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Mit Tradition in Innovation zur
Technologiefuhrerschaft

Ewellix ist ein weltweit tatiger Entwickler und Hersteller von linearen Antriebslosungen, die in
der Montageautomation, in medizinischen Anwendungen und in mobilen Anwendungen
eingesetzt werden. Die Ewellix Gruppe, die friher zur SKF Gruppe gehorte, besteht aus 16
Verkaufseinheiten und sechs Produktionsstatten weltweit. Der Nettoumsatz belduft sich auf
ca. 250 Millionen EUR. Das Unternehmen beschaftigt ca. 1250 Mitarbeiter. Ewellix hat sei-
nen Hauptsitz in Géteborg, Schweden. Eigentirmer ist Triton.

Technologiefuhrerschaft

Unser Unternehmen wurde vor mehr als 50 Jahren als Teil der
SKF Gruppe gegrindet, einem fihrenden globalen
Technologieanbieter, der die weltweit ersten Fertigungslinien fir
Prazisions-Kugelgewinde und Rollengewinde errichtete. Durch
unsere lange Geschichte als Teil von SKF verfligen wir tiber
umfassendes Know-how, um standig neue Technologien zu
entwickeln und sie in hochmodernen Produkten einzusetzen,
die unseren Kunden einen Wettbewerbsvorteil verschaffen.

2019 wurden wir von SKF unabhangig und dnderten unseren
Firmennamen in Ewellix. Wir sind stolz auf unsere
Unternehmensgeschichte und Erfahrung. Sie bilden ein ein-
zigartiges Fundament, auf dem wir ein flexibles Unternehmen

iS5, 1250 Mitarbeiter

16 Vertriebsstandorte

Philadelphia

Armada
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Utrecht

Guyancourt
\

9 Verkaufseinheit Chambéry

aufbauen kénnen, dessen gréBte Starken Innovation und exzel-
lente Engineering-Leistungen sind.

Globale Prasenz - lokaler Support

Mit unserer globalen Préasenz sind wir besonders gut aufge-
stellt, um Standardkomponenten und individuell entwickelte
Ldsungen anzubieten — und das bei umfassendem techni-
schem und anwendungsbezogenem Support rund um die Welt.
Durch die langjahrigen Beziehungen zu unseren
Vertriebspartnern kdnnen wir Kunden in vielen verschiedenen
Branchen unterstitzen. Wir bei Ewellix verkaufen nicht einfach
Produkte; wir entwickeln integrierte Losungen, die unseren
Kunden helfen, ihre Ziele zu erreichen.
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Pinghu

v Pune

Gothenburg

\ Schweinfurt/Meckesheim

Budapest

Q Produktion

Turin
Q Kompetenz Zentren

@© Linder, die von Verkaufseinheiten unterstiitzt werden

Steyr
@L Sofia
Liestal



Bewahrte Engineering-Kompetenz

Die Lineartechnik-Branche ist im Wandel. Losungen, die die Umweltbelastung verringern
und neue Technologien nutzen, sind das Gebot der Stunde. Mit unserem technischen
Know-how und unserer Fertigungskompetenz helfen wir unseren Kunden, ihre Herausforde-

rungen zu meistern.

Engineering-Losungen flir die Zukunft

Wir arbeiten flr eine Vielzahl von Branchen, in denen unsere
Lésungen wichtige Funktionen fiir unternehmenskritische
Anwendungen bieten.

Fur die Medizintechnik-Branche fertigen wir
Prazisionskomponenten zum Einsatz in medizinischen Geraten.

Unsere tiefe Kenntnis von Systemen zur
Industrieautomatisierung beruht auf jahrzehntelanger
Forschung an fortschrittlichen Automatisierungskomponenten
und -techniken.

Unser umfassendes Wissen tUber mobile Maschinen ermdg-
licht das Angebot von leistungsstarken, zuverlassigen elektro-

mechanischen Losungen fiir die hartesten Einsatzbedingungen.

Flr den industriellen Vertrieb bieten wir unseren Partnern
Kompetenz in der Lineartechnik, damit sie ihre Kunden effizien-
ter beliefern kdnnen.

Hub- und Verstellsysteme

Kugel- und Rollengewindetriebe

Wir bieten Exzellenz

Wir verflgen Uber ein einzigartiges Verstédndnis von linear-
technischen L6sungen und dartber wie diese sich in die
Kundenanwendungen integrieren lassen, um Hochstleistungen
und maximale Maschineneffizienz zu erméglichen.

Wir helfen unseren Kunden, indem wir Produkte entwickeln,
die schneller und langer arbeiten und dabei sicher und nachhal-
tig sind.

Wir bieten eine groBe Auswahl an Linearkomponenten und
elektromechanischen Aktuatoren zur Ausstattung samtlicher
Automatisierungsanwendungen und helfen dadurch unseren
Kunden, ihren 6kologischen FuBabdruck, ihren
Energieverbrauch und ihren Wartungsaufwand zu senken.

Wir streben einen geringeren Energieverbrauch an, der flr
hdhere Produktivitdt und geringere Umweltauswirkungen
sorgt.

Linearfiihrungen







Einleitung

1.1 Allgemeine Informationen

Als weltweit fihrender innovativer Entwickler und Hersteller
von Lineartechnik- und Antriebslésungen kann Ewellix na-
hezu allen Kundenanforderungen in technischer und wirt-
schaftlicher Hinsicht gerecht werden.

Im vorliegenden Katalog ist das gesamte Sortiment an
Ewellix-Prazisionsschienenfiihrungen sowie das
entsprechende Zubehor aufgefihrt.
Ewellix-Préazisionsschienenfiihrungen sind Genauigkeitswalz-
lager flir Linearbewegungen und somit fir den Einsatz in
allen Arten von Werkzeugmaschinen, Bearbeitungszentren,
Handhabungssystemen, Sondermaschinen sowie Mess- und
Prifgeraten und Halbleiter-Produktionsanlagen bestens ge-
eignet. Prazisionsschienenfiihrungen von Ewellix stehen in
mehreren Ausfihrungen und BaugréBen sowie einer Vielzahl
von Normlangen zur Verfigung und kénnen dem jeweiligen
Anwendungsfall angepasst mit Kugel-, Rollen- oder Nadel-
rolleneinheiten sowie Gleitbelagen ausgeristet werden. Zum
Lieferumfang gehéren auBerdem noch die erforderlichen Zu-
behorteile fur die Befestigung und Abdichtung. Ewellix-Prazi-
sionsschienenflihrungen ermdglichen nach dem Baukasten-
prinzip aufgebaute, spielfreie und preiswerte
Linearfihrungen von nahezu beliebiger Art und L&nge.

Prazisionsschienenfihrungen zeichnen sich durch folgende
charakteristische Produkteigenschaften aus:

» hohe, gleichbleibende Laufgenauigkeit

« reibungsarmer, stick-slip-freier Lauf

* hohe Verfahrgeschwindigkeiten

+ geringe Erwérmung

« geringer VerschleiB und hohe Zuverlassigkeit

+ hohe Steifigkeit

+ héchste Tragfahigkeit

Besteht die Gefahr des Kafigwanderns (vor allem bei senk-
rechtem Einbau), bieten sich Prazisionsschienen mit Anti-
Creeping-System (ACS) an, die dieses Problem beseitigen.
Dieses steht fir nahezu alle Walzkdrperarten zur Verfiigung.

Fur Anwendungsfalle, bei denen hohe Beschleunigungen
auftreten, oder kurze, hochfrequente Hiibe gefahren werden,
kann Ewellix Schienenfiihrungen mit Gleitbelag anbieten.
Diese Schienenfihrungen kénnen auch in Werkzeugmaschi-
nen eingebaut werden, bei denen mehr Wert auf das Damp-
fungsverhalten der Schienenfihrungen als auf den Vorteil
der geringen Walzreibung gelegt wird. Fur Einbaufélle, bei
denen Préazisionsschienenflihrungen z. B. aufgrund des be-
grenzten Verfahrweges nicht infrage kommen, bietet Ewellix
weitere Linearflihrungssysteme wie Profilschienenfiihrungen
oder Linearkugellager an.

Alle gangigen Préazisionsschienen kénnen auch in einer vor-
teilhaften Kit-Verpackung bezogen werden. Dies sichert die
komplette Lieferung aller erforderlichen Einzelteile inkl. End-
stiicke und Schrauben.

Dieser Katalog enthélt alle grundlegenden Informationen, die
aus unserer Sicht fur unsere Kunden von Interesse sind.
Wenn Sie darliber hinausgehende technische Beratung be-
notigen, setzen Sie sich bitte mit lhrem zustandigen Ewellix
Ingenieur- und Verkaufsbro in Verbindung.



Prazisionsschienenfiihrungen

1.2 Produktubersicht

Ewellix bietet ein breites Sortiment an Prazisionsschienen-
flhrungen an (Ls Tabelle 1). Die verschiedenen Ausfih-
rungsarten unterscheiden sich hauptséachlich durch die ver-
wendeten Walzkorper: .

+ Kugeleinheiten der Baureihe LWRB

* Kugeleinheiten mit Anti-Creeping-System der Baureihe
LWRB ACSM

+ Kreuzrolleneinheiten der Standardbaureihe LWR

» Kreuzrolleneinheiten der optimierten Baureihe LWRE

+ Kreuzrolleneinheiten der Baureihe LWRE ACS mit
Anti-Creeping-System

+ Kreuzrolleneinheiten der Baureihe LWRE ACSM mit
Anti-Creeping-System

« Nadelrolleneinheiten der Baureihe LWRM/LWRV
» Nadelrolleneinheiten der Baureihe LWM/LWV

» Nadelrolleneinheiten der Baureihe LWM/LWV ACSZ mit
Anti-Creeping-System

Prazisionsschienenfiihrungen mit Gleitbelag der Baureihe
LWRPM/LWRPV
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Tabelle 1 gibt einen Uberblick tiber das komplette von
Ewellix angebotene Sortiment an Prézisionsschienen-
fuhrungen sowie den verfligbaren BaugréBen. Die

blau unterlegten Felder verdeutlichen, welche BaugréBen
die Modular Range umfasst. Alle austauschbaren
Prazisionsschienenfiihrungen der Modular Range weisen im
Gegensatz zur derzeitigen, uniibersichtlichen Marktsituation
die gleichen AuBenabmessungen auf (Ls Abb. 1).

Ist eine schnelle Lieferung erwiinscht, sollten Schienen-
fuhrungen gewahlt werden, die in Kit-Verpackung erhéltlich

sind.
Abb. 1
Marktsituation
Ewellix Modular Range
Tabelle 1
Produktiibersicht
Schienentyp [ A GréBe (AxB mm)
é Ei 1 2 3 2211 4 6 9 12 15
8,5x4 12x6  18x8 22x11 25x12 30x15 31x15 40x20 44x22 50x25 58x28 60x35 70x40 71x36 80x50
LWRB .Il.é i X X - - - - - - - - - - - - -
1
LWRB ACSM .||-_!_ ] _ o _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
gl
LWR .ﬂ.? ] _ _ X _ _ _ X _ X _ o _ _ _ _
(1]
LWRE RSy - - X o X - X - x - - - - - -
P ]
LWRE ACS .||..!.“ _ _ X o o _ X _ o _ _ _ _ _ _
]
LWRE ACSM .||.:': i _ _ X o o _ X _ o _ _ _ _ _ _
(1]
LWRM /V .Il. },“ _ _ _ _ _ _ X _ X _ _ _ _ _ _
SO ! ]
LWM /v - - - - - X - X - X - 0o o - o
~ HN
LWM / V ACSZ .Il. ;.jf.ll — — — — — O — O — O — O O — o
LWRPM / V M _ B X B B B X B X B B B _ B B
X = in Vorzugsléngen ab Lager lieferbar (siehe jeweilige Produkttabellen) = Modular Range

O = Lieferzeit auf Anfrage
— = nicht lieferbar
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1.5 Allgemeine Informationen zum
Anti-Creeping-System

So mancher Anwender kennt die Problematik des ,,Kéafig-
wanderns® bei konventionellen Prazisionsschienenfiihrun-
gen. Dieses Phanomen tritt auf, wenn der Kéfig aus seiner
Sollposition herauswandert, was sich negativ auf den Be-
trieb auswirkt und WartungsmaBnahmen erfordern kann.
Hohe Beschleunigung, ungleiche Lastverteilung oder verti-
kaler Einbau kdnnen Ursachen des Kafigwanderns sein.
Ewellix hat dieses Problem mit der Entwicklung des ausge-
kligelten Anti-Creeping-Systems (ACS) eliminiert, das flr
die Mehrheit der Schienenfiihrungen zur Verfligung steht.

Vorteile:

+ kein Ké&figwandern

+ Eignung fur hohe Beschleunigungen, vertikalen Einbau und
ungleiche Lastverteilung

+ erhdhte Genauigkeit durch definierte Kafigposition

+ einfache Austauschbarkeit mit Standard-Schienen-
fihrungen aufgrund identischer AuBenabmessungen

+ Reduzierung von Standzeiten und Wartungsaufwand

LWRE mit ACS

Das Original-Anti-Creeping System fur alle LWRE Schienen-
fihrungstypen.

LWRE mit ACSM

ACSM ist die konsequente Weiterentwicklung unserer
ACS-L6sung fur LWRE Schienenfiihrungen mit einer Lange
von maximal 400 mm. Die Walzkoérpereinheit mit Evolventen-
zahnrad aus Messing und einer direkt monolithisch in die
Schiene eingearbeitete Verzahnung eignet sich besonders
fir hohe Beschleunigungen.

LWM/LWYV mit ACSZ

Fir Prazisionsschienenfiihrungen mit Nadelrolleneinheit
bietet Ewellix die Ausfihrung ACSZ an.

Beide Flhrungsschienen weisen eine aus Stahl gefertigte
Verzahnung auf. Der K&fig ist mit zwei Zahnradern aus Stahl
ausgestattet, die die richtige Kéafigposition sicherstellen.

LWRE mit ACS

LWRE mit ACSM

LWM / LWV mit ACSZ
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Flihrungsschienen fiir Anti-Creeping-Ka-
fige

Alle Fihrungsschienen fir Anti-Creeping-Kafige sind stan-
dardmaBig Uber ihre gesamte Lange verzahnt. Um Kosten zu
sparen, kann fir ACS und ACSZ Schienen eine Hublange

festgelegt und die Verzahnung entsprechend angepasst
werden (Abb. 2 und 3).

Fir Fihrungsschienen mit spezifischer Hublange und sym-
metrisch auf der Schiene angeordneter Verzahnung ist diese
Lange bei der Bestellung nach dem Nachsetzzeichen ACS
bzw. ACSZ in Millimeter anzugeben.

ACS und ACSZ Kafige dirfen im Betrieb nicht Gber die an-
gegebene Hublange hinaus verfahren werden, um sicherzu-
stellen, dass das Zahnrad nicht besché&digt wird. Es wird
daher empfohlen, die theoretisch mdgliche Hublange als
spezifische Hublédnge zu verwenden. Im Fall der Kinematik
shicht Gberlaufend ohne Abstreifer” ist die Hublange
definiert durch die L&nge des Kafigs sowie die Lange der
Fihrungsschiene.

Bestellbeispiel — Standard:
4x LWRE 6500 ACS

2x LWAKE 6x30 ACS

8x LWERE 6

Bestellbeispiel - spezifisch festgelegte
Hublange 340 mm:

4x LWRE 6500 ACS 340

2x LWAKE 6x30 ACS

8x LWERE 6

Bestellbeispiel — Kit-Verpackung:
LWRE 6200 ACSM-KIT

Abb. 2

LWRE ACS mit Standard-Hublédnge

Abb. 3

LWRE ACS mit spezifisch festgelegter Hubldnge
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1.4 Ewellix-Prazisionsschienen-
fuhrungen in Kit-Verpackung

Zur Vereinfachung der Bestellroutine und der Bevorratung
beim Kunden bietet Ewellix Prazisionsschienenfiihrungen in
vorkonfektionierten Kit-Verpackungen an. Ein Kit besteht
aus einem vierteiligen Schienenfihrungssatz in Genauig-
keitsklasse P10, 2 Walzkdrpereinheiten und 8 Endstiicken
(ACSM-Kits ohne Endstlicke). Die zur Verfigung stehenden
Kits sind in den Abschnitten zu den jeweiligen Fiihrungs-
schienen aufgefihrt. Auf Anfrage sind auch Kits bestehend
aus zwei Schienen in Standardldnge und zwei kurzen
Schienen mit Einlaufradius erhaltlich. Fir die Kinematik
suberlaufend” (Ls Kapitel 2.3.5). Fiir die Kinematik ,mit
Abstreifer” und Nachsetzzeichen E7 werden die beiden
kurzen Schienen mit Gewindebohrungen zur Befestigung
der Abstreifer geliefert. Zudem kann die Anzahl der Walz-
korper variiert werden, siehe Bestellschlissel.

Komplett kundenspezifisch ausgefiihrte Prazisionsschienen-

fihrungen sind ebenfalls auf Anfrage erhaltlich.

Vorteile Kit-Verpackung

Alle bendtigten Teile sind einbaufertig zusammengestellt und
Uber eine einzige Bestellnummer bestellbar.

« Kits sind gréBtenteils ab Lager lieferbar.

» Lange der Walzkérpereinheit kann problemlos angepasst
werden."

- Die Tragfahigkeit fur das Kit wird im Vorhinein berechnet.?

» Zur nachhaltigen Verhinderung des Kéfigwanderns stehen
Ausfuhrungen mit ACS bzw. ACSM zur Verfliigung.

» Flhrungsschienen mit Verzahnung tber die gesamte
Schienenlange fir ACS- bzw. ACSM-Kéfige erhaltlich.

" Die Lange des Kéafigs sollte nach dem Kurzen noch mindestens 2/3 der gesamten Schienenlange betragen..

2 Die angegebene Tragfahigkeit bezieht sich auf ein Kit mit 4 Fiihrungsschienen und 2 Walzkorpereinheiten in eingespannter Anordnung (C

Produkttabellen angegebenen Standard-Hublangen.

10

C

und gilt fur die in den

Oeff slide’ ~eff snda)
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1.5 Produkteigenschaften und

Vorteile

Anti-Creeping System

Das von Ewellix als erstem Anbieter der Branche entwickelte
Anti-Creeping-System halt die Walzkdrpereinheit in ihrer Sollpo-
sition in der Belastungszone. Es verhindert das ,Kafigwandern“
bei hohen Verfahrgeschwindigkeiten und Beschleunigungen
sowie bei ungleicher Lastverteilung und nachgebender An-
schlusskonstruktion. Ungeplante Ausfallzeiten und zusatzlicher
Wartungsaufwand kénnen somit vermieden werden.

Aufgrund der definierten Kafigposition erméglichen Ewellix-Pra-
zisionsschienenfiihrungen mit Anti-Creeping-System, kurz ACS,
zudem eine héhere Laufgenauigkeit, héhere Beschleunigungen
(getestet bis 160 m/s?) und einen sicheren Betrieb bei vertikalem
Einbau.

Hohere Tragzahlen und hohere Steifigkeit

Im Vergleich zu den bewahrten konventionellen LWR Prazisions-
schienenfiihrungen weisen die LWRE Prazisionsschienenfihrun-
gen von Ewellix eine optimierte Innengeometrie auf und eignen
sich damit fir Anwendungen mit besonders hohen Beanspru-
chungen. Als Teil des Modular-Range-Programms verfliigen
LWRE Prazisionsschienenfiihrungen im Vergleich zu LWR Fuh-
rungen Uber Walzkorper mit einem 33 % gréBeren Durchmesser
und nutzen die volle Rollenldnge. Die LWRE Ausfuhrung bietet
damit eine flinffach héhere Tragfahigkeit und eine doppelt so
hohe Steifigkeit. Im Betrieb flihren die héheren Tragzahlen und
die groBere Steifigkeit zu Verbesserungen hinsichtlich Prozess-
stabilitdt und -sicherheit, was letztendlich zu einer Erhdhung der
Anlagengebrauchsdauer und Senkung von Betriebskosten flihrt.

Hoéchste Lauf- und Wiederholgenauigkeit

Im Vergleich zu anderen Linearfliihrungsprodukten lassen sich
mit Prazisionsschienenflhrungen die héchsten Flhrungsgenau-
igkeiten erzielen. Prazisionsschienenfihrungen von Ewellix sind
in drei Genauigkeitsklassen erhéltlich, mit denen unterschied-
lichste Anforderungen abgedeckt werden kénnen. Aufgrund

der erhdhten Lauf- und Wiederholgenauigkeit kénnen in ver-
schiedensten Anwendungen Steigerungen bei Produktivitat und
Produktqualitat erzielt werden, beispielsweise bei der Halb-
leiter-Fertigung sowie der Produktion von Werkzeugmaschinen,
Mess- und Prifmitteln oder medizintechnischen Geraten.

Modular Range

Die in der Ewellix Modular Range enthaltenen Prazisionsschie-
nenfiihrungen weisen die gleichen auBeren Schienenabmessun-
gen auf, wahrend die Walzkdrper frei wahlbar sind, um die jewei-
ligen Anforderungen bestmdglich zu erfillen. Kunden kénnen
so auf einfache Art und Weise ohne konstruktive Anderungen
die Tragfahigkeit einer Lagerung erhéhen oder wahlweise eine
Verlangerung der Lebensdauer erreichen. Die Ewellix Modular
Range deckt 80 % aller auf dem Markt géngigen GroBen bei
Prazisionsschienenfiihrungen ab. Innerhalb dieser GroBen hat
der Kunde die Wahl zwischen Kugel- und Kreuzrolleneinheiten,
Kreuzrolleneinheiten mit ACS/ACSM und Nadelrolleneinheiten
sowie Gleitbelagen.
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Produktauswahlkriterien

2.1 Technische Informationen

2.1.1 Werkstoffe

Ewellix-Prazisionsfiihrungsschienen werden standardmaBig
aus Werkzeugstahl 90MnCrV8 (1.2842) mit einer Harte zwi-
schen 58 und 62 HRC gefertigt. Auf Anfrage sind auch
Schienen aus korrosionsbestandigem Stahl lieferbar, z. B.
X90CrMoV18 (1.4112); hierfir ist bei der Bestellung das
Nachsetzzeichen ,,/HV*“ anzugeben. Schienen der Baureihe
LWRE ACSM werden grundsatzlich aus korrosionsbesténdi-
gem Stahl — X46Cr13 (1.4034) oder X65Cr13 (1.4037) — gefer-
tigt. Die Harte der Filhrungsschienen aus korrosionsbestan-
digem Stahl liegt zwischen 54 und 58 HRC.

Die in den verschiedenen Walzkérpereinheiten verwendeten
Kugeln, Rollen oder Nadelrollen sind aus dem Walzlager-
stahl 100Cr6 (1.3505) mit einer Harte zwischen 58 und 65
HRC hergestellt. Walzkdrper aus korrosionsbestandigem
Stahl sind auf Anfrage erhéltlich.

Die Kéfige der von Ewellix gefertigten Walzkdrpereinheiten
werden aus Hartkunststoff oder Aluminium hergestellt. Bei
den Kafigen der LWAKE Kreuzrolleneinheiten kommt POM
zum Einsatz; alle anderen Walzkdrpereinheiten werden aus
PA 12 oder einem vergleichbaren Werkstoff gefertigt und
sind zum Teil glasfaserverstérkt. Aluminium-Kéfige bestehen
aus AIMgSi0,5 (EN AW-6060). Bezlglich der Verfligbarkeit
von Kéfigen aus anderen Werkstoffen wie PEEK, Stahl, Mes-
sing usw., wenden Sie sich an Ewellix.

Endstlicke werden standardmaBig aus briniertem Stahl ge-
fertigt. Die Standard-Endstiicke sind auch verchromt liefer-
bar; hierfur ist bei der Bestellung das Nachsetzzeichen
»/HV* anzugeben.

Endstlicke mit Abstreifer werden aus Filz, thermoplasti-
schem Polyurethan (TPUR) oder thermoplastischem Polyes-
terelastomer (TPC-ET) gefertigt.

2.1.2 Beschichtung

Fur den Einsatz in korrosiver Umgebung kénnen die Flh-
rungsschienen mit einer speziellen Dinnschicht-Verchro-
mung (Thin Dense Coating) versehen werden; die Lieferzeit
ist in diesem Fall zu erfragen. Diese Beschichtung fihrt zu
einer deutlichen Erhéhung der Korrosionsbestandigkeit bei
einer Harte von 900 bis 1 300 HV und verbessert somit die
VerschleiBbestandigkeit unter kritischen Betriebsbedingun-
gen. Mit dem Salzspriihtest nach DIN EN ISO 9227 konnte
ein Korrosionsschutz Uiber eine Dauer von 72 Stunden nach-
gewiesen werden. Die mattgraue Beschichtung entspricht
den Anforderungen der RoHS-Richtlinien. Die Tragfahigkeit
des Schienensystems wird nicht beeintrachtigt.

Aufgrund des elektrolytischen Verfahrens werden die Mon-
tagebohrungen sowie andere Vertiefungen oder Bohrungen
maoglicherweise nicht vollstandig beschichtet. Bei der Be-
stellung ist das Nachsetzzeichen ,,/HD*“ anzugeben.

2.1.3 Zulassige Betriebs-
temperaturen

Der zulassige Temperaturbereich fir den Betrieb von Ewel-
lix-Prézisionsschienenflihrungen ist maBgeblich von dem
verwendeten Kafigtyp abhangig. Schienenfihrungen

mit Metallkafigen und Endstticken ohne Abstreifer

kénnen im Allgemeinen bei Temperaturen bis +120 °C
eingesetzt werden. Fir Schienenfiihrungen mit Kunststoff-
komponenten liegt der zuldssige Temperaturbereich
zwischen -30 °C und +80 °C. Bitte beachten Sie, dass auch
der Temperatur-bereich des verwendeten Schmierstoffs vor
dessen Einsatz auf eventuelle Einschrankungen zu prifen ist.

Dauerhaft hdhere Temperaturen sind flr Prézisionsschienen-
fuhrungen ohne Kunststoffkomponenten méglich, fihren
aber in der Folge zu einer geringeren Werkstoffharte und
damit einer niedrigeren Tragfahigkeit. Kapitel 2.3.3 enthalt
eine genauere Erlduterung zum Einfluss erhdhter Temperatu-
ren auf die Tragféhigkeit (Beiwert f). Die Laufgenauigkeit ei-
ner Schienenfiihrung verschlechtert sich mit zunehmenden
Temperaturen aufgrund von Umwandlungen im Werkstoff-
geflige und daraus resultierenden MaBanderungen.

Bei Fihrungsschienen mit ACSZ Verzahnung liegt die maxi-
male Betriebstemperatur bei 180 °C.

2.1.4 Zulassige Verfahr-
geschwindigkeiten und
Beschleunigungen

SachgemaB und mit der richtigen Vorspannung eingebaute
Ewellix Prazisionsschienenflihrungen kénnen bei Beschleu-
nigungen bis zu 25 m/s? eingesetzt werden. Nadelrollenein-
heiten eignen sich fir Beschleunigungen bis maximal 100 m/s2.
Fur Walzkdrpereinheiten mit ACSM liegt die maximale Be-
schleunigung bei 160 m/s? und fur Walzkdrpereinheiten mit
ACSZ bei 100 m/s2. Héhere Beschleunigungswerte sind je
nach Lagerart, LagergréBe, beaufschlagter Last, Schmier-
stoff oder Vorspannung mdéglich. In solchen Féllen wenden
Sie sich bitte an Ewellix. Die angegebenen maximalen Be-
schleunigungswerte und die Begrenzung des Hubs aufgrund
der vorliegenden Kinematik (Ls Kapitel 2.3.5) bestimmen
die maximale Verfahrgeschwindigkeit.
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Prazisionsschienenfiihrungen

2.1.5 Erforderliche
Mindestbelastung

Um bei héheren Geschwindigkeiten oder hohen Beschleuni-
gungen schédliche Gleitbewegungen der Walzkdrper auf der
Laufbahn zu vermeiden ist sicherzustellen, dass wahrend
der Bewegung stets eine Mindestbelastung von 2% der dy-
namischen Tragzahl auf das FUhrungssystem wirkt. Dies ist
insbesondere bei Anwendungen zu beachten, die Zyklen mit
hoher Dynamik aufweisen. Prazisionsschienenfliihrungen mit
einer Vorspannung gemaB der Tabelle Anzugsmomente
der Befestigungsschrauben (L Kapitel 4.1.10), erflllen im
Allgemeinen diese Anforderungen an die Mindestbelastung.

2.1.6 Zulassige maximale
Belastung

Nach ISO 14728 Teil 1 darf die dynamische aquivalente mitt-
lere Lagerbelastung P eines Prézisionsschienenflihrungs-
systems 50% der dynamischen Tragzahl C fir die Berech-
nung der Lagerlebensdauer nicht Uberschreiten. Hohere
Werte im Betrieb flhren zu ungleicher Lastverteilung und
kénnen die Lebensdauer der Lagerung erheblich reduzieren.
GemaB ISO 14728 Teil 2 sollte die maximale Belastung nicht
groBer als 50% der statischen Tragzahl C, sein.

2.1.7 Reibung

Die Reibung in einem wélzgelagerten Prazisionsschienen-
fihrungssystem hangt neben der Belastung von einer Reihe
weiterer Einflussfaktoren ab, vor allem von der Art der Flih-
rung und deren GréBe, von der Verfahrgeschwindigkeit und
den Eigenschaften des verwendeten Schmierstoffs. Der
gesamte Laufwiderstand einer Schienenfiihrung setzt sich
zusammen aus der Roll- und Gleitreibung in den Walz-
kontakten, in den Bertihrungsflachen zwischen den Walz-
kérpern und dem Kafig, aus der Schmierstoffreibung und
aus der Gleitreibung von schleifenden Dichtungen oder
Abstreifern. Bei normalen Betriebsbedingungen, Fett-
schmierung und guter Einbaugenauigkeit liegen die
Reibungskoeffizienten zwischen 0,0005 und 0,004.

