LinearfGhrungen

> Okologisches Schmiersystem
ProduktUbersic (Eco-System):

m Das eingebettete Schmierreservoir versorgt

ARC/HRC/ERC ProduktUbersicht die Walzkdrper direkt mit Schmiermittel.
Durch diese Funktion kédnnen die Schmierin-
cpc LlinearfOhrungen sind ausgelegt mit vier Laufoahnen in tervalle erheblich verldngert werden.

O-Anordnung. Die Prazisions-Stahlkugeln UObertragen einge-
leitete Krafte unter einem Kontaktwinkel von 45 Grad (siehe
nachfolgende Skizze). Im Vergleich zur X-Anordung ist durch die
O-Anordnung eine hdhere Torsionssteifigkeit gegeben. Um bei
Tragzahlen und Steifigkeiten ein Optimum zu erreichen wurden
trotz beschrankter Platzverhdltnisse die héchstmogliche Anzahl
an gréBtmoglichen Stahlkugeln eingesetzt.

Bei Kurzhubeinsatz ist das Eco-System be-
sonders wirksam.

Endabdeckungen:
= Nachschmierung von allen

Seiten moglich.
Dadurch sind hohe statische und dynamische Momentbelas-

tungen moglich, es gelten gleiche Tragzahlen fur alle Belastungs-
richtungen bei kompaktem Design.

Einheit: mm

BaugréBe Lo Hc

15 12.4 9.35
\ Lo

20 16.4 12.5

25 19.5 14.5 ‘/g \

30 24.0 17 F
35 30.4 19.5 -

45 38.2 24

O-Typ Anordnung X-Typ Anordnung

55 43.1 28.5 Doppellippendichtung:

F = Mr/Lo(Lx)

cpc

= StandardmaBig im Fohrungswagen
enthalten

Okologisches Schmiersystem
(Eco-System):

= Das eingebettete Schmierreservoir
versorgt die Walzkérper direkt mit
Schmiermittel. Durch diese Funktion
kénnen die Schmierintervalle erheblich

Kugelkette:

= Patentiertes Design

= Sehr leise verlédngert werden
® Ruhiger Ablauf Bei Kurzhubeinsatz ist das Eco-System
Verstdrktes Niro = Stirnblech zur Steigerung besonders wirksam.
der Filhrungswageneigenschaften

Hohe Steifigkeit.

Exzellente dynamische Eigenschaften : Vmax > 10 m/s, amax >450m/s2.

Hohe statische und dynamische Momentbelastungen maglich.

Gleiche Tragzahlen fur alle Belastungsrichtungen.

FUhrungsschienen sind sowohl von oben (Schraubenkopfsenkung) als auch

von unten (Gewinde) verschraubbar.

Spezielle Oberfldchenbeschichtungen sind méglich.

= StandardmdBig verstérkte Stahlabdeckungen
an den Stimseiten.

= Erhdhung der Steifigkeit in X-Achsen
Richtung
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Linearfuhrungen

Abdichtung

Innendichtung

Die Doppellippendichtung vermeidet das Eindringen
von Schmutzpartikeln und verhindert den Austritt von
Schmiermittel.

Hele [V SN el=YAlilCelile]al=1al (Standard)

Verstarktes Niro-Stirnblech

Die stirnseitigen Niro-Bleche in L-Form werden mit
Schrauben stirnseitig und von unten am FUhrungs-
wagen befestigt. Die stirnseitigen Niro-Bleche ver-

Durchschnittliche Reibung

In der unten stehenden Tabelle sind durchschnittliche Reibwerte der Laufwagen ohne Einfluss
von Schmiermittel dargestellt.

