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1923 legte SCHNEEBERGER den Grundstein fUr die heutige weltweit verbreitete
Lineartechnologie. SCHNEEBERGER Normen erméglichten damals die Produktion
von Linearflhrungen, die in Bezug auf Belastbarkeit, Zuverlassigkeit und Wirt-
schaftlichkeit neue Massstabe setzten und schon bald den heute gultigen
Industriestandard festlegten.

Nach wie vor beherrschen dieselben Maximen, die unseren Erfolg begriindeten,
unser Denken und Handeln: Innovationsgeist, kompromissloses Qualitatsstreben
und der Ehrgeiz, unseren Kunden immer wieder technisch und wirtschaftlich
Uberlegene Produkte zur Verflgung zu stellen. Damals wie heute steht der Name
SCHNEEBERGER weltweit als Synonym flr innovative Lineartechnologie und
wirtschaftliche Losungen. Unsere Entwicklungs-, Fertigungs- und Applikations-
kompetenzen machen uns zu einem anerkannten Partner. Zusammen mit unseren
engagierten und kundenorientierten Mitarbeitern sind wir Weltspitze.

Wir haben uns ein breites und tiefes Fachwissen aus vielen erfolgreichen Projekten
in den verschiedenen Industrien erarbeitet. Zusammen mit den Kunden evaluieren
wir die optimalen Produkte aus dem Standardsortiment oder definieren projekt-
spezifische Lésungen. Dank jahrelanger Erfahrung und konsequenter Konzentra-
tion auf Lineartechnologie sind wir in der Lage, unsere Produkte und Lésungen
stetig weiter zu entwickeln und damit unseren Kunden technische Vorteile zu
verschaffen.

An unseren Produktionsstandorten sorgen modernste Fertigungstechnik und
hochspezialisierte Mitarbeitende fur hdchste Qualitat. Wir freuen uns, Ihnen in
diesem Katalog unsere hochgenauen Produkte der Serie MINI-X vorzustellen.
MINI-X umfassen die Produktlinien von MINIRAIL, MINISCALE PLUS und
MINISLIDE welche fur den Einsatz in einer Vielzahl von Applikationsfelder geeignet
sind:

e Biotechnologie

e Halbleiterindustrie

e | aborautomation

* Medizintechnik

¢ Handling und Robotik

e Bestluckungsautomaten

* Messtechnik

e Mikroautomation

¢ Nanotechnologie

e Optische Industrie

e Bearbeitungsmaschinen fur den Mikro-Bereich

Der Einsatz von MINI-X ermdglicht die Konstruktion von wirtschaftlichen, spielfreien
FUhrungssystemen auf einfache Weise. Zu den herausragenden Produkteigen-
schaften von MINI-X gehoren:

¢ Hohe Laufkultur und gleichbleibende Genauigkeit

e Kein Stick-Slip Effekt

¢ Hohe Verfahrgeschwindigkeiten und Beschleunigungen

e Geringer Verschleiss

e Hohe Zuverlassigkeit

e Hohe Steifigkeit

¢ Hohe Tragféhigkeit

¢ Robustheit

¢ FEinsatz in Vakuum oder Reinraum

Unsere kompetenten und engagierten Mitarbeiter beraten Sie jederzeit gerne bei
der Entwicklung lhrer Applikation.
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SCHNEEBERGER - «Essentials for the Best»
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2 Niitzliche Hinweise

2.1 Filme

Filme zu MINI-X (MINIRAIL, MINISCALE PLUS und MINISLIDE) finden Sie auf
unserer Website www.schneeberger.com unter der jeweiligen Produktgruppe.

2.2 2D- und 3D-Zeichnungen

Auf dem Part Server von Cadenas stehen Ihnen Zeichnungen und Modelle
kostenlos fur alle Formate zur Verfigung.

Auf der Website www.schneeberger.com befindet sich der gewtnschte Download-
bereich mit weiteren Produktinformationen.

Unsere Website www.schneeberger.com

2.3 Verordnungen zu Substanzen und Grenzwerten

Die Schneeberger AG Lineartechnik befolgt die gesetzlichen Bestimmungen in
Produktentwicklung und Herstellung. Die in diesem Katalog vorgestellten Produkte
erflllen somit die Auflagen gemass den RoHS- sowie REACH-Richtlinien.

Far die Erflllung spezifischer Anforderungen kann die Konformitat auf Anfrage
bestétigt werden.
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2.4  Stichwortverzeichnis und Typenbezeichnungen den Kapiteln zugeordnet

A Allgemein MINIRAIL und MINISCALE MINISLIDE
2D Zeichnungen 2.2

3D Modelle 2.2

Abdichten 9.2

Ablaufgenauigkeit 723/7.24 13.3.4
Abstreifer 7.2.1/9.2/10.21

AL 9.2

Anforderungen 6

Anschlagflachen 15/16

Anschlussflachen 15

Anschlusskonstruktion 15

Anwendungsbedingungen 6

Anziehdrehmomente 16.5

Applikationsspezifische Losungen| 5

AS 9.2

Auflageflachen 7.2.2 14.3.3
Aufldsung 10.2.2

Ausgangsformat 10.2.2

Ausgangssignal 10.2.2/10.2.4

Ausrichten 16.1/16.2.3

Austauschbarkeit 711/7.2.8

B

Befestigungsbohrung 7.2.9/10.2.5

Befestigungsschrauben 16.4/16.5

Beschichtungen 5

Beschleunigungen 6.2 7.21/10.2.1 13.3.1
Bestellangaben 18

Betriebsspannung 10.2.2

Bohrungsabstand 7.2.9

Bohrungsabstande 729/

D

Dichtung 9.2

Download 22/12.2

E

Ebenheit 15.3.3

Eckradien 15.2

Einbauarten 16.2

Einheitswagen-System 711/7.2.8

Einleitung 1

Einsatzbereiche 7.21/10.2.2 13.3.1/18.3.2
EMV 10.2.2

ESD 12.2/16.6

F

Filme 2.1

Formgenauigkeit 15.3
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G Allgemein MINIRAIL & MINISCALE MINISLIDE
Genauigkeit 15 7.23/7.24/102.2/153 13.3.4
Geschwindigkeiten 6.2 7.2.1/10.2.1 14.3.1/14.3.2
Grenzwerte 2.3

H

HA 8.4

Handgelenkband 12.2

Handhabung 17

Highlights 7.1/10.1 13.1/13.2
Hohenabgestimmt 8.4 (11.3)

Hohenabweichung 15.3.2

Hubbegrenzung 13.2.3
Hybridfihrungen 5

K

Kafigzwangssteuerung 13.2.3
KB 8.5 14.2
Keramikkugeln 5

Kontaktbelegung 10.2.5

Korrosionsbestandigkeit 6.5

Kugelumlenkung 71.4/719/7.21

Kundenspezifische Losungen 5

Kunststoffstopfen 9.1

Kurzhub 6.6

L

Lagegenauigkeit 15.3

Langzeitschmierung 8.1 (11.1)

Langzeitschmierung 8.1 (11.1)

Laufbahnen 7.1.5 13.2.4
Laufkultur 3 7.2.7 13.3.6
Lebensdauer 6.6/15 7.25/81/16.3.4

Lebensdauerberechnung 17

Leistungsparameter 7.21/10.2.2 13.3.1/13.3.2
LUBE-S 8.1(11.1)

Luftfeuchtigkeit 7.21/10.2.2 13.3
M

Masstabelle 7.210/10.2.6 13.3.7
Massverkdrperung 10.2.1/10.2.5

Material 7.2.1 13.3
Mehrteilige Schienen 8.2/10.21

Messsystem 10.2.3

MINIRAIL 7

MINISCALE PLUS 10

MINISLIDE 13
MNN 7.1.3/19.1

MNNS 7.1.3/191

MNNX 7.1.3/191

MNNXL 7.1.3/19.1

MNW 9.3
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M Allgemein MINIRAIL & MINISCALE MINISLIDE
Momentbelastungen 7.2.10/10.2.6 13.2.4/13.3.7
Montage 15/16

Montagehilfe 18.1

MS 13.1/13.31
MSQ 13.2/13.3.2
N

Nachschmierset 9.3

Nachschmierung 7.2.11 13.3.11
Nutzen 7.1/10.1 13.1/13.2
(0]

OA 9.2

Oberflachengtite 15

Olspeicher 8.1

Optionen 8/ 11 14

P

Parallelitatstoleranz 15.3.4

Positionieranzeige 12.1

Pulsation 71.9

R

REACH 2.3

Referenzmarke 10.2.5

Referenzspur 10.2.5

Reibung 7.2.7 13.3.6
Reibungszahl 7.2.7 13.3.6
Reinraum 6.3 7.2.1/10.2.2. 13.3.1/13.3.2
RoHS 2.3

Rostbestandigkeit 6.5

S

SC 19.2

SCA 19.2

SCD 19.2

Schienenabstand 15.3.1

Schienenlangen 7.2.9

Schmierung 7.211/81/85/1027/11.1/11.4 13.3.8/14.2
Schnittstelle 10.2.2

Signalverarbeitung 10.2.3

Sonderldsungen 5

Spezifikationen 7.2/10.2 13.3
Stopfen 9.1/12.3

T

Technische Daten 7.2/10.2 13.3
Temperaturen 6.1 7.2.1/10.2.1 13.3.1
Tragfahigkeit 17

Tragzahl 17 7.210/10.2.6 13.3.7
Trockenlauf 5

U

Ubersicht 7.1/10.1 13.1/13.2
Umgebungskonstruktion 15
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U Allgemein MINIRAIL & MINISCALE MINISLIDE
Umwelt 2.3
us 86/11.5
\'
VO 7.21/7.25
VA1 721/7.25
Vakuum 6.4/65/721/86/921/1022/11.5| 13.3/14.3
VD 8.3/14.1
Verordnungen 2.3
Verpackung 18
Verschiebekraft 7.26/83/11.2 13.3.5/141
Vorspannklassen 7.21/7.25/10.2.1
Vorspannung 83/11.2/ 13.3.1/18.3.2/13.35/ 141
w
Wagenabstand 8.4/17.2
Website 2
Wiederholgenauigkeit 10.2.2
4
Zahler 12.1
Zeichnungen 2.2
ZG 8.2
Zubehor 9/12
2.5 Bezeichnung der Einheiten
Bezeichnung Beschreibung Einheit
a Erlebenswahrscheinlichkeit Faktor
C Dynamische Tragzahl N
Co Statische Tragzahl N
Cioo Dynamische Tragzahl fir 100'000 m Verfahrweg N
Cso Dynamische Tragzahl fir 50'000 m Verfahrweg N
Ceff Effektive Tragfahigkeit pro Walzkdérper N
f Kontaktfaktor Faktor
H Hub mm
K Abstand zwischen zwei Wagen mm
L Lange mm
L Nominelle Lebensdauer m
L. Lo Teillangen mm
Lo Wagenabstand mm
Ln Nominelle Lebensdauer h
M Momentbelastung 1&ngs und seitlich Nm
Mds Anzugsdrehmoment Nem
M Zuldssige Momentbelastung langs und seitlich Nm
Mo Zulassiges statisches Moment langs Nm
Moa Zulassiges statisches Moment quer Nm
Ma Zulassige Momentbelastung quer Nm
n Hubfrequenz min’
P Dynamisch aquivalente Belastung N
Q Abstand der FUhrungsschienen mm
Vm Mittlere Verfahrgeschwindigkeit m/min
Vusp Vorspannfaktor Faktor
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MINI-X verkérpern die neuste Generation von Miniaturfihrungen fir anspruchsvolle Anwendungen. Sie sind ausserst robust
und Uberzeugen in jeder Anwendung durch ihre hohe Laufkultur, inre Prazision und Zuverlassigkeit.

MINIRAIL

MINISCALE PLUS

MINSLIDE MS

MINSLIDE MSQ

MINIRAIL - Die Miniatur-Profilschienenfiihrung

Prozesssicherheit dank Uberlegenem Design

Geschwindigkeiten bis 5 m/s und Beschleunigungen bis 300 m/s?
Die prézis gefertigten Wagen lassen sich beliebig austauschen
Geringe Verschmutzungsgefahr dank geringen Spaltmassen
zwischen Wagen und Schiene

Geringe Hubpulsation dank optimal geformten Kugelumlenkungen
Vakuumtauglich bis 107 mbar (10° mbar auf Anfrage)

Die Option Langzeitschmierung LUBE-S ermdglicht einen
wartungsfreien Betrieb

Unbegrenzte Schienenlange

MINISCALE PLUS - Fiihren und Messen kombiniert

Weil das Messsystem wenig Platz bendtigt, lassen sich sehr
kompakte Konstruktionen realisieren

Einfache Montage, weil die Justierung der Wegmessung entfallt
Zusatzbauteile und deren Bearbeitung entfallen

Optimale, thermische Verbindung mit dem Maschinenbett
Weltweit Antriebekompatibilitat

MINSLIDE MS - Grésste Wirkung auf kleinstem Raum

Das gotische Profil der Flihrungsbahnen erméglicht Tragzahlen,
die bis 15 mal hoher liegen als bei einem 90°-V-Profil
MINISLIDE MS ermdéglicht kompakte und robuste Konstruktio-
nen bei niedrigem Eigengewicht

Das gewahlte Material und das Uberlegene Design generieren
eine hohe Steifigkeit

Vakuumtauglich bis 107 mbar

Ké&figzentrierungssystem

MINSLIDE MSQ - Produktivitat auf den Punkt gebracht

Hochste Prozesssicherheit dank integrierter Kafigzwangs-
steuerung

Das zweireihige, geschmiegte Profil der Fihrungsbahnen
ermdglicht hohe Tragzahlen und in Verbindung mit den
eingesetzten Materialien eine konkurrenzlose Steifigkeit
MINISLIDE MSQ ermdglicht kompakte und robuste
Konstruktionen bei niedrigem Eigengewicht
Vakuumtauglich bis 10" mbar
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4 Anwendungen

MINI-X kommen dort zum Einsatz, wo auf kleinstem Raum hdchste
Prézision und Prozesssicherheit gefragt sind. Die einzigartigen Vorzige
von MINI-X kommen insbesondere in folgenden Anwendungsgebieten

zum Tragen:

® Bearbeitungsmaschinen fur den Mikro-Bereich
e Biotechnologie

e Halbleiterindustrie

e | aborautomation

e Medizintechnik

e Messtechnik

e Mikroautomation

¢ Nanotechnologie

e Optische Industrie

e Robotik

Moderne Mikroskope sind in der Forschung und im
medizinischen Alltag unentbehrlich. Um schnell und sicher
die Proben analysieren zu kdnnen, wurde schon immer ein
Objekttrager unter dem Objektiv mittels Kreuztisch
bewegt.

