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Produktdaten

LWM
Befestigungsbohrung 13

LWV
Befestigungsbohrung 13

LWV

Lieferbare Langen?

100 150
L
mm

300

400

500 600

700

800

900

1000

Maximale
Schienen-

lange

mm

1000
1000
1700
1700
1700
1700
1700
1700
1700
1700
1700
1700

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

@ Kurzfristig lieferbar
j Lieferzeit auf Anfrage
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Prazisionsschienenfihrungen

Nadelrolleneinheiten

Dw It

Dy
R
AR /\<\/
\L T \L

i

t, Kunststoff t, Aluminium
LWHV LWHW

Bezeichnung Abmessungen Tragzahlen fur einen max. Masse passender

Kafg mit 2 Reihen a Kafglange Schienentyp

10 Nadelrollen

dyn. stat.

Dw LW U t tl ClD CO 10

- mm N mm g/m
LWHYV 10 2 4,8 10 3755 27 10 400 25500 50 000 76 LWM/LWYV 3015
LWHW 10 2 4,8 10 4 2,7 10 400 25500 2000 105 LWM/LWYV 3015
LWHYV 15 2 78 15 3,75 27 16 300 45 000 50 000 120 LWM/LWYV 4020 + 5025
LWHW 15 2 6,8 15 4,5 3,5 14 600 42 500 2000 138 LWM/LWYV 4020 + 5025
LWHYV 20 2.5 11,8 20 5 3,7 32000 88 000 50 000 210 LWM/LWYV 6035
LWHW 20 2,5 9,8 20 55 4 26 000 76 550 2000 239 LWM/LWYV 6035
LWHW 25 3 138 25 6 4,5 43100 129 400 2 000 408 LWM/LWYV 7040
LWHW 30 3,5 178 30 7 5 64 500 195 000 2000 598 LWM/LWYV 8050

LWM / LWV Endstlicke

|

T L - 7 Ly g— T L ] L " Abstreifer
©) ]
] o) Q9

&

=
=

e | Kee

iy

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

EWELLIX

3.7 LWM / LWV ACSZ

Schienenfiihrungen

LWM/LWV ACSZ Schienenfiihrungen
entsprechen denen der Baureihe LWM/
LWV, sind jedoch flir zwangsgefihrte
LWHW ACSZ Kafge ausgelegt. Beide
Fihrungsschienen werden daher mit
einer Verzahnung aus Stahl gefertigt.
Der Kéfg ist mit einem Zwangsfiih-
rungselement mit zwei Zahnradern aus
Stahl ausgestattet, die in die Verzah-
nungen greifen, sodass die Walzkor-
pereinheit in ihrer defnierten Position
bleibt. StandardmaRig weisen die
Schienen die Verzahnung tber ihre ge-
samte Lange auf ( Kapitel 1.3).

Walzkorpereinheiten

Im Prinzip entsprechen die LWHW
ACSZ Kafge denen der Ausfuhrung
LWHW. Jedoch sind LWHW ACSZ Na-
delrolleneinheiten mit einem in der
Mitte des Kafgs angebrachten
Zwangsfiihrungselement aus Stahl
ausgestattet. Die Tragfahigkeit der
LWHW ACSZ Nadelrolleneinheiten ist
identisch mit den Werten der Stan-
dardausfiihrung LWHW. Auch die
Lange des Kafgs unterscheidet sich
nicht.

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

Endstiicke

Endstucke werden fur LWM/LWV
ACSZ Schienenfihrungen in der Regel
nicht benoétigt, da das ACSZ System
das ,,Kafg-Wandern“ verhindert. Aus
fertigungstechnischen Griinden sind
jedoch standardmaRig Gewindeboh-
rungen an der Stirnseite der Schiene
angebracht und das Anbringen von
Endstlicken ist mdglich. Hierflr eignen
sich die meisten Endstiicke, die auch
fir LWM/LWYV Schienenfiihrungen ver-
wendet werden kdnnen, mit Ausnahme
der Baureihe LWEAV. Werden keine
Gewindebohrungen an der Schienen-
stirnseite gewlinscht, so ist dies bei
der Bestellung mit der Angabe ,,E1“
anzugeben.

Bestellbeispiel:

2x LWM 6035300 ACSZ
2x LWV 6035300 ACSZ
2x LWHW 20x220 ACSZ
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Prazisionsschienenfihrungen

LWM / LWV ACSZ Prazisionsschienenfiihrungen

Mal3zeichnung

‘ ] Nt 10T
[y

[ J
CLUIN, —J, —
4-‘ NZL A3 -

Az"

~—

LWM ACSZ LWV ACSz
Befestigungsbohrung 15 Befestigungsbohrung 15

Jq J
L
LWM ACSz

Technische Daten

Bezeichnung Abmessungen Masse Befestigungsbohrungen Stirnbohrungen

A B A A, A, D, » . J G N N N J J J J G, G,

- mm kg/m mm - mm mm - mm
LWM 3015 ACSZ 30 15 16 2 1,4 40 15 55 M4 85 45 525 8 7 M3 6
LWV 3015 ACSZ 30 15 17,2 10,5 2 1,6 40 15 55 M4 85 45 525 7 55 M3 6
LWM 4020 ACSZ 40 20 22,3 2 2,8 80 20 75 M6 115 68 75 10 11 M5 7
LWV 4020 ACSZ 40 20 22 135 2 2,8 80 20 75 M6 115 68 75 10,5 55 M5 7
LWM 5025 ACSZ 50 25 28 2 4,5 80 20 10 M6 115 68 75 12 13 M6 8
LWV 5025 ACSZ 50 25 28 17 2 4,4 80 20 10 M6 115 6,8 75 13 7 M6 8
LWM 6035ACSZ 60 35 36 PAS NN AC 100 25 1 M8 15 9 100 14 20 M6 8
LWV 6035 ACSZ 60 35 36 20 25 76 100 25 11 M8 15 9 10 18 8 M6 8
LWM 7040 ACSZ 70 40 40 3 9,4 100 25 13 M10 18,5 11 125 16 20 M6 8
LWV 7040 ACSZ 70 40 42 24 3 10,2 100 25 13 M10 18,5 11 12,5 20 10 M6 8
LWM 8050 ACSZ 80 50 45 g 1gb 100 25 14 M1220 13 14 20 30 M6 8
LWV 8050 ACSZ 80 50 485 26 3,5 144 100 25 14 M1220 13 14 25 10 M6 8
YLWM/LWYV 3015: fur Schienenlédnge L < 110 mm ist J = 35 mm; bei L < 65 mm bitte kundenspezifsche Losung anfragen

LWM/LWYV 4020 / 5025: fur Schienenlédnge L < 120 mm ist J =50 mm; bei L <90 mm bitte kundenspezifsche Lésung anfragen

LWM/LWYV 6035/ 7040 / 8050:  fir Schienenlange L < 150 mm ist J =50 mm; beiL < 100 mm bitte kundenspezifsche Losung anfragen
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Produktdaten

SN

LWM ACSzZ

Befestigungsbohrung 13

Gz —

1T

LWV ACSZ
Befestigungsbohrung 13

J1 ! J1
L
LWV ACSZ

Lieferbare Langen? Maximale
100 150 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 pomene
L
mm mm
i i i i i i i 1 000
i i i i i i i 1000
i i i i i i i i i i i 1700
i i i i i i i i i i i 1700
i i i i i i i i i i 1700
i i i i i i i i i i 1700

i i i i i i i i i 1700

i i i i i i i i i 1700

i i i i i i i i i 1700

i i i i i i i i i 1700

i i i i i i i i i 1700

i i i i i i i i i 1700

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

@ Kurzfristig lieferbar
j Lieferzeit auf Anfrage
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Nadelrolleneinheiten

t—

Ju

LWHW ACSZ

Bezeichnung Abmessungen Tragzahlen flur einen max. Masse passender Schienentyp

Kafg mit 2 Reihen a Kafglange

10 Nadelrollen

dyn. stat.