starken die Kugelumlenkung, schitzen die Kunststoff- Einheit: N
umlenkung vor Beschadigung und dienen gleich- R R
Bodendichtung zeitig als Abstreifer  fUr grobe Spd&ne. Der Spalt y N y
. SO ‘ ) zwischen der Fuhrungsschiene und dem Stirnblech ist RelTBveti Eler (UErelin ) . EnddichisnofiZiseiten)
Die untere Dichtleiste verhindert ebenfalls das Ein- <0,3 mm. Wagen Vorspannklasse BT::;‘:;C"‘I::JJ‘E STyp BTyp
dringen von Schmutzpartikeln und vermeidet den Aus- 9 SiamEla) Leichtiauf
tritt des Schmiermittels. Durch diese beiden Langsdich- <0.3mm e Ve Y il V2
tungen und der stirnseitigen Dichtung besteht eine 15MN/FN | 0.30 0.65 0.85 1.10 15 20 0.5
Rundum-Abdichtung des FUhrungswagens.
20MN/FN 0.40 0.75 1.40 1.60 2.0 2.5 1.0
25MN/FN 0.60 0.95 1.30 1.95 2.5 3.0 1.5
30MN/FN 0.55 1.10 2.00 3.10 3.0 5.0 2.0
35MN/FN 0.65 1.25 2.50 3.25 3.0 8.0 3.0
45MN/FN | 0.85 2.10 2.80 4.00 4.0 11.0 40
Innendichtung
Einheit: N
Bodendichtung Reibwert der Kugeln Enddichtung (2 Seiten)
Wagen Vorspannklasse BeCEmElEilme) > ST
. " -Type B-Type
Enddichtung Enddichtung . = v i a IRSREITAE Standard Leichtlouf
Die stirnseitige Doppelippen-Dichtung schitzt stirn- b1
seitig vor dem Eindringen von Fremdpartikeln und stellt 15MS/FS 0.30 0.60 0.80 1.00 1.5 2.0 0.5
sicher, dass kein Schmiermittel aus dem FUhrungs-
wagen austreten kann. Die Flexibilitét und die Cha- ZOMS/ES 040 070 L0 40 20 25 L0
rakteristik des technischen Kunststoffmaterials TPU hat 25MS/FS 0.50 0.90 1.20 1.80 2.5 3.0 1.5
eine bessere Reibbesténdigkeif und Reibfdhigkeit, 30MS/FS | 0.50 1.00 1.80 2.30 30 50 20
sowie einen hoéhere Spannungsriss-Schutz gegentber
den herkdmmlichen NBR-Kunststoffen.
Einheit: N
Standarddichtung (S) AR R R
Die S-Dichtung hat vorgespannten Kontakt zur Ober- Schmierstoff " N )
flsche der Schiene, dadurch entsteht ein besserer Schmutz Reibwert der Kugeln ) Enetelieivg) (2 Selicr)
Schutz gegen das Eindringen von Fremdpartikeln in Wagen Vorspannklasse BTdendcgghrt;Jng * SType B-Type
den Fohrungswagen und gegen das Austreten von W = = 7 v nnendichiung S ey Leichtlauf
Schmiermittel. cpc empfiehlt den Einsatz dieser Dich-
tungsvariante (S-Typ) fir Applikationen mit  starker — 15ML/FL 0.40 0.70 0.90 1.40 1.5 2.0 0.5
Verschmutzung in der Umgebung der FUhrung, zum B Typ STyp 20ML/FL 0.50 0.80 1.60 1.80 20 2.5 1.0
Beispiel beim Einsatz in Holzbearbeitungsanlagen, etc. (schwarz) (grau)
Der Verschiebewiderstand ist hdher als bei den Leicht- 25ML/FL | 0.70 1.20 1.80 2.00 2.5 3.0 1.5
laufdichtungen (B-Typ). 30ML/FL | 0.80 1.40 2.20 2.80 3.0 5.0 2.0
. . 35ML/FL 0.90 1.60 2.70 3.50 3.0 8.0 3.0
Leichtlaufdichtung (B)
Einsetzbar fur die meisten Bedingungen mit leichtem 4SML/FL 1.00 230 3.50 4.55 40 .o 40
BerUhrungskontakt auf der Schiene und beidseitiger
Abstreiferfunktion mit wenig Verschiebewiderstand.
Vergleich des Verschiebewiderstandes S Beispiel: 1. ARC25MN-SZ-V1-N-BLOCK Reibwert der Kugeln +

der beiden Dichtungstypen

Der Verschiebewiderstand ist am gréBten bei neuen
LinearfUhrungen. Nach kurzer Einlaufzeit reduziert sich
der Verschiebewiderstand und bleibt auf einem kon-
stanfen Level.

(Bodendichtung + Innendichtung)
+ Enddichtung (2 Seiten)

Verschiebewiderstand = 1.3+2.5+3 = 6.8N
B 2. HRC30FL-BZ-V0-P-BLOCK
Verschiebewiderstand = 1.4+3+2 = 6.4N

= Verschiebwiderstand
(ohne Schmierstoff)

Verschiebewiderstand

» Zeit
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LinearfGhrungen

N S T e e (standard) Edelstahl Stirnblech (Patentiert)
Verstarktes Stimblech aus Edelstahl

Die stirnseitigen Niro-Bleche in L-Form werden mit Schrauben stirnseitig und von unten am FUhrungswagen befestigt. Die
. . stirnseitigen Niro-Bleche verstérken die Kugelumlenkung, schitzen die Kunststoffumlenkung vor Beschédigung und dienen
Sogespone Test gleichzeitig als Abstreifer fir grobe Spéne. Der Spalt zwischen der Fihrungsschiene und dem Stirnblech ist < 0,3 mm.