Scantisch von OBJECITVE IMAGINE

Mikroskop mit Scantisch von OBJECITVE IMAGINE

Der OASIS Glide-S2 Scantisch von OBJECITVE IMAGINE
basiert auf MINIRAIL und MINISCALE PLUS; den Antrieb
Ubernehmen QUICKSHAFT® Linearmotoren. Der Einsatz
dieser kompakten Komponenten verringert das Gewicht zu
herkdmmlichen Konstruktionen (Kugelumlaufspindeln und
Schrittmotoren) um das Funffache. Der OASIS Glide-S2 ist
nicht nur sehr schnell, sondern auch ausgesprochen leise.
Prazision auf kleinstem Raum - reproduzierbar mit einer
Genauigkeit von wenigen Mikrometern.
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4 Anwendungen

Anwendung mit MINISLIDE

Prézision und Geschwindigkeit der
Flying Probe Tester sind beim
elektrischen Test von Strukturen um die
50 ym und kleiner von hochster
Wichtigkeit. Vor allem die auftretenden
hohen Beschleunigungen durfen die
Treffgenauigkeit beim Kontaktieren der
Testdesigns nicht beeinflussen.

atg Luther & Maelzer bietet verschiede-
ne Maschinenkonfigurationen fur eine
Vielzahl von Produkten an. Von starren
Uber flexible Leiterplatten und
|IC-Packages bis hin zu Touch-Panel
koénnen die verschiedensten Materialien
und Designs auf der neuesten

Maschinengeneration getestet werden. Das Flying Probe Test System Typ A7 von atg Luther & Maelzer
Beschleunigung: 30g
Arbeitshub: 1-2mm
Gesamthub: 10-15mm
Reproduzierbarkeit: 1 -2 pm am Arbeitspunkt
Schmierung: Wartungsfrei nach Erstschmierung

Testkopf mit modifizierten MINISLIDE MSQ 7 40.32
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5 Kundenspezifische L6sungen

Die langjahrigen Erfahrungen von SCHNEEBERGER in der
Lineartechnologie sind in Konzept und Design von MINI-X
eingeflossen. Wegen ihrer Uberragenden Leistungspara-
meter sind MINI-X massgebend fur die Qualitat jeder
Applikation.

MINI-X sind universell einsetzbar. SCHNEEBERGER bietet
auf Kundenwunsch Konfigurationen an im Hinblick auf:

¢ Definierte Verschiebekraft

¢ Applikationsspezifische Schmierung

e Sperzielle Verpackungen

e Hybridfihrungen mit Keramikkugeln

e Beschichtungen fur Trockenlauf

e Kundenspezifisches Design

e Definierte Kafigrtickstellkraft

¢ Definierte Protokolle

Montage im Reinraum von SCHNEEBERGER

Beispiele von kundenspezifischen MINI-X Produkten

MINIRAIL mit Entliftungsbohrungen in Wagen und
Schiene, vakuumverpackt fir den Einsatz im Reinraum.

MINIRAIL modifiziert geméss Kundenwunsch

MINISLIDE MSQ kundespezifisch gefertigt.

MINISLIDE MSQ gefertigt nach Kundenwunsch

MINISLIDE MS mit Keramikkugeln, Zusatzbohrungen und
Positionierstiften. Verschiebe- und K&figrickstellkraft sind
definiert und protokolliert.

MINISLIDE MS modifiziert und spezifiziert nach Kundenwunsch
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6 Besondere Anforderungen

6.1 Temperaturbereich

MINI-X kénnen in verschiedenen Temperaturbereichen betrieben werden.
SCHNEEBERGER liefert die FUhrung auf Wunsch mit applikationsspezifischer
Schmierung.

Betriebstemperatur
MINIRAIL -40° C bis + 80° C (hdhere Temperaturen auf Anfrage)
MINISCALE PLUS -40° C bis + 80°C
MINISLIDE MS -40° C bis + 80°C
MINISLIDE MSQ -40° C bis + 150° C

6.2 Geschwindigkeiten und Beschleunigungen

MINI-X sind fur folgende Geschwindigkeiten und Beschleunigungen ausgelegt:

max. Geschwindigkeit max. Beschleunigung
MINIRAIL 5m/s 300 m/s?
MINISCALE PLUS 5m/s 300 m/s?
MINISLIDE MS 1m/s 50 m/s?
MINISLIDE MSQ 3 m/s 300 m/s?

6.3 Reinraum

Im Reinraum gilt es die Partikelmenge zu reduzieren sowie geeignete Schmierfette
einzusetzen. SCHNEEBERGER liefert die Fihrung auf Wunsch fiir die Reinraum-
klasse bis ISO 6. Die Fuhrungen sind entsprechend verpackt und gemass den
Anforderungen geschmiert.

6.4 Vakuum
Im Vakuum werden bevorzugt rostbestandige Fuhrungen eingesetzt. Zudem gilt
es, das Ausgasen von Kunststoffen zu vermeiden, das Entltiften der Bohrungen
sicher zu stellen sowie geeignete Schmiermittel zu wéhlen.
Auf Wunsch liefert SCHNEEBERGER die Flihrung im Reinraum verpackt und
gemass den Anforderungen geschmiert.
Die Vakuum-Bereiche fiir Standard MINI-X Produkte:

MINIRAIL 107 mbar (HV). 10 mbar (UHV) auf Anfrage. Die Werte gelten ohne Abstreifer

MINISCALE PLUS Auf Anfrage

MINISLIDE MS 107 mbar (HV)

MINISLIDE MSQ 10° mbar (UHV)

Bemerkungen: Die Vakuumtauglichkeit bezieht sich auf die eingesetzten Materialien.
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6 Besondere Anforderungen

6.5

6.6

Rostbestandigkeit

Kurzhiibe

SCHNEEBERGER

UNEAR TECHNOLOGY

Nicht nur im Reinraum oder Vakuum ist Korrosionsschutz gefragt. Applikationen im
Medizinalberich, in der Labortechnik oder in der Lebensmittelverarbeitung

verlangen korrosionsbestandigen Stahl, wie er fur alle MINI-X Produkte verwendet
wird.

Zu den Auswirkungen von Kurzhlben gehoéren punktuelle Verdichtungen auf den
Laufbahnen und Mangelschmierung. Kurzhtbe reduzieren folglich die Lebens-
dauer der FUhrung. Lediglich durch Versuche lasst sich diese verlasslich ermitteln.

6.6.1 Kurzhiibe bei MINISLIDE

Hubbewegung der Kugel Verschleissmulden und unterbrochener Schmierfilm
<>
1 2 4
P P2l P4l

Der Hub der FUhrung ist so gering, dass die Walzkérper die Position des nachsten
Walzkdrpers nicht Uberfahren kénnen. Folglich bilden sich lokale Verschleissmulden
auf den Laufbahnen. Die Uberbeanspruchung der Laufbahnen durch Kurzhiibe filhrt
zu Materialsch&adigungen, die zwangslaufig zum Verlust der Vorspannung flhren.
Folglich verliert die Flihrung an Genauigkeit und kann friihzeitig ausfallen.

Bei hochfrequenten Hiben wird zudem der Schmierfilm unterbrochen, was den
Verschleiss zusatzlich fordert. Mit geeigneten Schmierstoffen und regelméssigen
Schmierhlben (Uber den ganzen Hubbereich) kann eine bessere Schmierstoff-
verteilung erreicht werden, wodurch sich der Materialverschleiss verzogern lasst.

6.6.2 Kurzhiibe bei MINIRAIL und MINISCALE PLUS

Bei seiner Ausgangsposition (1) sind lediglich die Kugeln im Lasteingriff geschmiert.
Bewegt sich der Wagen nach rechts (2) hat erst ein Teil der Kugeln das Schmier-
mittel Uber die Schiene aufgenommen. Erst wenn der Wagen Position 3 erreicht
hat, sind alle Kugeln sowie alle vier Kugelumlenkungen geschmiert.

>

Solange der Hub des Wagens nicht seiner doppelten Lange entspricht, liegt ein
Kurzhub vor, der vor allem in den Umlenkungen zu Schaden flhrt. Mit regel-
massigen Schmierhlben Uber den ganzen Hubbereich, jedoch wenigstens Uber
die doppelte Wagenlange, wird eine bessere Schmierstoffverteilung erreicht,
wodurch sich der frihzeitige Verschleiss der FUhrung vermeiden lasst.

Bei Kurzhiben empfehlen wir den Einsatz der Langzeitschmierung LUBE-S
(siehe Kapitel 8.1).
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MINIRAIL sind hoch genaue Miniaturprofilschienenflhrungen mit Kugeln. Sie
bestechen durch ihre Prézision, ihre Robustheit, ihr innovatives Design und
hdchste Zuverlassigkeit.

Das Sortiment umfasst die Standard Schienenbreiten 7, 9, 12 und 15 sowie die
Breitgrossen 14, 18, 24 und 42. Die Wagen sind in bis zu vier Iangen erhaltlich:
MNNS (kurz), MNN (Standard), MNNL (lang) und MNNXL (extra lang).

Das MINIRAIL Sortiment

MNNS 7
MNNS 9
MNNS 12
MNN 7 MNNS 15
MNN 9
MNN 12
MNNL 7 MNN 15
MNNL 9
MNNL 12
MNNL 15 VINN 14
MNN 18
MNNXL 7
MNNXL 9 MNN 24
MNNXL 12
7mm MINNL 14 MNN 42
MNNXL 15 MNNL 18
MNNL 24
14mm
MNNL 42

7 Produktiibersicht MINIRAIL
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74 Produkteigenschaften

71.1 Beliebige Austauschbarkeit der Wagen
A < 1“”-]

Weil alle Wagen hochpréazis auf das gleiche Mass gefertigt sind, kbnnen diese
jederzeit beliebig untereinander ausgetauscht werden (Einheitswagen-System).
Dies erleichtert die Lagerhaltung und den Unterhalt erheblich.

Hinweis:

Die Wagen und Schienen von MINISCALE PLUS sind immer aufeinander
abgestimmt und werden deshalb als Satz (Wagen auf Schiene montiert) geliefert
(siehe auch Kapitel 18.1).

Einheitswagen-System

7.1.2 Die Langzeitschmierung LUBE-S von SCHNEEBERGER
LUBE-S
Die SCHNEEBERGER Lo6sung fiir eine Langzeitschmierung LUBE-S finden Sie
unter Kapitel 8.1 detailliert beschrieben. LUBE-S ermdglicht einen wartungsfreien
Betrieb bis zu einer Laufleistung von 20’000 km, beansprucht keinen zuséatzlichen
Platz und schont die Umwelt.

Langzeitschmierung LUBE-S

7.1.3 Das Wagensortiment

Die unterschiedlichen Wagenlangen von kurz bis extra lang mit den entsprechenden Tragzahlbereichen, erlauben mehr
Flexibilitéat bei der Konstruktion der Bewegungsachsen.

Kurz = MNNS

Standard => MNN

Lang = MNNL

Extra lang = MNNXL

MINIRAIL Wagensortiment
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Einbettung der Kugelumlenkungen im Wagen

Gotisches Profil der Fiihrungslaufbahnen

MINIRAIL Kugelrtickhalterung

Gefertigt aus korrosionsbestandigem,
durchgehdrtetem Stahl

71.4 Geschwindigkeiten und Beschleunigungen

Die innovative Einbettung der Kugelumlenkung im Wagen ermoglicht Geschwindig-
keiten bis 5 m/s und Beschleunigungen bis 300 m/s?.

7.1.5 Hohe Tragzahlen

Das gotische Profil der FUhrungslaufbahnen resultiert in hohen Tragzahlen.

7.1.6 Einfache Montage und Unterhalt

Ob ein Wagen von der Schiene gefahren oder fUr die Montage vorbereitet wird, die
Kugeln werden immer durch den Kugelriickhaltedraht im Wagen zurlickgehalten.
Dies erleichtert das Handling massgeblich und ist Voraussetzung fur das einfache
Austauschen und Montieren der Wagen.

71.7 Ausserordentliche Robustheit

Wagen und Schiene sind durchgehartet und rostbestandig. Sie eignen sich
deshalb hervorragend fur den Einsatz in anspruchsvollen Applikationen.

%@ 7.1 Produkteigenschaften
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MINIRAIL Schmierung mit OI.

Geschliffene Einldufe

Geringe Spaltmasse zwischen Wagen und Schiene

SCHNEEBERGER

UNEAR TECHNOLOGY

7.1.8 Durchdachtes Schmierkonzept

MINIRAIL werden standardmassig ungeschmiert geliefert, damit Sie die Schmie-
rung optimal der jeweilige Applikation anpassen kénnen (siche auch Kapitel 7.2.12
«Schmieren von MINIRAIL).

