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NSK

Linearflhrungen und Monocarrier

Sehr geehrter Kunde!

NSK-Linearfihrungen gehdren zu den ersten, die
auf dem deutschen Markt erschienen sind. NSK
zahlt also zu denen, die mit diesem verhéaltnis-
maBig neuen Produkt schon die meisten Erfah-
rungen gesammelt haben. Dies bezieht sich
sowohl auf die verschiedenen Einsatzgebiete, wie
auch auf die Produktion der Linearfihrungen,
welche nach neuesten Technologien und Erkennt-
nissen in GroBserien erfolgt. Inzwischen nimmt
dieses Produkt, neben der Walzlagerproduktion,
bei der NSK der zweitgréBte Hersteller ist, und
der Produktion von Kugelgewindetrieben, bei
der NSK der groBte Hersteller ist, einen immer
groBeren Stellenwert in unserem Unternehmen
ein.

Nachdem es anfanglich unter den einzelnen Her-
stellern verschiedene Ansichten Uber die ,richtige
FOhrung® gab, ist die Spezialisierung inzwischen
soweit fortgeschritten, daB wir sagen kdnnen

~Wir haben fir jeden Zweck die richtige
FUhrung.”

Sei es die LH- oder LS-Fihrung, die in groBen
Serien in erster Linie flir den Handlingbereich und
den allgemeinen Maschinenbau gefertigt wird.
Sei es die LY-FUhrung, die speziell fir den Werk-
zeugmaschinenbau weiterentwickelt wurde und
sich hier besonders durch ihre schwingungs-
dampfende Eigenschaft bewahrt hat. Oder seien
es die BreitfUhrungen der LW-Serie, die beson-
ders fUr den Einsatz als Einzelschienen geeignet

sind, da sie durch ihre breite Stlitzbasis ein hohes
Moment auch quer zur Schiene aufnehmen
kdénnen.

In optischen Geréten, in Computern und in der
gesamten Feinwerktechnik haben sich auch
unsere Miniaturfihrungen der LU- und LE-Serie
inzwischen gut bewahrt. Auch eine Miniatur-
fihrung in vereinfachter Ausfilhrung und Leicht-
bauweise (LL-Serie) ist lieferbar.

Neu hinzugekommen ist die LA-Serie, eine spe-
zielle FUhrung flr eine neue Generation von Werk-
zeugmaschinen. Fihrungen der LA-Serie errei-
chen die Steifigkeit einer Rollenfiihrung, wobei
aber die Vorteile einer Kugelfihrung erhalten
bleiben.

Ein breitgefdchertes Programm also, daB auch
noch bei einigen Typen die Lieferung in marten-
sitischem Edelstahl oder schwarzverchromter
Ausflihrung erméglicht.

Als Sonderausfiihrungen sind auch Linearfiih-
rungen flr den Einsatz im Reinraum, fiir Einsatz im
Hochvakuum und bei hohen Temperaturen sowie
Hochgeschwindigkeitsfiihrungen und Linearfih-
rungen mit selbstnachschmierenden Abstreifern
lieferbar.

In Ergdnzung zu unserem Linearflhrungspro-
gramm hat sich auch der Monocarrier, ein
kompaktes Achsmodul, bestehend aus kugel-
geflhrter Schlitteneinheit mit integriertem Kugel-
gewindetrieb, in vielen praktischen Anwendungs-
fallen gut bewahrt.
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Aufbau und Anwendungsbereiche
der einzelnen Fiihrungstypen

1. LH-Serie

Die LH-Serie ist eine Fihrungstype die speziell fiir den Einsatz
im Handlingbereich sowie im Vorrichtungsbau konzipiert
wurde. Sie erfillt insbesondere die hier gestellten Forderun-
gen nach Leichtgéngigkeit und hoher Tragfahigkeit. Bei dieser
FUhrungstype kann jeder Flhrungswagen spielfrei auf jede
beliebige Schiene aufgesetzt werden. Ebenso ist es moglich,
daB die Fihrungsschienen bis zu jeder beliebigen Lange
aneinandergelegt werden kdnnen. Hierbei ist allerdings darauf
zu achten, daB Schienen mit der Zusatzbezeichnung ,,L* an der
12. Stelle verwendet werden, da bei dieser Ausfiihrung die
Schienenenden genauer toleriert und nicht so stark angefast
sind. Fuhrungswagen in verschiedenen Ausflihrungen erlau-
ben vielfaltige Einbaumdglichkeiten sowie eine Anpassung an
die H6he der Belastung.

Die Fihrungsschienen sind nur in den Laufbahnen ober-
flichengehéartet, wahrend die Wagen komplett einsatzgehértet
sind.

Linearfihrungen dieser Bauart werden meist paarweise ein-
gesetzt. Um auch den Einsatz auf nicht ganz ebenen Fldchen
zu ermobglichen, wurde fur den Aufbau des Kugelsystems
X-Anordnung gewéhlt. Dies gestattet eine gewisse Ver-
kippung des Fihrungswagens gegeniiber der Schiene ohne
daB allzuhohe innere Kréfte auftreten.

Da diese Fihrungstype besonders dafiir geeignet sein soll
hohe Lasten, die senkrecht auf die Schiene wirken, aufzu-
nehmen, wurde die untere Kugellaufbahn in gotischem Profil
ausgefihrt. Diese tragt dann bei héheren Belastungen infolge
der Einfederung der oberen Kugelreihe einen Teil der Last mit,
wie in nachfolgender Skizze dargestellt.

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

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

(C) bei hdherer senkrechter Belastung
Ubernimmt auch die untere Kugelreihe
infolge der Einfederung der oberen
Reihe einen Teil der Last.

Die Fuhrungswagen sind im Anlieferungszustand mit Fett
Shell Alvania 2 gefillt. Die Schmiernippel befinden sich
normalerweise an der Stirnseite der Filhrungswagen (2. Seite
durch Gewindestift verschlossen, umwechseln mdéglich). Es
ist aber alternativ auch ein Umbau auf seitliche Schmiernippel
moglich (bei Bestellung angeben).

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

Schienen und Wagen werden in der normalen Ausfiihrung, d.h.
Genauigkeitsklasse PC und spielfrei vorgespannt (wobei Z1
angestrebt wird), ausgeliefert. Verschiedene Wagenausfihrun-
gen sind auch mit héherer Vorspannung (Z3 wird angestrebt)
lieferbar. Die Fihrungswagen sind im Anlieferungszustand auf

Kunststoffschienen aufgesetzt und werden erst durch den
Kunden auf die Fihrungsschiene aufgeschoben. Die Fih-
rungsschienen kdnnen kurzfristig auf jede beliebige Lange, bis
zu den in den Tabellen angegebenen Maximallangen abge-
schnitten werden.

Grundsétzlich ist auch die Lieferung von LH-Flhrungen als
Komplettfiihrung in héheren Genauigkeitsklassen und mit ge-
nau definierter Vorspannung mdglich. Wagen und Schiene
werden hierbei montiert und sind eine zusammengehdrende
Einheit.

FUhrungen der LH-Serie kénnen auch in schwarzverchromter
Ausflhrung geliefert werden.156

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

2. LS-Serie

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

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

3. LY-Serie

Die LY-Serie ist eine FUhrungstype die speziell fir den Werk-
zeugmaschinenbau entwickelt wurde. Hierbei bilden Fih-
rungswagen und Schiene immer eine komplette zusammen-
gehdrende Einheit. Normalerweise erfolgt die Auslieferung
sogar als zueinandergehdrendes Schienenpaar, wobei eine
der beiden Schienen als Hauptschiene oder Referenzschiene
gilt. Bei einem solchen Schienenpaar gilt dann das MaB3 W2
oder W3 (Abstand Wagenanlagefldche zu Schienenanlage-
flache) nur fir die Hauptschiene.

Die LY-Flhrung ist in 8 verschiedenen Wagenausfiihrungen
lieferbar, so daB eine gute Anpassungsmdglichkeit an kon-
struktive Bedingungen und Belastungen mdglich ist.

Das Besondere an der LY-Serie besteht darin, daB sie (ab
GroBe 25) auf jeder Seite zwei Kugellaufbahnen mit Vier-Punkt-
anlage hat. Das heiBt, daB in jede Belastungsrichtung die
auBere Last durch vier Kugelreihen aufgenommen wird. Dies
verleiht der Flhrung natirlich eine sehr hohe Steifigkeit und
Belastbarkeit. Der Hauptvorteil der LY-Flhrung beim Einsatz
in Werkzeugmaschinen besteht aber darin, daB durch die Vier-
punktanlage eine verhaltnismaBig gute Schwingungsddmp-
fung entsteht. Insbesondere hierdurch ist sie in diesem Ein-
satzfall normalen Fihrungen mit X- oder O-Anordnung weit
Uberlegen.

Vierpunktsystem
vorgespannt

Vierpunktsystem
unter Belastung



Die Abdichtung der Fihrungswagen erfolgt an der Stirnseite
durch schleifende Gummidichtungen und an der Unterseite
durch eine Spaltdichtung. Die Schmiernippel sind an der
Stirnseite eingeschraubt. An der zweiten Stirnseite ist die
Schmierbohrung durch einen Gewindestift verschlossen. Ein
Umsetzen des Schmiernippels auf die andere Stirnseite ist
ohne Schwierigkeiten maoglich. Wenn keine besondere
Absprache erfolgt, sind die Fihrungen werksseitig mit Fett
Shell Alvania 2 gefllt. Bei Werkzeugmaschinen empfiehlt sich
im allgemeinen die Verwendung zusétzlicher Stahlabstreifer
(siehe Zubehor) und Messingstopfen fir die Schienenbohrun-
gen.

4. LA-Serie

Bei der neuen LA-Fiihrung ist es gelungen, die Steifigkeit einer
Rollenflihrung zu erreichen, wobei aber die positiven Eigen-
schaften einer Kugelfihrung erhalten geblieben sind.

So konnte, aufbauend auf 15-j&hriger Erfahrung im Werkzeug-
maschinenbau mit der LY-Serie, diese neue Serie entwickelt
werden, mit der ein guter Kompromi3 zwischen leichtem Lauf
und schwingungsddmpfenden Verhalten in Bewegungsrich-
tung erreicht werden.

Das besondere an der LA-Serie besteht darin, daB sie auf
jeder Seite drei Kugellaufbahnen in einer Kombination aus
einem gotischen Laufbahnprofil und einer Kugelpaarung in
X-Anordnung hat (siehe Bild).

Dieser Aufbau ermdglicht bei extrem hoher Steifigkeit eine
genaue Dosierung der Vorspannkraft und sorgt durch die ver-
héltnismaBig groBen Vorspannwege fir einen gleichmaBigen
Verlauf der Verschiebekraft bei sehr guter Schwingungs-
dampfung.

Die Auslieferung der Fihrungswagen und Schienen erfolgt
wie bei der LY-Serie als komplett zusammengehdrende Einheit.

Die LA-Fihrung ist in 8 verschiedenen Wagenausfihrungen
lieferbar. Die Hauptabmessungen entsprechen den fir die
Normung vorgesehenen AnschluBmaBen und sind identisch
mit den Abmessungen der LY-Serie.

Die Abdichtung der Fihrungswagen erfolgt wie bei der
LY-Serie, zusatzlich kann der Fihrungswagen jedoch noch mit
einer inneren Langsdichtung ausgeristet werden, die dafir
sorgt, daB der Wageninnenraum Uber den Befestigungsboh-
rungen der Schiene vom restlichen Wageninnenraum abge-
kapselt ist.

5. LW-Serie

Die Fihrungen der LW-Serie sind vorwiegend fir den Einsatz
als Einzelschiene gedacht. Aus diesem Grund wurde diese
FUhrungstype, deren Laufbahnprofil sonst dem der LH-Serie
entspricht, in ihrem Aufbau stark verbreitert. Somit kbnnen gro-
Be Momente quer zur Schiene (Mg) aufgenommen werden. Die
LW-Serie kann in kombinierbarer Ausfiihrung geliefert werden,
wobei ein Spiel zwischen Wagen und Schiene von -3 pm bis
15 ym moglich ist, oder als komplette Einheit (Wagen und
Schiene kdnnen nicht untereinander ausgestauscht werden)
mit genau definierter Vorspannung.

Bei der kombinierbaren Ausfiihrung werden die Schienen in
Standardlangen geliefert. Auf Wunsch ist ein Zuschnitt mog-
lich.

6. LU-Serie

Miniaturfihrungen der LU-Serie bilden in vorgespannter und
spielfreier Ausfihrung immer eine komplette zusammen-
gehdrende Einheit aus Wagen und Schiene. Eine separate
Lieferung von Wagen der Bauart AR und TR in den GréBen 09,
12 und 15 ist jedoch moglich. Diese kdnnen mit entsprechen-
den Schienen, die mit ,R* in der Typenbezeichung gekenn-
zeichnet sind, wahlfrei kombiniert werden. Hierbei kann ein
Spiel von bis zu 15 pm in senkrechter Richtung entstehen.
LU-Fihrungen werden im allgemeinen paarweise in optischen
Geraten, in der Feinwerktechnik oder im EDV-Bereich einge-
setzt. Sie haben auf jeder Seilte eine Kugellaufbahn mit Vier-
punktanlage, was ihnen eine hohe Tragfahigkeit und Steifigkeit
bei kleinstem Bauraum verleiht. Schiene und Wagen sind
normalerweise aus vakuumentgastem Einsatzstahl hergestellt,
es ist aber auch eine Lieferung in martensitischem Edelstahl
mdglich. Bei einigen GroBen sind stirnseitig Gummiabstreifer
serienmaBig, bei anderen GroBen sind sie als Option lieferbar
(siehe Tabellenteil).

Falls keine besondere Absprache erfolgt, sind diese Fiihrungen
werksseitig mit dem Fett PS2 der Firma Kyodoyushi gefiillt.
Eine Nachschmierung ist im allgemeinen nicht vorgesehen. Bei
der kombinierbaren Ausfiihrung werden die Schienen in Stan-
dardléangen geliefert. Auf Wunsch ist ein Zuschnitt moglich.

7. LE-Serie

Die LE-Serie entspricht im Aufbau weitgehend der LU-Serie.
Auch hier ist sowohl die kombinierbare Ausfiihrung AR/TR in
der GroBe 09, 12 und 15 mit geringem Spiel wie auch die
komplette spielfrei vorgespannte Ausflihrung lieferbar. Analog
der LW-Serie ist die LE-Serie im Miniaturbereich auch fir den
Einsatz als Einzelschiene gedacht.

Bei der kombinierbaren Ausfiihrung werden die Schienen in
Standardlangen geliefert. Auf Wunsch ist ein Zuschnitt
moglich.

FUhrungen der LE-Serie sind nur in martensitischem Edelstahl
lieferbar.

8. LL-Serie

Die LL-Serie ist eine Miniaturfihrung in Leichtbauweise.
Schienen- und Wagenkérper sind aus martensitischem Edel-
stahl gepreBt. Die Laufbahnen sind gehartet und geschliffen in
gotischem Profil. Fihrungen der LL-Serie kdnnen eine
Lagerluft bis zu 10 pm haben. Eine Abdichtung ist nicht vor-
handen. Der Einsatz erfolgt im allgemeinen im EDV-Bereich
oder sonstigen staubfreien Raumen.



Bestellmodus und Typenbezeichung

1. Kombinierbare Ausfiihrungen
der Serien LH, LS, LW, LE und LU

NSK-Linearfiihrungen der vorgenannten Serien sind in der
Genauigkeitsklasse PC und mit den bei der Typenbeschrei-
bung angegebenen Vorspannungen bzw. Lagerluft (siehe auch
Kapitel Vorspannung und Steifigkeit) in kombinierbarer Ausfiih-
rung kurzfristig lieferbar. Hierbei haben Wagen und Schiene
getrennte Bestellbezeichnugen, die entsprechend dem nach-
folgenden Schlissel aufgebaut sind. Fir die in der Schienen-
bezeichung angegebenen Lange kann jeder Wert bis zu den, in
den MaBtabellen angegebenen Maximalldngen eingesetzt wer-
den. Es sollte aber zusatzlich unbedingt das MaB G (Mitte letz-
ter Bohrung bis Schienenende) angegeben werden, da bei der
Berechung dieses MaBes aus der Gesamtlange in Verbindung
mit der Anzahl der Teilungen oft zwei Mdglichkeiten bestehen.
Bei Unklarheiten gehen wir von dem kirzeren G-MaB aus.
Wenn die Schienen nicht symmetrisch sind, sollten vorsichts-
halber beide G-MaBe angegeben werden, wobei die Zuord-
nung der Anlagekante entsprechend nebenstehender Skizze
zu beachten ist.

Wenn mehrere Schienen aneinandergelegt werden, sollte die
Schienenbezeichnung fir jede Einzelschiene angegeben wer-
den. In der Schienenbezeichung ist dann der Code L an der
12. Stelle fiir geschliffene und tolerierte Enden erforderlich.

Schienenbezeichnung

Sonderarbeiten, wie z.B. das Anbringen der Befestigungsboh-
rungen fir Faltenbélge oder Stiftbohrungen in den Schienen
sind grundsétzlich moglich. Hierauf muB aber bei der Bestel-
lung besonders hingewiesen werden. In den Fihrungswagen
ist das Anbringen von Stiftbohrungen nicht méglich. Ein Uber-
schleifen aller Fiihrungswagen in montiertem Zustand auf der
FUhrungsschiene oder einem Schienenpaar ist grundsatzlich
moglich. In diesem Falle werden Schienen und Wagen als
komplette Fihrungen angesehen, d.h. die Fihrungswagen
bleiben auf der Schiene und die Flihrung erhélt eine Komplett-
bezeichnung wie nachfolgend beschrieben.

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

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

(* Der Materialcode steht, wenn vorhanden, immer an der 11-ten Stelle, bei der alteren Bezeichnung fir die LS-Serie kann auch S fir
martensitischen Edelstahl an der 10-ten Stelle stehen.
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Wagenbezeichnung

# = Bei Entfall des Buchstabencodes gilt die unter # angegebene Bedeutung (nachstehende Zeichen riicken nach)
*) bei Z3 in der Typenbezeichnung austauschbarer Wagen ist grundsétzlich Z3* gemeint

2. Komplettfilhrungen

Bei Komplettfihrungen bilden Schiene und Wagen immer eine
zusammengehdrende Einheit. Die Bezeichnung setzt sich
dann entsprechend dem nachfolgenden Schliissel zusammen.
Bei symmetrischen Schienen (G-MaBe gleich) geniigt zusatz-
lich zu dieser Typenbezeichnung die Angabe:

»Anlageflachen bei Schiene und Wagen auf gleicher Seite”
oder
»Anlageflachen bei Schiene und Wagen gegentiberliegend*”

Bei unsymmetrischen Schienen ist die Angabe der G-MaBe
entsprechend der Skizze Seite 10 erforderlich.

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

Die Anlageflachen an Schienen und Wagen sind durch eine Langsnut gekennzeichnet (sehen Sie bitte Fotos auf der Titelseite)

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

11




Genauigkeit

NSK Linearfihrungen werden nach sechs intern festgelegten
Genauigkeitsklassen gefertigt, wobei die Klasse PC nur fir
kombinierbare Fihrungen gilt und weitgehend mit der Klasse
PN identisch ist. Die Klasse PN bzw. PC stellt die normale Ge-
brauchsklasse dar und ist fir allgemeine industrielle Anwen-
dungen vollkommen ausreichend. Es folgen die Prazisions-
klassen P6, P5, P4 und P3, wobei P3 die Klasse allerhdchster
Genauigkeit darstellt und in der Praxis nur sehr selten wirklich
bendtigt wird. Zum Beispiel werden im Werkzeugmaschinen-
bau Ublicherweise die Klassen P5 und P6 eingesetzt. Nur
selten wird z.B. bei MeBmaschinen die Klasse P4 bendtigt.

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

Die nachfolgend angegebenen Parallelititsabweichungen
gelten fir alle NSK-Linearfihrungen, auBer der LL-Serie. Die
Parallelitat bezieht sich auf die Abweichung zwischen Auflage-
flache ,,A“ der Schiene und der Kugellaufbahn sowie auf die
Parallelitdt zwischen der seitlichen Anlageflache ,B“ der
Schiene und der Kugellaufbahn. Die angegebenen Toleranzen
gelten flr beide Werte.

Als MeBbasis hierfir gilt die Auflageflache ,,C“ bzw. die Anlage-
flache ,,D“ des Wagens. Gemessen wird, indem der Wagen
Uber die Gesamtlange der Schiene bewegt wird. Eine Messung
der Parallelitédt kann nur an einem fertigmontierten Maschinen-
tisch erfolgen, da sonst sehr leicht falsche Werte, verursacht
durch eine kleine Schaukelbewegung des Wagens, die im
montiertem Zustand nicht auftritt, gemessen werden.

Zulassige Parallelititsabweichungen Einheit: ym

Die zulassige Parallelititsabweichung bei der LL-Serie betragt
20 pm.
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Fur die Toleranz des HohenmaBes ,,H” und des SeitenmaBes
SW2“ bzw. ,W3* gelten bei den einzelnen Flhrungstypen ver-
schiedene Werte, die in den nachfolgenden Tabellen aufgefiihrt
sind. Bei einem Schienenpaar gelten die Werte W2 und W3 nur
fur die Haupt- oder Referenzschiene (sehen Sie bitte hierzu
auch Seite 11)

Zusétzlich zu diesen Werten sind auch die zuldssigen Differen-
zen in der HOhe und dem SeitenmaBzwischen den Wagen
einer Schiene ,A H*, ,A W2“ bzw. ,A W3"“ angegeben. Bei nor-
maler Ausfiihrung liegen Anlageflachen von Wagen und Schie-
ne auf der gleichen Seite. Es gilt dann nur die Toleranz fiir W2
bzw. A W2. Als Sonderausfiihrung kénnen aber auch die Anla-
geflachen von Wagen und Schienen gegeniber liegen. In die-
sem Falle gilt dann nur die Toleranz fir W3 bzw. A W3.

Fir Wagen und Schienenbreite gelten die normalen FreimaB-
toleranzen nach DIN 7168 mittel.