DW Lw U t tl t4 C10 C0 10

- mm N mm g/m
LWHW 10 ACSZ 2 48 10 4 2,7 0,7 10400 25500 2 000 106 LWM/LWYV 3015 ACSZ
LWHW 15 ACSZ 2 68 15 45 35 0,8 14600 42 500 2000 139 LWM/LWYV 4020 + 5025 ACSZ
LWHW20ACSZ 25 98 20 55 4 0,8 26000 76 550 2000 240 LWM/LWYV 6035 ACSZ
LWHW 25 ACSZ 3 13,8 25 6 45 11 43100 129 400 2000 412 LWM/LWYV 7040 ACSZ
LWHW30ACSz 35 178 30 7 5 11 64500 195 000 2 000 602 LWM/LWYV 8050 ACSZ

LWM / LWV ACSZ Endstucke

TEL B j}; P Abstreifeé : THL ] b " Abstreifer
B e e !

=
=1

SR

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

Endstiick Endstuck L L 1ISO 7984

mit Abstreifer
— mm — -
LWEM 3015 4 M 3 LWM 3015 ACSZ
LWEV 3015 4 M3 LWV 3015 ACSzZ

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

LWEAM 4020 8,5 M5 LWM 4020 ACSZ TPC-ET
LWEM/LWEV 5025 bis 8050 7 M 6 LWM / LWV 5025 bis 8050 ACSZ

LWEAM 5025 bis 8050 9 M 6 LWM / LWV 5025 bis 8050 ACSZ TPC-ET
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Produktdaten

EWELLIX

3.8 LWRPM / LWRPV

Schienenfiihrungen

Schienenfiihrungen der Baureihe
LWRPM/LWRPV sind Linearfiihrungen
fir begrenzte Verfahrwege, die mit ei-
ner Turcite-B-Gleitbeschichtung aus-
gestattet sind. Dieser PTFE-basierte
WerkstoT ist selbstschmierend und
bietet hervorragende Gleiteigenschaf-
ten. Der Gleitbelag wird im Klebever-
fahren auf die nicht gehartete LWRPM
Fihrungsschiene aufgebracht und an-
schliefend auf MaR geschlifen. Eine
separate Bestellung des Gleitbelags ist
nicht erforderlich. Die LWRPV Fih-
rungsschiene ist gehartet und geschlif-
fen. Um Beschadigungen der Gleitfa-
che der LWRPM Fihrungsschiene zu
vermeiden, verflgt die LWRPV Schiene
standardmagig tber einen Einlaufra-
dius. Die Schienenfihrungen werden
ausschlieBllich in der Genauigkeits-
klasse P10 angeboten.

LWRPM/LWRPV Schienenflihrungen
sollten dort eingesetzt werden, wo
Schienenfiihrungen mit Walzkorperein-
heiten aufgrund aulRerer Bedingungen
wie extremer Kurzhubbetrieb, hohe
StoRRbeanspruchungen oder Staubbe-
lastung, nicht verwendet werden kon-
nen. Die Einbau- und Anschlussmalle
der LWRPM/LWRPV Schienenfihrun-

gen stimmen mit allen in diesem Kata-
log aufgeflihrten Schienenfliihrungen
der Ewellix Modular Range Uberein.
Weitere Details fnden Sie in Kapi-

tel 2.7.

LWRPM/LWRPV Schienenfihrungen

zeichnen sich aus durch:

« stick-slip-freien Lauf

 Leichtgangigkeit

« gute Notlaufeigenschaften

« geringen Verschleil und hohe Zuver-
lassigkeit

* Unempfndlichkeit gegen Schmutz

 sehr gute Schwingungsdampfung

Endsticke

Endstiicke werden fur LWRPM/LWRPV
Schienenfiihrungen in der Regel nicht
bendtigt. Daher sind auch keine Ge-
windebohrungen an der Stirnseite der
Schiene erforderlich. Aus fertigungs-
technischen Grinden werden LWRPV
Schienen jedoch in bestimmten Féllen
mit Gewindebohrungen ausgeliefert.

Bestellbeispiel:
2 x LWRPM 6300
2 x LWRPV 6300

LWRPM / LWRPV Gleitbelag

v
D

Kurzzei- Abmessun-  Tragfahig-
chen? gen keit?
Schienen-
fuhrung

H c
- mm N /100 mm
LWRPM3 07 300
LWRPM 6 1,7 700
LWRPM9 17 1200

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

2 Bei einer Flachenbelastung des Gleitbelags von ca.
1 N/mm? (kurzzeitig ist eine max. Belastung bis 6 N/mm?
zulassig).
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Prazisionsschienenfihrungen

LWRPM / LWRPYV Prazisionsschienenfihrungen

Mal3zeichnung

NI J
L

LWRPM
Technische Daten
Bezeichnung? Abmessungen Masse Befestigungsbohrungen

A B A A, A, J J, 3,203, G G N N,
- mm kg/m mm - mm
LWRPM 3 18 8 9,5 0,49 25 125 125 35 M4 33 6 3,2
LWRPV 3 18 8 9,6 6,45 0,48 25 125 125 35 M 4 3,3 6 3,2
LWRPM 6 31 15 16,6 1,6 50 25 20 6 M6 52 9,5 5,2
LWRPV 6 31 15 17,8 10,8 1,61 50 25 20 6 M 6 5,2 9,5 52
LWRPM 9 44 22 231 833 100 50 20 9 M8 6,8 10,5 6,2
LWRPV 9 44 22 26,9 16,6 3,71 100 50 20 9 M8 68 105 6,2

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

R [ [

Jl J | Jl
L
LWRPV
Lieferbare Langen? Maximale
50 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300 350 400 450 500 550 600 650 700 800 900 1000 %(;]ngnen-
L
mm mm
[ J [ J ([ J [ ] [ J [ ] o i i i i 400
[ J [ J ([ J [ ] [ ] [ ] [ ] i i i i 400
i [ ] ([ J [ J o [ ] i i i i i i i i 1200
[ J ([ J [ J [ ] [ ] i [ ] i i i i i i 1200
[ J [ J [ J ([ J i i i i i 1700
[ J [ ] [ ] i i i i i i 1700

 Weitere Schienenlangen sind auf Anfrage erhaltlich. Dazu ist der neue Wert fiir das MaR J, zu berechnen, siehe Kapitel 4.1.7.
@ Kurzfristig lieferbar
j Lieferzeit auf Anfrage
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Prazisionsschienenfihrungen

3.9 Sonstige Produkte

Uber das Standardprogramm hinaus bietet Ewellix auf Anfrage weitere Kafge und Linearfiihrungen wie Flach-Schienen-
fuhrungen oder Umgrif-Fuhrungen an. AuRerdem kénnen fur Anwendungen, die den Einsatz von Standardprodukten nicht
zulassen, komplett kundenspezifsch ausgelegte Schienenfiihrungen gefertigt werden.