Die Abstreifer der Wagen besitzen je zwei Schmierbohrungen, damit der linke und
rechte Kugelumlauf getrennt mit Ol geschmiert werden kénnen. So ist sicherge-
stellt, dass die Laufbahnen des Wagens, unabhangig von ihrer Einbaulage, mit

Schmierstoff versorgt werden

Beachten Sie auch die Option Langzeitschmierung LUBE-S in Kapitel 8.1

7.1.9 Exzellente Laufeigenschaften
Die Kugelumlenkungen sowie die Ubergange und Einléufe am Wagen sind fir

gleichmassige Umlenkung der Kugeln geformt. Sie sorgen flir die optimale
Aufnahme der enormen Fliehkrafte und generieren minimale Pulsation.

7.1.10 Maximaler Schutz vor Verschmutzung

Die Hochprézise Fertigung von Wagen und Schienen erméglichen ein geringes
Spaltmass. Das Eindringen von Schmutzpartikeln wird dadurch verhindert.
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Aufsteckbare Abstreifer

Kunststoffstopfen zum Abdichten

SCHNEEBERGER

UNEAR TECHNOLOGY

Ab Werk sind die Wagen standardmé&ssig mit profilierten Abstreifern versehen, die
prézise aufgesteckt und somit leicht auswechselbar sind. Alternative Ausfiihrungen
(beispielsweise Leichtlauf- oder Spaltabstreifer) sind in Kapitel 9.2 beschrieben.

Um Schmutzansammlungen wirksam zu vermeiden, lassen sich die Befestigungs-
bohrungen in den Schienen mit Kunststoffstopfen abdichten (siehe auch Kapitel 9.1).

7.1 Produktiibersicht MINIRAIL
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7.2  Technische Daten und Ausfiihrungsvarianten

7.2.1 Leistungsparameter von MINIRAIL

Max. Beschleunigung 300 m/s?

Max. Geschwindigkeit 5m/s

Vorspannklassen VO leichtes Spiel bis 0.01 C (C = dynamische Tragzahl)
V1  Vorspannung O bis 0.03 C (C = dynamische Tragzahl)

Genauigkeitsklassen G1 und G3

Materialien

- Schiene, Wagen, Kugeln Rostbestéandiger, durchgeharteter Stahl

- Abstreifer @ TPC

- Kugelumlenkungen POM

Einsatzbereiche

- Temperaturbereich -40° C bis +80° C (-40° F bis +176° F)

- Vakuum @ Hochvakuum (max. 10 mbar)

- Luftfeuchtigkeit 10 % - 70 % (nicht kondensierend)

- Reinraum Reinraumklasse ISO 7 oder ISO 6 (gem. ISO 14644-1)

0 Mit modifizierten Kugelumlenkungen aus PEEK sind Temperaturen bis +150° C (+302° F) moglich (auf Anfrage). Die
Standardschmierung deckt einen Temperaturbereich von -20° C bis +100° C ab. Schmierungen fir andere Temperaturen
kénnen bei SCHNEEBERGER angefragt werden.

@ Fir den Einsatz im Vakuum muUssen die Abstreifer der Wagen entfernt werden. Mit modifizierten Kugelumlenkungen aus
PEEK kénnen MINIRAIL im Ultrahochvakuum (10-° mbar) betrieben werden (auf Anfrage). Der Einsatz im Vakuum bedingt

eine Spezialschmierung, die bei SCHNEEBERGER angefragt werden kann. Damit in den Sackbohrungen keine Luft
gefangen bleibt, sind die Befestigungsschrauben zu entliften.

7.2.2 Anschlag- und Auflageflachen

Die Anschlag- und Auflageflachen von Wagen und Schiene sind nachfolgend bezeichnet.

Standardgréssen 7,9, 12 und 15 Breitgrdossen 14, 18, 24 und 42
I Logoseite | Logoseite
-— -—

L] [

Anschlag- und Auflageflachen Wagen
Anschlag- und Auflageflachen Schienen

Die geschliffene Anschlagseite des Wagens liegt gegenUber der Wagenseite mit dem Firmenlogo/Typenbezeichnung.
Die Schiene kann beidseitig angeschlagen werden.
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Beschriftungsseite

Anschlagseite
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7.2.3 Genauigkeitsklassen

MINIRAIL FUhrungswagen und Fuhrungsschienen werden unabhangig voneinander
in hoher Prézision gefertigt. Die Wagen lassen sich untereinander austauschen. Das
bedeutet, dass auf einer Fihrungsschiene jeder beliebige Flhrungswagen gleicher
BaugroBe und Genauigkeitsklasse eingesetzt werden kann und zwar ohne Einfluss
auf die Vorspannklasse.

MINISCALE PLUS Fihrungswagen und Flhrungsschienen werden ebenfalls in
hoher Prazision gefertigt. Aufgrund der integrierten Messtechnik ist der Wagen mit
der Schiene gepaart und kann deshalb nicht beliebig ausgetauscht werden.

Die beiden Genauigkeitsklassen G1 und G3 ermdglichen eine prazise, anwen-
dungsgerechte Auswahl der MINIRAIL auf die KundenbedUrfnisse. Die Genauig-
keitsklassen bestimmen die Masstoleranzen und die Ablaufgenauigkeit der Wagen
auf den Schienen:  Hoch genau G1

Sehr genau G3

Bemerkung:
MINIRAIL sind in den Genauigkeitsklassen G1 und G3 erhaltlich
MINISCALE PLUS werden immer in der Genauigkeitsklasse G1 geliefert.

Toleranzen

A und B2 AA und AB:
Genauigkeitsklasse G1 +/- 10 um 7 um
Genauigkeitsklasse G3 || +/- 20 pm 15 pm

Massunterschied zwischen
mehreren Wagen an der
gleichen Schienenposition

Messung bezogen auf
das Wagenzentrum

Flr oben erwahnte Messungen ist die Schiene auf eine
ebene Unterlage geschraubt. Gemessen wird in der

Wagenmitte. Weil diese unbearbeitet ist, basierend die
Messung auf dem Mittelwert der beiden Auflageflachen

% 7.2 Produktiibersicht MINIRAIL



SCHNEEBERGER

UNEAR TECHNOLOGY

[  Produktiibersicht MINIRAIL

7.2.4 Ablaufgenauigkeit

Der Ablauf der Wagen auf einer Schiene kann im Rahmen der Toleranz einen
linearen oder wellenférmigen Verlauf haben. Die zuldssige maximale Abweichung
wird durch die Genauigkeitsklasse einer Schiene limitiert. Die Hohe der Toleranz
wird aus nachfolgendem Diagramm in Abhangigkeit von Schienenlange und
Genauigkeitsklasse G1 oder G3 bestimmt.

18.0

16.0 e
E; 14.0 //
= /
< 120
S //
.-r:» 10.0
g 80 //
u% 6.0 // @
5 4.0 /-/ —
]
< — |

2.0 ——

0 200 400 600, 800 1000 1200
Schienenlange (mm)

Beispiel geméss Tabelle:
Bei einer Schienenlange von mm und Genauigkeitsklasse@resultiert eine
maximal zulassige Abweichung von [4.0] um

7.2.5 Vorspannklassen

Die Vorspannklassen werden in Abh&ngigkeit von der dynamischen Tragzahl C
definiert (siehe Kapitel 17). Die Grodsse der Vorspannung richtet sich nach dem
Verwendungszweck der FUhrungen.

Eine erhdhte Vorspannung ...

... erhoht die Steifigkeit

... erhdht den Verschiebewiderstand
... reduziert die Lebensdauer

Vorspannklasse || Vorspannung dazu passende Genauigkeitsklasse

VO leichtes Spiel G3
bis 0.01 e« C

\al 0 bis 0.03 ¢ C G1 oder G3
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7.2.6 Verschiebekraft

Die Verschiebekraft der Wagen wird beeinflusst von der Vorspannungsklasse, dem
eingesetzten Schmiermittel und dem eingesetzten Abstreifer.

Auf Wunsch kénnen die Wagen mit einer definierten Verschiebekraft geliefert
werden (siehe Kapitel 8.3).

7.2.7 Reibung und Laufruhe

Bei der Herstellung legt SCHNEEBERGER gréssten Wert auf eine hohe Laufkultur.
Ubergange, Ein- und Ausléufe oder die Qualitit der Kunststoffe haben hdchste
Prioritat. Dies gilt auch fur die eingesetzten Walzkorper, die hdchsten Qualitats-
ansprtchen genudgen mussen. Unter normalen Einsatzbedingungen kann mit einer
Reibungszahl von 0.005 gerechnet werden (ohne Abstreifer).

7.2.8 Einheitswagen-System

Die MINIRAIL Wagen sind innerhalb der Vorspann- und Genauigkeitsklasse
austauschbar. Entsprechend werden Schienen und Wagen separat verpackt
(siehe Kapitel 18.1), was die Austauschbarkeit und auch die Lagerhaltung
erleichtert.

%% 7.2 Produktiibersicht MINIRAIL
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7.2.9 Schienenlangen und Bohrungsabstande

Groéssen L4 Ls und Lo Schienenlangen Ls ... ... max.
15 5 40, 55, 70, 85 ... ...1000

9 20 7.5 55, 75, 95, 115 ... ... 995
12 25 10 70, 95, 120, 145 ... ... 995
15 40 15 70, 110, 150, 190 ... ... 990
14 30 10 80, 110, 140, 170 ... ... 980
18 30 10 80, 110, 140, 170 ... ... 990
24 40 15 110, 150, 190, 230 ... ... 990
42 40 15 110, 150, 190, 230 ... ... 990

Ls
Ls La L1o

e © o0 O ;0

Ls = Standard Schienenlangen in mm
Ls, Ls, Lio = Standard Bohrungsabstande in mm

Berechnen der Schienenlangen, die nicht dem Standard entsprechen

Individuelle Schienenlangen sind mit folgender Formel zu berechnen (bis zur max.
Schienenlange gemass obiger Tabelle):

Ls=(n-1) ® La + Ls + Lo

Ls = Schienenlangen in mm

L4, Ls, Lio = Individuelle Bohrungsabstande in mm
La = Standard Bohrungsabsténde in mm
n = Anzahl Befestigungsbohrungen

Hierbei gelten flr den Lochabsténde Ls und Lio folgende Werte:

Schienengrésse

7 |9 | 12|15 ] 14| 18] 24 | 42

L5 und L10 minimal 4 5 5 9 5 5 6 6

(in mm) maximal 11 115 | 20 | 35 | 25 | 25 | 34 | 34
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Positionstoleranz der Befestigungsbohrungen und Toleranzen
der Schienenlange

Ls

La ¢t

X1

X2

X3

Xn

Ls = Schienenlédngen in mm
L+ = Bohrungsabstande in mm
n = Anzahl Befestigungsbohrungen

t = Positionstoleranz in mm
L5 <300 mm | Ls>300 mm
Positionstoleranz t der Befestigungsbohrung 0.3 0.001e Xn
Toleranz der Schienenlange Ls +0.3 +0.001 o Ls

N 7.2 Produktiibersicht MINIRAIL
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7.2.10 Masstabelle, Tragzahlen und Momentbelastungen MINIRAIL, Standardgréssen

¢ Le Detail X e
2 Nrmmmmmm
L ! - D <
: oo ST o
bl
S f1 B2|_Ba
Ls L4 L1o B
1 o —
Detail X
C
| |
| |
]
: :
| — |
o
} S K\ }
| |
| |
| |
| |
| @&J |
| |
| |
| |
Standardgrosse 7 Standardgrosse 9
Bezeichnung % - > - % - > -
= = = = = = = = = =
S| 2| | 8| = S| 2| | 8| =
A | Systemhthe 8 10
B | Systembreite 17 20
B: | Schienenbreite | 7 [ 9
B2 | Abstand Anschlagfldchen 5 55
J | Wagenhdhe 6.5 8
Ji_[ Schienenhhe | 45 | 55
— L | Wagenldnge mit Abstreifern 18.6 | 246 | 321 | 411 22 32 40 50
E L1 | Abstand Befestigungsbohrungen l&angs = 8 13 20 - 10 16 26
= L2 | Abstand Befestigungsbohrungen langs = - - 10 - - = 13
“g’a L+ | Abstand Befestigungsbohrungen 15 20
2 | Ls/Lwo| Position erste und letzte Befestigungshohrung 5 75
é Ls | Wagenlange (Stahlkdrper) 16.1 [ 221 [ 296 | 386 19 [ 29 [ 37 | 47
S N | Abstand Befestigungsbohrungen quer 12 15
e | Gewinde M2 M3
fi | Bohrungsdurchmesser 2.4 3.5
f2 | Durchmesser Ansenkung 4.2 6
g | Gewindetiefe 2.5 \ 3
ge | Hohe Stufenbohrung | 22 [ 2
m:_| Position Schmierdffnungen 3.1 3.8
0 | Hohe Anschlag Wagen 2.5 3.1
% _| Co | Statische Tragzahl 935 | 1560 | 2340 | 3275 1385 | 2770 | 3880 | 5270
o
= C | Dynamische Tragzahl 645 | 925 | 1230 | 1550 1040 | 1690 | 2140 | 2645
® Moa | Zuldssiges statisches Moment quer 3.4 5.6 84 | 11.8 6.5 | 129 | 181 | 245
;E,' = | Mo | Zulassiges statisches Moment langs 1.6 4.3 9.3 18 28 | 102 | 194 | 351
éé Ma | Zuldssiges dynamisches Moment quer 2.3 3.3 4.4 5.6 4.8 7.9 99 | 123
Mc | Zuldssiges dynamisches Moment 1angs 1.1 2.5 4.9 8.5 2.1 6.2 | 10.7 | 176
Gewichte Schiene (g/m), Wagen (g) 216 9 13 18 23 309 16 24 31 40
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MNNS MNN MNNL MNNXL
o o e o e o | o el —— JeI
o o ¢ b & o -
< Ly < L1 < Lo | L2 <
L L L L
C/Co
C/Co Ma/Moa
Mv/Moc
C/Co
Mv/Mo
Standardgrosse 12 Standardgrésse 15
Bezeichnung ;2_3 9 _ _ § ;2_3 2 _ _ §
S| E| | 8| 3| £ £ | 8| =
A | Systemhdhe 13 16
B Systembreite 27 32
B: | Schienenbreite [ 12 | 15
B> | Abstand Anschlagflachen 75 8.5
J Wagenhohe 10 12
Ji | Schienenhthe | 75 | 95
. L Wagenldnge mit Abstreifern 239 | 364 | 464 | 58.9 31.7 | 43.7 | 58.7 | 737
E L1 | Abstand Befestigungsbohrungen langs = 15 20 30 = 20 25 40
= L2 | Abstand Befestigungsbohrungen langs = - = 15 = - - 20
“g’-. L+ | Abstand Befestigungsbohrungen 25 40
2 | Ls/Lwo | Position erste und letzte Befestigungsbohrung|| 10 15
é Ls | Wagenlange (Stahlkdrper) 209 [ 334 [ 434 | 559 287 | 40.7 [ 557 | 70.7
S N | Abstand Befestigungsbohrungen quer 20 25
e Gewinde M3 M3
fi Bohrungsdurchmesser 3.5 3.5 1
f2 Durchmesser Ansenkung 6 6 <_E
g | Gewindetiefe 3.5 \ 4 \ o
g2 | Hohe Stufenbohrung HE | 5 >
m:__ | Position Schmierdffnungen 4.75 5.55 =
0 Hohe Anschlag Wagen 3.9 49 _'E_'
§ | Go | Statische Tragzahl 1735 | 3900 | 5630 | 7800 3120 | 5620 | 8740 | 11855 %
o= —
= C | Dynamische Tragzahl 1420 | 2510 | 3240 | 4070 2435 | 3680 | 5000 | 6200 0
()
° Moa | Zulssiges statisches Moment quer 10.6 | 238 | 344 | 476 23.7 | 42.7 | 66.4 | 901 o]
:,E,' =] Mo | Zulassiges statisches Moment langs 36 | 163 | 329 | 61.8 94 | 281 | 655 | 118.6 E
éé Ma | Zuldssiges dynamisches Moment quer 87 | 153 | 19.8 | 2438 185 | 27.9 | 38.1 | 47.1 _g
M. | Zuldssiges dynamisches Moment I&ngs 3 104 | 189 | 322 73 | 184 | 37.6 62 o
Gewichte Schiene (g/m), Wagen (g) 598 29 47 63 81 996 56 81 114 146 o
A
N~
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7.211 Masstabelle, Tragzahlen und Momentbelastungen MINIRAIL, Breitgréssen

