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NSK Linearsysteme

Sehr geehrter Kunde!

danke, dass Sie sich die Zeit nehmen Uber
den Einsatz von NSK Produkten in lhren
Anwendungen nachzudenken.
NSK ist der einzige Hersteller, der ein
Komplettprogramm von Prazisionsprodukten
fertigt und somit fiir praktisch jede Aufgabe
eine L6sung bietet.
e Kugelgewindetriebe von NSK definie-
ren den heutigen Stand der Technik
e Linearfihrungen von NSK erreichen
durch das anspruchsvolle Herstel-
lungsverfahren allerhdchste Qualitat
und Préazision
e Hauptspindeln von NSK — berihmt
far ihre unUbertroffene Genauigkeit
und hohe Drehzahl
e Kugellager von NSK, seit Jahrzehnten
ein Innbegriff technologischer Uber-
legenheit
Diese vier Produktbereiche von NSK bieten
eine Antwort auf jede Herausforderung, ob
im Werkzeugmaschinenbau, im Anlagen-
bau der Halbleiterfertigung, im Bereich der
SpritzguBmaschinen oder im allgemeinen
Maschinenbau.

Dieser Katalog ist eine Zusammenstellung
der NSK Standardprodukte und gibt detail-
lierte Informationen zu den Produktbereichen
der Linearfihrungen, Kugelgewindetriebe,
Monocarriern und Megatorque Motoren.

NSK steht Ihnen selbstverstandlich auch als
kompetenter Partner fir lhre individuellen
Anspriiche und Lésungen bereit.

Perfektion ist unser Antrieb, geben Sie uns
die Gelegenheit unsere Fahigkeiten unter
Beweis zu stellen.

NSK Precision Europe GmbH
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NSK

Bestellmodus und Typenbezeichung

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

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

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

Schienenbezeichnung

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

Anlagekante

Schiene fur Linearfiihrung

FUhrungstype

H=LH-, S=LS-, W=LW-,

U = LU-, E = LE-Serie

FlUhrungsgroBe

Schienenlénge in mm

Schienenausfiihrung

L oder ~ = Standardausf.

T = Befestigungsbohrung fiir
M3 bei LUO9 und LU12
M4 bei LS15

R = mit Nut fiir Haltedraht
(gilt nur fur LUOY, LU12 und LE ...
die in kombinierbarer Ausflihrung
grundsétzlich einen Haltedraht
im Fihrungswagen bendtigen)

S = mit Nut fUr Haltedraht und
Befestigungsbohrung M3 bei LU09
und LU12

L1 H 25 0500 |

G*PC Z
T Z = mit Vorspannung
oder # = ohne Vorsp.
Genauigkeitsklasse oder
# = Standardausf.

Landercode (# = ohne Lénderc.)
Code fiir Endenbearbeitung

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

Materialcode (*

C oder — = Kohlenstoffstahl

K oder S = martensitischer Edelstahl

D = Kohlenstoffstahl schwarzverchromt
H = martens. Edelstahl schwarzverchromt

—Ow>
I

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

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

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

martensitischen Edelstahl an der 10-ten Stelle stehen.
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Technische Beschreibung Linearfilhrungen

Translide Schienenbezeichnung

Beispiel

Translide: austauschbare Schiene

BaugroBe

Schienenlange (mm)

7

V:

R:

Oberflachenbehandlung / Schienen-Designcode

Keine Oberflachenbehandlung/Senkbohrungen von oben
(Typ 1)

Keine Oberflachenbehandlung/Gewindebohrungen von unten
(Typ 1)

Oberflachenkorrosionsschutz / schwarzverchromt
Senkbohrungen von oben (Typ I)
Oberflachenkorrosionsschutz / schwarzverchromt
Gewindebohrungen von unten (Typ Il)

T1S 30 2400 L P N T-** PL S

Vorspannungsklasse S: max. 60 pm Spiel

Genauigkeitsklasse PL

Interner Zeichnungscode

SchienenstoBcode
N: kein StoB vorbereitet

L: Enden fur StoB vorbereitet

Bezeichnung fiir austauschbaren Wagen

LAH25 AN S 2

LA - Wagen fir Linearflihrung

SA - Wagen fiir Linearflihrung mit S1
RA - Wagen fiir Rollenfiihrung
Linearfihrungstypen
H=LHorSH,S=LSorSS, W= LW,
U=LU E=LE,A=RA

BaugroBe

Wagenbauart entspr. MaBtabellen

Material / Oberfachenbehandlungscode

Kein Code = hochgekohlter Edelstahl (NSK-Standard)
S oder C = Kohlenstoffstahl

S oder K = martensitischer Edelstahl

- F

Code fiir Optionen

Kein Code = keine speziellen Optionen

-F = Oberflachenkorrosionsschutz
schwarzverchromt

-K = mit NSK K1™ ausgerlstet

Code fiir Vorspannung

Z = spielfrei vorgespannt (Z1 angestrebt)

H = hoher vorgespannt (Z3 angestrebt)

H = martensitischer Edelstahl und Oberflachenkorrosionsschutz / schwarzverchromt

Translide Wagenbezeichnung

Beispiel: TAS 30 AN - F

Translide:
austauschbare Wagen

BaugroBe

Wagenbauart

Kein Code: Keine Oberflachenbehandlung + AV2 Fett

schwarzverchromt + AV2 Fett

F50: schwarzverchromt + LG2 Fett
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2. Komplettfiihrungen

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

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

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

Komplettfihrungsbezeichnung

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

Tisch

| |
| \
Anlageflsche des Wagens l ‘
‘ l

Anlagsfiichen der Schienen

Maschinengestell

Neben-
fuhrung flhrung

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

LY 30 0800 AL C 2 G** P5 1

FOhrungstype
LH, LS, SH, SS, LY, LA,
RA, LW, LU, LE, PU, PE

FlhrungsgroBe

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

Bauart der Fihrungswagen

Vorspannklasse
20,71, 72; 73, Z4

Genauigkeitsklasse
(PN, P6, P5, P4, P3)

interner Zeichnungscode

Material

C = Kohlenstoffstahl

D = Kohlenstoffstahl schwarzverchromt

K = martensitischer Edelstahl

H = martensitischer Edelstahl schwarzverchromt
G = Einsatzstahl

F = Einsatzstahl schwarzverchromt

Z = Sondermaterial

Anzahl der Fihrungswagen je Schiene

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

Translide Komplettfilhrungsbezeichnung

Translide

BaugréBe (30)

Schienenlénge 2400 (mm)

Wagenbauform (AN) p:

V:
R:
W

Beispiel: TS 30 2400 AN P 2 - ** KL S

Vorspannklasse S: max. 60 pm Spiel

Genauigkeitsklasse KL

interner Zeichnungscode

Anzahl der Fihrungswagen je Schiene

Oberflachenbeschaffenheit der Schiene und Befestigung

: Oberflachenkorrosionsschutz / Gewindebohrungen von unten (Typ II)

Keine Oberflachenbehandlung / Senkbohrungen von oben (Typ I)
Keine Oberflachenbehandlung / Gewindebohrungen von unten (Typ II)
Oberflachenkorrosionsschutz / Senkbohrungen von oben (Typ I)
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Genauigkeit

Genauigkeitsstandard

Beschreibung der Genauigkeit

Eigenschaften

Definition

Ho6éhenmaB H

Abstand zwischen A (Anlageflache Schienenunterseite)
und C (Anlageflache Oberseite Flhrungswagen)

Abweichung H

Abweichung von H in den Fihrungswagen, die mit den Schienen
eines Satzes Linearfihrungen zusammengebaut wurden

SeitenmaB Abstand zwischen B (Anlagefldche der Schienenseite) und
W2 oder W3. D (Anlageflache der Seite des Fihrungswagen)

Nur auf die Referenzlinearfiihrung anwendbar.
Abweichung Differenz des SeitenmaBes (W2 oder W3) zwischen

von W2 oder W3

den montierten Flihrungswagen, die in der gleichen Schiene
eingebaut sind. Nur auf die Referenzlinearfiihrung anwendbar.

Parallelitat des
Flhrungswagens,
Flache C zu Flache A

Abweichung von C (Anlageflache Seite des Fiihrungswagen) zu A
Anlageflache Schienenunterseite), wenn sich der Fihrungswagen bewegt.

Parallelitat des
Flhrungswagens,
Flache D zu Flache B

Abweichung von D (Anlageflache Seite des Fihrungswagens) zu B
(Anlageflache Schienenseite), wenn sich der Fliihrungswagen bewegt.

[Dl+
NSK
Nutmarkierung der/
Anlageflache (1)
W2

ee

H

Nutmarkierung
fur die Anlageflache

>}

Ws

Montagegenauigkeit (H6he und Breite)

Parallelitat des Filhrungswagens

11
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Seitenmaf: W2, W3

e Das SeitenmaB variiert je nach Anordnung der Anlage-
flachen der Schiene und des Fihrungswagen auf der

Einstellseite Referenzseite
G KL Anlagekante

SeitenmaB W:

1.2 Parallelitat des Fuihrungswagen

e Ein gemeinsames Merkmal aller Serien ist die Pa-
rallelitdt der Fihrungswagen. Die technischen Daten fir
die Genauigkeitsklassen werden in untenstehender Ta-
belle aufgefihrt.

Zulassige Parallelitatsabweichungen

Referenzlinearfihrung (als KL auf der Schiene ge-
kennzeichnet).

Einstellseite Referenzseite

N

SeitenmaB Ws

Die anwendbaren Genauigkeitsklassen unterscheiden
sich jedoch nach Serie. Es wird auf die Tabellen auf
Seite 13 und 14 verwiesen.

Einheit: ym
Austauschbarer Typ
Schienenlange (mm) Normalklasse Genauigkeitsklasse
von | bis PC P6
~ 50 6 4.5
50~ 80 6 5
80~ 125 6.5 5.5
125~ 200 7 6
200~ 250 8 7
250~ 315 9 8
315~ 400 11 9
400~ 500 12 10
500~ 630 14 12
630~ 800 16 14
800~ 1000 18 16
1000~ 1250 20 17
1250~ 1600 23 19
1600~ 2000 26 21
2000~ 2500 29 22
2500~ 3150 32 25
3150~ 4000 34 30
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Genauigkeitsstandard bei austauschbaren Typen

Serien LH, LS, SH, SS, LW
Untenstehende Tabellen zeigen die Genauigkeitsstandards der Serien LH, LS, SH, SS, LW.

Toleranzen der LH- und SH-Serie austauschbarer Typ: Normalklasse PC  Einheit; um

Modell Nr. LH15, 20, 25, 30, 35 LH45, 55, 65
Eigenschaften

© 5 | Héhenmal H +20 +30
3 2| Abweichung des HshenmalRes H 150 209
fu)) p 30@ 35@
a E Seitenmald W2 oder W3 +30 +35
§ § Abweichung des Seitenmalles W2oder /3 25 30
<L <[ parallelitat der Kugellaufbahn, Flache A zu Fliche C Siehe Abbildung Seite 11, Tabelle Seite 12

o Parallelitdt der Kugellaufbahn, Flache B zu Flache D '

§ Héhenmal H +20 +30
» 8| Abweichung des Hohenmales H 150 200
e 302 35@
=2 | SeitenmaB Wz oder Ws +30 +35
% ‘E | Abweichung des SeitenmaRes Wzoder 43 25 30
% % | Parallelitit der Kugellaufbahn, Fldche A zu Fléche C . . . .
2 2| Parallelitit der Kugellaufbahn, Fliche B zu Flache D Siehe Abbildung Seite 11, Tabelle Seite 12

Toleranzen der LS-, SS- und LW-Serien fiir den austauschbaren Typ: Normalklasse PC Einheit; pm Hinweis:

Modell Nr. LS15, 20, 25, 30, 35 ® Abweichung .
Eigenschaften LW17, 21, 27, 35, 50 auf der gleichen Schiene
@ Abweichung auf

Hohenmal3 H +20 mehreren Schienen

Abweichung des HéhenmaRes H 150
30@

Seitenmald W2z oder W3 +30

Abweichung des SeitenmaRes Wzoder /3 25

Parallelitat der Kugellaufbahn, Flache A zu Flache C

Parallelitat der Kugellaufbahn, Fléche B zu Fléche D Siehe Bild II-101 und Tabelle II-1.2 .

