann standard-
massig Omm bis 0.02mm betragen. Je nach Anwendung ist diese Differenz zu gross.
Bei E-Mass hdohenabgestimmten Fuhrungen werden die E-Masse der Linearfuhrun-
gen (E1 zu E4 und E2 zu E3) ausgemessen und aussortiert, so dass der Breitenun-
terschied der beiden LinearfUhrungspaare (B21 und Bz2) auf maximal Omm und
0.002mm reduziert werden kann. Zusatzlich werden die Fuhrungen paarweise
gleich nummeriert. Bei mehreren FlUhrungspaaren ist die Nummerierung fortlau-
fend.

Hinweis: Option EHA nur bis Baugroésse 6 erhaltlich
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1.6 DURALLOY® Beschichtung (DU)

Fur Anwendungen, bei denen ein Korrosionsschutz und/oder eine erhohte
Verschleissfestigkeit der Oberflachen gefordert werden, empfiehlt sich ein Beschich-
ten der FUhrungen mit DURALLOY®.

Technische Informationen Die Vorteile von DURALLOY®
- Max Schienenlange  3'000 mm - Erhdhter Verschleissschutz
- Harte HRC 64 -74 - Korrosionsschutz
- Schichtdicke 25-40pum - Die Perlstruktur dient als
- Struktur ,Perlen’ Schmierstoffreservoir

(siehe Bild) - Gute Notlaufeigenschaften
- Vakuumtauglichkeit 107 mbar - Schutz vor Reibkorrosion

- Hohe chemische Bestandigkeit
- Reinraumtauglich
- FDA zugelassen

Hinweise:
- Die Sonderausfuhrungen ZG (mehrteilige Linearfuhrung) und die hdchste Qualitatsstufe SSQ sind nicht moglich
- Spezialqualitat SQ nur auf Anfrage
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1.7 DryRunner Beschichtung (DR und DRC1)

Ohne Schmierung sind die Laufflaichen von Linearfilhrungen nach nur 10'000 Uberrollungen durch die Walzkérper zerstort.
Eine mit DryRunner beschichtete Fihrung erméglicht, ohne Schmierung, mehr als 100 Millionen Uberrollungen und damit eine
10’000 Mal langere Lebensdauer Schmierung . Im Vakuum ermoglicht eine mit DryRunner beschichtete und ungeschmierte

Fuhrung mehr als 50 Millionen Uberrollungen.

Um herausragende Laufleistungen zu erzielen, empfehlen wir die DryRunner Beschichtung in Kombination mit einer minimalen
Schmierung eines ublichen Schmierstoffes.

Technische Informationen

Einsatzgebiet Luft (bisv‘l':‘(l)(};u;nn;ar)
Bestellcode DR DRC1
Schichtdicke 15-30um 10 - 20 um
Einsatztemperatur peciont ol -40°C-80°C

(bis 120 °C bei Kurzintervall)

Schichtharte 8-12 HIT [GPal 12-15 HIT [GPal

Max. Ladnge 900 mm 380 mm

- Die Beschichtung wird nur auf den Laufflachen aufgebracht. Produktionstech-
nisch besteht die Méglichkeit, dass weitere Aussenflachen beschichtet werden,
Jjedoch nicht die Auflage- und nicht die Anschlagflache der Fuhrung.

- DryRunner bietet keinen Schutz vor Korrosion. Wenn korrosionsresistente Fuh-
rungen bendtigt werden, so muss die FUhrung in rostbestandiger Material (RF)
oder mit Duralloy-Beschichtung (DU) bestellt werden.

Die Vorteile von DryRunner

- Gute Notlaufeigenschaft bei Mangelschmierung
- Geeignet fur Anwendungen in Luft oder Vakuum
- Minimaler Verschleiss durch Abrieb

- Hohe chemische Bestandigkeit

Hinweise

- DryRunner ermdglicht den Betrieb mit Minimalschmierung.

- Wirempfehlen den Einsatz der Kafigzwangssteuerung FORMULA-S (KS) (siehe
Kapitel 7.8).

- Die Sonderausfuhrungen mehrteilige LinearfUhrung ZG und die Qualitatsklasse
SSQ sind nicht moglich. Qualitatsklasse SQ auf Anfrage (siehe Kapitel 74 und
7.0
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1.8 Kafigzwangssteuerung FORMULA-S (KS)

Die Ursachen des Kafigwanderns

- Hohe Beschleunigungen und
Geschwindigkeiten

- Vertikale Installation der FUhrung

- Ungleichmassige Lastverteilung

- Uberlaufender Kafig

- Unterschiedliche
Warmeausdehnungskoeffizienten

- Design und Einbau (mangelnde
Steifigkeit und/oder Genauigkeit
der Anschlusskonstruktion)

Die Vorteile von FORMULA-S

Kein Kafigwandern und damit
gleichbleibende Lastverhaltnisse
Vermeidet Korrekturhube

Kein Kraftaufwand fur Kafigrick-
stellung

Beschleunigungen bis 300 m/s?
(309

Geschwindigkeit 1 m/s

Leichte Montage und Demontage
Hohe Lebensdauer
Vakuumtauglich bis 107 mbar

SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

In jeder LinearfUhrung kann sich der
Kafig in der Langsachse aus dem Zent-
rum verschieben. Dieses sogenannte
«Kafigwandern» kann die Effektivitat
lhrer Anwendung massgeblich beein-
trachtigen. Einerseits ist durch den ver-
schobenen  Kafig die optimale
Lastverteilung nicht mehr gegeben und
andererseits muss der Kafig mit gros-
sem Kraftaufwand zentriert werden
(Korrekturhtbe).

Passend zu folgenden Fiihrungen
RN 3, RN 4 und RN 6
RNG 4, RNG 6 und RNG 9

FORMULA-S erfullt die Anforderungen
hinsichtlich  Produktivitdt und Wirt-
schaftlichkeit vollumfanglich. Sie ist
sehr robust und besteht aus nur weni-
gen Komponenten.

\V]

Zahnstange
3 Kafig mit Zahnrad

1 Klipps halten die Zahnstange in Position
(alternative Befestigungsvarianten auf Anfrage)

+0
- 03

Smin

Smin

Anschlusskonstruktion

Bei der Anschlusskonstruktion ist die Dicke smn zu bertcksichtigen. Die Ubrigen
Abmessungen entsprechen den Fuhrungen RN und RNG (siehe Kapitel 5, Abmes-

sungen und Tragzahlen).
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Optionen fur Linearfihrungen

1.9 Kafigzwangssteuerung fir N/O und M/V Fihrungen (KZST)

Die Nadelfuhrungen vom Typ N/O und M/V kénnen mit einer Kafigzwangssteue-
rung ausgerustet werden, wodurch die Prozesssicherheit massgeblich erhéht wird.
Die Ursachen und Auswirkungen des Kafigwanderns sind in Kapitel 7.8 beschrieben.

Die Nutzen und Vorteile

Perfekte Lastverteilung

Vermeidet Korrekturhube

Kein Kraftaufwand fur Kafigruckstellung
Beschleunigungen bis 200 m/s? (20 g)
Max. Geschwindigkeit 1 m/s

Hohe Lebensdauer

Dieser Typ Kafigzwangssteuerung erfullt die Anforderungen hinsichtlich Produkti-
vitat und Wirtschaftlichkeit vollumfanglich. Sie ist sehr robust, einfach aufgebaut und
besteht aus nur wenigen Komponenten:

Eine Zahnstange aus Werkzeugstahl je Fuhrungsschiene

Zwei Zahnrader aus Werkzeugstahl je Kafig

1.10 Versionen Befestigungsbohrungen (V, G, oder D)

Der SCHNEEBERGER Standard

Die meisten SCHNEEBERGER Fuhrungen verflgen als Standard Uber eine Senk-
bohrung mit Gewinde. Nicht zutreffend ist dies fur die FUhrungen vom Typ M/V
(Variante V). Dieses Design ermdoglicht die Verwendung der Gewindebohrung wie
auch der Durchgangsbohrung. Die Abmessungen sind in den jeweiligen Pro-
duktspezifikationen ersichtlich (Kapitel 5).
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Sonderausfulhrungen Typ V (Standard fiir Linearfuhrungen vom Typ M/V)
Abmessungen fur R-FUhrungen

‘ Typ ‘ N ‘ od ‘ T ‘ @ d: ‘
° o R1 18 3 14 165
S QU R2 25 44 2 255
R3 35 6 32 35
N R6 6 95 52 55
= R9 9 105 6.2 65
R12 12 135 82 85
R15Y 14 165 102 105
T R 18" 18 185 122 125
R 24" 24 225 142 145

Abmessungen fur RN-FUhrungen

Typ ‘ N ‘ od ‘ T ‘ @ d: ‘
RN 3 35 6 32 35
RN 4 45 8 41 45
RN 6 6 95 52 55
RN 9 9 105 62 65
RN 12 12 135 82 85
RN 15” 14 165 102 105
RN 18" 18 185 122 125
RN 24" 24 225 142 145

Abmessungen fur RNG-Fuhrungen

Q@HO

Typ ‘ N ‘ @d ‘ T ‘ @ d. ‘
RNG 4 35 6 32 35
RNG 6 5 7 32 4
RNG 9 6 85 42 48
RNG 12 8 12 62 7
RNG 15" 10 15 82 9
RNG 20" 12 18 il 105

Abmessungen fur RNG-Fuhrungen

‘8 S mit K&figzwangsteuerung (KS)
W& S E N od 7] oo
RNG 4-KS 35 6 32 | 35
1 RNG 6-KS 5 78 | 35 | 38
pd RNG 9-KS 6 85 | 42 | 48