Le Detail X e
f2 e N
| ! - D <
: oo T o
bl
S f1 B2|_Ba
Ls L4 L1o B
1 o —
Detail X
C
| |
| |
]
: :
| — |
o
} S K\ }
| |
| |
| |
| |
| @&J |
| |
| |
| |
Breitgrosse 14 Breitgrosse 18
Bezeichnung ® ©
= — 1 |
A | Systemhdhe 9 12
B Systembreite 25 30
B: | Schienenbreite [ 14 I
B> | Abstand Anschlagflachen 55 6
J Wagenhohe 6.8 8.5
Ji | Schienenhéhe | 52 | 7
L Wagenlinge mit Abstreifern 32.1 411 40 50
=3 L1 | Abstand Befestigungsbohrungen l&ngs 10 19 12 24
E L2 | Abstand Befestigungsbohrungen l&ngs = - - -
s L+ | Abstand Befestigungsbohrungen 30 30
§’ Ls/Lio | Position erste und letzte Befestigungsbohrung 10 10
2 Ls | Wagenlange (Stahlkérper) 296 | 386 | 37 | 41 ]
£ Ls | Abstand Befestigungshohrungen quer \ - \ -
< N Abstand Befestigungsbohrungen quer 19 21
e Gewinde M3 M3
fi Bohrungsdurchmesser 35 3.5
f2_ | Durchmesser Ansenkung 6 6
g | Gewindetiefe 2.8 \ 3
g2 | Hohe Stufenbohrung \ 2 | 25
mi1__ | Position Schmieroffnungen 3.3 4.3
0 Hohe Anschlag Wagen 2.2 3.1
% Co | Statische Tragzahl 2340 3275 3880 5270
o
,g © Dynamische Tragzahl 1230 1550 2140 2645
° Moa | Zuléssiges statisches Moment quer 16.6 23.3 3. 48.2
E | Mo | Zuldssiges statisches Moment ldngs 9.3 18 19.4 35.1
é £ | Mo | Zuldssiges dynamisches Moment quer 8.7 1 19.6 24.2
M. | Zuldssiges dynamisches Moment I&ngs 4.9 8.5 10.7 17.6
Gewichte Schiene (g/m), Wagen (g) 518 25 33 915 47 60
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MNN MNNL
cgiRe e *
5 | © z@ O © |z
frf‘\ d\ © < © < L
W \f/ L1 L1
L R L
C/Co
C/Co Ma/Moa
Mv/Moc
C/Co
Mv/Mo
Breitgrosse 24 Breitgrosse 42
Bezeichnung @ @
2 = = 2 - -
A = = ] = =
A | Systemhohe 14 16
B Systembreite 40 60
B: | Schienenbreite [ 24 | 42
B2 | Abstand Anschlagflachen 8 9
J Wagenhéhe 10 12
Ji | Schienenhthe | 85 | 95
L Wagenldnge mit Abstreifern 46.4 58.9 55.7 73.7
= L1 | Abstand Befestigungsbohrungen l&ngs 15 28 20 35
E Lo | Abstand Befestigungsbohrungen l&ngs = - - -
s L+ | Abstand Befestigungsbohrungen 40 40
§’ Ls/L1o | Position erste und letzte Befestigungsbohrung 15 15
2 Ls | Wagenldnge (Stahlkdrper) 434 | 559 | 527 | 707 |
E Ls | Abstand Befestigungsbohrungen quer \ - \ 23
< N Abstand Befestigungsbohrungen quer 28 45
e Gewinde M3 M4
fi Bohrungsdurchmesser 4.5 4.5 —
fa_ | Durchmesser Ansenkung 8 8 <
g | Gewindetiefe 35 \ 45 \ o
ge | Hohe Stufenbohrung \ 4 | 5 pd
m:__ | Position Schmierdffnungen 4.75 55 E
0 Hohe Anschlag Wagen 3.9 49 .
% | Go | Statische Tragzahl 5630 7800 8110 11855 %
o= ‘»
,g C Dynamische Tragzahl 3240 4070 4750 6200 5
® Moa | Zuléssiges statisches Moment quer 68.2 94.4 171.2 250.2 -g
:,‘5,' | Mo | Zulassiges statisches Moment langs 32.9 61.8 56.8 118.6 kv
é £ | Mo | Zulassiges dynamisches Moment quer 39.2 49.3 100.3 130.8 -3
M. | Zuldssiges dynamisches Moment 1angs 18.9 32.2 33.3 62 2
Gewichte Schiene (g/m), Wagen (g) 1476 84 109 2828 169 231 &
N
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7.212 Schmierung

Allgemein

Die Schmierung ist ein Konstruktionselement und muss deshalb in der
Entwicklungsphase einer Maschine oder Applikation definiert werden. Wird die
Schmierung erst nach abgeschlossener Konstruktion ausgewahilt, fihrt dies
erfahrungsgeméass zu erheblichen Schwierigkeiten. Ein durchdachtes Schmierkon-
zept ist folglich ein Zeichen einer zeitgemassen und durchdachten Konstruktion.

Zu berUcksichtigende Parameter bei der Wahl des Schmiermittels sind u.a.:

e Betriebsbedingungen (Geschwindigkeit, Beschleunigung, Hub, Last,

Einbaulage)
e Aussere Einfliisse (Temperatur, aggressive Medien oder Strahlung,
Verschmutzung, Feuchtigkeit, Vakuum, Reinraum)
e Nachschmierung (Zeitraum, Menge, Vertraglichkeit)
e \ertraglichkeit (Mit anderen Schmierstoffen, mit Korrosionsschutz

und mit integrierten Werkstoffen wie Kunststoff)

Technische und wirtschaftliche Uberlegungen bestimmen das eingesetzte
Schmiermittel.

Schneiddle oder wasserlosliche Kihlschmierstoffe sind von den Fiihrungen
fernzuhalten, da sie das vorhandene Schmiermittel verdiinnen oder wegwaschen.
Zudem neigen Kuhlschmierstoffe beim Austrocknen zum Verkleben. Auch Schmier-
mittel mit Feststoffzusétzen sind ungeeignet.

Langzeitschmierung
Die Langzeitschmierung LUBE-S von SCHNEEBERGER wird in Kapitel 8.1
vorgestellt.

Kundenspezifische Schmierungen

Flr besondere Anwendungen kommen spezielle Schmiermittel zum Einsatz. Zu
diesen gehoren u.a. Schmierungen fur den Vakuumbereich, den Reinraum, flr
hohe oder tiefe Temperaturen, fir hohe Geschwindigkeiten oder hochfrequente
HUbe. FUr jeden dieser Einsatzbereiche kann SCHNEEBERGER die Fliihrungen mit
entsprechender Schmierung liefern.

Weitere wichtige Informationen zum Thema Schmierung finden Sie in
Kapitel 16.3.3.
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8.1 Langzeitschmierung LUBE-S (LS)

Alle MINIRAIL Wagen des Typs MNN, lassen sich optional mit LUBE-S bestellen.
Andere Wagentypen auf Anfrage.

LUBE-S

Die ausgekliigelte, Langzeitschmierung LUBE-S ist ein Schmiermittelreservoir.
Mittels Kapillareffekt gibt es das gespeicherte Schmiermittel tangential und in allen
Einbaulagen direkt und dosiert an die umlaufenden Kugeln ab. LUBE-S ist auf der
Wageninnenseite integriert und schmiert alle Kugeln, die unmittelbar im Lasteingriff
stehen. Auch bei Kurzhubanwendungen ist die Schmierung Uber LUBE-S sicher-
gestellt (siehe Kapitel 6.6.2).

LUBE-S im Wagen integriert und einfach
austauschbar Mit LUBE-S ausgerUstete Wagen werden mit Spaltabstreifern geliefert (siehe
Kapitel 9.2.1).

Nutzen der Langzeitschmierung LUBE-S:

e Wartungsfrei fir 20'000 km unter normalen Umgebungsbedingungen und
entsprechender Belastung

e Die Wagenlange bleibt unverandert und beeintrachtigt den maximalen Hub nicht

e | UBE-S ist eine optimale Schmierung flr alle Kurzhubanwendungen

e | UBE-S schmiert die Kugeln direkt am Lasteingriff

¢ Die Laufkultur, die Verschiebekrafte sowie die Lebensdauer bleiben durch
LUBE-S vollumfanglich bestehen

LUBE-S (ibertragt den Schmierstoff auf alle Kugeln e Die Kosten fur Unterhalt reduzieren sich massgeblich

am Lasteingriff e Die Minimierung des Schmiermittelverbrauchs schont die Umwelt

e |LUBE-Sist einfach austauschbar

Eine kompakte L6sung
Die Aussenabmessungen der Wagen bleiben bestehen. Der maximale Hub wird
folglich nicht beeintrachtigt.

|
|
|
|
}
|
| Laufkultur
> Der Olspeicher von LUBE-S beriihrt die Kugeln lediglich punktuell. Dadurch

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

—> werden die Verschiebekrafte der Wagen nicht beeinflusst und die Laufkultur des
Flhrungssystems bleibt auf hohem Niveau.

Die Wagenldnge bleibt mit LUBE-S unveréndert
Folglich werden die Verfahrwege nicht beeintréchtigt

Bei der Montage sind die MINIRAIL Schienen zu schmieren
(siehe auch Kapitel 16.3.3).

8.1 Optionen MINIRAIL
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8.2 Mehrteilige Schienen fir MINIRAIL (ZG)

Ist die gewlinschte Gesamtlange der Schiene grosser als die im Katalog aufge-
fUhrte Maximallange, kdnnen einzelne Schienen stirnseitig gestossen werden.
Dazu werden die Schienen stirnseitig geschliffen. Der Versatz zwischen den
einzelnen Fuhrungsbahnen betragt dabei max. 0.002 mm.

Bei der Montage ist auf die Nummerierung am Stoss zu achten.

© © ©1110 © ©

Mehrteilige Schienen am Stoss nummeriert

8.3 Verschiebekraft definiert (VD)

Anspruchsvolle Applikation lassen sich gegebenenfalls nur mit einer definierten
Verschiebekraft der FUhrung verwirklichen. Diese Parameter kann
SCHNEEBERGER geméass Kundenvorgabe einstellen. Wagen und Schienen
werden folglich gepaart und als Satz geliefert.

8.4 Hohenabgestimmte Wagen (HA)

In der Genauigkeitsklasse G1 betragt die maximale Hohenabweichung der Wagen
zueinander 10 um. Dieser Toleranzbereich kann flr bestimmte Konfigurationen zu
gross sein — beispielsweise wenn die Distanzen unter den einzelnen Wagen zu
gering ausfallt, also wenn der Wagenabstand Ls kleiner ist als die Wagenlange L.
FUr diese Féalle lasst sich der Toleranzbereich kundenspezifisch reduzieren.

I I
L Lo L

L
Lo

Lange des (langeren) Wagens in mm
Wagenabstand in mm
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8.5 Kundenspezifische Schmierung (KB)

In Kapitel 12 sind die Grundregeln der Schmierung beschrieben. Fir besondere
Anwendungen kommen spezielle Schmiermittel zum Einsatz. Zu diesen gehdren
u.a. Schmierungen fur den Vakuumbereich, flr verschiedene Temperaturen, flr

hohe Geschwindigkeiten, hohe Lasten oder hochfrequente Hube.