Toleranzen fiir Komplettschienen
der Serien LY, LA, LW, LH und LS




Toleranzen fiir Komplettschienen
der Serien LU und LE

Toleranzen fiir kombinierbare Fiihrungen
der Serien LH

Toleranzen fiir kombinierbare Filhrungen
der Serien LU, LE, LW und LS

Fertigungslangen der Schienen

Schienen fir Linearfiihrungen sind als einteilige Schienen in
den nachfolgend genannten Langen lieferbar. Hierbei wird nor-
malerweise von Standard Schienenenden ausgegangen.

Fertigungsléangen der Fiihrungsschienen in mm

Genauigkeitsklassen nach Entwurf zu DIN 645-1

Die zulassige Parallelitdtsabweichung ist nach einem Entwurf
zu DIN 645-1 von Dezember 1996 jetzt auch zur Normung
vorgesehen. Die Norm sieht hier nur 3 Genauigkeitsklassen
entsprechend nachfolgendem Diagramm vor. Hierbei ist zu be-
achten, daB die DIN-Klasse P3 nicht mit der NSK-Klasse P3
identisch ist.

Parallelititsabweichung nach Entwurf DIN 645-1

e el T

L= e

ALlaufgenagigker* ¢

[ e
[ [ [ 1 1
1000 2009 wn 3900

fihrungsschienealange ¢+ —

Bei Ausfiihrung L vermindert sich die Maximalldnge um zwei
Teilungen.

Schienen flir kombinierbare Fiuhrungen kénnen bei Ausfih-
rung L zu beliebiger Lange aneinandergelegt werden.

C = Kohlenstoffstahl, K = martensitischer Edelstahl



Vorspannung und Steifigkeit

Die Vorspannung bewirkt nicht nur eine Spielfreiheit der
FUhrungswagen, sondern schafft auch gleichzeitig ein ginsti-
geres Federungsverhalten. Das heiB3t, die unter Belastung auf-
tretenden Verformungen zwischen Kugel und Laufbahn sind
geringer als bei nicht vorgespannten Fihrungswagen. Die Vor-
spannung miBte aus diesem Grunde dann eigentlich so hoch
wie mdglich gewahlt werden. Jedoch wirkt sich eine zu hohe
Vorspannung auch nachteilig auf die Lebensdauer und auf die
Verschiebekraft der unbelasteten Wagen aus. Deshalb sollte
bei der Wahl der Vorspannung eine Abw&gung zwischen
diesen drei Faktoren erfolgen.

Um hier eine gute Anpassung an die Konstruktionsbedingun-
gen zu ermoglichen, kénnen NSK-Linearfihrungen in den
folgenden Vorspannungsklassen geliefert werden.

Bei Komplettfihrungen:

Z0 = ohne Vorspannung
Z1 = leichte Vorspannung
Z2 = mittlere Vorspannung nicht in der

Z3 = hohere Vorspannung
Z4 = hohe Vorspannung

Genauigkeitsklasse PN

Bei kombinierbaren Flihrungen:

Z = Z1-Klasse wird angestrebt
Z3*= Z3-Klasse wird angestrebt

Jedoch sind nicht alle Serien in allen Vorspannungsklassen
lieferbar.

In der nachfolgenden Tabelle sind die Vorspannungsklassen fiir
die einzelnen Serien aufgefihrt.

* nur GroBen 35 - 55

Lagerluft

Die Lagerluft der Vorspannklasse Z0 betrégt in der Genauig-
keitsklasse PN maximal 18 um und in der Genauigkeitsklasse
P6 maximal 3 um.

Bei kombinierbaren Ausfiihrungen der Serien LW, LU und LE ist
eine Lagerluft von max. 15 um méglich.

Diese Lagerluft wird in senkrechter oder waagerechter Rich-
tung direkt am Flihrungswagen gemessen. Es sei darauf hinge-
wiesen, daB das Kippspiel gréBer sein kann, vor allem dann,
wenn es an einem langeren Hebel gemessen wird.

Fur die Festlegung der Vorspannungsklassen mdchten wir mit
nachfolgender Tabelle einige Beispiele aufzeigen.
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Anhaltswerte flr die Steifigkeiten der einzelnen Flhrungen in
Abhangigkeit von der Vorspannklasse kénnen nachstehenden
Tabellen entnommen werden. Diese Werte sind Mittelwerte
und kénnen bis etwa 10% von den Nennwerten abweichen.
Bei der kombinierbaren Ausfiihrung der LH- und LS-Serie wird
zwar die Vorspannung Z1 (Z3) angestrebt, eine 100 %ige Ein-
haltung kann aber wegen der Austauschbarkeit von Schiene
und Wagen nicht gegeben werden. Die Einhaltung der Spiel-
freiheit wird in jedem Falle garantiert.

Steifigkeit bei LH-Serie (N/um)

Steifigkeit bei LS-Serie (N/um)




Steifigkeit fiir LY-Serie (N/um) Steifigkeit fiir LW-Serie Steifigkeit fiir LU-Serie
(N/pum) (N/pm)

Werte gelten in waagerechter
Werte gelten in waagerechter ~ und senkrechter Richtung.
und senkrechter Richtung.

Die Steifigkeitwerte fur die Verkippung eines einzelnen Wagens
durch die Momente Mg, Mp und My sind auf Anfrage erhéltlich.

Die Werte gelten in waagerechter und senkrechter Richtung.

Steifigkeit fiir LA-Serie (N/um)

Die Werte gelten in waagerechter und senkrechter Richtung.



Konstruktionshinweise und Montage

Fir die richtige Auswahl der Flihrungen wurden bereits unter
den Punkten ,Aufbau und Anwendungsbereiche”, ,Genauig-
keit“ sowie ,,Vorspannung und Steifigkeit” einige Hinweise ge-
geben. Zur Ermittlung der richtigen GréBe sehen Sie bitte unter
dem Punkt ,,Berechnung®.

Der Einbau der Fuhrungsschienen erfolgt normalerweise als
Leistenpaar. Eine Ausnahme bilden hier die Flihrungstypen LW
und LE. Diese Typen sind fiir den Einbau als Einzelschiene vor-
gesehen. Bei paarweisem Einbau sollte man in erster Linie den
normalen Aufbau, wie in nachfolgender Abbildung (1) darge-
stellt, wahlen, wobei es fir die Ausfiihrung der seitlichen An-
lage fiir Schiene und Wagen mehrere Méglichkeiten gibt. Der
Grundaufbau sollte aber wenn eben mdglich so aussehen, daB
die Schienen auf einer ebenen Unterlage (Maschinengestell) im
gewlinschten Abstand nebeneinander aufgeschraubt sind und
der Tisch, der an der Unterseite eben bearbeitet ist auf die Flih-
rungswagen aufgelegt und verschraubt wird.

Diese Anordnung kann nattirlich auch bei einem vertikal arbei-
tenden Tisch um 90° gegenlber der Querachse oder bei
einem seitlich arbeitenden Tisch um 90° gegenlber der
Langsachse geschwenkt angebaut werden. Nach Mdéglichkeit
sollten solche Aufbauformen vermieden werden, bei denen
die Fihrungen um 90° gedreht (Abb. 2) gegenliberliegend
eingebaut sind. Dies erfordert eine unnétig genaue und
schwierige Bearbeitung von Maschinengestell und Tisch und
kann leicht zu Verspannungen und damit Uberbeanspruchun-
gen der Fihrungen fuhren. Méglich, aber auch nicht sehr zu
empfehlen, sind Aufbauarten entsprechend Abb. 3.

In bezug auf die Anlagekanten fiir Schiene und Wagen sind
die folgenden Anordnungen méglich.

1. Zwei parallel bearbeitete Anlagekanten auf dem Maschi-
nenbett und eine Anlagekante fiir die beiden Fuhrungs-
wagen einer Schiene (bei der LY-Serie und der LA-Serie gilt
dies fir die Referenzschiene) am Maschinentisch. Es
koénnen zusatzlich geeignete AnpreBvorrichtungen (Abb. 4)
fur Schiene und Wagen angebracht werden. Ebenso ist
es aber auch mdoglich, die Schienen beim Anziehen der
Schrauben z.B. mit einer Schraubzwinge gegen die Anlage-
kante zu pressen.

Abbildung 1

16

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

3. Beide Schienen werden nur auf dem Maschinenbett ver-
schraubt und eventuell zusatzlich verstiftet.

Grundsétzlich reicht im Normalfall, bei ausreichendem An-
zugsmoment der Schrauben (Klasse 8.8 mit entsprechend
hoher Vorspannung), die Haftreibung zwischen Schiene und
Auflage bzw. zwischen Wagen und Tisch um Seitenkréfte auf-
zunehmen. Im Zweifelsfall, z.B. bei seitlichen Fihrungen, ist
eine Nachrechnung erforderlich. Es kdnnen dann gegebenen-
falls Schrauben einer hoheren Festigkeitsklasse verwendet
werden.

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

Angaben Uber die empfohlene Hohe der Anlagekanten fiir

Schiene und Wagen kénnen den nachfolgenden Tabellen ent-
nommen werden.

Anlagekante flr die Schiene Anlagekante fir den Wagen

Abbildung 2

Abbildung 3 Abbildung 4



Bordh6hen und Kantenradius fiir die Serien LH, LS, LY

Bordhdéhen und Kantenradius fir die Serien LU, LE und LW
kénnen aufgrund der in den Tabellen angegebenen MaBe E
und T festgelegt werden, wobei der Kantenradius fur LE und
LU 07 und 09 den Wert von 0,3 nicht Uberschreiten darf.

Die Ebenheit der Auflageflachen sowie die Parallelitdt der
Anlagekanten bzw. die Mindestparallelitdt fur die zweite
Schiene sind abhéngig von der verwendeten Fihrungstype
sowie von der geforderten Genauigkeit der Maschine. Bei den
Serien LH und LS kann auch eine Montage der Schienen auf
einer unbearbeiteten glatten SchweiBkonstruktion erfolgen,
wenn die geforderte Genauigkeit der Maschine bzw. der Trans-
porteinrichtung dies zuléBt. Diese beiden Fihrungstypen sind
aufgrund ihrer Kugelanordnung in X-Ausfiihrung nicht so
empfindlich gegen Verkippungen. Es kénnen daher die in
nachfolgender Tabelle angegebenen Werte fiir e1 und e2 zuge-
lassen werden.

Zulassige Montageabweichungen in um
fiir Bauarten LH und LS

Bei Einhaltung der vorgenannten Parallelitidts- bzw. Ver-
kippungswerte wird bei einer Wagenbelastung in H6he von
10% der dynamischen Tragzahl noch eine rechnerische
Lebensdauer von 5000 km erreicht. Da sich der Wert e2 auf
den Verkippungswinkel bezieht, ist bei einem anderen
Schienenabstand eine Umrechnung erforderlich.

e2 - Schienenabstand
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Es sei noch einmal darauf hingewiesen, daB die Flhrungs-
schienen je nach Genauigkeitsklasse eine sehr hohe Paralle-
litdt zwischen Kugellaufbahn und Auf- bzw. Anlageflache auf-
weisen. Die Geradheit und Ebenheit der Bewegung aber auch
in hohem MaBe von den Auf- und Anlageflachen abhangen,
da sich die Schienen beim Anziehen der Schrauben an diese
anlegen.

€ =

Die Ubrigen Bauformen sind aufgrund ihrer Vierpunktanlage
wesentlich winkelsteifer und lassen daher so hohe Verkippun-
gen nicht zu. AuBerdem werden diese FlUhrungstypen fast
immer fir genauere Anwendungsfélle eingesetzt, so daB in
jedem Falle eine Bearbeitung der Auflageflachen erforderlich
ist. Auch hierzu sind in den nachfolgenden Tabellen Werte
genannt, die zwar unter gewissen Einschrankungen bei der
Lebensdauer akzeptiert werden kénnen, jedoch in bezug auf
die Genauigkeit der Maschine nicht als MaBstab gelten sollen.

Zulassige Parallelitatsabweichung in um fiir Bauart LY

Zulassige Parallelitdtsabweichung in um fiir Bauart LU

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

Hier bieten Stahlabstreifer einen gewissen Schutz der Umlenk-
kappen.

Dies gilt auch bei hdngender Anordnung eines Tisches oder
anderer Bauteile mit Linearfihrungen.

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

Schmierprobleme kénnen auftreten wenn seitlich angebrachte
Tische mit Ol geschmiert werden.

Es hat sich gezeigt, daB bei Querlage des Filhrungswagens
das Schmierdl hauptséchlich in die unteren Schmierkanale
abflieBt, so daB die obenliegenden Kugelreihen nicht aus-
reichend mit Schmierstoff versorgt werden. Es ist méglich,
von einer Seite des Fuhrungswagens die beiden unteren
Kugelreihen mit Ol zu versorgen und von der anderen Seite
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aus die beiden oberen Kugelreihen. Der Fiihrungswagen bent-
tigt in diesem Falle zwei Olanschlisse. Bitte weisen Sie bei der
Bestellung darauf hin.

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

NSK Fihrungsschienen sind zwar durch die stirnseitig vor-
handenen Gummiabstreifer und die untenliegenden Spaltdich-
tungen gut vor normalem Schmutzanfall geschitzt. Jedoch
sollten bei Anfall von Sp&nen oder sonstiger starker Ver-
schmutzung z.B. Holz oder Gesteinsstaub die Fihrungs-
wagen mit zuséatzlichen Stahlabstreifern versehen werden
(sehen Sie bitte Zubehdr). Ebenfalls sollten in solchen Fallen
die Schraubenbohrungen in den Fihrungsschienen mit
Messingstopfen (Zubehdr) versehen werden. Zusatzlich ist
eine Abdeckung des Maschinenbettes erforderlich. Fir
Schienen der LY- und LH-Serie sind auch Faltenbalge liefer-
bar.

Die Montage von Linearfihrungen erfolgt normalerweise in
der Form, daB die kompletten Fihrungsschienen auf das
Maschinengestell aufgeschraubt und ausgerichtet werden und
anschlieBend der Maschinentisch auf die Fihrungswagen auf-
gesetzt wird. Andere Montageformen, wie z.B. das Auf-
schieben des Tisches mit den montierten Fiihrungswagen auf
die am Maschinenbett montierten Flihrungsschienen sind nur
sehr schwer moglich.

Aufbau zur Messung der Parallelitat

Von Komplettfihrungen (alle Serien auBer LS und LH in
Normalausfiihrung) sollten die Fiihrungswagen zur Montage
der Schienen nach Méglichkeit nicht von der Schiene abge-
zogen werden. Ist dies dennoch erforderlich, so miissen unbe-
dingt die Pfeile auf dem Fihrungswagen und die Lage der
Anlageflachen beachtet werden. Die Flhrungswagen sollten
dann auf eine Montageschiene aufgeschoben werden, da bei
einigen Fuhrungstypen sonst Kugeln herausfallen kénnen.

Fuhrungen der LA-Serie sind grundsatzlich nicht demontierbar.

Eine groBe Bedeutung kommt bei der Montage dem Ausrich-
ten der Schienen zu. Sind am Maschinengestell beidseitig
genau bearbeitete Anlagekanten flr die Schienen angebracht,
so werden die Fuhrungsschienen nur mit der durch eine
Langsnut gekennzeichneten Anlageseite an diese Kante ange-
legt und verschraubt. Wobei dafiir gesorgt werden muB, daB
die Schienen beim Anziehen der Schrauben gegen die Anlage-
kante gepreBt werden.
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Ist nur fUr eine Schiene eine Anlagekante vorhanden, so wird
die erste Schiene (bei LY-Serie die Referenzschiene) in der be-
schriebenen Form montiert. Die zweite Schiene kann zu der
ersten ausgerichtet werden, indem man die beiden Fiihrungs-
wagen der ersten Schiene eine Montageplatte aufschraubt (bei
groBerem Schienenabstand auf der zweiten Schiene aufliegen
lassen) und von hier aus die zweite Schiene mit einer MeBuhr
an der Anlageseite (Nut) dieser Schiene abfahrt und die
Schrauben dieser Schiene dann nacheinander anzieht.

Eine zweite Moglichkeit zur Ausrichtung der zweiten Schiene
besteht darin, daB man die zweite Schiene nur grob
(= 0,2 mm/m) ausrichtet und leicht anschraubt. Man setzt
dann den Tisch auf das Schienenpaar auf und verschraubt die
Wagen der ersten Schiene sowie einen Wagen der zweiten
Schiene fest an diesem. AnschlieBend fahrt man die Gesamt-
schienenldnge mit dem Tisch ab und verschraubt hierbei
nacheinander die zweite Schiene. Danach wird der Tisch
wieder in die Ausgangsposition zuriickgefahren und dann die
Schrauben des vierten Wagens auch angezogen. Durch Ver-
schieben des Tisches ist dann nochmals zu prifen, ob
irgendwo schwere Stellen auftreten. An dieser Stelle ist dann
ein Nachrichten erforderlich.

Ist keine Anlagekante auf dem Maschinengestell vorhanden,
so kann die erste Schiene im einfachsten Falle auf das Bett
aufgelegt und verschraubt werden, wobei eine mdglicherweise
in gewissem Rahmen vorhandene Krimmung der Schiene hin-
genommen wird. Andernfalls wird diese Schiene mit Hilfe eines
Lasers oder eines Fluchtfernrohres genau in ihrer Geradheit
ausgerichtet. Fur Flhrungen mit ungeordneter Bedeutung
kann ohne weiteres die erste Methode angewandt werden. Die
zweite Schiene wird dann wie zuvor beschrieben ausgerichtet.



Schmierung

Werkseitig sind NSK-Linearfiihrungen der Serien LH, LS, LY, LA
und LW mit dem Fett Shell Alvania 2 gefillt. Die Serien LU und
LE sind mit dem Fett PS 2 der Firma Kyodoyushi gefullt. AuBer
bei der kombinierbaren Ausfiihrung der Serien LH und LS sind
bei groBeren Bestellungen auch Absprachen Uber die Fillung
mit anderen Fettsorten moglich.

Eine Nachschmierung sollte normalerweise nach 3 bis 6 Mona-
ten oder alternativ nach ca. 400 km Laufleistung erfolgen. Bei
der LE- und LU-Serie sind keine Schmiernippel fiir die Nach-
schmierung vorhanden. Hier geht man im allgemeinen von
einer Lebensdauerschmierung aus. Man kann aber auch, falls
erforderlich, von Zeit zu Zeit die Kugellaufbahnen der Schiene
etwas nachfetten. Eine Nachschmierung mit anderen geeigne-
ten Fettsorten ist normalerweise moglich.

Durch den Einsatz des selbstschmierenden NSK K1-Schmier-
einheit kann in vielen Fallen eine Wartungsfreiheit erreicht wer-
den. Das synthetische Grundmaterial dieser Schmiereinheit
enthélt in seinen Poren Schmiermittel, das bei Bewegung des
FUhrungswagens kontinuierlich abgegeben wird und somit
eine Langzeitschmierung gewahrleistet.

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

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

Grundsétzlich ist auch eine Olschmierung méglich. In diesem
Falle sollte aber der AnschluB an eine zentrale Schmieranlage
erfolgen. Fir den AnschluB der Olleitungen kénnen die
Schmiernippel oder auch die VerschluBschraube an der ge-
genliberliegenden Seite herausgeschraubt und durch An-
schluBteile (siehe Zubehor) ersetzt werden.

Ebenso kénnen Sie bei den Wagenbauarten AN, AL, CL und
BN der LH- und LS-Serie auch die seitlich vorgesehenen
Schmierbohrungen zum Einschrauben der AnschluBteile ge-
nutzt werden. Dies muB aber bei der Bestellung angegeben
werden, da die seitlichen Bohrungen hierzu vorbereitet werden
mussen. Bitte geben Sie uns entsprechend der nachfolgenden
Abbildung die vorgesehene Lage des Schmieranschlusses ge-
nau bekannt.

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

Um bei AnschluB an eine Zentralschmieranlage die Ein-
schraubgewinde in den Plastikendkappen der Fihrungs-
wagen durch evtl. dynamische Krafte aus den Olschlduchen
nicht zu stark zu belasten, empfehlen wir eine Stitzstelle in
Form eines Rohrverbinders (z. B. Fa. Vogel Best.-Nr. 504004)
oder als Verteiler z. B. ein T-Stiick (Fa. Vogel 504045) an einer
geeigneten Stelle des Maschinentisches anzubrigen. An dieser
Stelle sollte auch bei den kleineren Schlauchquerschnitten
@ 2,5 auf einen gréBeren Schlauch- oder Rohrquerschnitt
Ubergegangen werden.

Bei querliegenden Fihrungen (90° gegeniiber Normallange
gedreht) kénnen bei Olschmierung Schwierigkeiten auftreten,
wie im vorhergehenden Kapitel beschrieben.
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Berechnung

Bei Linearfihrungen wird ahnlich wie bei Kugellagern eine
Berechnung der Lebensdauer oder Laufleistung und der
statischen Sicherheit durchgefihrt. Hierzu wird vom Hersteller
wie bei Kugellagern eine statische und eine dynamische Trag-
zahl fur jede Linearfiihrung angegeben. Bei der Lebensdauer-
berechnung geht man aber nicht wie bei Kugellagern von
einer gewissen Anzahl von Umdrehungen aus, die bei einem
bestimmten Verhéltnis von C/F erreicht wird, sondern von
einer Laufleistung in Kilometern. Da die Tragzahlen der
deutschen Hersteller auf eine Laufleistung von 100 km und die
der japanischen Hersteller auf eine Laufleistung von 50 km
bezogen sind, kénnen die Tragzahlen nicht direkt miteinander
verglichen werden. Es kénnen auch nicht die Lebensdauer-
formeln deutscher Hersteller zur Berechnung der Lebensdauer
mit japanischen Tragzahlen verwendet werden und umgekehrt.
Es kann nur die errechnete Lebensdauer oder die Laufleistung
in Kilometern verglichen werden.

Dynamische Berechnung

Die Ausgangsgleichung fiir die Lebensdauer bei Linearflih-

rungen lautet
( : >3
L=50 M
Fo - fw

L = Laufleistung in km

C = Tragzahlin N

F., = mittlere Belastung in N des max.
belastbaren Wagens

fo Betriebsfaktor

1 -1,2 bei ruhiger Belastung
1,2 - 1,5 fiir normale Belastung
1,56 -3 stoBartige Belastung oder Vibration

soll die Lebensdauer in Stunden errechnet werden, so ist
zusatzlich ein Wert fiir die mittlere Geschwindigkeit erforder-

lich.
50000 C 3
L, = ()
60 -V, \ Fn-f,
V., = mittlere Verfahrgeschwindigkeit in m/min.
L, = Lebensdauerin Stunden

Eine Umrechnung zwischen der Laufleistung in Kilometern und
der Lebensdauer in Stunden kann nach folgender Formel erfol-
gen.