- - Abmessungen flr N/O-Fuhrungen
N
g S © 3 | yp LN ea [ 7] 04 ]
= S S N/O 62015 6 | 95| 52| 55
N/O 92025 9 | 105| 62 | 68
- -——1 N/O 2025 10 | 135| 82| 85
p P N/O 2535 2 | 165 | 102 105
N/O 3045 14 | 185 | 12| 125
T T N/O 3555 14 | 185 | 122 | 125

YR15 R 18, R 24, RN 18, RN 24, RNG 15 und RNG 20 sind nur auf Anfrage erhaltlich
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Sonderausfuhrungen Typ G
Abmessungen flr R-Flhrungen

Q@HU

- Typ ‘ N ‘ e ‘ od
W RS ) R1 18 M2 165
R2 25 M3 255
1= R3 35 M4 33
> L

R6 6 M6 52
RO 9 M8 68
R12 12 Vite} 85
R15" 14 M12 105
R18" 18 M14 125
R 24" 24 M16 145

Abmessungen flur RN-Fuhrungen
Typ ‘ N ‘ e ‘ od
RN 3 35 M4 33
RN 4 45 M5 43
RN 6 6 M6 52
RN 9 9 M8 638
RN 12 12 Vite} 85
RN 15" 14 M12 105
RN 18" 18 Mi14 125
RN 247 24 M16 145
Abmessungen fur RNG-Fuhrungen
Typ ‘ N ‘ e ‘ od
RNG 4 35 M3 265
RNG 6 5 M4 33
RNG 9 6 M5 44
RNG 12 8 M8 638
RNG 15" 10 M10 85
RNG 20" 12 M12 105
Abmessungen fur N/O-FlUhrungen
Typ ‘ N ‘ [ ‘ D fs
2 o 2 « N/O 62015 6 M6 52

S ©° S o

N/0O 92025 9 M8 638
| -— | — - — 1 N/O 2025 10 MIO 85
Z Z N/O 2535 12 M12 105
N/O 3045 14 M14 125
N/O 3555 14 M14 125

"R 15, R18 R 24, RN 18 RN 24, RNG 15 und RNG 20 sind nur auf Anfrage erhéltlich
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Abmessungen fur M/V-Fuhrungen

Typ ‘ N e g ‘ Dfs | Ofs
e N b N M/V3015 | 55| M4 32
| © Q) © ' : :
M/V4020 | 75 | M6 | - | 52| -
] - ﬂl* I - — M/V5025 | 10 | M6 | 15 | 52| 5
pZd
M/V 6035 1 M8 | 20 68 | 68
M/V 7040 13 | MIO| 25 85 | 85
M/V8050 | 14 | M12| 30 | 105| 103
I s
N o~
LS o LSS )
| _ ]
== ——
prd k
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Sonderausfiihrungen Typ D

Abmessungen flr R-FUhrungen

- | Typ | N | od

© R1 18 165

S8 R2 25 255

W R3 35 35

R6 6 55

I R9 9 65

=z R12 12 85
R 15" 14 105

R18” 18 125

R 24" 24 145

Abmessungen fur RN-Fuhrungen

| Tye | N | od
RN 3 35 35
RN 4 45 45
RN 6 6 55
RN 9 9 65
RN 12 12 85
RN 15" 14 105
RN 18" 18 125
RN 24" 24 145

Abmessungen fur RNG-Fuhrungen

Q@HU

| Typ | N | od
RNG 4 35 35
RNG 6 5 4
RNG 9 6 48
RNG 12 8 7
RNG 15" 10 9
RNG 20" 12 105

Abmessungen fur N/O-Fuhrungen
Qo o | Typ \ N | o
1Y S N/0 62015 6 55
N/0O 92025 9 65
N/0 2025 10 85
- - N/O 2535 12 105
z Zz N/O 3045 1 125
N/O 3555 14 125

"R15,R 18, R 24, RN 18, RN 24, RNG 15 und RNG 20 sind nur auf Anfrage erhaltlich ~ Abmessungen fur M/V-Flhrungen

‘ Typ ‘ N ‘ of.
M/V 3015 55 53
M/V 4020 75 75
M/V 5025 10 75
M/V 6035 1 10
M/V 7040 13 125
M/V 8050 14 14




SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

8.1 Gepaarte Umlaufkérper (GP)

Werden zwei oder mehrere Umlaufkérper nebeneinander oder hintereinander

SK, SKD, SKC, SR angeordnet, sind diese mit der Zusatzbezeichnung GP (gepaart) zu bestellen.
| Fertigungstoleranzen Gruppentoleranzen in um innerhalb
| inmm Paarungen

1 i Typ A \ B A \ B

om N 2 @ SK1,2 0/-01 +/-0.005 2 2

‘ SK 3,6,9,12" 0/-01 +/-0005 3 3

SKD 6, 9,12" 0/-01 +/-0.005 3 3

SKC 6,9 0/-01 +/-0005 3 3

A SR 2 0/-01 +/-0005 2 2

SR 3,6,9,12" 0/-01 +/-0005 3 3

Die fett gedruckten Typen sind Standard. Die Typen der Grésse 12 sind auf Anfrage erhaltlich

Kennzeichnung:

Die Umlaufkorper der gleichen Gruppe sind mit einer Nummer bezeichnet, d.h. die
gleiche Nummer entspricht der identischen Toleranzgruppe.

Q@HO

NRT
Typ Fertigungstoleranz A Sortierungen in pm Kennzeichnung

Nzl
: : -20 bis -25 weiss

< i i -15 bis -20
‘ ‘ NRT oozs 100
4 A 4 5 bis -10
| Obis-5

Kennzeichnung:
Farbringe um die Schmiernippel markieren die jeweilige Toleranzgruppe.

Y Typen der Grésse 12 sind nur auf Anfrage erhaltlich
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8.2

Optionen Umlaufkérper

Zentralschmierung (ZS) fur Umlaufkérper NRT

Anschlussvarianten

Schlusselweite

Typ

NRT 19077

NRT 26111
NRT 26132

NRT 38144

10
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9.1 Toleranz der Auflageflache zur Laufbahn

Zusatzlich zur vorgangig erwahnten geometrischen Genauigkeit gemass Kapitel 7.1,
werden SCHNEEBERGER FUhrungen auch im Mass der Auflageflache zur Laufbahn
in einer sehr engen Toleranz gefertigt (+/- 0.005mm).

Ihre Vorteile:
Die Austauschbarkeit ist jederzeit gewahrleistet
In den meisten Fallen eruibrigt sich eine zusatzliche Paarung der FUhrungen

Typ R, RN und RNG

Typ RD

Q@HO

Typ N/O und M/V
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9.2 Langentoleranzen und Abstande der Befestigungsbohrungen
L
L1
© © © © © ©
X X X X < °

Lange L <300 mm: 03 mm
Lange L>300 mm: +01%vonL
Lochteilung Ly +0.3 mm
Masse X, <350 mm: 0.3 mm
Masse X, >350 mm:  £0.08 % von X,

Die Befestigungsbohrungen werden vor dem Harteprozess gefertigt, weshalb die
Langentoleranzen und Abstande von den Ublichen Normen abweichen. Die Abwei-
chungen kénnen mit Hilfe von hinterdrehter Befestigungsschrauben vom Typ GD
oder GDN (siehe Kapitel 5) ausgeglichen werden und/oder durch die Wahl einer
passenden Bohrung (siehe Kapitel 7.10).

9.3 Betriebstemperaturen
SCHNEEBERGER Linearfuhrungen koénnen bei Betriebstemperaturen von -40° C c
bis +80° C eingesetzt werden. Kurzzeitig sind Temperaturen bis +120° C moglich. 0
9.4 Geschwindigkeiten und Beschleunigungen
FuUr die Standardausfthrungen gelten folgende Grenzwerte:
max. max.
Produkt Geschwindigkeit Beschleunigung
Linearfuhrungen R, RD, RN,
RNG, N/O und M/V 1m/s 50 m/s?
Linearfuhrungen RN und RNG mit
Kafigzwangssteuerung FORMULA-S 1m/s 300 m/s?
Linearfuhrungen N/O und M/V mit
Kafigzwangssteuerung 1m/s 200 m/s?
9.5 Reibung, Laufgenauigkeit und Laufruhe

Bei der Herstellung der Linearfuhrungen legt SCHNEEBERGER grossten Wert auf
eine hohe Laufkultur. Ubergange, Ein- und Auslaufe oder die Qualitat der Kunststoff-
und Kunststoffverbundkafige haben hdchste Prioritat. Dies gilt auch fur die einge-
setzten Walzkorper, die hdchsten Qualitatsansprichen genugen mussen.

FUr FUhrungen mit Kafigen kann unter normalen Einsatzbedingungen mit einer
Reibungszahl von 0.0005 bis 0.0030 gerechnet werden.
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10.1 Betriebstemperaturen

SCHNEEBERGER Umlaufkorper kdnnen bei Betriebstemperaturen von -40° C bis
+80° C eingesetzt werden (kurzzeitig sind Temperaturen bis +120° C mdglich). Fur
Typ SKC betragt der Temperaturbereich -150° C bis +200° C.

10.2 Geschwindigkeiten und Beschleunigungen

Fur die Standardausfthrungen gelten folgende Grenzwerte:

Produkt max. Geschwindigkeit max. Beschleunigung
SK, SKD, SKC and SR 2m/s 50 m/s?
NRT 1m/s 50 m/s?

10.3 Reibung, Laufgenauigkeit und Laufruhe

Bei der Herstellung der Umlaufkorper legt SCHNEEBERGER grossten Wert auf eine
hohe Laufkultur. Ubergange, Ein- und Auslaufe oder die Qualitat der Kunststoffe
haben hochste Prioritat. Dies gilt auch fur die eingesetzten Walzkorper, die hdchsten
Qualitatsanspruchen gentgen mussen.

Fur Umlaufkorper kann unter normalen Einsatzbedingungen mit einer Reibungszahl
von 0.005 gerechnet werden.
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Die vielseitigen Einsatzgebiete setzen unterschiedliche Eigenschaften von Linear-
fuhrungen und Umlaufkérper voraus.