Angabe der Anlageflache der Schiene bei den LH-, SH-, LS-, SS-, und LW-Serien.

Kohlenstoffstahl (NSK-Standardwerkstoff) Martensitischer Edelstahl
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Serie PU, PE

Untenstehende Tabelle zeigt die Toleranzen der austauschbaren Typen der Serie PU und PE

Toleranzen der austauschbaren Typen
der Serie PU und PE Normalklasse (PC) Einheit; ym

Modell Nr. PU09, 12, 5

Eigenschaften PE09, 12, 15
Hohenmald H +20
Abweichung H 40
Seitenmald W2 oder W3 +20
Abweichung Seitenmal W2 oder W3 40
Parallelitat der Kugellaufhahn, Flache C zu Flache A Siehe Tabelle S 12
Parallelitat der Kugellaufbahn, Flache D zu Flache B siehe Bild unten

2

H

Wo Standard

SeitenmaB W-

Modell Nr.
Material

Kohlenstoffstahl

Martensitischer
Edelstahl

14

Ws Semistandard

SeitenmaB Ws

Angabe der Anlageflache der Schiene in der Serie PE PU

PUO05, 07, 09
PEOQ7, 09, 12

PU12, 15

PEO09, 12, 15
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Lebensdauer

Lebensdauer und Tragzahl

Auch unter geeigneten Betriebsbedingungen kann sich der
Zustand einer Linearfiihrung mit zunehmendem Betrieb
verschlechtern, was schlieBlich zur Unbrauchbarkeit flihren
kann. Gema&B einer weitgefassten Definition bezeichnet man
den Zeitraum, bis die Linearflihrung unbrauchbar wird, als
sLebensdauer.“ Haupteinflisse auf die Lebensdauer sind
die Ermidung des Werkstoffes (,Pitting“) und die mecha-
nische Abnutzung.

Nominelle Lebensdauer

Wird die Linearfiihrung unter Last betrieben, sind Walzkor-
per und Fuhrungsbahnen sich wiederholenden Belastun-
gen ausgesetzt. Diese kénnen zur Ermidung im Werkstoff
fuhren, was schlieBlich zu Pittings fihren kann. Unter
Pittings versteht man kleine Werkstoffausbriiche an den
Fuhrungsbahnen.

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

Die ,nominelle Lebensdauer” ist der insgesamt zuriickge-
legte Weg, den 90 % der Linearfiihrungen eines Typs ohne
Pittings zu verursachen, wenn sie unter den gleichen Be-
dingungen unabhéngig voneinander betrieben werden. Die
nominelle Lebensdauer kann sowohl als Weg (km) als auch
in Stunden angegeben werden. Dies setzt allerdings die
Kenntnis der mittleren Verfahrgeschwindigkeit voraus.

Geanderte Tragzahlen
gemaB ISO

NSK hat die Tragzahlen gemaB FDIS (Final Draft Interna-
tional Standard) der ISO-Norm geédndert. Die im Kapitel
2 bis 9 aufgelisteten Tragzahlen entsprechen folgenden
ISO-Normen:

e Dynamische Tragzahl: ISO/FDIS 14728-1

e Statische Tragzahl: ISO/FDIS 14728-2

Dynamische Tragzahl

Die dynamische Tragzahl ist ein MaB fur die Belastbar-
keit einer Linearfihrung. Sie definiert eine Last, deren
Wirkrichtung und Betrag konstant ist und unter der eine
nominelle Lebensdauer von 50 km erzielt wird.

Bei Linearflihrungen ist diese Wirkrichtung als senkrech-
ter Druck auf die Mitte eines Fiihrungswagens definiert.
Die dynamischen Tragzahlen C sind unter Kapitel 2 bis 9
aufgelistet.

NSK bezieht die dynamischen Tragzahlen auf 50 km zu-
rickgelegten Weges.

Jedoch beziehen einige Hersteller von Linearfihrungen
in Europa und den USA die dynamischen Tragzahlen auf
100 km zurlickgelegten Weges.

Mit den nachfolgenden Formeln kann eine Umrech-
nung der dynamischen Tragzahl C50 auf Basis von 100
km erfolgen.

Bei Kugeln als Walzkdrper: C1go = C50/1,26 (N)
Bei Rollen als Walzkoérper: Cq00=C/1.23 (N)

Berechnung der nominellen Lebensdauer

e Im Allgemeinen kann die nominelle Lebensdauer ,L“
mittels der dynamischen Tragzahl ,C* und der auf den
FUhrungswagen wirkenden Last ,,F* gemaB nachfolgen-
der Formel berechnet werden.

L=50x [%]
L: Nominelle Lebensdauer (km)
C: Dynamische Tragzahl (N) (50 km)

F: Last auf Fihrungswagen (N)
(dynamisch aquivalente Last)

Bei Kugeln als Walzkérper

e Die nominelle Lebensdauer bezogen auf 100 km wird
unter Verwendung der dynamischen Tragzahl C100
mit nachfolgenden Formeln berechnet.

10
L=1oox[c“’°] s

Bei Rollen als Walzkérper F

L: Nominelle Lebensdauer (km)
C100: Dynamische Tragzahl (N) (100 km)
F: Last auf Fihrungswagen (N)

Dynamisch aquivalente Belastung

e Reale Lasten kénnen aus allen Richtungen auf den Fih-
rungswagen wirken, ebenso wie Drehmomente. Es ist
moglich das mehrere verschiedene Belastungen gleich-
zeitig wirken kénnen.

e Um unter diesen Bedingungen eine vergleichbare no-
minelle Lebensdauer ermitteln zu kbnnen, muss das auf
den FUhrungswagen wirkende verdnderliche Lastkollek-
tiv in eine fiktive Last mit konstantem Betrag umgerech-
net werden.

Statische Tragzahl

* Wirkt eine UberméaBige Last oder kurzzeitig ein starker
Impuls auf eine Linearfiihrung, so kann es zu permanen-
ten lokalen Verformungen der Walzkdrper und der Fih-
rungsbahnen kommen. Werden diese Verformungen zu
groB, ist ein einwandfreier Betrieb nicht mehr mdglich.

® Die statische Tragzahl ist definiert als eine Last, die
eine verbleibende Verformung erzeugt, (Walzkérper +
FUhrungsbahnen), die dem 0,0001-fachen des Durchmes-
sers des Walzkdrpers entspricht.

® Bei Linearfihrungen ist diese Wirkrichtung als senkrech-
ter Druck auf die Mitte eines Fihrungswagens definiert.

® Die Werte der statischen Tragzahlen CO finden Sie in den
Kapiteln 2 bis 9.

Statische Momente

® In der Regel werden NSK Linearfihrungen aus zwei Fih-
rungsschienen und vier Filhrungswagen zu einer Achse
zusammengesetzt. Unter einigen Betriebsbedingungen
muss eine Belastung mit statischen Momenten beachtet
werden. ,M0“ ist die Obergrenze der statischen Momente
fUr derartige Belastungsfélle. Diese finden Sie aufgelistet
in den Kapiteln 2 bis 9.
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Nominelle Tragzahl nach Lastrichtung

e Die Tragzahlen sind als senkrechte Druckkraft auf den
FUihrungswagen definiert und werden in den Tabellen
als dynamische Tragzahl C und statische Tragzahl C,
gefuhrt. Die reale Last auf einen Fihrungswagen kann
jedoch auch als Zug vorliegen und/oder horizontale
Komponenten beinhalten. In diesen Fallen muss die
Tragzahl korrigiert werden, wie in der folgenden Tabelle
gezeigt. Die dynamischen Tragzahlen C und C, der RA-
Serie sind fir alle Lastrichtungen gleich (Zug, Druck,
horizontale Krafte), wahrend die Tragzahlen bei der LH-
Serie, wie der Tabelle zu entnehmen ist, richtungsab-
hangig sind.

Nominelle Tragzahlen nach Lastrichtung

Tragzahl Dynamische Tragzahl Statische Tragzahl
Last- | 'Nach [Nach | . Nach | Nach [_.. .
i a twart
Serien richtung unten | oben seitwarts unten | oben seitwarts

LHSHLSSSLW| C C |0.88C| C, |0.75C,|0.63C,

RA,TS,PU,PE C C c G, G G

16

Schmierung

Werkseitig sind NSK Linearfihrungen der Serien LH, LS,
SH, SS, LW und RA mit dem Fett AV2 von Shell gefillt.
Die Serien LU, PU und PE sind werkseitig mit dem Fett
PS2 der Firma Kyodoyushi geschmiert Die empfohle-
nen Absténde fur die Nachschmierung betragen je nach
Arbeitsbedingungen 3 oder 6 Monate bzw. als weiterer
Richtwert jeweils alle 400 km. Bei der LU-, PU- und PE-
Serie sind keine Schmiernippel fir die Nachschmierung
vorhanden. Bitte fetten Sie den Fihrungswagen der
Schiene nach Bedarf direkt nach.

Grundsétzlich ist auch eine Olschmierung méglich. In
diesem Falle sollte aber der Anschluss an eine zent-
rale Schmieranlage erfolgen. Fir den Anschluss der
Olleitungen kénnen die Schmiernippel oder auch die
Verschlussschraube an der gegenlberliegenden Seite
herausgeschraubt und durch Anschlussteile fiir die Ol-
schmierung ersetzt werden. In diesem Fall wenden Sie
sich bitte an NSK.



Technische Beschreibung Linearfilhrungen

»NSK K1"“-Schmiereinheit

Die NSK-Schmiereinheit ist ein selbstschmierender
Kunstoffabstreifer, der speziell fir NSK Linearfihrungen
entwickelt wurde. In vielen Anwendungsféallen 148t sich
hiermit eine Wartungsfreiheit erreichen.

Das synthetische Grundmaterial enthalt in seinen Poren
Schmiermittel, das bei Bewegung des Fiihrungswagens
kontinuierlich abgegeben wird und somit eine Langzeit-
schmierung gewahrleistet. Der Anteil des Schmiermit-
tels betrdgt 70% vom Abstreifervolumen. Zusétzlich
besteht weiterhin die Mdglichkeit, den Fihrungswagen
mit Fett zu beflllen.

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

Durch die besonderen Eigenschaften der K1-Schmier-
einheit empfiehlt sich der Einsatz besonders, wenn eine
kontinuierliche Schmierung erwiinscht ist, nur geringe
Mengen Schmiermittel zugefihrt werden dirfen oder
das Schmiermittel abgewaschen werden kann, d.h. in
Produktionslinien und Handlingseinheiten, bei Rein-
raumanwendungen und der Holzbearbeitung sowie in
Werkzeugmaschinen.