Laufwagen
TgSTmCﬂeriCﬂ Sagespdne Schiene

Fx Stirblech
Edlestahl

Dieser Test wurde mit von unten verschraubbaren Schienen und
Laufwagen mit S-Dichtung und Fettschmierung, alternativ mit SZ-Dichtung

(Schmierpad) und Olschmierung, aufgebaut: Endkappe

Schiene

Schiene von unten verschraubt (ARU/HRU)

=]
TICIm

Laufwagen
1. Mit Standard (S) Dichtung und mit Fett geschmiert
2. Mit Standard (S) Dichtung, Schmierpad () und mit Ol geschmiert

Patentiertes Stimblech macht hohe Geschwindigkeiten mdglich
Tesfbedingungen Durch die zusatzlich zur Schraubenverbindung angebrachte formschlUssige Verbindung des Niro-Stirnblechs an der Unterseite
s 4 des FUhrungswagens sind hohere Verfahrgeschwindigkeiten moéglich.

Hub= 600mm

Testdistanz = 30m Vmax >10 m/s Amax >450m/s?

Testergebnis
v

Augenmerk sdgespéne er- sagespane er-
reichen das Innere| reichen die Kugek

Model des Wagen laufbahn

ARU Schiene SZ Wagen f .

Ol Schmierung nein nein

ARU Schiene S Wagen . .

Fett Schmierung nein nein
Aufnahme von unten (OI) Aufnahme von unten (Fett) Mehrere Schmlerposmonen mOghCh

Hier eine Ubersicht Gber die drei Mdglichkeiten die Wagen nachzuschmieren. Links dargestelt die Standardvariante “Schmierung stimseitig”, in

1. S&gespdne erreichen nicht die Kugellaufoahn im Wagen. der Mitte sieht man diie Variante "Schmierung seitich”, auf dem rechten Bild ist die Altemative “Schmierung von oben” (inkl. O-Ring) zu sehen.

2. Sagespdane erreichen nicht das Innere des Laufwagen.

Beim Einsatz von ARC/HRC-Schienen unter Ghnlichen Bedingungen mit Abdeckkappen nehmen Sie bitte zur technischen Klérung
Kontakt zu cpc Europa auf.
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Produktspezifikationen (Option)

FOhrungswagen mit Kugelkette

Die Kette (Kafig) vermeidet den direkten, punktférmigen, gegenseitigen Kontakt der Kugeln zueinander. Beim
FOhrungswagen ohne Kette entstehen im gesamten Bereich der Kugelrickfuhrungen gegenléufige Drehbewegungen und
Gleitreibungszustéinde, zum einen am Kontaktpunkt der Kugeln selbst, aber auch an den angrenzenden RUcklaufzonen.
Diese negativen Eigenschaften bewirken eine erhdhte Reibung und ein erhdhtes Laufgerdusch des FUhrungswagens. Die
Kugelkette entspannt die komplette RUckfUhrung der Kugelreihen und fUhrt zu einem wesentlich gleichmaBigeren Ablauf des
FUhrungswagens. Das hin und wieder auftretende Haken des FUhrungswagens, insbesondere bei FUhrungswagen mit
Vorspannung ohne Kette, wird durch den Einsatz der Kette komplett vermieden.

mit Kette

Beim Einsatz der Kette entsteht kein
direkter Kontakt zwischen den
Kugeln. Die Kugeln liegen einzeln
eingebettet in den Kettengliedern.

ohne Kette

N N0 Vo Vo
OO O

Bei dem FUhrungswagen ohne
Kette besteht kein Puffer zwischen
den Kugeln. Die Folgen sind
erhéhte Reibung und erhdhtes
Laufgerdusch.