Diverse Parameter und Uberlegungen sind massgeblich fur die Produktwahl. Diese
sind nachfolgend detailliert beschrieben.

11.1 Linearfuhrungen

Verhaltnis von Hub H zur Lange der Flhrung L
Wenn der Hub unter 400 mm liegt, gilt folgende Formel:

H
L <0.7

Wenn der Hub Uber 400 mm liegt, gilt folgende Formel:

H
le

L =Lange der Linearflhrung in mm
H =Moglicher Hub in mm

Berechnung der Kafiglange K
K<L-H,

Wenn der Hub symmetrisch ist, gilt folgende Formel:
Wenn der Hub asymmetrisch ist, gilt folgende Formel:

H=H1+ H1 H> H1+ HZ H12=H1+ Hz

Berechnung der Anzahl Walzkorper (Ra) je Kafig

K = Kafiglange in mm

L - Lange der LinearfUhrung in mm
H = Mobglicher Hub in mm

H; = Grosser Teilhub inmm=H/2
H, =Kleiner Teilhub in mm =H/2

Hy, = Effektiver Hub in mm

Die Begrenzung des Hubes muss durch Anschlage am Tisch
erfolgen und nicht durch die Kafige. Die Anschlage sind vor-
zugsweise in der Symmetrieachse der Fuhrungen anzubrin-
gen, um zusatzliche Krafte auf die Linearfuhrungen zu
vermeiden.

K K
t w tz t w
Wavip}
s 0 el 60 ool sl oo ‘ ~ —ToO 11—
00O o U:“V_%Q—'Eg@ Qo
Kt Kt

a)  Fur Kafigtypen KBN, AA-RF, AC, AK, EE, SHW/, HW/

K =(RA_1)‘t+2'W=> RA =K'2‘W+1

b)  FurKafigtyp KBS

K =(RA'2)t+tZ+2W > RA=K'!2W+t22 +2
t

t
oder oder
Ry- K +1 Ry- Kz +2
t t
K - Kafiglange in mm t - Kafigteilung in mm

R, - Total vorhandene Walzkorper pro Kafig

w = Abstand Kafiganfang bis Mitte erster Walzkorper in mm

K; =Tragende Lange in mm
t, - Lange des Mittelstlcks beim KBS Kafig

Q@HO
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Das Verhaltnis der Kafiglange K zum mittleren Fiihrungsab-
stand Q

K
—>1
Q>

K -Kafiglange in mm
Q - Mittlerer Fuhrungsabstand in mm

Das maximal zulassige Einbauverhaltnis bei Uberlaufenden 3

Kafigen c
Uberlaufende Kafige sind zweckmassig, wenn ein kurzer Tisch auf
einer langen Fuhrungsbahn bewegt werden soll. In jedem Fal
muss die kurze Schiene der Fuhrung einen gerundeten Einlauf
aufweisen (Sonderausfuhrung EG, siehe Kapitel 7.3), damit der
Uberlaufende Kafig moglichst wenig Pulsation verursacht.

Nicht jeder Kafig eignet sich fur diese Applikation. Der maximale
Kafiguberlauf hangt von der Lage der Schienen ab sowie vom
Material des Kafigs.

Maximal zulassige Einbauverhaltnisse L zu L;;
- fureingespannte Fuhrungen1: 2
- furaufgelegte Flhrungen1: 4




Ltot

Hitot

H1

at || H/4 K H/4_||_ a1
H2

Hitot H2

Ltot

at || H/A K H/4_ | a1
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Einbauvarianten fur Linearfuhrungen

FUr Linearfuhrungen gibt es vier Einbauvarianten. Die verschie-
denen LinearfUhrungen kénnen auch mit Abstreifer in Form von
Endstucken (a)” verwendet werden. In diesen vier Fallen erge-
ben sich folgende Langenverhaltnisse:

Variante 1

LinearfUhrung mit:

- -gleich langen Schienen

- -symmetrischem / asymmetrischem Hub

a) Ohne Endschrauben, Endstiicke und Endstlcke mit Abstreifer
K < L-H,
Lot = L+H,+H,

b) FUr Endschrauben, Endstiucke und Endstucke mit Abstreifer™
K = L-H,
Lot = L+H1+H2+ 2-31

Variante 2

LinearfUhrung mit:
- -gleich langen Schienen
- -einseitigem Hub

a) Ohne Endschrauben, Endstiicke und Endstlcke mit Abstreifer
K < L-H,
Lot = L+H,

b) FUr Endschrauben, Endsttcke und Endstlicke mit Abstreifer™
K < L-H,-a;
Lto[ = L + H1 + 31

Bei dieser Konstruktion mussen die Linearfuhrungen um den
Betrag a: versetzt zueinander montiert werden.

K =Kafiglange in mm

H -Moglicher Hub in mm

H, - Grosser Teil Hub in mm - H/2
H, = Kleiner Teil Hub in mm < H/2
Hi: = Effektiver Hub in mm

L -Langeinmm

L, -Langeinmm

Lt =Lange Totalin mm

a, - Dicke des Endstlcksin mm

Q@HO

“a; flr Endschrauben, Endstucke und Endstlicke mit Abstreifer sieche Kapitel 5.
™ Abstreifer konnen die Laufeigenschaften der LinearfUhrungen beeinflussen.
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Variante 3

LinearfUhrung mit:

L1 Htot - -ungleich langen Schienen

H1 - -symmetrischem / asymmetrischem Hub
- - kurzer Schiene fixiert

Ltot

a) Ohne Endschrauben, Endstlcke und Endstlcke mit Abstreifer
L K < L-H,
H1 Lot = L+H,+H,

| b) FUr Endschrauben, Endstucke und Endstucke mit Abstreifer™
K < L-H;-2 a

an / K / an H2 L[a[ = L + H1+ H2
H2

Hitot

Q@HO

Variante 4
Ltot

LinearfUhrung mit:

- ungleich langen Schienen

- symmetrischem / asymmetrischem Hub
- langer Schiene fixiert

Htot
H1

a) Ohne Endschrauben, Endstlicke und Endstlcke mit Abstreifer
Hi1 L K < L-H,
Lyt - L+ H;+ Hy(wenn Lz L; - H;)
Ltot = L1
(wenn Lz L; - Hyp)

H2 H2 b) FUr Endschrauben, Endstucke und Endstucke mit Abstreifer™
K < L-H;-a

Lot - L+H,+H,+2 a; (wennL>L,- Hy»

Hitot Lo = L,

Ly (wenn L2 L; - Hyp)

K - Kafiglange inmm

H - Mdglicher Hub in mm

H, = Grosser Teil Hub in mm -H/2
H, =Kleiner Teil Hub in mm < H/2
Hit = Effektiver Hub in mm

L -Langein mm

L, -Langein mm

Lt = Lange Totalin mm

a, - Dicke des Endstucks in mm

* g, fur Endschrauben, Endstucke und Endstticke mit Abstreifer sieche Kapitel 5
 Abstreifer konnen die Laufeigenschaften der Linearfuhrungen beeinflussen
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Umlaufkorper
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Bei der Verwendung von Umlaufkorper besteht theoretisch keine Hubbegren-
zung. Der Hub wird einzig durch die Lange der FUhrungsschienen beschrankt.

D7 S50 I 0 0 0 D D S 0 e\ D7 0 0 0 0 0 0 0 G 0 D D 0 e\

Bezuglich Abstand K der Umlaufkérper zum Schienenabstand Q werden als
Richtwerte folgende Verhaltnisse empfohlen:

Bei Verwendung von einem Umlaufkérper je Schiene:

Bei Verwendung von mehr als einem Umlaufkorper je Schiene:

ox ol

K = Abstand der Umlaufkorper in mm
K. =Tragende Lange in mm

Q = Mittlerer Schienenabstand in mm

Q@HO



12.1

Grundlagen
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Die Tragzahlen basieren auf den Grundlagen, die von ISO und DIN fur die Walzla-
gerberechnung festgelegt wurden (DIN ISO 14728).

Gemass DIN kann in den meisten Anwendungen eine bleibende Gesamtverformung
des 0.0001-fachen Walzkorperdurchmessers zugelassen werden, ohne dass das
Betriebsverhalten des Lagers beeintrachtigt wird. Folglich wird die statische Tragzahl
Co so0 hoch angesetzt, dass vorgangig erwahnte Verformung ungefahr dann eintritt,
wenn die aquivalente statische Belastung der statischen Tragzahl entspricht. Damit
die vorgangige Gesamtverformung nicht eintritt, ist es empfehlenswert, sich an der
dynamischen Tragzahl C zu orientieren.

Die dynamische Tragzahl C ist die Belastung, bei der sich eine nominelle Lebens-
dauer L von 100'000 m Verfahrweg ergibt. Es ist zu beachten, dass fur die
Lebensdauerberechnung nicht nur die Last, die senkrecht auf die Fuhrung wirkt zu
berlcksichtigen ist, sondern das Lastkollektiv aller auftretenden Krafte und
Momente.

Die Lebensdauer entspricht dem Verfahrweg in Meter, der von einer Fuhrung
zurlckgelegt wird, bevor erste Anzeichen von Materialermudung an einem der
beteiligten Walzfuhrungselemente auftreten. Die nominelle Lebensdauer wird
erreicht, wenn unter ublichen Betriebsbedingungen 90 % baugleicher Fuhrungen
die entsprechenden Verfahrwege erreichen oder Uberschreiten.

Entscheidend fur die Dimensionierung der Fuhrungen sind die auftretenden
Belastungen im Verhaltnis zur dynamischen Tragzahl C.