3.9.1
LWML / LWV

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

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

3.9.3

LWJ /7 LWS
Flach-Schienen-
fihrungen

LWJ/LWS Flach-Schienenfuhrungen
werden mit LWRM/LWRYV, LWM/LWV
oder LWN/LWO Schienenfiihrungen als
Linear-Loslagerung konstruiert. Sie
werden in frei aufiegende Rolltischfiih-
rungen eingebaut. LWJ/LWS Flach-
Schienenfiihrungen sowie zugehdrige
Walzkorpereinheiten und Endstiicke
sind auf Anfrage lieferbar.

Kundenspezi sche Prazisions-
schienenfihrungen

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



Produktdaten

3.10 GCL / GCLA Standardschlitten

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

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

Vorteile:

» WerkstoT fir Schlittenober- und -unterteil:
- GCLA: Aluminium
- GCL: brunierter Stahl (bis GroRe 3) bzw. Stahlguss (ab
GroRe 6)
Auf Kundenwunsch kénnen Ober- und Unterteil auch aus
korrosionsbestandigem Stahl 1.4305 oder vernickeltem
Stahl gefertigt werden.

» genormte Montagebohrungen fiir komfortablen Einbau
» hohe Laufgenauigkeit durch geschlifene Anlagefachen
oben und unten

» Bezugskante parallel zur Schlittenachse (gegeniber den
Stellschrauben zum Einstellen der Vorspannung)

» Hubbegrenzung tber innen angebrachte Anschlagschrau-
ben

 Schienenfiihrungen mit sehr geringer Reibung

* Nachschmierung identisch mit Prazisionsschienenfiihrun-
gen( Kapitel 4.3).

Produktdaten GCL/GCLA

Schlitten

GCL/GCLA?2 LWRB 2 mit LWJK 2
GCL/GCLAS3 LWR 3 mit LWAK 3
GCL/GCLA®6 LWR 6 mit LWAL 6
GCL/GCLA9 LWR 9 mit LWAL 9

Optional mit Zwangsfiihrung ACS/
ACSM und oder Gleitbelag

Betriebstemperatur -30 bis +80 °C

Maximale Verfahr- 2m/s

geschwindigkeit

Maximale Beschleunigung 25 m/s?

Reibwert 0,003-0,005 (bei normaler, leichter
Schmierung)

Vorspannung werkseitig mit Standardvorspan-

nung

P10 (andere Genauigkeitsklasse
auf Anfrage, Lieferzeit bitte erfra-

gen)

Genauigkeitsklasse

Schmierung Bei Montage leicht gefettet
Optional Kundenspezifsche Losungen
maoglich
Laufgenauigkeit GCL/GCLA
Hublange (mm) 25 50 100 200 300
GCL Geradheit Hohe T, 2pum 2 pm 3um 3 um 4 um
Geradheit Seite T, 2 um 2 um 2 um 3um 3um
GCLA Geradheit Hohe T, 4 um 4 um 6 um 7 um 8 um
Geradheit Seite T, 4 um 4 uym 5um 6 um 7 um
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GCL

Mal3zeichnung

%k‘]l nxJ J1H57/2 Hj
1
¢, 0.0 0 0 O O &
+ __||I.G + B
0’0’6’ 0’0’ 0’0 e
] Il

Technische Daten
Bezeichnung? Abmessungen

-0,2 01 Hub?

-0,4

B H L S, S, B, D G H, H, H, nxJ J J,
- mm - mm
GCL 2030 40 21 35 18 18 2 M3 6,5 14 75 17,5 15
GCL 2045 50 30 1x15
GCL 2060 65 40 46 2x15
GCL 2075 80 50 60 3x15
GCL 2090 95 60 75 4x15
GCL 2105 110 70 90 5x15
GCL 2120 125 80 105 6x15
GCL 3050 60 28 55 30 28 3 M4 9 18,5 10 27,5 25
GCL 3075 80 45 55 1x25
GCL 3100 105 60 80 2x25
GCL 3125 130 75 105 3x25
GCL 3150 155 90 130 4x25
GCL 3175 180 105 155 5x25
GCL 3200 205 130 180 6x25
GCL 6100 100 45 110 60 70 45 6 M6 13 31 15,5 55 50
GCL 6150 160 95 120 1x50
GCL 6200 210 130 170 2x50
GCL 6250 260 165 220 3x50
GCL 6300 310 200 270 4x50
GCL 6400 410 280 370 6x50
GCL 9200 145 60 210 130 72 9 M8 16 43 20,5 105 80
GCL 9300 310 180 1x100
GCL 9400 410 350 2x100
GCL 9500 510 450 3x100

U Lieferzeit auf Anfrage
% Bestellbezeichnung bei S, Standard-Hublange: z. B. GCL 2060,

Bestellbezeichnung bei S, verlangertem Hub: z. B. GCL 2060/L

3 Bitte Kapitel 2.3.2 beachten.
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J7
7 .
B Js B Je
Abb. 1 @ @4 Abb.2 | [© @ -
L ‘ L
J7
J7 Jg
Jg ﬁJg‘"
@ o o | ¢ @ i
B @ @ Js @ Je
Abb. 3 o—! wna [0 © o  eof!
L L
Efektive dynamische Efektive statische Masse
Tragfahigkeit des Schlittens Tragféhigkeit des Schlittens?
bei S, bei S, bei S, bei S,
JG J? JB JQ Abb N Nl T Cef slide CO efslide
mm kg
30 25 1 3,4 6 3,4 394 360 0,18
40 1 499 504 0,26
55 1 640 594 720 648 0,34
70 40 2 769 684 936 792 0,42
85 55) 2 850 769 1080 936 0,5
100 70 2 966 850 1296 1080 0,58
115 85 2 1040 928 1440 1224 0,68
40 35 1 4.5 8 4.6 886 960 0,57
60 1 1320 1216 1600 1440 0,8
85 1 1620 1422 2080 1760 1
110 1 1997 1716 2720 2 240 1,3
135 85 3 2 267 1905 3200 2 560 1,5
160 110 3 2613 2178 3840 3040 17
185 135 85 4 2781 2 355 4160 3360 2
60 90 1 6,6 11 6,8 4 429 3927 4760 4080 31
140 1 6 301 5388 7 480 6 120 4,5
190 90 3 7 606 6 744 9520 8 160 5,9
240 140 3 9 253 8 026 12 240 10 200 7,2
290 190 3] 10 435 9 253 14 280 12 240 8,6
390 290 3 13 060 11 202 19 040 15 640 11,4
90 100 1 9 il 9 15 659 16 470 11,8
200 1 22102 25620 17,3
300 100 3 23 324 27 450 22,8
400 200 3 28 046 34 770 28,3
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GCLA

Mal3zeichnung

%k‘]l nxJ J1H57/2 Hj
1
¢, 0.0 0 0 O O &
+ __||I.G + B
0’0’6’ 0’0’ 0’0 e
] il

Technische Daten
Bezeichnung? Abmessungen

-0,2 01 Hub?