Belastungstest

Bedingungen

Modell: ARC25MN SZC V1H Dynamische Tragzahl Cieo: 24.8kN

Geschwindigkeit: 1m/sec StrecKe: 960mm
Belastungskapazitat: 7.44kN(0.3C) Vorspannung:0.05C
<) (—C s =
Lebensdaver (5 )*x 100km=( 5o====)*x 100km=2332km
Nominelle: pitting

5877 km

T
|

2332km Raceway surfocp
D
Verfahrweg (kontinuierlich) * :
|

0 1000 2000 3000 4000 5000 6000

Nach dem Test, Fettreste und keine

Verfahrweg(km) Auffaliigkeiten an Kugeln und Fett
z
2
P 2 =l —oh

Gleittest g = == Rigeketie
Modell: ARC25MN-SZ-V1-N-BLOCK | & = = | T fuoekefie
Geschwindigkeit: 10 mm/sec £

5

-20 12 44 76 108 140 172 204 236 268 300
Hub

Linearfuhrungen

Belastungsfahigkeit und Lebensdauer

Die Berechnung der Lebensdauer kann nach den auf Seite 14 vorgegebenen Formeln errechnet werden. Beim Einsatz der
FUhrungswagen mit Kugelkette ist eine Kugel im Tragbereich weniger im Einsatz als bei den FUhrungswagen ohne Kugelkette.
Durch diese Tatsache muss der Tragzahlwert theoretisch reduziert werden. Bei Lebensdaueruntersuchungen von
FUhrungswagen mit Kugelkette unter Laborbedingungen hat sich allerdings gezeigt, dass die erreichten Lebensdauerwerte
im Vergleich zu FUhrungswagen ohne Kugelkette nicht reduziert auftraten. Der positive Effekt der Kettenglieder wie z. B.
entspannte RUcklaufzone, keine Kontaktreibung der Kugeln zueinander und auch die Schmierfettverteilung gleichen den
Verlust der einen Tragkugel komplett aus.

Mr/Mro

Mp/Mpo
Ceage/Cof  § Ceage/Co

Modell Cio (kN) Ceage(kN)
RCMN C 15 9.4 1.8
ARC-M 20 15.4 223
ARC-FN C
HRC-MN C 25 22.4 33.6
. HRC-EN C 30 31.0 46.5
Dynamische Tragzahl ERC-MN C 35 43.7 65.6
; ) 45 67.6 101.4
Die Tabelle rechts zeigt den Wert Ccage
) 15 12.5 15.6
und Ciso verschiedener Laufwagentypen. ARC-ML C 20 18.9 7.4
(laut ISO-14728 Verordnung) HRC-ML C 25 28.5 42.8
HRC-FL C 30 38.0 57.0
ERC-ML C 35 50.6 75.9
45 86.2 129.3
15 7.1 8.9
ARC-MS C 20 11.6 16.8
WSS © 25 168 25.2
ERC-MS C
30 21.3 32.0

Statische Tragzahl (kN) | Statischer Moment (Nm)

Modell Co Mo Mo Myo

15 16.2 130 95 95

AN € ™oy 257 275 | 200 | 200

ARCEN C 25 36.4 465 340 340

pRCMN € 30 49.6 780 530 530

Statische Tragzahl + statischer Moment :sg_:ANN g e 02 575 010 010
Die Ketten-Variante von ARC/HRC/ERC erhdht 45 102.8 2955 1775 1775
den Abstand zwischen den Kugeln auf der Auflage- 15 24.3 195 215 215
fldche. Dadurch verringert sich der Wert der statistischen ARC-ML C 20 343 870 350 350
. HRC-ML C 25 51.6 455 440 640

Tragzahl Co und des statistischen Moments Mro, Mpo HRC-FL © 20 6.1 1040 200 200
und Myo. ERC-ML C 35 94.7 1940 | 1575 | 1575
45 159.7 4185 | 3280 | 3280

MRS G 15 10.8 85 45 45

A @ 20 17.1 185 85 85

e 25 24.3 310 145 145

30 28.9 455 205 205
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LinearfGhrungen

Produktspezifikationen M{elaildla)

Schmiersystem (Bestel-Code: Z)  (ARC/HRC)

Metall-Plastik-Kappe (patentiertes Design) (Bestell-Code: MPC)

Eigenschaften Abdeckkappe
Integriertes Schmierreservoir v
Die integrierten Schmierpads haben direkten Kontakt zu den Kugeln.
Dadurch wird das Schmierintervall erheblich verldngert. Die Abmes-
sungen der Laufwagen &ndern sich dadurch nicht. Vor allem bei
Kurzhubeinsatz ist unser Eco-System besonders wirkungsvoll.