Definition der Lebensdauer

Wie vorgangig erwahnt, basiert die dynamische Tragzahl Cioo auf einer Lebensdauer
von 100'000 m. Andere Hersteller geben die Tragzahl Cso haufig fur eine Lebens-
dauer von 50'000 m an. Daraus ergeben sich Tragzahlen, die um mehr als 20 %
hoher liegen als nach DIN ISO-Norm.

Umrechnungsbeispiele

Fur Kugeln
Tragzahlen nach DIN ISO-Norm in Cso umrechnen: Cs0 =126 Cioo
Cso Tragzahlen in DIN ISO-Norm umrechnen: Cioo = 0.79 - Cso

Fr Rollen und Nadeln
Tragzahlen nach DIN ISO-Norm in Cso umrechnen: Cs0 =123 Cioo
Cso Tragzahlen in DIN ISO-Norm umrechnen: Cioo = 081 Cso

Cso = dynamische Tragzahl C in N fur 50'000 m Verfahrweg
Cioo = dynamische Tragzahl C in N fur 100'000 m Verfahrweg, definiert
nach DIN ISO-Norm

Q@HO




12.2 Kurzhlibe

Unter den Walzkorper bildet sich ein
durchgehender Schmierfilm

Es bilden sich lokale Verschleiss-
mulden auf den Laufbahnen.

Bei hochfrequenten Huben wird
zudem der Schmierfilm unterbro-
chen

SCHNEEBERGER
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Von Kurzhubanwendungen spricht man, wenn ein Walzkdrper wahrend eines Hubes
nicht die Position des nachsten Walzkorpers Uberfahrt.

Normaler Hub

< »
<

1 2 3 4
@ @ 1 l:. @ 2 l:. @3 l:.

Kurzhub

Weil die Laufbahnen punktuell verdichtet werden (sich Verschleissmulden bilden),
verringert sich die Genauigkeit und Lebensdauer der Fuhrung. Sind die Hube zudem
hochfrequent, kann ein gewdhnlicher Schmierstoff die Kontaktpunkte nicht mehr
erreichen.

Mit geeigneten Schmierstoffen und regelmassigen Schmierhlben lasst sich der
Verschleiss hinauszogern.

Kurzhlbe verkurzen die Lebensdauer der Fuhrung massgeblich. Einzig durch Ver-
suche lasst sich die Lebensdauer der Fuhrung/en verlasslich bestimmen.

Q@HO
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12.3 Berechnung der Lebensdauer L gemass DIN ISO-Norm

Die Formeln zur Berechnung der Lebensdauer lauten:

Far Rollen und Nadeln:

10
L=a.(Cei) $.10°m
P

Fur Kugeln:

a - Erlebenswahrscheinlichkeits-Faktor

Ce = Effektive Tragfahigkeit pro Walzkorper in N
P - Dynamisch, aquivalente Belastung in N

L - Nominelle Lebensdauerin m

Erlebenswahrscheinlichkeit a

Die Tragfahigkeiten fur Walzlager entsprechen der DIN ISO-Norm. Diese stellt
einen Wert aus der Lebensdauerberechnung dar, der im Betriebseinsatz der
FUhrung mit 90 %iger Wahrscheinlichkeit Ubertroffen wird.

Ist die vorgangig erwahnte theoretische Erlebenswahrscheinlichkeit von 90 %
nicht ausreichend, mussen die Lebensdauerwerte mit einem Faktor a angepasst
werden.

Q@HO

Erlebenswahrscheinlichkeit in % 90 95 96 97 98 99

Faktor a 1 062 053 0.44 033 021

Effektive Tragfahigkeit C.
Aussere Einflisse wie Laufbahnharte und Temperatur kénnen die Tragzahl C
vermindern, sodass Ce berechnet werden muss.

Ceff:fH'fT'C

Cer = Effektive Tragfahigkeit pro Walzkorper in N

fy = Hartefaktor

fr = Temperaturfaktor

C = Max. zulassige Tragfahigkeit pro Walzkorper in N




Hartefaktor f,
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Werkstoffe in einer Walzfuhrung, die beztglich Harte von den Ublichen Bedingun-
gen (HRC 58 - 62) abweichen, kdnnen mit dem Faktor fs erfasst werden:

Laufbahnharte in HRC 20 30 40

50 &5 56

57

58-62

Hartefaktor f, 01 0.2 03

06 | 08 | 088

095

Temperaturfaktor f;

Erhdhte Temperaturen beeinflussen die Betriebsbedingungen (Werkstoffeigen-
schaften) und mussen mit dem Faktor f; bertuicksichtigt werden:

Temperatur der Fiihrung in °C 150 200 250 300
Temperaturfaktor f; 1 09 0.75 0.6
Berechnungsbeispiel flr Cest
FUhrungstypR6  =>  Harte 58 - 62 HRC => fy=1
Temperatur 200°C => ;=09

Kafig AA 6 =>  C=530 N pro Rolle

Ceff=fH'fT'C=1'O‘9'530=477N
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Stufenférmige Belastung

Belastung P

N\ F

Gesamt-Verfahrweg L

Sinusférmige Belastung

Belastung P

Gesamt-Verfahrweg L

SCHNEEBERGER
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Dynamische aquivalente Belastung P

Die auf ein Linearfuhrungssystem wirkenden Belastungen (F) unterliegen wahrend
des Betriebs haufigen Schwankungen. Dieser Umstand sollte bei der Berechnung
der Lebensdauer bertcksichtigt werden. Als dynamische aquivalente Belastung P
bezeichnet man die wechselnde Belastungsaufnahme der Fuhrung bei unter-
schiedlichen Betriebsbedingungen wahrend des Verfahrweges.

Formel fur Rollen und Nadeln:

10 E) 10 10
p=3/ L(F3.Li+F3 L+..F3 L)

Formel fur Kugeln:

3
P= 1/ (R L+E’ L+.F’ L)

P =07 Frax

P - Aquivalente Belastung in N

Fi-F, =Einzelbelastung in N wahrend des Teilweges L ... L,

Frex = Max Belastung in N

L - Ly + .+ L, - Gesamtweg wahrend eines Belastungszyklus in mm

L. L, =Teilweg in mm einer Einzelbelastung wahrend eines Belastungszyklus

Berechnungsbeispiel mit einer Linearfuhrung von Typ RNG 6-300 mit KBN 6 Kafig

gewahlt wird eine Erlebenswahrscheinlichkeit von 97 %, dies entspricht einem
Faktor a von 044

die dynamische Tragzahl einer Rolle (fur KBN 6 Kafig) betragt 1800 N. Werden
16 Rollen eingesetzt, betragt die Tragzahl der Fuhrung 16 - 1800 N = (28'800 N)
die Applikation generiert eine Gesamtbelastung auf die Fihrung von 10'000 N

Mit vorgangig erwahnten Werten ergibt dies folgende Berechnung fur die Lebens-
dauer L

2gso0N Q- i
L=044 . —— 3 . 10° = 1495412m
10000 N

Ist die Lebensdauer in Stunden gefragt, mussen der gefahrene Hub H (in Meter) und
die fur die Hubbewegung bendtigte Zeit t (in Sekunden) bekannt sein.

Die Lebensdauer L, wird wie folgt berechnet:

. L.t - |ebensdauerin Stunden

H.3'600
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Der Korrekturfaktor Rimin

Auf den vorhergehenden Seiten wurde erlautert, wie aus der gegebenen Tragfahig-
keit sowie der auftretenden Last die Lebensdauer zu berechnen ist. Dabei wurde
die Anzahl tragender Walzkorper pro Kafig (Ry) bertcksichtigt.

Ebenso wichtig ist es, das Verhalten der Umgebungskonstruktion beim Ubertragen
der Krafte auf die WalzfUhrung abzuschatzen. Denn eine elastische Verformung
oder ein geometrischer Fehler eines Maschinenbettes fUhren dazu, dass nur ein Teil
der eingebauten Walzkorper effektiv Belastung aufnimmt.

Zuverlassige Aussagen zu dieser anwendungsspezifischen Problematik kdnnen
meist nur mit grossem Aufwand erarbeitet werden, beispielsweise mit Messungen
an Funktionsmodellen oder mit Berechnungen nach der Methode der finiten Ele-
mente. Dies hat zur Folge, dass im Normalfall mit vereinfachten Massnahmen
dimensioniert wird, d. h. die aussere Last wird mit dem Korrekturfaktor Ry, auf
wenige Walzkorper aufgeteilt.

Fur die Bestimmung von Ry;» muss zuerst die Anschlusskonstruktion nach folgen-
den Erfahrungswerten beurteilt werden:

A = Starre Konstruktion
0s=<0.1:0,

B = Normale Konstruktion
Os > Op

Os = Verformung der Anschlusskonstruktion in um

04 = Verformung der Walzkérper inklusive der Fllhrungsschiene in um
(siehe Kapitel 12.5)

F =Belastungin N

X - Hebelarmabstand auf der X-Achse in mm

K. - tragende Kafiglange in mm

R. - Anzahltragender Rollen

Rimin = Korrekturfaktor
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R A A = starr
B = normal
Ri/2
Rt/4
0,25 0,5 0,75 XIKt
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Fur die Berechnung von Ry, gilt gemass nebenstehen-
dem Diagramm

Konstruktion A (starr) B (normal)
X> Kt Rtmin bis Rt/4 Rtmm
X<Ki nach Diagramm nach Diagramm
Fir Ry gilt Walzkorpertyp Kafigtypen
2 Kugeln AK
AA, AC, EE, KBN und
1 Rollen KBS
5 Nadeln SHW und HW/
05 Umlaufkérper mit Rollen SR und NRT
1 Umlaufkorper mit Kugeln SK, SKD und SKC

Berechnungsbeispiel Nr. 1

Linearfihrung R6 mit Kafigtyp AK 6/20

X =200 mm

K =171 mm

Folglich gilt die Berechnungsart gemass «X > Ki»

Die Anordnung der LinearfUhrung ist horizontal
Somit gilt:
R =R./2-=20/2 =10 Rollen

Berechnung bei einer starren Konstruktion:
Es gilt gemass Tabelle eine Kugelzahl Ry, bis R./4
Rimin €ntspricht 2 Kugeln
Rv/4 entspricht 250 Kugeln

Berechnung bei einer normalen Konstruktion:
Es gilt gemass Tabelle R,
Rimin €ntspricht 2 Kugeln

Berechnungsbeispiel Nr. 2

LinearfUhrung R6 mit Kafigtyp AK 6/11

X =75mm

Ki=90 mm

Folglich gilt die Berechnungsart gemass «X < Ki»

Berechnung bei einer starren Konstruktion:
Gemass Diagramm entspricht X = 0.83 von K;
(75 mm : 90 mm) und folglich R,/2

Bei 11 tragenden Kugeln ergibt dies 5.5 Kugeln
(11 tragende Kugeln : 2)

Berechnung bei einer normalen Konstruktion:
Gemass Diagramm R./8.
Bei 11 tragenden Kugeln ergibt dies 1.3 Kugel (11 : 8)
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12.4 Berechnungsbeispiele

Die nachfolgenden Berechnungsbeispiele illustrieren das Vorgehen bei einigen
typischen Problemstellungen.