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

Flihrungswagen

Enddichtung

Schmiereinheit K1™

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

Die NSK-K1-Schmiereinheit wird zwischen den Umlenkkappen und den Gummiabstreifern, geschuitzt durch ein Stahl-
blech, an den Enden der Flihrungswagen angebracht (siehe Bild). Ein Spreizring sorgt fir den Kontakt der Abstreifer mit
den Laufbahnen der Fiihrungschiene. Um eine mdéglichst lange Gebrauchsdauer der NSK-K1-Schmiereinheit zu gewahr-

leisten, beachten sie bitte folgende Punkte :® max. Betriebstemperatur: 50 °C
e max. Spitzentemperatur: 80 °C

¢ Abstreifer nicht mit Ldsungs- und Reinigungsmitten in Bertihrung bringen.

e K1™-Schmiereinheit nicht mit Petroleum und
Rostschutzélen, die Petroleum enthalten, in Berthrung bringen.
Kuhl- und Schneidemittel auf Wasser- bzw. Olbasis und

Schmiermittel mit mineralischen Grunddl beeintachtigen die Funktion

des K1™- Apstreifers nicht.

A-11-5.3 Staubdichte Komponenten

NSK bietet folgende Produkte an.

Wahlen Sie einen flur das Betriebsumfeld geeigneten Typ.

Tabelle 11-5.3 Optionale staubdichte Komponenten

Name Zweck

NSK K1- Verlangert die Schmierintervalle, optimiert Schmierung.
Schmiervorrichtung

Doppeldichtung Kombiniert zwei Enddichtungen, optimierte Abdichtung.

Schutzbleche Schitzen die Enddichtung gegen heiBe und/oder harte Verunreinigungen.
Abdeckband/ Verhindert, dass Fremdkoérper wie bei Schneidevorgadngen
Verschlussstopfen entstehende Spéne, die Schienenbefestigungsbohrungen verstopfen.
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Lange der Fiihrungswagen mit K1™
| N L
Vi, Vo Vo Wi Enddichtung
1 ! I 1 ! I y
1 Tol 1 T e
+ |yl |yl
= L L
-
L= [ ) S
g\ / \ | —
/ — £ — :*::I::::::::::J::i: — \
NSK K1™ Schutzabdeckung Schutzabdeckungj 5 NSK K1™
Modell z Wagenlange "L"” mit zwei NSK K1™
NF. Wagentyp (Lange) Wagentyp (Bauform) montiert (mm)
LAH15 Standard AN EM 65.6
SAH15 Lang BN GM 84.6
LAH20 Standard AN EM 80.4
SAH20 Lang BN GM 102.4
LAH25 Standard AL AN EM 90.6
SAH25 Lang BL BN GM 118.6
Standard AL AN 97.6
;’:‘;\:gg Flansch EM 110.6
Lang BL BN GM 136.6
LAH35 Standard AL AN EM 122
SAH35 Lang BL BN GM 156
Standard AN EM 154
el Lang BN GM 186
Standard AN EM 178
LAHSS Lang BN GM 216
Standard AN EM 211
Sl Lang BN GM 271
LAS15 Standard AL EM 67.4
SAS15 Kurz CL JM 51
LAS20 Standard AL EM 75.8
SAS20 Kurz CL JM 57.8
LAS25 Standard AL EM 92
SAS25 Kurz CL JM 70
LAS30 Standard AL EM 108.4
SAS30 Kurz CL JM 79.4
LAS35 Standard AL EM 121
SAS35 Kurz CL JM 90
LAW17 Standard EL 61.6
LAW21 Standard EL 71.4
LAW27 Standard EL 86.6
LAW35 Standard EL 123
LAU15 Standard AL 51.8
PAU05 Standard TR 24.4
PAUQ7 Standard AR 29.4
PAUQ9 Standard TR 36.4
PAU12 Standard TR 42
PAU15 Standard AL 51.2
PAEQ5 Standard AR 28.9
PAEQ7 Standard TR 37.1
PAEQ9 Standard TR 46.8
PAE12 Standard AR 58]
PAE15 Standard AR 66.2

18




Technische Beschreibung Linearfilhrungen

Doppeldichtung

® Eine Kombination bestehend aus zwei Enddich-
tungen, um die Abdichtungsfunktion zu verbes-
sern.

e Bei Verwendung einer Doppeldichtung verandert
sich die Gesamtlange des Flihrungswagens ge-
maB untenstehender Tabelle. Berlicksichtigen
Sie die angegebenen Werte bei der Konstruk-
tion

e Doppeldichtungssatz: Kann spater auf Anfrage
an einem komplettierten Standardprodukt instal-
liert werden. Er besteht aus zwei Enddichtungen,
einer Manschette, und einer kleinen Schraube
fir den Einbau (Abbildung Seite 20).

e Wenn eine Schmiervorrichtung an die Endkap-
pe angebaut wird, nachdem die Doppeldichtung
angebracht ist, benétigen Sie einen in der Abbil-
dung auf der Seite 20 dargestellten Adapter. Bit-
te geben Sie den Satz Rohrverbinder an , wenn
Sie Linearfihrungen bestellen.

Doppeldichtungssatz fiir eine Wagenseite

Modell Nr. Bezeichnung susatzlich

ohne Verbinder | mit Verbinder Stén:kr?] V2
LH15 | LH15WS-01 *x % 2.5
LH20 | LH20WS-01 |LH20WSC-01 25
LH25 | LH25WS-01 |LH25WSC-01 2.8
LH30 | LH30WS-01 |LH30WSC-01 3.6
LH35 | LH35WS-01 |LH35WSC-01 3.6
LH45 | LH45WS-01 |LH45WSC-01 4.3
LH55 | LH55WS-01 |LH55WSC-01 4.3
LH65 | LH65WS-01 |LH65WSC-01 4.9
LS15 | LS15WS-01 * % 2.8
LS20 | LS20WS-01 [LS20WSC-01 2.5
LS25 | LS25WS-01 [LS25WSC-01 2.8
LS30 | LS30WS-01 [LS25WSC-01 3.6
LS35 | LS35WS-01 [LS35WSC-01 3.6

Schutzblech (Stahl)

seitliche Dichtung

Dichtungssatz

Modell Nr.

LwW17
LW21
LW27
LW35
LW50

Bezeichnung

ohne Verbinder
LW17WS-01
LW21WS-01
LW27WS-01
LW35WS-01
LW50WS-01

Doppeldichtung

(2 seitliche
Vs, Dichtungen)
Einheit: mm
zusatzlich
mit Verbinder Starke V2
LW21WSC-01 2.8
LW27WSC-01 2.5
LW35WSC-01 3
LW50WSC-01 3.6
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Endkappe

Doppeldeddichtung

Enddichtung Manschette

Rohrverbinder

Schutzblech
Doppeldichtungs Montage

Stahlabstreifer

e Ein Schutzblech wird normalerweise auB3erhalb
der Enddichtung installiert, um zu verhindern,
dass feine Partikel bei hohen Temperaturen wie
z.B. SchweiBspritzer und andere harte Fremd-
kérper in das Wageninnere eindringen.

e Das gleiche gilt im Falle einer Doppeldichtung.
Wenn ein Stahlabstreifer installiert wird, verlan-
gert sich die Gesamtldange des Flihrungswagens
um die in der untenstehenden Tabelle aufgefuhr-
ten Abmessungen.

)

Schmiernippelverlangerung

e Wenn eine Schmiervorrichtung an die Endkap-
pe angebaut wird, nachdem das Schutzblech
angebracht ist, bendtigt man einen Rohrverbin-
der. Geben Sie bitte den Satz Rohrverbinder an,
wenn Sie Linearfihrungen bestellen.

Stahlabstreifersatz Einheit: mm
Modell Nr. Bezeichnung erhohte Modell Nr. Bezeichnung erhghte
ohne Verbinder | mit Verbinder Starke V1 ohne Verbinder | mit Verbinder Stérke V1
LH15 | LH15PT-01 * %% 2.7 LW17 | LW17PT-01 * xR 3.2
LH20 | LH20PT-01 |LH20PTC-01 2.9 Lw21 | LW21PT-01 [LW21PTC-01 3.2
LH25 | LH25PT-01 |LH25PTC-01 3.2 LW27 | LW27PT-01 [LW27PTC-01 2.9
LH30 | LH30PT-01 | LH30PTC-01 4.2 LW35 | LW35PT-01 |LW35PTC-01 3.6
LH35 | LH35PT-01 | LH35PTC-01 4.2 LW50 | LW50PT-01 [LW50PTC-01 4.2
LH45 | LH45PT-01 | LH45PTC-01 4.9
LH55 | LH55PT-01 | LH55PTC-01 4.9
LH65 | LH65PT-01 | LH65PTC-01 55
LS15 | LS15PT-01 * %% 3
LS20 | LS20PT-01 |LS20PTC-01 2.7
LS25 | LS25PT-01 |LS25PTC-01 3.2
LS30 | LS30PT-01 |LS30PTC-01 4,2
LS35 | LS35PT-01 |LS35PTC-01 4.2
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Verschlussstopfen
fur Fihrungsschienen

In den Befestigungsbohrungen der Fuhrungsleiste
setzen sich leicht Verunreinigungen in Form von
Spéanen oder sonstigen Stoffen ab. Dies kann dazu
fuhren, dass die schleifenden Stirndichtungen der
Fihrungswagen an diesen Stellen beschadigt
werden und so Fremdkdrper oder Verunreinigun-
gen in den Fuhrungswagen eindringen. Um hier
Abhilfe zu schaffen, bietet NSK Verschlussstopfen
fir die Schienenbohrungen in zwei verschiedenen
Qualitéaten an.

Bei der einfacheren Stopfenausfiihrung, die z.B.
zum Schutz vor Staubablagerungen oder sonsti-
gen leichten Verunreinigungen verwendet werden
kann, handelt es sich um harte Kunststoffstopfen,
die von Hand in die Bohrungen eingedriickt wer-
den kénnen.

Zum Schutz vor Metall- oder Eisenspanen emp-
fiehlt sich der Einsatz von Messingstopfen, die
an der Mantelflache gerédndelt sind und unter Ver-
wendung einer ebenen Hartholz- oder Metallplat-
te als Auflage bindig mit einem Hammer in die
Bohrungen eingeschlagen werden.

Untenstehende Tabelle gibt Auskunft Uber die
jeweiligen Fuhrungsschienen und den dazu pas-
senden Verschlussstopfen.

Kappe fiir die Befestigungsbohrungen der Schienen

Einsetzen der Kappe in die Befestigungsbohrung
Werkzeug nicht von NSK mitgeliefert

Kappe fiir die Befestigungsbohrungen der Schienen

SS15 (fur M3) LS 15 (fir M3)

PUO09, PU12, PU15
PE09, PE12, PE15

Modell Nr.

Schraube zur
Befestigung
der Schiene.

Kappe
Bezeichnung

M3 LG-CAP/M3

SH15 SS15(fiir M4) LH15 LS15(for M4) RA15LW17 LW21 LW27 TS15 M4 LG-CAP/M4
SH20 SS20 LH20 LS20 RA20 TS20 M5 LG-CAP/M5
SH25 SS25 SS30 LH25 LS25 LS30 RA30 RA25 LW35 TS25 M6 LG-CAP/M6
SH30 SH35 SS35 LH30 LH35 LS35 LA30 LA35 LY30 LY35 LW50 TS30 TS35 M8 LG-CAP/M8

LH45 RA45

M12 LG-CAP/M12

LH55 RA55

M14 LG-CAP/M14

LH65 RAG5

M16 LG-CAP/M16
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Korrosionsschutz und
Oberflachenbehandlung

Korrosionsschutz

NSK-Linearfiihrungen sind auch in Standard-
serien aus martensitischem Edelstahl liefer-
bar.