Schienenfiihrungen mit Abstreifern weisen deutlich héhere
Reibungskoeffizienten und eine erhéhte Anlaufreibung auf,
da bei ihnen noch die Reibung der schleifenden Abstreifer
hinzukommt.
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2.1.8 Steifigkeitsverhalten

Die Steifigkeit einer Prazisionsschienenfiihrung (in N/um) ist
definiert als das Verhaltnis zwischen der auf die Filhrung
wirkenden duBeren Belastung und der resultierenden elasti-
schen Einfederung der Fihrung. Die Steifigkeit von Préazisi-
onsschienenfiihrungen ist neben deren Tragféhigkeit eines
der wichtigsten Kriterien bei der Auswahl der Fiihrung. Die
elastische Einfederung eines Systems ist abhangig von der
GroBe und Richtung der externen Belastung, der Vorspan-
nung und der Art der Schienenfiihrung einschlieBlich GréBe
und Lange der Waélzkdrpereinheit, sowie von den mechani-
schen Eigenschaften der Anschlusskonstruktion, einschlieB3-
lich Verschraubungen und Fugen zwischen den Bauteilen.
Bei einem vorgespannten Schienenflihrungssystem ist die
Einfederung unter Last innerhalb eines gegebenen Lastbe-
reichs geringer als bei einer nicht vorgespannten Schienen-
fiihrung. Anderungen in der Kontaktgeometrie sind die
Hauptfaktoren, die das allgemeine Steifigkeitsverhalten der
verschiedenen Walzkérpereinheiten beeinflussen

(Ls Diagramm 3). Detaillierte Ausfiihrungen hierzu enthélt
Kapitel 2.6.

Diagramm 3
Allgemeines Steifigkeitsverhalten verschiedener
WélzkSrperarten

Einfederung [pm]
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AuBere Belastung [N]
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Produktauswahlkriterien

2.1.9 Genauigkeitsklassen
Schienen

Um den unterschiedlichen Anforderungen an die Genauig-
keit von Schienenflhrungen entsprechen zu kénnen, werden
diese in den nachstehenden drei Genauigkeitsklassen gefer-
tigt, die sich nach der zulassigen Abweichung der Parallelitat
der Laufbahnen zu den Referenzflachen A (Ewellix-Kenn-
zeichnung auf der Rickseite) bzw. B richtet. Siehe Tabelle 2
und Abb. 4.

P10

Schienen dieser Genauigkeitsklasse genligen den Anforde-
rungen im allgemeinen Maschinenbau. Die Abweichung von
der Parallelitat betragt bei einer 1 000 mm langen FUhrungs-
schiene maximal 9 pm.

P5

Genauigkeitsklasse P5 entspricht den im Werkzeugmaschi-
nenbau Ublichen Anforderungen an die Fiihrungsgenauig-
keit. Die Abweichung von der Parallelitét bei einer 1 000 mm
langen Fuhrungsschiene betragt maximal 5 pm.

Tabelle 2
Toleranz t fur die zuldssige Abweichung der Parallelitét der
Laufbahnen zu den Referenzfldchen

Schienenldnge Genauigkeitsklasse

> < P10 P5 P2
mm um

0 100 2 1 1
100 200 3 2 1
200 300 4 2 1
300 400 5 2 2
400 500 6 3 2
500 600 6 3 2
600 700 7 4 2
700 800 8 4 2
800 900 8 5 2
900 1000 9 5 2
1000 1200 10 6 3
1200 1400 11 6 3
1400 1600" 12 7 B

Y Bei Schienenlangen > 1 600 mm wenden Sie sich bitte an Ewellix

P2

Die Genauigkeitsklasse P2 geniligt hdchsten Anforderungen
an die Fihrungsgenauigkeit. Fihrungsschienen dieser
Qualitat sollten nur dort zum Einsatz kommen, wo auch die
Anschlusskonstruktion eine entsprechend hohe Genauigkeit
aufweist. Fiihrungsschienen mit der Genauigkeit P2 werden
von Ewellix auf Anfrage gefertigt. Wird bei der Bestellung
keine Genauigkeitsklasse angegeben, werden
Fuhrungsschienen in Normalgenauigkeit P10 geliefert.

2.1.10 Genauigkeit der
Walzkorper

Die in den K&figen von Prazisionsschienenfihrungen ver-
wendeten Walzkdrper sind von sehr hoher Qualitat und
werden mit Genauigkeiten gemaB Tabelle 3 gefertigt. Nadel-
rolleneinheiten sind zusatzlich zur Standardausfiihrung auch
in der Genauigkeitsklasse G1 lieferbar; hierflr ist bei der
Bestellung das Nachsetzzeichen /G1 anzugeben.

Abb. 4 Tabelle 3
Genauigkeit von Wélzkérpern
VARG
Kugeln Zylinder- Nadelrol-
rollen len

nicht in
Norm - P4 BN,  DIN5402-3 DIN auf-

gefihrt
Klasse - G10 G1 G2 G1
Rundheit pm 0,25 0,5 1 0,5
Sortierung pm 1 1 2 1
Bemerkung - Standard Standard Standard auf Anfrage
Bestellcode - - - - G1
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2.1.11 Mafigenauigkeit

Ewellix-Prazisionsschienenfiihrungen werden mit den fol-
genden Toleranzen gefertigt (Ls Abb. 5):

Baubreite A: +0/-0,3 mm
Schienenhdhe B: +0/-0,2 mm
Mittenhéhe H1 = H2: +5pum?"
Bauhdhe T = H1 + H2: 10 pm "V

Flhrungsschienenlange L
L., < 300:
L, > 300:

rail

+0,3 mm
0,000 mmx L_|

" Fur Schienenlénge L, < 1 000 mm

Abb. 5

2.1.12 Sortierung

Fur die typische ,eingespannte” Anordnung werden vier
Fihrungsschienen benétigt. Zur Erzielung der bestmogli-
chen Leistung bezlglich Lebensdauer, Steifigkeit und Lauf-
verhalten ist es wichtig, dass die Mittenh&he der vier Fliih-
rungsschienen eine geringe Toleranz aufweist. Aus diesem
Grund werden Ewellix-Fihrungsschienen nach dem folgen-
den Prinzip sortiert und verpackt:

Fiihrungsschienen fiir Kreuzrollen- oder Kugel-
einheiten:
Vier Flihrungsschienen werden sortiert und als Set geliefert.

Fiihrungsschienen fiir Nadelrolleneinheiten oder
Gleitbeléage:

Je zwei Fiihrungsschienen in M- und in V-Form werden sor-
tiert und paarweise geliefert.

Aufgrund der sehr engen Toleranzen der Mittenhéhe kénnen
fir Anwendungen mit normalen Genauigkeitsanforderungen
gemaB P10 bei Bedarf auch nicht paarweise gelieferte
Schienen zusammen verwendet werden.

2.1.13 Zusammengesetzte
Schienen

Zusammengesetzte bzw. gestoBene Schienen sind auf
Anfrage erhéltlich und werden von Ewellix stets sortiert
geliefert, um eine hohe Laufruhe zu gewéhrleisten. Sie sind
mit Markierungen geméB Abb. 6 versehen. Bei aus zwei
oder mehr Teilstlicken zusammengesetzten Schienen-
fihrungen liegt die Toleranz fur die Gesamtlédnge innerhalb
von 2 mm. Fir Prazisionsschienen der LWRE ACS und
LWRE ACSM Serie sind zusammengesetzte Schienen nicht
moglich.

Abb. 6
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Markierung der Schienenstrange zusammengesetzter Schienen

[ 1 1 A

Setnummer
Schienenstrang
StoB

Set 1
| 1-1A[1-1A 1-1B[1-1B |
| T-2A[1-2A 1281 28 |
| 1-3A[1-3A 1-38[1-3B |
| 1-4A[1-4A 1-4B[1-4B |




Produktauswahlkriterien

2.2 Auslegung von Prazisions-
schienenfuhrungen

Um zu bestimmen welche GréBe einer Linearfiihrung fir
Ihre Anwendung am besten geeignet ist, wird empfohlen,
folgende etablierte Berechnungsmethoden anzuwenden:

+ Berechnung der nominellen Lebensdauer
» Berechnung der statischen Tragsicherheit

Bei beiden Berechnungsmethoden missen sémtliche auf
das Prazisionsschienenfiihrungs-System wirkenden Belas-
tungen und Kréfte berlcksichtigt werden. Zur Beschreibung
der resultierenden Gesamtbelastung werden daher repra-
sentative Belastungen angesetzt. Diese stellen eine Kombi-
nation aller Kréfte, Hebelarme und Drehmomentbelastungen
dar, die bezuglich Dauer oder Hublange variieren kdnnen
(L Kapitel 2.4 ff). Als Lebensdauer einer walzgelagerten
Prazisionsschienenflihrung wird der Verfahrweg definiert,
den die FUhrung zurlcklegt, bis erste Anzeichen von Werk-
stoffermiidung an einer der Laufbahnen oder einem Walz-
korper auftreten. Fir die Auswahl einer Schienenfiihrung auf
Basis der nominellen Lebensdauerberechnung

(L Kapitel 2.2.3) wird die dynamische Tragzahl C gemaB
Definition in Kapitel 2.3 verwendet. Sie gibt die Belastung
an, bei der sich eine nominelle Lebensdauer von 100 km
Verfahrweg ergibt.

2.2.1 Statische
Tragsicherheit -
Berechnungskonzept

Bei der Auswahl einer Prazisionsschienenflihrung ist die sta-
tische Tragsicherheit zu berechnen, wenn einer der folgen-
den Félle vorliegt:

+ Die Schienenfuhrung wird unter Belastung bei sehr gerin-
gen Geschwindigkeiten betrieben.

+ Die Schienenfuhrung arbeitet unter normalen Bedingun-
gen, muss jedoch schwere StoBbelastungen aufnehmen.

+ Die Schienenfuhrung bleibt tber I&ngere Stillstandzeiten
mit Last beaufschlagt.

+ Die Schienenfiihrung wird mit P > 50 % der dynamische
Tragzahl C belastet, sodass die theoretischen Grundlagen
fur die Berechnung der nominellen Lebensdauer nicht
mehr gelten.

In allen aufgeflihrten Fallen ergibt sich die zulassige Belas-
tung nicht aufgrund der Materialermiidung, sondern im Hin-
blick auf die Vermeidung einer plastische Verformung an
Walzkérpern und/oder Laufbahnen. Belastungen im Still-
stand oder bei sehr niedrigen Betriebsgeschwindigkeit,
sowie hohe stoBartige Belastungen, flihren zu einer
Abflachung der Walzkorper und daraus resultierend zu
Beschadigungen der Laufbahnen. Diese Beschadigungen
kénnen ungleichmaBig auf der Fhrungsschiene verteilt sein
oder entsprechend des Walzkérperabstands entlang der
Laufbahn auftreten.

Bleibende Verformungen fiihren zu Vibrationen in der
Lagerung, hohen Laufgerduschen und erhdhter Reibung und
kdénnen in einem fortgeschrittenen Stadium auch zu einer
Verringerung der Vorspannung sowie einer Zunahme des
Lagerspiels fihren. Bei fortgesetztem Betrieb kann die blei-
bende Verformung aufgrund der resultierenden Lastspitzen
zu einem Ausgangspunkt fir Ermidungsschaden werden.
Das SchadensausmaB ist abh&ngig von der spezifischen
Anwendung.
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2.2.2 Statische
Tragsicherheit -
Berechnungsmethode

Bei der Auslegung einer Préazisionsschienenfiihrung auf Ba-
sis der statischen Tragzahl (Ls Kapitel 2.3) ist die statische
Tragsicherheit s, ausgedriickt als Verhaltnis von statischer
Tragzahl C, zu der maximalen statischen Lagerbelastung P,
zu bericksichtigen. Die statische Tragsicherheit s gibt den
Grad der Sicherheit gegen permanente plastische Verfor-
mungen an Walzkdrpern und Laufbahnen an. Die statische
Tragzahl C ist definiert als die statische Belastung, die eine
bleibende Gesamtverformung vom 0,0001-fachen des Walz-
kérperdurchmessers erzeugt.

Die Erfahrung zeigt, dass abhéangig von den BerUhrungsver-
héltnissen eine maximale Hertzsche Flachenpressung von

4 000 MPa in der héchstbelasteten Berlihrungsstelle zulassig
ist, ohne dass die Laufeigenschaften beeintrachtigt werden;
siehe auch ISO 14728-2.

Berechnung der statischen Tragsicherheit

Fir eine ausgewahlte Prazisionsschienenfihrung und einen
definierten Lastfall kann die statische Tragsicherheit s, wie
folgt berechnet werden:

Falls die maximale Last im Stillstand auftritt:

o CO, eff slide

o P

0

Falls die maximale Last auftritt, wenn die Linearfiihrung sich
bewegt:

So _ CO, eff slide

mit

S, = statische Tragsicherheit

Co, siaiqe = Effektive statische Tragzahl des Schlittens [N]
P, = maximale statische Belastung [N]

F = maximale resultierende Belastung [N]

res max

Es wurden auf Erfahrung beruhende Richtwerte flr die stati-
sche Tragsicherheit s in Abhéngigkeit von Betriebsweise
und &uBeren Einflussfaktoren festgelegt (s Tabelle 4).

Ist beispielsweise das Prazisionsschienenfilhrungssystem
externen Vibrationen von anderen Maschinen in der Umge-
bung ausgesetzt, sollten hdhere Sicherheitsfaktoren berlck-
sichtigt werden. Bei der Auslegung ist auBerdem auf die
Lastlbertragungswege zwischen Fiihrung und Anschluss-
konstruktion zu achten. Insbesondere die Schrauben-
verbindungen sind auf ausreichende Sicherheit zu prifen.
Bei der Uberkopf-Installation von Prazisionsschienenfiihrun-
gen sind erhéhte Tragsicherheiten zu bertcksichtigen.

HINWEIS: Die allgemeinen technischen Regeln und Stan-
dards der jeweiligen Branche sind ebenfalls zu beachten.
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Erforderliche statische Tragzahl

Fur spezifische Betriebsbedingungen mit einem entspre-
chend empfohlenen Tragsicherheitswert und einem definier-
ten Lastfall kann die erforderliche statische Tragzahl C, aus
folgenden Formeln ermittelt werden:

Falls die maximale Last im Stillstand auftritt:

C s P

0,effslide — 0 ' 0

Falls die maximale Last auftritt, wenn die Linearfliihrung sich
bewegt:

G, = Co, ftsiide = S0 Fres max

mit

C, orsice = Effektive statische Tragzahl des Schlittens [N]
P, = maximale statische Belastung [N]

S, = statische Tragsicherheit

F = maximale resultierende Belastung [N]

res max

Tabelle 4
Statische Tragsicherheitswerte flr unterschiedliche
Betriebsbedingungen

Betriebsbedingungen S,
Normale Bedingungen >1-2
Ruhiger, erschitterungsfreier Lauf > 2-4

Mittlere Vibrationen oder StoBbelas- 5
tungen

Hohe Vibrationen oder StoBbelas- -5
tungen

Uberkopf-Installationen Die allgemeinen technischen
Regeln und Standards der je-
weiligen Branche sind zu be-
ricksichtigen. Besteht bei ei-
ner Anwendung ein hohes
Verletzungsrisiko, hat der An-
wender geeignete konstruk-
tive MaBnahmen und Sicher-
heitsvorkehrungen zu treffen,
um ein Ablésen der Schienen
zu vermeiden (z. B. aufgrund
herausgefallener Walzkorper
oder fehlerhafter Schrauben-
verbindungen).

2.2.3 Nominelle Lebens-
dauer

Sowohl unter Laborbedingungen als auch in der Praxis zeigt
sich, dass die nominelle Lebensdauer von offensichtlich
gleichen, unter véllig identischen Betriebsbedingungen lau-
fenden Lagern, individuell unterschiedlich ist. Die Berech-
nung der erforderlichen LagergréBe bedingt deshalb eine
genaue Festlegung des Begriffs ,Lebensdauer®. Alle Anga-
ben zur dynamischen Tragzahl von Ewellix-Prézisionsschie-
nenfihrungen beruhen geméaB ISO-Definition (ISO 14728-1)
auf einer nominellen Lebensdauer, die von 90 % einer hinrei-
chend groBen Menge offensichtlich gleicher Lager erreicht
oder Uberschritten wird. Die Mehrheit der Lager erreicht eine
langere Lebensdauer und die Halfte der Gesamtzahl der
Lager erreicht mindestens das Flinffache der nominellen
Lebensdauer.
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2.2.4 Berechnung der
nominellen Lebensdauer

Die nominelle Gebrauchsdauer L __ einer Prézisionsschienen-
fihrung, angegeben in km, kann aus folgender Formel er-
mittelt werden:

p
Ceff slide

L, =c,100

Bei gleichem Verfahrweg und unverénderter Hubfrequenz
wird es oft gewlinscht, die nominelle Lebensdauer in Be-
triebsstunden L zu berechnen. Sie ergibt sich aus der fol-
genden Formel:

o 510" (Cuse|

M TS, n6éo P
mit
L. = modifizierte nominelle Lebensdauer [km]
L., = modifizierte nominelle Lebensdauer [h]
c, = Beiwert fir die Erlebenswahrscheinlichkeit
C.i.se = effektive dynamische Tragzahl des Schlittens [N]
P = dynamische aquivalente Belastung [N]
p = Lebensdauerexponent; p = 3 fur Kugeln,
n = Hubfrequenz [Doppelhibe/Minute]
S, = Einzelhublange [mm]

HINWEIS: Das Konzept zur Berechnung der nominellen Le-
bensdauer ist nur dann anwendbar, wenn die dynamische
aquivalente Belastung P 50 % der dynamischen Tragzahl C
nicht Uberschreitet. Siehe auch Berechnung der statischen
Tragsicherheit, Kapitel 2.2.1.

HINWEIS: Die Lebensdauer von Prazisionsschienenfiihrun-
gen kann umso genauer und zuverldssiger berechnet wer-
den, je genauer die zu erwartenden Belastungen und die Be-
triebsverhaltnisse bekannt sind oder ermittelt werden
kénnen.

HINWEIS: Die Lebensdauerberechnung steht im Zusam-
menhang mit dem physikalischen Effekt der Materialermu-
dung. Ermidung ist die Folge von zyklisch auftretenden
Scherbelastungen unmittelbar unter der Lastaufnahmefla-
che. Diese Belastungen kénnen im Laufe der Zeit Risse ver-
ursachen, die sich nach und nach bis zur Oberflache aus-
breiten. Beim Abrollen der Walzkérper Uber solchen Rissen
kann es zu Materialabbl&tterungen oder -abplatzungen kom-
men. Diese verstérken sich zunehmend und fihren zum
Ausfall des Lagers.

Beiwert c, fir die Erlebenswahrscheinlichkeit

Der Beiwert ¢, wird zur Ermittlung der Lebensdauer verwen-
det, wenn eine Erlebenswahrscheinlichkeit groBer als 90 %
erreicht werden soll. Die entsprechenden Werte fiir c, kon-
nen der Tabelle 5 entnommen werden.

Tabelle 5
Beiwert fiir die Erlebenswahrscheinlichkeit

Erlebenswahrscheinlichkeit L. c,

90 L105 1

95 Ly 0,62

96 L,. 0,53

97 L, 0,44

98 L, 0,33

99 L, 0,21

2.2.5 Gebrauchsdauer

Neben dem Begriff der Lebensdauer wird auch der Begriff
,Gebrauchsdauer” verwendet. Darunter wird der Zeitraum
verstanden, in dem eine Linearflhrung in einem bestimmten
Anwendungsfall funktionsféhig bleibt. Die Gebrauchsdauer
eines Lagers hangt demnach nicht notwendigerweise von
der Ermidung ab, sondern auch von VerschleiB3, Korrosion,
Versagen der Dichtung, Fettschmierfrist (Fett-Gebrauchs-
dauer), Parallelitat der Fihrungsschienen, Vibrationen bei
Stillstand usw. Die Gebrauchsdauer kann normalerweise nur
durch praxisnahe Versuche oder im Vergleich mit &hnlichen
Anwendungen bestimmt werden.

2.2.6 Querverweise auf
relevante Kapitel

Fur die beiden in diesem Kapitel vorgestellten Auslegungs-
verfahren — statische Tragsicherheit und nominelle Lebens-
dauer — werden folgende Kennwerte bendtigt:

+ Die auf das Prazisionsschienenfiihrungssystem wirkenden
Belastungen. lhre Berechnung wird in Kapitel 2.4 ausfiihr-
lich erlautert.

« Die effektiven statischen und dynamischen Tragzahlen ei-
nes bestimmten Prazisionsschienenflihrungssystems. Die
Berechnung dieser Tragzahlen wird im folgenden Kapitel
2.3 beschrieben.

2.2.7 Tool zur Auslegung
von Prazisionsschienen-
fuhrungen

Das in den Kapiteln 2.2 bis 2.4 beschriebene Berechnungs-
verfahren zur Auslegung von Schienenfihrungen wird auf
www.ewellix.com/en/global/product-selectors/linear-guide-
select als programmgefiihrtes, browserbasiertes Tool ange-
boten. Dieses Tool erstellt automatisch einen Bericht mit Be-
rechnungen, sémtlichen relevanten Bestellinformationen und
einen Link zu entsprechenden 3D-CAD-Dateien.
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2.3 Bestimmung der effektiven
Tragzahlen

Fur eine Schienenflhrung bestehend aus vier Prazisions-

schienen und zwei Walzkdrpereinheiten mit einer individuel-
len Anzahl von Walzkérpern (s Abb. 11) errechnen sich die
effektiven dynamischen und statischen Tragzahlen wie folgt:

2z,
% 10f,

Cc =f, £ C

0, eff slide ho

2z
c. . =ffC |—
ff slid h 't 10[101:1

mit
G, orsiqe = effektive statische Tragzahl eines Schlittens [N]
Coro = effektive statische Tragzahl einer Schienenfiih-
rung mit einer bestimmten Anzahl tragender
Walzkorper [N]
o = Beiwert fir die Harte bei statischer Belastung Abb. 8
f, = Beiwert flr die Betriebstemperatur ® @
z = Anzahl tragender Walzkdrper (je Kafig oder — bei ? ? ? ? ? C? ? ? ? ?
Nadelrollen - je Reihe) [5] @ @ @ @ @ @ @ @ @
f, = Beiwert flr die Lastrichtung (ﬁ)
C.iie = effektive dynamische Tragzahl eines Schlittens [N]
C,, = dynamische Tragzahl einer Schienenfiihrung mit
einer bestimmten Anzahl tragender Walzkorper [N]
f, = Beiwert flr die Harte bei dynamischer Belastung Abb. 6
w = Walzkodrperexponent;

w = 0,7 fur Kugeln,
w = 7/9 fUr Rollen

2.3.1 Im Katalog
angegebene statische und
dynamische Tragzahlen

Die in den Produkttabellen der Walzk&rpereinheiten angege-
benen Tragzahlen C,;und C, gelten fur eine Schienenfiih-
rung mit einer Lastrichtung wie in Abb. 7 dargestellt und der
folgenden Anzahl an Walzkérpern:

« fir 10 tragende Kugeln (Ls Abb. 8)

« fir 10 tragende Kreuzrollen (Ls Abb. 9)

« flr 20 tragende Nadelrollen
(2x10 Nadelrollen je Reihe) (Ls Abb. 10)

Abb. 10
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2.3.2 Einfluss der Harte

Die Tragfahigkeit der Walzkdrpereinheit kann nur dann voll
genutzt werden (beide Beiwerte = 1), wenn die Oberflachen-
héarte der Fuhrungsschienen mindestens 58 HRC betrégt.
Werden Flhrungsschienen aus korrosions- und saurebe-
stdndigem Stahl verwendet, der nicht der eine geringere
Oberflachenharte aufweist, sind fir f,und f  Werte gemaB
Diagramm 4 zu verwenden. Dies gilt auch, wenn Walzkdrper
mit geringerer Harte, z.B. aus korrosionsbestandigem Stahl,
eingesetzt werden.

HINWEIS: Bei den in den Produkttabellen angegebenen
statischen und dynamischen Tragzahlen fir Walzkorperein-
heiten mit ACSM wurden bereits entsprechend niedriger
angesetzt, da diese standardmaBig mit Fiihrungsschienen
aus korrosionsbestandigem Stahl geliefert werden.

Es ist daher in diesem Fall nicht erforderlich, die Beiwerte
f,<1andf, <1 einzusetzen.

Diagramm 4

2.3.3 Einfluss der
Betriebstemperatur

Wird eine Préazisionsschienenfliihrung ohne Kunststoffkafig
dauerhaft bei Betriebstemperaturen Uber +120 °C einge-
setzt, sinken die Tragzahlen. In solchen Fallen ist der
Beiwert fur die Betriebstemperatur f, zu berticksichtigen.
Dieser temperaturabhéngige Beiwert f, kann Diagramm 5
entnommen werden.

Diagramm 5

Beiwert f, fir den Einfluss der Hérte

f

h

08 7

/

£ /
08 ,/ .....
0,4 _— //

02 (e b

20 25 30 35 40 45 50 55 60
HRC

Beiwert f, fir den Einfluss der Betriebstemperatur

\
0,8 T

0,6

0,4

0,2

100 150 200 250 300
Betriebstemperatur [°C]
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2.3.4 Gestaltung der
Schienenflihrung

Prazisionsschienenflihrungen kénnen den jeweiligen Anfor-
derungen entsprechend in verschiedenen Anordnungen ein-
gebaut werden. Zwei dieser Anordnungen werden nachfol-
gend beschrieben. Dem Einfluss der jeweiligen Anordnung
auf die Tragzahlen wird mit dem Beiwert f, flr die Lastrich-
tung Rechnung getragen (Ls Abb. 11).

Eingespannte Fiihrung

Prazisionsschienenflihrungssysteme werden vorwiegend in
eingespannter Anordnung eingebaut, da dies mit folgenden
Vorteilen verbunden ist:

+ Die Schienen kénnen den Anforderungen an die System-
steifigkeit und Laufgenauigkeit entsprechend vorgespannt
werden.

« Das System kann Belastungen und Momente aus beliebi-
gen Richtungen aufnehmen.

+ Der geringe Querschnitt erméglicht eine kompakte Konst-
ruktion.

Eingespannte Schienenflihrungssysteme bestehen in der
Regel aus zwei gleichen Prazisionsschienenflihrungen, wie
in Abb. 11 dargestellt. Bei Schienenflhrungen in einer sol-
chen Anordnung kann sogar die Vorspannung eingestellt
werden, z.B. mit Hilfe von Stellschrauben, wie in Kapi-

tel 4.1.10 erlautert.

Aufliegende Fiihrung

Ein aufliegendes Schienenflihrungssystem besteht aus ei-
nem ,Festlager”, z.B. einer LWR Schienenflihrung, die die
Flhrung in Langs- und Querrichtung Gbernimmt und einer
weiteren Schienenflihrung mit zwei ebenen Laufbahnen, die
als ,Loslager” frei aufliegt (Ls> Abb. 11). Bei derartigen An-
ordnungen ist darauf zu achten, dass beide Flihrungssys-
teme gleiche Tragzahlen und Steifigkeiten aufweisen. Auflie-
gende Schienenfiihrungssysteme kénnen nur Uberwiegend
senkrecht auf die Filhrung wirkende Lasten aufnehmen. Sie
sind daflr jedoch hoch belastbar und einfach zu montieren.
Sie kommen dann vorteilhaft zum Einsatz, wenn:

» thermisch bedingte Langendnderungen kompensiert wer-
den mussen oder

» groBe Stitzweiten zu Uberbriicken sind.

Abb. 11

Eingespannte Fihrung f, = 2

Aufliegende Fuhrung f, = 2
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2.3.5 Kinematik der
Schienenfliihrung

Je nach Anwendung und unter BerUcksichtigung der Platz-
verhéltnisse, der Hublédnge und der Umgebungsbedingun-
gen kénnen Prazisionsschienenfiihrungssysteme unter-
schiedlich konzipiert werden. Mdgliche Kinematiken und ihre
individuellen Eigenschaften werden in den folgenden Kapi-
teln beschrieben.

Bei der Auslegung einer Schienenfihrung und Walzkorper-
einheit stehen entweder die Anforderungen an Geometrie
und Bauraum oder die Anforderungen an Tragfahigkeit und
Steifigkeit im Vordergrund. Im ersten Fall wird die maximal
anwendbare Kéfiglange in Abhangigkeit von Hub und Schie-
nenlange berechnet. Wenn jedoch die Anforderungen an die
Tragfahigkeit oder Steifigkeit die La&nge der Walzkorperein-
heit bestimmen, werden die angegebenen Gleichungen um-
gewandelt. In diesem Fall wird die Lange der Schienen in
Abhéngigkeit von der Lange des Kafigs und der Hubléange
berechnet.

Nicht Giberlaufendes Schienensystem ohne Ab-
streifer

Die Walzkérpereinheit legt stets die Hélfte des von der be-
weglichen Schiene zurlickgelegten Weges zuriick und ver-
bleibt zwischen den beiden Schienen (Ls Abb. 12).

Bei vorgegebener Geometrie:

Lcage, max Lrail -05S- t4

Oder die nominelle Lebensdauer / Steifigkeit definiert die
Lange der Walzkdrpereinheit:

Lrai\, min = Lcage + t4+ 0’5 S

mit

= maximale L&nge der Walzkorpereinheit [mm] (bei
vorgegebener Schienen- und Hublénge)

cage, max

L. = Lange der Flhrungsschiene [mm]
= Mindestlange der Fiihrungsschiene [mm] (bei vor-
gegebener Hubldnge und Lange der Walzkdrper-

einheit)

rail, min

L = Lange der Walzkdrpereinheit [mm]

cage

= vorgesehene Hublédnge [mm]

= erhohter Platzbedarf fir Kéfig aufgrund des ACS-
Evolventenzahnrads [mm]

4

Prazisionsschienenfiihrungssystem mit
Abstreifer

Wenn eine Abdichtung mit Abstreifern erforderlich ist, muss
sichergestellt werden, dass die Lippen der Abstreifer Giber
die gesamte Verfahrstrecke zur Laufbahn der Gegenschiene
abdichten. In der Regel weist die Schienenflihrung zwei un-
terschiedlich lange Schienen auf. Die Abstreifer sind an der
kirzeren Schiene angebracht, deren Lé&nge nach den im obi-
gen Abschnitt Nicht liberlaufende Systeme ohne Abstrei-
fer angegebenen Formeln bestimmt wird (Ls Abb. 12).