X Beispiel 1
Gesucht:
Aquivalente Belastung P pro Rolle

Annahme:

Kt Linearfuhrungen Typ R 6

AC 6 Kafig mit 8 Rollen (= RA)
F =350 N

X =120 mm

FUr den Rollenkafig Typ AC 6 gilt:

Ki =(Ry-D-t-(8-1-9-63

Rimin = 1Rolle

C =-=530N

(gemass Kapitel 5.1 techn. Daten des AC 6 Kafigs)

Bemerkung:

Die asymmetrische Kraftverteilung wird am sichersten
berlcksichtigt, wenn die Belastung auf die Anzahl tragender
Walzkorper (R der FUhrung reduziert wird.

Berechnung fur P pro Rolle:

F.X 1
p- .
K. 2 Rimin
350.120 1
= . =334 N
63.2

Pist kleiner als C. Somit ist die Auslegung korrekt.

P - Aquivalente Belastung in N pro Rolle

F = Belastung in N

C - Max. zulassige Tragfahigkeit pro Walzkérper in N
X = Hebelarmabstand auf der X-Achse in mm

R, = Total vorhandene Walzkorper pro Kafig

Rimin = Korrekturfaktor

t - Kafigteilung in mm

Ki  =Tragende Lange in mm

102
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Beispiel 2
Gesucht:
Aquivalente Belastung P pro Rolle

Annahme:

Linearfuhrungen Typ R 6

Rollenkafig Typ AC 6 Kafig mit 20 Rollen (= R,)

F -6500N

C - 530N (gemass Kapitel 51techn. Daten des AC 6 Kafigs)

Ra
2

R -

20

=10 Rollen

Berechnung fur P pro Rolle:

6'500 1
- —— =325N
2 10

Q@HO

P ist kleiner als C. Somit ist die Auslegung korrekt.

w = Abstand Kafiganfang bis Mitte erster Walzkorper in mm
t = Kafigteilung in mm

P - Aquivalente Belastung in N je Rolle

F - Belastungin N

C - Max zulassige Tragfahigkeit pro Walzkorperin N

R, - Total vorhandene \Walzkorper pro Kafig

R, - Anzahl tragende Walzkorper pro Kafig
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Beispiel 3
Gesucht:
Aquivalente Belastung P je Kugel

Annahme:

Starre Schlittenkonstruktion

Linearfuhrungen Typ R 6

Kugelkafig Typ AK 6 mit 12 Kugeln (= RA), t =9 mm
(gemass Kapitel 5.1, technische Daten des AK 6 Kafigs)

Ry =R =12Kugeln
Rimin = 3 = R//4 gemass Diagramm auf Seite 101
Ki =(RA-D-t
F -240N
X =75 mm (Abstand F zu Gegenkraft)
C =65 N (gemass Kapitel 5.1, technische
Daten des AK 6 Kafigs)

Berechnung fur P je Kugel:

F X 1
P — —
K: 2 R
240 75 1
-—  — ———— -30N
% 2 3

Pist kleiner als C. Somit ist die Auslegung korrekt.

t - Kafigteilung in mm

P - Aquivalente Belastung in N pro Kugel

F -Belastungin N

C = Max zulassige Tragfahigkeit pro Walzkorper in N
Rimin = Korrekturfaktor

R, - Total vorhandene Walzkorper pro Kafig

R, - Anzahltragende Walzkorper pro Kafig

K  -Tragende Lange in mm
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Q Beispiel 4
F Gesucht:
< Aquivalente Belastung P je Rolle und die passende
Jll@ © IO Grosse RNG Fhrungen
Annahme:

LinearfUhrungen Typ RNG
Rollenkafig Typ KBN mit 10 Rollen (Rx)

F =15000 N
E— E— X =50 mm
H t Q =100 mm
|| !
ridy i
Ry
Ry
2
10
— =5 Rollen
2

Berechnung flr P pro Rolle:

F X 1
Q " R

1HEBEHHBHBRE
1BE8EBEBHEEHEB
!

P -

L
=

i___
L

15'000 50

1
=——————  —— -1500N
100 5
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F
Ra

P2

15000
10

P - v P2

-1500 N

= 1500 + 1500 =-3000N

P (P1, P2) - Aquivalente Belastungen in N je Rolle
F - Belastungin N
X - Hebelarmabstand auf der X-Achse in mm
Q = Mittlerer Linearfuhrungsabstand in mm
C - Max. zulassige Tragfahigkeit pro Walzkorper in
R N
Ra - Anzahl tragende Walzkorper pro Kafig
- Total vorhandene \Walzkorper pro Kafig

Definition der passenden Fuhrungsgrdsse:
Gemass Produktspezifikation des KBN Kafigs (Kapitel 5.2 oder
53) ware C = 3900 N zu wahlen

Typ | Grésse Dw t w C pro Rolle
inN
4 45 65 ca 4 850
65 85 ca.5 1800
KBN
9 12 ca. 75 3900
12 12 15 ca.9 6500

Die Rollengrosse 9 ist passend. Somit Kafig KBN 9 und die
Linearfuhrung RNG 9 wahlen, sofern auch die Lebensdauer
erfullt ist.




AHHRBHABAHABRBHER80AMBRHARAE!

ol

(HHbddHbebdiidudHlodbbpdudbondiHbu0Bdg,

THHRRAEH

SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

Beispiel 5
Gesucht:
Aquivalente Belastung P je Nadel

Annahme:

Linearfuhrungen Typ N/O 2025

Nadelkafig Typ SHW 15, Kafiglange K = 194 mm

(w = 29 mm gemass techn. Spezifikationen des SHW 15
Kafigs)

F =5000N
X =280 mm
Q =75mm

C =750 N (gemass techn. Spezifikationen des SHW 15
Kafigs)

1 2 = 96 Nadeln

48 Nadeln

Berechnung fir P je Nadel:

F.X 1
P .
Q R,
5'000 . 280 1
- . =389 N
75 48

Pist kleiner als C. Somit ist die Auslegung korrekt.

w = Abstand Kafiganfang bis Mitte erster \Walzkorper in
t mm

P - Kafigteilung in mm

F - Aquivalente Belastung in N je Nadel

X = Belastung in N

Q = Hebelarmabstand auf der X-Achse in mm

C - Mittlerer Linearfuhrungsabstand in mm

R. - Max. zulassige Tragfahigkeit pro Walzkorper in N

R = Anzahltragende Walzkorper pro Kafig

K = Total vorhandene Walzkorper pro Kafig

- Kafiglange in mm

Q@HO



F
[ \ ]

X1

Kt

w = Abstand Kafiganfang bis Mitte erster Walzkorper in
t m
P - Kafigteilung in mm
F - Aquivalente Belastung in N je Rolle
X =Belastungin N
X, =Hebelarmabstand auf der X-Achse in mm
Q =Hebelarmabstand 1 auf der X-Achse in mm
C = Mittlerer Linearfuhrungsabstand in mm
R: =Max zulassige Tragfahigkeit pro Walzkorperin N
Rx =Anzahltragende Walzkorper pro Kafig
K - Total vorhandene Walzkdrper pro Kafig
K, - Kafiglange in mm
.. = Iragende Lange in mm
.o =Langs
= Quer

3
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Beispiel 6
Gesucht:
Aquivalente Belastung P je Rolle

Annahme:

Starre Konstruktion

LinearfUhrungen Typ R 12

Rollenkafig Typ AC 12, Lange K = 400 mm

F -2000N
X =500 mm
X; =200 mm
Q =100 mm

C =2500 N (gemass Kapitel 5.1, technische Spezifikationen
des AC 12 Kafigs)

Far den Rollenkafig AC 12 gilt:

Ki = K - 2w

Ra - + 1

R -

=11 Rollen
2

X> K - R/4 (gemass Diagramm auf Seite 101)

Rio - R

Ri. - - % -275Rollen (abgerundet auf 2)

4 4

Berechnung fur P pro Rolle:

Belastung in Querrichtung

F.X 1
Pq - ‘
Q Ro
2000 - 200 1
: 364 N
100 1
Belastung in Langsrichtung
F.X 1
P - ‘
K. 2 R
2000 - 500 1
- ‘ - 662N
378.2 2
P - P o+ A
- 364 + 662 - 1026 N

P ist kleiner als C. Somit ist die Auslegung korrekt.
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Beispiel 7
Gesucht:
Aquivalente Belastung P

Annahme:

Umlaufkorper Typ SR 6-100

LinearfUhrungen Typ R 6

Ry =2 Umlaufkorper

F -6000N

C =2150 N (gemass Kapitel 6.3, technische Spezifikationen
des Umlaufkorpers)

Berechnung flr P:

6'000 1

Pist kleiner als C. Somit ist die Auslegung korrekt.