Metall-Plastik-Kappe
Vereinfachte Handhabung

= Der obere Teil der Kappe aus Edelstahl verhindert, dass

scharfe Fremdkorper in die Bohrldcher gelangen, die die
Enddichtungen beschadigen kdénnten. Stutzblock
Schiene

. = Der untere Teil der Kappe ist aus Kunststoff und kann direkt
unteres Schmierpad auf der Schienemontiert werden, ohne dass das Bohrloch

Vorsatzdichtung mit Niro-Metallplatte (NBR) (Bestel-Code: SN)  (ARC/HRC/ARR/HRR/LRR) nocnbeatbet wergen moss

Die Vorsatzdichtung wird empfohlen in Bereichen mit sehr schmutziger Umgebung, wie z.B. Holzbearbeitungsindustrie, Papierindustrie,
beim Einsatz von KUhlschmiermittel und generell bei groBer Verschmutzung.

— Schraube

Reibungslose Installation der Kappe

Bei herkémmlichen Abdeckkappen kann wahrend der Montage die Einbautiefe nur unzureichend beeinflusst werden, da-
durch werden sie evil. zu tief gesetzt. In den Unebenheiten kdnnen sich Verschmutzungen ansammeln. CpC Abdeckkappen
wurden mit einem besonderen StUtzblock entworfen. Dieser stabilisiert die Kappe und verhindert somit einen zu tiefen Sitz

in der Senkbohrung.

Metall-Plastik-Kappe

-l. tempordre

Abmessungen
Einheit: mm
GréBe AuBere Abmessungen Bohrloch Schrauben
= = Tt |2{w]| H s s2 |Dl|D2| NI N2 tn
15 | 4| 1] 3[33| 203 | 25 | 102 |3.5]|3.5|M3x0.35| M3x0.5 9 . Kappe vor dem Kappe nach dem
o~ 70 Hro-Patte Einschlagen Einschlagen
20 4 1 3 | 41 225 29 11.5 | 3.5]3.5 | M3x0.35| M3x0.5 9 [Kunststoff-sfotze) (8 stutzbldcke werden deformiert
T ¢ o] ﬁ o f’ [e] 3 und passen sich der Schraube an)
- - 25 52|12 4 | 47 | 265 36.5 13.5 | 3.5 6.5 | M3x0.5 | Mé6x0.75 12 ﬁ
oy K’o 30 6 [ 15|45 58 | 342 42.5 17.5 | 45| 6.5 | M4x0.5 | Méx0.75 12 _
s) 35 6 [15|45] 68 | 39.3 50 20.5 | 4.5| 6.5 | M4x0.5 | Méx0.75 12 b
45 6 [ 15|45 84| 49.6 65 249 | 45| 10 | M4x0.5 PT1/8 15 é messungen
Montageanleitung
1. FOhrungswagen auf die Schiene aufziehen. (s. Seite 48) schmiernippel @D GréBe Schraube| auBerer @ D H c Selitere
2. Die DistanzhUlsen sollten in der Dichtung montiert sein.
Wenn nicht, bitte montieren. A4 M4 7.7 3.6 1.7 AR5, WRC21/15
3. Die Vorsatzdichtung von der Stimseite der Schiene her bis zum
Wagen aufschieben. Die Dichtung an den Wagen schrauben. Bei S] + AS M5 9.7 34 40 AR20
der Montage der Vorsatzdichtung darauf achten, dass diese nicht A6 Méb 1.3 2.9 3.5 AR25
R ] - ; ) IR 1l
einseitig verspannt wird. Lassen Sie der Dichtung die Freiheit sich A8 M8 14.3 3.9 4.5 AR30, AR35
selbst optimal auszurichten.
4. Den Wagen auf einen gleichmdBigen, ruhigen Ablauf testen. Die stirn- Al2 MI2 204 50 56 AR45
seitige Metallplatte darf keinen Kontakt zur Schiene haben. AR M8 14.3 8.0 9.5 ARR35

Auf Wunsch liefern wir die Vorsatzdichtung auch vormontiert. K Niroplatte

Befestigungsschraube



Linearfihrungen

MaBe fir Anschlagkante Schrauben-Anzugsmomente(Nm)