Die Mindestlange der langen Schiene ist (Ls Abb. 13):
Lrail,long, min Lcage +t,+158+2L

oder, bei vorgegebener Geometrie:

L =L -1568-21L -t

cage, max rail, long

mit
Lrail,long, -n= Mindestldnge der langen Fuhrungsschiene [mm]

(bei vorgegebener Hublange und Lange der

Waélzkdrpereinheit)
cage = Lange der Walzkdrpereinheit [mm]

L, = Dicke des Endstiicks mit Abstreifer [mm]

= maximale Lange der Walzkdrpereinheit [mm]
(bei vorgegebener Schienen- und Hublange)

cage, max

L = Lange der langen Fuhrungsschiene [mm]

rail, long

= vorgesehene Hubldnge [mm]

= erhohter Platzbedarf fir Kéfig aufgrund des ACS-
Evolventenzahnrads [mm]

4

Abb. 12 Abb. 13
Kinematik ,,Nicht iiberlaufend ohne Abstreifer” Kinematik ,,Mit Abstreifer”
I—rail
-S/4 Lcage S/4—| S/2 + Ly Lrail S/2 + L~
Mittlere Position
O=O=0=0=0=0=0; )=0=0=0=0=0=
—S/4— Leage
Endposition rechts Lrail, long
ﬂ )=O=0=0=0=0=¢
Endposition links S/2 i
YOO = O == O = ﬁ
—8/2— S
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Uberlaufendes Schienensystem ohne Ab-

streifer

Wenn eine kurze Prazisionsschiene auf einer langen Schiene
verféhrt, sind Uberlaufende Walzk&rpereinheiten zu bevorzu-
gen. Es ist wichtig, dass die kurze Schiene an beiden Schie-
nenenden einen Einlaufradius aufweist (bei Bestellung bitte
das Nachsetzzeichen ,,EG" angeben), sodass die Uberlau-
fende Walzkdrpereinheit eine mdglichst geringe Pulsation
verursacht. Nicht jeder K&fig ist hierfiir geeignet. Der maxi-
male Kéfiglberlauf (,freie L&nge” des Kafigs) ist von der
Ausrichtung der Schienen und dem Kéafigmaterial abhangig.

Hat der Bauraum oberste Prioritat, so berechnet sich die
Lange der Komponenten wie folgt (Ls Abb. 14):

cage, max Lrail, long 0,5S- t4

und

S

rail, short ~ rail, long

Wenn die Steifigkeit oder Tragfahigkeit des Schienensys-
tems vorrangige Bedeutung hat, sind folgende Formeln an-
zuwenden:

I‘rai\, long = Lcage+ t4 + 0’5 S
und

rail, short = rail, long - S
mit

= maximale L&nge der Walzkorpereinheit [mm] (bei
vorgegebener Schienen- und Hublange)

cage, max

L = Lange der langen Flhrungsschiene [mm]

rail, long
L = Lange der kurzen Fuhrungsschiene in einem

rail, short
Uberlaufenden System [mm]
= Lange der Walzkérpereinheit [mm]

cage

= vorgesehene Hubldnge [mm]

t = erhOhter Platzbedarf fur K&fig aufgrund des ACS-
Evolventenzahnrads [mm]

Abb. 14
Kinematik ,,Uberlaufend ohne Abstreifer”
Lcage
I—rail, short
E ):o:o:o:o:o:o:o:o:o:o:o}
S
Lrai\, long
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Die genaue Position der ACS-Verzahnung auf der Fiihrungs-
schiene variiert von Fall zu Fall. Wenn 2 Flhrungsschienen
mit ACS-Verzahnung mittig zueinander angeordnet sind,
kann es vorkommen,

» dass zwei Zahne beider Zahnstangen gegenlberliegen.

+ dass ein Zahn und eine Lucke der beiden Zahnstangen
gegenuberliegen.

» oder alles zwischen diesen beiden Extremféallen.

Um der Exzentrizitat des ACS-Evolventenzahnrads Rech-
nung zu tragen, wird in den Gleichungen zur Auslegung ei-
ner Schienenfiihrung das MaB t, eingesetzt. Bei Flihrungen
ohne ACS(x) gilt: t, =0
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2.5.6 Anzahl der
Walzkorper z,

Nach der Berechnung der maximalen Ké&figlange Lcage, max
und der Schienenlange entsprechend der erforderlichen
Geometrie ist die Anzahl der Walzkdrper z zu berechnen, da-
mit die richtige Lange der Walzkdrpereinheit bestellt werden
kann. Abhangig von den verschiedenen Kinematik-Typen
muss die Anzahl der tragenden Walzkérper z_ fur die Berech-
nung der Lebensdauer definiert werden. Die folgende Uber-
sicht zeigt die Formeln zur Berechnung der Werte z und z.
Fir Kinematik-Typen, bei denen die Walzkdrpereinheit aus-
schlieBlich zwischen den Schienen verbleibt (nicht Gberlau-

fende Schienenfihrung ohne Abstreifer und Schienenfiih-
rung mit Abstreifer) und alle Walzkorper Last tragen,

gilt z = z. Bei Gberlaufenden Fuhrungssystemen kénnen nur
die Walzkorper unterhalb der kurzen Schiene Last aufneh-
men, sodass z anders berechnet werden muss.

Die Formeln verwenden die Funktion , Trunkieren®, damit
sich eine integre Anzahl von Walzkdrpern ergibt. Somit kann
fur die Bestellung die tatséchliche Lange der Walzkdrperein-
heit L . und die tragende Lange L, definiert als Abstand
zwischen der Mitte des ersten tragenden Walzkdérpers und
der Mitte des letzten Walzkdrpers, ermittelt werden. Zusatz-

lich sind die Formeln fur die Einbaulange L. angegeben.

install

Nicht Giberlaufende Schienenfiihrung
ohne Abstreifer (Standard)

Schienenfithrung mit Abstreifer

Uberlaufende Schienenfiihrung ohne Abstreifer

Lrail

Lrail

Lcage
Lrail, short

f Loage ﬂ H‘=’§§m§

Lrail, long

D Lcage -

Lrail, long

T

to B hts

athtj — 3
! N O OEO ® ®

b

o2l
AN

i~

-

Werte fur t, t, t \
Ist kein Wert fur t, gegeben, gilt: t, =t

, t,, 1, und t, fir die verschiedenen Walzkorpereinheiten enthalt das Kapitel Produktprogramm 3.1-3.7.

Ist kein Wert flr t, gegeben, gilt: ti - 0
2=TRUNG |meeeme T 7876 |
2. ~TRUNG L cage, max —tt1 -t,-t, iy 2 ~TRUNC L i, short —tt3 -2EG »
Lo =(z-1 t+t 4,41,
L, =(zT —1) t+t,
L =L +S+2L | L - oL

install rail

install —

rail, long install ~ rail, long

Legende

z = Anzahl Walzkorper (je Kafig oder — bei Nadelrollen — je Reihe)

z = Anzahl tragender Walzkorper (je Kafig oder — bei Nadelrollen - je Reihe)
LCage = Lange der Walzkérpereinheit [mm]

Lcage, = Maximale Lange der Walzkorpereinheit [mm]

L = tragende Lange [mm]

L.ison = L&nge der kirzeren Schiene bei einem Gberlaufenden System [mm]
Ly ong = Lénge der langen Fihrungsschiene [mm]

t = Walzkorperteilung im Kéfig [mm]

t, t, = Abstand zwischen duBerem Walzkorper und Kafigende

t, = L&nge des ACS-Systems [mm]

EG = Lange des Einlaufradius auf jeder Seite, Ublicherweise 1-2 mm [mm]

= L&nge des Gesamtbauraums [mm]
= Dicke des Endstticks [mm]

install

HINWEIS: Die mathematische Funktion ,Trunc* kiirzt eine Zahl um ihre Nachkommastellen, sodass eine Ganzzahl entsteht.
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2.3.7 Geometrie eines
Schienenfuhrungssystems

Als allgemeine Empfehlung fur die Lange der Walzkdrperein-
heit gilt:

~eingespannte” Fihrung L =S

cage

»aufliegende” Fihrung L_ _=15S

cage

mit
Lcage = Lange der Walzkdrpereinheit [mm]
S = vorgesehene Hublédnge [mm]

Es ist jedoch zu beachten, dass bei schwerer Belastung,
auBermittig angreifenden Belastungen oder Drehmomentbe-
lastungen die langstmdgliche Walzkdrpereinheit gewahlt
werden sollte, um sowohl eine gleichméBige Lastverteilung
als auch eine hohe Systemsteifigkeit zu erzielen. Zudem
sollte der mittlere Abstand zwischen den Walzkdrpereinhei-
ten B, die tragende L&nge L, nicht Gberschreiten

(L Abb. 15):

L, >B,
mit
B, = mittlerer Abstand zwischen den Walzkérper-
einheiten [mm]
L, = tragende Lange [mm]
Abb. 15
i oo il
Bi

Lr
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2.4 Berechnung der Lagerbelastung

Die Last kann direkt in die Lebensdauergleichungen und die
Gleichung zur Berechnung der statischen Tragzahl eingefiigt
werden, wenn die auf eine Schienenfiihrung wirkende Last F
in GroBe, Position und Richtung konstant ist und senkrecht
auf die Laufbahnmitte wirkt. In allen anderen Féllen sind zu-
nachst die maximale resultierende Belastung F
dynamische &quivalente Belastung P zu berechnen. Diese
reprasentativen Belastungen sind definiert als die Belastun-
gen, die den gleichen Einfluss auf die Lebensdauer und die
statische Tragsicherheit s haben, wie die Gesamtheit tat-

sachlichen Lastfalle.

Wie bei Belastungen vorzugehen ist, die nicht senkrecht und
nicht auf die Mitte des Schienenfiihrungssystems wirken, ist
in Kapitel 2.4.1 und 2.4.3 beschrieben. Der Umgang mit

zeit- oder positionsvariablen Belastungen ist in Kapitel 2.4.5

erlautert.

2.4.1 Ubertragung
externer Belastungen auf

F,F, M,M,M
y z X y 4

Zuné&chst ist das Koordinatensystem fir den gewahlten Auf-
bau festzulegen. Die Bewegungsrichtung wird vorzugsweise
als x-Achse definiert. Der Ursprung des Koordinatensystems
wird auf die Mitte der Walzkdrpereinheit gelegt und von dort
aus werden alle Hebelarme in x-Richtung gemessen. Das
bedeutet, dass das Koordinatensystem beweglich ist und
sich die Hebelarme bei Bewegung der Schienenfiihrung an-

M =-

U
M = ZF.Z
y X,i
M =-

2

=1

u
>F,
i=1 Y
u
z Fy,izi+ z Fz,iyi
i i=1
u
i z inxi
i=1 i=1 ’
u
1

z Fx,lyi + Z Fy,ixi

U
i=1
U
i=1

dern (s Abb. 16). Fur die anderen Richtungen sollte der
Koordinatenursprung symmetrisch zwischen den Walzkdr-
pereinheiten bei B1/2 und der Mittenhéhe der Flihrungs-
schiene liegen (s Kapitel 2.1.11).

In einem zweiten Schritt missen alle Nutzlasten, die Auswir-
kungen auf das Schienenflihrungssystem haben, erfasst
werden. Belastungsrichtungen und Hebelarme dirfen dabei
nicht auBer Acht gelassen werden. Die einzelnen Belastun-
gen werden in finf Werten zusammengefasst: Fy, F.M, My,
M.. Diese werden wie folgt berechnet:

Abb. 16

My

+X

Koordinatenursprung
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mit

For B Fu = Einzelbelastungen in x-, y- oder z-Rich-
tung, die gleichzeitig auf das Schienen-
system wirken [N]

Fy, F, = zusammengefasste Kréfte (Belastung) in
y- oder z-Richtung [N]

M, My, M, = zusammengefasste Momentbelastungen
in x-, y- oder z-Richtung [Nm]

X, Y, Z, = Hebelarme aus den Einzelbelastungen
[m]

i = Zahler fur gleichzeitig wirkende Einzelbe-
lastungen in x-, y- oder z-Richtung

U = Anzahl der gleichzeitig wirkenden Belas-

tungen

HINWEIS: Die finf Werte, Fy, F., M, My und M_, sind unab-
héngig von der konkreten Geometrie des Schienenfihrungs-
systems.

Zur Durchflihrung der ndchsten Berechnungsschritte mus-
sen nun die Art und La&nge der Walzkérpereinheit ausge-
wéhlt und die zugehdrigen Kennwerte C, G und L, definiert
werden. Zusatzlich ist ein Wert flr den mittleren Abstand
zwischen den Walzkorpereinheiten, B,, zu definieren

(b Kapitel 2.3.7).

2.4.2 Vorspannkraft

Die durch die Vorspannung erzeugte Zusatzlast in einer ein-
gespannten Schienenflihrung ist bei der Auslegung zu be-
riicksichtigen. Der Beiwert flr die Vorspannung f,, ist ab-
hangig von der Art der Walzkoérpereinheit (Ls Kapitel 4.1.9).
Diese sogenannte Vorspannkraft errechnet sich aus

F.,=C.,f

eff "Pr
C.=C.iqu fUreine eingespannte Schienenfiihrung
mit
Fe, = Vorspannkraft [N]
Cq = effektive dynamische Tragfahigkeit fur eine Walz-

kérpereinheit [N]

f., = Beiwert fir die Vorspannung, %
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2.4.3 Zusammenfuhrung
von Fy, F,M, My, M_zu
einem Belastungswert

Die Belastungswerte Fy, F.M, My und M, werden zu einer
kombinierten Lagerbelastung addiert.

2000M,|
2

1

+|F |+

z

comb ~ |y

6000M,| 6000M |
LT

T T

Die resultierende Lagerbelastung F__, die die Vorspannkraft
FPr beinhaltet, wird fiir die statische Auslegung verwendet.

2000M,|
8, |

1

F_=F, +F

re comb

=FPr+‘Fy‘+‘Fz‘+ 6000 My‘ ’6000 MZ‘

LT

T T

Fdr die dynamische Auslegung kommt die dynamische aqui-
valente Belastung P zum Einsatz, die den Beiwert f_fur die
Hublénge bericksichtigt.

P=t,F, =t F, +ff|+F) | g Mx}+ ° O(EO Mv}+ 220 Mz}
1 T T

mit

Foomb = kombinierte Belastung [N]

F e = resultierende Belastung [N]

Fo, = Vorspannkraft [N]

F.. F, = zusammengefasste Kraft (Belastung)
in y- oder z Richtung [N]

M, My, M, = zusammengefasste Momentenbelastung
in y- oder z-Richtung [Nm]

B, = mittlerer Abstand zwischen den Walzkor-
pereinheiten [mm]

L. = tragende Lange [mm]

P = dynamische aquivalente Belastung [N]

f = Beiwert flr die Hubldnge
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2.4.4 Einfluss der Hub-
lange auf die dynamische
aquivalente Belastung

Bei der Festlegung der Betriebsbedingungen zur Ermittlung
der nominellen Lebensdauer wird davon ausgegangen, dass
der Bezugshub der Schienenfiihrung der Lange der Wélz-
kérpereinheit entspricht. Bei Préazisionsschienenfiihrungen
trifft dies jedoch in den seltensten Fallen zu. Umfangreiche
Versuche haben gezeigt, dass sich die Lebensdauer einer
unter Kurzhubbedingungen betriebenen Prézisionsschienen-
fihrung verringert. Dieser Einfluss der individuellen Hub-
lange in Abhangigkeit von der Lange der Walzkdrpereinheit
ist in Diagramm 6 dargestellt. Liegen mehrere Lastintervalle
mit identischer Bewegungsrichtung vor, so sind deren ein-
zelne HUbe zu summieren.

B

EASJ /(L -1)

mit

Si = individuelle Hubldnge [mm]

j = Zahler fur Lastintervalle (A, A+1, A+2, ....,B)
A = Ausgangspunkt der Bewegung in eine Richtung
B = nachster Umkehrpunkt

L, = tragende Lange [mm]

—

= Lange des ACS-Systems [mm]

3

HINWEIS: Bis zu einem Verhéltnis von Hub/Ké&figlange von
0,6 ist die Abnahme der Lebensdauer unbedeutend. Bei ge-
ringeren Werten wird die dynamische aquivalente Belastung
mit Hilfe des Beiwertes f_angepasst. Treten Werte unter 0,1
auf, so ist aufgrund der unglnstigen tribologischen Verhalt-
nisse eine Berechnung der Lebensdauer nicht mehr még-
lich. Die unter diesen Bedingungen vorliegende nominelle
Lebensdauer ist im Wesentlichen durch die Gleitverhéltnisse
im Walzkontakt bestimmt.

Diagramm 6

2.4.5 Dynamische aquiva-
lente mittlere Belastung

Die Formeln zur Berechnung der nominellen Lebensdauer
basieren auf der Annahme, dass die Belastung und die Ver-
fahrgeschwindigkeit konstant sind. Unter realen Bedingun-
gen variieren die duBeren Belastungen, Verfahrpositionen
und -geschwindigkeiten jedoch in den meisten Fallen. Der
Arbeitsablauf ist daher in Lastintervalle mit konstanten oder
annahernd konstanten Bedingungen wahrend der einzelnen
Hube zu unterteilen. Da sich die Hebelarme in x-Richtung
mit der Bewegung der Schienenfiihrung dndern, &ndert sich
auch die dquivalente dynamische Belastung kontinuierlich
und fur Berechnungen ohne den Einsatz elektronischer
Hilfsmittel mUssen Vereinfachungen vorgenommen werden
(Ls Diagramm 7). Zusammen ergeben diese einzelnen Last-
intervalle, abh&ngig von der individuellen Hublénge, die dy-
namische aquivalente mittlere Belastung P, :

S,=5,+5,+S,..+8S,

mit
P = dynamische aquivalente mittlere Belastung [N]
P = dynamische aquivalente Belastung [N]
= Lebensdauerexponent

p = 3 fur Kugeln

p = 10/3 fir Rollen
j = Zahler fur Lastintervalle
\ = Anzahl der Lastintervalle
S, = individuelle Hublange [mm]
S = gesamte Hublédnge [mm]

Diagramm 7

Beiwert f_fir den Einfluss der Hublédnge

f

s

2,5
2
15 S
\
’
0,5
0
0O 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10

B
38/ (L)

Variable Belastung einer Prdzisionsschienenfihrung

res?

Frss, max
N — [
7 N "
\v-/
S| S, | S S,
Stot
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2.4.6 Maximale resultierende Belastung

Falls die maximale Last auftritt, wenn die Linearfliihrung sich bewegt, wird der
Maximalwert von F__fur die Berechnung der statischen Tragsicherheit s, verwendet.
Dazu sind alle Belastungen flr die einzelnen Hublangen zu berechnen. Mit diesen
Zahlen kann die maximale resultierende Belastung F ermittelt und an-

res, max

schlieBend in die Gleichung fir s eingefugt werden.

\
MAX
]

=1

F

res, j

res, max

2000 M|

F|+ +
B, |

z

= 'VL1 F, +

Fy| +

res, max

6000My\+‘6000MZ|
L || L

T

P,, die maximale statische Last im Stillstand, wird mittels einer ahnlichen Formel
berechnet. Fir die Berechnung des statischen Sicherheitsfaktors s wir das
Maximum aus P, und F eingesetzt.

res, max

2.4.7 Detaillierte Gleichung zur Berechnung der
statischen Tragsicherheit

Samtliche Gleichungen im Zusammenhang mit der statischen Tragsicherheit
kénnen in eine Formel integriert werden:

2z
ff T
— CO, eff slide — o oo 10 f1 or s = 0, eff slide
0 0
woma Y 2000M | [6000M | |6000M P
MAX F, +[F|+F.|+ 5 X}J, - V}J, 5 I 0

2.4.8 Detaillierte Gleichung zur Berechnung der
nominellen Lebensdauer

Séamtliche Gleichungen im Zusammenhang mit der Lebensdauerberechnung
kénnen in eine Formel integriert werden:

2z P
P fhf:C1o[1OE]

C.ru
L. =c, 100[% =c,100

27 | P
Z
fh ft C10 10;
L, =c,100 1
P
N 2000|v|.\ 6000M,‘ 6000M.‘
z fsi FPr+Fy,j +Fz,j + 5 X4 1 LI 1 = SJ.
L o
tot
WP
2z
fh ft C10[10.;1] tot
L =c, 100 -
N 2000M, | |6000M, | |6000M,
z fspJ FPr+‘FyJ +Fz,j + B Ny 3 Yl 4 3 ) i
=1 1 ‘ T ‘ T ‘
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2.5 Berechnungsbeispiel
zur Auslegung einer
Prazisionsschienenfuhrung

Der fur dieses Berechnungsbeispiel verwendete kundenspe-
zifische Ewellix-Prazisionsschienenfiihrungsschlitten ist mit
einem eisenlosen Linearmotor mit hoher Geschwindigkeits-
konstanz als Antrieb ausgestattet und weist einen abgedich-
teten, optischen Encoder sowie mechanische Endanschlage
auf. Die in Abb. 17 dargestellte Ausflhrung ist typisch fur
Prazisionsschienenfihrungsschlitten.

Anwendungsbeschreibung

Ein Bauteil (Masse 40 kg, Lange 150 mm, Breite 100 mm,
Héhe 90 mm) muss flr die Messung in mehreren Prozess-
schritten verfahren werden. Der erste Schritt beinhaltet das
sehr prazise Verfahren Uber die gesamte Lange. Die Mes-
sung kann bei einer maximalen Beschleunigung von 1 m/s?
durchgefiihrt werden und erfolgt bei einer Raumtemperatur
von konstant 22 °C. Wahrend des folgenden Schrittes, der
bei stationdrem Zustand der Schienenflihrung durchgefiihrt
wird, wird eine senkrecht wirkende Belastung von 600 N in
z-Richtung erzeugt, die symmetrisch zwischen den Prazisi-

onsschienenflihrungseinheiten ansetzt und in x-Richtung
20 mm in das Bauteil wirkt. Der verfligbare Bauraum be-
grenzt L, auf 250 mm. Damit eine gewisse Reserve zur Ver-
figung steht, wird fir den Schlitten eine Hublange von 160
mm vorgesehen. Die Beschleunigungs- und Verzégerungs-
werte flr den Vor- und Rickwartshub sind gleich. Aufgrund
der hohen Anforderungen an die Laufgenauigkeit in Hohen-
und Seitenrichtung ist ein Anti-Creeping-System erforder-
lich. Daher missen Prazisionsschienenfihrungen mit ACSM
verwendet werden.

Folgende Fragen gilt es zu beantworten:

+ Welche Préazisionsschienenfihrung (GréBe, L ist fur

diese Anwendung erforderlich?

cage)

» Welcher maximale Hub kann gefahren werden?

» Wie hoch sind die erzielbare statische Tragsicherheit und
die nominelle Lebensdauer in Kilometern?

Abb. 17

RLM mit Koordinatensystem
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Maximale Lange der Walzkorpereinheit

In diesem Beispiel ist die Geometrie durch den Bauraum
und den erforderlichen Hub vorgegeben. GemaB Kapi-
tel 2.4.5 ist die folgende Formel anzuwenden:

= I_rail - 0’5 S
=250 mm-0,5 x 160 mm = 170 mm

cage, max

cage, max

Anzahl der Walzkorper z, z,

Aufgrund der gewéhlten Kinematik — nicht Giberlaufend ohne
Abstreifer — sind alle Walzkdrper dauerhaft mit Last beauf-
schlagt und z = z. Um einen realen Wert flr z zu errechnen,
ist eine Walzkorpereinheit einer bestimmten Art und GréBe
zu wahlen. Da die fUr dieses Beispiel gewéhlte Masse sowie
die auBere Belastung relativ klein sind, wahlen wir flr die
Berechnung zunéchst die kleinstmdgliche Walzkdrpereinheit
vom Typ LWJK 2 ACSM aus, die den Anforderungen der An-
wendung geniigen kénnte. Bei Uberpriifung der maximalen
Fihrungsschienenlange von LWRB?2 ist festzustellen, dass sie
mit 200 mm nicht ausreichend ist und in diesem Fall LWRE 3
ACSM die kleinstmdgliche Fihrung ist. GemaB Kapitel 2.3.6
ist folgende Formel anzuwenden; die erforderlichen einzu-
setzenden Werte kénnen dem betreffenden Produktkapitel
entnommen werden.

Lcage, max t1 B t2 B ta
t

z=z_ =TRUNC +1

170 mm—-2,65 mm—3,6 mm—9 mm
6,25 mm

z=7 = TRUNC[
Die Anzahl der Walzkorper ist zur Ermittlung des fiir die Be-
stellung bendtigten Wertes L erforderlich:

LCage :(z —1)t+t1+t2+t3

L.... =(25-1)x6,25 mm +2,65 mm
+ 3,6 mMm +9 mm=165,25 mm

Die Anzahl der Walzkorper ist zur Berechnung der tragenden
Lange L.

L, =(z,-1)t+t,

L,=(25-1)x 6,25 mm + 9 mm = 159 mm

]+1 =25

Mit der genauen Lange der Walzkérpereinheit kann die re-
sultierende maximale Hublédnge berechnet werden.

s=(L

L )
rail cage,

S =(250 mm- 165,25mm) x 2=169,5 mm

Die Grundregeln LCage = S fur ,eingespannte Schienenfih-
rung“ und L, > B, sind einzuhalten.

Bestimmung der effektiven Tragzahlen

Fur die Berechnung der statischen Tragsicherheit und der
nominellen Lebensdauer missen die effektiven Tragzahlen
bekannt sein. Hierfir missen verschiedene, in Tabelle 6 an-
gegebene Kennwerte vorliegen. Die Werte C,,, und C, fir
die ausgewahlte Walzkérpereinheit sind dem entsprechen-
den Produktkapitel zu entnehmen.

2
c -f fc &

0, eff slide — 'h0 't 0,10
10f,

o =1x1x8160Nx 2X22_ 20400 N
ot side 10 x 2
2z "
c =ffC10—T]
ff slid h 't [101:1
7
9
C. =1x1x5040N[2222|" _ 10279 N
eff slide 10)(2

Tabelle 6

Beschreibung

Entscheidungsbasis

(i Beiwert fiir Harte bei statischer Belastung 1

f, Beiwert fur Harte bei statischer Belastung 1

f, Beiwert fiir Harte bei dynamischer Belastung 1

f, Beiwert fir die Betriebstemperatur 1

w Beiwert fiir die Lastrichtung 2

C,,  Walzkbrperexponent 7/9

C1;J Statische Tragzahl bei 10 tragenden Rollen 8160 N

Vergleiche Kapitel 2.4.2

Vergleiche Kapitel 2.4.2

Vergleiche Kapitel 2.4.2
Betriebstemperatur weit unter 120 °C
Eingespannte Schienenfiihrung
Kreuzrolleneinheit

LWAKE 3 ACSM




Produktauswahlkriterien

Ermittlung der Lagerbelastung

Neben den effektiven Tragzahlen missen auch die maximale
resultierende Belastung F _ und die dynamische aquiva-
lente mittlere Belastung P_ der Anwendung ermittelt werden.
Dazu ist es unerlasslich, den Arbeitsablauf zu verstehen und
zu wissen, wo und zu welchem Zeitpunkt Lasten auf die
Schienenfiihrung wirken. In den meisten Féllen ist es dafir
erforderlich, den Ablauf in Lastintervalle mit konstanten oder
nahezu konstanten Betriebsbedingungen zu unterteilen.

Die Definition des allgemeinen Koordinatensystems ist in
Abb. 17 auf Seite 33 am Anfang dieses Kapitels dargestellt.
Abb. 18 zeigt die Hebelarme in x-Richtung fur das Lastinter-
vall 6 unseres Beispiels. Die Einstellung des Koordinatensys-
tems ist in Kapitel 2.4 erlautert.

Fur jedes Lastintervall sind die auftretenden Belastungen in
finf Werten zusammenzufassen: Fy, F.,M, My und M,. An-
schlieBend werden diese fiinf Werte und die Vorspannkraft
zu einer Belastung subsumiert, die das jeweilige Lastintervall
reprasentiert. Der Arbeitsablauf der Anwendung mit ihren
einzelnen Lastintervallen und den angreifenden Belastungen
einschlieBlich der Hebelarme aus dem Beispiel ist auf den
folgenden Seiten systematisch im Uberblick dargestellt

(L Tabelle Berechnung der Belastung, Seite 36 und 37).
Sie enthalt auch die entsprechenden Formeln und Berech-
nungen. Da die Beschleunigungs- und Verzégerungswerte
bei der Vorwarts- und Rickwértsbewegung gleich sind, ist
es ausreichend, P mit den Lastintervallen des Vorwérts-
hubs zu berechnen.

Der Beiwert fir die Hublange ist mit Hilfe des Diagramms 6,
Kapitel 2.4.4 zu ermitteln.

S _ 150 mm ~0,91
L 165,25 mm

cage

f =1

Die Vorspannkraft ist zu berechnen. Der Beiwert fur die Vor-
spannung f ist abhéngig von der Art der Walzkérpereinheit
(L Kapitel 4.1.10).

Fo = fo Cotrsice
F.,, =007 x 10279 N=719,5N

Abb. 18

k O o 0O 0 0O 10 9]
[ O (@] ()] (=) ) & il
E
°c@® © @
I ©\_1 [©) @) ©) ©) @) ®)
Fre7 O "6 @ "0 0@ O]
© NN
— 87,5 —55,0—
b—— (92,5 —

Maximale resultierende Belastung
Die maximale resultierende Belastung tritt in Lastintervall 6
auf.