P - Aquivalente Belastungen in N

F  -BelastunginN

C - Max. zulassige Tragfahigkeit in N
Rr =Anzahltragende Umlaufkorper
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Beispiel 8
Gesucht:
Momentbelastung M in Nm langs und seitlich

Annahme:

Umlaufkorper Typ SR 6-150

Linearfuhrungen Typ RD 6

M. =112 Nm (gemass Kapitel 6.3, technische Spezifikationen
des Umlaufkorpers)

X =45 mm (Abstand F zu Gegenkraft)

F -2000N

Berechnung flr M:

M- FX = 2000 - 0045 -90Nm

Die Momentbelastung M liegt unter der zulassigen Belas-
tung M. Somit ist die Auslegung korrekt.

M - Momentbelastung in Nm langs und seitlich

M, =Zulassige Momentbelastung in Nm langs und seitlich
X = Hebelarmabstand auf der X-Achse in mm

F  -BelastunginN
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Beispiel 9
F Gesucht:
Y Aquivalente Belastungen P und Pq
x Annahme:
Umlaufkorper oben Typ NRT 26 111 (C = 98'000 N)
ﬁ Umlaufkérper unten Typ NRT 19 077 (C = 43000 N)
' ' Umlaufkdrper seitlich Typ NRT 19 077 (C - 43000 N)
K =700 mm
K4 =450 mm
Rmin = 0.5 (gemass Tabelle auf Seite 101)
F - 83'000N
X =500 mm
Y =100 mm
Berechnung fur P_und Py
[I U D _H Belastung in Langsrichtung
oo F.X 1
K.2 Rimin
83000 . 500 1 ,
0o s - 59286 N
v N4
Belastung in Querrichtung
Fl
oo F.Y .
K2 R
_83000.100 . 36889 N
o0 0 °
— - P -Aquivalente Belastung in N
P. - Aquivalente Belastung langs in N
Py -Aquivalente Belastung quer in N
F =Belastungin N
X =Abstand in mm

Y  =Abstand in mm

C  =Max zuldssige Tragfahigkeit pro Umlaufkérper in N
Rymin = Korrekturfaktor

K = Abstand der Umlaufkorper in mm

K; = Abstand der Umlaufkorperin mm

110




SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

12.5 Elastische Verformung und Steifigkeit der Linearflihrungen

Linearfuhrungen

Die Gesamtverformung &, (das heisst die Verformung der Walzkorper in Verbindung mit geharteten Laufbahnen (min. 58 HRC)
kann nachfolgenden Diagrammen entnommen werden.

Die elastische Verformung der Linearfihrungen vom Typ R mit Rollen

100
50
&
Q
©
20 €
= >
E b
5 4 D &
<
o
5
<
2
1
10 20 50 100 200 500 1000 2000 5000 10°000
P (N) Bezogen auf die Belastung P pro Rolle

Die elastische Verformung der Linearfuihrungen vom Typ R mit Kugeln

100

50

50

1 2 5 10 20 50 100 200 500 1'000
P (N) Bezogen auf die Belastung P pro Kugel
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Die elastische Verformung der Linearfihrungen vom Typ RN und RNG.

100

50

10 20 50 100 200 500 1'000 2'000 5'000 10'000
P (N) Bezogen auf die Belastung P pro Rolle

Die elastische Verformung der Linearfilhrungen vom Typ N/O und M/V beim Einsatz nachfolgender Kafigtypen.

100

50

10 20 50 100 200 500 1'000 2'000 5'000 10'000
P (N) Bezogen auf die Belastung P pro Nadelpaar

Q@HO



SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

12.6 Elastische Verformung und Steifigkeit der Umlaufkérper

Die Elastische Verformung der Umlaufkérper vom Typ SK in Verbindung mit Linearfihrungen Typ R oder RD.

100

50

JA

:Etp:

10 20 50 100 200 500 1'000 2'000 5'000

10'000

Die elastische Verformung der Umlaufkorper Typ SKD in Verbindung mit Linearflihrungen Typ R oder RD.

100

50

20

100 200 500

1'000

P (N)

2'000 5'000

10'000
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Die elastische Verformung der Umlaufkérper Typ SKC in Verbindung mit Linearfihrungen Typ R oder RD. Die
Gesamtlange der Geraden gilt fur geschmierte Umlaufkérper, die gestrichelte Gerade fur Ungeschmierte.

20

N (I-‘ml
Q
x

10 20 50 100 200 500 1'000

P (N)

Die elastische Verformung der Umlaufkérper Typ SR in Verbindung mit Linearflihrungen Typ R oder RD.

100

50

20

ava

10 20 50 100 200 500 1'000  2'000 5'000 10'000 20'000

P (N)

50'000 100'000
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Die elastische Verformung der Umlaufkdrper Typ NRT.

100

50

A

Op (Hm)

1
1'000 2'000 5'000 10'000 20'000 50'000 100'000 200'000 500'000  1'000'000

In Verbindung mit geharteten Laufbahnen P (N)
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Die Anschlusskonstruktion und ihr Einfluss auf die Lebensdauer

LinearfUhrungen sind hochprazise Bauteile. Entsprechend hoch sind die Anforde-
rungen an die Anschlusskonstruktion, damit Ungenauigkeiten nicht auf die Fuhrun-
gen Ubertragen werden.

Die Qualitat der Anschlag- und Auflageflachen sowie die Steifigkeit der Anschluss-
konstruktion mussen hochsten Anforderungen entsprechen. Ist dies nicht der Fall,
werden Laufkultur, Genauigkeit und Lebensdauer der Fihrung massgeblich beein-
trachtigt.

Um das Potential der LinearfGhrungen vollumfanglich auszuschopfen, wird die
Montage auf einer steifen und geschliffenen Unterlage empfohlen.
Anschlusskonstruktionen aus Leichtmetall eignen sich nur bedingt - aufgrund der
geringeren Steifigkeit und der eingeschrankten Bearbeitungsgenauigkeit.

Gestaltung der Anschlusskonstruktion

Parallelitat der Auf- und Anschlagflachen
Diese mussen derjenigen der LinearfUhrung entsprechen (gilt auch bei Verwendung
von Linearfuhrungen mit Umlaufkorpern):

NQ Normalqualitat
SQ Spezialqualitat
SSQ  Superspezialqualitat

0 200

400

NQ
SQ

SSQ

/

600

800

1000 1200 1400 1600 1800 2000 2200 2400 2600 2800 3000
L (mm)

Oberflachenglite

Die Genauigkeit der Applikation bestimmt massgeblich die geforderte Oberflachen-
gute der Auf- und Anschlagflachen. Bei hochgenauen Anwendungen darf diese
einen maximalen Ra-Wert von 0.4 aufweisen. Ein Ra Wert von 1.6 darf fur Stan-
dardanwendungen nicht Uberschritten werden.
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Winkelfehler

/

Die Winkelfehler der Auflage- und Anschlagflache sollen 0.3 um/mm nicht uber-
schreiten.

Hoéhenversatz bei Linearfilhrungen

<

Die aus Hohenversatz und / oder elastischen Deformationen resultierenden Win-
kelfehler durfen folgende Werte nicht Uberschreiten:

Kugel oder Rollen: 0.3 pm/mm
Nadeln Olpum/mm

Parallelitat der Auflage- und Anschlagflachen bei Umlaufkdrper

Die Parallelitat der Auf- und Anschlagflachen zur Gegenlaufbahn ist nachfolgendem
Diagramm zu entnehmen:

30

20 /

L (mm)
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Hohenversatz bei Umlaufkorper

Die aus Hohenversatz und/oder elastischen Deformationen resultierenden Winkel-
fehler durfen folgende Werte nicht Uberschreiten:

Fur die Typen SK, SKD und SKC 3.0 um/mm
Fur die Typen SR 0.3 pm/mm

Fur die Typen NRT 0.3 pm/mm

Q@HO

Kombination von Umlaufkorper NRT mit Vorspannkeil NRV

NRT

NRV

Damit der Geradeauslauf gewahrleistet ist, muss der Umlaufkérper NRT immer
gegen die Anschlagflache ausgerichtet werden. Der Vorspannkeil NRV ist gegen-
Uber dem Umlaufkorper auszurichten und kompensiert Winkelfehler.




13.3

Einbauarten
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SCHNEEBERGER-Linearfuhrungen sind nicht als tragende Konstruktionselemente,
sondern als Fuhrungselemente ausgebildet.

Als horizontaler Einbau werden alle Anwendungen bezeichnet, deren Bewegungs-
richtung horizontal verlaufen. Als vertikaler Einbau werden alle Anwendungen
bezeichnet, deren Bewegungsrichtung von der horizontalen Ebene abweicht.

Geschlossene Anordnung

Die geschlossene Anordnung ist eine Fest-/Festlagerung. Sie kann durch Momente
und Krafte in beliebiger Richtung belastet werden. Steifigkeit und Ablaufgenauigkeit
kénnen durch Veranderung der Vorspannung beeinflusst werden.