-0,4

B H L S, S, B, D, G H, H, H, nxJ J J,
- mm - mm
GCLA 2030 40 21 35 18 18 2 M3 6,5 14 75 17,5 15
GCLA 2045 50 30 1x15
GCLA 2060 65 40 46 2x15
GCLA 2075 80 50 60 3x15
GCLA 2090 95 60 75 4x15
GCLA 2105 110 70 90 5x15
GCLA 2120 125 80 105 6x15
GCLA 3050 60 25 55 30 28 3 M4 8 1655 8 27,5 25
GCLA 3075 80 45 55 1x25
GCLA 3100 105 60 80 2x25
GCLA 3125 130 75 105 3x25
GCLA 3150 155 90 130 4x25
GCLA 3175 180 105 155 5x25
GCLA 3200 205 130 180 6x25
GCLA 6100 100 40 110 60 70 45 6 M6 11,5 28 12,5 55 50
GCLA 6150 160 95 120 1x50
GCLA 6200 210 130 170 2x50
GCLA 6250 260 165 220 3x50
GCLA 6300 310 200 270 4x50
GCLA 6400 410 280 370 6x50
GCLA 9200 145 50 210 130 72 9 M8 14 35 12,5 105 80
GCLA 9300 310 180 1x100
GCLA 9400 410 350 2x100
GCLA 9500 510 450 3x100

U Lieferzeit auf Anfrage

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

3 Bitte Kapitel 2.3.2 beachten.

86



Produktdaten

J7
] N
© @j o @ & o
B Js B Je
Abb. 1 © @4 Abb. 2 @ © @ -
L ‘ L
J7
\J7 Jg
Jg ﬁJg‘"
@ o & o @ &
B © © Js B © © Js
Abb. 3 o s | 1@ & & o
L L
Efektive dynamische Efektive statische Masse
Tragfahigkeit des Schlittens  Tragféhigkeit des Schlittens?®
bei S, bei S, bei S, bei S,
JG J7 JB J9 Abb N Nl T Cef slide CO ef slide
mm N N kg
30 25 1 3,4 6 3,4 394 360 0,11
40 1 499 504 0,15
55 1 640 594 720 648 0,19
70 40 2 769 684 936 792 0,23
85 55) 2 850 769 1080 936 0,27
100 70 2 966 850 1296 1080 0,31
115 85 2 1040 928 1440 1224 0,35
40 35 1 4,5 8 4,6 886 960 0,29
60 1 1320 1216 1600 1440 0,42
85 1 1620 1422 2 080 1760 0,55
110 1 1997 1716 2720 2 240 0,68
135 85 3 2 267 1905 3200 2 560 0,81
160 110 3 2 613 2178 3840 3040 0,94
185 135 85 4 2781 2 355 4160 3360 11
60 90 1 6,6 11 6,8 4 429 3927 4760 4 080 L5
140 1 6 301 5388 7 480 6 120 2,3
190 90 3 7 606 6 744 9520 8 160 3
240 140 3 9 253 8 026 12 240 10 200 3,8
290 190 3 10 435 9 253 14 280 12 240 4,5
390 290 3 13 060 11 202 19 040 15 640 6
90 100 1 9 15 9 15 659 16 470 5,9
200 1 22102 25620 8,7
300 100 3 23 324 27 450 11,4
400 200 3 28 046 34 770 14,2
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3.11 LZM Miniaturschlitten

Mit der Miniaturschlitten-Reihe LZM
bietet Ewellix eine ideale Ldsung flr
Linearanwendungen, bei denen es auf
kurze Hibe und kompakte Einbau-
male ankommt.

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

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

Ein weiterer Vorteil ist die einfache

Montage der Miniaturschlitten. Im Ge-
gensatz zu Fiihrungssystemen mit

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

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

Anwendungen:

e Pneumatik

« Halbleiterfertigung

e Medizintechnik

¢ Mikro- bzw. Elektronikmontage
« Feinwerktechnik

¢ Messtechnik

Vorteile:

« kompaktes Design

* hohe Tragfahigkeit

« sehr hohe Ablaufgenauigkeit
« Leichtgéngigkeit

« hohe Steifgkeit

« einfache Montage

Bestellbeispiel:

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

* LZMHS 9-26 T2 P1
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LZM Produktdaten

Technische Daten

P

O % ¥

Struktur

Standardreihe

Optional erhaltlich
Betriebstemperatur

Max. Verfahrgeschwindigkeit
Max. Beschleunigung

Vorspannungsklassen

Genauigkeitsklassen

Schmierung

Vier-Punktkontakt mit identischen Lastwinkeln

Vier GréRen: 7, 9, 12 und 15

Breite Ausfuhrungen fur 9, 12 und 15
-20 °C bis +80 °C

3m/s

80 m/s? (vorgespannte LZM)

TO = leichtes Spiel, Standard

T1 = kein Spiel bis leichte Vorspannung
T2 = Vorspannung

P5 = Standard

P1 =hoch

Schienen vorgeschmiert mit ,,Paraliq P460“

Werksto -Spezi kation

Flhrungswagen u. -schiene

Kugeln
Endstucke
Kafg

Stahl 1.4034 / 1.4037

Stahl 1.3541
Kunststof
Kunststof

MaRtoleranz H

Genauigkeitsklasse mm
P5 +-0,02
P1 +-0,01
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LZM Miniaturschlitten

MaRzeichnung M, M,
- -
W |
o

Tle nxLs
s

f

i
b

—dp— E— F E
<7W3

Technische Daten

Bezeichnung Abmessungen

Anzahl Gewinde-
L L L, L, nxLb W w, W, H H, M, x Tiefe ~ bohrungen M,

LZM HS 7 - 26 26 5 8 29 = 17 12 7 8 2,35 M2 x 2,5 6
LZM HS 7 - 34 34 5 8 37 0 17 12 7 8 2,35 M2 x 2,5 8
LZM HS 7 - 50 50 5 8 53 30 17 12 7 8 2,35 M2 x 2,5 12
LZM HS 7 - 66 66 5 8 69 30 17 12 7 8 2,35 M2 x 2,5 16
LZM HS 9 - 32 32 9,5 13 35 = 20 15 9 10 3,55 M3 x 3 4
LZM HS 9-42 42 8 13 45 0 20 15 9 10 3,55 M3 x 3 6
LZM HS 9 - 55 55 8 13 58 20 20 15 9 10 3,55 M3 x 3 8
LZM HS 9 -81 81 8 13 84 2x20 20 15 9 10 3,55 M3 x 3 12
LZM HS 9 - 94 94 8 13 97 3x20 20 15 9 10 3,55 M3 x 3 14
LZMHS12-37 37 11 15 40 - 27 20 12 13 47 M3 x 3,5 4
LZMHS 12-51 51 10,5 15 54 0 27 20 12 13 47 M3 x 3,5 6
LZMHS 12-66 66 10,5 15 69 25 27 20 12 13 4,7 M3 x 3,5 8
LZMHS 12-96 96 10,5 15 99 50 27 20 12 13 47 M3 x 3,5 12
LZMHS 12-126 126 10,5 15 129 3x25 27 20 12 13 47 M3 x 3,5 16
LZMHS 15-52 52 16 20 56 B 32 25 15 16 6 M3 x 4 4
LZMHS 15-85 85 12,5 20 89 0 32 25 15 16 6 M3 x 4 8
LZM HS 15-105 105 12,5 20 109 40 32 25 15 16 6 M3 x 4 10
LZM HS 15-165 165 12,5 20 169 80 32 25 15 16 6 M3 x 4 16