F

res, j

res, max -1

\
= MAX
J

F =4362 N

res, max

Berechnung des Beiwerts fiir die statische
Tragsicherheit

Nun kann fir die ausgew&hlte Prazisionsschienenfiihrung
und den Lastintervall mit der héchsten resultierenden

Belastung der Beiwert fur die statische Tragsicherheit s
berechnet werden.

C, .

SO — 0, eff slid

s, = 20400 N —468
4362 N

Dynamische dquivalente mittlere Belastung

Fur die Berechnung der nominellen Lebensdauer muss die
dynamische aquivalente mittlere Belastung bekannt sein.
Die Einzelwerte, die anzuwendende Formel und die Berech-
nungen sind in der Tabelle Berechnung der Belastung,
Seite 36 und 37, aufgefihrt.

Das Ergebnis ist

Berechnung der nominellen Lebensdauer

Die nominelle Lebensdauer der Prazisionsschienenfiihrung
in Kilometer kann nun mithilfe der folgenden Formel ermittelt
werden:

Lns =c, 100 km

p
eff slide

m

10

10279 N 3

L., =1x100 km x
s 1489 N

10:

=62640 km
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Berechnung der Belastung

Arbeitsablauf unterteilt in Lastintervalle

Lastintervall 1

Beschleunigung, ausgehend von linker
Position

Lastintervall 2

Konstante
Geschwindigkeit

Individuelle Hublange Sj: 5 mm 40 mm
Beschleunigung: 1 m/s? 0 m/s?
Verfahrgeschwindigkeit: zunehmend 0,1 m/s
Position zu Beginn des Lastintervalls: —-75 mm —-70 mm
Anmerkungen: Hebelarm wird klei-
Krafte in Newton [N] ner.
Hebelarme in Meter [m] Der unglinstigste Fall
Momentbelastungen in Newtonmeter [Nm] wird fur das gesamte
Lastintervall ange-
nommen.
Hebel-
Hebelarme arme
ly E X
Bezeichnung der Kraft in x-Richtung Kraf F Kraf F,
Antriebskraft 40 0,035 -0,0053
Tragheitskraft -40 0 0,075
Bezeichnung der Kraft in z-Richtung Kraft F Kraft F
Bauteil -392,4 -0,0875 |0 -392,4 -0,035
Zusatzlast
U
F = F.
y yil
i=1 O 0
8]
F = Z F.
=i -392,4 -392,4
V]
MX =- Z szi+ sziy_
i1 i1 0 0
(9]
My = Z Fx,izi - F X
=1 =1 -17,93 -13,73
V)
Mz == Z Fx,iyi + FyIXI
i=1 i=1 -1,4 0
2000M | |6000M | |6000M
FrES:FPr+‘Fy‘+|F| | 5 XI+ B y|+| B Z|
Bl - s 1841,3 1630,0
2000M | |6000M | |6000M
P=fF_=f Fpr+‘Fy‘+|FZ|+| x|+ y|+| .
IO e i
1841,3 1630,0
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Lastintervall 3

Lastintervall 4

Lastintervall 5

Lastintervall 6

Konstante Konstante . . . .
Geschwindigkeit Geschwindigkeit Verzégerung Stillstand unter Belastung in rechter Position
60 mm 40 mm 5 mm 0mm
0 m/s? 0 m/s? -1 m/s? 0 m/s?
0,1 m/s 0,1 m/s abnehmend 0m/s
0mm 70 mm 70 mm 75 mm
Hebelarm wird klei- | Hebelarm wird gro-
ner, Ber.
geht auf Null und Der am Ende des
nimmt Lastintervalls
wieder zu. Fir die vorliegende
Berechnung Hebelarm wird fur die
wird er fur das Berechnung gewahlt
gesamte Lastintervall | (unglinstigster Fall).
auf Null gesetzt.

Hebel- Hebel-

arme arme Hebelarme Hebelarme

X X X ly E: X ly
Kraft F Kraft F Kraft F Kraft F

-40 0,035 -0,0053
40 0 0,075
Kraft F Kraft F Kraft F Kraft F
-392,4 0 -392,4 0,035 -392,4 0,035 0 -392,4 0,0375 0
-600 0,0925 0

0 0 0 0
-392,4 -392,4 -392,4 -992,4
0 0 0 0
0 13,73 16,95 70,22
0 0 1,4 0
1111,9 1630,0 1804,4 4361,7
1111,9 1630,0 1804,4 4361,7

b 10418413 N x 5 mm-+1630 N x 40 mm+ 11119 N'*x 60 mm 1630 N'**x 40 mm 1804,4 N'*x 5 mm
m 5 mm+ 40 mm+ 60 mm+ 40 mm5 mm

=1489 N
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2.6 Berechnung der Steifigkeit

Fir den Anwender von Prazisionsschienenfiihrungen ist es
von besonderem Interesse, die elastische Einfederung der
Einheit im Angriffspunkt der Last zu kennen. Zur Gberschla-
gigen Ermittlung dieser KenngréBe muss zundchst die durch
die Walzkdrper verursachte elastische Verformung der Lauf-
bahn & mithilfe der Diagramme 8-11 bestimmt werden. Der
ermittelte Wert ist mit dem Korrekturfaktor f, zu multiplizie-
ren (s Diagramme 12-13), um einen N&herungswert flr die
resultierende Einfederung & __ des Prézisionsschienensys-
tems einschlieBlich der aus Stahl gefertigten Umgebungs-
teile zu erhalten. Dieses Verfahren ist in den folgenden zwei
Kapiteln beschrieben.

Diagramm 8: LWR Schienenfiihrungen mit Kreuzrollen-

einheiten

Diagramm 9: LWR Schienenfiihrungen mit Kugel-

einheiten

Diagramm 10: LWRE Schienenflhrungen mit Kreuz-

rolleneinheiten

LWRM/LWRYV und LWM/LWYV Schienen-
fuhrungen mit Nadelrolleneinheiten

Diagramm 11:

Fur das Berechnungsbeispiel in Kapitel 2.6.3 enthalten die
Diagramme 8 und 10 bereits die erforderlichen Werte und
Kennlinien.

H Tabelle 7
2.6.1 Bestimmung der Komiaiiings
eIaSt I SChen Verform u ng Wailzkorperein- Walzkorper- Kontaktldnge Baureihe
= = heit durchmesser  des Walzkér-
mithilfe der Nomogramme pers
Fir die Anwendung der in den Diagrammen 8-11 abgebil- D., Ly et
deten Nomogramme sind zun&chst die Belastungsverhélt- _ mm mm
nisse in Bezug zu den mechanischen Abmessungen zu er- LWJK 1,588 1,588 _
mitteln und zu definieren, fir welches Lastintervall und LWJK 2 2 -
welche vorherrschende Einzelbelastung in z-Richtung die LWAK 3 3 1,1 LWR
elastische Verformung berechnet werden soll. In Abb. 19 LWAL 6 6 2,4
sind die fur die Berechnung der Beiwerte erforderlichen D/t & B
.. LWAL 12 12 5,4
KenngroBen dargestellt. LWAKE 3 4 23
Der Walzkorperdurchmesser D, und die Kontaktlange des LWAKE 4 6,5 3,2 LWRE
Walzkorpers L, . konnen der Tabelle 7 entnommen werden. LWAKE 6 8 4.7
Nach diesen Berechnungen kann die elastische Verformung LWAKE 9 12 8,2
im Lastangriffspunkt aus dem Nomogramm abgelesen wer- tw:%uoo 2 jj
den. Die Nomogramme basieren auf ,,eingespannten Fuh- LWHV 15 5 7'4
rungen” (s> Kapitel 2.3.4) und sind den einzelnen Bauarten LWHW 15 2 6,,4 LWRM/V
der Prazisionsschienenflihrungen wie folgt zugeordnet: LWHYV 20 2,5 11,4 LWM/V
LWHW 20 2,5 9,4
LWHW 25 3 13,4
LWHW 30 3,5 17,4
Abb. 19
Hebelverhéltnis 1
F F,

il

|
gfs]s

Eﬁéﬁﬁ

8

Lt
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Vorbereitung

Bestimmung der Anzahl der tragenden Walzkérper als Kont-
rollparameter flr die Nomogramme:

Kreuzrolleneinheiten:

L
—T +1
t

z 2

Tnomo

Kugel- und Nadelrolleneinheiten:

Berechnung der durchschnittlichen Walzkdrperbelastung fur

Kreuzrolleneinheiten:

z Tnomo

Kugel- und Nadelrolleneinheiten:

Q=—-+=
2z

Tnomo

Berechnung des Hebelverhéltnisses R

R =2
t

X

Berechnung des Hebelverhéltnisses Ry:

R, = Bl
1
mit
Z.omo  =Anzahl der tragenden Walzkérper (je Kafig oder
bei Nadelrollen je Reihe)
= tragende Lange [mm]
= Walzkdrperteilung im Kéfig [mm]
= durchschnittliche Belastung je Walzkdrper [N]
= Einzelbelastung in z-Richtung [N]

><N-no'_.‘—|_

= Abstand zwischen dem Mittelpunkt der Walzkér-
pereinheit und dem Lastangriffspunkt [mm]
y = Abstand zwischen dem Mittelpunkt der Schie-
nenflhrungseinheit und dem Lastangriffspunkt
[mm]
B = mittlerer Abstand zwischen den Walzkdrper-
einheiten [mm]
= Walzkorperdurchmesser [mm]
= Kontaktlange des Walzkorpers [mm]

w eff

Ablesen der elastischen Verformung im Nomo-
gramm

Mit den gemaB dem vorhergehenden Abschnitt ,Vorberei-

tung“ ermittelten Werten kann nun die elastische Verfor-
mung 6 im Nomogramm abgelesen werden (L Dia-
gramm 8-11).
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Prazisionsschienenfiihrungen

Diagramm 8

Nomogramm der elastischen Verformung flr LWR Schienenfiihrungen mit Kreuzrolleneinheiten
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Diagramm 9
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Produktauswahlkriterien

Nomogramm der elastischen Verformung flir LWR Schienenfihrungen mit Kugeleinheiten
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Prazisionsschienenfiihrungen

Diagramm 10
Nomogramm der elastischen Verformung flir LWRE Schienenflihrungen mit hochtragfdhigen Kreuzrolleneinheiten
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Produktauswahlkriterien

Diagramm 11
Nomogramm der elastischen Verformung far LWRM/LWRV und LWM/LWYV Schienenfiihrungen mit Nadelrolleneinheiten
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Prazisionsschienenfiihrungen

2.6.2 Ermittlung der re-

sultierenden Einfederung
eines Schienenfuhrungs-
systems

Wird die gemessene elastische Einfederung eines komplet-
ten Schlittensystems mit den Werten aus den Nomo-
grammen verglichen, so zeigt sich, dass die Steifigkeit des
kompletten Schlittensystems deutlich geringer ist. Diese
Diskrepanz ist hauptsé&chlich auf die ungleichméBige Last-
verteilung entlang der Fihrung zurtickzufihren, die bei-
spielsweise aus Formabweichungen, Parallelitdtsabweichun-
gen oder unsachgemaBer Montage resultiert. Das kann
wiederum Schwankungen in der Belastung der einzelnen
Walzkodrper entlang der Schienenfiihrung zur Folge haben.
Durch die Verwendung des Korrekturfaktors f,, der auf dem
Kontrollparameter z__und der spezifischen Belastung ei-
nes Walzkdrpers k basiert, wird diesem Umstand Rechnung
getragen. Die entsprechenden f -Werte fiir LWRE Schienen-
fuhrungen mit Kreuzrolleneinheit und LWRM/LWRYV Schie-
nenfiihrungen bzw. LWM/LWYV Schienenfiihrungen mit Na-
delrolleneinheit kdnnen Diagramm 12 entnommen werden.
Der Korrekturfaktor f, fir die Berechnung der elastischen
Einfederung einer LWR Schienenfiihrung ist Diagramm 13
zu entnehmen. Bei LWR Schienenfiihrungen mit Kugelein-
heiten entsprechen die berechneten Werte den Messungen
und es wird kein Faktor f,_bendtigt.

Fir das Berechnungsbeispiel in Kapitel 2.6.3 enthalten
beide Diagramme bereits die Kennwerte und -linien.

Diagramm 12

Bestimmung der spezifischen Belastung pro Walzkdrper:
fur LWR Kreuzrolleneinheiten
ks —2—

2
Tnomo — w

fur LWRE Kreuzrolleneinheiten:

2F
z D L

Tnomo ~—w — weff

k=

flr Nadelrolleneinheiten:

mit

k = spezifische Belastung je Walzkérper [N/mm2]

F = Einzelbelastung in z-Richtung [N]

Z. .o  =Anzahl Walzkérper als Kontrollparameter fur das
Nomogramm

D, = Walzkdérperdurchmesser [mm]

Ly ei = Kontaktlange des Walzkdrpers [mm]

Berechnung der resultierenden Einfederung:

6. =156

mit

.. = resultierende Einfederung [pm]

6 = elastische Verformung (im Nomogramm
abzulesen) [um]

f = Korrekturfaktor

Diagramm 13

Korrekturfaktor f, fir
LWRE, LWRM/LWRV und LWM/LWYV Schienenfiihrungen

fk 6,0 P -
T 5,0 -
k=1 P »
40 g > =
/ // //
30 5_— "
’ — 7 L
L
L~ " / / 1017 o
L — L L _— 20 l// —
- ///4 P
2,0 = |50
e ////// __———
R =
-
1,0
5 6 78 10 15 25 30 40 50 60 80 100
—*ZTnomo
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Produktauswahlkriterien

2.6.3 Beispiel zur Berech-
nung der resultierenden
Einfederung

Der Standardschlitten Ewellix GCL 6400 wird in ausgefahre-
ner Position mit einer Kraft von 1 000 N beaufschlagt, wie in
Tabelle 8 dargestellt. Wie groB ist in diesem Fall die resultie-
rende Einfederung der LWR6 Schienenfiihrung am Lastan-
griffspunkt? Wie groB3 ware sie bei einer LWRE Schienen-
fihrung?

Folgende Werte sind zu ermitteln (Ls Tabelle 8).

Tabelle 8

Beispiel zur Berechnung der resultierenden Einfederung

F,=1000N F,

X = 240 l ~l

F—y=20

| 8688886 | Em]

LT max =260 — J By=45 L

Parameter Einheit LWR LWRE
Tragende Lange L. mm 252 253
Walzkérperteilung t mm 9 11
Anzahl der tragenden Walzkorper z, 58 48
Hebelverhéltnis R = x/t 26,7 21,8
Hebelverhaltnis Fiy =y/B, 0,44 0,44
Waélzkorperdurchmesser D, mm 6 8
Kontaktlange des Walzkorpers L, . mm 2,4 4,7
Durchschnittliche Belastung je Walzkorper Q N 34,5 1,7
Elastische Verformung 6 (aus dem Nomogramm abzulesen) um 13 3,5
Spezifische Belastung je Walzkorper k N/mm? 0,96 11
Korrekturfaktor f, 2,5 5,4
Resultierende Einfederung 6, um 32,5 18,9
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2.7 Technische Informationen zu
gleitgelagerten Prazisionsschienen-

fuhrungen

2.7.1 Flachenpressung

Um einen realistischen Wert fir die Kontaktverformung zu
erhalten, liegt die FlAchenpressung von Gleitlagern oder
gleitgelagerten Fihrungen in der Regel zwischen

0,2 und 1 N/mma2. In Diagramm 14 ist die Oberflachenver-
formung von Turcite-B-Flhrungsschienen in Anh&ngigkeit
von der Flachenpressung dargestellt. Bei Uberbelastung bis
zu 6 N/mm? steigt die Kontaktverformung bis auf 5 ym an,
geht bei Entlastung jedoch wieder auf den Ausgangswert
zuriick.

2.7.2 Verschleif3

LWRPM/LWRPV Schienenfihrungen zeichnen sich durch
hohe VerschleiBfestigkeit aus. Die geschliffene Oberflache
der LWRPV Fihrungen ist optimal auf die Turcite-B-Gleit-
bahn abgestimmt, sodass der Verschlei3 minimiert werden
kann. Selbst Verunreinigungen bis zu einem bestimmten
Grad beeinflussen das Gleitverhalten nicht, da der Gleit-
werkstoff in der Lage ist kleinere Schmutzpartikel auf-
zunehmen und einzubetten.

Fur einen optimalen Einsatz wird jedoch eine Schmierung
der LWRPM/LWRPV Schienenfiihrungen empfohlen. Wie in
Diagramm 15 dargestellt, zeigt die 6lgeschmierte Schienen-
fuhrung (Kennlinie 1) einen geringeren Abrieb in Abh&ngig-
keit vom zurlickgelegten Weg als die ohne Schmierung
betriebene Fihrung (Kennlinie 2). Die angegebenen Werte
beziehen sich auf eine mittlere Flachenpressung von

0,4 N/mma2.

44

Diagramm 14
Kontaktverformung als Funktion der Fldchenpressung

Kontaktverformung [um]
4

35
3
25
2
1,5 &

1
0,5
0

0 025 050 075 100 125 150 1,75 2,00

Flachenpressung [N/mm?2]

Diagramm 15

VerschleiB als Funktion des Verfahrweges

Abrieb [um]
30
20
2 (trocken)

P

10
P—

?/ 1 (geschmiert)
0 :
0 20 40 60

Weg [km]
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2.7.3 Reibungsverhalten

Die gleitgelagerten Prézisionsschienenfliihrungen zeigen im
Einsatz aufgrund der guten Gleiteigenschaften des Turcite-
B-Gleitbelags nur einen geringen Einfluss der Geschwin-
digkeit auf den Reibungskoeffizienten. Damit wird der Stick-
Slip-Effekt weitgehend ausgeschlossen.

Diagramm 16 zeigt den Reibungskoeffizienten von
LWRPM/LWRPV Schienenfiihrungen als Funktion der Gleit-
geschwindigkeit. Die Kennlinie 1 gilt fiir eine dlgeschmierte
Schienenfiihrung, Kennlinie 2 fir ungeschmierte Anwendun-
gen. Der Reibwert reduziert sich wahrend einer Glattungs-
phase und bleibt dann im Wesentlichen konstant. Die ange-
gebenen Werte gelten fur eine mittlere Flachenpressung
von 0,2 N/mmz2.

In Diagramm 17 ist der Reibungskoeffizient einer dlge-
schmierten LWRPM/LWRPMV Schienenfiihrung in Abhan-
gigkeit von der Flachenpressung dargestellt. Hieraus ist zu
ersehen, dass der Reibungskoeffizient bei geringen Belas-
tungen relativ hoch ist, jedoch bereits bei einer Flachenpres-
sung von 0,2 N/mm?2 auf ein Minimum absinkt und konstant
bleibt.

Diagramm 16
Reibungskoeffizient als Funktion der Gleitgeschwindigkeit

Reibungskoeffizient
0,28

0,24

0,20
2 (trocken)

0,16 o

0,12

0,08
\ 1 (geschmiert)

0,04

0

1 2 4610 25 50 100 250 : 1000 5000

500 2500 10000
Geschwindigkeit [mm/min]

Diagramm 17

Reibungskoeffizient als Funktion der Fldchenpressung

Reibungskoeffizient
0,10

0,08 \

0,06

(geschmiert)

0,04

0,02

0 0,1 0,2 0,3 0,4
Flachenpressung [N/mm?]

2.7.4 Temperaturbereich

Die Betriebstemperatur von gleitgelagerten Prézisionsschie-
nenflhrungen sollte zwischen -40 °C und +80 °C liegen. Mit
steigender Temperatur verringert sich die Druckfestigkeit.
Um dies auszugleichen, kann in vielen Fallen durch den Ein-
satz von Schmierdl eine ausreichende Warmeabfuhr erzielt
werden.

2.7.5 Bestandigkeit

Turcite-B-Fuhrungsbahnen haben eine sehr gute chemische
Bestandigkeit. Die Feuchtigkeitsaufnahme betragt maximal
0,01 % und verursacht keine nennenswerten MaBanderun-
gen. Turcite-B-Fihrungsbahnen sind gegentiber Kihl- und
Schmiermitteln resistent.
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2.8 Legende

Tabelle 9
Legende
B, mittlerer Abstand zwischen den Walzkdrpereinheiten [mm]
C dynamische Tragzahl [N]
C, statische Tragzahl [N]
C, %tngrgigi(;]r;gi%z§ggzil?gﬁ§]chienenfUhrung mit 10 tragenden Walzkorpern (Kugeln, Rollen) oder IN]
Coro gtﬁl(t)is'\tlsgge'll'rrgﬁ;:gm eines Kafigs mit 10 tragenden Walzkdrpern (Kugeln, Rollen) oder mit 2 Reihen IN]
Cq effektive dynamische Tragzahl einer Walzkorpereinheit [N]
(G- effektive dynamische Tragzahl eines Schlittens [N]
Cy eirsige effektive statische Tragzahl eines Schlittens [N]
c, Beiwert der Erlebenswahrscheinlichkeit
9] elastische Verformung (im Nomogramm abzulesen) [um]
6., resultierende Einfederung [pum]
E, Lénge des Einlaufradius auf jeder Seite [mm]
f, Beiwert flr die Lastrichtung
f, Beiwert fur Harte bei dynamischer Belastung
fo Beiwert flir Harte bei statischer Belastung
f, Korrekturfaktor
f, Beiwert fiir die Vorspannung [%]
f, fs,,- Beiwert fur die Hublange
f, Beiwert flr die Betriebstemperatur
Fo, Vorspannkraft [N]
Fes resultierende Belastung [N]
Fres, max maximale resultierende Belastung [N]
F..F,.F.,; Einzelbelastungen in x-, y- oder z-Richtung, die gleichzeitig auf das Schienensystem wirken [N]
Fy, F, zusammengefasste Krafte (Belastung) in y- oder z-Richtung [N]
k spezifische Belastung je Walzkorper [N/mm?]
Lyon nominelle Lebensdauer [h]
Lioe nominelle Lebensdauer [km]
L. modifizierte nominelle Lebensdauer [km]
Lage Lange der Walzkorpereinheit [mm]
L age, max maximale Lédnge der Walzkdrpereinheit (bei vorgegebener Filhrungsschienen-oder Hublange) [mm]
Lo Lénge des Gesamtbauraums [mm]
L. L&nge der Fihrungsschiene [mm]
[— Mindestlange der Flihrungsschiene (bei vorgegebener Hublange und Lange der Walzkdrpereinheit) [mm]
L. long Lénge der langen Flhrungsschiene [mm]
Ly — Mindestlange der Fihrungsschiene (bei vorgegebener Hublange und Léange der Walzkorpereinheit) [mm]
Lrail, chort Lénge der kurzen Flihrungsschiene in einem Uberlaufenden System [mm]
L tragende Lange [mm]
Ly i Kontaktlange des Walzkorpers [mm]
M,, M, M, zusammengefasste Momentbelastungen in x-, y- oder z-Richtung [Nm]
n Hubfrequenz [Doppelhiibe/min]
p Lebensdauerexponent; p = 3 fur Kugeln, p = 10/3 fir Rollen
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P dynamische aquivalente Belastung [N]
P dynamische aquivalente mittlere Belastung [N]
P, maximale statische Belastung [N]
Q durchschnittliche Belastung je Walzkorper [N]
R, Hebelverhéltnis in x-Richtung

Ry Hebelverhaltnis in y-Richtung

S, Beiwert fur die statische Tragsicherheit

S vorgesehene Hublénge [mm]
Si individuelle Hublénge [mm]
S, einfache Hublange [mm]
S, gesamte Hublange [mm]
X Yi Z, Hebelarme, die sich auf die Einzelbelastungen beziehen [m]
w Walzkérperexponent; w = 0,7 fur Kugeln, w = 7/9 fur Rollen

z Anzahl Walzkdrper (je Kafig oder — bei Nadelrollen - je Reihe)

z Anzahl tragender Walzkorper (je Kafig oder — bei Nadelrollen - je Reihe)

2 Anzahl Walzkorper als Kontrollparameter fiir das Nomogramm

In den Produkttabellen angegebene MaBe:

A Breite der Schienenfiihrung [mm]
L Dicke des Endstiicks [mm]
L Dicke des Endstticks mit Abstreifer [mm]
t Walzkorperteilung im Kafig [mm]
b i Abstand zwischen auBerem Walzkorper und Kafigende [mm]
t, Lénge des ACS-Systems [mm]
i, erhdhter Platzbedarf fir Kafig aufgrund des ACS-Evolventenzahnrads [mm]
J, Abstand zwischen Schienenende und erster Montagebohrung [mm]
Kennwerte

i Zahler fur Einzelbelastungen in x-, y- oder z-Richtung, die gleichzeitig wirken

U Anzahl der gleichzeitig wirkenden Belastungen

j Zahler fir Lastintervalle

\ Anzahl der Lastintervalle
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Produktdaten

EWELLIX

3.1 LWR /7 LWRB

Schienenfiihrungen

Schienenflihrungen der Baureihe LWR
bzw. LWRB haben sich in zahlreichen
Anwendungen mit begrenztem Ver-
fahrweg bewahrt. Sie sind je nach An-
forderung mit Kreuzrolleneinheiten
oder Kugeleinheiten erhéltlich. LWR
Schienenflihrungen mit Kreuzrollenein-
heiten kommen bevorzugt in Anwen-
dungen zum Einsatz, die eine hohe
Tragfahigkeit und gutes Steifigkeitsver-
halten erfordern. LWRB Schienenflih-
rungen mit Kugeleinheiten empfehlen
sich fir leichte Belastungen und/oder
dort, wo leichtgéngiger Lauf gefordert
ist. Aufgrund ihres geringen Quer-
schnitts eignen sich beide Schienen-
fuhrungen fir Anwendungen mit be-
grenztem Bauraum.

Walzkoérpereinheiten

LWJK Kugeleinheiten werden zusam-
men mit LWRB Schienenflihrungen
verwendet und sind mit einem Kunst-
stoffkéfig ausgerustet, in dem die Ku-
geln gehalten werden. Erhaltlich sind
diese Einheiten in den GréBen 1 und 2.

LWAK Kreuzrolleneinheiten sind stan-
dardmaBig fur GréBe 3 mit einem
Kunststoffkéfig ausgeristet, in dem die
Zylinderrollen gehalten werden.

LWAL Kreuzrolleneinheiten werden mit
Aluminiumkafigen fur die GréBen 6 bis
12 angeboten, die Rollen sind hierbei
ebenfalls gehalten.

Endstiicke

Endstlcke verhindern das Herauswan-
dern der Walzkoérpereinheit aus der Be-
lastungszone. StandardmaBig stehen
die Ausfihrungen LWERA und LWERB
sowie LWERC (mit Abstreifer) zur Ver-
figung. Alle Endstlicke werden mit den
entsprechenden Montageschrauben
geliefert.

Bestellbeispiel:
4x LWR 9600

2x LWAL 9x25

8x LWERA 9
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LWR Prazisionsschienenfuhrungen

Maf3zeichnung

i

— ) |

B | |
{ N+ N1
f A f
G - G
X -
— J2 ‘.7 — J2 L
LWR LWRB
— GS f—
-~ .
Go i : &
}
Jq Jq
L
Technische Daten
Bezeichnung " Abmessungen Masse Befestigungsbohrungen Stirnbohrungen
A B A, D, J J, Jin 4o G G, N N, J, G, G,
- mm kg/m mm - mm mm - mm
LWRB 1 85 4 3,9 1,588 0,11 10 5 5 1,8 M2 165 3 1,4 1,9 M1,6 2
LWRB 2 12 6 55 2 0,23 15 7,5 7,5 2,5 M3 2,55 44 2 2,7 M2,5 3
Bezeichnung " Abmessungen Masse Befestigungsbohrungen Stirnbohrungen
A B A D, J J, Jimn 9o G G, N N, J, G, G,
- mm kg/m mm - mm mm - mm
LWR 3 18 8 82 3 0,45 25 125 125 35 M4 33 6 3.1 4 M3 6
LWR 6 31 15 139 6 1,46 50 25 20 6 M6 52 95 52 7 M5 9
LWR 9 44 22 19,7 9 3,14 100 50 20 9 M8 6,8 10,5 6,2 10 M6 9
LWR 12 58 28 259 12 5,23 100 50 25 12 M1i0 85 13,5 8,2 13 M8 12

" Die GroBen LWR 15, 18 und 24 sind auf Anfrage erhéltlich; Lieferzeit bitte erfragen.
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LWR Prazisionsschienenfuhrungen in Kit-Verpackung

Bezeichnung Tragzahlen” Hub? Schiene Walzkorpereinheit  Endstiick

dyn. stat. 4x 2X 8x

C C,
- N mm -
LWR 3050 - Kit 999 1120 26 LWR 3050 LWAK 3x7 LWERA 3
LWR 3075 - Kit 1422 1760 36 LWR 3075 LWAK 3x11 LWERA 3
LWR 3100 - Kit 1811 2400 46 LWR 3100 LWAK 3x15 LWERA 3
LWR 3125 - Kit 2088 2880 66 LWR 3125 LWAK 3x18 LWERA 3
LWR 3150 - Kit 2442 3520 76 LWR 3150 LWAK 3x22 LWERA 3
LWR 3175 - Kit 2781 4160 86 LWR 3175 LWAK 3x26 LWERA 3
LWR 3200 - Kit 3110 4800 96 LWR 3200 LWAK 3x30 LWERA 3
LWR 6100 - Kit 4915 5440 50 LWR 6100 LWAL 6x8 LWERA 6
LWR 6150 - Kit 6 744 8 160 78 LWR 6150 LWAL 6x12 LWERA 6
LWR 6200 - Kit 8 441 10 880 106 LWR 6200 LWAL 6x16 LWERA 6
LWR 6250 - Kit 10 045 13 600 134 LWR 6250 LWAL 6x20 LWERA 6
LWR 6300 - Kit 11 955 17 000 144 LWR 6300 LWAL 6x25 LWERA 6
LWR 6350 - Kit 13 422 19720 172 LWR 6350 LWAL 6x29 LWERA 6
LWR 6400 - Kit 14 846 22 440 200 LWR 6400 LWAL 6x33 LWERA 6

 Die angegebenen Tragzahlen beziehen sich auf ein Kit bestehend aus 4 Fihrungsschienen und 2 Walzkérpereinheiten in eingespannter Anordnung und Standard-Hubléange.
2 Die Lange der Walzk&rpereinheit kann individuell angepasst werden, um den Hub zu verlangern. Eine Kiirzung des Kafigs reduziert die Anzahl der Walzkérper und vermindert die
Tragzahlen, siehe Kapitel 2.4.5. Die Ké&figlange sollte nicht kirzer als 2/3 der Schienenlénge sein.