L=0,06-V, L, ®)

soll die mittlere Geschwindigkeit und die mittlere Belastung
aus einem Belastungskollektiv ermittelt werden, so gelten die
folgenden Formeln.
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t; .... t, = Zeitanteil der einzelnen Belastungsfille an der
Gesamtlebensdauer in %

(X" t=100%)

V; .... V, = Geschwindigkeiten in den einzelnen Belastungs-
féllen in m/min
F ! (F3 Vv
= ct -V, +
m 100V, 170V (5)

1/3
F32't2'V2+ F3n'tn'Vn >]

F, .... F, = Belastungen in den einzelnen Lastféllen in N.

Treten senkrechte und waagerechte Kréfte gleichzeitig auf, so
wird F wegen der unterschiedlichen Druckwinkel fir die ein-
zelnen Serien verschieden berechnet (bei nur einem Lastfall
Uber 100% der Zeitist F = F,)

fur die LH-, LS- und LW-Serie gilt:

F=F,+ 0,568 F,
wenn F,, > 0,88 F, so gilt
F=114F,+05F,

Fs = senkrechte Kraft
F =

° = waagerechte Kraft } bezogen auf Normallage der Fihrung

fur alle Gbrigen Serien gilt:

F=F,+0,5F,
wenn F,, > Fg so gilt
F=F,+05F,

Statische Berechnung

Zuséatzlich zur Lebensdauer sollte auch die statische Sicher-
heit berechnet werden.

Die Statische Tragzahl ist kein Wert, bei dessen Uberschrei-
tung sofort eine Zerstérung der Kugeln oder Laufbahnen
erfolgen wiirde. Sie besagt lediglich, daB, wenn die Belastung
die Hohe der statischen Tragzahl erreicht, eine plastische Ver-
formung von /10000 des Kugeldurchmessers entsteht.

C
Sst = :
Fmax : fw
Syt = statische Sicherheit
C, = statische Tragzahlin N
Fnax = max. auftretende Wagenbelastung in N

Bei gleichzeitiger Einwirkung einer waagerechten und senk-
rechten Kraft gelten fir die einzelnen Serien wieder unter-
schiedliche Werte.



fur die LH-, LS und LW-Serie gilt:

Fmax = Fs-f + 0,794 F,,
wenn F,, > 0,63 F; - f, so gilt
Fmax = 1,59 F, +0,5Fs - f,

fo = Richtungsfaktor fur senkrechte Belastung

fo =1 wenn Fg auf die Wagenoberflache drickt

fo = 1,333 wenn Fs aufwérts gerichtet ist

Fs = senkrechte Kraft .

F.,= waagerechte Kraft ﬁbezogen auf Normallage der Fuihrung

fur alle Gbrigen Serien gilt:

Fmax = Fs+ 0,5 Fy,
wenn F,, > Fg so gilt
Fmax = Fw+ 0,5 F¢

Bei der Belastung einzelner Wagen durch Momente kann die
statische Auslegung aufgrund der in den Tabellen angege-
benen Grenzmomente erfolgen. Auf diese Weise ist allerdings
nur eine statische Berechnung mdglich. Wenn in solchen
Féllen eine dynamische Auslegung erforderlich ist, wenden
Sie sich bitte an NSK-RHP.

Sonderausfiihrungen

Fiir Reinraumeinsatz

Wenn Linearfihrungen, Kugellager oder Kugelgewindetriebe
im Reinraum eingesetzt werden, so ist es besonders wichtig,
daB die dort zu bearbeitenden Teile, wie zum Beispiel Wafer,
nicht durch austretenden Olnebel oder zerstdubtes Fett verun-
reinigt werden. NSK hat daher das Reinraumfett LG2 ent-
wickelt, welches sich besonders durch seine geringe
Zerstdubungsneigung auszeichnet. So kdnnen z.B. Miniatur-
fuhrungen, aus Edelstahl gefettet mit LG2 und sauber in Folie
eingeschweiBt, einbaufertig geliefert werden.

Fiir Hochvakuum- oder Hochtemperatureinsatz

Fur beide Anwendungsfélle sind die FihrungsgréBen LU15,
LH20, LH35 und LH55 (weitere Typen auf Nachfrage) mit
Umlenkkappen aus Edelstahl kurzfristig lieferbar. Es werden

Einfederung

Die Einfederung des Fihrungswagens unter Belastung wird
mit Hilfe der auf Seite 14 und 15 angegebenen Federkonstante
wie folgt berechnet.

S = Fab
k
8 = Einfederungin pm
F., = senkrecht auf Wagenmitte
wirkende Belastung in N
k = Federkonstante in N/um

Weitere Hinweise

Bei unterschiedlichen Belastungen der einzelnen Fihrungs-
wagen bezieht sich die Berechnung immer auf den maximal
belasteten Wagen.

In komplizierten Anwendungsfallen ist die Berechnung Uber ein
EDV-Programm bei NSK-RHP mdglich.

Weitere Berechnungsunterlagen, z.B. iiber die Nachrech-
nung von Kugelgewindetrieben und die Bestimmung des
Antriebsdrehmomentes, finden Sie unter ,Technische
Beschreibung Monocarrier (Kapital 8).

hierbei keinerlei Bauteile aus Kunststoff verwendet. Die GréBe
LU15 wird ohne Abstreifer geliefert. Die ibrigen GréBen kén-
nen mit Stahlabstreifern versehen werden.

Wenn in solchen Féllen keinerlei konventionelle Schmierung
maoglich ist kdnnen auch Fiihrungen mit versilberter Oberflache
(nur bei Serien) geliefert werden. NSK hat hiermit bereits gute
Erfahrungen gemacht.

Fiir Hochgeschwindigkeitseinsatz

Bei Einsatz im Hochgeschwindigkeitsbereich kénnen Fuh-
rungswagen mit Umlenkkappen aus einem speziellen Kunst-
stoff geliefert werden. Auch Stahlumlenkkappen sind hier ein-
setzbar.
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LH-Serie

Das Wichtigste in Stichworten: Die mit * gekennzeichneten GréBen kdnnen auch mit erhoh-
ter Vorspannung (Z3 wird angestrebt) geliefert werden.

FOhrungswagen und Schienenlaufbahnen oberflachen- Bis einschlieBlich der GréBe LH30 ist die Lieferung in

gehértet. Aufbau in X-Anordnung, daher gewisse Winkel- martensitischem Edelstahl méglich.

einstellbarkeit. Jeder Wagen paBt spielfrei auf jede Schiene. Auch in schwarzverchromter Ausfiihrung lieferbar.

Anwendung im allgemeinen Maschinenbau, speziell im
Handlingbereich und Vorrichtungsbau.

Lieferung normalerweise in kombinierbarer Ausfiihrung je-
doch sind auch Komplettschienen moglich.

Schienen der Ausfiihrung L (12. Stelle in Typenbezeichnung)
kénnen in beliebiger Lange aneinandergelegt werden.

Bauart ELZ-90
WagenanschluB: Gewindebohrung / Durchgangsbohrung

Bauart GLZ-90
WagenanschluB: Gewindebohrung / Durchgangsbohrung

GroBe
20 bis 65

Bauart BN

Bauart AN WagenanschluB: Gewindebohrung

WagenanschluB: Gewindebohrung

FUhrungsschiene
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Flihrungswagen der Bauart ELZ-90 und GLZ-90

4-Mx|

Mvyo K

Fuhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Fihrungsschiene siehe Seite 28/29.

EinbaumaBe Wagenabmessungen
Modell-Nr. (mm) (mm)
H E W, w BxJ L L, Jy K T Qx| M x |

ELZ-90 55 39 | 45 45%x 7 |M 5x 8
LAH15 24 4,6 16 47 38 x 30 19,4 8

GLZ-90 74 58 | 14 45%x 7 |M 5x 8

ELZ-90 69,8 50 5 53x10 (M 6x10
LAH20 30 5 21,5 | 63 53 x 40 25 10

GLZ-90 91,8 72 | 16 53x10 (M 6x10

ELZ-90 * 79 58 6,5 6,4x10 (M 8x10
LAH25 36 7 23,5 | 70 57 x 45 29 11

GLZ-90 * 107 86 | 20,5 64x10 (M 8x10

ELZ-90 * 986 (| 72 | 10 84x12 [M10x 12
LAH30 42 9 31 90 72 x 52 33 11

GLZ-90 * 1246 98 | 23 84x12 [M10x 12

ELZ-90 * 109 80 9 84x13 [M10x 13
LAH35 48 95 | 33 100 82 x 62 38,5 | 12

GLZ-90 * 143 114 | 26 84x13 [M10x13

ELZ-90 139 105 | 12,5 10,5x15 |M12x 15
LAH45 60 14 37,5 | 120 100 x 80 46 13

GLZ-90 171 137 | 28,5 10,5x15 [M12x 15

ELZ-90 163 126 | 15,5 12,5x18 |M14x 18
LAH55 70 15 43,5 | 140 116 x 95 55 15

GLZ-90 201 164 | 34,5 125x18 [M14x18

ELZ-90 193 147 | 18,5 146 x23 [M 16 x 23
LAH65 90 16 53,5 | 170 142 x 110 74 23

GLZ-90 253 207 | 48,5 14,6 x23 (M 16 x 23

24




LH-Serie
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Fuhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Flhrungsschiene siehe Seite 28/29.

SchmieranschluB Tragzahl zul. stat. Kippmomente Gewicht
(mm) (N) (Nm) (k) Modell-Nr.
T, N C-dyn. Co-stat. Mgo Mepo Myo

8300 16200 98 78 78 0,17 ELZ-90

@ 3 mm 46 | 3,3 LAH15
11200 25000 147 177 177 0,25 GLZ-90
14500 25600 220 180 180 0,45 ELZ-90

M 6 x 0,75 5 11 LAH20
18600 40200 310 350 350 0,65 GLZ-90
21400 40000 360 320 310 0,63 ELZ-90

M 6 x 0,75 6 11 LAH25
27400 53400 480 540 530 0,93 GLZ-90
29800 54900 600 500 490 1,2 ELZ-90

M 6 x 0,75 7 11 LAH30
38000 73100 800 860 850 1,6 GLZ-90
39600 70100 960 750 730 1,7 ELZ-90

M 6 x 0,75 8 11 LAH45
50600 99300 1360 1440 1410 2,4 GLZ-90
67400 121000 2160 1700 1680 3,0 ELZ-90

R /" 10 13 LAH45
81300 149000 2640 2510 2480 3,9 GLZ-90
99400 171000 3670 2930 2880 5,0 ELZ-90

R 1/g“ 11 13 LAH55
120000 211000 4490 4350 4260 6,5 GLZ-90
151000 245000 6290 4950 4840 10,0 ELZ-90

R /" 19 13 LAH65
193000 327000 8340 8500 8300 14,1 GLZ-90
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Mo Q H

Fihrungswagen der Bauart ANZ und BNZ

Myo
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W,

Fihrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Flihrungsschiene siehe Seite 28/29

EinbaumaBe Wagenabmessungen
Modell-Nr. (mm) (mm)
H E | W, | W BxdJ L L, J K T M x |
LAH15 ANZ° 28 | 46 | 95 | 34 26 x 26 %5 89 65 1 234 8 M 4x 6
BNZ ’ ' x 74 58 | 16 ' x
LAH20 ANZ” 30 | 5 |12 44 82 36 69,8 50 ! 25 12 M 5x 6
BNZ 32 x 50 91,8 72 | 11 X
LaHos ANZ” a0 | 7 |125| 48| 2% 79 Nl R 12 M 6x 9
BNZ ? 35x 50 107 86 | 18 x
LAH30 ANZ° 45 | 9 |16 60 40> 40 856 %9 95 1 36 14 M 8x10
BNZ 40 x 60 124,6 98 | 19 X
ANZ * 50 x 50 109 80 | 15
LAH35 o\ > 55 | 95|18 70 g by o | 45,5 15 M 8x12
ANZ 60 x 60 139 105 | 22,5
LAH45 o\ > 70 | 14 | 205 | 86 g = 137 | 285 | % 17 M 10 x 17
angs ANZ ] ) ] 75x 75 163 126 | 255 ] M A2 1
5 BNz 80 |15 12351100 | 25, 95 | 201 164 | 345 | ©° e e
LAHE5 ~NZ 9 |16 | 31,5 | 126 76 70 193 47| 8851 o, 23 M 16 x 20
BNZ ’ 76 x 120 253 207 | 435 X

* Kann mit erhéhter Vorspannung geliefert werden.
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LH-Serie
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Fihrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Fiihrungsschiene siehe Seite 28/29

SchmieranschluB Tragzahl zul. stat. Kippmomente Gewicht
(mm) (N) (Nm) (k) Modell-Nr.
T, N C-dyn. Co-stat. Mgo Meo Myo
8300 16200 08 78 78 0,18 | ANZ
@3 mm wE| S 11200 25000 147 177 177 026 | BNz LAHTS
vexors | s | 1 14500 25600 220 180 180 038 [ ANZ
x0, 18600 40200 310 350 350 048 | BNZ
Mexors | 10 | 11 21400 40000 360 320 310 055 [ ANZ
x0, 27400 53400 480 540 530 0,82 | BNZ
Mexors | 10 | 11 26200 45700 500 360 360 077 [ ANz
x 0, 38000 73100 800 860 850 13 | BNZ
exors | 15 | 11 39600 70100 960 750 730 15 | ANz
2 50600 99300 1360 1440 | 1410 2.1 BNZ
67400 121000 2160 1700 | 1680 30 | ANZ
1/ «
Ry & e 81300 149000 2640 2510 | 2480 39 | BNz LAH4
99400 171000 3670 2030 | 2880 47 | ANZ
1/ «
R/ 2 e 120000 211000 4490 4350 | 4260 6.1 pap  AREE
- o | 1 151000 245000 6290 4950 | 4840 ANz
: 193000 327000 8340 8500 | 8300 | 108 | BNZ
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Fiuhrungsschienen der Type LH

iy

L e
' F
G X F G
FEE L Lo .
Modell-Nr. Schienenabmessungen (mm)
Wi H; F dxDxh G (empfohlen)
L1H15...Z 20
L1H15 . L7 15 15 60 45 x 75 x 53 30 o
L1H20 ...Z 20
L1H20 . . . -LZ 20 18 60 6 x 95 x 85 30 o
L1H25 ...Z 20
L1H25 . L7 23 22 60 7x11 x 9 30 o
L1H30...Z 20
L1H30 . . . -LZ 28 26 80 9x14 x12 40 o
L1H35 ...Z 20
L1H35 . . -LZ 34 29 80 9x14 x12 40 o
L1H45 ...Z 22,5 ,
L1H45 . L7 45 38 105 14 x20 x 17 525 o
L1H55 ...Z 30
L1H55 . . -LZ 53 44 120 16 x 23 x 20 60 o
L1H65 ...Z 35
L1H65 . . . -LZ 63 53 150 18 x 26 x 22 75 o

Sollen die Fiihrungsschienen aneinandergelegt werden, so muf3 die Ausflihrung L (Stirnseiten geschliffen, Toleranz MaB G) verwendet werden.
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LH-Serie

W,

Gewicht Maximallange L, Maximallange L, Modell-Nr.
kg/m bei Normalausfiihrung bei schwarzverchromter Ausfihrung
L1H15 ... Z
16 2000 2000 L1H15 ... -LZ
L1H20 ... Z
26 8960 3000 L1H20 ... -LZ
L1H25 ... Z
36 8960 3000 L1H25 ... -LZ
L1H30 ... Z
2 el et L1H30 ... -LZ
L1H35 ... Z
7.2 el et L1H35 ... -LZ
L1H45 ... Z
12,3 3990 3045 L1H45 . .. -LZ
L1H55 ... Z
16,9 3960 3000 L1H55 ... -LZ
L1H65 ... Z
24,3 3900 3000 L1H65 ... -LZ

Wir weisen darauf hin, daB bei Zuschnitten aus schwarzverchromten Leisten die Schnittstellen blank sind.
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NSK Linearfiihrungen
Miniaturfihrungen LH -Serie

2. Technische Bezeichnung

Die Technische Bezeichnung beschreibt die Haupt-
spezifikationen durch Zahlen und Kurzbezeichnungen und wird

H bis zur Festlegung der Typenbezeichnung (= Zeichnungsnum-
1. Eigenschaften mer) festgehalten, die in Absprache mit dem Anwender gene-
— Gute Selbstausrichtung riert wird. Die Typenbezeichnung besteht zusétzlich aus der
5alich Be Ausricht fehl Technischen Beschreibung einer Seriennummer und anderen
moglich grofie Ausrichtungsfehler auszu- Informationen.
gleichen
, LH 120800 ANK2-P5 21 -1i
— Hohe vertikale Traglast
50° Kontaktwinkel verbessert die vertikale Fihrungstype 1l 2 Schienen,
Tragkraft und Steifigkeit FilhrungsgroBe 1 Schiene
. Schienenlénge (mm) Vorspannklasse
— Absorbiert hohe Schlagbeanspruchung . :h ConmuigketoNases:
Offset Spitzbogen Kugelbahn erméglicht die . S P normal
Wiederstandsfahigkeit gegen hohe Schlag- K: rostarmer Edelstahl o prdse
beanspruoh u ng Anzahl der F[Jhrupg;wsgen
Jje sSchiene
— Hohe Korrosionsbestandigkeit
hoch korrosionsbestandiges martensitischer
rostfreier Stahl wird als Standard eingesetzt 3. Schienenlange
- Einfache Handhabung Die maximale Schienenlénge ist in der folgenden Tabelle auf-
. . gefiihrt. Zwei Schienen missen fir gréBere Langen aneinander
Kugelkafig verhindert das Ausfallen der gelegt werden.
Kugeln
: Schienenlange max.
- Langzeﬂwartung ) N GréBe Nr. (mm)
Optional kann NSK K1™ {{ir langzeitigen 08 o
wartungsfreien Betrieb installiert werden
10 600
12 800
Fihrungswagen der Bauart LHO8 und LH10
My
T
MHO
_—T T - fi_. .
sy Y b o T
:..8' o ///_ e :
- : £Q I
e el
! E; i m] T T EE!
‘ rgagl e ‘
Wl W, L F 3 !
T L 6. ' nxF B =
. L-J -
EinbaumaBe Wagenabmessungen SchmieranschluB
Modell-Nr. (mm) (mm) (mm)
H E | W, | W L B J | MxPitchx! | By | Ly | J K T T N
LAHOSAN | 11 | 2,1 | 4 16 [ 24 [ 10 | 10 |M2x0,4x25| 3 15 (25| 89| - - -
LAH10AN | 138 | 24 | 5 20 [ 31 | 13 | 12 [M2,6x0,45x3| 3,5 |202 | 41 |106| 6 - -
LAH12AN | 20 | 3,2 | 7,56 | 27 45 15 15 | M4 x0,7x5 | 6 31 8 16,8 o3 5 4

Anmerkung: LH10 und LH 12 werden mit Riickhaltedraht geliefert.
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LH-Serie

4. Genauigkeitsklassen

Vier Genauigkeitsklassen sind verfliigbar: Super Préazisions-
klasse (P4), Hohe Prazisionsklasse (P5), Prazisionsklasse (P6),

Normal (PN)

Genauigkeitsklasse
(um)

Gesamtschienenlange (mm) P4 P5 P6 PN

H +10 *20 =*£40 80
AH 3 5 7 15
W, (W) +10 *=15 +£25 =50
AW, (Ws) 5 7 10 20

Parallelitat von C zu A

Parallelitat von D zu B

siehe auch Abb. 1 und 2 sowie

die nachfolgende Tabelle

Parallelitat
Genauigkeitsklasse
(pm)
Gesamtschienenlange (mm) P4 P5 P6 PN
weniger als 50 2 2 6 12
50 ~ 80 2 3 7 13
80 ~ 125 2 3,5 8 14
125 ~ 125 2 4 9 15
200 ~ 250 2,5 5) 10 17
250 ~ 315 2,5 5 11 17
315 ~ 400 3 6 11 18
400 ~ 500 3 6 12 19
500 ~ 630 3,5 7 13 20
630 ~ 800 4,5 8 14 22

5. Vorspannung und Spiel

Leichte Vorspannung Z1 und leichtes Spiel Z0 sind mdglich.

6. Optionen

Die NSK K1™ Schmiereinheiten sind als Option verflgbar. Aus
der folgenden Tabelle lassen sich die Abmessungen mit den
NSK K1™ Schmiereinheiten entnehmen.

Abmessungen der Fihrungswagen
mit zwei NSK K1™
C L Modell Nr. (mm)
Abb. 1: Genauigkeit (W,) Abb. 2: Genauigkeit (W5)
LHO8 31
LH10 40
LH12 54
Fihrungswagen der Bauart LH12
Mg
— T
- L — Ee|
M P d . Ly |
T N_ 4 T 4 2_‘ !
|-£q4. TTL:— }l: R i}
Moy ] I_ - = i I -----1!_
H‘ _.I_ E-_& _‘I:—
At u
8, d .
| W W L F ’
) _G nxF ) | 6]
. Ly -
Schienenabmessungen Tragzahl zul. stat. Kipp- Kugel- Gewicht
(mm) (N) momente (Nm) O (9)
W, H; F dxDxh Bs G Lomax | C-dyn. | Cy-stat. | Mgo | Mpo | Myo D, Wagen |Schiene
8 55| 20 | 2,5x4,2x23 4 7,5 375 980 2 260 7 4 4 1.2000 13 31
10 6,5 | 25 3,5x6x3,5 5 [10 600 1860 3920 16 10 10 1.5875 26 44
12 | 10,5 | 40 3,5x6x4,5 6 |15 800 4310 9 020 42 34 | 32 2.3812 82 88
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Fihrungswagen der Bauart KLZ, FLZ und ELZ

My,
—_— . Ii!