- keine Bohrung; L = 0 eine mittige Bohrung
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M,
-
Ls
L
L1 Lo Lo Li—
16 Q
Anzahl Gewindeboh-

E F d,xd,xh M, rungen M, Max. Hub C C, M,/ M, Mg, H.,
mm - mm N Nm mm
5] 15 25x45x%x25 M3 2 24 700 1100 Bi5) 6 4,62
9,5 15 25x45x%x25 M3 2 34 900 1400 55 7 4,62
10 15 25x45x%x25 M3 S 50 1100 2000 12 10 4,62
10,5 15 25x45x%x25 M3 4 66 1400 2700 21 14 4,62
6 20 3,5%x6,5%x35 M4 2 28 1200 1800 7 12 512
11 20 3,5%x6,5x35 M4 2 40 1400 2100 11 15 512
75 20 3,5%x6,5x%3,5 M4 S 54 1900 3400 18 19 512
10,5 20 3,5%x6,5x%x35 M4 4 78 2500 4900 43 29 512
7 20 3,5%x6,5x%x3,5 M4 5 92 2700 5500 57 53 512
6 25 3,5%x6,5x%x4,5 M4 2 32 2200 3300 11 21 6,5
13 25 3,5%x6,5x4,5 M4 2 47 2600 4300 22 28 6,5
8 25 3,5%x6,5x45 M4 3 62 3000 5300 36 36 6,5
10,5 25 3,5%x6,5x%x4,5 M4 4 95 3800 7200 76 52 6,5
13 25 3,5%x6,5x%x45 M4 5 122 4700 9700 131 68 6,5
6 40 3,5%x6,5x%x4,5 M4 2 50 2 800 3900 25 42 7,65
22,5 40 3,5%x6,5x45 M4 2 80 4 600 7 800 73 70 7,65
12,5 40 3,5%x6,5x%x4,5 M4 S 102 5100 9 100 106 84 7,65
22,5 40 3,5%x6,5x%x4,5 M4 4 162 7 300 15000 264 131 7,65
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4.1 Konstruktionsrichtlinien

4.1.1 Bestimmungsgemalde
Verwendung

» Ewellix Prazisionsschienenfiihrungssysteme dirfen aus-
schliefflich zum Positionieren von Lasten verwendet wer-
den, von denen keine geféhrlichen Emissionen fir die
Schienenfiihrung ausgehen und die die Fiihrung nicht
Uberlasten.

» Ewellix Prazisionsschienenfiihrungen durfen nicht in Au-
Ren- oder Feuchtbereichen sowie in explosionsgefahrde-
ten Bereichen eingesetzt werden.

 Die Verwendung von Endstucken als mechanische Hubbe-
grenzung ist nicht zuléssig, da dies zu Beschadigungen
des Kéafgs fuhren kann.

4.1.2 Typische Einbauan-
ordnung: ,,Eingespannte
FUhrung“

Préazisionsschienenfihrungssysteme werden vorwiegend in
eingespannter Anordnung eingebaut, da dies mit verschie-
denen Vorteilen verbunden ist. Alternative kann das System
als aufiegende Fuhrung montiert werden. Beide Varianten
sind in Kapitel 2.3.4 genauer erlautert.

4.1.3 Genauigkeit der An-
lage achen

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

lagefachen. Je héher die Anforderungen an die Genauigkeit
der Fiihrung und ihren leichtgangigen Betrieb, desto hdher
ist die Anforderung an die Form- und Positionsgenauigkeit
der Anschlusskonstruktion. Kennwerte fur die Rauheit,
Rechtwinkligkeit und Parallelitat der Anlagefachen sind flr
jede Genauigkeitsklasse in Abb. 1 und Tabelle 1 dargestellt.
Die Werte fur die Rechtwinkligkeit sind in Bezug auf die je-
weilige H6he der Anlagefache angegeben. Um eine gleich-
maRige Lastverteilung Uber die gesamte Lange des Walzkor-
pers zu gewahrleisten, sollte der maximale Hoéhenversatz
der Anlagefachen den Wert Ah nicht Uberschreiten.

Ah=0,1x%xB,
mit
Ah = max. Héhenversatz [um]
B, = mittlerer Abstand zwischen den Walzkorpereinheiten
[mm]
Abb. 1
[/TtIB]
Ah
L
T
By [Lu[e]
Tabelle 1

Genauigkeit der Anlagefldchen

Kennzeichen Symbol Toleranz Einheit Zulassige Formabweichung

fur Genauigkeitsklasse

P10 P5 P2
Rauheit R, v pum 1,6 0,8 0,2
Rechtwinkligkeit 1
fir Kreuzrollen und Kugeln t, pm/mm 0,3 0,3 0,3
fur Nadelrollen t, pm/mm 0,1 0,1 0,1
Parallelitat fur V4
Schienenlange < 200 mm t, pum 2 1
Schienenldnge < 500 mm t, pm 4 2
Schienenlange < 1 000 mm t, pm 10 6 3
Schienenlange < 1 600 mm t, pum 12 7 S
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4.1.4 Wahl der Endstucke

Endsprechend der gewéhlten Kinematik miissen auch die

Endstiicke ausgewahlt werden. Tabelle 2 zeigt die zugrunde

liegende Logik.

Tabelle 2

Wahl der Endstlicke

Beschreibung
der Kinematik

Nicht Gberlaufende Schie-
nenfuhrung ohne Abstreifer
(Standard)

Schienenfihrung mit Abstreifer

Uberlaufende Schienenfiihrung ohne

Abstreifer

Lrail Lcage
Lrail Lrail, short
[‘*Lcage—"
0=0=0-0-0-0-0-0-0-0-0-0,
LLcageJ
Lrail, long Lrail, long
Schie- ACS- Lange Kurze Lange Kurze
nentyp Typ Schiene Schiene Schiene Schiene
lI:WSB _ it EresiiEan ohne End- | mit Endstiicken und Abstrei-| . = 4 <tiicken ohne
LWRE stiicke fern Endstiicke
Keine Endstticke erforderlich. ﬁfﬁn%tﬁpn"f?gﬁgzgfgmg
Stirnféche der Schienen sind je- e S e leTn M el
LWRE ACS doch mit Befestigungsgewinde | ohne End- | mit Endstiicken und Abstrei- e e\JNinde USRS AT ohne
ausgestattet, sodass eine kun- | stiicke fern godgsg afine kundegseiti 5 Endstlicke
denseitige Montage von Endst- e
TN A Montage von Endstiicken
cken moglich ist. moglich ist
LWRB T ohne End- | mit Endstlicken und Abstrei- = ohne
LWRE ACSM | ohne Endstiicke stiicke ey ohne Endstilicke Endstiicke
Endstiicke nur an einer Fiih- : T :
LWM /V : | ohne End- | mit Endstiicken und Abstrei-| _ . = ohne
- rungsschiene (an M- oder V-for- | ;. mit Endstucken P
LWRM /V miger Schiene) stucke fern Endstlicke
e EraEiTeke ertreEiieh. ?m Endstuck und Abstrei- :_(erllne E_ndfs"tur(]:k%erfor%er-
Stirnféche der Schienen sind je- emn. N ich. Stirnfache der Schie-
: : : — bei M-formigem Quer- nen sind jedoch mit Befesti-
doch mit Befestigungsgewinde |ohne End- o : ohne
LWM/V |ACSZ : o schnitt: verwendbar gungsgewinde ausgestattet, o
ausgestattet, sodass eine kun- | stiicke Zbei V- formigem Quer- sodass eine kundenseitige Endstiicke
denseitige Montage von Endstti- schnitt: nicht verwendbar | Montage von Endstlicken
cken moglich ist. méglich ist
unveranderbar
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4.1.5 Fasen an den
Prazisionsschienen-
fuhrungen