FUr jeden dieser Einsatzbereiche kann SCHNEEBERGER die Flihrungen mit
entsprechender Schmierung liefern.

8.6  Gereinigt und vakuumverpackt (US)

FUhrungen, die im Vakuum betrieben werden, mussen entsprechend gereinigt und
verpackt werden. Die Reinigung erfolgt in unserem Reinraum. Die Verpackung ist
zweiteilig und besteht aus einer inneren, gasdichten Verpackung und einer
ausseren Schutzverpackung.

Bitte bei Anfragen die geforderte Reinraumklasse angeben (ISO 7 oder ISO 6).

MINIRAIL gereinigt und vakuumverpackt

S 8.2/8.3/8.4/8.5/8.6 Optionen MINIRAIL
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9.1 Kunststoffstopfen (MNK)

Kunststoffstopfen in den Befestigungsbohrungen der Schiene verhindern
Schmutzansammlungen.

Schienengrésse| Kunststoffstopfen | Die Kunststoffstopfen sind mit
folgenden Schraubentypen verwendbar
Typ DIN 912 DIN 7984 DIN 7380
7 MNK 4 - - X
9 MNK 6 - X X
12 MNK 6 X X X
Kunststoffstopfen zum Dichten der Befestigungs- 15 MNK 6 X X X
bohrungen 14 MNK 6 - X X
18 MNK 6 X X X
24 MNK 8 - X X
42 MNK 8 - X X

9.2 Abstreifer (AS, AL und OA)

9.2.1 Standard

Dieser streift Uber Schienenoberflache und Laufbahnen und schitzt optimal vor
Verschmutzung.

Abstreifer Standard (blaue Kontur = Kontaktfldche)

9.2.1 Alternativen

Spaltabstreifer (AS)

Diese préazise gefertigten Spaltabstreifer verhindern das Eindringen von Schmutz-
partikeln, ohne die Verschiebekraft des Wagens zu beeinflussen. Der Abstreifer AS
wird standardmassig fur die Option LUBE-S eingesetzt (siehe Kapitel 8.1).

Spaltabstreifer (AS)

Leichtlaufabstreifer (AL)

Ein Kompromiss zwischen dem Standardabstreifer und dem Spaltabstreifer

Typ AS. Die Laufbahnen werden abgestreift, die Schienenoberflache mittels Spalt
abgedichtet. Nur fur die Grossen 7, 9, 12, 15.

Leichtlaufabstreifer (AL) (blaue Kontur = Kontaktflache)

Ohne Abstreifer (OA)
Ohne Abstreifer; u.a. fir den Einsatz im Vakuum.

9.3 Nachschmierset (MNW)

Ein Nachschmierset mit KLUBER Structovis GHD erméglicht die Schmierung der

2 TERY.Y) pu]

INHD A [P O A QA N H ! Ao edremif
VIINTRATL VVagemT aurcrrare Delder SCHmerOonrurgert i uelT ADSUelertr.

Nachschmierset (MNW), Inhalt 7 ml
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10 Produktiibersicht MINISCALE PLUS

Diese aussergewdhnliche Innovation verbindet die Funktionen «Fihren» und
«Messen» in einem hoch integrierten Design. MINISCALE PLUS ermdglicht
ausserst kompakte Applikationen und vereinfacht Konstruktion und Montage
massgeblich.

MINISCALE PLUS basiert auf unseren MINIRAIL Fihrungen und ist flir das
komplette Produktprogramm erhaltlich.

MNNS SCP 7
MNNS SCP 9
MNN SCP 7 MNNS SCP 12
MNN SCP 9 MNNS SCP 15
MNNL SCP 7 MNN SCP 12
MNN SCP 15
MNNL SCP 9
MNNL SCP 12 MNN SCP 14
MNNXL SCP 7
MNNL SCP 15 MINN SCP 18
MNNXL SCP 9
7mm MNNL SCP 14 MNN SCP 24
MNNXL SCP 12
9mm
MNNXL SCP 15 MNNL SCP 18 MNN SCP 42
14mm MNNL SCP 24

15mm

MNNL SCP 42

Das MINISCALE PLUS Sortiment
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10.1.

Produkteigenschaften

SCHNEEBERGER
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MINISCALE PLUS

Hoch integriertes, kompaktes Design
e Der Messsensor ist im Wagen integriert und benétigt keinen zuséatzlichen
Bauraum

Geringer Konstruktionsaufwand
e Die Aufwendungen fur ein separates Langenmesssystem entfallen.

Einfache und schnelle Montage

e MINISCALE PLUS wird einbaufertig angeliefert

e Zusatzbauteile und -bearbeitungen, wie sie beispielsweise fUr einen Glasmassstab
nétig sind, entfallen

e Das separate Justieren der Wegmessung ist nicht notwendig

e Kein aufkleben der Messskala notwendig

Gleichbleibend hohe Genauigkeit

e Die Messung erfolgt direkt beim Arbeitsprozess. Dadurch reduziert sich der
Abbe-Fehler massgeblich

e Unempfindlich auf Vibrationen und Erschitterungen, da eine Einheit

¢ Die Messskala ist Teil der FUhrungsschiene. Folglich verringert sich die Analyse
der thermischen Streckung und der Kompensationsaufwand fUr die Steuerung

Hohe Zuverlassigkeit und hohe Lebensdauer

e MINISCALE PLUS basiert auf dem erfolgreichen Design von MINIRAIL.

¢ Die Massverkdrperung ist direkt auf die Schiene aufgebracht. Der Sensor ist
perfekt in den Wagen integriert und versiegelt
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10.2 Technische Daten und Ausfuhrungsvarianten

10.2.1 Leistungsparameter von MINISCALE PLUS

Max. Beschleunigung

300 m/s?

Max. Geschwindigkeit

5 m/s analog, 3.2 m/s digital

Vorspannklassen

V1  Vorspannung O bis 0.03 C (C = dynamische Tragzahl)

Genauigkeitsklassen

G1

Materialien
- Schiene, Wagen, Kugeln
- Kugelumlenkungen

rostbestandiger, durchgeharteter Stahl
POM

Einsatzbereiche

- Temperaturbereich -40° C bis +80° C (-40° F bis +176° F)
- Vakuum auf Anfrage
- Luftfeuchtigkeit 10 % bis 70 % (nicht kondensierend)
- Reinraum Reinraumklasse I1ISO 7 oder ISO 6 (gem. ISO 14644-1)
Auflésung TTL Ausgang 0.1 um
Genauigkeit @ 1000 mm +/- 10 ym (+/- 5 um auf Anfrage)
pro 40 mm +/- 4 um
Wiederholgenauigkeit unidirektional +/- 0.1 ym
bidirektional +/- 0.2 um
Massverkoérperung Teilung 100 pm
Max. Lange 1000 mm
Ausdehnungskoeffizient 11.7 x 10-6K-1
Versorgungsspannung 5VDC +/-5 %
Stromaufnahme 60 mA (analog) / 70 mA (digital)

Ausgangssignal

Analog: 1 Vss (an 100 Q)
Digital:  TTL entsprechend der RS 422 Norm

Ausgangsformat

Differentielle sin/cos Analogsignale mit Referenzimpuls

oder

Differentielle, inte-rpolierte Digitalsignale (A, B, R)

Das Referenzsignal ist mit den Inkrementalsignalen synchronisiert

0 Die Standardschmierung deckt einen Temperaturbereich von -20° C bis +80° C ab. Schmierungen fiir andere Tempera-
turen kénnen bei SCHNEEBERGER angefragt werden.

@ Die Werte gelten bei 20° C (68° F) Raumtemperatur.
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10.2.2 Arbeitsweise und Komponenten von MINISCALE PLUS

MINISCALE PLUS ist ein optisches, inkrementelles Messsystem und besteht aus
dem MINIRAIL Fihrungssystem und folgenden, zusatzlichen Komponenten:

A Massverkdrperung auf der Fhrungsschiene

B Optischer Sensor auf dem Flhrungswagen

C Flexibler Print (darf nicht dynamisch belastet werden)
D Schnittstellenmodul mit D-Sub 9 Stecker

Das Steuerungskabel E mit D-Sub 9 Stecker ist kundenseitig zur Verfigung zu
stellen und muss gegebenenfalls schleppkettentauglich sein.

Achse mit MINIRAIL, MINISCALE PLUS und Schnittstellenmodul

Massverkérperung und optischer Sensor

Die hochgenaue Massverkdrperung ist Teil der Oberflache der geharteten Schiene
mit einer Teilungsperiode von 100 um.

Der Sensor beleuchtet die Massverkdrperung und erfasst die optischen Signale.
Die vom Sensor gelieferten Rohsignale werden im Schnittstellenmodul aufbereitet.

Massverkorperung auf der Schiene A
Sensor im Wagen B
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Schnittstellenmodul

[s]
21,6
e K
(1] H [ @) &
S

||#33

57
Schnittstellenmodul mit korrekt angeschlossenem Die Abmessungen des Schnittstellenmodules

flexiblen Print. Die LED leuchtet griin

Die Rohsignale werden im Schnittstellenmodul entweder analog oder digital zur
kundenseitigen Verarbeitung aufbereitet.

Beachten Sie die Zuganglichkeit zum ZIF-Stecker F und die freie Sicht auf die
LED-Anzeigen (G und H) des Schnittstellenmodules. Im Vergleich zur analogen
Schnittstelle verfligt die digitale Version zusatzlich Uber eine Kalibrationstaste |,
die ebenfalls zuganglich sein muss.

C  Flexibler Print

D Imroten Gehduse mit D-Sub 9 Stecker ist die Elektronik untergebracht
F ZIF Stecker

G LEDgrin

H LEDrot

|

Kalibrationstaste (nur bei digitalem Schnittstellenmodul)
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10.2.3 Signalverarbeitung

Zusatzliche Informationen zur Signalverarbeitung finden Sie auf unserer Website
www.schneeberger.com im Download Bereich.

Analoges Ausgangsformat:
Differentiell, sin/cos analog Signale mit Referenzimpuls 1 Vss (an 100 Q)

Die Inkrementalsignale Sinus und Cosinus sind 90° in der Phase verschoben und
korrelieren mit den Markierungen auf der Inkrementalspur. Eine elektrische
Signalperiode (360°) entspricht dabei genau der Teilungsperiode der Massver-
kérperung, welche 100 ym betragt.

Der Referenzimpuls markiert elektrisch immer denselben Signalabschnitt der
Sinus- und Cosinus Verlaufe. Der Schnittpunkt der beiden Signale innerhalb des
Referenzimpulses markiert somit préazise eine genau definierte Position auf der
Massverkorperung.

Je nach Bewegungsrichtung eilt das Sinussignal dem Cosinus Signal vor oder
nach.

Massebezogene Signale Differentielle Signale

100pm Referenzpunkt

L

Ua,+
vm\_
Ua,- ﬁw/

je— p—

— Sinus

e KOSINUS

Ausgang analoges Schnittstellenmodul

= Referenz

=100pm
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Digitales Ausgangsformat:

Differentiell, interpolierte digital Signale mit Referenzimpuls (A, B, R)
TTL Signal (RS422)

Das digitale Schnittstellenmodul bereitet nicht nur die Rohsignale auf, sondern
interpoliert ausserdem die aufbereiteten Analogsignale. Durch die Interpolation wird
eine Wegaufldésung von 100 nm erreicht.

Der digitale Signalverlauf besteht aus einem A-Signal und einem B-Signal. Der
Abstand zwischen zwei Signalflanken der beiden Signale A und B entspricht

dabei genau einer Wegstrecke von 100 nm. Die Teilungsperiode von 100 pm der
Inkrementalspur auf der Massverkorperung wird dementsprechend durch Interpola-
tion in 1000 Abschnitte von 100 nm geteilt. Je nach Bewegungsrichtung eilt dabei
das A-Signal dem B-Signal vor oder nach.

Der Referenzimpuls ist so breit wie der Abstand zwischen zwei Signalflanken der
beiden Signale A und B (100 nm).

Die Flanken der Inkrementell- und Referenz-Signale sind synchronisiert.

Massebezogene Signale Differentielle Signale

100nm

7 .

Ausgang digitales Schnittstellenmodul
@ @
¢
w >

100nm 100nm
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10.2.4 Referenzmarke

Standard Version

Die Referenzspur befindet sich neben der Inkrementalspur. Die Referenzmarke
befindet sich standardmaéssig zwischen der zweiten und dritten Befestigungsboh-
rung (wie abgebildet).

Spezial Versionen

Die Referenzmarke kann an einer beliebigen Position auf der Referenzspur gewahit
werden und in beliebiger Anzahl. Dabei ist zu beachten, dass die Referenzmarken
mit der Massverkorperung synchronisiert sind. Das heisst konkret, dass die
Markenabstéande nur ganze Vielfache von 0.1 mm sein kdnnen, da der Pitch der
Massverkdrperung 0.1 mm betragt. Es ist ein Minimalabstand zwischen den
Referenzmarken von 1.5 mm einzuhalten.

Einschrankungen

e Bei den Schienenbreite MN 7 und MN 9 liegen die Befestigungsbohrungen der
Schiene in der Referenzspur. Deshalb muss bei diesen beiden Gréssen die Refe-
renzmarke ZWISCHEN den Befestigungsbohrungen liegen.

e Beachten Sie bei der Definition der Referenzmarke/n, dass diese vom Sensor des
Wagens erreicht werden kann/kénnen.