4-MxL B 4-Q X [ (bei Aust. FL)

{bei Ausf. EL) 2 Q x | bei Ausf. KL}

. NSK
- HJAPAN

FUhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Flhrungsschiene siehe Seite 38/39
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FUhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Flihrungsschiene siehe Seite 38/39
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Fiilhrungswagen der Bauart CLZ und ALZ

MREJ

B 4-M x | {bei Ausf. AL}

/ 2-M x | (bei Ausf. CL)

Mo Q Hl &

FUhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Flhrungsschiene siehe Seite 38/39
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FUhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Flhrungsschiene siehe Seite 38/39
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Fiihrungsschiene der Type LS

oD
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Bitte unterschiedliche G-MaBe bei Normalausfiihrung und Ausfiihrung L beachten.

Sollen die Flihrungsschienen aneinandergelegt werden, so muB die Ausfiihrung L (Stirnseiten geschliffen, Toleranz MaB G) verwendet werden.
* GroBe lauft aus
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Bei der Ausfiihrung LZ verkiirzt sich die Maximalldnge um zwei Teilungen.
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LY-Serie/LA-Serie

Das Wichtigste in Stichworten:

LY-Serie

Durch Vierpunktanlage hohe Steifigkeit und gute
Dampfungseigenschaften. Gleich hohe Belastbarkeit in alle
Richtungen. Schiene und Fihrungswagen bilden immer
eine zusammengehdrende Einheit. Einsatz speziell im
Werkzeugmaschinenbau.

LA- Serie

Steifigkeit wie bei Rollenfihrungen jedoch gleichméaBige
Verschiebekraft durch Kombination aus gotischem Lauf-
bahnprofil und Kugelpaarung in X-Anordnung. Gleiche
Belastbarkeit und Steifigkeit in allen Richtungen. Schiene
und Wagen bilden immer eine komplette Einheit. Der Fih-
rungswagen darf ohne Montageschiene nicht von der
Schiene gezogen werden. Einsatz speziell im Werkzeug-
maschinenbau.

Bauart HL
Befestigung: Durchgangsbohrung
Bauart FL GroBe 20 bis 65

Befestigung: Durchgangsbohrung
GroBe 15 bis 65

Bauart GL

Befestigung: Gewindebohrung
Bauart EL GroBe 20 bis 65

Befestigung: Gewindebohrung
GroBe 15 bis 65

Bauart BN
Befestigung: Gewindebohrung

Bauart AN . .
Befestigung: Gewindebohrung Grelbe 25 el £

GréBe 15 bis 65 (auBer GroBe 20)

Bauart BL (Gewindebohrung)
GroBe 20 bis 55

Bauart AL (Gewindebohrung
GroBe 15 bis 55
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L-M
EL und GL Type)

ﬁﬁo <::*- T

Mo

Linearfiihrungen mit Wagenbauart EL, FL, GL und HL

4-#0 durch

CFL wund KL T

EinbaumaBe Wagenabmessungen Schienenabmessungen
Modell-Nr. mm mm mm
H E|W, | wW| B L L, | J J; K T Qxl M x | W, Hy F
LY15* EL 24 | 4 1 4 39 | 30 45|19 8 M 5x 8 15 | 14 60
5 5| 16 7| 38 | 55 5 5 45 7
EL 69,4| 50 5 M 6x10
oo - | s0| 7 |215] e3| 53 | 24 0l a0 | 2 a3 [10] 8 *T° 20 |19 | 60
" Gl 5 53 | g54| 66 13 M 6 x 10
HL 85,4 66 13 6 x 9
EL 80,8| 58 6,5 M 8x16
FL 5| 70| 57 80,8] =8 45 65 30,5 | 11 ¢ x10 23 | 22,5 | 60
CE TR AR 102,8| 80 17,5 ’ M 8x16 ’
HL 102,8| 80 17,5 7 x10
EL 952| 68 8 M10 x 18
FL 952| 68 8 9 x12
LY30** GL | 42| 75| 31 90 | 72 |1152| 88| 52 |18 |34,5| 11 M10x18 | 28 | 27,5 | 80
HL 115,2| 88 18 9 x12
TL 952| 68 8 M 8x18
EL 110,6| 80 9 M 10 x 20
LY35 FL 48 | 75| 33 | 100| 82 110.6] 80 62 o 405 | 12 9 x13 34 | 31 80
GL ’ 133,6| 103 20,5 ’ M 10 x 20
HL 133,6| 103 20,5 9 x13
EL 137 | 102 11 M 12 x 24
FL 120! 1 137 | 102 11 ] 11 x15 4 - 10
Lyds o | 60| 10 |375 0[ 100|169 | 134 | 80 |07 |50 3 M 12 x 24 5 5 5
HL 169 | 134 27 11 x15
EL 160 | 120 12,5 M 14 x 28
LY. FL 13 | 43 140 | 116 160 120 9 12,5 7 14 14 7 53 | 45 120
W g | W) 488 200 | 160 | % |325]° M 14 x 28
HL 200 | 160 32,5 14 x17
EL 186 | 137 13,5 M 16 x 27
LY FL 14 170 | 142 186 | 137 110 13,5 76 23 16 x23 63 | 53 150
WL | 281 246 | 197 435 M 16 x 37
HL 246 | 197 435 16 x23

* LY15 und LY20 haben auf jeder Seite nur eine Kugellaufbahn
** LY30TL — nur noch als Ersatz flr alte Ausfiihrung LY30EL mit Gewinde M 8 x 18
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LY-Serie
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Schienenabmessungen Schmieranschluf Tragzahlen zul. stat. Kippmomente Gewicht
mm N Nm kg kg/m Modell-Nr.
Schienenlange dynam. | statisch
dxDxh G Lo max Ty |N C Co Mgo Mpo Myo | Wagen | Schiene
45x75x53 |20 2000 @3 |5 |3| e0s0| 7450| 70 50 50 | 020 16 E'[ LY15
9750| 11300 | 140 90 90 | 037 EL
9750| 11300 | 140 90 90 | 037 FL
6x95x85 |20 1600 @3 | 53] 41000| 15400| 150 | 140 | 140 | os1| 2% |aL LY2O
11000| 15400| 150 | 140 | 140 | 051 HL
17400| 26500 310 | 210 | 210 | 0,66 EL
17400| 26500 310 | 210 | 210 | 0,66 FL
7x11x9 20 3000 |Mex07s| 6 [11] 700|200 Seo | Ao | o | osa| 39 |G Lves
22000| 39100 | 350 | 440 | 440 | 0.83 HL
25700| 38400| 540 | 360 | 360 | 1.1 EL
25700| 38400 | 540 | 360 | 360 | 11 FL
9x14x12 |20 3000 |M6x07565[11| 31200| 50300| 580 | 610 | 610 | 1.3 | 58 | GL LY30
31200| 50300| 580 | 610 | 610 | 13 HL
25700| 38400 | 540 | 360 | 360 | 11 L
35900| 52200| 900 | 590 | 590 | 1.7 EL
35900| 52200 | 900 | 590 | 590 | 17 FL
9x14x12 |20 3000 |M6x075(8 [11] 55500 Soeo0| o0 | sey | oey | 20 | 79 |GL Lvss
43300| 68500 | 940 | 960 | 960 | 20 HL
52600 78800| 1830 | 1180 | 1180 | 32 EL
52600| 78800 | 1830 | 1180 | 1180 | 3.2 FL
1/ & t
14x20x17 |225 3700 Ry |10 |13] 228001 L0000 | tavg | 1o00 | 1000 | 55 | 127 |G Lvas
64500 106000 | 1870 | 1920 | 1920 | 3.9 HL
80900 115000 | 3130 | 2060 | 2060 | 4.9 EL
80900 | 115000 | 3130 | 2060 | 2060 | 4.9 FL
1/ o t
LBSEE Y | £ ety RYe" 111 113 101000| 157000 | 3450 | 3460 | 3460 | 61 | 72 | gL LY5®
101000| 157000 | 3450 | 3460 | 3460 | 6.1 HL
171000 | 230000 | 8530 | 5440 | 5440 | 9.3 EL
171000 | 230000 | 8530 | 5440 | 5440 | 9.3 FL
o ,
lEeEnr s | e el RYe" 119 123 559000| 348000 | 10400 | 9940 | 9940 | 123 | 251 | gL L85
229000 | 348000 | 10400 | 9940 | 9940 | 12.3 HL

** Die von NSK empfohlenen Endenlangen G sollten vorzugsweise verwendet werden. Konstruktionsbedingt andere Endenlangen sind lieferbar
und missen bei Bestellung angeben werden. Im allgemeinen werden die Endenlangen G fiir die Enden einer Schiene gleich lang gehalten.
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Linearfiihrungen mit Wagenbauart AN und BN

= LM s
8
¥ M ] 1
L ¥ Ve
- - ? . 1
w L
Wy i W,
EinbaumaBe Wagenabmessungen Schienenabmessungen
Modell-Nr. mm mm mm
H E W, W B L L4 J Ji K T M x | W, H, F
Ly15* AN 28 4,5 9,5 34| 26 55 39 26 | 65 [ 235 11 |[M 4x 6 15 14 60
wex AN 80,8| 58 35 | 11,5
LY25 BN 40 55 | 12,5 48 | 35 102.8| 80 50 | 15 345 12 |M 6x10 23 22,5 60
AN 952| 68 40 | 14
LY30 BN 45 75 | 16 60 | 40 1152| 88 60 | 14 375 14 |M 8x11 28 27,5 80
AN 110,6 | 80 50 |15
LY35 BN 85 75 | 18 70 | 50 133.6| 103 72 | 155 475 15 M 8x12 34 31 80
AN 137 102 60 | 21
LY45 BN 70 10 20,5 86 | 60 169 134 80 | 27 60 17 |M10x 16 45 37,5 105
AN 160 120 75 | 22,5
LY55 BN 80 13 23,5 | 100 [ 75 200 160 95 | 325 67 18 |M12x 18 53 45 120
AN 186 137 70 | 33,5
LY65 BN 90 14 31,5 | 126 | 76 246 197 | 120 | 385 76 23 |[M16 x 23 63 53 150

* LY15 hat auf jeder Seite nur eine Kugellaufbahn

*** Die Bauhdhe von LY25AN ist unterschiedlich zu LAN25AN
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LY-Serie

N
Y] [—‘ I J .
_ T HIH
S iE Ak
‘[ /1 ‘ %l 4 i i / : ‘L !
_ Ji Y
I | I T T
!Q\ A T
cidd nxF )
Lo
Schienenabmessungen Schmieranschluf Tragzahlen zul. stat. Kippmomente Gewicht
mm N Nm kg kg/m Modell-Nr.
Schienenlange dynam. | statisch
dxDxh G Ly max T, |N C Co Mgo Mpo Myo | Wagen | Schiene
45x%x75%x53 |20 2000 a3 9( 3 6050 7450 70 50 50 0,2 1,6 | AN LY15
17400| 26500 310 210 210 0,58 AN
7x11x 9 20 3000 M6 x 0,75 10 |11 22900| 39100 350 440 440 078 3,9 BN LY25
25700| 38400 540 360 360 0,91 AN
9x14x12 |20 3000 M6 x 0,75 9,5 |11 31200| 50300 580 610 610 | 1.1 5,8 BN LY30
35900 52200 900 590 590 1,6 AN
9x14x12 20 3000 M6 x 0,75] 15 |11 43300| 68500 040 960 960 20 7,9 BN LY35
1/ « 52600 78800 | 1830 [ 1180 1180 3,2 AN
14 x 20 x 17 22,5 3700 R /g 20 |13 64500 | 106000 | 1870 1920 1920 41 12,7 BN LY45
1/« 80900| 115000 | 3130 2060 2060 4,8 AN
g e el RYs" 121 113) 401000| 157000 | 3450 | 3460 | 3460 | 63 | 72 | BN LSO
1/ « 171000 | 230000 [ 8530 5440 5440 8,0 AN
lEeEnre | e el RYs" 1191131 559000 | 348000 | 10400 | 9940 | 9940 | 112 | 25T | BN L85

** Die von NSK empfohlenen Endenlangen G sollten vorzugsweise verwendet werden. Konstruktionsbedingt andere Endenlangen sind lieferbar
und missen bei Bestellung angeben werden. Im allgemeinen werden die Endenlangen G fiir die Enden einer Schiene gleich lang gehalten.
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Linearfiihrungen mit Wagenbauart AL und BL

4-M = |
v
"
W W,
EinbaumaBe Wagenabmessungen Schienenabmessungen
Modell-Nr. mm mm mm

HTE[w |w|BeB|lL]|o[d o]k M x| W, | H, F
Y15 AL 24 | 45| 95| 34| 26 |55 | 39| 26 | 65| 195| 10 |M 4x6| 15 | 14 60
LY20* g'l: 30 | 7 |12 44 | 32 ggﬁ gg gg ; 23 | 12 |M 5x8| 20 | 19 60
Lvzs & 3 | 55| 125 | 48| 35 13(2’:2 1 | s05| 8 |M6x10| 238 | 25| 60
Lvso  &F 42 | 75|16 | 60| 40 1?2:3 o lay | 1a | 35| 11 M sx11| 28 | 275 | &0
LY35 g'l: 48 | 75| 18 70 | 50 ];g:g 183 ?g 125 45| 12 |M 8x12| 34 | 31 80
LY45 g'l: 60 | 10 | 205 | 86| 60 ]g; ]gi gg g; 50 | 13 [M10x16| 45 | 375 | 105
LY55 g'l: 70 | 13 | 235 | 100| 75 ;gg ]gg ;g ggg 57 | 15 [M12x18| 53 | 45 | 120

* LY15 und LY20 haben auf jeder Seite nur eine Kugellaufbahn

*** Die Bauhdhe von LY29AL und der Abstand der Befestigungsbohrungen im Wagen sind unterschiedlich zu LAN25AL
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LY-Serie

#d A 1 .
| g S
T — 71|k =
1k :
| \ Ik
G’f rox F (G2
Lo
Schienenabmessungen Schmieranschluf Tragzahlen zul. stat. Kippmomente Gewicht
mm N Nm kg kg/m Modell-Nr.
Schienenlange dynam. | statisch
dxDxh G Lo max T, |N C Co Mgo Mpo Myo | Wagen | Schiene

45x75x%x53 |20 2000 g3 5 | 3| 6050 7450 70 50 50 | 0,16 1,6 | AL LY15

9750 11300 140 90 90 | 0,30 AL
6x95x85 |20 1600 o3 | ®| 3| 11000 15400| 150 | 140 | 140 | 041 | 2° |BL 120

17400| 26500 310 210 210 | 0,49 AL
7x11x9 20 3000 M6x0,75| 6 |11 22000| 39100 350 440 440 | 0.66 3,8 BL LY25

25700 38400 540 360 360 | 0,82 AL
9x14x12 |20 3000 M6 x 0,75| 6,5/11 31200| 50300 580 610 610 | 1.00 5,8 BL LY30

35900 ( 52200 900 590 590 | 1,3 AL
9x14x12 |20 3000 M6 x0,75| 8 |11 43300| 68500 940 960 960 | 16 7,9 BL LY35

52600 78800 | 1830 1180 1180 | 2,5 AL

1/ & )

14 x20x 17 22,5 3700 R /g 10 |13 64500 | 106000 | 1870 1920 1920 | 3.2 12,7 BL LY45

80900 ( 115000 [ 3130 2060 2060 | 3,9 AL

1/ & )

16x23x20 30 3000 A 13 101000 | 157000 | 3450 3460 3460 | 5,1 17,9 BL LYSS

** Die von NSK empfohlenen Endenlangen G sollten vorzugsweise verwendet werden. Konstruktionsbedingt andere Endenlangen sind lieferbar
und missen bei Bestellung angeben werden. Im allgemeinen werden die Endenlangen G fiir die Enden einer Schiene gleich lang gehalten.
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Linearfilhrungen mit Wagenbauart EL, FL GL und HL

Mao

I"-'-'-_—____-'\\
i |
L-Hxl 5]
& -ngxl
Ausl FLo HL Aust FLoGL
— vl s
it
—- f
MYDC I 35 ‘$'
3
w
EinbaumaBe Wagenabmessungen Schmieranschluf3
Modell-Nr. mm mm
H E W, | W L BxJ Mxpxl L, Ji K T T, N
25EL 79,8 58 | 6,5
LA25GL 36 |55 |235 | 70 107.8 57 x 45 | M8x1,25%x12 86 | 205 30,5| 11 | M6x0,75 6 11
25FL 79,8 7x10 58 [ 6,5
25HL 107,8 86 | 20,5
30EL 100,2 72 (10
LA30GL 42 | 7,5 | 31 90 126.2 72x52 M10x1,5 98 | 23 34,5| 11 | M6x0,75 6,5 | 11
30FL 100,2 9x12 72 (10
30HL 126,2 98 | 23
35EL 110,6 80 [ 9
LA35GL 48 | 7,5 | 33 100 144.6 82x62 | M10x1,5x15 114 | 26 40,5| 12 | M6x0,75 8 11
35FL 110,6 9x13 80 [ 9
35HL 144,6 114 | 26
45EL 141,4 105 | 12,5
LA45GL 60 | 10 [ 37,5 | 120 173.4 100x80 | M12x1.75x18 137 | 28.5 50 13 | PT1/8 10 13
45FL 141,4 11x15 105 | 12,5
45HL 173,4 137 | 28,5
55EL 165,4 126 | 15,5
LA55GL 70 | 12 | 43,5 | 140 203.4 116x95 | M14x2x21 164 | 34.5 58 15 | PT1/8 11 13
55FL 165,4 14x18 126 | 15,5
55HL 203,4 164 | 34,5
65EL 196,2 147 | 18,5
LAB5GL 90 | 14 | 53,5 [ 170 256, 142x110 | M16x2x24 207 | 455 76 22 | PT1/8 19 13
65FL 196,2 16x23 147 | 18,5
65HL 256,2 207 | 45,5

48




LA-Serie

Ausfiihrung FL und HL Lt

Ji J

/ 7/
f&__“‘m.
Ausfiihrung EL und GL t
(N J J
= 1k s T
‘CI l ‘E L i Ei

H
B

ad

G . nxF {(G)
(]
Schienenabmessungen Tragzahlen stat. zul. Kippmomente Gewicht
mm Schienenléange | C(N) Co(N) Nm kg kg/m Modell-Nr.

Wy | Hy F dxDxh Lo max dynam. | statisch Mgo Mpo Myo [ Wagen| Schiene
24200 | 42100 | 372 | 333 | 333 | 0,8 25EL
Ik R 32800 | 64600 | 568 | 754 | 754 | 14 37 | La2sGL
24200 | 42100 | 372 | 333 | 333 | 0.8 25FL
32800 | 64600 | 568 | 754 | 754 | 14 25HL
35700 | 60700 | 637 | 578 | 578 | 13 30EL
Ze)zE sl Rz Al 46500 | 88600 | 940 | 1180 | 1180 | 18 58 | LA30GL
35700 | 60700 | 637 | 578 | 578 | 13 30FL
46500 | 88600 | 940 | 1180 | 1180 | 18 30HL
49400 | 82800 | 1060 | 921 | 921 | 1.9 35EL
S EE sl Rz ARl 64600 | 120000 | 1550 | 1890 | 1890 | 26 77 | LA35GL
49400 | 82800 | 1060 | 921 | 921 | 19 35FL
64600 | 120000 | 1550 | 1890 | 1890 | 26 35HL
73000 | 124000 | 2180 | 1790 | 1790 | 3.3 45EL
A B e el T SRl 89100 | 166000 | 2910 | 3080 | 3080 | 43 | 120 | La4saL
73000 | 124000 | 2180 | 1790 | 1790 | 33 45FL
89100 | 166000 | 2910 | 3080 | 3080 | 43 45HL
117000 | 195000 | 4010 | 3520 | 3520 | 55 55EL
S 138000 | 246000 | 5090 | 5480 | 5480 | 72 | 2 | LassGL
117000 | 195000 | 4010 | 3520 | 3520 | 55 55FL
138000 | 246000 | 5090 | 5480 | 5480 | 7.2 55HL
210000 | 323000 | 8030 | 6660 | 6660 | 11,0 65EL
8n )@ el ks iz e 275000 | 475000 | 11700 | 13600 [13600 | 155 | 2%° | LAesGL
210000 | 323000 | 8030 | 6660 | 6660 | 11.0 65FL
275000 | 475000 | 11700 | 13600 [13600 | 15.5 65HL
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Linearfiihrungen mit Wagenbauart AN, BN, AL und BL

_— T
4 =M [
i
o
w
We ) W
1
EinbaumaBe Wagenabmessungen Schmieranschluf3
Modell-Nr. mm mm
HT1E] W, | W] L BxJ Mxp x|l Ll o] KT T, | N
LA25AN 79,8 35 58 | 11,5
AN 40 |55 | 125 | 48 | 798 135 x 32| Mex10x10| 35 |1151345] 12 |Mex075| 6 | 11
LAGOAN 100,2 40 72 | 16
SN 45 |75 [ 16 | 60 | 1905 [40 x g0 [MBx1.25x 11| (2| 18 |375| 14 |Mex075 | 95 | 11
35AN 110,6 50 80 | 15
LASeaN 55 |75 [18 |70 | 1,28 [50x 20 |Mex125x12| 80 | 33 | 475] 15 |Mex075 15 | 11
35AL 110.6 50 80 [ 15
35BL w 144.6 |90 % 72 114 | 21 | 405 .
45AN 1414 60 105 | 22,5
L AseoN 70 | 10 | 205 | 86 | 1575 [60 x g9 [M10x15x 16| 13> | 522/ 60 | 17 | PTUB |20 | 13
45AL 60 141.4 60 105 | 22.5
45BL 173.4 |80 % gg 137 | 2855 | 90 e
55AN 165, 75 126 | 25,5
LASeaN 80 | 12 | 235 100 | J027 |75 x o2 M12x175 <16 150 | 52|68 | 18| PTUB |21 | 13
55AL 165.4 75 126 | 25.5
55BL o 2034 |7 % 95 164 | 3455 | 98 U
LAG5AN 196,2 70 147 | 38,5
N 90 | 14 | 315 126 | 1202 176 x 70| Mi6x2x 19 | Jo7 | 302| 76 | 22| PTUB |19 | 13
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LA-Serie

Meny
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Schienenabmessungen Tragzahlen zul. stat. Kippmomente Gewicht
mm Schienenlénge C(N) Co(N) Nm kg kg/m Modell-Nr.
Wy | Hy F dxDxh Lo max dynam. | statisch Mgo Mpo Myo [ Wagen| Schiene
24200 | 42100 | 372 | 333 | 333 | 06 LA 25AN
Sk 32800 | 64600 | 568 754 | 754 | 09 | 37 25BN
35700 | 60700 | 637 | 578 | 578 | 09 LA 30AN
Ze)zE sl Rz Al 46500 | 88600 | 940 | 1180 | 1180 | 13 | OB 30BN
49400 | 82800 | 1060 | 921 | 921 | 15 35AN
S EE sl Rz ARl 64600 | 120000 | 1550 | 1890 | 1890 | 21 77 | LA35BN
49400 | 82800 | 1060 | 921 | 921 | 13 35AL
64600 | 120000 | 1550 | 1890 | 1890 | 16 35BL
73000 | 124000 | 2180 | 1790 | 1790 | 3.0 45AN
A B e el T SRl 89100 | 166000 | 2910 | 3080 | 3080 | 39 | 129 | La4sBN
73000 | 124000 | 2180 | 1790 | 1790 | 25 45AL
89100 | 166000 | 2910 | 3080 | 3080 | 32 45BL
117000 | 195000 | 4010 | 8520 | 8520 | 47 55AN
S 138000 | 246000 | 5090 | 5480 | 5480 | 61 | 72 | LAS55BN
117000 | 195000 | 4010 | 3520 | 3520 | 3.9 55AL
138000 | 246000 | 5090 | 5480 | 5480 | 5.1 55BL
210000 | 323000 | 8030 | 6660 | 6660 | 7.7 LAB5AN
ex ) Ee el iz e 275000 | 475000 | 11700 | 13600 | 13600 | 108 | 2°>° 65BN
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Breitfihrung mit Wagenbauart EL

Wagen der Komplettypen sind maBgleich mit Wagen der
kombinierbaren Ausfiihrung (Austausch aber nicht mdglich)

Mo
e
w 4-M x|
{Kemn-& = Q}
. ]
2-MxI,
lh {Kern-¢2 = Q)
[ g ey 1 Y
K T 5 . ! - 14
H T [ T 1 T ] T ) Mra
G Lo ‘ han .
E
B, Bs
W: W .