Lieferbare Langen" Maximale
20 30 40 45 50 60 70 75 80 90 100 105 120 135 150 ﬁﬂ;g"e"'
L
mm mm
[ J [ J [ J [ J [ J ) O O O 150
[ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J O O 200
Lieferbare Langen? Maximale
50 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300 350 400 450 500 550 600 650 700 800 900 1000 Ei‘;‘r;:“en'
L
mm mm
[ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J O [ J O [ ] 400
([ J O [ J [ J [ J [ J [ J [ J [ J O O o O 1200
[ J [ J ([ J [ J O O O (@] O 1500
O O o O O O O o O O O O 1500

) Weitere Schienenlangen sind auf Anfrage erhéltlich. Dazu ist der neue Wert fiir das MaB J, zu berechnen, siehe Kapitel 4.1.7.

@ Kurzfristig lieferbar
O Lieferzeit auf Anfrage
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Kugel- und Kreuzrolleneinheiten

Maf3zeichnung
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Technische Daten

Bezeichnung Abmessungen Tragzahlen fir max. Masse passender
10 Walzkorper Kafiglange Schienentyp
dyn. stat.

Dw U U1 t t1 C10 C010

- mm N Walzkorper g/Walzkérper -

LWJK 1,588 1,588 3,5 0,5 2,2 1,4 410 580 38 0,02 LWRB 1

LWJK 2 2 5 0,75 3,9 2,9 640 720 25 0,05 LWRB 2

LWAK 3 3 7,5 1 5 3,5 1320 1600 200 0,17 LWR 3

LWAL 6 6 14,8 2,7 9 6 5850 6 800 166 2 LWR 6

LWAL 9 9 20 4 14 9,4 17 000 18 300 106 6 LWR 9

LWAL 12 12 25 5 18 12 30 000 30 500 83 14 LWR 12
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LWR Endstiicke

Maf3zeichnung
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LWERA 1+2 LWERA 3-12 LWERB 1+2 LWERB 1 LWERB 2
— L’*
Yy L)
MY
LWERB 3-12 LWERC 3-12
Technische Daten
Bezeichnung Abmessungen Befestigungsschraube passender Abstreifer-
Endstiick Endstiick mit ISO 1580  ISO 10642 Schienentyp Werkstoff
Abstreifer L L,
LWERA 1 1 LWRB 1
LWERB 1 1,8 M 1,6
LWERA 2 1,5 LWRB 2
LWERB 2 2 M 2,5
LWERA 3 2,5 LWR 3
LWERB 3 2 M3
LWERC 3 5 M3 Filz
LWERA 6 3 LWR 6
LWERB 6 8 M5
LWERC 6 6 M5 Filz
LWERA 9 4 LWR 9
LWERB 9 4 M6
LWERC 9 7 M6 Filz
LWERA 12 5 LWR 12
LWERB 12 5 M 8
LWERC 12 8 M8 Filz
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3.2 LWRE

Schienenfiihrungen

LWRE Schienenflihrungen sind eine
konsequente Weiterentwicklung der
bewéahrten LWR Schienenfliihrungen.
Neben den bekannten Eigenschaften
der LWR Baureihe bieten die LWRE
Schienenfiihrungen den Vorteil einer
finffach héheren Tragféhigkeit und
doppelten Steifigkeit. Dies bedeutet,
dass bei gleicher Tragféhigkeit eine Re-
duzierung der LagergroéBe um 50 % ge-
genlber der Standard-LWR Schienen-
fuhrung méglich ist (s Abb. 1).
Alternativ fihren unveranderte AuB3en-
abmessungen zu stark erhéhter stati-
scher Tragsicherheit und Lebensdauer.
Diese Verbesserungen resultieren aus
einer optimierten Innengeometrie in
Verbindung mit vergréBerten Rollen-
durchmessern. Dartber hinaus nutzen
LWRE Schienenflihrungen die gesamte
Rollenlange aus, sodass keine Kippmo-
mente oder Kantenspannungen auftre-
ten kdnnen (L Abb. 2). Die Einbau-
und AnschlussmaBe der LWRE
Schienenfihrungen stimmen mit allen
in diesem Katalog aufgefihrten Schie-
nenflhrungen der Ewellix Modular
Range Uberein.

Walzkorpereinheiten

LWAKE Kreuzrolleneinheiten sind aus
einzelnen Kunststoffkafig-Elementen
aufgebaut. Bei den Kafigen LWAKE 3, 6
und 9 sind diese Elemente in Snap-In-
Technik zusammengeflgt. Jedes ein-
zelne Element ist per Hand um die
Langsachse gegen die benachbarten
Kéfigelemente um 90° verdrehbar

(s Abb. 3). Durch Drehen der Rollen in
die Hauptlastrichtung kénnen Tragzahl
und Steifigkeit gesteigert werden.
StandardmaBig sind die Rollen ab-
wechselnd zueinander angeordnet

(s Abb. 3 oben). Der Kéfig umschlieBt
die einzelnen Rollen und fullt auBerdem
den Freiraum zwischen den beiden
Schienen fast vollstédndig aus. Damit ist
zusatzlich ein Schutz vor Verunreini-
gung gegeben. LWAKE 4 Kafige beste-
hen aus Rollensegmenten, deren Lange
auf Kundenwunsch gefertigt wird. Indi-
viduelles Verdrehen der Kafigelemente
ist bei der GroéBe 4 nicht moglich.

Endstiicke

Endstiicke verhindern das Herauswan-
dern Walzkoérpereinheiten aus der Be-
lastungszone. LWERE Endstiicke sind
standardmaBig bei horizontalen und
vertikalen Einsatzfallen zu verwenden.
Ein Endstlick mit Abstreifer, LWEREC,
ist ebenfalls lieferbar. Alle Endstlicke
werden mit entsprechenden Befesti-
gungsschrauben geliefert.

Bestellbeispiel:
4x LWRE 6200

2x LWAKE 6x13

8x LWERE 6 LWRE
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Abb. 1

LWR 12

LWRE 6

Abb. 2

Abb. 3

L 4 L4 L]
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LWRE Prazisionsschienenfuhrungen

Maf3zeichnung
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Technische Daten
Bezeichnung Abmessungen Masse Befestigungsbohrungen Stirnbohrungen
A B A, D, J J, Jimn o G G, N N, J, G, G,
- mm kg/m mm - mm mm - mm
LWRE 3 18 8 87 4 0,44 25 125 125 35 M4 33 6 3 4 M3 6
LWRE 4 25 12 12 6,5 0,93 25 12,5 125 5 M4 33 6 32 5 M3 6
LWRE 6 31 15 15,2 8 1,44 50 25 20 6 M6 52 95 52 675 M5 9
LWRE 9 44 22 21,7 12 3,09 100 50 20 9 M8 68 10,5 6,2 975 M6 9
Bezeichnung Abmessungen Masse Befestigungsbohrungen Stirnbohrungen
A B A, D, J J, Jimn Yo G G, N N, J, G, G,

- mm kg/m mm - mm mm - mm
LWRE 2211 22 11 10,7 4 0,8 40 20 15 4,5 M5 43 75 41 6 M3 6
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LWRE Prazisionsschienenfuhrungen in Kit-Verpackung

Bezeichnung Tragzahlen” Hub? Schiene Wailzkorpereinheit  Endstiick
dyn. stat. 4x 2x 8x
C C,

- N mm -

LWRE 3050 - Kit 4230 5100 25 LWRE 3050 LWAKE 3x6 LWERE 3
LWRE 3075 - Kit 5803 7 650 37,5 LWRE 3075 LWAKE 3x9 LWERE 3
LWRE 3100 - Kit 7 263 10 200 50 LWRE 3100 LWAKE 3x12 LWERE 3
LWRE 3125 - Kit 8 644 12 750 62,5 LWRE 3125 LWAKE 3x15 LWERE 3
LWRE 3150 - Kit 9 964 15 300 75 LWRE 3150 LWAKE 3x18 LWERE 3
LWRE 3175 - Kit 11 238 17 850 87,5 LWRE 3175 LWAKE 3x21 LWERE 3
LWRE 3200 - Kit 12 471 20 400 100 LWRE 3200 LWAKE 3x24 LWERE 3
LWRE 4100 - Kit 17 300 20 800 38,8 LWRE 4100 LWAKE 4x10 LWERE 4
LWRE 4150 - Kit 23735 31200 58,8 LWRE 4150 LWAKE 4x15 LWERE 4
LWRE 4200 - Kit 28 541 39 520 94,8 LWRE 4200 LWAKE 4x19 LWERE 4
LWRE 4250 - Kit 34 246 49 920 114,8 LWRE 4250 LWAKE 4x24 LWERE 4
LWRE 4300 - Kit 38 622 58 240 150,8 LWRE 4300 LWAKE 4x28 LWERE 4
LWRE 4350 - Kit 43902 68 640 170,8 LWRE 4350 LWAKE 4x33 LWERE 4
LWRE 4400 - Kit 49 009 79 040 190,8 LWRE 4400 LWAKE 4x38 LWERE 4
LWRE 6100 - Kit 25 743 27 300 46 LWRE 6100 LWAKE 6x7 LWERE 6
LWRE 6150 - Kit 34000 39 000 80 LWRE 6150 LWAKE 6x10 LWERE 6
LWRE 6200 - Kit 44 204 54 600 92 LWRE 6200 LWAKE 6x14 LWERE 6
LWRE 6250 - Kit 51 431 66 300 126 LWRE 6250 LWAKE 6x17 LWERE 6
LWRE 6300 - Kit 58 382 78 000 160 LWRE 6300 LWAKE 6x20 LWERE 6
LWRE 6350 - Kit 67 304 93 600 172 LWRE 6350 LWAKE 6x24 LWERE 6
LWRE 6400 - Kit 73 781 105300 206 LWRE 6400 LWAKE 6x27 LWERE 6

 Die angegebenen Tragzahlen beziehen sich auf ein Kit bestehend aus 4 Fihrungsschienen und 2 Walzkorpereinheiten in eingespannter Anordnung und Standard-Hublénge.
2 Die Lange der Walzkorpereinheit kann individuell angepasst werden, um den Hub zu verlangern. Eine Kurzung des Kéfigs reduziert die Anzahl der Walzkdrper und vermindert die
Tragzahlen, siehe Kapitel 2.4.5. Die Kéfigldnge sollte nicht kiirzer als 2/3 der Schienenlénge sein.

Lieferbare Langen? Maximale
50 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300 350 400 450 500 550 600 650 700 800 900 1000 jhage
L
mm mm
® ©¢ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ O O O O 400
° ° ° ° ° ® O 0 O O o 700
° ° ° ° e O @ 0 0 0 O O © 1200
° ° ° ° o o o O 1500
Lieferbare Lédngen" Maximale
Schienen-
80 120 160 200 240 280 320 360 400 linge
L
mm mm
o o o o o o o o o 500

) Weitere Schienenlangen sind auf Anfrage erhéltlich. Dazu ist der neue Wert fiir das MaB J, zu berechnen, siehe Kapitel 4.1.7.

@ Kurzfristig lieferbar
O Lieferzeit auf Anfrage
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Kreuzrolleneinheiten

ety et [ —it— -t jtzk
Dy .
L[T A== Qé = Y
L = :
LWAKE 3, 6, 9 LWAKE 4
Bezeichnung Abmessungen Tragzahlen fiir max. Masse passender
10 Walzkoérper Kafiglange " Schienentyp
dyn. stat.
Dw t t1 1:2 C10 COWO
- mm N mm g/Rolle -
LWAKE 3 4 6,25 2,65 3,6 6 300 8 500 400 0,4 LWRE 3, LWRE 2211
LWAKE 4 6,5 8 4,3 4,3 17 300 20 800 700 1,2 LWRE 4
LWAKE 6 8 1 5 6 34 000 39 000 1000 2,6 LWRE 6
LWAKE 9 12 16 7,35 8,65 78 000 78 000 1000 9,2 LWRE 9

 Langere Kafige auf Anfrage lieferbar.

LWRE Endstlucke

jh T Abstreifer T - r

LWERE 3, 6, 9 LWEREC 3, 6, 9 LWERE 4
Bezeichnung Abmessungen Befestigungs- passender Abstreifer-
schraube Schienentyp werkstoff

Endstlick Endstiick ISO 10642

mit Abstreifer L L,
LWERE 3 2 M 3 LWRE 3, LWRE 2211

LWEREC 3 4 M 3 LWRE 3, LWRE 2212 TPUR
LWERE 4 4 M 3 (DIN 7984) LWRE 4
LWERE 6 3 M 5 LWRE 6

LWEREC 6 5 M5 LWRE 6 TPUR
LWERE 9 3 M 6 LWRE 9

LWEREC 9 6 M 6 LWRE 9 TPUR
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3.5 LWRE ACS

Schienenfiihrungen

LWRE ACS Schienenfuhrungen ent-
sprechen denen der Baureihe LWRE,
sind jedoch fir einen zwangsgeflhrten
LWAKE Kafig ausgelegt. Die Zwangs-
fihrung wird durch ein am Kafig befes-
tigtes, patentiertes Zwangsfihrungs-
element erreicht, das in fur ACS
vorbereitete LWRE Schienenfiihrungen
greift, sodass die Walzkdrpereinheit in
ihrer definierten Position bleibt. Stan-
dardmé&Big weisen die Schienen Uber
ihre gesamte Lange eine Verzahnung
auf (Ls Kapitel 1.3).

Wailzkorpereinheiten

Im Prinzip entsprechen die LWAKE
ACS Kafige denen der Ausflihrung
LWAKE. Jedoch sind LWAKE ACS
Kreuzrolleneinheiten mit einem in der
Mitte des Kéafigs angebrachten
Zwangsflhrungselement ausgestattet.
Die Tragfahigkeit der LWAKE ACS
Kreuzrolleneinheiten entspricht eben-
falls der von LWAKE Standard-Kreuz-
rolleneinheiten, vorausgesetzt, sie ent-
halten eine identische Anzahl an
Walzkérpern. Zu beachten ist jedoch,
dass LWAKE ACS Kafige aufgrund des
zusatzlichen Zwangsfihrungselements
l&nger sind als die entsprechenden
LWAKE Kaéfige, auch wenn die Anzahl
der Rollen identisch ist. Uberlaufende
Walzkérpereinheiten sollten nur nach
Ricksprache mit Ewellix verwendet
werden.

Endstiicke

Endstlcke werden in der Regel nicht
benétigt, aber da aus fertigungstechni-
schen Griinden standardmaBig Gewin-
debohrungen an der Stirnseite der
Schiene angebracht sind, kbnnen End-
sticke montiert werden. LWERE End-
stlicke werden bei horizontalen und
vertikalen Einsatzfalle verwendet. Ein
Endsttick mit Abstreifer - LWEREC -
ist ebenfalls erhaltlich. Alle Endstiicke
werden mit entsprechenden Befesti-
gungsschrauben geliefert. Die Endstu-
cke fur LWRE Schienenfiihrungen sind
auch fur LWRE ACS Schienenflihrun-
gen geeignet.

Bestellbeispiel:
4x LWRE 6200 ACS
2x LWAKE 6x12 ACS
8x LWERE 6
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LWRE ACS Prazisionsschienenfiihrungen

Maf3zeichnung
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Technische Daten
Bezeichnung Abmessungen Masse Befestigungsbohrungen Stirnbohrungen

A B A, D, J J, Jimn o G G, N N, J, G, G,
- mm kg/m mm - mm mm - mm
LWRE 3 ACS 18 8 87 4 0,44 25 1256 125 35 M4 33 6 B 4 M3 6
LWRE 4 ACS 25 12 12 6,5 0,92 25 12,56 125 5 M4 33 6 32 5 M3 6
LWRE 6 ACS 31 15 15,2 8 1,44 50 25 20 6 M6 52 95 52 6,75 M5 9
LWRE 9 ACS 44 22 21,7 12 3,08 100 50 20 9 M8 68 105 6,2 975 M6 9
Bezeichnung Abmessungen Masse Befestigungsbohrungen Stirnbohrungen

A B A, D, J J, Jimn Yo G G, N N, J, G, G,
- mm kg/m mm - mm mm - mm
LWRE 2211 ACS 22 11 10,7 4 0,8 40 20 15 4,5 M5 43 75 41 6 M3 6
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LWRE ACS Prazisionsschienenfiihrungen in
Kit-Verpackung

Bezeichnung Tragzahlen” Hub? Schiene Walzkérpereinheit Endstiick
dyn. stat. 4x 2X 8x
C C,

- N mm -

LWRE 3050 ACS - Kit 3 465 4250 17,7 LWRE 3050 ACS LWAKE 3x5 ACS LWERE 3
LWRE 3075 ACS - Kit 4230 5100 55,2 LWRE 3075 ACS LWAKE 3x6 ACS LWERE 3
LWRE 3100 ACS - Kit 6 300 8 500 55,2 LWRE 3100 ACS LWAKE 3x10 ACS  LWERE 3
LWRE 3125 ACS - Kit 7731 11 050 67,7 LWRE 3125 ACS LWAKE 3x13 ACS  LWERE 3
LWRE 3150 ACS - Kit 9 090 13 600 80,2 LWRE 3150 ACS LWAKE 3x16 ACS  LWERE 3
LWRE 3175 ACS - Kit 9964 15 300 105,2 LWRE 3175 ACS LWAKE 3x18 ACS  LWERE 3
LWRE 3200 ACS - Kit 11 653 18 700 105,2 LWRE 3200 ACS LWAKE 3x22 ACS  LWERE 3
LWRE 4100 ACS - Kit 14 536 16 640 34 LWRE 4100 ACS LWAKE 4x8 ACS LWERE 4
LWRE 4150 ACS - Kit 19 944 24 960 70 LWRE 4150 ACS LWAKE 4x12 ACS  LWERE 4
LWRE 4200 ACS - Kit 26 170 35 360 90 LWRE 4200 ACS LWAKE 4x17 ACS  LWERE 4
LWRE 4250 ACS - Kit 30 859 43 680 126 LWRE 4250 ACS LWAKE 4x21 ACS  LWERE 4
LWRE 4300 ACS - Kit 36 452 54080 146 LWRE 4300 ACS LWAKE 4x26 ACS  LWERE 4
LWRE 4350 ACS - Kit 41 813 64 480 166 LWRE 4350 ACS LWAKE 4x31 ACS  LWERE 4
LWRE 4400 ACS - Kit 45 964 72 800 202 LWRE 4400 ACS LWAKE 4x35 ACS  LWERE 4
LWRE 6100 ACS - Kit 22 826 23 400 34,4 LWRE 6100 ACS LWAKE 6x6 ACS LWERE 6
LWRE 6150 ACS - Kit 31318 35100 68,4 LWRE 6150 ACS LWAKE 6x9 ACS LWERE 6
LWRE 6200 ACS - Kit 39 196 46 800 102,4 LWRE 6200 ACS LWAKE 6x12 ACS  LWERE 6
LWRE 6250 ACS - Kit 49 056 62 400 114,4 LWRE 6250 ACS LWAKE 6x16 ACS  LWERE 6
LWRE 6300 ACS - Kit 56 093 74 100 148,4 LWRE 6300 ACS LWAKE 6x19 ACS  LWERE 6
LWRE 6350 ACS - Kit 65 107 89 700 160,4 LWRE 6350 ACS LWAKE 6x23 ACS  LWERE 6
LWRE 6400 ACS - Kit 71 640 101 400 194,4 LWRE 6400 ACS LWAKE 6x26 ACS  LWERE 6

' Die angegebenen Tragzahlen beziehen sich auf ein Kit bestehend aus 4 Fiihrungsschienen und 2 Walzkorpereinheiten in eingespannter Anordnung und Standard-Hublénge.
2 Die Lange der Walzkorpereinheit kann individuell angepasst werden, um den Hub zu verlangern. Eine Kiirzung des Kafigs reduziert die Anzahl der Walzkérper und vermindert die
Tragzahlen, siehe Kapitel 2.4.5. Die Kéfiglange sollte nicht kiirzer als 2/3 der Schienenlénge sein.

Lieferbare Lédngen" Maximale
50 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300 350 400 450 500 550 600 650 700 800 900 1000 %(;Ig:nen-
L
mm mm
® 6 o o o oo & O O O o 400
o O @) O O o O O O O (@) 700
[ ] [ ] [ ] O ®e O e O e O O O o 1200
@) ©) @) (@) (@) o O O O 1500
Lieferbare Langen" Maximale
Schienen-
80 120 160 200 240 280 320 360 400 linge
L
mm mm
(@] (@) @) O (@) (@] (@) (@) O 500

 Weitere Schienenlangen sind auf Anfrage erhéltlich. Dazu ist der neue Wert fiir das MaB J1 zu berechnen, siehe Kapitel 4.1.7 .
@ Kurzfristig lieferbar
O Lieferzeit auf Anfrage
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Kreuzrolleneinheiten

—ty —t3—

—tip—t— oty et — ta— to—
Dw DW t1 1 tg tg‘
é N A0 [ 2N = A
= <o [N == o =A
LWAKE 3, 6, 9 ACS LWAKE 4 ACS
Bezeichnung Abmessungen Tragzahlen fiir max. Masse Masse passender
10 Walzkoérper Kafiglange " ACS Schienentyp
Einheit
dyn. stat.
Dw t t1 t2 t3 t4 C1D CD1D
- mm N mm g/Rolle g -
LWRE 3 ACS,
LWAKE3ACS 4 6,25 265 36 9 0,9 6300 8 500 400 0,4 <1 LWRE 2211 ACS
LWAKE4ACS 65 8 43 43 17 1,4 17300 20 800 700 1,2 <1 LWRE 4 ACS
LWAKEG6 ACS 38 1 5 6 15 1,8 34000 39 000 1000 2,6 1 LWRE 6 ACS
LWAKE9 ACS 12 16 735 865 215 25 78000 78 000 1000 9,2 3 LWRE 9 ACS

 Langere Kéfige auf Anfrage lieferbar.

LWRE ACS Endstlicke

-~
\J

LWERE 3, 6, 9 LWEREC 3, 6, 9 LWERE 4

Bezeichnung Abmessungen Befestigungsschraube passender Abstreifer-
Endstiick Endstlick 1SO 10642 Schienentyp werkstoff

mit Abstreifer L L,
LWERE 3 2 M3 LWRE 3, LWRE 2211

LWEREC 3 4 M3 LWRE 3, LWRE 2212 TPUR
LWERE 4 4 M 3 (DIN 7984) LWRE 4
LWERE 6 3 M 5 LWRE 6

LWEREC 6 5 M5 LWRE 6 TPUR
LWERE 9 3 M 6 LWRE 9

LWEREC 9 6 M 6 LWRE 9 TPUR
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3.4 LWRE /7 LWRB ACSM

Schienenfiihrungen

Die Weiterentwicklung unserer ACS-
Lésung kommt in den Schienenfiihrun-
gen der Bauart LWRE/LWRB ACSM
zur Anwendung. Diese Schienenfiih-
rungen weisen die gleichen AuBen-
maBe auf, wie die entsprechenden
Ausfuhrungen ohne ACSM, sind je-
doch fur den Einsatz mit zwangsge-
fuhrten LWAKE ACSM Kafigen konzi-
piert. Dieser Kafig weist ein
Evolventenzahnrad aus Messing als
Zwangsfuhrungselement auf. In Kom-
bination mit der direkt in die Fihrungs-
schiene eingearbeiteten Verzahnung
verhindert er das Kafigwandern
auBerst effektiv, sodass sich diese
Schienenfihrungen insbesondere fir
Anwendungen mit hohen Beschleuni-
gungen eignen (Ls Kapitel 1.3). Die
Fuhrungsschienen sind standardmaBig
aus korrosionsbestandigem Stahl
gefertigt.

Walzkoérpereinheiten

Im Prinzip entsprechen die LWAKE
ACSM Kaéfige denen der Ausfliihrung
LWAKE. Jedoch sind LWAKE ACSM
Kreuzrolleneinheiten mit einem in der
Mitte des Kafigs angebrachten
Zwangsflhrungselement aus Messing
ausgestattet. Bei der Festlegung der
Lange der Walzkdrpereinheit ist der
durch das Zwangsfihrungselement
bedingte zusatzlich Platzbedarf zu be-
riicksichtigen. Uberlaufende Walzkér-
pereinheiten sollten nur nach Ruck-
sprache mit Ewellix zum Einsatz
kommen. Bei den angegebenen Trag-
zahlen ist die Verwendung korrosions-
bestandiger Schienenflihrungen be-
reits berlicksichtigt, sodass der fir die
Berechnung der Lebensdauer bend-
tigte Beiwert f, =1 bleibt.

Endstiicke

Schienenfiihrungen der Baureihe
LWRE ACSM sind nicht fur die Verwen-
dung mit Endstlicken ausgelegt. Wer-
den diese jedoch benétigt, so ist dies
im Bestellcode flr die Schiene separat
anzugeben (Option E7). Die Endstlicke
fur LWRE Schienenflihrungen sind
auch fur LWRE ACSM Schienen-
fihrungen geeignet.

Bestellbeispiel:
4x LWRE 3150 ACSM
2x LWAKE 3x16 ACSM
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LWRE ACSM Prazisionsschienenfihrungen

Maf3zeichnung
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Technische Daten
Bezeichnung Abmessungen Masse Befestigungsbohrungen Stirnbohrungen”
2)
A B A, D, J J, Jimn Yo G G, N N, J, G, G,
- mm kg/m mm - mm mm - mm
LWRB 2 ACSM 12 6 5o 2 0,23 15 7,5 7,5 2,5 M3 255 44 2 2,7 M2,5 3
LWRE 3 ACSM 18 8 8,7 4 0,44 25 12,5 12,5 3,5 M4 3,3 6 3 4 M3 6
LWRE 4 ACSM 25 12 12 6,5 0,91 25 12,6 125 5 M4 33 6 3,2 5 M3 6
LWRE 6 ACSM 31 15 152 8 1,42 50 25 20 6 M6 5,2 9,5 5,2 6,75 M5 9
LWRE 9 ACSM 44 22 21,7 12 3,05 100 50 20 9 M8 6,8 10,5 6,2 9,75 M6 9
Bezeichnung Abmessungen Masse Befestigungsbohrungen S)tirnbohrungen”
2)
A B A, D, J J, Jimn Yo G G, N N, J, G, G,
- mm kg/m mm - mm mm - mm
LWRE 2211 ACSM 22 11 10,7 4 0,79 40 20 15 4,5 M5 43 75 41 6 M3 6
" StandardméBig ohne Stirnbohrungen gefertigt; bei Bedarf mit Stirnbohrungen ( ) lieferbar. In diesem Fall bitte bei der Bestellung das Nachsetzzeichen E7

angeben.
2 StandardmaBig ohne Stirnbohrungen gefertigt. Daher kdnnen ACSM-Schienen unter bestimmten Voraussetzungen auf Kundenwunsch mit einer zusétzlichen Befestigungsbohrung
versehen werden. Hierzu muss J, im Bestellschlissel definiert werden. Damit sind sie nicht mehr kompatibel zu Schienen mit J, nach Standard.
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LWRE ACSM Prazisionsschienenfuhrungen in
Kit-Verpackung

Bezeichnung Tragzahlen ? Hub?® Schiene Wailzkorpereinheit

dyn. stat. 4x 2x

C C,
- N mm -
LWRE 3050 ACSM - Kit 2940 4080 17,9 LWRE 3050 ACSM LWAKE 3x5 ACSM
LWRE 3075 ACSM - Kit 3380 4900 55,4 LWRE 3075 ACSM LWAKE 3x6 ACSM
LWRE 3100 ACSM - Kit 5040 8 160 55,4 LWRE 3100 ACSM LWAKE 3x10 ACSM
LWRE 3125 ACSM - Kit 6 180 10 610 67,9 LWRE 3125 ACSM LWAKE 3x13 ACSM
LWRE 3150 ACSM - Kit 7270 13 060 80,4 LWRE 3150 ACSM LWAKE 3x16 ACSM
LWRE 3175 ACSM - Kit 7970 14 690 105,4 LWRE 3175 ACSM LWAKE 3x18 ACSM
LWRE 3200 ACSM - Kit 9 320 17 950 105,4 LWRE 3200 ACSM LWAKE 3x22 ACSM
LWRE 6100 ACSM - Kit 18 260 22 460 35,8 LWRE 6100 ACSM LWAKE 6x6 ACSM
LWRE 6150 ACSM - Kit 25 050 33700 69,8 LWRE 6150 ACSM LWAKE 6x9 ACSM
LWRE 6200 ACSM - Kit 31360 44 930 103,8 LWRE 6200 ACSM LWAKE 6x12 ACSM
LWRE 6250 ACSM - Kit 39 240 59 900 115,8 LWRE 6250 ACSM LWAKE 6x16 ACSM
LWRE 6300 ACSM - Kit 44 870 71140 149,8 LWRE 6300 ACSM LWAKE 6x19 ACSM
LWRE 6350 ACSM - Kit 52 090 86 110 161,8 LWRE 6350 ACSM LWAKE 6x23 ACSM
LWRE 6400 ACSM - Kit 57 310 97 340 195,8 LWRE 6400 ACSM LWAKE 6x26 ACSM

 Die angegebenen Tragzahlen beziehen sich auf ein Kit bestehend aus 4 Fihrungsschienen und 2 Walzkérpereinheiten in eingespannter Anordnung und Standard-Hublénge.