Vorteile und Eigenschaften einer geschlossenen Anordnung:

- Ermdglicht beliebige Betriebslagen, Lastrichtungen und Momentbelastungen

- Erlaubt eine kleine FUhrungsbasis

- Muss vorgespannt werden. Dadurch erhéht sich die Steifigkeit und die Genau-
igkeit

Beispiel mit Linearfuihrungen von Typ R, RN oder RNG

Beispiel mit Linearfilhrungen von Typ N/O oder M/V
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Konstruktions- und Einbaurichtlinien
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Offene Anordnung

Die offene Anordnung ist eine Fest-/Loslagerung mit folgenden Vorteilen und

Eigenschaften:

- Wird hauptsachlich eingesetzt, wenn die Last zentrisch und senkrecht auf die
FUhrungsebene wirkt und keine Deformationen durch Verspannen der Umge-
bungskonstruktion vorkommen durfen

- Thermisch bedingte Querveranderungen lassen sich ausgleichen

- Grosse Stutzweiten lassen sich einfach Uberbricken

- Erfordert eine grosse FUhrungsbasis

- Sehrmontagefreundlich, weil das Maschinenteil einfach aufgesetzt bzw. abge-
hoben werden kann

Beispiel mit Linearfuhrungen von Typ R, RN oder RNG in Kombination mit
einer Flachflihrung von Typ W/ Z. Bei offenen Anordnungen muss die Héhe A
beider Fihrungspaare hohenabgestimmt sein (siehe Kapitel 7.5).
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Beispiel einer hangend aufgelegten Linearflihrung von Typ N/O oder M/V in
Kombination mit einer Flachfiihrung von Typ L/M. Die Masse A und B miis-
sen héhenabgestimmt sein.

Beispiel mit Umlaufkérper von Typ NRT und Flachfuhrungen von Typ E. Die
vertikale Last wird durch hdhenabgestimmte NRT getragen

Q@HU
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13.4 Befestigung

Linearfuhrungen

Umlaufkorper

SCHNEEBERGER

LINEAR TECHNOLOGY

Befestigungsvarianten

Die SCHNEEBERGER Linearfuhrungen und Umlaufkorper
kénnen auf zwei unterschiedliche Arten an der Anschluss-
konstruktion befestigt werden:

A Verwendung der Gewindebohrung
B Verwendung der Durchgangslécher

Die Methode A ist zu bevorzugen, weil aufgrund der
Schraubengrésse eine kraftige Befestigung moglich ist

Die Methode B ergibt, in Kombination mit den Befestigungs-
schrauben mit dinnem Schaft (siehe Kapitel 5), zusatzliche
Flexibilitat.
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13.5 Anziehdrehmomente filr Befestigungsschrauben

Die empfohlenen Anziehdrehmomente sind der Tabelle zu entnehmen. Diese Werte
gelten fur gedlte Schrauben.

Bei Verwendung von MoS2-haltigen Fetten, kann das benétigte Drehmoment bis
auf die Halfte untenstehender Werte absinken.

Festigkeitsklasse 8.8
Max. Anziehdrehmoment in Nem®
Befestigungsschrauben DIN | Befestigungsschrauben mit diinnem Schaft, Typ
Grossen 912 GD oder GDN

M2 35 -
M25 VE 54

M3 128 94

M4 290 221

M5 575 463 3
M6 990 762

M8 2400 1838 c
M 10 4800 3840 0
M 12 8300 6579

M 14 13200 10631

M 16 20000 -

* Anziehdrehmomente gelten fur Werkstoffe mit einer Zugfestigkeit > 360N/mm?
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Stellschrauben ‘ ‘ Befestigungsschrauben ‘
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Die Grosse der Vorspannung richtet sich nach dem Verwendungszweck der FUh-
rungen. Eine hohe Vorspannung ..

. erhoht Steifigkeit der FUhrung und garantiert Spielfreiheit

.. verringert bei Momentbelastungen Hochstlasten auf die Walzkorper

.. erhéht den Verschiebewiderstand

.. reduziert die Lebensdauer

Eine positive Wirkung der Vorspannung wird mit 5 % - 20 % der zulassigen Belastung
C erreicht.

Allgemeines Vorgehen

Die Vorspannung kann mit einem Drehmomentschlussel gleichmassig eingestellt
werden. Dabei muss die Reibung zwischen Schraube und Gewindebohrung bertck-
sichtigt werden (durch Versuche zu ermitteln).

Bei der Verwendung von Nachstellkeilen oder Anpassplatten muss die ideale Vor-
spannung Uber die elastische Gesamtverformung 8, (siehe Kapitel 12.5) und die
Verformung der Anschlusskonstruktion ermittelt werden.

Beim Einstellen einer R-Fuhrung mit Kafigtyp EE muss der Kafig zuerst etwas
zusammengepresst werden, bevor die Rollen zum Anliegen kommen.,

Wie eingangs erwahnt, erhoht die Vorspannung die Steifigkeit der FGhrung. Eine
hohe Vorspannung bedingt jedoch eine stabile Anschlusskonstruktion. Andernfalls
treten durch Winkelfehler ungtnstige Kantenbelastungen an Rollen und Nadeln auf,
was sich wiederum negativ auf die Tragfahigkeit auswirkt.

Vorgehen bei Linearflihrungen

Das spielfreie Einstellen einer Fuhrung erfolgt normalerweise mittels Stellschrau-
ben. Ein spielfreier, gleichmassiger Ablauf wird nur erreicht, wenn ausschliesslich
dort zugestellt wird, wo sich der Kafig mit den Walzkorpern befindet (siehe auch
Kapitel 13.9).

Pro Befestigungsschraube muss mindestens eine Stellschraube vorgesehen wer-
den, deren Gewindegrésse der Befestigungsschraube entsprechen sollte. Bei
Uberlaufenden Kafigen sollte vorzugsweise die klrzere Schiene zugestellt werden.
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Berechnungsbeispiel fur die Zustellkraft pro Zustellschraube (Pvs) bzw. deren
Anziehdrehmomente (Mds)

M... L
Pvs

) Q21 %>

1 T T T T T T | — T T T
T T T

Bendtigte Angaben zur Berechnung:

- LinearfUhrung Typ R 3 L1 =25mm

- Rollenkafig Typ AC 3 t =5mm
C -130N

- Durchmesser der Zustellschraube - M4

- Faktor f (fur Rollen = 1; fur Kugeln /Nadeln = 2) f =1

- Vorspannung p (2 % bis 20 % von C) p =10%

- Faktor a in cm (gemass nachfolgender Tabelle)

Gewinde Faktor a 3
M2 00238 c
M25 00294
M3 0.035 0
M4 0.0469
M5 0.058
M6 0.0699
M8 0.0926
M10 01152
M12 01378
M14 0.1591
M16 01811

Berechnung der Zustellkraft pro Zustellschraube Pvs

Ps =Ly /t  -C -p /100 -f
-25 /5 130 10 /100 - 1-65N

Berechnung des Anziehdrehmoments Mds

Mds =Pvs - a
- 65 - 00469 -305Ncm
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Weitere technische Méglichkeiten zum Vorspannen von Linearflihrungen
sind:

Einstellung Uber eine Nachstell-Leiste

Einstellung Uber einen Nachstellkeil

Einstellung Uber einen Nachstellzylinder

Einstellung Uber einen Langskeil

Einstellung Uber einen doppelten Langskeil
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Vorgehen beim Vorspannen von Umlaufkérpern (SK, SKD, SKC und SR)

Das spielfreie Einstellen eines Umlaufkérpers erfolgt normalenweise mittels Stell-
schrauben. Pro Befestigungsschraube muss mindestens eine Stellschraube vor-
gesehen werden, deren Gewindegrosse der Befestigungsschraube entsprechen
sollte.

Berechnungsbeispiel fur die Zustellkraft pro Zustellschraube (Pvs) bzw. deren
Anziehdrehmomente (Mds)
Benodtigte Angaben zur Berechnung:

- Umlaufkorper SK 6-100 C -=715N
' ! - Durchmesser der Zustellschraube -M4
‘ Stellschrauben ‘ ‘ Befestigungsschrauben i Anzah[Zu?t?lLSChran?n--N -2
- Faktor f(,1" fur Rolle, ,2" fur Kugeln) =2
- Vorspannung p (5 % bis 20 % von C) -10%
- Faktoraincm gemass nachfolgender Tabelle
Gewinde Faktor a
M2 00238
M25 00294
M3 0035 3
M4 00469
M5 0058 c
M6 00699
M8 00926 0
M10 01152
MI12 01378
M14 01591
M16 018l
® &
C) \< 4# >>/ N
Kt

Berechnung der Zustellkraft pro Zustellschraube Pvs

Ps -C /N-p /100 - f
=715 /2 10 /100 - 2 -715N

Berechnung des Anziehdrehmoments Mds

Mds = Pvs -~ a
=715 - 00469 -335Ncm

Die Zustellung muss stets innerhalb der tragenden Lange K: erfolgen!
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Vorgehen bei Umlaufkdrper NRT mit Vorspannkeil Typ NRV
FUr die Vorspannung mittels Vorspannkeil NRV gelten folgende Zustellwerte:
T Grésse Max. Verstellbereich Hohendifferenz je Umdrehung
@ yP in der Hohe (mm) der Vorspannschraube A
NRV NRT 19077 035 0.0350
= 26111 040 0.0625
= | NRV

26132 040 0.0625
38144 040 0.0750

Nach erfolgter Einstellung der Vorspannung unbedingt beide Konterschrauben
abwechselnd und am Schluss mit dem gleichen Drehmoment festziehen!

Konterschrauben zur Sicherung der Vorspannschraube

Vorspannschraube

Wird ohne Vorspannkeil NRV vorgespannt, ist zu beachten, dass die Zustellung stets
innerhalb der tragenden Lange K; erfolgen muss.
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Konstruktions- und Einbaurichtlinien

Weitere technische Méglichkeiten zum Vorspannen des NRT sind:

Einstellung Uber eine Zustellplatte

Einstellung Uber Nachstellkeile

Q@HU

Einstellung Uber einen doppelten Langskeil
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13.7
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Abdichtung und Abdeckungen

Die Art der Abdichtung bzw. Abdeckung ist fir den stérungsfreien Betrieb und
Lebensdauer der Fihrungen von Bedeutung.

Wo nurwenig Schmutz vorhanden ist, gentigen Abstreifer um die Laufbahnen sau-
ber zu halten. Ihre Bremswirkung kann im Allgemeinen vernachlassigt werden. Stan-
dardmassig stehen unterschiedliche Abstreifer zur Verflgung, die in den jeweiligen
Produktspezifikationen detailliert beschrieben sind.