Der Fihrungswagen kann von oben mit Schrauben des Durchmessers M oder von unten mit Durchgangsschrauben durch den
Kerndurchmesser Q befestigt werden
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Standard-Schienenldngen fiir kombinierbare Ausfiihrung
Typenbezeichnung siehe Seite 10 und 11

H;

GroBe 17 21 27 35 50
430 430 460 440 440
Standardlange (mm) | 670 680 640 600 600
990 980 820 760 760
870 1000 1000
1000 1240 1240
Meo
."""'_"""--‘
L
8]
_fi_ 5 J
¢D
T = 1 iR
| T and i # Ng |
T T = \!/ \.F =
' pebedfienennesencenenbbbades ;
Ll T ]
it
¢d
axXFE (_Cl)___
fa
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Miniaturfihrungen LU-, LE- und LL-Serie

Das Wichtigste in Stichworten:

LU-Serie LE-Serie

Fuhrungswagen und Schienen aus Einsatzstahl oder mar- Wie LU-Serie jedoch nur in martensitischem Edelstahl liefer-
tensitischem Edelstahl. Durch Vierpunktanlage hohe Steifig- bar. Durch breite Schienenausfiihrung groBes Moment Mg
keit und gute Dampfungseigenschaften. Lieferbar als Kom- Ubertragbar, daher Verwendung vorwiegend als Einzel-
plettschiene in verschiedenen Genauigkeitsklassen in den schiene.

Vorspannungsklassen Z0 und Z1 oder in kombinierbarer

Ausflihrung in der Genauigkeitsklasse PC. Hierbei kann ein LL-Serie

Spiel von max. 15 pm auftreten. Wagen und Schiene haben Komplettfiihrung in Leichtbauweise.

bei dieser Ausfiihrung die Zusatzbezeichnung R. Nur in martensitischem Edelstahl lieferbar.

Anwendung vorwiegend im EDV-Bereich.

e GroBe: GroBe:
e 09 ARund TR 05AL
= 12 ARund TR 07 AL
» 15 AL 09AL, TL, BL und UL
= 12AL, TL, BL und UL
— 15AL und BL
kombinierbare Ausflihrung der LU-Serie LU-Serie Bauart AL (TL)
Bauart AR (TR)
GroBe: GroBe:
09 ARund TR 07 AL
12 AR 09 AL und TL
15 AR 12 AL

15 AL

LE-Serie Bauart AL (TL)

kombinierbare Ausfiihrung der LE-Serie

GroBe: 15
Bauart AR (TR) Gesamtlangen

L= 40

L= 60

L= 75

L= 90

L=120

LL-Serie
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NSK

Miniaturfuhrung mit Wagenbauart AL,TL, BL und UL fur Komplettfithrungen
und Wagenbauart AR und TR fiir kombinierbare Ausfiihrungen

MRO
P o
W
8 B 4-MX !
¥ r o
A &N
H K! h:;kﬁr? Y Mo
: !LT FTJ
t :!:
E
LJ35 Wil ow LUO7 .... LU15
EinbaumaBe Wagenabmessungen Schienenabmessungen
Modell-Nr. mm mm mm
HlE (W, |W|B|B | L|L/|J]|Jy|K M x| W, H, F
LUO5 TL 6 (1 [35|12] 8[2 [18 [12 0365 [M2 x04x15 5 3,2 15
LUO7 AL 8 [15|5 |17 |12 |25 [204]|136] 8 (28 [65|M2 x 24 7 47 15
Luo9 AR 110 |22 (55| 20|15 |25(30 |20 | 13|35 |78 |M2 x25 9 5,5 20
TR 10 |5 M3 x 3
Luoe AL |10 |22 |55 | 20|15 |25 |27 |18 | 13|25 (78 |M2 x 25 9 55 20
TL 10 | 4 M3 x 3
Luo9 BL |10 |22 (55|20 |15 |25 (41 |312| 16 |76 |78 | M2 x 25 9 5,5 20
uL M3 x 3
Lui2 AR |13 |3 |[75]| 27|20 |35 |352|21,8 15 |34 |10 |M25 x 3 12 7,5 25
TR M3 x 3,5
Lui2 AL |13 |3 |[75]| 27|20 |35 |34 |[21,8] 15|34 |10 |M25 x 3 12 7,5 25
TL M3 x 3,5
Lut2 BL |43 |3 |75 27 |20 |35 |47,5|353| 20 | 7,65/ 10 |M25 x 3 12 7,5 25
uL M3 x 3,5
LUt5 AL |16 |4 |85 32|25 |35 (436|27 | 20[35 |12 [M3 x 4 15 9,5 40
LUI5 BL |16 |4 [85| 32|25 |35 (61 |444| 25 (97 |12 [M3 x 4 15 9,5 40

Die GroBen LUOSAL, LUO7AL, LUO9TL, LUOSAR, LUO9TR, LU12AR und LU12TR sind nur in Edelstahlausfiihrung lieferbar
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LU-Serie

Standard-Schienenldngen fiir kombinierbare Ausfiihrung
Typenbezeichnung siehe Seite 10

GréBe 09 12 15
115 170 230
Standardlange (mm) 195 270 430
275 470 670
990"
* nur in Normal-Stahl
Mg
T
| L ;
I L]
.I'] ]
¢D |
> | HE 1 i | |
W ! it ——— ] —
1 T
h | ]
$d T 17
I S
G nxF {G) i
. [0 . ___"I
L = ohne Abstreifer
Fur LUOSAL, LUO7AL, LUO9AL und LUO9TL kénnen Gummi-Abstreifer zusatzlich geliefert werden.
Alle Ubrigen GroBen sind standardmaBig mit Abstreifern ausgeriistet.
Schienenabmessungen Tragzahlen zul. stat. Kippmomente| Gewicht
mm N Nm kg kg/dm Modell
max. Schienenl. | max. Schienenl. |dynamisch |statisch
dxDxh G bei bei C CO MRO Mpo Myo
Einsatzstahl Edelstahl
23x33x15| 5 - 210 440 630 3 0,7 0,7 |0,004(0,011| TL LUO5
24x42%x23| 5 - 375 900 1200 5 3 3 0,01 |0,023| AL LUO7
26x45x3 AR
35%x6 x45 7,5 - 275 1090 1760 9 5 5 0,01710,035 TR LUO9
26x45x3 1200 600 AL
35%x6 x45 7,5 ~ 600 1500 1700 12 7 7 0,017 (0,035 TL LU09
26x45x3 1200 600 BL
35%x6 x45 7,5 ~ 600 2200 3400 16 15 15 0,029 0,035 UL LUO9
3 x55x35 AR
35x6 x45 10 - 470 2200 2500 22 12 12 0,038]0,065 R LU12
3 x55x35 AL
35x6 x45 10 1800 800 2200 2500 22 12 12 0,03810,065 TL LU12
3 x55x35 BL
35x6 x45 10 1800 800 3200 4800 29 26 26 0,05910,065 UL LU12
35x6 x4,5 (15 2000 1000 4400 4600 43 22 22 0,070|0,105( AL LU15
35x6 x4,5 (15 2000 1000 6700 9600 72 64 64 0,107|0,105( BL LU15

Die GréBen LUOSAL, LUO7AL, LUO9TL, LUO9AR, LUO9TR, LU12AR und LU12TR sind nur in Edelstahlausfiihrung lieferbar
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LEOTTL

MiniaturfiUhrung mit Wagenbauart AL und TL fur Komplettfiihrungen
und Wagenbauart AR und TR fiir kombinierbare Ausfiihrungen

Mueo
T

4-Mx

LEO9 AL,

w 4-Mx ¢

W,

LE13 AL

Die Wagenbauarten AL/AR und TL/TR unterscheiden sich nur durch die GréBe der Befestigungsbohrungen

jMYO

12AL

EinbaumaBe Wagenabmessungen Schienenabmessungen
Modell-Nr. mm mm mm

H E [W,| W[ B | B L |Lg*| Ly | J Ji K M x| W, H; F
LEO7 TL 9| 2 (55|25 (|19 | - 31 - |21,2| 12 | 4,6 7| M4 x 35 14 5,2 30

AL/AR M2,6 x 3

LEO9 TUTR 12 [ 4 | 6 30 | 21 |45 | 39 |39,8|27,6| 12 | 7,8 8 M3 x 3 18 7,5 30
LE12 AL/AR | 14 [ 4 | 8 40 | 28 |6 44 |45 | 31 15 | 8 10 | M3 x 4 24 8,5 40
LE15 AL/AR |16 [ 4 |9 60 | 45 |7,5 | 55 | 56,6/38,4| 20 |92 | 12 | M4 x 45 42 9,5 40

* Bei den Fiihrungswagen der Bauart AR und TR ersetzt das MaB Ly als Wagenlange das MaB L
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LE-Serie
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Standard-Schienenldngen fiir kombinierbare Ausfiihrung

Typenbezeichnung siehe Seite 10

GroBe 09 12 15
110 150 230
Standardlange (mm) 200 310 430
290 470 670
Standardausfiihrung mit Gummiabstreifern 380 790 990
Schienenabmessungen Tragzahlen stat. zul. Kippmomente
mm N Nm Modell-Nr.
max. Schienenlénge | dynamisch | statisch
B, B; dxDxh G L, max. C Co Mgo Mepo Myo
7 - 3,5x6x32| 10 600 1300 2000 13 5 5 TL LEO7
9 | - |35x6x45| 10 800 2500 3800 33 | 17 17 | AYAR Eog
’ ’ TL/TR
12 - 45x8x45| 15 1000 3600 5400 60 24 24 AL/AR  LE12
95 | 283 |45x8x45( 15 1200 6300 8900 177 49 49 AL/AR  LE15
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Miniaturfihrung in Leichtbauweise

M'I'o
P oanEEE N
L 2-MxI
dXDxh
h J

DTN

NSK ET sae 1. | D . W N O S N 1 |
%
R Van AN N
S0 TOOTHO
E I 17 i+ [ & 3 1 ] II

G nxF (G)
o Lo
Modell-Nr. EinbaumaBe Wagenabmessungen Schienenabmessungen
mm mm mm

H w, | w | B L] Ji K M H, F n

x 40 30 2

x 60 40 1

LL 15 x 75 6,5 15 10,6 7,5 27 13 7 1,5 M3 1,2 5 30 2
x 90 40 2

x 120 50 2
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LL-Serie

Mg,
V- o
|
rﬁh;
I--lﬂ B |
W v w
kA k|
81
7
5
o8 r
G ;
i
NH :
o
Ho | T IK}
I3
o
H
Schienenabmessungen Tragzahlen stat. zul. Kippmomente | Gewicht Modell-Nr.
mm N Nm g
dynamisch statisch
dxDxh NH G LO C CO MRO MPO MYO
5 40 15 40
10 60 17 60
2,4x5x%x0,4 1,2 7,5 75 900 800 7 3 3 19 75 LL15
5 90 22 90
10 120 27 120
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NSK K1-Schmiereinheit, ,,High Performance Seal“, S1-Serie
und Zubehor Linearfiihrungen

Zusatzliche
Anbauteile:

Faltenbalg

LH-Serie
flr LY-Serie

Flr Schienen der Serien

VerschluB3- LH, LS, LY, LA und LW
stopfen ab GroBe 15
fiir Filhrungs-

schienen

Messingausfiihrung

Kunststoffausfiihrung

Tadae

nach DIN 71412 und 3402

Schmier-
nippel

Original nach JIS

A 2 geeoce

Reduzierungen SchneidringanschluB nach DIN 2367

Verlangerungen
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K1-Schmiereinheit

Die NSK-K1-Schmiereinheit ist ein selbstschmierender Kunst-
stoffabstreifer, der speziell fir NSK Linearfihrungen entwickelt
wurde. In vielen Anwendungsfallen 148t sich hiermit eine War-
tungsfreiheit erreichen.

Das synthetische Grundmaterial enthédlt in seinen Poren
Schmiermittel, das bei Bewegung des Flihrungswagens konti-
nuierlich abgegeben wird und somit eine Langzeitschmierung
gewdhrleistet. Der Anteil des Schmiermittels betragt 70 % vom
Abstreifervolumen. Zusatzlich besteht weiterhin die Mdglich-
keit, den Fiihrungswagen mit Fett zu befillen.

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

Durch die besonderen Eigenschaften der K1-Schmiereinheit
empfiehlt sich der Einsatz besonders, wenn eine kontinuier-
liche Schmierung erwlinscht ist, nur geringe Mengen Schmier-
mittel zugefuhrt werden dirfen oder das Schmiermittel abge-
waschen werden kann, d.h. in Produktionslinien und Handling-
einheiten, bei Reinraumanwendungen und der Holzbearbei-
tung sowie in Werkzeugmaschinen.

Fir Anwendungen in der Lebensmittelindustrie hat NSK eine
spezielle K1-Schmiereinheit mit Zulassung nach FDA (Food
and Drug Administration) entwickelt. Diese K1-Schmiereinheit
ist massgleich mit den Standard-Schmiereinheiten und unter-

scheidet sich lediglich in der Zusammensetzung und durch
seine weiBe Farbe.

Die NSK-K1-Schmiereinheit wird zwischen den Umlenkkappen
und den Gummiabstreifern, geschiitzt durch ein Stahlblech, an
den Enden der Fuhrungswagen angebracht (siehe Bild). Ein
Spreitzring sorgt fiir den Kontakt der Abstreifer mit den Lauf-
bahnen der Fihrungsschiene.

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

e max. Betriebstemperatur: 50° C

e max. Spitzentemperatur: 80° C

e Abstreifer nicht mit L&sungs- und Reinigungsmitteln in
Berlihrung bringen

o K1-Schmiereinheit nicht mit Petroleum und Rostschutzdlen
die Petroleum enthalten in Bertihrung bringen

Kihl- und Schneidmittel auf Wasser- bzw. Olbasis und
Schmiermittel mit mineralischem Grunddl beeintréchtigen die
Funktion des K1-Abstreifers nicht.

NSK K1-Schmiereinheit

FUhrungswagen

E \\
/

Endkappe

Gummiabstreifer

Schiene
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K1-Schmiereinheit

Schutzblech

L Kl-Schmiereinheit

Gummiabstrefer

Moniageschiene

T g
@ v 1— 3 4 1— [ e‘ J
I_I'|
I 1
Modell-Nr. Wagenform Wagenkurzzeichen Wagen- Lénge der
lange L Montage-
schiene Ln
Standard AN EL FL 80,4
LAH20 Lang BN GL HL 102,4 187
Standard AN EL FL 90,6
LAH2S Lang BN GL HL 118,6 152
Standard AN 97,6
LAH30 Flansch EL FL 110,6 170
Lang BN GL HL 136,6
Standard AN EL FL 122
LAHSS Lang BN GL HL 156 190
Standard AN EL FL 154
LAHA4S Lang BN GL HL 186 226
Standard AN EL FL 178
LAHSS Lang BN GL HL 216 256
Standard AL EL FL 67,4
LAS1S Kurz CL KL 51 100
Standard AL EL FL 75,8
LAS20 Kurz CL KL 57,8 110
Standard AL EL FL 92
LAS25 Kurz CL KL 70 126
Standard AL EL FL 108,4
Lol Kurz CL KL 79,4 e
Standard AL EL FL 121
st Kurz CL KL 90 155
LAW17 Standard EL 61,6 120
LAW21 Standard EL 71,4 130
LAW27 Standard EL 86,6 156
LAW35 Standard EL 123 178
LAEO9 Standard AR 46,8 87
LAE12 Standard AR 53 106
LAE15 Standard AR 66,2 120
LAUO09 Standard AR 36,4 76
LAU12 Standard AR 42,2 82
LAU15 Standard AL 51,8 92

Handhabung

Um die Funktion der NSK-K1-Schmiereinheiten zu gewéhrleisten, beachten Sie bitte folgende Hinweise.
Die Fuhrungswagen mit NSK-K1-Schmiereinheiten werden auf einer Montageschiene geliefert.

1. Wischen Sie das Rostschutzdl von den Abstreifern.
2. Im Lieferzustand sind die Flihrungswagen innen mit Standardfett beflillt. Sie kénnen die Wagen ohne weitere Schmierung benutzen.
3. Setzen Sie die Montageschiene gegen das Schienenende an und schieben Sie den Flihrungswagen vorsichtig auf die Schiene.
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Austauschbare Flihrungswagen mit
NSK-K1-Schmiereinheit

Fihrungswagen mit NSK-K1-Schmiereinheit sind jetzt auch als
austauschbare Typen ab Lager lieferbar.

1. Merkmale

1. Einfache Handhabung
Schienen und Fllhrungswagen sind beliebig kombinierbar.

2. Fuhrungswagen kénnen einzeln bestellt werden

Es ist keine Lagerhaltung notwendig.

3. Fuhrungswagen sind Lagerware

Somit verklirzt sich die Lieferzeit.

4. Kugeln sind im Wagen gesichert.
Ein Rickhaltedraht verhindert den Verlust von Kugeln.

2. Bestellbezeichnung

LA H 30 AN Z -

austauschbarer Fiihrungswagen ] _[ mit NSK-K1-Schmiereinheiten

Serienbezeichnung Vorspannklasse
BaugroBe Bauform
3. Genauigkeit und Vorspannung
Austauschbare FlUhrungswagen sind normalerweise in der
Genauigkeitsklasse PC erhéltlich. Die folgende Tabelle gibt
AufschluB tber das Spiel der Wagen zur Schiene.
Modell-Nr. Leichtes Spiel Leichte Vorspannung Modell-Nr. Leichtes Spiel
) (Z2) (£7)
LH20, 25 15~ -5 0~-5 LW17 15~ -3
LH30, 35, 45 15~ -5 0~-7 Lw21 15~ -3
LH55 15~ -5 0~-9 Lw27 15~ -4
LS15 15~ -4 0~-4 LW35 15~ -5
LS20 15~ -4 0~-4 LU 15~0
LS25 15~ -5 0~-5 LE 15~0
LS30 15~-5 0~-5
LS35 15~-5 0~ -6

68



Zubehdr Linearfuhrungen

Zusatzliche Abstreifer
aus Stahl oder Gummi

Zum Schutz vor Spénen oder sonstigem groben Schmutz
kénnen vor die vorhandenen Gummiabstreifer der Fhrungs-
wagen zusatzlich noch Stahl- oder Gummiabstreifer ange-
bracht werden.

Normalerweise wird bei der LH-Serie jeweils nur ein Stahl-
abstreifer oder ein Gummiabstreifer und bei der LY-Serie nur
ein Stahlabstreifer vor die vorhandenen Gummiabstreifer
montiert. Diese sind als komplette Zubehdrsatze (nachfolgen-
de Tabelle) lieferbar. Jedoch kdnnen sowohl bei der LH- wie
auch bei der LY-Serie auch verschiedene Kombinationen aus
Stahl- oder Gummiabstreifern angebracht werden. Hierliber
sollte im Bedarfsfall eine besondere Absprache mit NSK erfol-
gen.

Die Verwendung von Stahlabstreifern empfiehlt sich beson-
ders bei Anfall von grobem und hartem Schmutz, der die
Gummiabstreifer beschadigen kénnte und vor allem, wenn die
Fuhrungsleiste querliegend (90° verdreht) oder hdngend zum
Transport von Lasten eingebaut wird.

Stahl- oder Gummiabstreifer werden mit Distanzringen und
verlangerten Schrauben vor den normalen Abstreifern ange-
bracht.

worhandener
Gummi-
Abmbrenfer

Distanzring
1or Verlingerung
Nistanzrng
‘UL Brhrantien

Verlangerung
{ur Behrnigranschi.
Sch rau ben usatzlicher Gummiabsieifer
bz,
Stahlatysineter

Bei der LH-Serie geschieht dies in der Form, daB zunachst
der Schmiernippel und die Befestigungsschrauben fir den
vorhandenen Gummiabstreifer herausgedreht werden. Der
Stahl- bzw. zweite Gummiabstreifer wird dann anschlieBend
mit den beiliegenden langeren Schrauben und den Distanz-
ringen an den Flhrungswagen angeschraubt. An der Seite, an
der sich die stirnseitige Schmierbohrung befindet, wird das
mitgelieferte Verlangerungsstiick unter Verwendung des
groBeren Distanzringes eingeschraubt. In das Verlangerungs-
stick wird dann wieder der Schmiernippel oder eine An-
schluBverschraubung fiir Olleitungen eingeschraubt. Vor dem
Festziehen der Befestigungsschrauben sollte der Fihrungs-
wagen auf eine Schiene geschoben werden, damit der Ab-
streifer auch die richtige Position gegenlber der Schiene hat
und somit keine Verklemmung auftreten kann.