O Standardserien aus martensitischem
Edelstahl
Serie LH
Serie LS
Serie PU
Serie PE

Treffen Sie eine Auswahl aus der obigen Lis-
te, falls der Einsatz in einer Umgebung er-
folgt, welche die Korrosion begunstigt.

Oberflachenbehandlung

Arten der Oberflachenbehandlung
Folgende Behandlungsformen gehéren zu
den Ublichen Formen.

O Elektrolytischer Rostschutz mit Schwarz-
schichtbehandlung (Tieftemperaturver-
chromung)

e Wird zur Verhinderung von Korrosion,
Lichtspiegelungen und fir Pflegezwecke
verwendet.

O Verchromung mit dem Tieftemperatur-
fluoridverfahren

¢ Fluorplastische Beschichtung wird nach
der Schwarzschichtbehandlung fur die
elektrolytische Rostverhinderung aufge-
tragen.

e Korrosionswiderstand ist héher als mit der
Schichtbehandlung zum elektrolytischen
Rostschutz.
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Anordnung und Montage Beispiel fiir die Anordnung
der Linearflihrung * Die Anordnung der Linearfihrung muss
unter Berilcksichtigung der Tischposition,
Anordnung seine Richtung (waagerecht, senkrecht,
geneigt, von der Decke hangend), den
e Die Anlagekanten der NSK Linearfiihrun- Hub, die BettgroBe und Tischgrofe in der
gen sind entweder durch eine geschliffene Ausristung als Ganzes ermittelt werden.
Kerbe oder einen Pfeil gekennzeichnet. Die Tabelle auf Seite 24 zeigt Beispiele
e Bei entsprechender Montage mit den Anla- ublicher Anordnungen und Merkmale/Vor-
gekanten von Fiihrungswagen und —schiene kehrungen fur jeden Einzelfall.

zueinander reduzieren sich die MaBe W2 und
W3 auf ein Optimum (siehe nebenstehende

Skizze). Aus diesem Grund ist diese Konfigu- Einstellseite Referenzssite
ration als NSK Standard vorgegeben. NN ‘ N
e Die Erkennung der Anlagekanten ist am | |
Beispiel der PU/PE Serie in untenstehender %@ = Markiorung
Tabelle aufgefihrt. O
W2

Haufigste Einstellung der Schiene an der
Referenzseite (Montage W>)

Einstellseite Referenzseite

AN

W3

Einstellung der Schiene an der Referenzseite
in bestimmten Situationen (Montage Ws3)

Markierungen auf den Anlageflachen der Schienen der Serie PU, PE

Modell Nr. PU05, 07, 09 PU12, 15 PEO09, 12, 15
Material PEO5, 07, 09, 12

Kohlenstoffstahl

martensitischer
Edelstahl
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Anordnungsbeispiele

Anordnung

Anlageflache fiir die Montage

Merkmale/Vorkehrungen

] Tisch ‘ e Einfach bei sehr exaktem Einbau
— (empfohlene Anordnung)
. . Bett KI-Markierung
Einstellseite Anlagefiach /6::::?;?;::)9”9
W2
i.% s e Einfach bei sehr exaktem Einbau
e Schmierdl darf dem Fuhrungswagen nicht zugefihrt
werden.
Bei der Konstruktion der
Olzufuhr ist mit Vorsicht vorzugehen.
i
o 2
5 g |Ws
L_\,\ C
.

Beilagscheibe

[ |

EWS Wa@
N N

e Etwas schwierig fUr eine sehr genaue Installation

e Die Lebensdauer der Linearfihrung wird durch Mon-
tagegenauigkeit beeinflusst.

e Wenn Ol als Schmiermittel verwendet wird, ist bei
der Konstruktion der Olzufuhr mit Vorsicht vorzu-

Einstellseite Referenzseite gehen.
Beilagscheibe
_
e Schwierig bei sehr exaktem Einbau
Einstell- e Fiir eine seitlich eingebaute Linearflihrung ist bei der
seite Konstruktion der Olzufuhr mit Vorsicht vorzugehen.
—‘ N
Eég 3
-—

KI-Markierung

Anlageflachenseite
(Festseite)

Montageanlageflache d. Schiene

Einstellseite

e Ziemlich einfach bei sehr exaktem Einbau
e Wenn Ol als Schmierm__ittel verwendet wird, ist bei
der Konstruktion der Olzufuhr mit Vorsicht vorzu-

gehen.
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Anlageflachenseite
(Festseite)

KI-MarkierunQJ{";;r
Nl

W2, Montageanlageflache der Schiene

==

Einstellseite

12

Bett

|

Tisch ‘

Montagetrommel der Flihrungswagen

e Leicht bei sehr exaktem Einbau, wenn die Linearfih-
rung zunédchst auf der Maschinengrundplatte aufge-
stellt wird, dann zusammen mit der Grundplatte auf
dem Kopf aufhangen.

e Der Fihrungswagen kann sich von der Schiene |16sen
und herunterfallen. Dabei kdnnen alle Kugeln des Fih-
rungswagens herausfallen
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Montagegenauigkeit

Genauigkeit der Maschinen-
unterkonstruktion

e Die Montagegenauigkeit der Linearfuhrung
spiegelt sich Ublicherweise in der Genauigkeit
der Konstruktion des Maschinenbettes wider.

e Bei Verwendung einer Linearflhrung mit zwei
oder mehr Fuhrungswagen reduziert sich die
Auszugslange im Vergleich zur Gesamtlange
der Montageflache. Dieser Umstand — im Zu-
sammenhang mit der Tatsache einer gleich-
maBigen Verteilung eine eventuellen Montage-
fehlers — setzen eine genauere Fertigung der
Linearfihrungen im Vergleich zum Maschinen-
bett voraus. Mégliche Montagefehler kdnnen
im Durchschnitt somit um bis zu 1/3 reduziert
werden.

Einbaufehler

e Einbaufehler haben Auswirkungen auf fol-
gende wesentliche Anforderungen an die
LinearfUhrung (siehe nachfolgende Tabelle)

Hub
Geradheit
des Tisches
NC : 7; : - Geradheit _<_:ier
Montageflache

Lange der Montageflache

Durch einen zu UbermaBigen Montagefehler wirken zu
hohe Krafte durch eine mogliche Verdrehung auf den Fih-
rungswagen. Durch einen verdnderten Kontaktpunkt zwi-
schen Kugel und Fihrungswagen der Schiene ergeben
sich geringere Steifigkeitswerte.

Durch die Eigenschaft der Selbstausrichtung und der ge-
ringfigigen Reibung werden die Linearfihrungen der LH-
und LS Serie nur minimal von mdéglichen Montagefehlern
beeintrachtigt.

Aufgrund der Konstruktion der Kugel-Kontaktpunkte der
Linearfihrung ist mit Uberproportional steigenden Rei-
bungswerten zu rechnen wenn die Montagefehler eine
bestimmte GréBe Uberschreiten.

Grundsatzlich gilt: Je héher die Vorspannung und/oder je
hoéher die Anzahl der Fihrungswagen der FUhrungsschie-
ne desto genauer muss die Montage erfolgen

Faktor
Fiihrungswagen °
. rnl I
51 7 %z
e | | Schiene
7] | | I
S \
[0} |
8 | | |
i <= > }
Abweichung
.
&=
©
5 60
23 50 /
>
©
o 3 & 40 / /
5 53 B
Qo <2 30 2 ===
© 2 é — v Wersteller i vl
o Eg 20 anderet ——=
c = _—-== 5
> 10 —t \S3
A e ‘35a
07/ S
20 Borallelitgd 80 100 120
4 (pm)
=l
- 14 P 2
[0} [
< [
[=) j‘—v‘ °
-5 == T
g - — ——-7—-5L> el
o}
0}
p p

Bei Verwendung einer Linearfihrung mit z.B. 4 FUhrungs-
wagen reduziert sich die theoretische Geradheit der Fih-
rung zur Ideallinie um die Hélfte. Bei ungenauer Fertigung
der Maschinenunterkonstruktion erhoht sich dieser Wert.
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Zusammenbau der austauschbaren

Linearfuhrung

e Die austauschbaren FUihrungswagen werden
auf einer Montageschiene angeliefert welche
gleichzeitig als Einsetzwerkzeug dient (siehe
Abbildung). e Der Fihrungswagen ist mit dem
NSK Standardfett befettet und somit sofort
einsatzbereit.

Montageverfahren fiir die
austauschbare Linearflihrung

Befolgen Sie die unten beschriebenen Schritte.

® Wischen Sie das Rostschutzél von der
Schiene und dem Flhrungswagen ab.

® Setzen Sie die Anlageflache der Schie-
ne und des Fihrungswagens (Rille fir den
Einbau), passend zueinander - Abb. 2.
Richten Sie die provisorische Schie-
ne nach der Schiene in den unteren und
seitlichen Flachen aus.

® Drlicken Sie die Montageschiene leicht gegen
die Schiene und schieben Sie den Flihrungs-
wagen auf die Schiene. — Abb. 1

Abb. 1

. Bitte achten Sie darauf das
Flache A Schienenprofil und Fiihrungs-

Leicht schieben Schmiernippel wagen zueinander passen

Einfiihren eines austauschbaren
Fiilhrungswagen in die Schiene

NSK

Positionieren Sie die Anlageflache der Schiene
und des Fihrungswagens an der gleichen Seite.

Abb. 2
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Montage und Einbau von NSK-

Linearfuhrungen
Allgemeine Industriemaschinen

NSK empfiehlt untereinander austauschbare
Linearfihrungen der Serie LH und LS fur all-
gemeine industrielle Anwendungen, weil sie
folgende Merkmale besitzen: Moéglichkeit der
Selbstausrichtung mit verbesserter Toleranz
im Falle der Falschausrichtung, Austauschbar-
keit der Schienen und der Kugellaufschienen
untereinander, um eine Reihe von Kugellauf-
schienen einfacher hinzuzufligen und auszu-
tauschen sowie genormtes Material fur kurze
Lieferzeiten.

FUr untereinander austauschbare Linear-
fuhrungen der Serie LH und LS werden die
Fihrungswagen und die -schienen sepa-
rat geliefert. Die Kugellaufschienen werden
auf provisorische Schienen aus Kunststoff
montiert, was die Ubertragung der Fiihrungs-
wagen auf die Fihrungsschiene und das Ab-
nehmen der FlUhrungswagen von der Fih-
rungsschiene erleichtert.

Die FUhrungswagen sind mit Ruckhalte-
drahten konstruiert, um zu verhindern, dass
die Kugeln aus ihnen herausfallen, wenn
sie von der Schiene abgenommen wer-
den. NSK empfiehlt jedoch, die Fihrungs-
wagen vor dem Einbau auf der mitgelie-
ferten Montageschiene zu lagern, um eine
Verunreinigung mit Staub und anderen Fremd-
kdrpern zu verhindern.

Nachfolgend wird beschrieben wie der Fih-
rungswagen von der linearen Flhrungsschie-
ne abgenommen und erneut aufgesetzt wird.