Referenzmarke ——— Referenzspur

— — Inkrementalspur

MINISCALE PLUS Schiene mit Massverkérperung
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10.2.5 Kontaktbelegung

Kontaktbelegung analog Schnittstellenmodul (1Vss)

Pin ||signal || signalart |
1 Ual - Sinus-

2 GND Speisespannung
3 Ua2 - Cosinus-

4 ERR Fehlersignal

5 Uao - Referenzsignal -
6 Ual + Sinus +

7 +5V DC Speisespannung
8 Ua2 + Cosinus +

9 Ua0 + Referenzsignal +
9 NCos

Kontaktbelegung digital Schnittstellenmodul (TTL/CMQOS)

Pin |signal || signalart |
1 A- Quadratursignal

2 GND Speisespannung

3 B- Quadratursignal

4 ERR Fehlersignal

5 R- Referenzsignal

6 A+ Quadratursignal

7 +5V DC Speisespannung

8 B+ Quadratursignal

9 R+ Referenzsignal
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10.2.6 Masstabelle, Tragzahlen und Momentbelastungen MINISCALE Plus, Standardgrdssen

Si1_
Ss S S e
fa Z = min N % ) | o
| | | | | R W !
- ! O 1 < | | <
o fa B2 B:
Ls L4 Lo B
Detail X
o
| |
Bei Applikationen mit nur einem einzelnen MINISCALE } I }
PLUS Wagen der Grésse MNNS 7, 9, 12, 15 bitten wir Sie } é‘ o }
SCHNEEBERGER zu kontaktieren. } f \ }
| |
| |
| \ |
| i ;); |
| |
| |
| |
Standardgrosse 7 Standardgrosse 9
Bezeichnung o =2 85 = 2] o =2 85 = 2]
S 1%} @ — < S (9} L — <
= = = = = = = = = =
S = = = = S = = = =
%) = = = = 19 = = = =
A | Systemhohe 8 10
A1 | Systemhohe mit Sensor 9.2
B | Systembreite 17 20
B: | Schienenbreite [ 7 [ 9
B2 | Abstand Anschlagfldchen 5 55
J | Wagenhohe 6.5 8
Ji | Schienenhéhe | 45 [ 55
L | Wagenldnge mit Abstreifern nur fur LUBE-S 186 | 246 | 321 | 4141 22 32 40 50
L1 | Abstand Befestigungshohrungen 1angs - 8 13 20 - 10 16 26
- L2 | Abstand Befestigungshohrungen 1angs - - - 10 - - - 13
E L+ | Abstand Befestigungshohrungen 15 20
= |Ls/Lio| Position erste und letzte Befestigungsbohrung 5 75
& | Ls | Wagenlange (Stahlkdrper) 16.1 [ 221 [ 296 | 386 19 [ 29 [ 37 | 47
2 N | Abstand Befestigungsbohrungen quer 12 15
é e | Gewinde M2 M3
2 fi | Bohrungsdurchmesser 2.4 3.5
f2_ | Durchmesser Ansenkung 4.2 6
g | Gewindetiefe 2.5 \ 3
go | Hohe Stufenbohrung | 2.2 [ 2
m: | Position Schmierdffnungen 3.1 3.8
0 | H6he Anschlag Wagen 25 3.1
S | Abstand zum Sensor 3.6 4.6
st | Sensorbreite 5.5 4.6
S2 | Sensorldnge 13.5 12.5
Ss | Lange der flexiblen Leiterplatte 75 75
rmn | Zuldssiger Radius 2 2
% _| Co | Statische Tragzahl 935 | 1560 | 2340 | 3275 1385 | 2770 | 3880 | 5270
o
= C | Dynamische Tragzahl 645 | 925 | 1230 | 1550 1040 | 1690 | 2140 | 2645
o Moa | Zuldssiges statisches Moment quer 3.4 5.6 8.4 11.8 6.5 129 | 181 | 245
& £ | Ma | Zuldssiges statisches Moment langs 1.6 4.3 9.3 18 28 | 102 | 194 | 35.1
EZ | M Zulassiges dynamisches Moment quer 2.3 3.3 4.4 5.6 4.8 79 99 | 123
= M. | Zuldssiges dynamisches Moment langs 1.1 2.5 49 8.5 2.1 6.2 | 10.7 | 176
Gewichte Schiene (g/m), Wagen (g) \ 216 9 13 18 23 \ 309 16 24 31 40
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MNNS SCP MNN SCP MNNL SCP MNNXL SCP
3 T o - T 5 o
(] I& & o & o & 5 _ ]
Z Le Z L1 = L1 < L2
L Le Le L2
L L Le
L
C/Co
C/Co Mao/Moa
Mv/Moc
C/Co
Mv/Mor
Standardgrosse 12 Standardgrosse 15
_ e | .| a |5 e | . la | B
Bezeichnung o 7 & 2 @ o 7 S 2 @
2 2 = = = 2 2 = = =
S = = = = S = = = =
B = = = = 19 = = = =
A | Systemhohe 13 16
A1 | Systemhdhe mit Sensor
B Systembreite 27 32
B: | Schienenbreite [ 12 [ 15
B> | Abstand Anschlagfldchen 75 8.5
J Wagenhdhe 10 12
Ji | Schienenhthe | 75 | 95
L | Wagenldnge mit Abstreifern nur fir LUBE-S 239 | 364 | 464 | 589 31.7 | 437 | B8.7 | 737
L1 | Abstand Befestigungsbohrungen l&ngs - 15 20 30 - 20 25 40
. L2 | Abstand Befestigungsbohrungen I&ngs - - - 15 - - - 20
E L+ | Abstand Befestigungsbohrungen 25 40 »
= | Ls/Lio | Position erste und letzte Befestigungsbohrung|| 10 15 S
S | Ls | Wagenlange (Stahlkrper) 209 [ 334 [ 434 | 559 287 | 40.7 [ 557 | 70.7 |
2 N | Abstand Befestigungshohrungen quer 20 25 o
& | e | Gewinde M3 M3 N
§ fi_ | Bohrungsdurchmesser 35 35 <
f2 Durchmesser Ansenkung 6 6 ©]
g | Gewindetiefe 35 \ 4 \ 2]
g2 | Hohe Stufenbohrung [ 3 e 4
m: | Position Schmieréffnungen 4,75 5.55 S
0 Hohe Anschlag Wagen 3.9 4.9 =
s | Abstand zum Sensor 7.1 8.7 O
s1 | Sensorbreite 4.6 4.6 E
S2 | Sensorldnge 12.5 12.5 )
ss | Lénge der flexiblen Leiterplatte 75 75 -g
rmin | Zuldssiger Radius 2 2 v
g = Co | Statische Tragzahl 1735 | 3900 | 5630 | 7800 3120 | 5620 | 8740 | 11855 .g
DD
= C | Dynamische Tragzahl 1420 | 2510 | 3240 | 4070 2435 | 3680 | 5000 | 6200 nc%
o Moo | Zuldssiges statisches Moment quer 106 | 23.8 | 344 | 476 23.7 | 42.7 | 66.4 | 90.1 ©
& | Mo | Zuldssiges statisches Moment langs 36 | 16.3 | 329 | 61.8 94 | 281 | 655 | 118.6 ]
EZ| M Zuldssiges dynamisches Moment quer 87 | 153 | 198 | 248 185 | 279 | 381 | 471 o
= M. | Zuldssiges dynamisches Moment langs 3 10.4 | 189 | 322 73 | 184 | 376 62 C
Gewichte Schiene (g/m), Wagen (g) \ 598 29 47 63 81 \ 996 56 81 114 146
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10.2.7 Masstabelle, Tragzahlen und Momentbelastungen MINISCALE Plus, Breitgréssen

Si1_
Ss S S e
_f_z_ ;ﬂm N Det?ll X | ) | o
| | | | | R W !
- ! O 1 < | | <
o fa B2 B:
Ls L4 Lo B
Detail X
r
| |
| ’ |
I - I
| |
| |
| |
| \ |
| i ;j |
| |
| |
| |
Breitgrosse 14 Breitgrosse 18
Bezeich o ) o &
ezeichnung @ 3 @ o 3 %
K<) = = i) = =
3 = s 3 = =
A | Systemhdhe 9 12
A1 | Systemhdhe mit Sensor 10
B | Systembreite 25 30
B: | Schienenbreite [ 14 [ 18
B> | Abstand Anschlagfldchen 5.5 6
J Wagenhohe 6.8 8.5
Ji | Schienenhéhe [ 52 | 7
L Wagenlénge mit Abstreifern nur fiir LUBE-S 32.1 4141 40 50
L1 | Abstand Befestigungsbohrungen langs 10 19 12 24
L2 | Abstand Befestigungsbohrungen l&ngs - - - -
=3 L+ | Abstand Befestigungsbohrungen 30 30
E | Ls/Lio | Position erste und letzte Befestigungsbohrung 10 10
g Ls | Wagenlange (Stahlkorper) 296 | 386 | 3w | 41 ]
£ | L | Abstand Befestigungsbohrungen quer \ - \ -
§ N | Abstand Befestigungshohrungen quer 19 21
S g Gewinde M3 M3
=2 fi Bohrungsdurchmesser 3.5 3.5
fa Durchmesser Ansenkung 6 6
g | Gewindetiefe 2.8 \ 3
ge | Hohe Stufenbohrung \ 2 | 25
m: | Position Schmieréffnungen 3.3 4.3
0 Hohe Anschlag Wagen 2.2 3.1
s | Abstand zum Sensor 5.2 6.2
s1_ | Sensorbreite 5.5 4.6
S2 | Sensorldnge 13.5 12.5
Ss| Lénge der flexiblen Leiterplatte 75 75
rmn | Zuldssiger Radius 2 2
% | Go | Statische Tragzahl 2340 3275 3880 5270
o
g © Dynamische Tragzahl 1230 1550 2140 2645
o Moa | Zulédssiges statisches Moment quer 16.6 23.3 5.9 48.2
& | Mo | Zuldssiges statisches Moment langs 9.3 18 19.4 35.1
% £ | Mo | Zulassiges dynamisches Moment quer 8.7 11 19.6 24.2
= M. | Zuldssiges dynamisches Moment langs 49 8.5 10.7 17.6
Gewichte Schiene (g/m), Wagen (g) 518 25 33 915 47 60
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MNN SCP MNNL SCP
ff\ o & o &
@ ¥ Lo © 6 & |
5 o < _ o =
/J(\ ﬁ\ < L1 L1
\t{/ \V Le Le
L L
C/Co
C/Co Mao/Moa
Mv/Moc
C/Co
Mv/Mor
Breitgrisse 24 Breitgrosse 42
j a. & o 85
Bezeichnung @ 3 @ @ 3 <
2 = = 2 = =
3 = = 3 = =
A | Systemhohe 14 16
Ai | Systemhghe mit Sensor
B | Systembreite 40 60
B: | Schienenbreite | 24 [ 4
B> | Abstand Anschlagfléchen 8 9
J Wagenhthe 10 12
Ji | Schienenhthe | 85 [ 95
L Wagenldnge mit Abstreifern nur fiir LUBE-S 46.4 58.9 55.7 73.7
L+ | Abstand Befestigungsbohrungen langs 15 28 20 35
L2 | Abstand Befestigungsbohrungen l&angs - - - -
= L+ | Abstand Befestigungsbohrungen 40 40
E | Ls/Lw | Position erste und letzte Befestigungsbohrung 15 15
g Ls | Wagenldnge (Stahlkdrper) 434 | 559 ] 527 | 707 ] %
g’ Ls | Abstand Befestigungsbohrungen quer - 23 =l
§ N Abstand Befestigungshohrungen quer 28 45 o
£ | e | Gewinde M3 M4 N
=< fi_ | Bohrungsdurchmesser 45 45 <
f2 Durchmesser Ansenkung 8 8 ©]
g | Gewindetiefe 35 \ 45 \ 2]
ge | Hohe Stufenbohrung [ 4 [ 5 4
m: | Position Schmierdffnungen 4,75 55 S
0 Hohe Anschlag Wagen 3.9 49 =
S | Abstand zum Sensor 8.2 9.2 [3)
s | Sensorbreite 4.6 46 E
S2 | Sensorldnge 12.5 12.5 ()
Ss | Lange der flexiblen Leiterplatte 75 75 -g
rmn | Zuldssiger Radius 2 2 v
< Co | Statische Tragzahl 5630 7800 8110 11855 =)
S S
g C Dynamische Tragzahl 3240 4070 4750 6200 E
o Moo | Zuldssiges statisches Moment quer 68.2 94.4 171.2 250.2
& | Mo | Zuldssiges statisches Moment l&ngs 32.9 61.8 56.8 118.6 o
% £ | Mo | Zuldssiges dynamisches Moment quer 39.2 49.3 100.3 130.8 o
= M. | Zuldssiges dynamisches Moment 1angs 18.9 32.2 33.3 62 C
Gewichte Schiene (g/m), Wagen (g) 1476 84 109 2828 169 231 49
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10.2.8 Schmierung

Allgemein

Die Schmierung ist ein Konstruktionselement und muss deshalb in der Entwick-
lungsphase einer Maschine oder Applikation definiert werden. Wird die Schmie-
rung erst nach abgeschlossener Konstruktion ausgewahlt, fuhrt dies erfahrungs-
gemaéass zu erheblichen Schwierigkeiten. Ein durchdachtes Schmierkonzept ist
folglich ein Zeichen einer zeitgemassen und durchdachten Konstruktion.

Zu berUcksichtigende Parameter bei der Wahl des Schmiermittels sind u.a.:

e Betriebsbedingungen (Geschwindigkeit, Beschleunigung, Hub, Last, Einbaulage)

e Aussere Einflisse (Temperatur, aggressive Medien oder Strahlung, Verschmutzung,
Feuchtigkeit, Vakuum, Reinraum)

e Nachschmierung (Zeitraum, Menge, Vertraglichkeit)

e Vertraglichkeit (Mit anderen Schmierstoffen, mit Korrosionsschutz und mit

integrierten Werkstoffen wie Kunststoff)

Technische und wirtschaftliche Uberlegungen bestimmen das eingesetzte
Schmiermittel.