Bei der LY-Serie wird &hnlich verfahren, jedoch ist hierbei
besonders wichtig, daB die beiden oberen Schrauben (neben
der Schmierbohrung) nicht herausgedreht werden dirfen, da
sich sonst die Umlenkstlicke I6sen und die Kugeln herausfallen
kénnten.

Es ist zu beachten, daB sich durch das Anbringen der Zusatz-
abstreifer die Wagenlédnge an beiden Seiten etwa um den
Betrag 1,5 + Distanzringstarke vergroBert. Ebenfalls ragt der
Schmiernippel durch Verwendung der Verldngerung etwas
weiter aus dem Fihrungswagen heraus.

Stahl- bzw. Gummiabstreifersatz fiir LH-Serie

Fiih- | Stahl-/| Distanzringe | Schrau- Distanzringe Ver-
rungs-| Gum- fiir ben fir langerung
groBe| miab-|  Schrauben Verldngerung
streifer
4 4 1 1
20 2 |@ 558 x1,7|M25x15|@10/ 6,6 x 1,7 VM6 x 0,75K
25 9 4 4 1 1
@6 /35x2 [M3 x20(@10/ 7 x2,0|VM6 x0,75K
30 2 4 4 1 1
@8 /A5x26(M4 x20(@11/ 7,5x2,6 VM6 x 0,75L
35 9 4 4 1 1
@8 /A5x26(M4 x25(@11/ 7,5x2,6 [VMB6 x 0,75L
45 9 4 4 1(2) 1
210 /55x33|M5 x30|@12/10 x33| VR1/8
55 2 4 4 1(2) 1
210 /55x33[M5 x30(@12/10 x3,3| VR1/8
65 9 4 4 1 1
011,5/56x 3,9 M6 x40|@13/10 x3.8| VR1/8

(nur bei Gummiabstreifer)

Stahlabstreifer fiir LY-Serie

Fiih- | Stahl- | Distanzringe | Schrau- | Distanzringe Ver-
rungs-| ab- fiir ben fir langerung
groBe |streifer]  Schrauben Verldngerung

. 4
15 2 Distanzst. M3 x 15 ohne ohne
. 4
20 2 Distanzst. M4 x 16 ohne ohne
25 9 4 4 1
@6 /35x2 | M3x20 | @19/7x2,0 |VM6 x0,75L
0 | 2 4 4 1
@8 /A5x26| M4x25 | @10/7x2,6 |[VM6 x0,75L
5 | 2 4 4 1
@8 /45x26| M4x25 | @10/7x2,6 |[VM6 x0,75K
4 4
B2 o0 55x33 M5x30 | OM© ohne
. 4 1
55 2 Distanzst. M5 x 35 ohne VR1/8
65 2 4 4 1 1
011,5/6,6 x 3,9| M6 x40 [@13x10x3,8( VR1/8

Bestellbezeichnung:
z.B. Stahlabstreifersatz fiir LY45 oder Gummiabstreifer fir LH30
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»High Performance Seal“

Unsere Hochleistungsdichtung ,,High performance Seal“ reduziert erheblich das
Eindringen von feinem Verunreinigungen in den Fihrungswagen zur Verbesserung der
Wartungseinheiten unter sehr staubigen Umgebungen

1. Eigenschaften
Verschmutzungstest

Tests haben ergeben, dass die Hochleistungsdichtung ,High
Performance Seal“ entscheidend das Eindringen von Fremd-
stoffen verhindert. Im Vergleich zu unseren Standarddichtun-
gen (ein Stlck pro Seite) dringen nur 10% der Verschutzungen

Haltbarkeitstest mit Gummiteilchen

Der extreme Haltbarkeitstest zeigt, dass sie das Wartungsinter-
vall mehr als verfiinffachen kann gegenlber der einfachen
Standarddichtung.

Testbedingungen

ein. Wagen LH30AN,
. Vorspannung Z1 (245 N)
Testbedingungen - - -
Testrichtung Horizontal (Wand — Hangen)
Wagen LH30AN Geschwindigkeit 500 mm/sec.
Geschwindigkeit 16,7 mm/sec. Schmierung Albania No. 2 Fett
Verschmutzung Graphit-Pulver Verschmutzung Gummiteilchen
High
performance High
seal 0,005 g performance mit NSK K1
' seal
Standard
(doppelte)
0,035 g
Standard - ohne NSK K1
Standard (einfache)
(einfache)
0,057 g
0 0,02 0,04 0,06 0 250 500 750 1.000  1.250  1.500
durchgelassene Verschmutzung [g] zuriickgelegte Strecke [km]

Haltbarkeitstest mit feinen Holzspanen

Der extreme Haltbarkeitstest zeigt, dass die Hochleistungs-
dichtung durch ihre Staubschutzfunktion das Wartungsinter-
vall mehr als verdoppelt gegentiber den einfachen Standard-
dichtungen.

Testbedingungen

Wagen LH30AN,
spezielle Vorspannung (3.200 N)
Testrichtung Horizontal (Wand — Hangen)
Geschwindigkeit 400 mm/sec.
Schmierung Albania No. 2 Fett
Verschmutzung Holzspéne
g L L1 [ 1 [ |
performance mit NSK K1 |
seal | | |
Standard )
el mit NSK K1
Standard
hne NSK K1
(einfache) ° Ir]e| S |
0 100 200 300 400 500 600 700 800
zuriickgelegte Strecke [km]
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2. Anwendungen

Die Hochleistungsdichtung ist besonders fiir die folgenden
Anwendungen geeignet, die in Umgebungen mit signifikanten
feinstaubigen Umgebungen laufen:

— Holzbearbeitungsmaschinen
— Gratentfernung bei der Reifenherstellung
- Laserschneidmaschinen

— SchweiBlinien

3. GroBe und Modifikationen

— Die Dichtung ist fur alle Fihrungswagen GréBen #25, #30,
#35, #45 der LH Serie verflugbar.

— Diese Dichtung ist auch fir rostarmen Materialien fiir LH25
und 30 verflgbar.

— Diese Dichtung ist auch fir oberflachenbehandelte Fiihrun-
gen einsetzbar.

— Genauigkeit und Vorspannung sind identisch mit den Stan-
dard-Modellen (Bitte beachten, dass sich die dynamische
Verschiebekraft leicht erhdht).

— Schutzkappen kénnen zusétzlich montiert werden, die vor
heiBen feinen Verschmutzungen oder harten Fremdteilchen
Schutz bieten.



»High Performance Seal”

4. Technische Beschreibung

Beispiel LH 30 mo_o AN _P_ !2 - KC ZZ - "

Fuhrungstype II: 2 Schienen,
Keine Angabe:
FuihrungsgroBe 1 Schiene

Schienenlange (mm) Vorspannklasse

Genauigkeitsklasse

Bauart der Fiihrungswagen
(mit K1)

5. Typenbezeichnung

Beispiel LH 30 mm AN L

Fuhrungstype

FuhrungsgroBe Vorspannklasse

Genauigkeitsklasse

Schienenlange (mm) (mit K1)
mit

Bauart der Fuihrungswagen

Interner Zeichnungscode

Material Material
P: Standard Marterial und Anzahl der Fihrungswagen P: Standard Marterial und Anzahl der Fihrungswagen
,High Performance Seal” je Schiene ,High Performance Seal“ je Schiene
R: Standard Material, Oberflachenbehandlung R: Standard Material, Oberflachenbehandlung
und ,High Performance Seal“ und ,High Performance Seal”
T: rostarmer Stahl und T: rostarmer Stahl und
,High Performance Seal“ ,High Performance Seal“
U: rostarmer Stahl, Oberflachenbehandlung U: rostarmer Stahl, Oberflachenbehandlung
und ,High Performance Seal“ und ,High Performance Seal”
6. Abmessungen
e L L . _Spacer
iy Vi N, N YProtector
| ,- = +—
B T T T T
oL © oL HE
g E 1 LN T i |
— t — pod [ | —
IV Ul H = [V V| HE—
E R EFTSSSSSSSZZZSSSSSSSnIESiide— - ;ff | — B — .’;{;‘
NSK K1 77 NSKKY
High performance seal  / High performance seal §
Modell ausgertstet mit High Performance Seal Modell ausgertiistet mit High Performance Seal und Stahl-
abstreifer
Fahrungs- Bauart der Fihrungswagen- FUhrungswagenlange Dicke der NSK K1™ Schmiernippel
type FUhrungswagen lange mit High Performance Seal V1 N
AN, EL, FL 7 7,0 (104,4
LH25 — 9.0 97,0 (104,49 5,0 8,0 (11,0)
BN, GL, HL 107,0 125,0 (132,4)
AN 85,6 104,4 (114,8)
LH30 EL, FL 98,6 117,4 (127,8) 5,0 7,0 (16,4)
BN, GL, HL 124,6 134,3 (153,8)
AN, EL, FL 109,0 128,8 (139,2
L35 e 55 7.0 (16.4)
BN, GL, HL 143,0 162,8 (173,2)
AN, EL, FL 1 161,4 (174,2
LH45 L 39,0 61,4 (174,2) 6,5 8,5 (22,2)
BN, GL, HL 171,0 193,4 (206,2)

Anmerkung: Zahlen in Klammern () geben die Abmessungen einschlieBlich montierter Abstreifer an.

NSK K1™ st bereits installiert

Die NSK K1™ Schmiereinheit ist standardm&Big in der Hoch-
leistungsdichtung eingebaut.

Zwei NSK K1™ (eine auf jeder Seite) sind an den Fiihrungs-
wagen angebracht. Zusatzlich kénnen weitere NSK K1™
installiert werden, gegen durchdringende Verschmutzungen.
Bitte kontaktieren Sie NSK fir weitere Einzelheiten. In diesem
Fall kann die Gesamtlange des Flihrungswagen mit der Hoch-
leistungsdichtung wie folgt geschatzt werden :

(Fihrungswagenlange inkl. Hochleistungsdichtungen)
+ (Dicke der NSK K1™ 'V,
x Anzahl der zusétzlich installierten NSK K1™)

Einsatzbedingungen

Fur die lange effiziente Funktionsweise der Hochleistungsdich-
tung, sollte folgendes beachtet werden :
— maximale Betriebstemperatur 50°C, kurzzeitig 80°C

— niemals in Kontakt bringen mit organischen Entfettungs-
stoffen (wie Hexan, Verdiinnungsmittel)

— niemals in Verbindung bringen mit Kerosin oder ,rust pre-
vention oil“ was Kerosin enthélt.
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S1-Serie

NSK S1 Serie™ Prazision Linearfiihrungen

Die NSK S1 Serie™ sind Kunststoff Distanzstlicke zwischen
den Kugeln um gegenseitige Kollision und Reibung aufzu-
heben. Die Konstruktion der Kugelbahn bleibt gegenliber der
Standard Konstruktion fiir LH und LS unveréndert.

1. Eigenschaften

1.1 Geringeres Gerauschlevel und reduzierte Vibration

Die optimale Konstruktion der Zwischenstiicke und der Kugel-
rickfuhrbahnen verhindert die Kollision der Kugeln, ermdg-

lichen hohere Rickfuhrstabilitét, reduziert den Gerduschpegel
und vermindert die interne Vibration.

920

= KK S0 Saam ™
8| ™ Nerdrbesndes Domen |

C Testfiihrung:

Testbedingungen:
Schmierung: Ol (VG68)

LH30AN (Z1)
60

50

Geréuschentwicklung [db (A)]

40

10 100 1000
Geschwindigkeit [m/min]

Abb. 1: Gerauschentwicklung

1.2 GleichmaBige Bewegung

Verbesserte Ruckfihrstabilitdt wird durch die Aufhebung der
gegenseitigen Kugelreibung erreicht, was die dynamischen
Reibungseigenschaften verbessert, so dass ein gleichméaBiger
stabiler Lauf méglich ist. Dies ist besonders aufféllig bei kleinen
Laufgeschwindigkeiten.

= 10 z 10

b= &=

g 5 | g 5

< 2

2 ] 2 | e

T 9 T | r

2 . I 2 | I |

o T [*] T el e o

E 5 £ 5

9 10 8 10

Bestehendes Design NSK S1 Serie

Testfuhrung: LH30AN (Z1)
Schmierung: Fett (AV2)
Geschwindigkeit: 1 m/min

Abb. 2: Laufruhe 9

SH-Serie: Vorspannung und Steifigkeit

1.3 Verbesserte Tragkapazitat

Die optimale Konstruktion der Distanzstlicke minimiert jeg-
lichen Verlust der Tragféhigkeit, die durch die verminderte
Anzahl der tragenden Kugeln entsteht.

1.4 Austauschbarkeit

Die Austauschbarkeit mit den existierenden Serien ist bezlig-
lich der Abmessungen gegeben.

2. Genauigkeit

Wir bieten unsere Produkte in 5 Genauigkeitsklassen an : Ultra
Genauigkeit (P3), Super Genauigkeit (P4), Hohe Genauigkeit
(P5), Prazise Genauigkeit (P6) und Normale Genauigkeit (PN).
Detaillierte Informationen Uber Genauigkeiten und Genauig-
keitsklassen sind im Kapitel ,, Technische Beschreibung Linear-
fihrungen“ im allgemeinen Katalog ,Linearfihrungen, Mono-
carrier und Zubehdr” zu finden.

3. Vorspannung und Steifigkeit

Wir bieten 3 Vorspannklassen an : Mittlere Vorspannung (Z3),
Leichte Vorspannung (Z1), leichtes Spiel (Z0). Werte fiir Vor-
spannung und Steifigkeit der Serien SH und SS kdnnen Tabelle
1 und 2 entnommen werden.

Vorspannung Steifigkeit (N/um)

Modell-Nr. (N) senkrecht waagerecht
(21) (23) (21) (23) (21) (23)
o SH20 AN, EL, FL 147 784 157 274 127 225
% o SH25 AN, EL, FL 196 1.180 186 343 137 255
% = SH30 AN 245 1.470 196 363 137 265
@ SH30 EL, FL 294 1.670 245 441 176 323
- :é . SH20 BN, GL, HL 196 1.080 235 421 186 343
c%% s SH25 BN, GL, HL 245 1.570 284 529 196 382
3 SH30 BN, GL, HL 343 2.160 333 627 235 451

Anmerkung: Aufgrund des leichten Spieles (0 ~ 3 pm) ist der Wert fir die Vorspannung 0.
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SS-Serie: Vorspannung und Steifigkeit

Vorspannung Steifigkeit (N/pm)
Modell-Nr. (N) senkrecht waagerecht

(1) (23) (1) (23) (21) (23)

g SS15 AL, EL, FL 69 392 118 216 88 157
% 9 SS20 AL, EL, FL 88 490 147 255 108 186
% = SS25 AL, EL, FL 147 833 196 353 137 255
@ SS30 AL, EL, FL 245 1.370 245 441 176 323
SS15 CL, JL, KL 39 245 69 127 49 88

g § SS20 CL, JL, KL 59 343 88 157 59 118
§ g SS25 CL, JL, KL 98 588 108 206 78 147
SS30 CL, JL, KL 147 882 127 235 98 176

Anmerkung: Aufgrund des leichten Spieles (0 ~ 3 pm) ist der Wert fir die Vorspannung 0.

4. Technische Bezeichnung
Diese Bezeichnung fasst Kurzbezeichnungen und Werte zu-

sammen, welche die Charakteristiken beschreibt, die zwischen
Kunden und NSK definiert wurden.

Beispiel SH 30 1_0@ AN g g — P6 Z1 - "

Fihrungstype II: 2 Schienen,

Keine Angabe:
FiihrungsgroBe 1 Schiene
Schienenlénge (mm) Vorspannung

Bauart der Fiihrungswagen Genauigkeitsklasse

Material Anzahl der Fiihrungswagen
C: Kohlenstoffstahl je Schiene

6. Anwendungsbeispiele

Anwendungen die einen kleineren Gerduschpegel und geringe
Vibration benétigen:

- Messmaschinen,

— Medizinische und Birotechnische Ausstattung,

— pattern generatoren

Anwendung mit gleichméBiger Bewegung:
— Elektrische Drahtschneideentladungsmaschinen,
— Scanner und pattern generator und steppers

5. Typen Bezeichnung

Jede NSK Linearfiihrung hat eine eindeutige Bezeichnung, die
durch eine vom Kunden genehmigte Zeichnung beschrieben
ist. Bei Bestellung ist diese Typenbezeichnung zu verwenden.

Beispiel SH 30 mo_o AN g _?: - I:l P6 1

Flhrungstype

FuhrungsgroBe

Schienenlange (mm)

Bauart der Fiihrungswagen

Material
C: Kohlenstoffstahl

Handhabungsbedingungen

1. Temperaturbereich

— maximale Arbeitstemperatur:
— maximale kurzzeitige Temperatur:

2. Umgebungsbedingung

Vorspannung

Genauigkeitsklasse

Interner Zeichnungscode

Anzahl der Flihrungswagen
je Schiene

50°C,
80°C.

Wir empfehlen ,NSK S1 Serie™*“ Produke in sauberer
Umgebung einzusetzen, um die volle Leistungsféhigkeit

auszunutzen.
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Faltenbalge

Die Verwendung von Faltenbdlgen empfiehlt sich besonders
bei hohem Staubanfall, z.B. bei Holzbearbeitung, oder auch
als Schutz gegen Spritzwasser.

Faltenbédlge werden zusammen mit den vorhandenen Gummi-
abstreifern (&hnlich wie Zusatzabstreifer) unter Verwendung
von Distanzringen an den Fllhrungswagen angeschraubt. Das
andere Ende des Faltenbalges wird mit einer Endplatte am
Schienenende angeschraubt. Die Lieferung erfolgt als kom-
plette Anbausétze, wobei die Montage normalerweise durch
den Kunden selbst erfolgt.

keine seitliche Anlagefldche fir die FlUhrungsschienen vor-
gesehen ist, eine Leiste aus blankgezogenem Flachstahl auf-
zuschrauben. Bei Anfall von Spritzwasser sollte jedoch auf die
Auflageflache verzichtet werden, damit sich unter dem Falten-
balg kein Wasser ansammeln kann.

Einsatzgrenzen fir Faltenbélge:
Geschwindigkeit = 150 m/min; Beschleunigung = 10 m/s?
Umgebungstemperatur 60° C

Faltenbalge fir die LH-Serie sind mit Zubehor fir jede belie-
bige Lange ab Lager lieferbar.

Es ist zu beachten, daB an den Leistenenden stirnseitig Befe- Anlogoseho - —____ = hete2
stigungsbohrungen fir die Endplatten angebracht werden afl : Schmiernippel-
mussen. Dies ist bei langeren Leisten oft sehr schwierig. Es oot -;‘;‘""’ by B
empfiehlt sich daher diese Arbeiten durch NSK-RHP aus- R ree
fuhren zu lassen. Betesngungs.- '
?_Ehmube1 -
Weiterhin ist zu beachten, daB die Faltenbélgen der LY-Serie
z.Z. keine Nachschmiermdglichkeit fir den Fihrungs- 7 T,
wagen besteht. Hier ist jedoch in absehbarer Zeit mit einer At
Anderung zu rechnen, so daB &hnlich wie bei der LH-Serie die nscnisgrete ¢
seitlich am FUhrungswagen vorgesehenen Schmierbohrungen -
verwendet werden kdnnen. Zur Vorbereitung des richtigen -
Schmieranschlusses sollte die gewilnschte Position des
Schmiernippels bzw. der AnschluBverschraubung bei der
Bestellung genau angegeben werden; z.B. auf der Anlage-
seite (durch Kerbe in der Anlagefldiche des Wagens gekenn-
zeichnet, siehe Skizze) rechts oder links.
Bitte beachten Sie, daB bei den Wagenausfiihrungen mit ;?D
Flansch (EL, FL, GL und HL) hier oft nicht genliigend Platz vor- \;\ Betestinungs-
handen ist, um die seitlich angebrachten Schmiernippel auch T sehmune 7
mit einer Fettpresse zu erreichen. Man sollte hier vorzugsweise
die Bauarten AN oder BN verwenden.
Um eine gute Abdichtung durch den Faltenbalg zu erreichen,
empfehlen wir, die untere Auflageflache entsprechend unserer
anliegenden Zeichnung zu gestalten oder fiir den Fall, daB
Faltenbalge fiir LY-Serie (ein Satz besteht aus: 1 Faltenbalg mit Endplatte + Schrauben und Ringe)

Faltenbalg- passend zu Abmessungen in mm TR Befestigungsschrauben Blocklinge Ir_gizezrel.
bezeichnung |FiihrungsgréBe h b a | d f 1 2 je Segment Segment
JAY20. ... LY20 29,0 440| 7,0 | 150 (11,00| 7,0 |@ 8 /45x26| M4 x 10 M3 x 15 2,5 13
JAY25 .. .. LY25 355 | 48,0| 7,0 | 15,0 | 15,25| 10,0 |@ 8 /45x2,6 | M3 x 10 M4 x 16 3 15
JAY30.. .. LY30 41,0 60,0 8,0 [ 20,0 | 19,00| 12,0 Distanzsttick M4 x 10 M4 x 20 3 15
JAY35 . . .. LY35 47,0 70,0 8,0 [ 20,0 | 21,50| 16,0 (@ 8 /45x2,6| M4 x10 M4 x 25 3 20,5
JAY45 .. .. LY45 59,0 90,0 ( 11,0 | 20,0 | 22,30| 20,0 (@10 /5,5x3,3| M5 x 10 M4 x 25 3 20,5
JAY55 .. .. LY55 - - - - - - - - - - -
JAY65 . . .. LY65 84,0 |120,0| 15,0 | 25,0 | 34,50| 25,0 | 11,5/6,6 x 3,9 M6 x 10 M6 x 40 3 37,5

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

Faltenbalg- passend zu Abmessungen in mm ST Befestigungsschrauben Blocklange T:r)l(g ;ljjiz:
bezeichnung |FihrungsgréBe - b 2 | d f 1 5 je Segment Segment
JAH20. ... LH20 29,5 | 43,0| 4,0 | 140 | 145| 7,0 |@ 55/3 x1,7| M3x10 | M2,5 x 10 2,5 13
JAH25 . . .. LH25 35,0 47,01 6,0 140 | 18,0 10,0 |@ 6 /3,5x2 M3 x10 | M3 x 20 3 15
JAH30. . .. LH30 41,0 [ 59,0| 8,0 | 20,0 [ 21,5| 12,0 |@ 8 /45x26| M4x10 | M4 x20 3 15
JAH35 . . .. LH35 47,0 70,0( 8,0 (20,0 | 245| 16,0 |@ 8 /45%x26| M4dx10 | M4 x25 3 20,5
JAH45 .. .. LH45 59,0 84,0( 12,0 | 20,0 | 31,0 | 20,0 |@ 10 /55%x3,3| M5x10 | M5 x 30 3 20,5
JAH55 .. .. LH55 69,0 98,0 12,0 | 25,0 | 36,0 | 25,0 |@ 10 /55x3,3| M5x10 | M5 x 30 3 30
JAHGS . . .. LHB65 84,0 |124,0| 12,0 | 25,0 | 43,0 | 25,0 |F11,5/6,6 x 3,9 M5x 10 | M6 x40 3 37,5

. hier wird die Auszugslange (Blocklange + Hub) angegeben. Bestellbezeichnung z.B. JAH251200
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Zubehdr Linearfuhrungen

VerschluBstopfen
fir FUhrungsschienen

In den Befestigungsbohrungen der Fiihrungsleiste setzen sich
leicht Verunreinigungen in Form von Spénen oder sonstigen
Stoffen ab. Dies kann dazu fiihren, daB die schleifenden Stirn-
dichtungen der Fihrungswagen an diesen Stellen beschadigt
werden und so Fremdkdrper oder Verunreinigungen in den
Fihrungswagen eindringen. Um hier Abhilfe zu schaffen,
bietet NSK VerschluBstopfen fiir die Schienenbohrungen in
zwei verschiedenen Qualitdten an. Diese Stopfen konnen
fur die FUhrungstypen LH, LS, LY, LA und LW ab GroBe 15 ver-
wendet werden.