Um eine prézise Montage der LinearfUhrung auf der Auflageflache sicherzustellen empfiehlt cpc das Fixieren an eine An-

o . U s . Schraubenklasse 12.9 Nichteisen-
schlagkante oder in einer Anlagenut. Bitte berUcksichtigen Sie die untenstehende Tabelle fUr deren BemaBung. e S Ehee Stahl Gusseisen metall
Einheit: mm M3 2.0 13 1.0
ARC/HRC/ERC M4 4.1 2.7 2.1
Type max r2max hi h2 E M5 8.8 5.9 4.4
15 0.5 0.5 4.0 2.5 3.3 Mé 13.7 9.2 6.9
20 0.5 0.5 5.0 4.0 5.0 M8 30 20 15
25 1.0 1.0 5.0 5.0 6.0 M10 68 45 33
30 1.0 1.0 6.0 5.5 6.6 M12 118 78 59
35 1.0 1.0 6.0 6.5 7.6 M14 157 105 78
45 1.0 1.0 8.0 8.0 9.3 M16 196 131 98
55 1.5 1.5 10.0 10.0 12.0
WRC .
Vorspannung und Spiel
Type | rlmex | r2mox h hz E Die ARC/HRC/ERC Linearfohrungen gibt es in 4 verschiedenen Vorspannklassen VC, VO, V1, V2.
21/15 0.4 0.4 5.0 2.0 2.7
27/20 0.4 0.4 5.0 3.0 3.5 ARC/WRC
Spiel  (um)
Vorspann-| Beschrei- Vorspcr:tnn— 15 20 Einsatzbereich
StoBschienen klasse bung wel WRC21/15 WRC27/20 25 30 35 45 55
Die Standardldnge der FUhrungsschienen betragt 4000 mm. Langere FOhrungsschienen kénnen stumpf gestoBen VC Spiel 0 +5~+0 +5~+0 | +5~+0 | +5~+0 | +5~+0 | +5~+0 | +5~+0 reipungs’lénsiBewegung
werden. Die StoBstellen werden entsprechend dem nachfolgenden Schema gekennzeichnet. geringe ketbung
i fUr prézise Anwendung,
1. Um die Schienen richtig zu montieren folgen Sie bitte den Beschriftungen. (Figur A) 2 Vo"iz:fmg 002C | +0~4 | +0~5 | +0~6 | +0~7 | +0~8 | +0~-10 | +0~-12 reib’:imgslose Bewegungg
2. Sind zwei Schienen auf einer Achse parallel montiert sollten die StoBpunkte unterschiedlich gesetzt werden. mittlere hohe Steifigkeit, Prézi-
Eine Beeintréichtigung der Genavigkeit wird somit vermieden. (Figur B) Vi Vorspannung 0.05C -4~-10 512 | 615 | 7~18 | -8~-20 |-10~-24|-12~28 | gion hohe Belastung
3. Bitte beachten Sie die Schrauben-Anzugsmomente auf Seite 12. Die Montage sollte von innen nach auBen . sehr hohe Steifigkeit
erfolgen. V2 0.08C -10~-16 | -12~-18 |-15~-23|-18~-27 |-20~-31 | -24~-36 |-28~-45 | Prazision, sehr hohe
Vorspannung Belastung
Figur A
v
StoBstelle A StoBstelle B HRC/ERC
NN Ny N T
l o) 0 & O i ]’IA o) 0 O ]’IB [e) o O ] Vorspann- | Beschrei- | Vorspann- Spie K Einsatzbereich
Klasse bung wert 15 20 25 30 35 45 55
. ve Spiel 0 4540 | +5-40 | +5-40 | 4540 | 4540 | +5-40 | +5-+0 | [Cioungslose Bewegung
Figur B geringe Reibung
v P/2 P/2
leichte _ . _ _ _ _ _ fUr prézise Anwendung,
e Vorspannung LS WOt || A || ) | T || D | Ol | Ol reibungslose Bewegung
T | .
1 Vi mitflere 008C | -4=r12 | =514 | 616 | 719 | 8~-22 |-10~25 | 1229 | NON© Steifigkeil, Praz-
StoBpunkt an verschiedenen Positionen Vorspannung . sion, hohe Belastung
‘ ‘ sehr hohe Steifigkeif
© © @ © | V2 SIS 0.13C  |-11~-19 |-14~-23 | -16~-26 |-19~-3] | -22~-35 | -25~-40 | -29~-46 | Prézision, sehr hohe
o |2 Vorspannung Belastung