Schneiddle oder wasserldsliche Kihlschmierstoffe sind von den Fihrungen
fernzuhalten, da sie das vorhandene Schmiermittel verdiinnen oder wegwaschen.
Zudem neigen Kuhlschmierstoffe beim Austrocknen zum Verkleben. Auch
Schmiermittel mit Feststoffzusatzen sind ungeeignet.

Weitere wichtige Informationen zum Thema Schmierung finden Sie in Kapitel 16.3.4
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11.1  Verschiebekraft definiert (VD)

Anspruchsvolle Applikation lassen sich gegebenenfalls nur mit einer definierten
Verschiebekraft der Fiihrung verwirklichen. Diesen Parameter kann SCHNEEBERGER
gemass Kundenvorgabe einstellen. Wagen und Schienen werden folglich gepaart
und als Satz geliefert.

11.2 Hohenabgestimmte Wagen (HA)

In der Genauigkeitsklasse G1 betragt die maximale Hohenabweichung der Wagen
zueinander 10 um. Dieser Toleranzbereich kann flr bestimmte Konfigurationen zu
gross sein — beispielsweise wenn die Distanzen unter den einzelnen Wagen zu
gering ausfallt; wenn der Wagenabstand Lb kleiner ist als die Wagenlange L. Fur
diese Falle l&sst sich der Toleranzbereich kundenspezifisch reduzieren.

S D S—

Lange des (langeren) Wagens in mm
Wagenabstand in mm

Lb

11.3 Kundenspezifische Schmierung (KB)

In Kapitel 7.2.12 sind die Grundregeln der Schmierung beschrieben. Fir besondere
Anwendungen kommen spezielle Schmiermittel zum Einsatz. Zu diesen gehdren
u.a. Schmierungen flr den Vakuumbereich, fUr verschiedene Temperaturen, flr
hohe Geschwindigkeiten, hohe Lasten oder hochfrequente Hibe.

FUr jeden dieser Einsatzbereiche kann SCHNEEBERGER die Flihrungen mit
entsprechender Schmierung liefern.
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UNEAR TECHNOLOGY

121 Z&hler und Positionsanzeige fir MINISCALE PLUS

1-Achs USB-Zéhler 026

121.1 1-Achs USB-Zahler 026

Mit dem USB-Z&hler 026 kann ein MINISCALE PLUS oder ein anderer inkremental
Encoder mit TTL-, 1 Vss- oder 11 pyAss-Signalausgang direkt an einen Rechner mit
USB-Schnittstelle angeschlossen werden.

e Z&hlerauswertung fur einen Signalgeber mit TTL, 1 Vss- oder 11 pAss-Signalausgang
e USB-B-Anschluss

e Kompaktes Gehause

¢ Einfache Installation

e Flr Betriebssysteme Windows XP/Vista oder Windows 7

Treiber:
FUr den Betrieb des USB-Counters 026 wird eine PC-Software geliefert.

FUr Kunden, welche eigene Softwareapplikationen erstellen méchten, steht eine
DLL bereit.

Demo-Software 1-Achs
USB Zéhler 026

12.1.2 3-Achs-USB-Zahler 046

Mit diesem USB-Zahler 046 konnen drei MINISCALE PLUS oder andere inkre
mental Encoder mit TTL- oder 1 Vss-Signalausgang direkt an einen Rechner mit
USB-Schnittstelle angeschlossen werden. Zusatzlich steht fUr jeden Zahlereingang
ein Latchsignal-Eingang zur Verfugung.

e Zahlerauswertung fUr drei Signalgeber mit 1 Vss- oder TTL-Signalausgang
e |atchsignal-Auswertung und Zahler-Latch-Synchronisation

e USB-B-Anschluss

¢ Einfache Installation

e Fir Betriebssysteme Windows XP/Vista oder Windows 7

Treiber:
Es steht eine DLL bereit um eigene Softwareapplikationen zu erstellen.

3-Achs-USB-Zéhler 046
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2-Achs-Positionsanzeige SIRIUS I

SCHNEEBERGER
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12.1.3 2-Achs-Positionsanzeige SIRIUS II

Die Darstellung der Messwerte auf dem TFT-Farb-Bildschirm erfolgt in beiden
Achsen durch die Auswertung inkrementaler Geber. Es stehen Versionen fur
Geber mit 11 pAss, 1 Vss oder TTL zur Verfligung. Die Referenzauswertung
erkennt auch codierte MaBstébe.

In der Sirius Il kdnnen bis zu 99 Bezugspunkte spannungsausfallsicher gespei-
chert werden. Hierbei werden die Bezeichnung der Achse, die MaBeinheit, die
Z&hlrichtung und ein Referenz- bzw. Adaptermal hinterlegt.

Zusétzlich besitzt die Sirius Il einen Speicher flr bis zu 500 Werkzeuge. Hierzu
werden die Werkzeug-ldent.-Nr. Werkzeugbezeichnung, verwendeter Bezugs-
punkt und Werkzeug-SollmaBe abgelegt.

e Brillanter 6,4” oder 10,4” groBer TFT-Farb-Bildschirm

e Kompaktes Gehause

e Komfortable, mausgeflhrte MenUsteuerung

e |ntegrierte Bildschirmtastatur

e Zahlerauswertung fUr zwei Signaleingange, optional fir 11 pAss-, 1 Vss- oder
TTL-Signale

e Eine serielle und eine USB-Schnittstelle

e Spannungsausfallsicherer Speicher flr 99 Bezugspunkte (Adapter) und 500
Werkzeuge

e Postprozessor-Funktion zur steuerungsgerechten Datenubertragung einer
Messreihe

e Absolutmass Darstellung

e KettenmaBanwahl zum Nullen der Achsanzeige

¢ Radius-/Durchmesser-Umschaltung

* Messwert-Haltefunktion

Postprozessor (optional):

Diese Betriebsart dient der Erstellung einer Messreihe mit Datensatzen, die im
steuerungsgerechten Format an eine Werkzeugmaschine tUbergeben werden
kann.
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12.2 ESD Handgelenkband-Set

12.3 Kunststoffstopfen

MINISCALE PLUS ist ESD empfindlich! Bei Nichtbeachten der ESD Bestimmungen
kann die Elektronik zerstdrt werden. Folglich sind die Vorschriften bei der Hand-
habung ESD-gefahrdeter Bauelemente zu beachten (EN 100015-1). Dazu gehért das
Tragen eines ESD Handgelenkbandes wie unten abgebildet, damit bei der Montage
eine elektrostatische Entladung vermieden werden kann.

Kunststoffstopfen zum Dichten der Befestigungs-
bohrungen

ESD Handgelenkband-Set

Kunststoffstopfen in den Befestigungsbohrungen der Schiene verhindern
Schmutzansammlungen.

Schienengrésse | | Kunststoffstopfen | Die Kunststoffstopfen sind mit folgenden
Schraubentypen verwendbar
Typ DIN 912 \ DIN 7984 DIN 7380
7 MNK 4 - - X
9 MNK 6 - X X
12 MNK 6 X X X
15 MNK 6 X X X
14 MNK 6 - X X
18 MNK 6 X X X
24 MNK 8 - X X
42 MNK 8 - X X
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13 Produktiibersicht Mikrorolitisch MINISLIDE

Herausfordernde Applikationen verlangen aussergewdhnliche Fihrungen.
MINISLIDE verkérpern die neuste Generation von Miniaturfihrungen fur sehr
anspruchsvolle Anwendungen. Sie sind dusserst robust und Uberzeugen in jeder
Anwendung durch ihre hohe Laufkultur, ihre Prazision und Zuverlassigkeit.

Das MINISLIDE Sortiment umfasst die Baugrdssen 4, 5, 7, 9, 12 und 15 mit
Verfahrwegen von 6 mm bis 102 mm.

MSQ 15

MS 4

Das MINISLIDE Sortiment

4mm
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UNEAR TECHNOLOGY

13.1. Produkteingeschaften MINISLIDE MS

MINISLIDE MS Sortiment

13.1.1 Umfangreiches Sortiment

Das Sortiment vom Typ MS umfasst die Schienenbreiten 4 mm und 5 mm, die je
nach Typ in vier bis funf L&ngen- und Hubvarianten erhéltlich sind.

MS 5
Systemlangen in mm: 15-50
Hube in mm: 8-42
MS 4
Systemlangen in mm: 10-25
Hube in mm: 6-22

13.1.2 Héchste Tragfahigkeit bei kompakter Bauweise

Das gotische Profil der Fiihrungsbahnen von MINISLIDE MS ermdéglicht Tragzahlen,
die bis 15 Mal hdher liegen als bei einem 90°-V-Profil. Folglich ermdglicht
MINISLIDE MS kompakte und robuste Konstruktionen bei niedrigem Eigengewicht.

Gotisches Profil 90°-V-Profil

Das gotische Flhrungsprofil im Vergleich zum 90°-V-Profil

13.1.3 Integrierte Kafigzentrierung

MINISLIDE MS 4 und MS 5 verfligen Uber einen einteiligen Kunststoffkafig, um
auftretendem Kafigwandern entgegenzuwirken. Der Ké&fig wird Uber die integrierte
Kafigzentrierung positioniert.

MINISLIDE MS



SCHNEEBERGER

UNEAR TECHNOLOGY
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13.2 Produkteigenschaften MINISLIDE MSQ

13.2.1 Umfangreiches Sortiment

Das Sortiment vom Typ MSQ umfasst die Schienenbreiten 7 mm, 9 mm, 12 mm
und 15 mm, die je nach Typ in vier bis funf LAngen- und Hubvarianten erhaltlich

sind.

MSQ 15
Systemlangen in mm: 70-130
Hube in mm: 66 - 102
MSQ 12
Systemlangen in mm: 50-100
Hube in mm: 45- 70
MSQ 9
Systemlangen in mm: 40-80
Hube in mm: 34 - 66
MsQ 7

MINISLIDE MSQ Sortiment Systemlangen in mm: 30-70
Hube in mm: 20 -58

13.2.2 Hohe Geschwindigkeiten und Beschleunigungen

Anwendungen mit hohen Beschleunigungen verlangen durchdachte Losungen.
Durch ihr einzigartiges Design mit integrierter Kafigzwangssteuerung erflllen
MINISLIDE MSQ die Anforderungen modernster Antriebstechnik und ermdglicht
Geschwindigkeiten von 3 m/s und Beschleunigungen von 300 m/s?.

MINISLIDE MSQ erméglicht Geschwindigkeiten von
3 m/s und Beschleunigungen von 300 m/s?

13.2.3 Hohe Prozesssicherheit dank Kafigzwangssteuerung

In jeder Linearfihrung kann sich der Kafig in der Langsachse frei bewegen. Durch
ungleichmassige Lastverteilung, hohe Beschleunigungen, vertikalen Einbau oder
Temperaturunterschiede verschiebt sich der Kéafig in der Regel aus dem Zentrum.
Dieses Kafigwandern beeintrachtigt die Effektivitat jeder Applikation, weil der Kéafig
mit erhdhtem Kraftaufwand mittels Korrekturhtiben regelmassig zentriert werden
muss.

Die MINISLIDE MSQ sind mit einer ausgereiften, robusten K&figzwangssteuerung
ausgeruUstet, welche das Kafigwandern eliminiert. Die Verzahnungen der Zwangs-
steuerung sind direkt in Wagen und Schiene eingearbeitet. Kafig und Zahnrad sind
aus hochwertigem Kunststoff gefertigt.

Die robuste Kafigzwangssteuerung von MINISLIDE MSQ
A Verzahnungen an Wagen und Schiene
B Kéfig mit Zahnrad

Mit diesem kompakten und robusten Design sowie einem Minimum an integrierten
Bauteilen ist flir h6chste Zuverlassigkeit in jeder Betriebssituation gesorgt.

Eine mechanische Hubbegrenzung schiitzt den Mechanismus der Kafigzwangs-
steuerung und erleichtert Montage und Unterhalt (darf wahrend des Betriebs nicht
als Wegbegrenzung verwendet werden).
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13.2.4 Hochste Steifigkeit und Tragzahlen

/\‘ MINISLIDE MSQ verfligen Uber vier Laufbahnen mit Kreisbogenprofil. Aufgrund

deren Anordnung in O-Form werden grosse, innere Stltzabstande realisiert. Im
Zusammenspiel mit den um 90 Grad versetzten Laufbahnen werden eine
gleichmassige und hohe Aufnahme von Kréaften aus allen Richtungen sowie eine
hohe Momenten Steifigkeit erzielt.

MINISLIDE MSQ mit vier Laufbahnen mit
Kreisbogenprofil in O-Form Anordnung

MINISLIDE sind spielfrei vorgespannt. In Kombination mit der hohen Anzahl
Rollkdrper ist eine sehr hohe Systemsteifigkeit und somit héchste Prazision

garantiert.
15
14
13
12
11
£10 7
2 9 /
5 8 /
E 7 /
56 ﬁ%’é
2 s
4 / /
1 e
% 250 500 750 1000 1250
Kraft (N)
90° Profil

e (G0tisches Profil
e Kreisbogenprofil MSQ

Vergleich der Steifigkeit baugleicher MINISLIDE der Grosse 9-80.66 mit unterschiedlicher Formgebung der
Fiihrungslaufbahnen. Das Kreisbogenprofil von MSQ ergibt die geringste Deformation und folglich die hochste
Steifigkeit.
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13.3 Technische Daten und Ausfuhrungsvarianten

13.3.1 Leistungsparameter von MINISLIDE MS

- Schiene, Wagen, Kugeln
- Kafig

Max. Beschleunigung 50 m/s?