Bei der einfacheren Stopfenausfiihrung, die z.B. zum Schutz
vor Staubablagerungen oder sonstigen leichten Verunreini-
gungen verwendet werden kann, handelt es sich um harte
Kunststoffstopfen, die von Hand in die Bohrungen eingedriickt
werden kénnen.

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

Schmiernippel

Im Originalzustand sind die Fuhrungswagen mit Schmier-
nippeln nach der japanischen Norm (JIS) ausgeristet. Die
Kopfe dieser Schmiernippel sind zwar geringfligig anders aus-
gebildet als die Schmiernippel nach DIN, es treten aber
normalerweise keine Schwierigkeiten bei Verwendung der hier
Ublichen normalen Fettpressen auf.

Sollte aus besonderen Griinden ein Austausch gegen
Schmiernippel nach DIN erforderlich sein, so ist dies in folgen-
den Fallen ohne Schwierigkeiten méglich:

1. Bei allen Fihrungswagen mit AnschluBgewinde R /8" ist die
Umristung auf Schmiernippel nach DIN direkt mdglich.

Schmiernippel nach JIS

Schmiernippel nach DIN

FlUhrungsgroBe fir AuBen-@ | Bemerkung
LH, LY, LA| LS | LW |Schrauben| (mm)
15* M3 6,0 nur in Kunststoff
15 15 (7,21, M4 7,5 nur flir Schrauben
27 nach DIN 6912
20 20 M5 9,5
25 ]25,30| 35 M6 11
30 50 M8 14
35 35 M8 14
45 M12 20
55 M14 23
65 M16 26

* fUr alte Schienenausfiihrung LS15

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

2. Bei allen Fihrungswagen mit AnschluBgewinde M6 x 0,75
kann der stirnseitige Schmiernippel nur gegen einen ge-
raden Schmiernippel AM6 unter Verwendung einer Redu-
zierung M6 x 0,75 auf M6 ausgetauscht werden.

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

Die folgenden Schmiernippel sind ab Lager lieferbar:

T
M 6 x 0,75 oder R /5“
JIS-@ 3 JIS-M6 x 0,75A  JIS-M6 x 0,75B
JIS-R/gA JIS-R/sB
A
jaane]
_ [ e
| oder
R /g
M6 oder R /4
DIN 3402 AM6 DIN 71412 AM6 DIN 71412 BR/q
DIN 3402 AR/g DIN 71412 AR'/g
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Verschraubungen

a) Reduzierungen
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RMS6 x 0,75/'/;W RMS6 x 0,75/'/,G

Die Reduzierungen RM6 x 0,75/1/8G und W kénnen nur bei
Flhrungswagen ohne zusétzlichen Stahl- oder Gummiab-
streifer direkt benutzt werden. Anderenfalls wird zuséatzlich eine
Verlédngerung VM6 x 0,75K oder L benétigt.

b) Verlangerungen

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

Die Reduzierungen RM6 x 0,75/M6K und L sind fur Fiihrungs-
wagen mit zusétzlichem Stahl- oder Gummiabstreifer vorge-
sehen. Verwendung nur mit den im Abstreifersatz vorge-
sehenen Distanzringen.

frtt mit Sw
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VM6 x 0,75K VM6 x 0,75L VR/g

Diese Verlangerungen werden in erster Linie bei Verwendung
von Zusatzabstreifern auf dem Flihrungswagen benétigt (sind
soweit erforderlich, im Abstreifersatz enthalten).

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

c) AnschluBteile

Vogel 502101 oder 504162).

St ik Sw12_
gkt mit SWH &kt met S B bkt mit S0 ikt mit SW 10 B P |- 5
e — ——‘-I === fiir Rohro4
_i__ L MEx08 AMex075 (LM A1 - . MRl
: fiir Rohr=# 25 | ' fir Rohr-9125 1! flir Rohr-o4 C fuir Rghr-gh & I
T I = T i | T ]
T 2 H | : | d
o a7 - . | [ s
o - mx - T : a! o~
T s
_ Mé = G5 b= - |1y,
a5 o+ o LMexDTS = t
o =075 18°k |
S L
A3/2,5 AM®6 x 0,75/2,5 AM®6 x 0,75K/4 AMG6 x 0,75L/4 Al/g/4

Diese AnschluBstiicke enthalten eine Formsenkung nach
DIN 2367, so daB der direkte AnschluB eines Rohres mit Hilfe
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Aufbau und Ausfiihrungsarten

Der Monocarrier besteht aus einem stabilen, kaltgezogenen
Grundtrager, der die gehéarteten und geschliffenen Kugellauf-
bahnen flr den Schlitten tragt. In dem kugelgefihrten Schlitten
des Monocarriers ist auch gleichzeitig die Mutter des Kugel-
gewindetriebes, der zur Fortbewegung und Einstellung des
Schlittens dient, integriert. Auf der Antriebsseite ist dieser
Kugelgewindetrieb mit zwei gegeneinander verspannten
Schragkugellagern und auf der Loslagerseite in einem Rillen-
kugellager gelagert. Die Lagerungen befinden sich in den bei-
den Endplatten, die an den Grundtrager angeschraubt sind.
Somit sind alle beweglichen Teile des Monocarriers kugelge-
lagert und laufen sehr leicht und spielfrei. Die Auflageflache
des Grundtrégers ist geschliffen und tragt in zwei Reihen Be-
festigungsbohrungen, deren Anzahl von der Lange des Mono-
carriers abhangig ist. Seitlich am Grundtréger befindet sich
eine Anlagekante, die genau parallel zur Fihrungsbahn ver-
lauft. Hierdurch ist eine sehr einfache Ausrichtung auf den
gewlinschten Verlauf der Bewegungsachse mdglich. Der
Schlitten ist zur Auflageflache des Grundtrdgers parallel
geschliffen und hat an beiden Seiten eine Anlageflache. Vier
Gewindebohrungen sind zur Befestigung eines Aufbauteiles
vorhanden.

Eingelassen in die Oberflache, befindet sich auf dem Schlitten
das Umlenkrohr fur die Kugelriickfiihrung des Kugelgewinde-
triebes. Hierbei ist wichtig, daB dieses Umlenkrohr vom Benut-
zer nicht herausgenommen oder geldst werden darf. Gleiches
gilt fir die Umlenkkappen der Langsfiihrung, die sich an den

Enden des Schlittens befinden. Es besteht dann die Gefahr,
daB Kugeln herausfallen oder beim Lésen des Umlenkrohres
aus ihrer Umlaufbahn geraten, was zwangslaufig zum Ausfall
des Kugelgewindetriebes fuhrt. Sollten einmal aus Versehen
diese Schrauben geldst werden, bitte den Monocarrier vor der
Inbetriebnahme von NSK Uberprifen lassen.

Der Kugelumlauf der Schlittenfiihrung erfolgt &hnlich wie bei
Linearfihrungen, wobei die Kugeln durch die Endkappen des
Schlittens umgelenkt und durch Langsbohrungen im Schlitten
zurtickgefihrt werden.

Zur Abdichtung der Kugelumldufe des Kugelgewindetriebes
und der Langsflihrung befindet sich an den beiden Enden des
Schlittens eine elastische Kunststoffdichtung. Diese ist fiir die
Spindelabdichtung als ein dem Spindelgewinde entsprechend
profilierter Abstreifer ausgefiihrt und fiir die Langsfihrung als
schleifende Dichtlippe.

Diese Dichtung ist auch als Puffer furr ein eventuelles Auffahren
des Schlittens auf die Endplatten des Grundkérpers gedacht.
Hierbei kdnnen natirlich nur Auffahrst6Be in begrenzter Hohe
aufgenommen werden.

Die Wegbegrenzung erfolgt normalerweise Uber die als
Zubehor lieferbaren Magnetschalter, welche auch gleichzeitig
als Referenzpunkt fir eine Steuerung verwendet werden
kénnen.
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Der Monocarrier ist in den BaugréBen 03, 05, 06, 08 und 10 mit
verschiedenen Hublangen und Spindelsteigungen lieferbar.
Genaue Daten hierzu entnehmen Sie bitte dem Tabellenteil.
AuBer der Standardgenauigkeitsklasse ,H“ werden Mono-
carrier auch in der Préazisionsausfiihrung ,,P“ gefertigt (Einzel-
heiten hierzu sehen Sie bitte unter ,Genauigkeit®).

Die BaugréBe 10 kann auch mit einer Faltenbalgabdeckung
geliefert werden. Hierbei ist allerdings zu beachten, daB zum
AnschluB des Faltenbalges auf den Fihrungsschlitten eine
massive Platte aufgeschraubt ist, so daB sich die AnschluB3-
maBe flr den Schlitten verandern. Ebenfalls kann, besonders
bei gréBeren Langen, nicht mehr der volle Hub des Mono-
carriers genutzt werden (Einzelheiten sehen Sie bitte unter Zu-
behdr). Grundsétzlich kénnen der Faltenbalg und die hierzu
notwendigen Anbauteile auch nachtréaglich vom Kunden selbst
ohne gréBeren Aufwand montiert werden.

Die Normalausfiihrung des Monocarriers hat einen Fihrungs-
schlitten. In der Genauigkeitsklasse ,H“ bei 10 und 20 mm
Spindelsteigung ist jedoch auch eine Sonderausfiihrung mit

Einbau und Anwendung

Der Monocarrier ist ein fertiges Bauteil, welches aufgeschraubt
auf ein stabiles und eben bearbeitetes Maschinengestell und
mit einem geeigneten Antrieb versehen, eine komplette
Maschinenachse darstellt. Er hat sich bereits vielfach in den
verschiedensten Anwendungsbereichen, wie im MeBmaschi-
nenbau, bei Transporteinrichtungen, in Spritz- und Lackieran-
lagen sowie flr leichte mechanische Bearbeitung bewéhrt.

Der Antrieb kann Uber einen Zahnriemen oder Uber einen direkt
angeflanschten Motor erfolgen. Im ersteren Falle sollte die
Zahnriemenscheibe mit einem Klemmelement auf der Welle
des Kugelgewindetriebes befestigt werden. Von dem nach-
traglichen Anbringen einer PaBfedernut wird abgeraten, da
hierzu normalerweise die Welle ausgebaut werden muB. Falls
eine solche L&sung unbedingt erforderlich ist, kann die PaB-
federnut von NSK angebracht werden. Wenn der Motor an den
Monocarrier direkt angeflanscht werden soll, ist unbedingt eine
Kupplung, welche Fluchtungsfehler ausgleichen kann, erfor-
derlich. Um einen solchen Aufbau mdglichst einfach zu gestal-
ten, bietet NSK als Zubehdr verschiedene Motoradapter an,

Schmierung

Der Monocarrier hat werksseitig eine Fettflllung mit dem Fett
Shell ALVANIA 2 (in Europa heit dieses Fett ALVANIA RS).
ALVANIA 2 ist ein lithiumverseiftes Fett der Konsistenzklasse 2,
welches bei einer Nachschmierung auch mit &hnlichen lithium-
verseiften Fetten vertréaglich ist. Alle Monocarrier sind mit den
bewadhrten NSK-K1-Schmiereinheiten ausgestattet.

Die Lagerung des Kugelgewindetriebes hat eine Lebensdauer-
schmierung. Eine Nachschmierung ist hierflir nicht vorge-
sehen.

einem zweiten Schlitten lieferbar. Ein zweiter Schlitten kann
erforderlich werden, wenn in Langsrichtung hohe Momente
aufgenommen werden muissen. Der zweite Fihrungsschlitten
ist dann nicht an den Kugelgewindetrieb angeschlossen, das
heiBt, er ist frei in Langsrichtung verschiebbar. Der Abstand
zwischen den beiden Fihrungsschlitten kann vom Anwender
festgelegt werden, es ist jedoch zu beachten, daB ein groBer
Abstand zwischen den beiden Schlitten auch zu einem Hub-
verlust fuhrt.

Die Ausflihrung mit zwei Filhrungsschlitten kann auch mit einer
Spindel geliefert werden, die je zur Halfte in Rechts- und in
Linksgewinde ausgefihrt ist. In diesem Falle hat natirlich der
zweite Schlitten auch einen Antrieb. Beim Drehen der Spindel
bewegen sich dann die beiden Schlitten aufeinander zu oder
voneinander fort. Eine solche Ausflihrung ist bei Einzelstiicken
allerdings nicht lieferbar.

Als weitere Besonderheit kann der Monocarrier auch zum
Schutz gegen Korrosion in schwarzverchromter Ausfiihrung
(Raydent) geliefert werden.

die auch gleichzeitig das einfache Anbringen einer Wellen-
kupplung ermdglichen.

Grundsatzlich kann der Monocarrier in allen Lagen eingebaut
werden. Bei senkrechtem Einbau ist jedoch zu beachten, daB
der Kugelgewindetrieb dann durch das Gewicht des Wagens
und des Aufbaus zusétzlich belastet wird.

Wie bereits im vorhergehenden Kapitel erwéhnt, sind als Zube-
hér Magnetendschalter, die auch als Referenzpunkt fir eine
Steuerung dienen kénnen, erhéltlich.

Fir einfache Anwendungsfalle, bei denen die Belastung auf
den FUhrungswagen momentenfrei in senkrechter Richtung
etwa 6,5% der Flhrungstragzahl nicht Uberschreitet, ist nor-
malerweise eine Nachrechnung der Lebensdauer nicht erfor-
derlich. Bei schwerer zu beurteilenden Fallen empfehlen wir
eine rechnerische Uberpriifung von Spindel- und Fiihrungs-
lebensdauer (sehen Sie bitte unter Berechnungen).

Fir die Kugelumlaufe der Langsfihrung und des Kugelgewin-
detriebes ist eine Nachschmiermdglichkeit vorgesehen. Die
Nachschmierung erfolgt zentral Gber den am Schlitten vorhan-
denen Schmiernippel. Normalerweise sollte nach einer Laufzeit
von 3 bis 6 Monaten oder alternativ nach einer Laufleistung von
400 km nachgeschmiert werden.

Da besonders bei kleinen Monocarriern, je nach Einbauverhalt-
nissen, der SchmieranschluB oft nicht gut zuganglich ist, bietet
NSK ein Verlangerungsstiick flr Schmierpressen an (sehen Sie
bitte unter Zubehor).

79



Genauigkeit

Monocarrier werden in der Standard-Genauigkeitsklasse ,H“
und in der Prazisionsausfihrung ,,P“ angeboten.

Bei Monocarriern der Genauigkeitsklasse ,,H“ (Handling) ist in
erster Linie an den Einsatz als Handlinggerat gedacht. In dieser
Klasse werden eine Laufbahnparallelitdt zu An- und Auflage-
fliche sowie eine Positions-Wiederholgenauigkeit und eine
Umkehrspanne garantiert.

Bei der Prazisionsausfihrung ,P“ wird zuséatzlich zu diesen
Werten, fir die in diesem Falle engere Toleranzen gelten, auch
die Steigungsgenauigkeit des Kugelgewindetriebes entspre-
chend Klasse C5 garantiert.

Wiederholgenauigkeit, Laufbahnparallelitdt und Umkehrspanne

Bei der Messung der Wiederholgenauigkeit einer Position wird
diese Position zweimal von der gleichen Seite aus ohne
Belastung des Monocarriers angefahren, wobei sichergestellt
sein muB, daB die Spindel in beiden Féllen genau die gleiche
Stellung hat.

Bei der Messung der Umkehrspanne wird eine Position zuerst
von der einen und dann von der anderen Richtung aus ohne
Belastung angefahren. Die Umkehrspanne stellt dann die
Differenz aus den beiden Messungen dar. Auch in diesem Falle
muB die gleiche Stellung der Spindel sichergestellt sein.

Werte der Laufbahnparallelitat gelten fir An- und Auflageflache

Fir die Steigungsgenauigkeit des Kugelgewindetriebes der
Klasse C5 gelten die Werte entsprechend der nachfolgenden
Tabelle:

Steigungsgenauigkeit der Spindel

Toleranzen in pm
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Die Messung der Steigungsabweichung ist wie folgt definiert:

Die zuléssige Abweichung einer Mittellinie, welche durch die
gemessene Steigungsabweichungslinie gelegt wird, darf an
ihrem Ende den Wert +/- E nicht Uberschreiten. Der Wert e
stellt die Bandbreite der gemessenen Steigungslinie tber die
gesamte MeBlange dar. Die Werte ez und e,, geben die
zuldssige Bandbreite fir 300 mm Gewindeldnge bzw. eine
Umdrehung an.

Weitere Informationen hierzu sowie eine zeichnerische Dar-
stellung dieser GréBen finden Sie in unserem Katalog ,,Kugel-
gewindetriebe und Zubehor“ auf den Seiten 10 und 11.

Fir die Genauigkeitsklasse P des Monocarriers kdnnen nach
Absprache mit NSK auch Sondergenauigkeiten angefertigt
werden.

Grundsétzlich méchten wir nochmals darauf hinweisen, daB
zwar fir den Monocarrier selbst enge Toleranzen bei der
Parallelitdt der Laufbahn zur Auf- und Anlageflache gegeben
sind, daB aber die Geradheit der Bewegung, insbesondere bei
groBen Hulben, in erster Linie von der Ebenheit und Stabilitat
der Unterkonstruktion abhangt.



Bestellmodus

NSK Monocarrier sind in den normalen Ausfiihrungen bezig-
lich BaugroBe, Hublange und Spindelsteigung in den beiden
Genauigkeitsklassen ,H* und ,P“ meist kurzfristig lieferbar.
Eine genaue Aufstellung des normalen Lieferprogramms finden
Sie auf der Vorderseite in Register-Nr. 7 (Tabellen und Zeich-
nungen). Die hier aufgeflihrten GréBen kdnnen entsprechend
dem nachfolgenden Schllssel bestellt werden.

Fir die Bestellung von Zubehdrteilen wollen Sie bitte die unter
Register-Nr. 8 angegebenen Bezeichnungen verwenden.

Wie bereits erwahnt, kann die GréBe 10 auch mit Faltenbalg
geliefert werden. Falls ein solcher Faltenbalg gewlinscht wird,
geben Sie bitte auch bei der Bestellung an, ob dieser fertig
montiert oder als Zubehor geliefert werden soll.

Flr Sonderausfiihrungen, wie z.B. Monocarrier mit zwei Fih-
rungswagen oder bei Fertigung in Sondergenauigkeit, wird
nach Absprache mit dem Kunden eine Zeichnung angefertigt,
welche dann Grundlage der Bestellung ist.

Berechnung

Wie bereits unter Punkt ,Einbau und Anwendung® angedeutet,
ist normalerweise keine besondere Berechnung erforderlich,
wenn die Dauerbelastung auf den Flhrungsschlitten in senk-
rechter Richtung etwa 6,5% der dynamischen Tragzahl nicht
Uberschreitet. Unter diesen Bedingungen wird, bei der im
Tabellenteil angegebenen Maximalgeschwindigkeit, eine rech-
nerische Lebensdauer von etwa 20000 Stunden erreicht. Dies
gilt allerdings nur, wenn keine gréBere Momentenbelastung auf
den Schlitten wirkt.

Wenn solche Verhéltnisse nicht gegeben sind, oder wenn zu
verschiedenen Zeiten unterschiedliche Belastungen auftreten,
so daB mit einer mittleren Belastung aus einem Lastkollektiv
gerechnet werden muB, empfiehlt sich eine Nachrechnung der
Lebensdauer fur Kugelgewindetrieb und FUhrungsschlitten.
Diese erfolgen nach den fur Kugellaufbahnen tblichen Metho-
den und unterscheiden sich in eine statische und eine dyna-
mische Berechnung.

Die statische Berechnung besteht nur darin, daB geprift wird,
ob durch die auftretende Maximalbelastung in axialer Richtung
die statische Tragzahl des Kugelgewindetriebes und durch die
Maximallast in senkrechter Richtung die statische Tragzahl des
Fuhrungsschlittens nicht Uberschritten wird (Definition der
statischen Tragzahl sehen Sie bitte Seite 20). Ebenfalls darf das
maximal auftretende Kippmoment den im Tabellenteil ange-
gebenen Wert nicht Uberschreiten.