Zur Verlegung des FUhrungswagens von der
provisorischen Schiene auf die Schiene, oder
fir die umgekehrte Arbeit, missen Sie die
provisorische Schiene an der Schiene anlegen
und der Fihrungswagen direkt von der einen
auf die andere gleiten lassen. Nach Abnahme
von der Schiene ist es ratsam, die Kugellauf-
schiene mit einem Gummiband auf der provi-
sorischen Schiene zu sichern.

Falls eine Kugel versehentlich aus dem Fih-
rungswagen fallen sollte, sollte sie gereinigt
und wieder in die entsprechende Bahn ein-
gesetzt werden. Die richtige Bahn kann durch
die GroBe des Abstands zwischen den Kugeln
ermittelt werden (die Bahn, in der die Kugel
fehlt, weist einen gréBeren Abstand als in
den anderen Bahnen auf). Eine Licke in der
GroBe des 1,5-fachen des Kugeldurchmes-
sers in jeder Bahn ist normal.

Folgender Abschnitt beschreibt das Verfahren
fur den Einbau der Linearfihrung in die Ma-
schine.

Fihrungswagen und Schienen werden sepa-
rat geliefert.

Abdeckkappenfirdie BohrungenderSchienen

befestigungsschrauben sind auf Anfrage er-
haltlich.
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NSK Schienen sind fur die Auslieferung mit Rostschutzdl konserviert. Dieses ist nach der
Montage abzuwischen. Die Fiihrungswagen der Serie LH und LS werden mit dem Fett AV2
versehen abgepackt, so dass vor dem Einbau keine Reinigung erforderlich ist. Jetzt ist die
Linearfihrung fertig zum Einbau. Legen Sie sie auf eine Montageflache.

Ziehen Sie ihre Montagebolzen zunéchst leicht an, i
damit die Unterseite der Schiene fest o
auf dem Bett aufliegt.

Ziehen Sie die Schrauben dann von einem i ieres ende
Ende aus mit einem Drehmomentschlis-
sel, entsprechend dem spezifizierten Dreh-
moment, an.

Anziehrichtung

/ﬁ =

Bei den Linearfiihrungen von NSK werden die Bohrungen der Befestigungsschrauben
nach einer Warmebehandlung mit Hilfe eines Prazisionsbearbeitungszentrums bear-
beitet; deshalb ist die Teilungsgenauigkeit der Bohrungen so gut wie die Positionier-
genauigkeit der Maschine.

Beim Einbau der Linearfihrungsschiene in eine diesem Fall gleiche flache Oberflache,
neigt die Schiene aufgrund der Reibung an der Aufnahme des Schraubenkopfes dazu,
sich dann leicht S-férmig zu verbiegen, wenn die Schrauben wahllos und ungeféhr ab
der Mitte angezogen werden. NSK empfiehlt, die Schrauben wie in obiger Abbildung
dargestellt, mit dem Schlussel von einem Ende aus anzuziehen.




Technische Beschreibung Linearfilhrungen

Die fertig fixierte Schiene kann jetzt als Bezugsschiene verwendet werden. Messen Sie den
Abstand zwischen den beiden Schienen mit einem genauen Werkzeug und richten Sie die
Enden so aus, dass sie gleich sind. Ziehen Sie an jedem Ende der Schiene eine Schraube
leicht an.

Leicht
elc a_nge_zogen Fest angezogene

Der nachste Schritt besteht darin, den Tisch - :
E ’. Schiene

anzubringen und entsprechend auszurich-
ten.

Schrauben Sie den Tisch mit Befestigungs-
schrauben auf den Fihrungswagen 1 und 2 . @

auf der sicher befestigten Schiene wie im -~ Festangezogene
Diagramm abgebildet fest und ziehen Sie Schiene
die Befestigungsschrauben fest an. Richten
Sie den Fihrungswagen 3 dann am linken
Ende der Einstellschiene aus und schrau-
ben Sie den Tisch mit Befestigungsschrau-
ben auf diesem Fihrungswagen fest. Bewe-
gen Sie den Flihrungswagen 3 nach rechts
und befestigen Sie den Tisch mit Hilfe von )
Befestigungsschrauben auf dem Fihrungs- ©
wagen 4.

Fest angezogene

Bewegen Sie den Tisch zu einem Ende der
Schiene

Schienen hin und beginnen Sie, die Befes-
tigungsschrauben der Einstellschiene der
Reihe nach, entsprechend dem vorgege-
benen Drehmoment, anzuziehen, wobei die
Bewegung des Tisches wahrend des Anzie-
hens auf GbermaBige Reibung zu prifen ist.
Bewegen Sie den Tisch weiter entlang der
Schiene fort und ziehen Sie jede einzelne
der anliegenden Schrauben fest, bis alle an-
gezogen sind.

Der Einbau der Linearflihrung ist wie oben beschrieben nicht schwierig, wenn Sie sich nach
dem vorstehenden Verfahren richten.

Das Ziel der vorgenannten Methode besteht jedoch nur darin, einen Tisch zu montieren, der
leichtgangig verfahren werden kann. Falls Sie die Prazision der Tischbewegung (Linearitét)
kontrollieren missen, ist es erforderlich, zuséatzlich folgende Methode anzuwenden:

29




NSK

30

Wenn die erste Schiene auf der Ma-
schinengrundplatte mit Schrauben be-
festigt wird, muss sie mit Hilfe eines
geeigneten Messmittels und einer Messuhr
ausgerichtet werden.

Befestigen Sie die Schienen an beiden En-
den mit leicht angezogenen Schrauben,
und positionieren Sie ein Messmittel da-
neben. Legen Sie das Messmittel parallel
zu dem mit einem Messmittel oder einem
anderen genauen Messwerkzeug gemes-
senen Schienenabstand A1 und A2.
Bewegen Sie die Messuhr entlang
der Schiene und lesen Sie an jeder
Befestigungsbohrung auf der L&nge der
Schiene die Messwerte ab. Nehmen Sie
die Feineinstellung der Schiene im Ver-
haltnis zum Messmittel vor, bis der er-
wulnschte Wert abgelesen wird und ziehen
Sie die Schraube mit dem vorgegebenen
Drehmoment fest.

Wenn alle Schrauben angezogen sind,
fihren Sie die Messuhr von einem Ende
der Schiene zum anderen, um sicherzu-
stellen, dass die erwinschte Geradheit
erzielt worden ist.

Positionieren Sie die Messuhr so, wie
im Diagramm dargestellt, auf zwei Fuh-
rungswagen auf der Referenzschiene.
Ziehen Sie die Schrauben der Einstell-
seite der Reihe nach, von einem Ende aus-
gehend fest, wahrend Sie sich den von der
Messuhr abgelesenen Wert merken.

Die Geradheit der NSK-Linearfihrungen
wird kontrolliert, so dass sie manuell leicht
eingestellt werden kénnen, um den Einbau
zu erleichtern.

Messmittel Block Me;ssuhr

Um eine zuverlassige Produktion der Tische aufrechtzuerhalten, empfehlen wir Ihnen, die
Linearflhrungen einzubauen, wahrend die Ausrichtungsgenauigkeit quantitativ gepruft
wird. GleichmaBiger und ruhiger Betrieb ist letztlich die Anforderung.




Serie LH

Hauptmerkmale:

Fihrungswagen und Schienenlaufbahnen sind oberflachengehartet

FUhrungswagen und —schiene sind in der jeweiligen GroBe untereinander austauschbar
Hohes Selbstausrichtungsvermégen

Schnelle Verflugbarkeit

Verfuigbar in martensitischen Edelstahl von BaugréBe 15 bis 30

Alle BaugroBen verfliigbar in schwarzverchromter Ausflihrung

Von BaugréBe 15 bis 45 mit erhéhter Vorspannung als Standard verfligbar

Wahlweise mit oder ohne NSK Langzeitschmiereinheit K1 als Standard verfligbar

Bauart ANZ / ALZ Bauart BNZ / BLZ
WagenanschluB: Gewindebohrung WagenanschluB: Gewindebohrung

Bauart GMZ
WagenanschluB: Gewindebohrung / Durchgangsbohrung

Bauart EMZ
WagenanschluB: Gewindebohrung / Durchgangsbohrung.

Flhrungsschiene
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Filhrungswagen der Bauart EMZ und GMZ

Mro

4-Mx| B

Mvyo K

FUhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Fihrungsschiene siehe Seite 38/39

Einbaumalle Flihrungswagen
Modell Nr. (mm) (mm)
H E W, | W BxJ L L I K T Qxl M x |

EMZ 55 39 4.5 45x 7 |M 5x 8
LAH15 24 4.6 16 47 38 x 30 19.4 8

GMZ 74 58 | 14 45x 7 |M 5x 8

EMZ 69.8 50 5 53x10 |M 6x10
LAH20 30 5 21.5 63 53 x 40 25 10

GMZ 91.8 72 | 16 53x10 (M 6x10

EMZ 79 58 6.5 6.4x10 |M 8x10
LAH25 36 7 23.5 70 57 x 45 29 11

GMZ 107 86 | 20.5 6.4x10 |M 8x10

EMZ 98.6 72 | 10 84x12 [M10x 12
LAH30 42 9 31 90 72 x 52 88 11

GMZ 124.6| 98 | 23 84x12 |M10x12

EMZ 109 80 9 84x13 |M10x 13
LAH35 48 9.5 [ 33 100 82 x 62 38.5 12

GMZ 143 114 | 26 84x13 |M10x 13

EMZ 139 105 | 12.5 10.5x15 |M12 x 15
LAH45 60 14 37.5 | 120 100 x 80 46 18}

GMZ 171 137 | 28.5 10.5x15 |M12 x 15

EMZ 163 126 | 15.5 125x18 |M14 x18
LAH55 70 | 15 43.5 | 140 116 x 95 58] 15

GMZ 201 164 | 34.5 125%x18 |M14 x 18

EMZ 193 147 | 18.5 146x23 [M16 x 23
LAH65 90 16 53.5 | 170 142 x 110 74 23

GMZ 253 207 | 48.5 146 x23 |M16 x 23
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Serie LH
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FUhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Fihrungsschiene siehe Seite 38/39

Schmieranschluss Tragzahl zul. stat. Kippmoment | Gewicht Wagenlénge
(mm) (N) (Nm) (kg) mit 2 K1™
Ty N C-dyn. Co-stat. Mgo Mpo Myo (mm)
10 800 20700 108 95 80 0.17 65.6
@ 3 mm 46 | 3.3
14 600 32 000 166 216 181 0.25 84.6
17 400 32 500 219 185 155 0.45 80.4
M6 x 0.75 5 11
23 500 50 500 340 420 3855 0.65 102.4
25 600 46 000 360 320 267 0.63 90.6
M6 x 0.75 6 11
34 500 71 000 555 725 610 0.93 11
35 500 63 000 600 505 125 1.2 110.6
M6 x 0.75 7 11
46 000 91 500 870 1030 865 1.6 136.6
47 500 80 500 950 755 630 1.7 122
M6 x 0.75 8 11
61 500 117 000 1380 1530 1280 2.4 156
81 000 140 000 2140 1740 1460 &0 154
R 1/g* 10 13
99 000 187 000 2 860 3 000 2 520 3.9 186
119 000 198 000 3 600 3 000 2510 5.0 178
R 1/g* 11 13
146 000 264 000 4 850 5150 4 350 6.5 216
181 000 281 000 6 150 4950 4150 10.0 211
R 1/g* 19 13
235 000 410 000 8 950 10 100 8 450 141 271
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Fuhrungswagen der Bauart ANZ und BNZ