Linearfuhrungen

Technische Inf Lebensdauerberechnungen

Genauigkeit
Hinweis zur nominellen Lebensdaver
Die ARC/HRC/ERC/WRC LinearfUhrungen gibt es in 5 verschiedenen Genavuigkeitsklassen: N, H, P, SP Nominelle Lebensdauer in Meter _ . .
und UP. Fir die Konstruktion kann, abh&ngig von der Maschinenanwendung, aus den oben genannten D.|e erechnete nominelle Lebgnﬁdaugr enTSp”Cht
. . N 3 einer 90 % Erlebenswahrscheinlichkeit bei unter
Genavigkeitsklassen gewahlt werden. ) X X .
C gleichen Bedingungen eingesetzten Walzlagern.
o L=|—1*10°m Die 90 % Erlebenswahrscheinlichkeit ist ein statistisch
Genavigkeit F erreichter Wert aus einer Vielzahl von praktischen
o Lebensdauvertests.
Genavigkeitsklassen UP SP P H N Die Formel fUr die nominelle Lebensdauerberech-
() ) P
nung setzt eine konstante Geschwindigkeit voraus.
Abweichung des Die Erlebenswahrscheinlichkeit setzt voraus, dass die
H&henmates H : ts HO | 0| M0 |0 Nominelle Lebensdauer in Stunden FUhrungswagenléngsbewegung  mindestens  das
Héhendifferenz ver- o 5 . , 5 " 1,5-fache der Fuhrung"swogenlonge.lst Bei kUrzeren
schiedener Wagen auf der L Verfahrwegen bitte RUcksprache mit CpC Europa
gleichen Position der Schiene L _ halten. Wird eine hdhere Erlebenswahrscheinlichkeit
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Zuldssige Hohenabweichung der Aufspannfldche

Querrichtung

Die zulassige Hdohenabweichung in Querrichtung wird bestimmt anhand der nachfolgenden Formel.

| V1=WxD,

N E WYEINE

LinearfGhrungen

Bestimmung der FUhrungsschienenlénge und Bohrungsendabstdnde

>
v V1 = Zulassige Hohenabweichung
W = Abstand der FUhrungsschienen
D, = Berechnungsfaktor
W
FOhrungswagen ARC / HRC / ERC Berechnungsfaktor D,
Standard FN / MN Spiel (VC) Ubergang Vorspannung | Vorspannung | Vorspannung
Lang FL / ML (VO) (0,05 C) (0,08 C) (0,013 C)
Kurz FS / MS 45x10% 40x10* 23x 10+ 2.0x 10+ 1.5% 10
Langsrichtung

Die zul&ssige Hohenabweichung in Langsrichtung wird bestimmt anhand der nachfolgenden Formel.

| S, V2=LxD,

— |

V2 = Zulassige Hohenabweichung
L = Abstand der FUhrungswagen
D, = Berechnungsfaktor

Zi HIR H H H
P P
[ nxP
I |
LK
Toleranzen: P;£0,5mm L=%1,0mm
Senkungs - @
GroBe Teilung (P) Schrauben-
) L kopf AnzahlP =LK /P
15 60 7.5
20 60 95
25 €0 n Auf ganze Zahlen abrunden.
30 80 14 .
Rechenbeispiel
35 80 14 )
45 105 20 FUhrungsschiene Gr. 25; Wunschlange 1720 mm
Berechnung:
55 120 24
LK /P 1720 / 60 = 28,66
Abrunden 28
GroBe Anzahl 29
Bohrungen
Lange aller
FUhrungsschiene: AR/HR25 N-1720-20-20 ganzen 28x60 = 1680 mm
Bohrungs-
absténde
(1720-1680) / 2 20 mm
Quallitatsklasse FOhrungs- P2
schienen-
lange

P1 und P2 sollten nicht kleiner als der 1/2 Senkungsdurchmesser plus 2 mm sein.
Dass Beispiel zeigt eine symmetrische Verteilung der Absténde Pi und Pe.

Eine asysmmetrische Verteilung ist ebenfalls mdglich.

Berechnungsfaktor D,

FGhrungswagen ARC / HRC / ERC FUhrungswagenldnge
Standard Kurz Lang

Spiel (VC) 4.5x10* 63 x10% 3.8x10*
Ubergang (VO) 4.0x10* 58x10* 3.2x10*
Vorspannung (0,05 C) 2.3x10* 3.9x10* 20x10*
Vorspannung (0,08 C) 2.0x10* 1.7 x10*
Vorspannung (0,013 C) 1.5x10* 1.3x10*

Wenn Pi und P2 nicht vorgegeben sind, liefert cpc symmetrische Endabstande.