2 Fhrungsschienen aus korrosionsbesténdigem Stahl gefertigt, daher fiir Harte HRC 55 berechnet.
3 Die Lange der Walzkorpereinheit kann individuell angepasst werden, um den Hub zu verlangern. Eine Kirzung des Kéfigs reduziert die Anzahl der Walzkorper und vermindert die
Tragzahlen, siehe Kapitel 2.4.5. Die Kéfiglange sollte nicht kiirzer als 2/3 der Schienenlénge sein.

Lieferbare Langen" Maximale
30 45 50 60 75 90 100 105 120 125 135 150 175 200 225 250 275 300 350 400 |ammer
L
mm mm
o o o o o o o o o 200
° ° ° ° e © o o o o o o e 40
o o o o o O 400
° ° ° ° e o e 400
o o ® 400
Lieferbare Langen" Maximale Schienen-
80 120 160 200 240 280 320 360 400 lange
L
mm mm
o o o o o o o o o 400

" Weitere Schienenldngen sind auf Anfrage erhaltlich. Dazu ist der neue Wert fiir das MaB J, zu berechnen, siehe Kapitel 4.1.7.

@ Kurzfristig lieferbar
O Lieferzeit auf Anfrage
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Kugel- und Kreuzrolleneinheiten

— Duw at1‘kta‘ — t3 — ;
ol
# D |
v OO GEEO OO ‘
.
LWJK 2 ACSM LWAKE 4 ACSM
—typ—t— — tp —tg—
Dy 1 2 3
g == ;Uﬁ
BN [T TS | [
LWAKE 3, 6, 9 ACSM
Bezeichnung Abmessungen Tragzahlen fir max. Masse Masse passender
10 Walzkorper Kafiglange " ACSM Schienentyp
Einheit
dyn. stat.
Dw t t1 t2 t3 t4 C10 0010
- mm N mm g/Walzkérper g
LWJK 2 ACSM 2 39 29 - 39 05 510 650 24 Kugeln 0,05 <1 LWRB 2 ACSM
LWRE 3 ACSM,

LWAKE 3ACSM 4 6,25 2,65 3,6 9 0,8 5040 8 160 400 0,4 <1 LWRE 2211 ACSM
LWAKE4 ACSM 6,5 8 43 43 17 11 13840 19968 400 1,2 1 LWRE 4 ACSM
LWAKE 6 ACSM 8 11 5 6 15 1,1 27200 37440 400 2,6 3 LWRE 6 ACSM
LWAKE9 ACSM 12 16 735 865 21,5 11 62400 74880 400 9,2 ) LWRE 9 ACSM

 Langere Kéfige auf Anfrage lieferbar.
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3.5 LWRM /7 LWRV

Schienenfiihrungen

LWRM/LWRYV Schienenfliihrungen er-
maoglichen hochbelastbare Linearfiih-
rungssysteme hdchster Steifigkeit.

Die Einbau- und AnschlussmaBe der
LWRM/LWRYV Schienenfiihrungen ent-
sprechen denen der Ewellix Modular
Range Schienenfiihrungen aus diesem
Katalog.

Wailzkorpereinheiten

Bei Nadelrolleneinheiten der Reihe
LWHW werden die Nadelrollen in einem
Aluminiumkafig gehalten. LWHV Nadel-
rolleneinheiten halten die Nadelrollen in
Kunststoffkafigen.

Sie werden flr die GréBen 6 und 9 an-
geboten. Bei der Bestellung ist die K&-
figldnge in mm nach der Bezeichnung

der Walzkdrpereinheit anzugeben, z. B.:

LWHW 10x225.

Endstiicke

Endstiicke verhindern das Herauswan-
dern der Walzkorpereinheit aus der Be-
lastungszone. Aufgrund des konstrukti-
ven Aufbaus von LWRM/LWRV
Schienenfiihrungen und der entspre-
chenden Endstlicke muss nur eine der
beiden Schienen - entweder die M-for-
mige oder die V-férmige — mit Endstu-
cken versehen werden.

Endstlcke der Reihe LWEARM und
LWEARYV sind mit einem Kunststoffab-
streifer mit Dichtlippe versehen, der die
Laufbahnen weitestgehend von Ver-
schmutzung freihélt. Alle Endstlcke
werden mit passenden Befestigungs-
schrauben geliefert.

Bestellbeispiel:
2x LWRM 9400

2x LWRV 9400

2x LWHW 15x358
4x LWERM 9

67




Prazisionsschienenfiihrungen

LWRM / LWRYV Prazisionsschienenfuhrungen

Maf3zeichnung

Dy, A N
— g // TGy j Gl
¢ ‘
Ja
@ | |

] J l—

! M K
ﬂdek :’Ek —JGA;L

A gk

LWRM LWRV

Jq J J4
L
LWRM

Technische Daten
Bezeich- Abmessungen Masse Befestigungsbohrungen Stirnbohrungen
nung"

A B A A, A D, J J, Jn 4 G G, N N, J, J, d g , Gj
- mm kg/m mm - mm mm - mm
LWRM 6 31 15 16,5 2 1,48 50 25 20 6 M6 52 95 52 85 7 M3 6
LWRYV 6 31 15 17,8 10,8 2 1,61 50 25 20 6 M6 52 95 52 7 6 M3 6
LWRM 9 44 22 231 2 3,14 100 50 20 9 M8 68 105 6,2 10 11 M5 8
LWRV 9 44 22 26,9 16,6 2 3,71 100 50 20 9 M8 6,8 10,5 6,2 10 6 M5 8

 Die GroBen LWRM/LWRYV 12 und 15 sind auf Anfrage erhaltlich; Lieferzeit bitte erfragen.
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Ji J

LWRV

Lieferbare Langen" Maximale
Schienen-
100 150 200 250 300 350 400 500 600 700 800 900 1000 linge
L
mm mm
([ [} [ [} [ (@) [} (@) (@) O 1000
[ J [ J [ J (] [ ©) [ J O O O 1000
[ [ [} [ ) (@) O (@) @) O 1700
[ J [ J [ J [ ©) O O O O 1700

) Weitere Schienenlangen sind auf Anfrage erhéltlich. Dazu ist der neue Wert fiir das MaB J, zu berechnen, siehe Kapitel 4.1.7.
@ Kurzfristig lieferbar
O Lieferzeit auf Anfrage
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Nadelrolleneinheiten

et — Dy —tr—
U QW U <%
N T (< < /\< e
) (T TTOIIITIO \L 8151
w Kunststoff " |ty Aluminium

] -

"
Il

LWHV Biege- Biege- LWHW
option 1 option 2

Bezeichnung Abmessungen Tragzahlen fiir einen max. Masse Biege- passender
Kafig mit 2 Reihen a Kafiglange option Schienentyp
10 Nadelrollen
dyn. stat.
Dw I_w U t t1 010 C010
- mm N mm g/m
LWHV 10 2 48 10 3,75 2,7 10400 25 500 50 000 76 1 LWRM 6/LWRV 6
LWHW 10 2 48 10 4 2,7 10400 25500 2000 105 LWRM 6/LWRV 6
LWHYV 15 2 78 15 3,75 2,7 16300 45 000 50 000 120 2 LWRM 9/LWRV 9
LWHW 15 2 6,8 15 45 3,5 14600 42 500 2000 138 LWRM 9/LWRV 9

LWM / LWV Endstucke

T L r 7 Ly ‘H Abstraifor T L r b r Abstreifer
i @ I,
5@ f o\ ° i | Kee

i)

0T

i

LWEM LWEAM LWEV LWEAV
Bezeichnung Abmes- Befestigungs- passender Abstreifer-
sungen schraube Schienentyp werkstoff
Endstiick Endstiick L L, DIN 7984
mit Abstreifer
LWEM 3015 4 M3 LWM 3015
LWEV 3015 4 M3 LWV 3015
LWEAM 3015 6 M3 LWM 3015 TPC-ET
LWEAYV 3015 6 M3 LWV 3015 TPC-ET
LWEM 4020 6,5 M5 LWM 4020
LWEYV 4020 6,5 M5 LWV 4020
LWEAM 4020 85 M5 LWM 4020 TPC-ET
LWEAV 4020 85 M5 LWV 4020 TPC-ET
LWEM/LWEV 5025 bis 8050 7 M 6 LWM / LWV 5025 bis 8050
LWEAM/LWEAV 5025 bis 8050 9 M6 LWM / LWV 5025 bis 8050 TPC-ET
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3.6 LWM / LWV

Schienenfiihrungen

LWM/LWV Schienenflihrungen ermég-
lichen hochbelastbare Lineareinheiten
mit maximaler Steifigkeit. Ihre Innen-
geometrie entspricht der im Modular
Range enthaltenen Baureihe LWRM/
LWRYV. Da die gleiche Nadelrollenein-
heit verwendet wird, sind auch die
Tragzahlen identisch. Die AuBenab-
messungen der LWM/LWYV Schienen-
fihrungen unterscheiden sich jedoch
geringfligig von denen der Modular
Range Baureihe LWRM/LWRV. LWM/
LWV Schienenflihrungen werden ins-
besondere im Werkzeugmaschinenbau
bevorzugt eingesetzt. Sie werden stan-
dardmaBig mit Montagebohrungen
Typ 15 (L MaBzeichnung nachste
Seite), d.h. mit einer angesenkten
Durchgangsbohrung, geliefert.

Sind Montagebohrungen mit Gewinde
gewiinscht, stehen folgende zwei
Optionen zur Auswahl:

» Montagebohrung Typ 13, Gewinde-
einsatze werden in die Fihrungs-
schiene eingeklebt.

» Montagebohrung Typ 03, direkt ein-
gearbeitete Gewinde. Lieferzeit bitte
erfragen.

Fir Neukonstruktionen empfiehlt sich
die Verwendung von Schienenfiihrun-
gen der Baureihe LWRM/LWRYV, da
diese problemlos mit anderen Schie-
nenfiihrungen der Modular Range aus-
tauschbar sind.

Wailzkorpereinheiten

Bei LWHW Nadelrolleneinheiten wer-
den die Nadelrollen in einem Alumini-
umkéafig gehalten, dessen Schenkel
rechtwinklig zueinander stehen. In
LWHYV Nadelrolleneinheiten sitzen die
Nadelrollen in einem Kunststoffkafig.
Sie sind in den GréBen LWHV10,
LWHV15 und LWHV20 lieferbar.

Endstiicke

Endstiicke verhindern das Herauswan-
dern der Walzkorpereinheit aus der
Belastungszone. Aufgrund des konst-
ruktiven Aufbaus von LWM/LWV
Schienenfiihrungen und der entspre-
chenden Endstlicke muss nur eine der
beiden Schienen — entweder die M-for-
mige oder die V-férmige — mit Endstu-
cken versehen werden. Endstuicke der
Reihe LWEAM und LWEAV sind mit ei-
nem Kunststoffabstreifer mit Dichtlippe
versehen, der die Laufbahnen weitest-
gehend von Verschmutzung freihalt.
Alle Endstlicke werden mit passenden
Befestigungsschrauben geliefert.

Bestellbeispiel
2x LWM 4020200
2x LWV 4020200
2x LWHW 15x130
4x LWEM 4020
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LWM / LWV Prazisionsschienenfuhrungen

Maf3zeichnung

Pw A1j a‘ N r
— J3— /\ %’i — No T
‘ l
S { NS |
s B T
T | | N
j’ NQ‘* J2 [
VL IWE
A24'
LWM Lwv
Befestigungsbohrung Typ 15 Befestigungsbohrung Typ 15
Jq J
L
LWM
Technische Daten
Bezeichnung Abmessungen Masse Befestigungsbohrungen Stirnbohrungen
A B A A, A D, o oJd. . Jd, G N N N J J J J G G, G,
- mm kg/m mm - mm mm - mm mm
LWM 3015 30 15 16 2 1,4 40 15 55 M4 85 45 525 8 7 M3 6 6
LWV 3015 30 15 17,2 10,5 2 1,57 40 15 55 M4 85 45 525 7 55 M3 6 6
LWM 4020 40 20 22,3 2 2,75 80 20 75 M6 115 68 75 10 11 M5 7 8
LWV 4020 40 20 22 13,56 2 2,74 80 20 75 M6 11,5 68 75 10,56 55 M5 7 8
LWM 5025 50 25 28 2 4,39 80 20 10 M6 11,5 68 75 12 13 M6 8
LWV 5025 50 25 28 17 2 4,37 80 20 10 M6 11,5 6,8 75 183 7 M6 8
LWM 6035 60 35 35 2,5 723 100 25 1 M8 15 9 10 14 20 M6 8
LWV 6035 60 35 36 20 25 757 100 25 11 M8 15 9 10 18 8 M6 8
LWM 7040 70 40 40 3 9,3 100 25 13 M10 18,5 11 12,6 16 20 M6 8
LWV 7040 70 40 42 24 3 10,1 100 25 183 M10 18,5 11 12,5 20 10 M6 8
LWM 8050 80 50 45 3,5 13,4 100 25 14 M1220 13 14 20 30 M6 8
LWV 8050 80 50 48,5 26 3,5 14,3 100 25 14 M1220 13 14 25 10 M6 8
ILWM/LWV 3015: far Schienenléange L < 110 mmist J =35 mm; bei L < 65 mm bitte kundenspezifische Lésung anfragen
LWM/LWYV 4020 / 5025: fur Schienenlédnge L < 120 mm ist J = 50 mm; bei L < 90 mm bitte kundenspezifische Lésung anfragen

LWM/LWV 6035 / 7040 / 8050:
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bei L < 100 mm bitte kundenspezifische Lésung anfragen
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LWM
Befestigungsbohrung 13

Lwv
Befestigungsbohrung 13

N

LWv

Lieferbare Lédngen"
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L
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1700
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" Weitere Schienenlangen sind auf Anfrage erhaltlich. Dazu ist der neue Wert fiir das MaB J, zu berechnen, siehe Kapitel 4.1.7.

@ Kurzfristig lieferbar
O Lieferzeit auf Anfrage
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Nadelrolleneinheiten
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LWHV Biege- Biege- LWHW
option 1 option 2

Bezeichnung Abmessungen Tragzahlen fiir einen max. Masse Biege- passender
Kafig mit 2 Reihen a Kafiglange option Schienentyp
10 Nadelrollen
dyn. stat.
D, L, U t t, C, Coio
- mm N mm g/m
LWHV 10 2 48 10 3,75 2,7 10400 25500 50 000 76 1 LWM/LWV 3015
LWHW 10 2 48 10 4 2,7 10400 25 500 2000 105 LWM/LWV 3015
LWHV 15 2 78 15 3,75 2,7 16300 45 000 50 000 120 1 LWM/LWV 4020
LWHV 15 2 78 15 3,75 2,7 16300 45000 50 000 120 2 LWM/LWV 5025
LWHW 15 2 6,8 15 45 3,5 14600 42 500 2000 138 LWM/LWYV 4020 + 5025
LWHV 20 25 11,8 20 5 3,7 32000 88 000 50 000 210 2 LWM/LWV 6035
LWHW 20 25 98 20 55 4 26 000 76 550 2000 239 LWM/LWYV 6035
LWHW 25 3 13,8 25 6 4,5 43100 129 400 2000 408 LWM/LWV 7040
LWHW 30 35 178 30 7 5 64 500 195 000 2000 598 LWM/LWYV 8050

LWM / LWV Endstucke

T L r 7 Ly ‘H Abstraifor T L r b r Abstreifer
i @ I,
5@ f o\ ° i | Kee

i)

i

i

LWEM LWEAM LWEV LWEAV
Bezeichnung Abmessun- Befestigungs- passender Abstreifer-
gen schraube Schienentyp werkstoff
Endstlick Endstiick L L, ISO 7984
mit Abstreifer
LWEM 3015 4 M 3 LWM 3015
LWEV 3015 4 M3 LWV 3015
LWEAM 3015 6 M 3 LWM 3015 TPC-ET
LWEAYV 3015 6 M3 LWV 3015 TPC-ET
LWEM 4020 6,5 M5 LWM 4020
LWEV 4020 6,5 M 5 LWV 4020
LWEAM 4020 8,5 M5 LWM 4020 TPC-ET
LWEAV 4020 8,5 M5 LWV 4020 TPC-ET
LWEM/LWEV 5025 bis 8050 7 M 6 LWM / LWV 5025 bis 8050
LWEAM/LWEAYV 5025 bis 8050 9 M 6 LWM / LWV 5025 bis 8050 TPC-ET
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3.7 LWM / LWV ACSZ

Schienenfiihrungen

LWM/LWV ACSZ Schienenfliihrungen
entsprechen denen der Baureihe LWM/
LWV, sind jedoch flr zwangsgefihrte
LWHW ACSZ Kafige ausgelegt. Beide
Fihrungsschienen werden daher mit
einer Verzahnung aus Stahl gefertigt.
Der Kéfig ist mit einem Zwangsfiih-
rungselement mit zwei Zahnradern aus
Stahl ausgestattet, die in die Verzah-
nungen greifen, sodass die Walzkor-
pereinheit in ihrer definierten Position
bleibt. StandardmaBig weisen die
Schienen die Verzahnung Uber ihre ge-
samte Lénge auf (s Kapitel 1.3).

Wailzkorpereinheiten

Im Prinzip entsprechen die LWHW
ACSZ Kafige denen der Ausfiihrung
LWHW. Jedoch sind LWHW ACSZ Na-
delrolleneinheiten mit einem in der
Mitte des Kafigs angebrachten
Zwangsflhrungselement aus Stahl
ausgestattet. Die Tragfahigkeit der
LWHW ACSZ Nadelrolleneinheiten ist
identisch mit den Werten der Stan-
dardausftihrung LWHW. Auch die
Lange des Kéfigs unterscheidet sich
nicht.

In LWHW ACSZ Nadelrollenheiten wer-
den die Rollen in einem Aluminiumkéfig
gehalten.

Endstiicke

Endstlicke werden fiur LWM/LWV
ACSZ Schienenfiihrungen in der Regel
nicht benétigt, da das ACSZ System
das ,Kéafig-Wandern® verhindert. Aus
fertigungstechnischen Griinden sind
jedoch standardméBig Gewindeboh-
rungen an der Stirnseite der Schiene
angebracht und das Anbringen von
Endstlicken ist mdglich. Hierflr eignen
sich die meisten Endstlicke, die auch
far LWM/LWV Schienenfiihrungen ver-
wendet werden kénnen, mit Ausnahme
der Baureihe LWEAV. Werden keine
Gewindebohrungen an der Schienen-
stirnseite gewlinscht, so ist dies bei
der Bestellung mit der Angabe ,E1“
anzugeben.

Bestellbeispiel:

2x LWM 6035300 ACSZ
2x LWV 6035300 ACSZ

2x LWHW 20x220 ACSZ

75




Prazisionsschienenfiihrungen

LWM / LWV ACSZ Prazisionsschienenfuhrungen

Maf3zeichnung
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LWM ACSZ LWV ACSZ

Befestigungsbohrung 15 Befestigungsbohrung 15

Jq J
L
LWM ACSZ

Technische Daten

Bezeichnung Abmessungen Masse Befestigungsbohrungen Stirnbohrungen

A B A A, A D, ooy 4 G N N N J J J J G, G,

- mm kg/m mm - mm mm - mm
LWM3015ACSZ 30 15 16 2 1,4 40 15 55 M4 85 45 525 8 7 M3 6
LWV 3015 ACSZ 30 15 17,2 10,5 2 1,6 40 15 55 M4 85 45 525 7 55 M3 6
LWM 4020 ACSZ 40 20 22,3 2 2,8 80 20 75 M6 115 68 75 10 11 M5 7
LWV 4020 ACSZ 40 20 22 13,56 2 2,8 80 20 75 M6 11,5 6,8 75 10,56 55 M5 7
LWM5025ACSZ 50 25 28 2 4,5 80 20 10 M6 11,5 68 75 12 13 M6 8
LWV 5025 ACSZ 50 25 28 17 2 4,4 80 20 10 M6 11,5 6,8 7,5 13 7 M6 8
LWM6035ACSZ 60 35 35 25 73 100 25 11 M8 15 9 10 14 20 M6 8
LWV 6035 ACSZ 60 35 36 20 25 76 100 25 11 M8 15 9 10 18 8 M6 8
LWM7040ACSZ 70 40 40 3 9,4 100 25 13 M10 18,5 11 12,56 16 20 M6 8
LWV 7040 ACSZ 70 40 42 24 3 10,2 100 25 13 M10 18,5 11 12,5 20 10 M6 8
LWMB8050ACSZ 80 50 45 3,5 13,5 100 25 14 M1220 13 14 20 30 M6 8
LWV 8050 ACSZ 80 50 48,5 26 3,5 144 100 25 14 M1220 13 14 25 10 M6 8
DLWM/LWV 3015: fur Schienenlédnge L < 110 mm ist J = 35 mm; bei L < 65 mm bitte kundenspezifische Lésung anfragen

LWM/LWYV 4020 / 5025: fur Schienenldnge L < 120 mmist J =50 mm; bei L < 90 mm bitte kundenspezifische Lésung anfragen

LWM/LWYV 6035 / 7040 / 8050:  flir Schienenlange L < 150 mmist J = 50 mm; bei L < 100 mm bitte kundenspezifische Lésung anfragen
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LWM ACSZ
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Befestigungsbohrung 13
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LWV ACSZ
Befestigungsbohrung 13
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LWV ACSZ
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" Weitere Schienenlangen sind auf Anfrage erhaltlich. Dazu ist der neue Wert fir das MaB J, zu berechnen, siehe Kapitel 4.1.7.

@ Kurzfristig lieferbar
O Lieferzeit auf Anfrage
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Nadelrolleneinheiten

t—

D
U
Lw
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LWHW ACSZ

Bezeichnung Abmessungen Tragzahlen fiir einen max. Masse passender Schienentyp

Kafig mit 2 Reihen a Kéafiglange

10 Nadelrollen

dyn. stat.

Dw I‘w U t 1:1 t4 C10 CO10

- mm N mm g/m
LWHW 10 ACSZ 2 48 10 4 2,7 0,7 10400 25500 2000 106 LWM/LWYV 3015 ACSZ
LWHW 15 ACSZ 2 6,8 15 45 3,5 0,8 14600 42 500 2000 139 LWM/LWV 4020 + 5025 ACSZ
LWHW20ACSZ 25 98 20 55 4 0,8 26000 76 550 2000 240 LWM/LWV 6035 ACSZ
LWHW 25 ACSZ 3 13,8 25 6 45 11 43100 129 400 2000 412 LWM/LWV 7040 ACSZ
LWHW30ACSZ 35 178 30 7 ) 11 64500 195 000 2000 602 LWM/LWYV 8050 ACSZ

LWM / LWV ACSZ Endsticke

! r Abstreifer

T - B T - | nostrefer T B
ke (e

[T

LWEM LWEAM LWEV LWEAV
Bezeichnung Abmessungen Befestigungs- passender Schienentyp Abstreifer-
schraube werkstoff

Endstlick Endstlck L H ISO 7984

mit Abstreifer
_ mm _ _
LWEM 3015 4 M 3 LWM 3015 ACSZ
LWEV 3015 4 M 3 LWV 3015 ACSZ

LWEAM 3015 6 M 3 LWM 3015 ACSZ TPC-ET
LWEM 4020 6,5 M 5 LWM 4020 ACSZ
LWEV 4020 6,5 M5 LWV 4020 ACSZ

LWEAM 4020 8,5 M 5 LWM 4020 ACSZ TPC-ET
LWEM/LWEYV 5025 bis 8050 7 M 6 LWM / LWV 5025 bis 8050 ACSZ

LWEAM 5025 bis 8050 9 M 6 LWM / LWV 5025 bis 8050 ACSZ TPC-ET
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3.8 LWRPM /7 LWRPV

Schienenfiihrungen gen stimmen mit allen in diesem Kata- LWRPM / LWRPV Gleitbelag

Schienenfiihrungen der Baureihe log aufgefiihrten Schienenfiihrungen H

LWRPM/LWRPV sind Linearfiihrungen ~ der Ewellix Modular Range Giberein. %\

fur begrenzte Verfahrwege, die mit ei- Weitere Details finden Sie in Kapi- /

ner Turcite-B-Gleitbeschichtung aus- tel 2.7. g

gestattet sind. Dieser PTFE-basierte LWRPM/LWRPV Schienenfiihrungen \

Werkstoff ist selbstschmierend und zeichnen sich aus durch:

bietet hervorragendelGIgiteigenschaf- . stick-slip-freien Lauf

ten. Der Gleitbelag wird im Klebever- Kurzzei- Abmessun- Tragfdhig-

fahren auf die nicht gehartete LWRPM ~ * Leichtgangigkeit chen’ gen keit ?

Flhrungsschiene aufgebracht und an- - gute Notlaufeigenschaften %?Pril?r?en-

schlieBend auf MaB geschliffen. Eine - geringen VerschleiB und hohe Zuver- g H c

separate Bestellung des Gleitbelags ist lassigkeit _ mm N /100 mm

nicht erforderlich. Die LWRPV Fuh- - .

rungsschiene ist gehéartet und geschlif- ’ Unempflndllchklelt gegen"Schmutz LWRPM3 0,7 300

fen. Um Beschadigungen der Gleitfla- * sehr gute Schwingungsdémpfung LWRPMG6 17 700
LWRPM 9 1,7 1200

che der LWRPM Fiihrungsschiene zu
vermeiden, verflgt die LWRPV Schiene
standardmaBig Uber einen Einlaufra-
dius. Die Schienenflihrungen werden
ausschlieBlich in der Genauigkeits-
klasse P10 angeboten.

LWRPM/LWRPV Schienenflihrungen
sollten dort eingesetzt werden, wo
Schienenfiihrungen mit Walzkdrperein-
heiten aufgrund &uBerer Bedingungen
wie extremer Kurzhubbetrieb, hohe
StoBbeanspruchungen oder Staubbe-
lastung, nicht verwendet werden kén-
nen. Die Einbau- und AnschlussmaBe
der LWRPM/LWRPV Schienenflihrun-

Endstiicke

Endstlicke werden fur LWRPM/LWRPV
Schienenfiihrungen in der Regel nicht
bendotigt. Daher sind auch keine Ge-
windebohrungen an der Stirnseite der
Schiene erforderlich. Aus fertigungs-
technischen Griinden werden LWRPV
Schienen jedoch in bestimmten Fallen
mit Gewindebohrungen ausgeliefert.

Bestellbeispiel:
2 x LWRPM 6300
2 x LWRPV 6300

" Der Gleitbelag ist Bestandteil der LWRPM Schienen und
muss nicht separat bestellt werden.

2 Bei einer Flachenbelastung des Gleitbelags von ca.
1 N/mm? (kurzzeitig ist eine max. Belastung bis 6 N/mm?
zuléssig).
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LWRPM /7 LWRPYV Prazisionsschienenfuhrungen

Maf3zeichnung

Ao—
i
H —A N —
|
/\ HGHRT j, G 4‘,
| !
\ ] Ny
B | B !
L NN \
A e |
1TeTr [
T N Az
gk
LWRPM LWRPV
J1 J —7J14,
L
LWRPM
Technische Daten
Bezeichnung" Abmessungen Masse Befestigungsbohrungen
A B A, A, A, J J, J 2, G G, N N,
- mm kg/m mm - mm
LWRPM 3 18 8 9,5 0,49 25 12,5 12,5 3,5 M4 33 6 3,2
LWRPV 3 18 8 9,6 6,45 0,48 25 12,56 12,5 3,5 M4 3,3 6 3,2
LWRPM 6 3il 15 16,6 1,6 50 25 20 6 M6 52 985, 5,2
LWRPV 6 31 15 17,8 10,8 1,61 50 25 20 6 M 6 5,2 9,5 5,2
LWRPM 9 44 22 23,1 BE35 100 50 20 9 M8 6,8 10,5 6,2
LWRPV 9 44 22 26,9 16,6 3,71 100 50 20 9 M8 6,8 10,5 6,2

» GroBen LWRPM/LWRPV 12 und LWRPM/LWRPV 15 sind auf Anfrage erhaltlich; Lieferzeit bitte erfragen.
2 LWRPM/LWRPV Schienenfiihrungen bendtigen keine Endstlicke, daher kénnen sie unter bestimmten Voraussetzungen auf Kundenwunsch mit einer zusétzlichen Befestigungsbohrung
versehen werden. Hierzu muss J, im Bestellschlissel definiert werden. Damit sind sie nicht mehr kompatibel zu Schienen mit J, nach Standard.
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Produktdaten

J1 J |
L
LWRPV
Lieferbare Lédngen" Maximale
50 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300 350 400 450 500 550 600 650 700 800 900 1000 jhage
L
mm mm
e o o o o o o o o o 400
© o o o o o o o o o 400
o e ° ° ° ° o ©o 0o 0o o o 1200
° ° ° ° ° ° ©O 0o o o o 1200
° ° ° ° o) o o 1700
° ° ° o o o o 1700

" Weitere Schienenlangen sind auf Anfrage erhaltlich. Dazu ist der neue Wert fiir das MaB J, zu berechnen, siehe Kapitel 4.1.7.

@ Kurzfristig lieferbar
O Lieferzeit auf Anfrage
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Prazisionsschienenfiihrungen

3.9 Sonstige Produkte

Uber das Standardprogramm hinaus bietet Ewellix auf Anfrage weitere Kafige und Linearfiihrungen wie Flach-Schienen-
fihrungen oder Umgriff-Fiihrungen an. AuBerdem kénnen fiir Anwendungen, die den Einsatz von Standardprodukten nicht
zulassen, komplett kundenspezifisch ausgelegte Schienenfiihrungen gefertigt werden.