Abdeckungen werden verwendet, wenn Gefahr fur eine schadliche Verunreinigung
der Fuhrung besteht. Wahrend Abstreifer den Schmutz nur im Bereich ihrer Bewe-
gung von den Lauffldchen schieben, bieten Abdeckungen die Moglichkeit, auch
seitlich eindringenden Schmutz fernzuhalten.

Nachfolgend sind einige konstruktive Moglichkeiten aufgefuhrt:

= Abstreifer seitlich
= Ableiten von Spanen und Kuhlmittel mittels Abdeckung
C - Labyrinth-Dichtungen bieten einen wirksamen und wirtschaftlich vertretbaren
Schutz
D - Einfache Blechabdeckung
E - Rollbandabdeckung
F - Faltenbalg oben oder unten
G = Teleskopabdeckung
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Die Schmierung ist ein Konstruktionselement und muss deshalb in der Entwick-
lungsphase einer Maschine oder Applikation definiert werden. Wird die Schmierung
erst nach abgeschlossener Konstruktion ausgewahlt, fuhrt dies erfahrungsgemass
zu erheblichen Schwierigkeiten. Ein durchdachtes Schmierkonzept ist folglich ein
Zeichen einer zeitgemassen und durchdachten Konstruktion.

Zu berucksichtigende Parameter bei der Wahl des Schmiermittels sind u.a.:

- Betriebsbedingungen (Geschwindigkeit, Beschleunigungen, Hub, Last, Ein-

baulage)

- Aussere Einflisse (Temperatur, aggressive Medien oder Strahlung,
Verschmutzung, Feuchtigkeit)

- Nachschmierung (Zeitraum, Menge, Vertraglichkeit zu anderen Schmier-
stoffen)

- Vertraglichkeit (mit Korrosionsschutz, mit integrierten Werkstoffen wie
Kunststoffkafigen)

- Laufbahnen (Geometrie, Oberflachenrauheit, Harte, Werkstoff,

Beschichtung, Benetzbarkeit)

Technische und wirtschaftliche Uberlegungen bestimmen das eingesetzte Schmier-
mittel und das eingesetzte Verfahren. Im Allgemeinen wird mit Walzlagerfetten auf
Lithiumseifenbasis geschmiert (legierte Fette KP2K nach DIN 51502 bzw. DIN 51825).
Tropféler oder gelegentliches Olen Uber Olnippel gentigen den Anspriichen der
Fuhrungen vollauf. Fur kleinsten Rollreibungswiderstand wird das Schmieren mit
Olen auf Mineralélbasis empfohlen (CLP oder HLP in Viskositaten von ISO VG 15 bis
100 nach DIN 51519).

Die Schmierstoffe werden normalerweise durch den Abstand zwischen den Line-
arfuhrungen und den Umlaufkorpern eingebracht oder durch die teilweise als Stan-
dard vorhandenen Schmierlocher oder Schmiernippel in den Umlaufkérpern. Falls
dies die Konstruktion nicht zulasst (z.B. bei vertikalem Einbau), konnen auf Wunsch
LinearfUhrungen mit Schmierbohrungen geliefert werden. Besonders vorteilhaft
sind Olnebelschmierungen, die mit ihrem leichten Uberdruck helfen, die Ver-
schmutzung der FUhrungen verhindern. Die Zulassigkeit ist aber wegen der Umwelt-
belastung stark eingeschrankt. Schneiddle oder wasserldsliche Kuhlschmierstoffe
sind dagegen von den Fuhrungen fernzuhalten, da sie das vorhandene Schmier-
mittel verdunnen oder wegwaschen. Zudem neigen Kuhlschmierstoffe beim Aus-
trocknen zum Verkleben. Auch Schmiermittel mit Feststoffzusatzen sind ungeeignet.

Nachschmierintervalle hangen von vorgangig erwahnten Betriebsbedingungen und
ausseren Einflussen ab und sind dementsprechend nicht errechenbar. Deshalb ist
die Schmierstelle Uber einen langeren Zeitraum zu beobachten.

Erfahrungswerte zeigen, dass im Normaleinsatz ein 2- bis 5-maliges Nachschmie-
ren, verteilt auf die rechnerische Lebensdauer, genugt.
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Konstruktions- und Einbaurichtlinien

Schmierung des Umlaufkérpers NRT
Fur die Schmierung des NRT stehen drei Méglichkeiten zur VerfUgung:

Variante A:  Schmiernippel an jeder Stirnseite

Variante B: Schmieréffnung auf der Oberseite
Variante C: Optionaler Anschluss flr eine Zentralschmierung

Variante A:  Schmierung durch die Schmiernippel

Varianten B: Olftihrung durch die Schmierdffnung auf
Olftihrung durch die Schmierdffnung — der Oberseite durch den Vorspannkeil
auf der Oberseite NRV

b

o]

Variante C: Zentralschmierung (Option ZS)
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Transport, Handhabung und Lagerung

Montagerichtlinien

Linearfuhrungen und Umlaufkorper sind hochprazise Bauteile und deshalb scho-
nend zu behandeln. Zum Schutz vor Schaden sind sie immer in der Originalverpa-
ckung zu transportieren und bei Raumtemperatur und trockener Umgebung zu
lagern.

Die unsachgemasse Handhabung der Fuhrungen kann zu Vorschadigungen und
damit zu einem vorzeitigen Ausfall fihren. Deshalb darf deren Montage nur durch
fachkundiges Personal vorgenommen werden.

Beschriftungsseite

Beschriftungsseite

Linearfihrungen
Bei sorgfaltiger, sauberer Vorbereitung und schrittweisem Vorgehen erhalten Sie auf
rationelle Art und Weise ein einwandfreies Fuhrungssystem.

Die nachfolgende Montageanleitung gilt sinngemass fur alle Arten von
SCHNEEBERGER LinearfUhrungen:

Um eine einwandfreie Auflage fur die Fuhrungsschienen zu gewahrleisten, sind
Restgrate mit einem feinen Abziehstein zu entfernen

Vor dem Einbau sind die LinearfUhrungen und Auflageflachen sauber zu reini-
gen Durch anschliessendes leichtes Eindlen werden diese vor Folgeschaden
geschutzt

Tipp bei langen oder mehrteiligen Fuhrungsschienen: Aufgrund der Boh-
rungstoleranzen der Schienen sollten die Befestigungslocher in den Auflage-
flachen gemass den Lochern der Linearfuhrungen gebohrt werden. Durch
Verwendung von Befestigungsschrauben mit dunnem Schaft kénnen zudem
Differenzen in den Lochabstanden ausgeglichen werden (siehe Kapitel 5)

Die beschriftete Seite der Fuhrungsschiene darf nicht als Auflageflache benutzt
werden!
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Das feste Linearfuhrungspaar (1) wird mit einem geeigneten Spannelement
gegen die Auflagen gedrlckt und die Befestigungsschrauben festgezogen
(Brehmomentschlussel verwenden! Anziehdrehmomente siehe Kap. 135)

Die Parallelitat AA und AP kontrollieren. Die gemessenen Parallelitaten mussen
innerhalb der Toleranzen der LinearfUhrung liegen (siehe Kapitel 7.1)

AP

Die feste Schiene (2) des Gegenpaares montieren

]
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Konstruktions- und Einbaurichtlinien

Die Schiene (3) montieren und dabei die Befestigungsschrauben nur leicht
anziehen
Schmieren (siehe Kapitel13.8)

Die Kafige (4) einschieben und positionieren. Danach die Fuhrungsschienen
vorspannen (siehe Folgeseite)

4 4
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Zustellschrauben
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Linearfuhrung spielfrei einstellen bzw. vorspannen (sieche Kapitel 13.6)

Das Aufbringen der Vorspannung Uber die Zustellschrauben soll von der Schie-
nenmitte nach aussen in folgenden Schritten ausgefuhrt werden (die Reihenfolge
ist den Ziffern zu entnehmen):

Die Befestigungsschrauben der
Schiene (3) festziehen

Die Endstlcke montieren

2.
\
!
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1. Schritt
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ﬂ—»ﬂ ° l ° ° 0 ° ° H 2. Schritt
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5. Schritt
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Beispiele fur LinearfUhrungen

Beispiel 1 - Satz beste- Typ Lange .

hend aus: Al und Grosse inmm Optionen
Fuhrungsschienen 4 RNG 6 - 300 -RF-SSQ-KS
Kafig 2 KBS 6 x 20" -RF

Beispiel 2 - Satz beste- Typ Lange .

hend aus: Aozl und Grésse in mm Optionen
FuUhrungsschienen 2 R9 - 800
Fuhrungsschienen 2 R9 - 600 -EG 3
Kafig 2 ACOx 22" C
Endstlck 8 GC9 ﬂ

" entspricht der Anzahl Walzkorper
Bemerkung: Bei den Kafigtypen EE, HW und SHW muss die Kafiglange in mm angegeben
werden! (zBsp. SHW 20 x 155 mm)

Bestellbeispiel 1

Satz RNG 6-300-RF-SSQ-KS; KBS 6x20-RF bestehend aus:
- 4 Stk Linearfuhrung RNG 6-300-RF-SSQ-KS

- 2 Stk Kafig KBS 6x20-RF

Bestellbeispiel 2

Satz R 9-800/600-EG; AC 9x22; GC 9 bestehend aus:
- 2 Stk. Linearfuhrungen R 9-800

- 2 Stk. Linearfuhrung R 9-600-EG

- 2 Stk Kafig AC 9x22

- 8 Stk. Endstuck GC 9

Beispiel Umlaufkorper

Anzahl Typ und Groésse Optionen

Umlaufkorper 150 NRT 26111 -GP

Vorspannkeil 150 NRV 26111
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