Fur die Auslegung der Umgebungskonstruktion ist die
Toleranz der Fase zwischen den beiden Bezugsfachen der
Prazisionsschienenfiihrung zu beriicksichtigen. Die Fasen-

breite c ist abh&ngig von der Schienebreite B(  Abb. 2).
Schienenbreite B <8 mm: c = 0,3 mm
Schienenbreite B> 8 mm: c = 0,9 mm

Abb. 2

4.1.6 Toleranz des
Abstands zwischen den
Befestigungsbohrungen

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

(LWGD) empfohlen (  Abb. 3).
L., <300: t=0,6 mm
L _.>300: t=0,0016 mm x L

rail rail

4.1.7 Berechnung
des Mal3es J,

In der Regel wird das MaR J, so gewabhlt, dass der Abstand
an beiden Schienenenden symmetrisch ist. In diesem Fall
kann das symmetrische Maf J, mit der im Folgenden ange-
gebenen Formel berechnet werden. Der in den Produkt-
tabellen angegebene Mindestwert von J,, J, min, ist zu
beriicksichtigen. Falls ein unsymmetrisches MaR J, erforderlich
ist, ist dies im Bestellschlissel anzugeben, idem die
Defnition von J, gemal Abb. 4 zugrunde gelegt wird.

L -

J
J, = >

Abb. 3

Lrai

Abb. 4

L
=

Ji J
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4.1.8 LWGD Spezial-
Befestigungsschrauben

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

Tabelle 3
LWGD Spezial-Befestigungsschrauben
SW = Schlisselweite
o
e e
D - d G,
| = 1
— L5 |_4
Bezeichnung Abmessungen Passender Schienentyp GrofRle
Gl G2 L4 L5 D d SW
- mm
LWGD 3 M3 5 12 3 5] 2,3 2,5
LWGD 4 M3 5 16 3 5 2,3 2,5 LWR 4
LWGD 2211 M4 5 14 4 6 3 3 LWRE 2211
LWGD 6 M5 8 20 5 8 3,9 4 LWRM, LWRV 6
LWGD 9 M6 12 30 6 8,5 46 5 LWRPM, LWRPV 9
LWGD 12 M8 17 40 8 11,3 6,25 6 12
LWGD 4020 ¥ M6 10 25 6 9,4 4,6 5 LWM, LWV 4020
LWGD 5025% M6 10 30 6 9,4 4,6 5 LWM, LWV 5025
LWGD 6035 M8 12 40 8 12,5 6,3 6 LWM, LWV 6035
LWGD 7040Y M10 17 50 10 15,2 7,9 8 LWM, LWV 7040
LWGD 8050 M12 20 60 12 17,2 9,6 10 LWM, LWV 8050
U auf Anfrage lieferbar
4.1.9 Vo_rspannen | - .
E.|ngespan.nte Schlenenfuhrunggn sollten immer spielfrei mlt Vorspannen tber Stellschrauben
einer defnierten Vorspannung eingebaut werden. Durch die
Vorspannung werden die Systemsteifgkeit und die Ablauf-
genauigkeit der Schienenfihrung erhdht. Durch Momentbe-
lastungen M und M, verursachte Lastspitzen an den Enden
der Walzkdrpereinheiten werden somit reduziert.
Die Grof3e der einstellbaren Vorspannung ist abhdngig vom
jeweiligen Einbaufall und kann bis zu 20% der dynamischen
Tragfahigkeit der Schienenfuhrung betragen. Bei Einsatz von
Vorspannung muss die auf die Wélzkorper wirkende Belas-
tung reduziert werden. Dies ist insbesondere zu berticksich-
Abb. 6

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

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

lauft. Tabelle 4 enthalt Naherungswerte fir ein einwandfrei
laufendes Fihrungssystem, bei dem Steifgkeit und
Reibungswerten in einem ausgeglichenen Verhaltnis stehen.

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

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

Tabelle 4
Anzugsmomente fir Stellschrauben
Schienentyp? Walzkdrpereinheit Stellschrauben- Stellschraube Vorspannkraft Anzugsmoment?
abstand
- - mm - % Ncm
LWRB 1 LWJK 1,588 10 M2 20 18
LWRB 2 LWJIK 2 15 M3 10 1,7
LWR 3 LWAKS3 25 M3 13 )
LWR 3 LWAK3 25 M4 13 4
LWR 6 LWALG6 50 M5 9 17
LWR 6 LWALG6 50 M6 9 20,4
LWR 9 LWAL9 100 M6 8 67,9
LWR 9 LWAL9 100 M8 8 90
LWR 12 LWAL12 100 M10 8 153,6
LWRE 3 LWAKE3 25 M3 7 6,2
LWRE 3 LWAKE3 25 M4 7 8,3
LWRE 2211 LWAKE3 40 M3 7 9,9
LWRE 2211 LWAKE3 40 M4 7 13,2
LWRE 4 LWAKE4 25 M3 5 9,5
LWRE 4 LWAKE4 25 M4 5 12,7
LWRE 6 LWAKEG 50 M5 3 26,9
LWRE 6 LWAKEG6 50 M6 3 32,4
LWRE 9 LWAKE9 100 M6 3 102,2
LWRE 9 LWAKE9 100 M8 3 135,4
LWRM / LWRYV 6 LWHV10 50 M6 5 96,9
LWRM / LWRV 6 LWHW10 50 M6 5 96,9
LWRM / LWRYV 9 LWHV15 100 M8 2 161
LWRM / LWRYV 9 LWHW15 100 M8 2 120,2
LWM / LWV 3015 LWHV10 40 M6 5 77,5
LWM / LWV 3015 LWHW10 40 M6 5 77,5
LWM / LWV 4020 LWHV15 80 M8 2 128,8
LWM / LWV 4020 LWHW15 80 M8 2 96,1
LWM / LWV 5025 LWHV15 80 M8 2 128,8
LWM / LWV 5025 LWHW15 80 M8 2 96,1
LWM / LWV 6035 LWHV20 100 M10 2 294,9
LWM / LWV 6035 LWHW20 100 M10 2 217,8
LWM / LWV 7040 LWHW25 100 M12 2 395,9
LWM / LWV 8050 LWHW30 100 M12 2 507,9

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

Abhangig von dem fir die Anschlusskonstruktion verwende-
ten Werkstofen und der Grof3e der Befestigungsschrauben
kommen bei der Montage einer Préazisionsschienenfiihrung
unterschiedliche Anzugsmomente zur Anwendung

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

Tabelle 5
Anzugsmomente flir Befestigungsschrauben
Angaben fiir Befestigungsschrauben der Festigkeitsklasse 8.8
Werkstof Schrauben- M2 M2,5 M3 M3,5 M4 M5 M6 M8 M10 M12 Mi14
groRe
Aluminium  Anzugsmoment [Nm] 0,21 044 0,77 1.2 1,7 3,4 6 15 29 50 80
Mindesteinschraubtiefe [mm] 3,2 4 4,8 5,6 6,4 8 10 13 16 19 22
Gusseisen  Anzugsmoment [Nm] 0,25 0,52 0,92 14 21 41 7 17 34 60 94
Mindesteinschraubtiefe [mm] 3 3,8 4,5 53 6 7,5 9 12 15 18 21
Stahl Anzugsmoment [Nm] 0,3 0,61 11 1,6 2,4 4.8 8 20 40 69 110
Mindesteinschraubtiefe [mm] 2,4 3 3,6 4,2 4,8 6 7,2 10 12 14 17
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10.