Legende:

LK Lange der FUhrungsschiene nach Kundenwunsch
P Bohrungsabstand

P Abstand Schienenanfang zur ersten Bohrung

P2 Abstand Schienenende zur letzten Bohrung
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Schmierintervalle

Nachschmierintervalle fir Standard-Kugelfihrung (ohne Schmiereinheit)

Laufstrecke (km)

400 GroBe 15 / 20 / 25

350 GroBe 30 \\

300 Groge 35 —
\\

N\
zzz Groge 45 NN
150 . \ \\\
o GroBe 55 —_ \ \

50 N
0 T T T T T d
0,00 0,10 0,15 0, 20 0, 30 0,40

Belastung F/ C

Nachschmiermengen fir Standard - FGhrungswagen

Standard - FGhrungswagen

Nachschmiermenge in mm?
CroBe
Type FS / MS Type FN / MN Type FL / ML
15 1500 1750 2000
20 1500 1750 2000
25 1800 2200 2600
30 2000 2500 3000
35 2000 2500 3000
45 3000 3500 4000
55 3500 4000 4500

Die FUhrungswagen werden mit einer Grundbefettung ausgeliefert um einen Notlauf sicherzustellen.
Bei Inbetriebnahme mussen die FOUhrungswagen nachbefettet werden.

Montagehinweise

Standard-FUhrungsschienen

Handling der FOhrungsschienen

Die FUhrungsschienen durfen beim Auspacken
nicht beschadigt werden. Insbesondere beim
Entfernen der Verpackungsfolie besteht die Gefahr,
dass durch scharfe Werkzeuge die Schiene zerkratzt
werden koénnten. Bei Bedarf kénnen spezielle
Folienoffner zur Verfugung gestellt werden. Obwonhl
das gehdrtete Seitenprofil sehr unempfindlich ist,
sollten die FOhrungsschienen um Beschddigungen
zu vermeiden nicht gegeneinander gestoBen
werden. Lange FUhrungsschienen sind mit ausge-
dlichener Gewichtsverteilung zu transportieren. Bei
unsachgemdaBem Handling besteht die Gefahr von
Knicken und Rissen. Bitte wahrend des Handlings
Sicherheitsschuhe tragen.

Standard FUhrungswagen

Handling der FUhrungswagen

FUhrungswagen nicht fallen lassen. Beim Auspa-
cken des FUhrungswagen darauf achten, dass die
Transportsicherung bzw. Montagehilfe nicht aus
den FUhrungswagen herausgleitet. Achtung Kugel-
verlust! Beschadigungen beim Auspacken unbed-
ingt vermeiden. Es wird empfohlen mit Hand-
schuhen und Schutzbrillen zu arbeiten und Sicher-
heitsschuhe zu tragen. Es muss auf duBerste
Sauberkeit beim Handling mit den FUhrungswagen
geachtet werden. Eine Verschmutzung der Kugeln
und Laufbahnen hat erheblichen Einfluss auf
Funktfion und Lebensdauer.

FUhrungswagenmontage

Bei der FUhrungswagenmontage auf die FUhrungs-
schiene ist unbedingt die Transportsicherung bzw.
Montagehilfe zu verwenden. Die FUhrungsschiene
wird speziell angefast um die stirnseitigen Dichtun-
gen des FUhrunswagens beim Aufschieben nicht zu
beschadigen.

Wird der FOhrungswagen wieder von der Schiene
demontiert, muss unbedingt die Transportsicherung
bzw. Montagehilfe wieder zur FUhrungswagenauf-
nahme verwendet werden.

LinearfUhrungen

Verschraubung des Wagen

Die Befestigungsschraube fir den FUhrungswagen
mit nachfolgendem Drehmoment (Nm) anziehen.

Empfhohlene Schraubenlénge

55 M12x40 M14x40 M12x35

A1 = Flansch-Verschraubung von oben
A2 = Flansch-Verschraubung von unten
A3 = Standard-Wagen Verschraubung von oben

Montage der Kunststoffabdeckkappen

Bei Anwendung der FUhrungsschiene mit Schrauben-
kopfsenkung empfehlen wir, nach der Komplettmon-
tage die Schraubenkopfsenkungen mit Kunststoff-
kappen zu verschlieBen. Die Kappen vermeiden das
Eindringen von Schmutz Uber die Schraubenkopfsen-
kung und verbessern das Ablaufverhalten. Die Kunstst-
stoffkappen sollten mit einer flachen Holzleiste bundig
zur Schienenkopffdche eingesenkt werden.
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