4-MX1

FUhrungswagen auf Montageschiene dargestellt. Abmessungen Flihrungsschiene siehe Seite 38/39

Einbaumale Wagenabmessungen
Modell-Nr. (mm) (mm)
HTE | W | W Bxd L L J; K T M x|
LAH1S ANZ 28 | 46| 95| 34| 26x26 ) B 25| 234 8 M 4x 6
LAH20 ANZ 30 | 5 [12 | 44| X 0 - LA P 12 M 5x 6
LAH25  ANZ w0 | 7 [125| a8 | BB |79 o I I 12 M 6x 9
LAH30 AN2 45 | 9 |16 | 60| gox a0 | S0 S | s 14 M 8x10
LAH3s ANZ 55 | 95|18 | 70| 0% 50 |19 | %0 15| 45| 15 M 8x12
LAH45  ANZ 70 |14 |205| 86 | Sox 90 | 133 | 1051 2251 g6 17 M 10 x 17
LAHSS ANZ 80 15 [235 | 100 | 73X 75 | 108 | 120 255 | 65 18 | M12x18
LAHes ANZ 90 |16 [815 | 126 | 0% 70 | 138 | 187 ) %85| 74 23 M 16 x 20
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FUhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen der Fihrungsschiene siehe Seite 38/39

Schmieranschluss Tragzahl zul. stat. Kippmoment Gewicht | Wagenlange
(mm) (N) (Nm) (kg) mit 2 K1™
T4 N C-dyn Co-stat. Mro Mpo Myo (mm)
10 800 20 700 108 95 80 0.18 65.6
@3 mm B B 14 600 32 000 166 216 181 0.26 84.6
17 400 32 500 219 185 151 0.33 80.4
AErs | e ) 23 500 50 500 340 420 355 0.48 102.4
25 600 46 000 360 320 267 0.55 90.6
A& ) 34 500 71 000 555 725 610 0.82 118.6
31000 51 500 490 350 292 0.77 97.6
AEx e | Uy 46 000 91 500 870 1030 865 13 136.6
47 500 80 500 950 755 630 15 122
AExwre | e 61 500 117 000 1380 1530 | 1280 21 156
o 0 | 13 81 000 140 000 2140 1740 | 1460 3.0 154
8 99 000 187 000 2 860 3000 | 2520 3.9 186
.y o1 | 13 119 000 198 000 3600 3000 | 2510 4.7 178
8 146 000 264 000 4 850 5150 | 4350 6.1 216
e 19 | 13 181 000 281 000 6 150 4950 | 4150 77 211
8 235 000 410 000 8950 | 10100 | 8450 | 10.8 271
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Fiuhrungswagen der Bauart ALZ und BLZ
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Fuhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Flihrungsschiene siehe Seite 38/39

Einbaumalle Wagenabmessungen
Modell-Nr. (mm) (mm)
H E W, W BxJ L L4 J1 K T |Mx Steigung x 1
ALZ 35x 35 79 58 11.5
LAH25 BLZ 36 7 12.5 48 35x 50 107 86 18 29 12 M6 x 1 x 6
ALZ 40 x 40 85.6 59 9.5
LAH30 BLZ 42 9 16 60 40 x 60 124.6 08 19 33 14 M8 x 1.25 x 8
ALZ 50 x 50 109 80 15
LAH35 BLZ 48 9.5 | 18 70 50x 72 143 114 21 38.5 15 M8 x 1.25 x 8
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Serie LH

FUhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Flihrungsschiene siehe Seite 38/39

MPO

L,

Ji

<D

NSK
APAN

0cH1

Schmieranschluss

Tragzahl zul. stat. Kippmoment Gewicht Wagenlange
(mm) (N) (Nm) (kg) mit 2 K1™
T4 N C-dyn. Co-stat. Mgo Mpo Myo (mm)
25 600 46 000 360 320 267 0.46 90.6
wlEsslbes B 34 500 71 000 555 795 610 0.69 118.6
31 000 51 500 490 350 292 0.69 97.6
st || 46 000 91 500 870 1030 865 1.16 136.6
47 500 80 500 950 755 630 1.2 122
ulEtae | 61 500 117 000 1380 1530 | 1280 1.7 156
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Fiuhrungsschienen der Type LH
¢D
( - 11
h e 1
i =
\ | |
¢d
F
G nXF G
Ly
Modell-Nr. Schienenabmessungen (mm)
Wi H1 F dxDxh G (empfohlen)
L1H15...Z 20 o
L1H15 . . . -LZ 15 15 60 45x%x 7,5 x 53 30 o5
L1H20 ...Z 20 -
L1H20 . . . -LZ 20 18 60 6 x 95 x 8,5 30 s
L1H25 ...Z 20 -
L1H25 . -LZ 23 22 60 7x11 x 9 30 s
L1H30 ...Z 20
L1H30 .. . -LZ 28 26 80 9x14 x12 40 s
L1H35 ...Z 20
L1H35 . . -LZ 34 29 80 9x14 x12 40 s
L1H45 ...Z 225
L1H45 . . -LZ 45 38 105 14 x20 x 17 52,5 o5
L1H55 ...Z 30 -
L1H55 . . . -LZ 53 44 120 16 x 283 x 20 60 o5
L1H65 ...Z 35
L1H65 . . -LZ 63 53 150 18 x 26 x 22 75 o5

Die Schneidetoleranz der Schienenenden (ToleranzmaB G) betrégt -2 mm fir die

Normalausfihruna der Schienen und — 0.5 mm flr aneinanderaeleate Schienen
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Serie LH

Gewicht Maximallange Lo Maximallange Lo Modell-Nr
kg/m bei Normalausfiihrung bei schwarzverchromter Ausfiihrung
1.6 2000 2000 L1H15 ... Z
2.6 3960 3000 L1H20 ... Z
3.6 3960 3000 L1H25 ... Z
5.2 4000 3040 L1H30 ... Z
7.2 4000 3040 L1H35 ... Z
12.3 3990 3045 L1H45 ... Z
16.9 3960 3000 L1H55 ... Z
24.3 3900 3000 L1H65 ... Z

Wir weisen darauf hin, dass bei Zuschnitten flir schwarzverchromte Schienen die Schnittstellen blank sind.
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Fiuhrungswagen der Bauart ANZ und BNZ

Flhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abomessungen Flhrungsschiene siehe Seite 38/39
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Bauart ANZ Meo Bauart BNZ
—
N L N L
Ly L4
J1 J J1 i J i
i = i i T = i
eyl , oto 4
g ] g

Flhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Flihrungsschiene siehe Seite 38/39
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Fuhrungswagen der Bauart ALZ und BLZ

Frontansicht der Bauarten ALZ und BLZ

Mro
—
w 4-Mx 4
B1 B

MYQCH

Flhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Flihrungsschiene siehe Seite 38/39
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Bauart ALZ Bauart BLZ
N L N L
L1 L4
J J1 J
T4 >@ i i @j T1 _@ i i 5-

Flhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Flihrungsschiene siehe Seite 38/39
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Filhrungswagen der Bauart EMZ und GMZ

THr= 1 Dwo

Flhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abomessungen Flihrungsschiene siehe Seite 38/39

Abmessungen in ( ) gelten fir Produkte aus martensitischem Edelstahl.
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Bauart EMZ Bauart GMZ
/Nﬂ)o\;
N L N L
Ly Ly
J Ji J

T

Flhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Flihrungsschiene siehe Seite 38/39
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Serie LS

Hauptmerkmale:

Fihrungswagen und Schienenlaufbahnen sind oberflaichengehartet

Flhrungswagen und -schiene sind in der jeweiligen GréBe untereinander austauschbar
Niedrige Bauhdhe

Schnelle Verfligbarkeit

Verfligbar in martensitischen Edelstahl von BaugréBe 15 bis 35

Von BaugréBe 15 bis 25 mit erhéhter Vorspannung als Standard verfligbar

Wahlweise mit oder ohne NSK Langzeitschmiereinheit K1 als Standard verfligbar

Bauart CL Bauart AL
Befestigung: Gewindebohrungen Befestigung: Gewindebohrungen

GréBe
15 bis 35
Bauart EM
Durchgangsbohrungen / Gewindebohrungen
GroBe
15 bis 35

Bauart JM
Durchgangsbohrungen / Gewindebohrungen

FUhrungsschiene
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Fuhrungswagen der Bauart JMZ and EMZ

Mro

4-M x L B 4-¢QX [ Bauart EM
Bauart EM \ 2-2 Qx| BauartJM

-

MY() < H K

W, 4

FUhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Fihrungsschiene siehe Seite 54/55

EinbaumaBe Wagenabmessungen
Modell-Nr. (mm) (mm)
H] E | W | W EEN L | L |5 | KI[T @l M x|

LAS 15 JMZ 24 | 46 | 185 | 52 | 41 404|236 | 11.8| 94 | 8

EMZ 41x26 | 56.8]| 40 7 e T e e
LAS20 JMZ 28 | 6 |195| 59 | 49 472 30 15 | 22 | 10

EMZ 49x32 | 652] 48 8 2L RO S
LAS25 JMZ 33 | 7 | 25 | 73 | 60 504|38 | 19 | 26 | 11

EMZ 60x35 | 81.4| 60 | 125 68x10 | M8 x12
LAS30 JMZ 42 | 9 | 31 | 90 | 72x40 | 964| 71 | 155 | 33 | 11

EMZ 72x40 | 96.4| 71 | 155 dpate | e
LAS35 JMZ 48 | 105 | 33 | 100 | 82x50 |108 | 80 | 15 | 375 | 12

EMZ 82x50 |108 |80 | 15 EsTE | e
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Serie LS
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Bauart JM

-

Bauart EM

Fihrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Flhrungsschiene siehe Seite 54/55

Schmieranschluss Tragzahl zul. stat. Kippmoment Gewicht Wagenlange
(mm) (N) (Nm) (kg) mit 2 K1™
T1 N C-dyn. Co-stat. MRO Mpo M\(o (mm)
03 . s 5 400 9100 46 25 21 017 50
8 350 16 900 85 77 65 0.26 66.4
7 900 13 400 92 47 39 0.24 57.8
M6 x0.75 | 55 [ 11 11 700 23 500 160 133 111 0.35 75.8
12 700 20 800 164 91 76 0.44 702
M6x0.75 | 7 11 18 800 36 500 286 258 217 0.66 922
28 800 55 000 520 435 365 1.20 794
M6x0.75 | 8 1 28 800 55 000 520 435 365 1.20 108.4
40 000 74 500 865 695 580 1.70 90
M6x075 | 85 [ 11 40 000 74 500 865 695 580 1.70 121
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Filhrungswagen der Bauart CLZ und ALZ
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B 4-M x | (Bauart AL)
2-M x | (Bauart CL)
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W, Wi

Fihrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Fiihrungsschiene siehe Seite 54/55

Einbaumalle Wagenabmessungen
Modell-Nr. (mm) (mm)
H E W, w BER L L4 Jq K T M x |

CLz 26 40.4 236 | 11.8

LAS 15 ALZ 24 4.6 9.5 34 26 x 96 56.8 40 7 19.4 10 M4 x 6
CLz 32 47.2 30 15

LAS 20 ALZ 28 6 11 42 35 % 32 65.0 48 8 22 12 M5 x 7
CLz B85 59.4 38 19

LAS 25 ALZ 33 7 12.5 48 35 x 35 81.4 60 125 26 12 M6 x 9
CLz 40 67.4 42 21

LAS 30 ALZ 42 9 16 60 40 x 40 06.4 71 15.5 33 13 M8 x 12
CLz 50 77 49 24.5

LAS 35 ALZ 48 105 | 18 70 50 x 50 108 80 15 BI7ES 14 M8 x 12
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Bauart AL

Fuhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Fiihrungsschiene siehe Seite 54/55

Schmieranschluss Tragzahl zul. stat. Kippmoment Gewicht Wagenlénge
(mm) (N) (Nm) (kg) mit 2 K1™
T N C-dyn. Co-stat. Mgo Mpo Myo (mm)
o3 . s 5 400 9100 46 25 21 0.14 50
8 350 16 900 85 77 65 0.20 66.4
7 900 13 400 92 47 39 0.19 57.8
g | es 11 700 23 500 160 133 111 0.28 75.8
12 700 20 800 164 91 76 0.34 702
s o U 18 800 36 500 286 258 217 0.51 922
18 700 29 600 282 139 116 0.58 67.4
s | B 28 800 55 000 520 435 365 0.85 79.4
26 000 40 000 465 220 185 0.86 90
RS | ES ) 40 000 74 500 865 695 580 1.25 121
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Fiihrungsschiene des Typs LS
¢D
T s
h = L
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& | [
¢d
F
G nxXF G
L L -
Modell-Nr. Schienenabmessungen (mm)
Wi H4 F dxDxh G (empfohlen)
L1S15 ...Z 15 12.5 60 35x 6 x 45 20,
L1S15 ... T... Z 15 12.5 60 45x%x 7.5 x 53 20,
L1S20 ...Z 20 15.5 60 6 x 95x 85 20
L1S25 ...Z 23 18 60 7 x11 x 9 20
L1S30 ...Z 28 23 80 7 x11 x 9 20
L1S35 ...Z 34 27.5 80 9 x14 x12 20

Die Zuschneidetoleranz der Schienenenden (G-MaB) betréagt - 2 mm fir die Normalausfiihrung sowie — 0.5 mm firr aneinandergelegte Schienen.
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Serie LS

H,

Gewicht Maximale Lange Ly Maximale Lange Ly Modell-Nr.
kg fir rostfreien Stahl
1.4 2000 1700 L1S15 ... Z
1.4 1600 1000 L1S15 ... T...Z
23 3960 3500 L1S20 ... Z
3.1 3960 3500 L1S25 ... Z
4.8 4000 3500 L1S30 ... Z
7.0 4000 3500 L1S35 ... Z
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Serie SS

Hauptmerkmale:

Als Standard in den BaugréBen 15 — 35 verfligbar

Alle Vorteile und Wagenbauarten der Serie LS erganzt durch
e Standard-Verfahrensgeschwindigkeit bis 240 m/min
e Erhdhte Laufruhe
e  Geringer Abrieb

Fiir die Serie SS werden die Standardschienen der Serie LS verwendet
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Linearfiihrung mit Wagenbauart SS-EMZ (hohe Last) und SS-KLZ (mittlere Last)

NSK

T| b saean P
K 1 \‘ ‘\ L )MYO
H i i

FUhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Fihrungsschiene siehe Seite 54/55

EinbaumaBe Wagenabmessungen (mm)
(mm)

Modell-Nr. H E W, w L B J Qx0 | Mxsteigungx? | By Ly J1 K T

SASTSIMZ 24 46 | 185 52 404 41 B 4.4x7 M5x0.8x7 515, 236|118 19.4 8

SAS15EMZ 56.8 26 40 7

SAS20JMZ 28 6 19.5 59 4r.2 49 B 5.3x9 M6x1x9 9 80 1 22 10
SAS20EMZ 65.2 32 48 8

SAS28JMZ 88 7 25 73 59.6 60 " |6.8x10 | M8x1.25x10 | 6.5 38 19 26 1

SAS25EMZ 81.6 85 60 12.5 (12)
SAS30IMZ 42 9 31 90 674 72 T |8.6x12 | M10x1.5x12 | 9 42 21 33 1

SAS30EMZ 96.4 40 71 185 (15)
SAS3SIMZ 48 10.5 | 33 100 v 82 " |8.6x13 | M10x1.5x13 | 9 49 245 315 12

SAS35EMZ 108 50 80 15 (15)

Abmessungen in ( ) gelten fir Produkte aus martensitischem Edelstahl.
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Serie SS

Bauart EM  ——
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Bauart JMZ

N

2-9QxL

Ji

7]

2-Mx £

FUhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Fihrungsschiene siehe Seite 54/55

Schmieranschluss (mm) Tragzahl zul. stat. Kippmoment | Kugeldurchm. Gewicht Wagenlange
N) (N - m) Wagen |Schiene i3 23 [
Ty N C-dyn. Co-stat. Mro | Meo | Myo Dy, (kg) | (kg/m) (mm)
@3 6 3 4900 7 800 39 21 18 2778 0.17 14 50
7 900 15 600 78 74 62 0.26 66.4
M6x0.75 55 11 7 250 11 800 80 41 34 3175 0.24 53 57.8
11100 21 800 149 124 104 0.35 75.8
M6x0.75 7 11 12 700 20 800 164 96.5 81 3.968 0.44 34 70.2
17 900 33 500 266 242 203 0.66 92.2
M6x0.75 8 11 18 700 29 600 282 153 128 4762 0.76 48 79.4
27 300 50 500 480 415 350 1.2 108.4
M6x0.75 85 11 26 000 40 000 465 234 196 5.556 1.2 7 90
38 000 68 500 800 620 520 1.7 121

59




NSK

Filhrungswagen der Bauart ALZ und CLZ

FUhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen der Fihrungsschiene siehe Seite 54/55

EinbaumaBe Wagenabmessungen (mm)
(mm)

Modell-Nr. H E W, w L B J MxSteigungx £ By Ly J1 K T
SASTSCLZ 24 4.6 9.5 34 404 26 — M4x0.7x6 4 236|118 19.4 | 10
SAS15ALZ 56.8 26 40 7

SAS20CLZ 28 6 11 42 4r.2 32 B M5x0.8x7 5 30 15 22 12
SAS20ALZ 65.2 32 48 8

SAS25CLZ 33 7 125 |48 | 6] s | T M6x1x9 65|28 |10 |2 12
SAS25ALZ 81.6 85 60 12.5

SAS30CLZ 42 9 16 60 67.4 40 T M8x1.25x12 10 42 21 88 13
SAS30ALZ 96.4 40 71 185

SAS3SCLZ 48 105 | 18 70 v 50 B M8x1.25x12 10 49 245 BIES 14
SAS35ALZ 108 50 80 15
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Serie SS

4-Mx 1L

J1

e

Typ CLZ

2-Mx 2

J1

i

&

R

NSK
JAPAN

FUhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen der Flihrungsschiene siehe Seite 54/55

Schmieranschluss Tragzahl zul. stat. Kippmoment | Kugeldurchm. Gewicht Wagenlinge
N) (N-m) Wagen |Schiene mit K1™
Ty N C-dyn. Co-stat. Mgo Mpo Myo Dy, (kg) (kg/m) (mm)
4 7 21 1 14
23 6 3 900 800 %9 8 2.778 0 1.4 20
7900 15 600 78 74 62 0.2 66.4
M6x0.75 55 11 7250 11 800 80 41 34 3175 0.19 23 57.8
11100 21 800 149 124 | 104 0.28 75.8
M6x0.75 7 11 12 700 20 800 164 97 81 3.968 0.34 31 70.2
17 900 33 500 266 242 | 203 0.51 92.2
M6x0.75 8 11 18 700 29 600 282 153 | 128 4762 0.58 48 67.4
27 300 50 500 480 415 | 350 0.85 79.4
M6x0.75 85 11 26 000 40 000 465 234 | 196 5556 0.86 7 90
38 000 68 500 800 620 | 520 1.3 121
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Translide™

Hauptmerkmale:

Dieses innovative Fihrungssystem verfligt Uber eine her-
vorragende Zuverlassigkeit in verschmutzten Umgebun-
gen und ist gleichzeitig wirtschaftlich glinstig. Translide™
ist serienmaBig mit der Schmiereinheit K1™ und der NSK-
Hochleistungsdichtung ausgerustet.

Translide™ ist besonders fiir Férder- und Transportanla-
gen geeignet.

Typ AN
Fiihrungswagen mit Gewindebohrungen zur Befestigung
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Translide mit Fihrungswagen AN

Mpo
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Schiene Ausflihrung | N J
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Schiene Ausflihrung Il

i W

Schienenbezeichnung siehe Seite 9
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Schienenbezeichnung siehe Seite 9

* Maximale Léange einer einzelnen Schiene. Zusammengesetzte Schienen maoglich.
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Serie RA

Hauptmerkmale:

Unter Ausschopfung aller Synergien der NSK Kernkompetenzbereiche Rollenlager und Linearfihrungen
stellt die RA Rollenumlauffiihrung eine neue, wegweisende Produktlésung dar.

Extrem hohe Tragfahigkeit

einzigartige Steifigkeit und Fihrungsgenauigkeit

Wartungsfreiheit durch Langzeitschmiereinheit K1™ optional

Hochleistungsdichtung

hérbare Gerduschminimierung

extreme Laufruhe.

Die Fihrungswagen und —schienen der BaugroéBen 25 bis 65 sind in der jeweiligen BaugroBe
untereinander austauschbar.
Auf Wunsch ist zur Abdeckung der Montagebohrungen ein Abdeckband verfiigbar.
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Rollenumlauffiihrungen mit Filhrungswagen RA-AL, RA-AN Kompakte Bauart
RA-BL, RA-BN Lange Bauart

Mro
— =
w
By, B ) 6 -MxSteigungx/
T T‘T TTT
u\‘ 1l JJ_IL :L‘Jw
o QGoer
H(K) | |
i
| |
E Bs
W Wi
EinbaumaRe [mm] Wagenabmessungen [mm]
Modell-Nr. Befestigungs- Schmieranschluss
’ bohrungen [mm]
H E | W w L B | J |MxSteigungx/ B+ L4 J4 K T T4
RA15AL 24 70 M4x0.7x5.5 44.8 9.4 20 4
RA15AN 28 4|95 34 26! 26 M4x0.7%x6 4 24 8 M3x0.5 8 3
RA15BL 24 M4x0.7x5.5 20 4
85.4 60.2 17.1
RA15BN 28 M4x0.7x6 24 8
RA20AN 86.5 36 57.5 | 10.75
30 5 12 44 32 M5x0.8x6 6 25 12 M3x0.5 4 3
RA20BN 106.3 50 77.3 | 13.65
RA2SAL 36 97.5 35 65.5 | 15.25 st 6
RA25AN 40 35 10
5 1125 48 35 M6x1x9 6.5 12 | M6x0.75 11
RA25BL 36 31 6
115.5 50 83.5 | 16.75
RA25BN 40 35 10
RAB0AL 42 M8x1.25x11 .5 7
110.8 40 74 17
RA30AN 45 M8x1.25x11 38.5 10
6.5| 16 60 40 10 14 | M6x0.75 11
RA30BL 42 M8x1.25x11 35.5 7
135.4 60 98.6 | 19.3
RA30BN 45 M8x1.25x11 38.5 10
2:2::; ‘512 123.8 50 83.2 16.6 2;2 185
6.5| 18 70 50 M8x1.25x12 | 10 ’ 15 | M6x0.75 11
RA35BL 48 41.5 8
152 72 111.4 | 19.7
RA35BN 55] 48.5 15
RA45AL 60 M10x1.5x16 52 10
154 60 1054 | 22.7
RA45AN 70 M10x1.5x17 62 20
8 [20.5| 86 60 13 17 Rc1/8 14
RA45BL 60 M10x1.5x16 52 10
190 80 141.4 | 30.7
RA45BN 70 M10x1.5x17 62 20
RAS55AL 70 184 75 128 26.5 61 11
RA55AN 80 71 21
9 [23.5| 100 75 M12x1.75x18 | 13 18 Rc1/8 14
RA55BL 70 61 11
234 95 178 41.5
RA55BN 80 71 21
RAG5AN 228.4 70 155.4 | 42.7
90 13 (31.5| 126 76 M16x2x20 25 77 22 Rc1/8 19 | 14
RA65BN 302.5 120 229.5 | 54.75
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Serie RA