4.

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

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

Die Ablaufgenauigkeit der Schlitteneinheit wird Uber-
praft.

Es sind MalRnahmen zu trefen, dass die Stellschrauben
sich nicht [6sen und verloren gehen kénnen. Mehrere
Maglichkeiten sind denkbar:

8.1. Schrauben werden durch Klebstof gesichert.

8.2. Eine Abdeckung verhindert den Verlust von
Schrauben.

Falls vorgesehen, werden die Endstiicke montiert.

Die Endanschléage der Schlitteneinheit werden montiert.
Die Walzkorpereinheiten sollten nicht als Endanschléage
verwendet werden.

2.4 Einbau von

Schienenfihrungen mit
ACS-System

Um

eine Beschadigung des ACS-Systems zu verhindern,

sind die Fuhrungsschienen als vormontierte Einheit mit den
richtig positionierten Wélzkorpereinheiten einzubauen. Jede
direkt oder indirekt auf das ACS wirkende Kraft fihrt zu ei-

ner Beschadigung des Zwangsfihrungselementes.

Die folgenden Montagehinweise gelten fur alle Schienenfuh-
rungen mit zwangsgefiihrtem Kafg (ACS, ACSM, ACSZ).

1.

100

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

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

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

Einheit 1 wird gegen die Anlagefachen gedriickt und
mit einem defnierten Drehmoment festgeschraubt.

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

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

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

10.

11.
12.

Stellschrauben sind von innen nach auf’en anzuziehen,
wobei sich Walzkérper unter den jeweiligen Stellschrau-
ben befnden missen. Als Richtlinie fur die Anzugsmo-
mente sind die Werte aus Tabelle 4, Kapitel 4.1.9 zu
entnehmen.

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

Die Ablaufgenauigkeit der Schlitteneinheit wird uber-
pruft.

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

10.1. Schrauben werden durch Klebstof gesichert.

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

Die Endanschlage der Schlitteneinheit werden montiert.
Die Walzkdrpereinheiten sollten nicht als Endanschlage
verwendet werden.

Abb. 9
Reihenfolge beim Vorspannen
Bewegliches Teil in Mittelstellung; Schrauben 1, 2, 3
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Montage- und Betriebsanleitung

4.3 Wartung

4.3.1 Schmierung

Ewellix Prazisionsschienenfiihrungen bendtigen in der Regel
nur sehr geringe Schmierstofmengen. Als Schmierstofe
kénnen sowohl Schmierfette als auch -6le verwendet wer-
den. Schmierstofe mit Festschmierstofzusatzen sind unge-
eignet, ebenso Schleifemulsionen oder Kihimittel.

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

Da Schienenfiihrungen, insbesondere bei niedrigen Ge-
schwindigkeiten, fast ausschlieBlich im Grenz- bzw. Misch-
reibungsbetrieb laufen, ist die Verwendung von Schmierfet-
ten mit EP-Zusatzen ratsam. Ewellix empfehlt das SKF
Walzlager-Schmierfett LGEP2. Bei diesem handelt es sich
um ein Lithiumseifenfett auf Mineral6lbasis, das weitestge-
hend wasserabweisend ist, hervorragende Korrosions-
schutzeigenschaften besitzt und im Temperaturbereich von
-20 °C bis +110 °C eingesetzt werden kann.

Olschmierung wird im Allgemeinen dort angewendet, wo be-
nachbarte Maschinenteile bereits mit Ol geschmiert werden
oder hohe Verfahrgeschwindigkeiten vorliegen. Als einfache
Art der Schmierung empfehlt sich z. B. die Tropfélschmie-
rung. Als Schmieréle sollten Mineral6le mit EP-Zuséatzen im
Viskositatsbereich von ISO VG 45 bis 200 verwendet wer-
den.

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

4.3.2 Nachschmier-
Intervalle

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

4.3.3 Reparaturen

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

4.3.4 Stationare
Bedingungen/Transport/
Lagerung

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

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

LWRE90300 ACS 50/P5/J,=25

Bestellschlissel Prazisionsfiihrungsschienen

(W[ RE] o [os00] [acs] [so]/[psl/[ /[ /|

| /]

| 7| 3=25

Type
RB

R

RE
RM
RV
M

\
RPMY
RPVY

Grolie
Zum Beispiel 6, 9 oder 6035, abhéngig von Schienentype

Lange in mm
Fur GréBen 1, 2, 3, 4, 6, 2211 und 3015: 3-stellig
Fur GréRen 9 und 4020 bis 8050: 4-stellig

Anti-Creeping-System

Kein Code ohne ACS

ACS fur LWRE

ACSM fir LWRB und LWRE
ACSZ fur LWM/LWV

Hublange Anti-Creeping-System in mm

(  Kapitel 1.3)
Kein Code Standard, Verzahnung Giber gesamte Lange
Gewilinschten Wert maoglich fur ACS und ACSZ, jedoch nicht fur ACSM;

Genauigkeitsklasse

P10 Standard (kein Code erforderlich)
P5 Mittel

P2 Hoch

Einlaufradius

Kein Code ohne Einlaufradius

EG

Werkstof / Beschichtung
Kein Code Standard, wie in Kapitel 2.1.1 angegeben

HV
HD

Stirnbohrungen

immer symmetrisch

Einlaufradius an beiden Schienenenden

Schienen aus korrosionsbestéandigem Stahl (Standard fir ACSM)?
Dunnschichtverchromung?

Kein Code Standard, wie in den Produkttabellen angegeben

E1l
E7

Optionen fur Befestigungsbohrungen (auf Anfrage)

ohne Stirnbohrungen (Standard fur ACSM, LWRPM und LWRPV)
mit Stirnbohrungen (fir ACSM, LWRPM und LWRPV)

Kein Code Standard, wie in Produkttabellen angegeben

03 Gewindebohrung?

10 Durchgangsbohrung?

13 in die Schiene integrierte Gewindeeinsatze (nur fir LWM und LWV)

15 angesenkte Durchgangsbohrung (Standard bei LWM und LWV, kein Code erforderlich)?