3.9.1
LWML /7 LWV

Die LWML Schienenfiihrung besteht
aus einer abgewandelten LWM Schie-
nenfiihrung mit einem integrierten Zu-
stellkeil (s 4.1.10, Abb. 6). In Verbin-
dung mit einer LWV Schienenflihrung
und einer Nadelrolleneinheit ergibt sich
eine zustellbare Fuhrungseinheit. Die
Steigung der Keilflache betragt 1,5 %,
sodass das horizontale Verschieben
des Zustellkeils um 1 mm eine vertikale
Zustellung um den Betrag von 15 pm
bewirkt. LWML Schienenfiihrungen
sind in der Fertigungsqualitat P10 und
P5 lieferbar. Bei der Bestellung ist an-
zugeben, ob die Montagebohrungen in
Rechts- oder Linksausfuhrung geliefert
werden sollen. Bei Fragen wenden Sie
sich bitte an Ewellix.
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3.9.2
LWN /7 LWO

LWN/LWO Schienenfiihrungen unter-
scheiden sich von LWM/LWYV Schie-
nenfiihrungen nur in ihrer Bauhéhe,
Baubreite und in ihren Montagebohrun-
gen. Die Innengeometrie der beiden
Baureihen ist identisch mit der der
LWM/LWYV Schienenfihrungen und die
Tragzahlen der Baureihen sind gleich.
LWN/LWO Schienenfiihrungen sind in
den Fertigungsqualitaten P10, P5 und
P2 lieferbar.

3.9.3

LWJ /7 LWS
Flach-Schienen-
fuhrungen

LWJ/LWS Flach-Schienenflihrungen
werden mit LWRM/LWRYV, LWM/LWV
oder LWN/LWO Schienenfihrungen als
Linear-Loslagerung konstruiert. Sie
werden in frei aufliegende Rolltischfih-
rungen eingebaut. LWJ/LWS Flach-
Schienenfiihrungen sowie zugehdrige
Walzkérpereinheiten und Endstlicke
sind auf Anfrage lieferbar.

Kundenspezifische Prazisions-
schienenfiihrungen

Basierend auf dem im Unternehmen
vorhandenen Fachwissen und den zur
Verfligung stehenden Fertigungskapa-
zitaten ist Ewellix in der Lage, komplett
kundenspezifisch ausgelegte Schie-
nenflihrungen und andere Prazisions-
teile herzustellen.



Produktdaten

3.10 GCL /7 GCLA Standardschlitten

GCL und GCLA sind vormontierte Schlitten aus Stahl oder
Aluminium. Sie laufen mit Prazisionsschienenfihrungen mit
Kreuzrolleneinheiten und wurden konzipiert fir Anwendun-
gen, die hochste Genauigkeit und Steifigkeit erfordern.
Typische Einsatzgebiete sind die Fabrikautomation, die
Druck- und Verpackungsbranche und der allgemeine
Maschinenbau.

GCL und GCLA Standardschlitten sind auf Anfrage erhélt-
lich; Lieferzeit bitte erfragen.

Vorteile:

» Werkstoff flir Schlittenober- und -unterteil:
- GCLA: Aluminium

- GCL: brunierter Stahl (bis GréBe 3) bzw. Stahlguss (ab
GroBe 6)

Auf Kundenwunsch kdnnen Ober- und Unterteil auch aus

korrosionsbestandigem Stahl 1.4305 oder vernickeltem

Stahl gefertigt werden.

« genormte Montagebohrungen flir komfortablen Einbau
* hohe Laufgenauigkeit durch geschliffene Anlageflachen
oben und unten

+ Bezugskante parallel zur Schlittenachse (gegentiber den
Stellschrauben zum Einstellen der Vorspannung)

* Hubbegrenzung Uber innen angebrachte Anschlagschrau-
ben

+ Schienenflhrungen mit sehr geringer Reibung

» Nachschmierung identisch mit Prazisionsschienenfiihrun-
gen (s Kapitel 4.3).

Produktdaten GCL/GCLA

Schlitten

GCL/GCLA 2 LWRB 2 mit LWJK 2
GCL/GCLAS LWR 3 mit LWAK 3
GCL/GCLA 6 LWR 6 mit LWAL 6
GCL/GCLA9 LWR 9 mit LWAL 9

Optional mit Zwangsfiihrung ACS/
ACSM und oder Gleitbelag

Betriebstemperatur -30 bis +80 °C
Maximale Verfahr- 2m/s
geschwindigkeit

Maximale Beschleunigung 25 m/s?

Reibwert 0,003-0,005 (bei normaler, leichter
Schmierung)
Vorspannung werkseitig mit Standardvorspan-

nung

P10 (andere Genauigkeitsklasse
auf Anfrage, Lieferzeit bitte erfra-
gen)

Genauigkeitsklasse

Schmierung Bei Montage leicht gefettet
Optional Kundenspezifische Lésungen
mdglich
Laufgenauigkeit GCL/GCLA
Hubldnge (mm) 25 50 100 200 300
GCL Geradheit Hohe T, 2 ym 2 pm 3 um 3 pm 4 pym
Geradheit Seite Ty 2 um 2 pm 2 um 3 pm 3 um
GCLA Geradheit Hohe T, 4 ym 4 pm 6 um 7 pym 8 um
Geradheit Seite Ty 4 um 4 uym 5pum 6 um 7 um
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GCL

Maf3zeichnung

% J4 nxdJ Jq % ; ij
@, .0 0 0 O O &
4+ |G 4+ B
6’0’0’0’ 0'0 0 ¢
L J Hy k—

Technische Daten
Bezeichnung” Abmessungen

-0,2 +0,1 Hub?

-0,4

B H L S, S, B, D G H, H, H, nxJd J,
- mm - mm
GCL 2030 40 21 85 18 18 2 M3 6,5 14 7,5 17,5 15
GCL 2045 50 30 1x15
GCL 2060 65 40 46 2x15
GCL 2075 80 50 60 3x15
GCL 2090 95 60 75 4x15
GCL 2105 110 70 90 5x15
GCL 2120 125 80 105 6x15
GCL 3050 60 28 55 30 28 3 M4 9 18,5 10 27,5 25
GCL 3075 80 45 55) 1x25
GCL 3100 105 60 80 2x25
GCL 3125 130 75 105 3x25
GCL 3150 155 90 130 4x25
GCL 3175 180 105 155 5x25
GCL 3200 205 130 180 6x25
GCL 6100 100 45 110 60 70 45 6 M6 13 31 15,5 55) 50
GCL 6150 160 95 120 1x50
GCL 6200 210 130 170 2x50
GCL 6250 260 165 220 3x50
GCL 6300 310 200 270 4x50
GCL 6400 410 280 370 6x50
GCL 9200 145 60 210 130 72 9 M8 16 43 20,5 105 80
GCL 9300 310 180 1x100
GCL 9400 410 350 2x100
GCL 9500 510 450 3x100

" Lieferzeit auf Anfrage

% Bestellbezeichnung bei S, Standard-Hublange: z. B. GCL 2060,
Bestellbezeichnung bei S, verlangertem Hub: z. B. GCL 2060/L

% Bitte Kapitel 2.3.2 beachten.
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J7
7 .
B B Js
Abb. 1 @ @4 Abb. 2 © @ -
L ‘ L
J7
J7 Jg
Jg ﬁJg‘"
@ o o | o @ i
B @ @ Js @ Je
Abb. 3 @ Abb. 4 @ @ @ @
L L
Effektive dynamische Effektive statische Masse
Tragfahigkeit des Schlittens Tragfahigkeit des Schlittens®
bei S, bei S, bei S, bei S,
JG J7 JS JQ Abb N N1 T Ceff slide CU eff slide
mm kg
30 25 1 3,4 6 3,4 394 360 0,18
40 1 499 504 0,26
55 1 640 594 720 648 0,34
70 40 2 769 684 936 792 0,42
85 65) 2 850 769 1080 936 0,5
100 70 2 966 850 1296 1080 0,58
115 85 2 1040 928 1440 1224 0,68
40 35 1 4,5 8 4,6 886 960 0,57
60 1 1320 1216 1600 1440 0,8
85 1 1620 1422 2080 1760 1
110 1 1997 1716 2720 2240 1,3
135 85 3 2 267 1905 3200 2 560 1,5
160 110 8 2613 2178 3840 3040 1,7
185 135 85 4 2781 2 355 4160 3 360 2
60 90 1 6,6 11 6,8 4429 3927 4760 4080 3,1
140 1 6 301 5388 7 480 6120 4,5
190 90 8 7 606 6 744 9 520 8 160 5,9
240 140 3 9253 8 026 12 240 10 200 7,2
290 190 8 10 435 9253 14 280 12 240 8,6
390 290 3 13 060 11 202 19 040 15640 11,4
90 100 1 9 15 9 15 659 16 470 11,8
200 1 22102 25620 17,3
300 100 3 23 324 27 450 22,8
400 200 3 28 046 34770 28,3
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GCLA

Maf3zeichnung

% J4 nxdJ Jq % ; ij
@, .0 0 0 O O &
4+ |G 4+ B
6’0’0’0’ 0'0 0 ¢
L J Hy k—

Technische Daten
Bezeichnung” Abmessungen

-0,2 +0,1 Hub?

-0,4

B H L S, S, B, D G H, H, H, nxJd J,
- mm - mm
GCLA 2030 40 21 85 18 18 2 M3 6,5 14 7,5 17,5 15
GCLA 2045 50 30 1x15
GCLA 2060 65 40 46 2x15
GCLA 2075 80 50 60 3x15
GCLA 2090 95 60 75 4x15
GCLA 2105 110 70 90 5x15
GCLA 2120 125 80 105 6x15
GCLA 3050 60 25 55 30 28 3 M4 8 16,5 8 27,5 25
GCLA 3075 80 45 55) 1x25
GCLA 3100 105 60 80 2x25
GCLA 3125 130 75 105 3x25
GCLA 3150 155 90 130 4x25
GCLA 3175 180 105 155 5x25
GCLA 3200 205 130 180 6x25
GCLA 6100 100 40 110 60 70 45 6 M6 11,5 28 12,5 55) 50
GCLA 6150 160 95 120 1x50
GCLA 6200 210 130 170 2x50
GCLA 6250 260 165 220 3x50
GCLA 6300 310 200 270 4x50
GCLA 6400 410 280 370 6x50
GCLA 9200 145 50 210 130 72 9 M8 14 B85) 12,5 105 80
GCLA 9300 310 180 1x100
GCLA 9400 410 350 2x100
GCLA 9500 510 450 3x100

" Lieferzeit auf Anfrage

% Bestellbezeichnung bei S, Standard-Hublange: z. B. GCLA 2060,
Bestellbezeichnung bei S, verlangertem Hub: z. B. GCLA 2060/L

% Bitte Kapitel 2.3.2 beachten.
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J7
] N
& o o @ & o
B Js B Je
Abb. 1 @ @4 Abb. 2 © © @ -
L ‘ L
J7
J7 Jg
Jg ﬁJg‘"
@ o @ o © &
B © © Js B © © Js
Abb. 3 @ Abb. 4 @ @ @ @
L L
Effektive dynamische Effektive statische Masse
Tragféhigkeit des Schlittens Tragfahigkeit des Schlittens®
bei S, bei S, bei S, bei S,
JG J7 JB J9 Abb N N1 T Ceff slide CO eff slide
mm N N kg
30 25 1 3,4 6 3,4 394 360 0,11
40 1 499 504 0,15
55 1 640 594 720 648 0,19
70 40 2 769 684 936 792 0,23
85 65) 2 850 769 1080 936 0,27
100 70 2 966 850 1296 1080 0,31
115 85 2 1040 928 1440 1224 0,35
40 35 1 4,5 8 4,6 886 960 0,29
60 1 1320 1216 1600 1440 0,42
85 1 1620 1422 2080 1760 0,55
110 1 1997 1716 2720 2240 0,68
135 85 3 2 267 1905 3200 2 560 0,81
160 110 8 2613 2178 3 840 3040 0,94
185 135 85 4 2781 2 355 4160 3360 11
60 90 1 6,6 11 6,8 4429 3927 4760 4080 1,5
140 1 6 301 5388 7 480 6 120 2,3
190 90 B 7 606 6 744 9520 8 160 8
240 140 3 9253 8 026 12 240 10 200 3,8
290 190 8 10 435 9253 14 280 12 240 4,5
390 290 3 13 060 11 202 19 040 15 640 6
90 100 1 9 15 9 15 659 16 470 5,9
200 1 22102 25620 8,7
300 100 3 23 324 27 450 11,4
400 200 3 28 046 34770 14,2




Prazisionsschienenfiihrungen

3.11 LZM Miniaturschlitten

Mit der Miniaturschlitten-Reihe LZM
bietet Ewellix eine ideale Loésung fir
Linearanwendungen, bei denen es auf
kurze Hibe und kompakte Einbau-
maBe ankommt.

Diese Art der Linearanwendungen wird
immer haufiger gefordert, gerade im
Bereich der Medizin-, Mess- und Fein-
werktechnik oder in der Mikro- bzw.
Elektronikmontage.

Die einzelnen LZM Komponenten erflil-
len héchste Prazisionsanforderungen.
LZM Miniaturschlitten zeichnen sich
durch hohe Ablaufgenauigkeit und
Leichtgangigkeit aus. Sie werden kom-
plett aus korrosionsarmen Stahl gefer-
tigt. Die maximale Parallelitdtsabwei-
chung zwischen Laufbahnen und
Anlageflache betragt 3 um. lhre opti-
mierte Harte garantiert eine lange Le-
bensdauer und eine hohe Leistungs-
dichte bei kompakten BaumaBen.

Ein weiterer Vorteil ist die einfache
Montage der Miniaturschlitten. Im Ge-
gensatz zu Fuhrungssystemen mit

Kreuzrolleneinheiten, bei denen 4
Schienen und 2 Walzkérpereinheiten
kundenseitig in der Produktion mon-
tiert werden missen, kann der LZM
Miniaturschlitten einfach angeschraubt
werden. Prézisionswerkzeuge zur Ein-
stellung der Vorspannung sind nicht
erforderlich.

Miniaturschlitten nach Kundenwunsch
sind ebenfalls lieferbar. Ausgehend von
der Standardversion passt Ewellix die
Konstruktion dazu individuell an die
spezifischen Bedirfnisse des Kunden
an. Breit ausgefihrte LZM Schlitten
zur Aufnahme hdéherer Momentbelas-
tungen, vergleichbar mit den breiten
Miniatur-Profilschienenfliihrungen der
Baureihe LLMWS, sind auf Anfrage
ebenfalls lieferbar.

Anwendungen:

* Pneumatik

+ Halbleiterfertigung

* Medizintechnik

+ Mikro- bzw. Elektronikmontage
+ Feinwerktechnik

+ Messtechnik

Vorteile:

+ kompaktes Design

* hohe Tragfahigkeit

+ sehr hohe Ablaufgenauigkeit
+ Leichtgangigkeit

+ hohe Steifigkeit

+ einfache Montage

Bestellbeispiel:

* LZMHS 9 - 26
(die Genauigkeitsklasse P5 und die
Vorspannklasse TO sind Standard
und muissen nicht angegeben
werden)

* LZMHS 9 -26 T2 P1
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LZM Produktdaten

O %

Technische Daten

Struktur

Standardreihe

Optional erhéltlich
Betriebstemperatur

Max. Verfahrgeschwindigkeit
Max. Beschleunigung

Vorspannungsklassen

Genauigkeitsklassen

Schmierung

Vier-Punktkontakt mit identischen Lastwinkeln

Vier GroBen: 7, 9, 12 und 15

Breite Ausfiihrungen fir 9, 12 und 15
-20 °C bis +80 °C

3m/s

80 m/s? (vorgespannte LZM)

TO = leichtes Spiel, Standard

T1 = kein Spiel bis leichte Vorspannung
T2 = Vorspannung

P5 = Standard

P1 =hoch

Schienen vorgeschmiert mit ,Paraliq P460“

Werkstoff-Spezifikation

Fihrungswagen u. -schiene
Kugeln

Endstiicke

Kafig

Stahl 1.4034 / 1.4037

Stahl 1.3541
Kunststoff
Kunststoff

Maf3toleranz H

Genauigkeitsklasse mm
5] +-0,02
P1 +-0,01
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LZM Miniaturschlitten

Maf3zeichnung
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Technische Daten
Bezeichnung Abmessungen
Anzahl Gewinde-
L L, L, L, nxLy) W W, W, H H, M, x Tiefe bohrungen M,
LZM HS 7 - 26 26 5 8 29 - 17 12 7 8 2,35 M2 x 2,5 6
LZMHS 7-34 34 5 8 37 0 17 12 7 8 2,35 M2 x 2,5 8
LZM HS 7 - 50 50 5 8 58 30 17 12 7 8 2,35 M2 x 2,5 12
LZM HS 7 - 66 66 5 8 69 30 17 12 7 8 2,35 M2 x 2,5 16
LZM HS 9 - 32 32 9,5 13 35 - 20 15 9 10 3,55 M3 x 3 4
LZM HS 9 -42 42 8 13 45 0 20 15 9 10 3,55 M3 x 3 6
LZM HS 9 - 55 55 8 13 58 20 20 15 9 10 BI55 M3 x 3 8
LZM HS 9 - 81 81 8 13 84 2x20 20 15 9 10 3,55 M3 x 3 12
LZM HS 9 - 94 94 8 13 97 3x20 20 15 9 10 BI55 M3 x 3 14
LZM HS 12-37 37 11 15 40 - 27 20 12 13 4,7 M3 x 3,5 4
LZM HS 12 -51 51 10,5 15 54 0 27 20 12 13 4,7 M3 x 3,5 6
LZM HS 12-66 66 10,5 15 69 25 27 20 12 13 4,7 M3 x 3,5 8
LZM HS 12 -96 96 10,5 15 99 50 27 20 12 13 4,7 M3 x 3,5 12
LZMHS 12-126 126 10,5 15 129 3x25 27 20 12 13 4,7 M3 x 3,5 16
LZM HS 15 - 52 52 16 20 56 - 32 25 15 16 6 M3 x 4 4
LZM HS 15-85 85 12,5 20 89 0 32 25 15 16 6 M3 x 4 8
LZMHS 15-105 105 12,5 20 109 40 32 25 15 16 6 M3 x 4 10
LZMHS 15-165 165 12,5 20 169 80 32 25 15 16 6 M3 x 4 16

" — keine Bohrung; L, = 0 eine mittige Bohrung
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M,
-
Ly
L
‘7L1 L2 |_2 L14'
16 Q O
Anzahl Gewindeboh-

E F d,xd,xh M, rungen M, Max. Hub C C, M, /M M, H,
mm - mm N Nm mm
B85 15 25x45x%x25 M3 2 24 700 1100 3,5 6 4,62
9,5 15 25x45x%x25 M3 2 34 900 1400 5,5 7 4,62
10 15 25x45x%x25 M3 3 50 1100 2000 12 10 4,62
10,5 15 25x45x%x25 M3 4 66 1400 2700 21 14 4,62
6 20 3,5%x6,5x%x3,5 M4 2 28 1200 1800 7 12 5,12
11 20 3,56x6,5x3,5 M4 2 40 1400 2100 11 15 512
7,5 20 3,56%x6,5x%x3,5 M4 3 54 1900 3400 18 19 5,12
10,5 20 3,5x6,5x%x3,5 M4 4 78 2500 4900 43 29 5,12
7 20 3,6 x6,5x3,5 M4 5 92 2700 5500 o7 33 5,12
6 25 3,56x6,5x%x4,5 M4 2 32 2200 3300 11 21 6,5
13 25 3,56x6,5x%x4,5 M4 2 47 2600 4300 22 28 6,5
8 25 3,56x6,5%x4,5 M4 3 62 3000 5300 36 36 6,5
10,5 25 3,56x6,5x%x4,5 M4 4 95 3 800 7 200 76 52 6,5
13 25 3,56x6,5x4,5 M4 5 122 4700 9700 131 68 6,5
6 40 3,5x6,5x%x4,5 M4 2 50 2 800 3900 25 42 7,65
22,5 40 3,56 x6,56x4,5 M4 2 80 4600 7 800 73 70 7,65
12,5 40 3,5x6,5x4,5 M4 3 102 5100 9100 106 84 7,65
22,5 40 3,56x6,5x4,5 M4 4 162 7 300 15000 264 131 7,65
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Montage- und Betriebsanleitung

4.1 Konstruktionsrichtlinien

4.1.1 Bestimmungsgemafle
Verwendung

+ Ewellix Prazisionsschienenfiihrungssysteme durfen aus-
schlieBlich zum Positionieren von Lasten verwendet wer-
den, von denen keine geféhrlichen Emissionen flr die
Schienenfliihrung ausgehen und die die Flihrung nicht
Uberlasten.

+ Ewellix Prazisionsschienenfiuihrungen diirfen nicht in Au-
Ben- oder Feuchtbereichen sowie in explosionsgeféhrde-
ten Bereichen eingesetzt werden.

+ Die Verwendung von Endstlicken als mechanische Hubbe-
grenzung ist nicht zuldssig, da dies zu Beschadigungen
des Kéfigs fuhren kann.

4.1.2 Typische Einbauan-
ordnung: ,,Eingespannte
Fuhrung“

Prazisionsschienenfihrungssysteme werden vorwiegend in
eingespannter Anordnung eingebaut, da dies mit verschie-
denen Vorteilen verbunden ist. Alternative kann das System
als aufliegende Flihrung montiert werden. Beide Varianten
sind in Kapitel 2.3.4 genauer erldutert.

4.1.3 Genauigkeit der An-
lageflachen

Eine wichtige Voraussetzung flr die einwandfreie Funktion
eines Schienenfiihrungssystems ist die Genauigkeit der An-

lageflachen. Je héher die Anforderungen an die Genauigkeit
der Fihrung und ihren leichtgangigen Betrieb, desto héher
ist die Anforderung an die Form- und Positionsgenauigkeit
der Anschlusskonstruktion. Kennwerte flr die Rauheit,
Rechtwinkligkeit und Parallelitat der Anlageflachen sind flr
jede Genauigkeitsklasse in Abb. 1 und Tabelle 1 dargestellt.
Die Werte fur die Rechtwinkligkeit sind in Bezug auf die je-
weilige Hohe der Anlageflache angegeben. Um eine gleich-
maBige Lastverteilung Uber die gesamte Lange des Walzkor-
pers zu gewahrleisten, sollte der maximale Héhenversatz
der Anlageflachen den Wert Ah nicht Uberschreiten.

Ah=0,1x B,
mit
Ah = max. Hohenversatz [um]

B, = mittlerer Abstand zwischen den Walzkdrpereinheiten
[mm]

Abb. 1

VARE!

Ah

By [ L [t[8]

Tabelle 1

Genauigkeit der Anlagefldchen

Kennzeichen Symbol Toleranz Einheit Zulassige Formabweichung

fir Genauigkeitsklasse

P10 P5 P2
Rauheit R, v um 1,6 0,8 0,2
Rechtwinkligkeit 1
fur Kreuzrollen und Kugeln t, pm/mm 0,3 0,3 0,3
flr Nadelrollen t, pm/mm 0,1 0,1 0,1
Parallelitat fir Y/
Schienenlange < 200 mm t, pm 3 2 1
Schienenlénge < 500 mm it pm 4 2
Schienenlédnge < 1 000 mm it um 10 6 &
Schienenlange < 1 600 mm ity pm 12 7 3
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41.4 Wahl der Endstucke

Endsprechend der gewéhlten Kinematik missen auch die

Endstlcke ausgewahlt werden. Tabelle 2 zeigt die zugrunde

liegende Logik.

Tabelle 2

Wahl der Endstiicke

Beschreibung
der Kinematik

Nicht Giberlaufende Schie-
nenfithrung ohne Abstreifer
(Standard)

Schienenfiihrung mit Abstreifer

Uberlaufende Schienenfiihrung ohne

Abstreifer

Lrail Lcage
LLraiI Lrail, short
[‘* cage‘"
0=0=0-0-0-0-0-0-0-0-0-0,
LLcageJ
Lrail, long Lrail, long

Schie- ACS- Lange Kurze Lange Kurze
nentyp Typ Schiene Schiene Schiene Schiene
II:WSB _ ittt Erclsitelen ohne End- | mit Endstlicken und Abstrei-| .. 1 cticken ohne
LWRE stiicke fern Endstlicke

Keine Endstticke erforderlich. Fg&nesﬁpniggﬁgzg:fgﬁ?;

Stirnflache der Schienen sind je- e T e ey
LWRE ACS doch mit Befestigungsgewinde | ohne End- | mit Endstlicken und Abstrei- TG e\JNinde FUSEESE ohne

ausgestattet, sodass eine kun- | stiicke fern GLUmgIEgER CESE ’| Endstlicke

denseitige Montage von Endst- sggzis ez el

o mé')g lichlist 9 Montage von Endstlicken

g . moglich ist.

LWRB s ohne End- | mit Endstlicken und Abstrei- o ohne
LWRE ACSM | ohne Endstlicke stiicke ety ohne Endstlicke Ere

Endsticke nur an einer Fih- : o ;
LWM/V ) « | ohne End- | mit Endstlicken und Abstrei-| . . ohne
LWRM /V |~ [;‘%%srsggr']?gfe()a” M- oder V-16r-| giicke fern i8IS Endsticke

Keine Endstticke erforderlich. fmeirtnEndstUck und Abstrei- Eggngﬁpnﬂggﬁg%z:fgg?%’_

Stirnflache der Schienen sind je- : P PR : :

alaraln) malts (5 - . — bei M-férmigem Quer- nen sind jedoch mit Befesti-

och mit Befestigungsgewinde | ohne End- e : ohne

LWM/V |ACSZ | ] sqestattet. sodass eine kun- | stiicke schnitt: verwendbar gungsgewinde ausgestattet, £ oo o

dengeiti B e Ve Eie it - bei V-férmigem Quer- sodass eine kundenseitige

aen mé? el fiit 9 schnitt: nicht verwendbar Montage von Endstlicken

g . moglich ist.
unveranderbar
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41.5 Fasen an den
Prazisionsschienen-
fuhrungen

Fir die Auslegung der Umgebungskonstruktion ist die
Toleranz der Fase zwischen den beiden Bezugsflachen der
Prazisionsschienenfluhrung zu berlicksichtigen. Die Fasen-
breite c ist abhangig von der Schienebreite B (Ls Abb. 2).

Schienenbreite B < 8 mm: ¢ = 0,3 mm
Schienenbreite B> 8 mm: c = 0,9 mm
Abb. 2

4.1.6 Toleranz des
Abstands zwischen den
Befestigungsbohrungen

Die Toleranz des Abstands zwischen den Befestigungsboh-
rungen ist abhéngig von der Schienenléange L . Die
angegebenen Werte gelten fur alle Befestigungsbohrungen
auf der Schiene. Schienen mit engeren Abstandstoleranzen
sind auf Anfrage lieferbar. Bei den langeren Schienen wird
die Verwendung spezieller Befestigungsschrauben

(LWGD) empfohlen (s Abb. 3).

L., < 300:

L_. > 300:

rail

t=0,6 mm
t=0,0016 mm x L

rail

4.1.7 Berechnung
des Mafles J,

In der Regel wird das MaB J, so gewéhlt, dass der Abstand
an beiden Schienenenden symmetrisch ist. In diesem Fall
kann das symmetrische MaB J, mit der im Folgenden ange-
gebenen Formel berechnet werden. Dabei zu berlicksichti-
gen ist der Mindestwert fur J,, der in den Produkttabellen als
J, . angegeben wird.

1min

L -

J
=5

Falls ein unsymmetrisches MaB J, erforderlich ist, ist dies im
Bestellschllssel anzugeben, indem die Definition von J, ge-
maB Abb. 4 zugrunde gelegt wird.

Abb. 3

|-rail

Abb. 4

==t

=
T

=
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4.1.8 LWGD Spezial-
Befestigungsschrauben

Mit LWGD Spezial-Befestigungsschrauben im Abstand der
Befestigungsbohrungen kénnen fertigungsbedingte Toleranzen
ausgeglichen werden. Diese Spezialschrauben entsprechen
mindestens der Festigkeitsklasse 8.8. Alle Abmessungen
sind in Tabelle 3 aufgeflhrt.

Tabelle 3
LWGD Spezial-Befestigungsschrauben
SW = Schliisselweite G
— Go—
D d a
— |_5 |_4
Bezeichnung Abmessungen Passender Schienentyp GroBe
G1 G2 L4 L5 D d SwW
- mm
LWGD 3 M3 ® 12 3 ) 2,3 2,5
LWGD 4 M3 5 16 3 5 2,3 2,5 LWR 4
LWGD 2211 M4 ) 14 4 6 3 3 LWRE 2211
LWGD 6 M5 8 20 5 8 3,9 4 LWRM, LWRV 6
LWGD 9 M6 12 30 6 8,5 46 5 LWRPM, LWRPV 9
LWGD 12 M8 17 40 8 11,3 6,25 6 12
LWGD 4020 " M6 10 25 6 9,4 4,6 5 LWM, LWV 4020
LWGD 50257 M6 10 30 6 9,4 4,6 5 LWM, LWV 5025
LWGD 6035 M8 12 40 8 12,5 6.3 6 LWM, LWV 6035
LWGD 70407 M10 17 50 10 15,2 7,9 8 LWM, LWV 7040
LWGD 8050" M12 20 60 12 17,2 9,6 10 LWM, LWV 8050
" auf Anfrage lieferbar
4.1.9 Vorspannen .
Eingespannte Schienenflhrungen sollten immer spielfrei mit Vorspannen Gber Stellschrauben :
einer definierten Vorspannung eingebaut werden. Durch die
Vorspannung werden die Systemsteifigkeit und die Ablauf-
genauigkeit der Schienenfiihrung erhéht. Durch Momentbe-
lastungen My und M, verursachte Lastspitzen an den Enden
der Walzkdrpereinheiten werden somit reduziert.
Die GroBe der einstellbaren Vorspannung ist abh&ngig vom
jeweiligen Einbaufall und kann bis zu 20% der dynamischen
Tragféahigkeit der Schienenfiihrung betragen. Bei Einsatz von
Vorspannung muss die auf die Walzkérper wirkende Belas-
tung reduziert werden. Dies ist insbesondere zu berticksich-
Abb. 6

tigen, wenn die Betriebsbedingungen hohe Vorspannung er-
fordern. Die Anschlusskonstruktion sollte eine entsprechende
Steifigkeit aufweisen.