Mvyo
/\
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F
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Schienenabmessungen (mm) Tragzahl (N) Gewicht Wagen-
G C-dyn. | Co-stat. | zul. stat. Kippmoment [Nm] Wagen [Schiene lange
mit 2 K™
© Co Mro Mpo Myo (mm)
Wi | Hs F dxDxh Bs |(empfohlen)| Lomax (N) (N) (N-m) (N-m) (N-m) (kg) (kg/m)
10300 | 27500 | 210 210 210 i 79
15 | 163 (gg) 45x7.5x5.3 | 75 20 2000 o2 16
13000 | 37000 350 375 375 0.25 94.4
0.30
60 19200 | 52500 665 505 505 0.38 95.5
20 | 208 6x9.5x8.5 | 10 20 3000 2.6
(30) 24000 | 70000 890 900 900 0.50 115.3
29200 | 72700 970 760 760 045 107.5
23 | 24 30 7x11x9 | 115 20 3000 i 3.4
35400 | 92900 1240 1240 1240 0-80 125.5
0.91
0.85
38900 | 93500 1670 1140 1140 122.8
28 | 28 40 9x14x12 | 14 20 3000 10 4.9
47600 | 121000 | 2170 1950 1950 1; 147.4
53300 | 129000 | 2810 1800 1800 12 136.8
34 | 31 40 9x14x12 | 17 20 3000 16 6.8
67400 | 175000 | 3810 3250 3250 ;: 165
25
92800 | 229000 | 6180 4080 4080 168
45 | 38 | 525 | 14x20x17 |22.5 225 3000 3.0 10.9
116000 | 305000 | 8240 7150 7150 j“: 204
129000 | 330000 | 10200 7060 7060 41 198
53 | 435| 60 16x23x20 | 26.5 30 3000 Gk 14.6
168000 | 462000 | 14300 | 13600 | 13600 2; 248
210000 | 504000 | 19200 | 12700 | 12700 9.3 2433
63 | 55 75 18x26x22 | 31.5 35 3000 22.0
288000 | 756000 | 28700 | 28600 | 28600 12.2 3175
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NSK

Rollenumlauffiihrungen mit Fihrungswagen RA-EM Kurze Bauart
RA-GM Lange Bauart

(K)

A/M_Ro\x
w
B B
2Q 4xMxSteigung
(£2)
1 ei@ee |illul

W>

EinbaumaRe [mm]

Wagenabmessungen [mm]

Befestigungsbohrungen

Schmieranschluss

Modell-Nr. [mm]

H E|W, | W L B J | Jo| MxSteigung x/ Qx/ B L+ Ji J3 K T Ti | N
RATSEM | o4 |4 |16 | 47| 70 | 38 |30 |26| M5x08x850.5) | 44x8565 |45| 8| 74 | 24 120 | 8 |M3x05]| 4 | 3
RA15GM 85.4 60.2 | 15.1 | 171
RA20EM | 5y | 5 |215| 63 | %0° | 53 | 40 35|  Mexix95(8) 53058 | 5| >0 |87 |12 o5 10| Maxos | 4 | 3
RA20GM 106.3 77.3 | 18.65 | 21.15
RAZSEM | a6 | 5 |235| 70 | 970 | 57 | 45 [40| Mext2sxtott) | 68xiott) |65 220 [1025] 12701 oy |4 Ivexo75] 6 | 11
RA25GM 1155 835 | 19.95 | 21.75
RASOEM T 4> 165 31 | 90 | 1198 72 | 52 |44| Mtoxtsxt2(125) | sextz¢25) | o | 7 | 11 | 1 |as5| 11 |mexors| 7 |11
RA30GM 135.4 986 | 233 | 273
RASSEM | 45 165| 33 |100|123®| 82 | 62 [52| Mitoxtsx1an) | sexiam | o | 832 | 106 | 198 14150 12 |mexors| 8 |11
RA35GM 152 11.4 | 247 | 207
RAGSEM T 60 | 8 |a755]120| 1 [100| 80 |60 M12x1.75x15(10.5) | 10.5x15(1055) | 10 | 1024 | 1271 2271 g5 145 | Retsg | 10 |14
RA45GM 190 141.4 | 307 | 407
RASSEM | 70 | 9 435|140 | 1 |116] 05 |70 Midxexis(13) | 125x18(13) | 12| 120 [ 1691 20 Vg4 Va5 | Retis | 11 | 14
RA55GM 234 178 | 415 | 54
RAG5EM 298.4 1554 | 227 | 367

90 |13535[170 142110 (82| M16x2x24(18.5) | 14.6x24(18.5) | 14 77 | 22| Re1/8 | 19 | 14
RAG5GM 3025 2295 | 59.75 | 73.75
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Serie RA

Mvo
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Schienenabmessungen [mm] Tragzahl (N) Gewicht
G C-dyn. | Co-stat. |zul- stat. Kippmoment [Nm]| Schiene | Wagen | Wagen-
lange
empfohlen c Co Mo Meo Mo mit 2 K1™
Wi | Hs F dxDxh Bs - (N) (N [(N-m) [(N-m) | (N-m) | (kg) | (kg/m) | (mm)
15 | 163 gg 45x7.5x53 | 75 | 20 | 2oop | 10800 | 27500 { 210 210 210 021 4 4 g | 79
(30) 13000 | 37000 | 350 | 375 | 375 | 028 94.4
00 | 208 | © | sxo5x8s | 10 00 000 | 19200 | 52500 | 665 | 505 | 505 0.45 06 95.5
(30) 24000 | 70000 | 890 | 900 | 900 0.65 115.3
23 | 24 | 30 7x11x9 | 11.5| 20 so00 | 29200 | 72700 | 970 | 760 | 760 5 3.4 e
35400 | 92900 | 1240 | 1240 | 1240 1.1 125.5
I P e - s000 | 38900 | 93500 | 1670 | 1140 | 1400 13 19 122.8
47600 | 121000 | 2170 | 1950 | 1950 1.7 147.4
o | w | oaw | e | - s000 | 53300 | 129000 | 2810 | 1800 | 1800 1.7 . 136.8
67400 | 175000 | 3810 | 3250 | 3250 2.3 165
45 | 38 | 525 | 14x20x17 |225| 225 || SRR ||ty A G AL £ 10.9 168
116000 | 305000 | 8240 | 7150 | 7150 43 204
N T e e T a000 | 129000 | 330000 | 10200 | 7060 | 7060 5.4 o 198
168000 | 462000 | 14300 | 13600 | 13600 | 7.5 248
21 4 19200 | 12700 | 127 12.2 .
63 | 55 | 75 | 18x26x22 |31.5| 35 3000 0000 | 504000 | 19200 00 00 22.0 243.4
288000 | 756000 | 28700 | 28600 | 28600 | 16.5 317.5
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Serie LW

Hauptmerkmale:

Die FUhrungswagen und die Fuhrungsschienen sind ober-
flachengehartet.

Der Aufbau entspricht etwa der Serie LH, jedoch wurde
diese FlUhrung stark verbreitert, so dass sie groBe Mo-
mente quer zur Schiene aufnehmen kann.

Sie ist fur die Verwendung als Einzelschiene geeignet und
ist auch als austauschbare Ausflihrung zur sofortigen
Auslieferung erhaltlich.

Serie LW in kombinierbarer Ausfiihrung
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Flihrungswagen der Bauart ELZ

Mro
—
w 4-M x | Gewinde
B, B Q-Vorbohrung
2-M Gewinde
Q-Vorbohrung
T R
H| K NP Vs > Myo
& :
E Wa 2 ‘

FUhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Fihrungsschiene siehe Seite 76/77

EinbaumaBe Wagenabmessungen

Modell-Nr. mm mm

H E W, W B B L 0y J J1 K T M x |
LAW17ELZ 17 25 | 135 60 53 3.5 51.4| 3.2 26 45 | 145 6 M 4x6
LAW21ELZ 21 3 515 68 60 4 58.8| 3.7 29 6 18 8 M 5x8
LAW27ELZ 27 4 19 80 70 ) 74 6 40 8 23 10 M 6x10
LAW35ELZ 85| 4 255 | 120 107 6.5 | 108 9 60 12 31 14 M 8x 14
LAWS50ELZ 50 45 | 36 162 144 9 1406 | 14 80 14 455 | 18 M 10 x 18
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Serie LW

Fihrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Flhrungsschiene siehe Seite 76/77

Schmieranschluss Tragzahl zul. stat. Kippmoment
N Nm Wagenlange
mit 2 K1
T1 N C—dyn. Co-stat. MRO Mpo MYO

g3 4 3 5600 11300 135 44 37 61.6

M6 x 0.75 4.5 11 6450 13900 185 66 55 71.4
M6 x 0.75 6 11 12800 26900 400 171 143 86.6
M6 x 0.75 8 11 33000 66500 1690 645 545 123
Re /s 14 14 61500 117000 3900 1530 1280 155.6
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Fiuhrungsschiene der Serie LW

u h} ;
1 (’
d
F
nxF (G)
LO
Schienenabmessungen (mm)
Modell-Nr.
W4 H4 B> F dxDxh Bs G (empfohlen)
L1W17 83 8.7 18 40 45 x 75 x 5.3 7.5 15
L1w21 37 10.5 22 50 45 x 75 x 5.3 7.5 15
L1w27 42 15 24 60 45 x 75 x 5.3 9 20
L1W35 69 19 40 80 7 x 11 x 9 14.5 20
L1W50 90 24 60 80 9 x 14 x 12 15 20
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Serie LW

Y
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_ __Ir__ 7
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W,
Schiene
Max. Lange Gewicht Modell-No.

Lo max (kg / m)
1o 2,1 L1WA7
e 29 L1W21
2000 4,7 L1Wa7
2400 9,6 L1W35
3000 15,8 L1W50
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Miniaturfiihrung Serie LU, Gr6oBe 15
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Miniaturfiihrung Serie LU, GroBe 15
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Lange

Die GroBe LU15AL ist lieferbar in martensitischem Edelstahl (NSK-Standard)
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Miniaturfihrungen mit Fiihrungswagen der Bauart TR und AL
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FUhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen siehe Seite 84/85
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Fihrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Fiihrungsschiene siehe Seite 84/85
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Fiihrungsschiene der Serie PU
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Fiihrungsschiene der Serie PU
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Miniaturfiihrung mit breiter Schienenausfiihrung
mit Fihrungswagen der Bauart AR und TR
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Fuhrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abmessungen Fiihrungsschienen siehe Seite 88/89
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Fihrungswagen auf Montageschiene dargestellt, Abomessungen Fihrungsschienen siehe Seite 88/89
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Fiihrungsschiene der Serie PE
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Fiihrungsschiene der Serie PE
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