MafR J, in mm

Kein Code Standard, J, symmetrisch an beiden Schienenenden
Gewlnschter Wert unsymmetrischer Wert J, in mm; Defnition ( Kapitel 4.1.7)
U Nur in Genauigkeitsklasse P10 lieferbar

2 Lieferzeit bitte erfragen
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Prazisionsschienenfihrungen

Bestellschlissel Walzkorpereinheiten

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

LWAKE9x13 ACS

Type

JK fur LWRB

AL, AK fur LWR

AKE fur LWRE

HV, HW fur LWRM/V und LWM/V
Grole

12 fur LWJIK

3 fur LWAK

6,9, 12 fur LWAL

3,4,6,9 fur LWAKE

10, 15 fur LWHV

10, 15, 20, 25,30 fur LWHW

Lange

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

Anti-Creeping-System

Kein Code ohne ACS

ACS fir LWAKE

ACSM fur LWJK and LWAKE

ACSZ fur LWHW

Genauigkeitsklasse

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

Bestellschlissel spezielle Montageschrauben

LWGD 9
LWGD 9
Grolie
3,4,6,9,12, 2211 fur alle Schienen der Modular Range und GroRe 2211

4020%, 5025Y, 6035Y, 7040Y, 8050Y  fur LWM/V

Generell ist die gleiche Grof3e wie fir die Fihrungsschiene einzusetzen.

Y auf Anfrage lieferbar
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Bestellschlussel

Bestellschlissel Endstiucke

LWERE 9

[ tw [ERE[ 9 /] |

Type?
ERA
ERB
ERC

ERE
EREC

ERM
ERV
EARM
EARV

EM
EV
EAM
EAV

Grolie

mit Abstreifer

mit Abstreifer

mit Abstreifer
mit Abstreifer

mit Abstreifer
mit Abstreifer

fur LWR / LWRB
fur LWR / LWRB
fur LWR

fur LWRE
fur LWRE

fur LWRM
fur LWRV
fur LWRM
fur LWRV

fur LWM
fur LWV
fur LWM
fur LWV

1...8050

Generell ist die gleiche Grol3e wie flr die Fihrungsschiene einzusetzen.

Beschichtung
Kein Code

HV

U Bitte Tabelle 2, Kapitel 4.1.4, beachten!

Standard, wie in Produkttabellen angegeben
verchromte Endstiicke und Schrauben

Bestellschlussel fur Prazisionsschienenfihrungen in
Kit-Verpackung

LWRE 3300/100EG ACS-KIT/z 10

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

Type
R
RE

GroRRe

3,6
3,4,6

far R
fur RE

Schienenlange in mm (gemaR Produkttabellen)

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

zwei kurze Schienen mit angegebener Lange und Einlaufradius und zwei normale Schienen?
zwei kurze Schienen mit angegebener Lédnge und Stirnbohrungen und zwei normale Schienen?

EG
E7

Anti-Creeping System

Kein Code ohne ACS

ACS
ACSM

Anzahl Walzkérper z
Kein Code Standard, wie in Produkttabellen angegeben

fur LWRE 3, 4, 6
fur LWRE 3, 6

Gewilinschten Wert einsetzen wenn eine andere Anzahl Walzkorper erforderlich ist?

U Lieferzeit bitte erfragen
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Prazisionsschienenfihrungen

Bestellschliissel LZM

Ltzm [H[s] 9 |-[ 26 [ 11 ] P1]s]
—

LZMHS9-26T1P1S

Miniaturschlitten

Fuhrungsschiene
H Standardschiene
W Breite Schiene?

GroRe

7 GroRe 7
9 GroRe 9
12 GroRe 12
15 GroRe 15
Lange L

Standardlange, ausgewahlt aus der Produkttabelle (  Kapitel 3.11) oder
kundenspezifsche Lénge, in 1 mm Abstufungen?

Vorspannung

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

Genauigkeitsklasse
P5  Standard - muss nicht extra angegeben werden
P1  Hoch

Hubléange in mm
Nur fur kundenspezifsch ausgelegte LZM erforderlich.
Fur Standardlangen ist keine Angabe nétig.

U auf Anfrage
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Datenblatt Kundenanwendung

Datenblatt - Prazisionsschienenfiihrungen

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

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

Anwendung / Branche

O Fabrikautomation O Lebensmittel- und Verpackungsindustrie
O Medizintechnik O Halbleiterfertigung

O Sonstiges

O Werkzeugmaschinen | Beschreibung

Ausfuhrgenehmigungen und Ewellix-Politik (zwingend notwendig)

Es handelt sich um eine zivile Anwendung.

O Diese Anwendung gehdrt nicht zur Ristungsindustrie und ist keine nukleare Anwendung (auch nicht in Teilen).

Kommerzielle Informationen

Allgemein

O Jahrlich wiederkehrender Bedarf

O Einzelbedarf Gesamtstiickzahl LosgroRe

Beginn der Auslieferung

Zielpreis pro Stlick Wahrung

Beschreibung der Anwendung



Prazisionsschienenfihrungen

Datenblatt - Prazisionsschienenfiihrungen

Hub

Schienenléange

Lange der kirzeren Schiene

Abstand B, Abstand B, +A

Flhrungssystem

mm

mm

mm

Maximale Hohe

mm

Erforderliche Lebensdauer (bitte alle Felder ausfllen)

O Keine Einschrankungen

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

Gesamtverfahrweg

km

Gesamtdauer

Zyklusdauer Hub eines Zyklus

S mm

Maximalgeschwindigkeit?

Maximalbeschleunigung?

Steifigkeit des
Flhrungssystems

Ablaufgenauigkeit des
Fuhrungssystems

Umgebungsbedingungen

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

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

Vorkommen von Staub, Schmutz oder Fliissigkeiten

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

Anforderungen an die Reibung

O Kleinstmdgliche Reibung
O Standard
O Keine Anforderungen

O Hohe Luftfeuchtigkeit oder korrosive Umgebung

Wenn ja, beschreiben Sie diese bitte:

Bevorzugter Werkstoff

O Keine Praferenz (Standard)

O Korrosionsbestandiger Stahl

O Beschichteter Stahl

Temperatur [°C]

Minimal

Durchschnittlich

Maximal

Schmierstoff

O StoRbelastungen oder Vibrationen

Wenn ja, beschreiben Sie diese bitte:

O Standard (SKF Schmierfett LGEP2)

O Sonstiger

Bitte angeben:

Skizze der Anwendung (oder Zeichnung beifligen)
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Datenblatt Kundenanwendung EWE LL ><

Datenblatt - Prazisionsschienenfiihrungen

Produktdetails

Produktbezeichnung (wenn bereits bekannt)

Genauigkeitsklasse Schiene
|O P10 (Standard) O PS5 (Mittel) O P2 (Hoch)

Bezeichnung Walzkdrpereinheit (wenn bereits bekannt)

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

Erforderliches Zubehor

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

|O Spezielle Montageschrauben — LWGD

Prazisionsschienenfiihrungen als Komplettsystem

|O GCL |O GCLA | O Fihrungssystem mit Antrieb, z. B. Rollengewindetrieb
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EWE LL >< Prazisionsschienenfihrungen

Datenblatt - Prazisionsschienenfiihrungen

Angaben zur Auslegung

+Z

Koordinatenursprung

Bewegungsrichtung (Koordinatensystem dementsprechend einrichten)

Bitte genauere Angabe:

O Horizontal O Vertikal O Andere

Externe Belastungen und Belastungsverhéltnisse

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

Lastintervall 1 Lastintervall 2 Lastintervall 3

Hub mm Hub mm Hub mm

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

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

Kraft Fx X y z Kraft Fx X y z Kraft Fx X y z

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

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