Berechnung des Kugelgewindetriebes

Die dynamische Berechnung des Kugelgewindetriebes erfolgt
in der Form, daB zun&chst aus einem Lastkollektiv die mittlere
Belastung berechnet wird. Da die mittlere Belastung sich auf
33 Umdr./min. bezieht, muB3 diese Berechnung auch durch-
gefihrt werden, wenn nur ein Lastfall vorhanden ist. An-
schlieBend wird die Lebensdauer ermittelt. Diese sollte nach
Méglichkeit nicht unter 20 000 Stunden liegen.

s M t4 s Mo t, s M t,
Fn=%F  — —+ F,° — +... - .
33" 100 33" 100 33" 100

Can |\
LH=( dy) - 500
Fm

-n
3
1l

mittlere Axiallast in N bezogen auf
33" Umdrehungen/min

F, bis F, = Axialbelastungen in den einzelnen Lastfallen in N

n, bis n, = Drehzahlen der einzelnen Lastfalle in min-’

t; bist, = Zeitanteil der einzelnen Belastungen an der
Gesamtlaufzeit in Prozent

Cayn = dynamische Tragzahl in N

Ly = Lebensdauer in Stunden
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Die Drehzahl des Kugelgewindetriebes wird wie folgt ermittelt:

v - 1000 n = Drehzahlin 1/min
n=— v = Verfahrgeschwindigkeit
P in m/min
p = Steigungin mm

In Beschleunigungs- und Abbremsphasen kann mit der mittle-
ren Geschwindigkeit gerechnet werden.

Eine Berechnung der kritischen Drehzahl des Kugelgewinde-
triebes ist nicht erforderlich, da dies bei der angegebenen
maximalen Verfahrgeschwindigkeit bereits berticksichtigt ist.

Beim normalen waagerechten Einbau kdnnen als Axialkréfte
auf den Kugelgewindetrieb die folgenden Kréfte auftreten:

1. Kréfte oder Kraftkomponenten in Axialrichtung z.B. durch
Bearbeitungskréfte

2. Anfahr- und Beschleunigungskréfte aus der Masse des
FUhrungsschlittens mit Aufbau.

3. Reibkréafte aus einer senkrecht wirkenden Kraft (normaler-
weise FiUhrungsschlitten mit Aufbau). Hierbei kann mit
einem Reibfaktor von 0,01 gerechnet werden.

Im Falle des vertikalen Einbaus treten als Axialkrafte auf den
Kugelgewindetrieb die Gewichtskréfte des Flihrungsschlittens
mit Aufbau und deren Beschleunigungskrafte auf (gilt nur,
wenn kein Gewichtsausgleich vorhanden ist).

Bei Beschleunigung oder Verzdégerung wirkt dann auf den
Kugelgewindetrieb bei vertikalem Einbau die folgende Kraft:

F = Fg+F,+F, Fs = Gewichtskraft aus
Schlitten + Aufbau in N
F. = Beschleunigungskraft

aus Schlitten + Aufbau in N

F, = evtl. vorhandene
Bearbeitungskraft in N

Fa= m-a m = Masse von Schlitten +
Aufbau in kg
a = Beschleunigung in m/s?

Bei aufwarts gerichteter Beschleunigung oder abwaérts ge-
richteter Verzégerung wird a als positiver Wert eingesetzt.

Bei abwarts gerichteter Beschleunigung oder aufwérts ge-
richteter Verzégerung wird a negativ.

Fur den Fall, daB ein Gewichtsausgleich (z.B. tGber Umlenk-

rolle) vorhanden ist, entféllt Fg, es wird aber bei m die Masse
des Gegengewichts mit berucksichtigt.
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Lebensdauerberechnung des Fiihrungsschlittens

Zur Berechnung des Fihrungsschlittens kdnnen die auf Seite
20 angegebenen Formeln (1) bis (5) verwendet werden. Wobei
fur C die dynamische Tragzahl des Fiihrungsschlittens einzu-
setzen ist.

Wirken nur senkrechte Belastungen (bezogen auf die Normal-
lage) auf den Fihrungsschlitten, kann mit den vorgenannten
Formeln direkt gerechnet werden (F = Fg). Treten auch waage-
rechte Krafte auf, so wird fir jeden Belatungsfall F aus der
waagerechten und senkrechten Kraft wie folgt berechnet.

F = Fg - 05Fy
wenn Fy > Fgsogilt
F = Fy + 0,5Fg

Fs
Fw

senkrechte Kraft

waagerechte Kraft (bezogen auf die Normallage)

Bei gréBeren Momentenbelastungen auf den Schlitten gestal-
tet sich die Berechnung etwas schwieriger. Wenn die Momente
etwa bei einem Zehntel des statisch zugelassenen Wertes
liegen ist normalerweise keine besondere Berechnung erfor-
derlich. Eine genaue Berechnung kann bei NSK Uber ein Com-
puterprogramm erfolgen.

Einfederung des Fiihrungsschlittens

Die Einfederung des Fihrungsschlittens in der Kugellaufbahn
kann mit Hilfe der nachfolgend angegebenen Federkonstanten
naherungsweise bestimmt werden. Diese Werte haben nur
fir den Fall Giltigkeit, daB bei senkrecht wirkender Last der
Kraftschwerpunkt in der Mitte des Fihrungsschlittens liegt
und bei quer zur Fihrungsbahn wirkender Kraft mittig auf den
FUhrungsschlitten etwa in Hohe der Kugellaufbahn.

F
6 = —
k
k = Federkonstante in N/um
F = senkrecht bzw. quer wirkende Kraft in N
8 = Einfederung in pm

Da an der Einfederung in Léngsrichtung mehrere Komponen-
ten beteiligt sind, kann hierzu keine Konstante angegeben wer-
den. Im Bedarfsfalle kann NSK hierzu eine Computerberech-
nung durchfiihren. Ahnliches gilt bei Momentenbelastung auf
den Fihrungsschlitten.



Berechnung des Antriebsmomentes

Im einfachsten Falle, wenn die Axialkraft bekannt ist, kann das
Antriebsmoment wie folgt berechnet werden:

Fa'p

T Antriebsmoment in Nm
.- F
2-1-n-1000 a
- n b
n

Axialkraft in N
Spindelsteigung in mm
Wirkungsgrad des Kugel-
gewindetriebes (in 0,01 - %)
(nachfolgendes Diagramm)

Da sich bei der Berechnung der Monocarrier auch oft die Frage
stellt: ,Welche Axialbeschleunigung kann mit welchem An-
triebsmoment erreicht werden?“, sei hierzu die folgende For-
mel genannt, welche unter Berlicksichtigung der drehenden
und axial bewegten Massen bei horizontalem Einbau den Zu-
sammenhang zwischen Antriebsmoment und Linearbeschleu-
nigung darstellt. Diese Formel gilt in dieser Form nur flr den
Fall des direkten Antriebes Uber eine Wellenkupplung. Bei
vorgeschalteter Ubersetzungsstufe ist eine Modifizierung er-
forderlich.

Antriebsmoment in Nm

Steigung in m

axial bewegte Masse (Schlitten + Aufbau) in kg
Gesamttragheitsmoment aller drehenden Teile
(Rotor des Motors, Kupplung und Spindel) in kg m?
Linearbeschleunigung in m/s?

Wirkungsgrad des Kugelgewindetriebes (in 0,01 - %)
(abhangig vom Steigungswinkel des Gewindes

wie in nachfolgendem Diagramm dargestellt)

»OoT -

Q
@
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Wirkungsgrad des Kugelgewindetriebes

Das Tragheitsmoment der zylindrischen Teile kann wie folgt
berechnet werden:

r4.n.|.p
2

Tragheitsmoment in kgm?
Radius des runden Korpers in m
Lénge des Korpers in m

p = Dichte des Korpers in kg/m?3
(bei Stahl 7 850 kg/m3)
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Das Wichtigste in Stichworten:

Der Monocarrier ist eine fertige, kompakte Achseinheit, die
auf einfachste Art genaue Fihrungs- und Vorschubbewe-
gungen ermdglicht.

Der Schlitten |auft spielfrei in einer Kugellaufbahn und wird
durch einen Kugelgewindetrieb, der seinerseits in zwei
Schragkugellagern auf der Festlagerseite und einem Rillen-
kugellager auf der Loslagerseite gelagert ist, angetrieben.

Monocarrier werden in fiinf BaugréBen in jeweils zwei Ge-
nauigkeitsklassen mit verschiedenen Hubldngen und
Spindelsteigungen hergestellt (sehen Sie bitte nachfolgen-
de Tabelle).

Als Zusatzteile kdénnen Motorhalterungen, Endschalter,
Blechabdeckungen und bei BaugroBe 10 auch eine Falten-
balgabdeckung geliefert werden.

Der Monocarrier ist als Sonderausfiihrung auch mit zwei
FUhrungsschlitten lieferbar. StandardmaBig sind alle Bau-
gréBen schwarzverchromt und mit NSK-K1-Schmierein-
heiten ausgeristet.
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Monocarrier MCMO03 mit Steigung 1 /2 mm
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Monocarrier MCMO03 mit Steigung 10 / 12 mm
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Monocarrier MCMO05
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Fir die Genauigkeitsklasse ,,P“ gelten die gleichen Werte
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Monocarrier MCMO06
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Fir die Genauigkeitsklasse ,,P“ gelten die gleichen Werte
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Monocarrier MCMO08
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Fir die Genauigkeitsklasse ,,P“ gelten die gleichen Werte
* bei Hub = 50 mm und 150 mm
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Monocarrier MCM10
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Fir die Genauigkeitsklasse ,,P“ gelten die gleichen Werte
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NSK K1-Schmiereinheiten fiir
Monocarrier

NSK ristet jetzt auch die Linearachseinheit Monocarrier mit
der NSK-K1-Schmiereinheit aus. Die gleichzeitigen Dicht- und
Schmiereigenschaften der K1-Schmiereinheit verbunden mit
der einfachen Montage des Monocarriers bieten eine einzig-
artige Antriebs- und Flihrungseinheit zum Einsatz in &lfreien
Umgebungen und an Stellen, wo ein Nachschmieren nicht
mdglich ist.

Die NSK-K1-Schmiereinheit ist ein selbstschmierender Kunst-
stoffabstreifer, der in seinem porésen Grundmaterial Schmier-
mittel enthélt, das bei Bewegung des Schlittens kontinuierlich
in den erforderlichen Minimalstmengen an die Kugellaufbah-
nen abgegeben wird. Durch diese einzigartige Eigenschaft der
K1-Schmiereinheit entfallen Umwelt- und Wartungskosten, die
durch die Ver- und Entsorgung von Schmiermitteln anfallen
wirden.

Die K1-Schmiereinheit wird zwischen den Umlenkkappen und
den Gummiabstreifern an den Enden der Schlitten angebracht
und sorgt hier fir die gleichmaBige Schmierung.

Die reine Ausfiihrung des Monocarriers mit seiner integrierten
Linearfihrung und Kugelgewindetrieb in Verbindung mit der
K1-Schmiereinheit eignet sich besonders fir den Einsatz in
Umgebungen, in denen eine Verschmutzung durch Schmier-
mittel vermieden werden muB, wie zum Beispiel in der Lebens-
mittelindustrie mit ihren strengen Hygienevorschriften und der
Fertigung von Halbleitern und medizinischen Gerdten. Bei
diesen Anwendungen kann durch den Einsatz der K1-Schmier-
einheit eine Verschmutzung durch Schmiermittel vermieden
werden.

NSK K1-Schmiereinheit

Durch den Einsatz der NSK K1-Schmiereinheiten ergeben sich bei angegebenem Nennhub der verschiedenen BaugréBen die

folgenden Maximalhiibe*

* die Werte fir die BaugréBe MCMO3 sind auf Anfrage erhéltlich
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Faltenbalg fir MCM10

Die GroBe MCM10 ist fur alle LA&ngen auch mit Faltenbalg liefer-
bar. Die Konstruktion ist so aufgebaut, da auch das nachtrag-
liche Anbringen eines Faltenbalges problemlos mdglich ist.
Hierfir ist keinerlei mechanische Bearbeitung erforderlich.
Auch die Nutzung der Endschalter ist mdglich.

Um eine solide Befestigung des Faltenbalges am Fihrungs-
schlitten zu erreichen, war es allerdings nétig, eine zuséatzliche
Platte mit Seitenteilen auf den FUihrungsschlitten aufzuschrau-
ben, wodurch sich die Gesamthéhe um 15 mm und die Breite
um 40 mm vergroBern.

Da der Faltenbalg auch die Endplatten des Monocarriers
abdeckt, konnte auBer einer soliden Befestigung auch noch
Stauraum flr den Faltenbalg geschaffen werden, so daB sich
der Hubverlust in Grenzen hélt (sehen Sie bitte nachfolgende
Tabelle). Hierdurch ist bei der Montage allerdings notwendig,
daB bei den ersten 7 Rahmen des Faltenbalges die innen vor-
stehenden Zungen von Breite 92 auf 102 mit einem Seiten-
schneider abgeschnitten werden.

la s 37

Bei allen Monocarriern die werksseitig mit einem Faltenbalg
ausgerUstet sind entfallen die Schmieranschlisse. Die
Schmierung erfolgt wartungsfrei durch die integrierten K1-
Schmiereinheiten.

Grundsatzlich empfehlen wir, daB der Faltenbalg schon vor der
Auslieferung des Monocarriers bei uns im Hause montiert wird.
Dies sollte jedoch bei der Bestellung angegeben werden.

Fir den Zugang zu den Befestigungsschrauben im Grund-
kérper des Monocarriers werden die Befestigungsschrauben
(Pos 10) fur das F- und L-Blech herausgeschraubt. Der Falten-
balg a8t sich dann zuriickschieben.
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Blechabdeckungen

Blechabdeckungen sind fiir alle MonocarriergréBen fir fast alle
Hubléngen lieferbar. Wenn auch keine vollstandige Abdeckung
wie beim Faltenbalg gegeben ist, so stellen die Abdeckbleche
doch in vielen Anwendungsfallen eine akzeptable und gut aus-
sehende Lésung fiir die Verkleidung des Monocarriers dar. Alle
Bleche sind schwarz grundiert und lassen sich gut entspre-

chend der Farbe der Maschine nachspritzen oder streichen.
Die Montage ist sehr einfach und wird normalerweise vom
Kunden selbst durchgefiihrt. Unter dem seitlichen Abdeck-
blech ist genligend Platz fur die Verwendung von Endschaltern
vorgesehen.

Ausf.

Zubehor je Satz

Ausf. bet MCMOG
an beiden Enden

Zum Lieferumfang gehéren auch alle erforderlichen Schrauben und Scheiben
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Abdeckblechsiatze fir MCMO03 Abdeckblechsatze fir MCMO06

Bei der Montage der Abdeckblechsétze fir den MCMO03 mufB
ein Zwischenstiick (s. Zeichnung) montiert werden, damit der
Magnetendschalter eingebaut werden kann.

Abdeckblechsitze fiir MCMO08

Abdeckblechsiatze fir MCMO05 Abdeckblechsitze fiir MCM10
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NSK

Motoradapter
Motoradapter sind fir alle MonocarriergréBen mit verschiede- fache Verbindung des Motors mit dem Monocarrier durch eine
nen AnschluBflanschen, die auf die gebrduchlichen Motoren fluchtungsfehlerausgleichende Kupplung leicht méglich ist.

abgestimmt sind, lieferbar. Sie sind so aufgebaut, daB eine ein-
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Magnetendschalter

Fir die Hubbegrenzung des Monocarriers ist ein Magnetschal-
tersatz, bestehend aus einem Permanentmagneten und drei
Sensoren sowie zwei Montageplatten, lieferbar.

Der Permanentmagnet wird am Fihrungsschlitten des Mono-
carriers mit zwei Schrauben befestigt. Die Gewindebohrungen
sind bei allen Monocarriern auf beiden Seiten des Schlittens
vorhanden. Die Sensoren werden mit zwei Schrauben in den
Langléchern der Montageplatten befestigt und sind dort in
Langsrichtung verstellbar. Die Gewindebohrungen fiir die Be-
festigung der Montageplatten sind am Grundtrager des Mono-
carriers an beiden Enden beidseitig vorhanden. Wird bei
MonocarriergréBe 10 ein Faltenbalg verwendet, so werden die
Sensoren am Fihrungsblech des Faltenbalges befestigt. Die
Montageplatten haben bei den einzelnen MonocarriergroBen
verschiedene Abmessungen. Magnet und Sensoren sind in
den &uBeren Abmessungen gleich. Die Sensoren kénnen
jedoch als Offner oder SchlieBer geliefert werden. Sie sind da-

durch zu unterscheiden, daB die Offner eine tief schwarze
Oberflache haben und die SchlieBer eine dunkelgraue. Die
Wirkung der Sensoren ist nicht von der Fahrtrichtung des
FUhrungsschlittens abhéngig.

Einer der Endschalter kann bei vielen modernen Motoren und
Steuerungen auch direkt als Referenzpunkt (,PROX®) benutzt
werden. In diesem Falle wird der dritte mitgelieferte Sensor
nicht bendtigt. Erfordert die Steuerung einen dritten Schalter,
so wird dieser zusammen mit einem der Endschalter in die
gleiche Montageplatte eingebaut.

Es ist auch eip Schaltersatz lieferbar, bei dem die beiden End-
schalter als Offner ausgeflihrt sind und der dritte Sensor als
SchlieBer.

Die Bestellbezeichnung des Magnetendschaltersatzes ist wie
folgt aufgebaut:
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Technische Daten der Sensoren Schaltpunkt in Abhéngigkeit vom Luftspalt
Sensorschaltbild (Offner) Schaltpunkt in Abhangigkeit vom Hohenversatz
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Schmieradapter
Schmieradapter kénnen als Verldngerung flr Fettpressen oder R 1/8" nicht unmittelbar verwendet werden kann, ist auch ein
Abschmiervorrichtungen benutzt werden. Das Gummi-Mund- Reduzierstiick auf M10 x 1 im Fachhandel erhaltlich.

stick paBt auf den Kugelkopf-Schmiernippel am Monocarrier
(ausgenommen GréBe MCMO06). Falls das AnschluBgewinde
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NSK

DEUTSCHLAND GMBH
Hauptverwaltung
HarkortstraBe 15

40880 Ratingen

Telefon (02102) 481-0
Telefax (02102) 481-268

NSK

DEUTSCHLAND GMBH
Niederlassung Leipzig
Zschortauer StraB3e 76
04129 Leipzig

Telefon (0341) 5631241/42
Telefax (03 41) 5631243

NSK

DEUTSCHLAND GMBH
Niederlassung Stuttgart
Sielminger StraB3e 65

70771 Leinfelden/Echterdingen
Telefon (07 11) 79082-0
Telefax (07 11) 7908299

Ingenieur- und Verkaufsbiiros
fiir den Bereich Lineartechnik:

Hauptverwaltung Ratingen
Telefon (02102) 481259
Telefax (02102) 481268

Niederlassung Stuttgart
Telefon (07 11) 79082 30
Telefax (07 11) 79082 39

Lineartechnische Produkte erhalten Sie

auch tiber unsere Vertragshandler:

In Deutschland:

August Dreckshage GmbH
Herr Schneider
Walter-Werning-Str. 7
33699 Bielefeld

Tel. (0521) 9259261

Fax (0521) 9259299

Horst Rother GmbH
Antriebselemente
Herr Riebesell
Alfred-Nobel-Str. 14
28207 Bremen

Tel. (0421) 4992073
Fax (0421) 4987605

RSK Witt Handels GmbH
Herr Niesen
Max-Planck-Str. 10
50858 Kolin

Tel. (02234) 183620
Fax (02234) 1836 89

ERO FUhrungen GmbH
Herr Schmidt
WeiBkreuzstraBe

79843 Loffingen/Unadingen
Tel. (07707) 158-0

Fax (07707) 9114

GroBhandel fir
Maschinenbauteile Ralf Marr
Herr Marr

Reichenbach 30

98574 Schmalkalden

Tel. (03683) 605099

Fax (036 83) 6052 4051

Waelag Walzlager
Vertriebs GmbH
Herr Borowansky
Emmericher Str. 31
90411 Nirnberg

Tel. (0911) 597760
Fax (0911) 5298393

MINITEC GmbH
Herr Metzler
Nickelsweiher 11
66914 Waldmohr
Tel. (06373) 812712
Fax (06373) 812720

Dr. Tretter GmbH & Co.
Herr Moll

Am Desenbach 10
73098 Goppingen

Tel. (07161) 9533421
Fax (07161) 51096

IBC Walzlager GmbH
Herr Sehlbach
Industriegebiet Oberbiel
35606 Solms-Oberbiel
Tel. (06441) 955307
Fax (06441)53015

Lineartechnik Korb
Herr Ott

Boschstr. 2

71404 Korb

Tel. (07151) 937000
Fax (07151) 9370050

AKN Walzlager GmbH
Herr Barth
Max-Hellermann-Str. 11
07629 Hermsdorf

Tel. (036601) 8900
Fax (0366 01) 890 91

LINTEC Antriebstechnik GmbH
Herr Berger

Lohmihlenweg 1

97447 Gerolzhofen

Tel. (09382) 97990

Fax (09382) 979929

Hans Worm GmbH & Co. KG
Herr Zundel

Hoéher Str. 10

42655 Solingen

Tel. (0212) 223230

Fax (0212) 2232330

In Osterreich:
Maschinenelemente West
Herr Giesinger
Schwefelmahd 8a

A-6850 Dornbirn

Tel. ++43 /5572 /34286-0
Fax ++43 /5572 /32443

Britannia Lineartechnik
Herr Vasicek
Heiligenstéater Lande 11
A-1195 Wien

Tel. ++43/1369/67 5328
Fax ++43/1369/87 53 20

In der Schweiz

Rollin S.A.

Herr Indermtihle

Avenue des Baumettes 3
CH-1020 Renes VDI

Tel. ++41/2163/32010
Fax ++41/2163/32015

Line Tech AG

Herr Klingler
IndustriestraBBe 47
CH-8152 Glattbrugg
Tel. ++41/18/108030
Fax ++41/18/108085