Das Vorspannen der Schienenfiihrungen kann auf vielfaltige
Weise geschehen. Einige Beispiele sind in Abb. 5 bis 7 dar-
gestellt. Die gebrauchlichste Methode ist das Vorspannen
mit Stellschrauben. Die Anzahl dieser Schrauben sollte min-
destens den in die Filhrungsschiene eingebrachten Gewin-
debohrungen fur die Befestigungsschrauben entsprechen.
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Sachkenntnis ist beim Einsatz dieser Methode Vorausset- Abb. 7
zung daflr, dass die Fihrung nach der Montage einwandfrei Vorspannen Uber seitlichen Nachstellkeil

|auft. Tabelle 4 enthalt Naherungswerte fir ein einwandfrei
laufendes Fiihrungssystem, bei dem Steifigkeit und
Reibungswerten in einem ausgeglichenen Verhaltnis stehen.

Fur das Vorspannen von Walzkdrpereinheiten mit ACS-System
kénnen die gleichen Werte zugrunde gelegt werden.

Die Verwendung durchgehender Nachstellleisten oder
Nachstellkeile empfiehlt sich, wenn die Vorspannung groB ist
oder hohe Anforderungen an die Ablaufgenauigkeit gestellt
werden. Fur Nadelrolleneinheiten bietet Ewellix zudem
Flhrungsschienen des Typs LWML an, die mit einem
integrierten Nachstellkeil ausgestattet sind.

Tabelle 4
Anzugsmomente fiir Stellschrauben
Schienentyp” Wailzkorpereinheit Stellschrauben- Stellschraube Vorspannkraft Anzugsmoment?
abstand
- - mm - % Nem
LWRB 1 LWJK 1,588 10 M2 20 1,8
LWRB 2 LWJK 2 15 M3 10 1,7
LWR 3 LWAKS3 25 M3 13 3
LWR 3 LWAK3 25 M4 13 4
LWR 6 LWALG 50 M5 9 17
LWR 6 LWALG6 50 M6 9 20,4
LWR 9 LWAL9 100 M6 8 67,9
LWR 9 LWAL9 100 M8 8 90
LWR 12 LWAL12 100 M10 8 153,6
LWRE 3 LWAKE3 25 M3 7 6,2
LWRE 3 LWAKE3 25 M4 7 8,3
LWRE 2211 LWAKES3 40 M3 7 9,9
LWRE 2211 LWAKE3 40 M4 7 13,2
LWRE 4 LWAKE4 25 M3 5 9,5
LWRE 4 LWAKE4 25 M4 5 12,7
LWRE 6 LWAKEG6 50 M5 3 26,9
LWRE 6 LWAKEG 50 M6 3 32,4
LWRE 9 LWAKE9 100 M6 3 102,2
LWRE 9 LWAKE9 100 M8 8 135,4
LWRM / LWRV 6 LWHV10 50 M6 5 96,9
LWRM / LWRYV 6 LWHW10 50 M6 5 96,9
LWRM / LWRV 9 LWHV15 100 M8 2 161
LWRM / LWRV 9 LWHW15 100 M8 2 120,2
LWM / LWV 3015 LWHV10 40 M6 5 77,5
LWM / LWV 3015 LWHW10 40 M6 5 77,5
LWM / LWV 4020 LWHV15 80 M8 2 128,8
LWM / LWV 4020 LWHW15 80 M8 2 96,1
LWM / LWV 5025 LWHV15 80 M8 2 128,8
LWM / LWV 5025 LWHW15 80 M8 2 96,1
LWM / LWV 6035 LWHV20 100 M10 2 294,9
LWM / LWV 6035 LWHW20 100 M10 2 217,8
LWM / LWV 7040 LWHW25 100 M12 2 395,9
LWM / LWV 8050 LWHW30 100 M12 2 507,9

" Prazisionsschienenfiihrungen mit Gleitbelag sollten nicht vorgespannt werden
2 Anzugsmoment fur trockene, nicht geschmierte Stellschrauben
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4.1.10 Anzugsmomente fur
Befestigungsschrauben

Abhéangig von dem fur die Anschlusskonstruktion verwende-
ten Werkstoffen und der GroBe der Befestigungsschrauben
kommen bei der Montage einer Prézisionsschienenfihrung
unterschiedliche Anzugsmomente zur Anwendung

(Ls Tabelle 5). Die angegebenen Werte gelten auch fur
LWGD Spezial-Befestigungsschrauben.

Tabelle 5
Anzugsmomente flir Befestigungsschrauben
Angaben fiir Befestigungsschrauben der Festigkeitsklasse 8.8
Werkstoff Schrauben- M2 M25 M3 M35 M4 M5 M6 M8 M10 Mi12 M4
groBe
Aluminium  Anzugsmoment [Nm] 0,21 044 0,77 1,2 1,7 3,4 6 15 29 50 80
Mindesteinschraubtiefe [mm] 3,2 4 4,8 5,6 6,4 8 10 13 16 19 22
Gusseisen  Anzugsmoment [Nm] 0,25 0,52 0,92 14 21 41 7 17 34 60 94
Mindesteinschraubtiefe [mm] 3 3,8 4,5 5,3 6 7,5 9 12 15 18 21
Stahl Anzugsmoment [Nm] 0,3 0,61 1,1 1,6 2,4 4,8 8 20 40 69 110
Mindesteinschraubtiefe [mm] 2,4 3 3,6 4,2 4,8 6 7,2 10 12 14 17
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4.2 Montage

4.2.1 Grundlegende
Hinweise

Die folgende Anleitung beschreibt die Montage eines
Ewellix-Prézisionsschienen-Fihrungssystem. Lesen Sie die
Anweisungen sorgféltig durch, bevor Sie mit der Montage
beginnen. Sachkenntnis und Sauberkeit sind beim Einbau
von Préazisionsschienenfiihrungen die Voraussetzung dafur,
dass die FUhrungen ihre Funktion optimal erfillen und es
nicht zu einem montagebedingten Ausfall kommt. Der
Einbau sollte in einem trockenen, staubfreien Raum vorge-
nommen werden. Der Arbeitsplatz darf nicht in der Nahe von
spanabhebenden oder Staub erzeugenden Maschinen
durchgefiihrt werden. Vor Beginn der Montagearbeiten
sollten alle bendtigten Teile und Hilfsmittel bereitgelegt
werden. Es sind ausschlieBlich geeignete Werkzeuge und
Messgerate zu verwenden. Als Prézisionsprodukte sollten
die Schienenflihrungen beim Einbau mit der gebotenen
Sorgfalt behandelt werden. Die Nichtbeachtung dieser
Hinweise kann die Lebensdauer des Flihrungssystems
reduzieren oder zu einem Sicherheitsrisiko fihren.

4.2.2 Aligemeine
Montagehinweise

Alle Teile des Linearfihrungssystems sind vor dem Einbau
sorgféltig zu sdubern und eventuell vorhandene Grate zu
entfernen sowie zu entmagnetisieren. AnschlieBend ist die
Form- und MaBgenauigkeit aller Anschlussbauteile zu Uber-
prufen (Ls Kapitel 4.1.3). Die Fihrungsschienen sollten erst
unmittelbar vor dem Einbau der Originalverpackung entnom-
men werden, um das Verschmutzungsrisiko so gering wie
mdglich zu halten. Nach dem Auspacken ist das Korrosions-
schutzmittel zu entfernen. Bei Verwendung von SKF
Schmierfett des Typs LGEP2 kann das Korrosionsschutzmit-
tel auch auf den Laufbahnen verbleiben. Die Bezugsflachen
der FUhrungsschienen und die Anlageflachen der An-
schlussteile sind sorgféltig zu reinigen und leicht einzudlen,
um Kontaktkorrosion wahrend des spateren Betriebs zu
vermeiden. Die Bezugsflache A befindet sich generell
gegenlber der Ewellix-Kennzeichnung. Vor dem Einbau

ist auch der Schmierstoff auf die Laufbahnen und Walz-
kérpereinheiten aufzutragen.

HINWEIS: Um die hohe Leistungsfahigkeit von Prézisions-
schienenflhrungen nutzen zu kénnen, wird empfohlen, Ein-
zelschienen aus unterschiedlichen Verpackungen nicht zu
vermischen (s Kapitel 2.1.12).

4.2.3 Einbau von
Schienenfuhrungen ohne
ACS-System

Bei der Montage eines eingespannten Schienenfihrungs-
systems sollte in folgenden Schritten vorgegangen werden
(Abb. 8):

1. Die inneren Fihrungsschienen 3 und 4 werden gegen
die Anlageflachen gedriickt und mit einem definierten
Drehmoment festgeschraubt.

2. Die feste Fihrungsschiene 1 im Gegenstiick wird an die
Anlageflache gedriickt und mit einem definierten Dreh-
moment festgeschraubt.

2. Die Zustellschiene 2 wird in das Gegenstiick gedriickt
und die Schrauben leicht angezogen.

4. Die geschmierten Walzkorpereinheiten 5 und 6 werden
eingeschoben und an der gewiinschten Stelle (horma-
lerweise in Mittelstellung) positioniert.

5. Die Zustellschiene 2 wird zur Einstellung der Vorspan-
nung verwendet, da ein eingespanntes System je nach
Anwendung spielfrei oder mit Vorspannung betrieben
werden muss. Die Einstellung der Vorspannung erfolgt
Uber die Stellschrauben 7 mit Hilfe eines Drehmoment-
schlUssels. Hierzu ist die in Abb. 9 angegebene Reihen-
folge einzuhalten. Die Stellschrauben sind von innen
nach auBen anzuziehen, wobei sich Walzkorper unter

Abb. 8

Montagereihenfolge

Einheit 1 Einheit 2
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10.

den jeweiligen Stellschrauben befinden missen. Als
Richtlinie fur die Anzugsmomente sind die Werte aus
Tabelle 4, Kapitel 4.1.9 zu entnehmen.

Die Befestigungsschrauben an Zustellschiene 2 werden
mit einem definierten Drehmoment angezogen.

Die Ablaufgenauigkeit der Schlitteneinheit wird Uber-
prift.

Es sind MaBnahmen zu treffen, dass die Stellschrauben
sich nicht I6sen und verloren gehen kénnen. Mehrere
Méglichkeiten sind denkbar:

8.1. Schrauben werden durch Klebstoff gesichert.

8.2. Eine Abdeckung verhindert den Verlust von
Schrauben.
Falls vorgesehen, werden die Endstiicke montiert.

Die Endanschlége der Schlitteneinheit werden montiert.
Die Walzkérpereinheiten sollten nicht als Endanschlage
verwendet werden.

4.2.4 Einbau von
Schienenfliihrungen mit
ACS-System

Um eine Beschadigung des ACS-Systems zu verhindern,
sind die Fihrungsschienen als vormontierte Einheit mit den
richtig positionierten Walzkdrpereinheiten einzubauen. Jede
direkt oder indirekt auf das ACS wirkende Kraft fuhrt zu ei-
ner Beschadigung des Zwangsflihrungselementes.

Die folgenden Montagehinweise gelten fir alle Schienenfiih-
rungen mit zwangsgefihrtem Kéfig (ACS, ACSM, ACSZ).

1.

100

Zustellschiene 1, innere Schiene 3 und die geschmierte
Walzkorpereinheit 5 in der richtigen Position werden zu
Einheit 1 zusammengestellt, wobei die Walzkérperein-
heit an der richtigen Stelle (normalerweise in Mittelstel-
lung) positioniert wird.

Die Zusammenstellung von Einheit 2 erfolgt analog dazu
aus innerer Filhrungsschiene 4, Zustellschiene 2 und
Waélzkdrpereinheit 6.

Beide Einheiten werden von vorn in die gewlinschte Po-
sition zwischen dem unteren und oberen Teil eingescho-
ben.

Einheit 1 wird gegen die Anlageflachen gedriickt und
mit einem definierten Drehmoment festgeschraubt.

Die innere Fihrungsschiene 4 wird in das Gegenstiick
gedriickt und mit einem definierten Drehmoment festge-
schraubt.

Zustellschiene 2 wird am Gegenstiick montiert und die
Schrauben leicht angezogen.

Zustellschiene 2 wird zur Einstellung der Vorspannung
verwendet, da ein eingespanntes System je nach An-
wendung spielfrei oder mit Vorspannung betrieben wer-
den muss. Die Einstellung der Vorspannung erfolgt tiber
die Stellschrauben 7 mit Hilfe eines Drehmomentschlis-
sels. Fur die richtige Einstellreihenfolge sind die Zahlen
auf den Stellschrauben gemaB Abb. 9 zu beachten. Die

10.

11.
12.

Stellschrauben sind von innen nach auBen anzuziehen,
wobei sich Walzkorper unter den jeweiligen Stellschrau-
ben befinden missen. Als Richtlinie flr die Anzugsmo-
mente sind die Werte aus Tabelle 4, Kapitel 4.1.9 zu
entnehmen.

Die Befestigungsschrauben an Zustellschiene 2 werden
mit einem definierten vorgeschriebenen Drehmoment
angezogen.

Die Ablaufgenauigkeit der Schlitteneinheit wird tber-
prift.

Es sind MaBnahmen zu treffen, dass die Stellschrauben
sich nicht I6sen und verloren gehen kénnen. Mehrere
Méglichkeiten sind denkbar:

10.1. Schrauben werden durch Klebstoff gesichert.

10.2. Eine Abdeckung verhindert den Verlust von
Schrauben.
Falls vorgesehen, werden die Endstlicke montiert.

Die Endanschléage der Schlitteneinheit werden montiert.
Die Walzkérpereinheiten sollten nicht als Endanschlage
verwendet werden.

Abb. 9
Reihenfolge beim Vorspannen
Bewegliches Teil in Mittelstellung; Schrauben 1, 2, 3
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4.5 Wartung

4.3.1 Schmierung

Ewellix Prazisionsschienenfiihrungen bendétigen in der Regel
nur sehr geringe Schmierstoffmengen. Als Schmierstoffe
kénnen sowohl Schmierfette als auch -6le verwendet wer-
den. Schmierstoffe mit Festschmierstoffzusatzen sind unge-
eignet, ebenso Schleifemulsionen oder Kihimittel.

Bei normalen Betriebsbedingungen kénnen die Schienen-
fihrungen mit Fett geschmiert werden. Schmierfett hat ge-
genlber Schmierdl den Vorteil, dass es leichter in der Fiih-
rung zurlckgehalten werden kann, insbesondere auch bei
schrager oder senkrechter Anordnung der Schienenfiihrung.
AuBerdem tragt Schmierfett auch zur Abdichtung der Fih-
rung gegeniber Verunreinigungen und Feuchtigkeit bei.

Da Schienenfiihrungen, insbesondere bei niedrigen Ge-
schwindigkeiten, fast ausschlieBlich im Grenz- bzw. Misch-
reibungsbetrieb laufen, ist die Verwendung von Schmierfet-
ten mit EP-Zuséatzen ratsam. Ewellix empfiehlt das SKF
Walzlager-Schmierfett LGEP2. Bei diesem handelt es sich
um ein Lithiumseifenfett auf Mineralélbasis, das weitestge-
hend wasserabweisend ist, hervorragende Korrosions-
schutzeigenschaften besitzt und im Temperaturbereich von
-20 °C bis +110 °C eingesetzt werden kann.

Olschmierung wird im Allgemeinen dort angewendet, wo be-
nachbarte Maschinenteile bereits mit Ol geschmiert werden
oder hohe Verfahrgeschwindigkeiten vorliegen. Als einfache
Art der Schmierung empfiehlt sich z. B. die Tropfélschmie-
rung. Als Schmierdle sollten Mineraldle mit EP-Zusatzen im
Viskositatsbereich von ISO VG 45 bis 200 verwendet wer-
den.

Die Schmierung der Schienenfiihrungen kann auf einfache
Weise durch den seitlichen Spalt zwischen den beiden Fiih-
rungsschienen erfolgen. Ist dies anwendungsbedingt nicht
mdglich, kdnnen die Schienen auf Anfrage auch mit
Schmierbohrungen versehen werden. In diesem Fall ist die
Anordnung und GroBe der Schmierbohrungen anhand einer
Bestellzeichnung anzugeben. Alternativ ist auch der An-
schluss einer von Ewellix angebotenen Zentralschmierein-
heit moglich. Bitte beachten Sie, dass auch das ACS-
Zwangsflihrungselement und dessen Achse geschmiert
werden mussen.

4.3.2 Nachschmier-
intervalle

Es gibt keine allgemeinen Regeln bezliglich der Nach-
schmierintervalle flr Prazisionsschienenfihrungen, da diese
fur jede Anwendung individuell festgelegt werden mussen.
Wir empfehlen jedoch, mindestens einmal pro Jahr eine
Nachschmierung vorzunehmen.

4.3.3 Reparaturen

Wenn ein Prazisionsschienenfiihrungssystem das Ende sei-
ner Gebrauchsdauer erreicht hat und ersetzt werden muss,
empfiehlt Ewellix den Austausch des kompletten Systems.
Bitte geben Sie bei einer Nachbestellung die GroBe, die
Schienenlénge, das MaB J, (Abstand vom Schienenende bis
zur ersten Befestigungsbohrung), den Bohrungstyp, Hub-
lange und die Lange der Walzkdrpereinheit an.

4.3.4 Stationare
Bedingungen/Transport/
Lagerung

Steht eine Prazisionsschienenfiihrung Uber einen langeren
Zeitraum still und ist externen Schwingungen ausgesetzt,
fuhren Mikrobewegungen in der Kontaktzone zwischen
Walzkérpern und Laufbahnen zu Beschadigungen dieser
Oberflachen. Dies kann zu einer deutlichen Erhéhung der
Schwingungen und damit der Laufgerdusche und einem
vorzeitigen Ausfall aufgrund von Materialermiidung flhren.
Schaden dieser Art sind daher unbedingt zu vermeiden,

z. B. durch Entkopplung der Flihrung von externen Schwin-
gungen und geeignete Vorkehrungen wahrend des Trans-
ports.
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Bestellschlissel

Bestellschlussel Prazisionsfuhrungsschienen

|7 J=25

[LW[RE] o Jo3oo]| [Acs]| [so]/[ps]/[ J/[ J/[ /]

LWRE90300 ACS 50/P5/J,=25
Type
RB
R
RE
RM
RV
M
Y
RPM"
RPVY
GroBe
Zum Beispiel 6, 9 oder 6035, abh&ngig von Schienentype
Lange in mm
Fir GréBen 1, 2, 3, 4, 6, 2211 und 3015: 3-stellig
Fur GréBen 9 und 4020 bis 8050: 4-stellig
Anti-Creeping-System
Kein Code ohne ACS
ACS fur LWRE
ACSM fur LWRB und LWRE
ACSZ far LWM/LWV
Hublénge Anti-Creeping-System in mm
(L Kapitel 1.3)
Kein Code Standard, Verzahnung Uber gesamte Lange
Gewlinschten Wert moglich fir ACS und ACSZ, jedoch nicht flir ACSM;

immer symmetrisch
Genauigkeitskl
P10 Standard (kein Code erforderlich)
P5 Mittel
P2 Hoch
Einlaufradius
Kein Code ohne Einlaufradius
EG Einlaufradius an beiden Schienenenden
Werkstoff / Beschichtung
Kein Code Standard, wie in Kapitel 2.1.1 angegeben
HV Schienen aus korrosionsbesténdigem Stahl (Standard fir ACSM)?
HD Diinnschichtverchromung?
Stirnbohrungen
Kein Code Standard, wie in den Produkttabellen angegeben
E1 ohne Stirnbohrungen (Standard fiir ACSM, LWRPM und LWRPV)
E7 mit Stirnbohrungen (fir ACSM, LWRPM und LWRPV)
Optionen fiir Befestigungsbohrungen (auf Anfrage)
Kein Code Standard, wie in Produkttabellen angegeben
03 Gewindebohrung?
10 Durchgangsbohrung?
13 in die Schiene integrierte Gewindeeinsétze (nur fir LWM und LWV)
15 angesenkte Durchgangsbohrung (Standard bei LWM und LWV, kein Code erforderlich)?

MaB J, in mm

Kein Code Standard, J, symmetrisch an beiden Schienenenden
Gewlinschter Wert unsymmetrischer Wert J, in mm; Definition (\s Kapitel 4.1.7)

 Nur in Genauigkeitsklasse P10 lieferbar
2 Lieferzeit bitte erfragen
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Prazisionsschienenfiihrungen

Bestellschlussel Walzkorpereinheiten

[Lw [AKE| 9 [x[13]| [Acs]/]|

LWAKE9x13 ACS

Type

JK fur LWRB

AL, AK fur LWR

AKE fur LWRE

HV, HW fur LWRM/V und LWM/V
GroéBe

1,2 fur LWJK

3 fur LWAK

6,9, 12 fur LWAL

3,4,6,9 fur LWAKE

10, 15 fur LWHV

10, 15, 20, 25, 30  fur LWHW

Léange

Anzahl der Walzkdrper bei Kugel- und Rolleneinheiten
Lange in mm bei Nadelrolleneinheiten

Anti-Creeping-System

Kein Code ohne ACS
ACS fur LWAKE
ACSM fur LWJK and LWAKE
ACSZ fur LWHW

Genauigkeitskl
Kein Code Standard, wie in Produkttabellen angegeben
G1 Hoch (nur flir Nadelrolleneinheiten)

Bestellschlussel spezielle Montageschrauben

LWGD 9

GroBe
3,4,6,9, 12, 2211 fur alle Schienen der Modular Range und GroBe 2211
4020", 5025", 6035", 7040", 8050"  fur LWM/V

Generell ist die gleiche GroBe wie flr die Fhrungsschiene einzusetzen.

 auf Anfrage lieferbar
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Bestellschlissel

Bestellschlussel Endstlicke

[ tw [ERE[ 9 /| |

LWERE 9

Type?

ERA far LWR / LWRB
ERB far LWR / LWRB
ERC mit Abstreifer  fir LWR

ERE far LWRE

EREC mit Abstreifer  fir LWRE

ERM fir LWRM

ERV far LWRV

EARM mit Abstreifer  fiir LWRM

EARV mit Abstreifer  fir LWRV

EM far LWM

EV far LWV

EAM mit Abstreifer  fir LWM

EAV mit Abstreifer  fir LWV

GroBe

1...8050

Generell ist die gleiche GroBe wie fir die Fihrungsschiene einzusetzen.

Beschichtung

Kein Code Standard, wie in Produkttabellen angegeben
HV verchromte Endstticke und Schrauben

" Bitte Tabelle 2, Kapitel 4.1.4, beachten!

Bestellschlussel fur Prazisionsschienenfuhrungen in

Kit-Verpackung

LWRE 3300/100EG ACS-KIT/z 10

[LW|RE[3]300]|/[100 [EG| [ACS|-[KIT|/[z10]
| L1

Type
R

RE
GroBe

3,6 fur R
3,4,6 fur RE

Schienenldnge in mm (gemaB Produkttabellen)

Lange der kurzen Schiene in mm
Kein Code Standard, vier Schienen gleicher Lange

EG zwei kurze Schienen mit angegebener Lange und Einlaufradius und zwei normale Schienen”
E7 zwei kurze Schienen mit angegebener Léange und Stirnbohrungen und zwei normale Schienen”

Anti-Creeping System
Kein Code ohne ACS
ACS fur LWRE 3, 4, 6
ACSM fur LWRE 3, 6

Anzahl Walzkorper z
Kein Code Standard, wie in Produkttabellen angegeben

Gewdlnschten Wert einsetzen wenn eine andere Anzahl Walzkorper erforderlich ist?

" Lieferzeit bitte erfragen
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Prazisionsschienenfiihrungen

Bestellschlussel LZM

Lzm [H[s| 9 |-| 26 [ T1 [P1][S]
— —

LZMHS9-26T1P1S

Miniaturschlitten

Fiihrungsschiene
H Standardschiene
W Breite Schiene”

GroBe

7 GroBe 7
9 GroBe 9
12 GroBe 12
15 GroBe 15
Lange L

Standardléange, ausgewahlt aus der Produkttabelle (Ls Kapitel 3.11) oder
kundenspezifische Lange, in 1 mm Abstufungen?

Vorspannung

TO Leichtes Spiel; Standard - muss nicht extra angegeben werden
T1 Kein Spiel bis leichte Vorspannung
T2  Vorgespanntes System

Genauigkeitsklasse
P5  Standard - muss nicht extra angegeben werden
P1 Hoch

Hublédnge in mm
Nur fur kundenspezifisch ausgelegte LZM erforderlich.
Fur Standardlangen ist keine Angabe nétig.

" auf Anfrage
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Datenblatt Kundenanwendung

Datenblatt - Prazisionsschienenfuhrungen

Bitte fullen Sie das Formular mit allen verfigbaren Informationen aus und senden Sie dieses an Ihren
Ewellix-Ansprechpartner oder einem autorisierten Handler.

Ewellix-Ansprechpartner Datum
Allgemeine Informationen
Kunde Kontakt
Firma Kontaktperson
Adresse 1 Berufsbezeichnung
Adresse 2 Abteilung
PLZ Ort Staat Telefonnummer (einschl. Landesvorwahl) Mobilnummer (einschl. Landesvorwanhl)
Land E-Mail
Projektbezeichnung
Hintergrund der Anfrage
Aktuelles Produkt / Hersteller Beschreibung
O Ersatzbeschaffung O Neukonstruktion O Sonstiges

Anwendung / Branche

O Fabrikautomation
O Medizintechnik

O Lebensmittel- und Verpackungsindustrie
O Halbleiterfertigung

O Sonstiges

O Werkzeugmaschinen | Beschreibung

Ausfuhrgenehmigungen und Ewellix-Politik (zwingend notwendig)

O Diese Anwendung gehort nicht zur Ristungsindustrie und ist keine nukleare Anwendung (auch nicht in Teilen).
Es handelt sich um eine zivile Anwendung.

Kommerzielle Informationen

Allgemein

O Einzelbedarf

O Jahrlich wiederkehrender Bedarf

Gesamtstlickzahl

LosgroBe

Beginn der Auslieferung

Zielpreis pro Stiick Wahrung

Beschreibung der Anwendung



Prazisionsschienenfiihrungen

Datenblatt - Prazisionsschienenfuhrungen

Hub

Schienenlange

Lange der kirzeren Schiene

Abstand B,

Abstand B, +A

FUhrungssystem

mm

mm

mm

mm

mm

Maximale Hohe

mm

O Keine Einschrankungen

Erforderliche Lebensdauer (bitte alle Felder ausfillen)

Bendtigte statische Sicherheit (im zusammenhang mit Ihrer Branche und Anwendung)

Gesamtverfahrweg

km

Gesamtdauer

Zyklusdauer

Hub eines Zyklus

S mm

Maximalgeschwindigkeit”

Maximalbeschleunigung”

Steifigkeit des
FlUhrungssystems

Ablaufgenauigkeit des
Flhrungssystems

Umgebungsbedingungen

Parallelitét der Hohe
m/s m/s?2 N/um pm

1) Geben Sie hier die Maximalwerte an. Geben Sie zyklusbezogene Werte Keine speziellen Parallelitat der Seite
in der Tabelle "Externe Belastungen und Lastphasen" an. O Anforderungen pm

Vorkommen von Staub, Schmutz oder Flissigkeiten
O Saubere Umgebung, z. B. Laborumgebung

O Standardumgebung in der Industrie
O Schmutzige Umgebung, z. B. in einer Frasmaschine

Anforderungen an die Reibung

O Kleinstmdgliche Reibung
O Standard

O Keine Anforderungen

O Hohe Luftfeuchtigkeit oder korrosive Umgebung

Wenn ja, beschreiben Sie diese bitte:

Bevorzugter Werkstoff

O Keine Préferenz (Standard)

O Korrosionsbestandiger Stahl

O Beschichteter Stahl

Temperatur [°C]

Minimal

Durchschnittlich

Maximal

Schmierstoff

O StoBbelastungen oder Vibrationen

Wenn ja, beschreiben Sie diese bitte:

O Standard (SKF Schmierfett LGEP2)

O Sonstiger
Bitte angeben:

Skizze der Anwendung (oder Zeichnung beifligen)
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Datenblatt Kundenanwendung E W E L L ><

Datenblatt - Prazisionsschienenflhrungen

Produktdetails

Produktbezeichnung (wenn bereits bekannt)

Genauigkeitsklasse Schiene
|O P10 (Standard) O P5 (Mittel) O P2 (Hoch)

Bezeichnung Walzkoérpereinheit (wenn bereits bekannt)

Anti-Creeping-System erforderlich (empfohlen bei hohen Beschleunigungen oder vertikalem Einbau)
|O Ja |O Nein

Erforderliches Zubehor

O Endstlicke Bezeichnung
O Endstlcke mit Abstreifer Bezeichnung
(lange und kurze Schienen erforderlich)

|O Spezielle Montageschrauben — LWGD

Prazisionsschienenfiihrungen als Komplettsystem

|O GCL |O GCLA | O Fihrungssystem mit Antrieb, z. B. Rollengewindetrieb

m



E W E L L >< Prazisionsschienenfiihrungen

Datenblatt - Prazisionsschienenfihrungen

Angaben zur Auslegung

+Z

Koordinatenursprung

Bewegungsrichtung (Koordinatensystem dementsprechend einrichten)

Bitte genauere Angabe:

O Horizontal O Vertikal O Andere

Externe Belastungen und Belastungsverhaltnisse

Kréafte in N, Hebelarme in mm und gemessen vom definierten Koordinatenursprung (siehe Zeichnungen oben). Wenn die Anwendung mehr als drei
Belastungszyklen aufweist, kopieren Sie bitte diese Seite.

Lastintervall 1 Lastintervall 2 Lastintervall 3

Hub mm Hub mm Hub mm

Beschleunigung mm/s? Beschleunigung mm/s? Beschleunigung mm/s?

Geschwindigkeit m/s Geschwindigkeit m/s Geschwindigkeit m/s
Hebelarme in Hebelarme in Hebelarme in

Kraft F, X y 7 Kraft F, X y 7 Kraft F, X y 7

Kraft Fy X y z Kraft Fy X y z Kraft Fy X y z

KraftF, X y z KraftF, X y z Kraft F, X y z
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