Max. Geschwindigkeit 1m/s

Vorspannung Spielfrei

Genauigkeit siehe Kapitel 13.3.4 und 13.3.5
Materialien

Rostbestandiger, durchgehérteter Stahl
POM

Einsatzbereiche

- Temperaturbereich ™
- Vakuum @

- Luftfeuchtigkeit

- Reinraum

-40° C bis +80° C (-40° F bis +176° F)

Hochvakuum (max. 107 mbar)

10 % - 70 % (nicht kondensierend)

Reinraumklasse ISO 7 oder ISO 6 (gem. ISO 14644-1)

0 Die Standardschmierung deckt einen Temperaturbereich von -20° C bis +80° C ab.
Schmierungen flUr andere Temperaturen kdnnen bei SCHNEEBERGER angefragt

werden.

@ Die Vakuumtauglichkeit bezieht sich auf die eingesetzten Materialien. Der Einsatz im
Vakuum bedingt eine Spezialschmierung, die bei SCHNEEBERGER angefragt werden
kann. Damit in den Sackbohrungen keine Luft gefangen bleibt, sind die Befesti-
gungsschrauben zu entlUften.

13.3.2 Leistungsparameter von MINISLIDE MSQ

- Schiene, Wagen, Kugeln

Max. Beschleunigung 300 m/s?

Max. Geschwindigkeit 3 m/s

Vorspannung Spielfrei

Genauigkeit siehe Kapitel 13.3.4 und 13.3.5
Materialien

Rostbestandiger, durchgehérteter Stahl

- Kéfig und Zahnrad PEEK

- Endstlcke PEEK

Einsatzbereiche

- Temperaturbereich ™ -40° C bis +150° C (-40° F bis +302° F)

- Vakuum @ Hochvakuum (max. 107 mbar)

- Luftfeuchtigkeit 10 % - 70 % (nicht kondensierend)

- Reinraum Reinraumklasse ISO 7 oder ISO 6 (gem. ISO 14644-1)

M Die Standardschmierung deckt einen Temperaturbereich von -30° C bis +120° C ab.
Schmierungen fur andere Temperaturen konnen bei SCHNEEBERGER angefragt
werden.

@ Die Vakuumtauglichkeit bezieht sich auf die eingesetzten Materialien. Um MSQ
im Vakuum einsetzen zu kdnnen, sind Befestigungsschrauben der Stirnplatten zu
entfernen. Der Einsatz im Vakuum bedingt eine Spezialschmierung, die bei
SCHNEEBERGER angefragt werden kann. Damit in den Sackbohrungen keine
Luft gefangen bleibt, sind die Befestigungsschrauben zu entltften.
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13.3.3 Anschlag- und Auflageflachen

Die Anschlag- und Auflageflachen von Wagen und Schiene sind nachfolgend
bezeichnet.

Typ MS Typ MSQ

Logoseite
+—

| Logoseite
-
e I—I

Anschlag- und Auflageflachen Wagen
Anschlag- und Auflageflachen Schienen

Die Anschlagseite des Wagens liegt gegentber der Wagenseite mit dem Firmen-
logo/Typenbezeichnung. Die Schiene kann beidseitig angeschlagen werden.

13.3.4 Ablaufgenauigkeit und Parallelitat der Auflageflachen

Die Toleranz fur die Geradheit des Hubes hangt von der Lange der Flihrung ab.
In der nachfolgenden Tabelle sind die entsprechenden Maximalwerte aufgefuhrt.
Die Messungen werden im unbelasteten Zustand und auf einer ebenen Unterlage

durchgefuhrt.
Systemlange L Geradheit des Hubes
horizontal und vertikal
10- 30 mm 3 um
40 - 80 mm 4 um
90 - 130 mm 5 um
Systemlange L Parallelitat der Auflageflachen
(Mikrorolltisch in Mittelstellung)
10- 30 mm 12 um
40- 80 mm 15 um
90 -130 mm 18 um
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13.3.5 Toleranz der Bauh6he

A: +=0.02 mm
__________ _ B2: £0.02 mm

13.3.6 Verschiebekraft und Vorspannung

Die Verschiebekraft wird beeinflusst von der Vorspannung und dem eingesetzten
Schmiermittel. Standardmassig werden MINISLIDE spielfrei, leicht vorgespannt
geliefert.

Auf Wunsch kénnen die Wagen mit einer definierten Verschiebekraft geliefert
werden (siehe Kapitel 14.1).

13.3.7 Reibung und Laufruhe

Bei der Herstellung legt SCHNEEBERGER gréssten Wert auf eine hohe Laufkultur.
Die Qualitat der Oberflachen und Materialein haben hdchste Prioritét. Dies gilt auch
fUr die eingesetzten Walzkorper, die hdchsten Qualitatsansprichen gentigen
mussen. Unter normalen Einsatzbedingungen kann mit einer Reibungszahl von
0.003 gerechnet werden.
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13.3.8 Masstabellen, Tragzahlen, Gewichte und Momentbelastungen

MS 4

L2 L1

L2

J1
L ;
© © o) o j
A
HI2 _HI2_ J C/Co
L2 L1 g
C/Co Ma/Moa
o O o SRR EE LN
j M/MoL
Grdssen
Bezeichnung
MS 4-10.6 MS 4-15.12 || MS4-20.15 || MS 4-25.22

A | Systemhohe 4 4 4 4
B | Systembreite 7 7 7 7
Bi | Schienenbreite 4 4 4 4
B2 | Abstand Anschlagflachen 1.5 1.5 1.5 1.5
’g J | Wagenhohe 3.7 3.7 3.7 3.7
S | | Schienenndhe 2.1 2.1 2.1 2.1
€ |H | Hwb 6 12 15 22
2 Systemlinge 10 15 20 25
§ L1 | Abstand Bohrungen 5 8 12 16
L> | Anfangs-/Endabstand Bohrungen 2.5 3.5 4 45
e | Gewinde MI.6 MI.6 M1.6 MI.6
g | Nutzbare Gewindeldnge 1.5 15 1.5 15
Kugeldurchmesser 1 1 1 1
§E Co | Statische Tragzahl 277 347 485 555
E T C | Dynamische Tragzahl 207 242 307 337
Moa| Zuldssiges statisches Moment quer 0.60 0.75 1.04 1.19
%g Mo | Zuldssiges statisches Moment 1&ngs 0.40 0.61 1.13 1.46
EE Ma | Zuldssiges dynamisches Moment quer 0.45 0.52 0.66 0.72
Mc | Zuldssiges dynamisches Moment l&ngs 0.30 0.42 0.72 0.88
Gewicht (g) 1.7 2.6 3.4 43
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MS 5
L
L2 L1 Ju
~
© 10} © B
@ @ zZ m m N
A
HI2, HI2. J C/Co
L2 L1 9
C/Co Ma/Moa
@ g o )
$ =] Mu/Mo. o/
~ i
Mv/Mo.
Grossen
Bezeichnung
MS 5-15.8 MS 5-20.13 || MS5-30.20 || MS 5-40.31 MS 5-50.42
Systemhohe 6 6 6 6 6
B | Systembreite 10 10 10 10 10
Bi | Schienenbreite 3 5 5 5 5
B2 | Abstand Anschlagflachen 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5
£ J | Wagenhohe 5.5 55 5.5 55 8.5
£ | Ji | Schienenhthe 3 3 3 3 3
8 Hub 8 13 20 31 42
2 Systemlénge 15 20 30 40 50
_°§° L+ | Abstand Bohrungen 8 12 20 28 36
< L Anfangs-/Endabstand Bohrungen 3.5 4 5
N | Abstand Bohrungen quer 4 4 4
e | Gewinde M2 M2 M2 M2 M2
g | Nutzbare Gewindelange 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35
Kugeldurchmesser 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5
§ = Co | Statische Tragzahl 780 936 1404 1716 2028
E ~lc Dynamische Tragzahl 568 645 857 987 1109
Moa| Zuldssiges statisches Moment quer 218 2.62 3.93 4.80 5.68
‘% 3 Mo | Zuldssiges statisches Moment 1angs 1.72 2.4 8.1 7.55 10.4
é €| Mo Zuléssiges dynamisches Moment quer 1.59 1.81 2.40 2.76 3.11
Mc | Zuldssiges dynamisches Moment l&ngs 1.25 1.66 3.14 4.34 5.69
Gewicht (g) 5.4 7.3 11 14.8 18.6

LLl
=
-
-
=
=
<

o
2
=
©

ud

(@)

=
=
=
et
<
S

(2]

=

()
o}
3
i)
X

=)
O

(®)

u
o
9
(8p)
-




13 Produktiibersicht Mikrorolitisch MINISLIDE

SCHNEEBERGER

UNEAR TECHNOLOGY

MSQ 7
L
1 fa 1
! ‘ S)
) 7 /AL C
f1
Ls L4
A J C/Co
0] Lo L1 H/2 H/2 g
© C/Co Ma/Moa
m O 0 o O
m| 4 oM =Z {} - Mv/MoL o/Co
6 o o o
Mv/MoL
Grossen
Bezeichnun
9 MSQ 7-30.20 || MSQ 7-40.28 || MSQ 7-50.36 || MSQ 7-60.50 || MSQ 7-70.58
A | Systemhohe 8 8 8 8 8
B | Systembreite 17 17 17 17 17
Bi | Schienenbreite 7 7 7 7 7
B> | Abstand Anschlagflachen 5 5 5 5 5
J | Wagenhohe 6.5 6.5 6.5 6.5 6.5
Ji | Schienenhdhe 4.5 4.5 4.5 4.5 45
H | Hub 20 28 36 50 58
g L | Systemldnge 30 40 50 60 70
g L+ | Abstand Bohrungen 10 10 10 10 10
g’ L> | Anfangs-/Endabstand Bohrungen 10 10 10 10 10
é Ls | Abstand Bohrungen 15 15 15 15 15
2 | Ls | Anfangs-/Endabstand Bohrungen 7.5 5 10 7.5 5
N | Abstand Bohrungen quer 12 12 12 12 12
e | Gewinde M2 M2 M2 M2 M2
fi | Durchmesser Durchgangsbohrungen 2.4 2.4 2.4 2.4 2.4
f2 | Senklochdurchmesser 4.2 4.2 4.2 4.2 4.2
g | Nutzbare Gewindelénge 3 3 3 3 3
g1 | Klemmldnge 2.2 2.2 2.2 2.2 2.2
Kugeldurchmesser 1 1 1 1 1
% _| Co | Statische Tragzahl 1193 1670 2148 2386 2864
=
E ~| C | Dynamische Tragzahl 609 770 919 989 1124
° Moa| Zuldssiges statisches Moment quer 5.1 7.2 9.2 10.3 12.3
§ € Mo | Zuldssiges statisches Moment 1angs 5.0 8.6 13.1 15.8 21.8
é €| Mo Zulassiges dynamisches Moment quer 2.6 3.3 4.0 4.3 4.8
Mc | Zuldssiges dynamisches Moment langs 2.5 4.0 5.6 6.5 8.5
Gewicht (g) 24.5 32.6 40.5 48.5 56.3




SCHNEEBERGER

UNEAR TECHNOLOGY

13 Produktiibersicht Mikrorolitisch MINISLIDE

MSQ 9
L
1 f 1
! : o)
= 7 AL C
f1
Ls L4
A J C/Co
0] Lo L1 H/2 H/2 g
) C/Co Ma/Moa
m © 0 O O
m| 4 e prd {} m Mv/MoL C/Co
© 6 © o
Mv/MoL
Grossen
Bezeichnun
g MSQ 9-40.34 | | MSQ 9-50.42 || MSQ 9-60.50 || MSQ 9-70.58 || MSQ 9-80.66
A | Systemhohe 10 10 10 10 10
B | Systembreite 20 20 20 20 20
Bi | Schienenbreite 9 9 9 9 9
B> | Abstand Anschlagfldchen 55 5.5 5.5 5.5 55
J | Wagenhohe 8 8 8 8 8
Ji | Schienenhéhe 519 55 B 55 515
H | Hub 34 42 50 58 66
’g L | Systemlinge 40 50 60 70 80
?q;: L+ | Abstand Bohrungen 10 10 10 10 10
E’ L> | Anfangs-/Endabstand Bohrungen 10 10 10 10 10
é L4 | Abstand Bohrungen 20 20 20 20 20
2 | Ls | Anfangs-/Endabstand Bohrungen 10 5 10 5 10
N | Abstand Bohrungen quer 15 15 15 15 15
e | Gewinde M3 M3 M3 M3 M3
fi | Durchmesser Durchgangsbohrungen 3.5 3.5 3.5 3.5 3.5
f2 | Senklochdurchmesser 6 6 6 6 6
g | Nutzbare Gewindeldnge 3 3 3 3 g
g1 | Klemmlange 2 2 2 2 2
Kugeldurchmesser 1 1 1 1 1
% _| Co | Statische Tragzahl 1432 1909 2386 2864 3341
=
E’ C | Dynamische Tragzahl 692 846 989 1124 1252
© Moa| Zuldssiges statisches Moment quer 7.6 10.1 12.6 15.2 17.7
E € Mo | Zuldssiges statisches Moment 1angs 6.7 10.8 15.8 21.8 28.7
é €| Mo Zulassiges dynamisches Moment quer 3.7 4.5 5.2 6.0 6.6
M. | Zuldssiges dynamisches Moment langs 3.2 4.8 6.5 8.5 10.7
Gewicht (g) 45.6 56.9 68.1 79.2 90.3
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MSQ 12
L
1 fa 1
1 ‘ S
= v
f1 |
Ls La
A J C/Co
(0] L L1 H/2 H/2 g
© C/Co Ma/Moa
m O 0 o O
m| 4 oM =Z {} - | Mv/Mo. o/Co
& © o o
Mv/Mo.
Grossen
Bezeichnung
MSQ 12-50.45 || MSQ 12-60.48 || MSQ 12-80.63 || MSQ 12-100.70
Systemhohe 13 13 13 13
B | Systembreite 27 27 27 27
Bi | Schienenbreite 12 12 12 12
B> | Abstand Anschlagflachen 7.5 7.5 7.5 7.5
J | Wagenhohe 10 10 10 10
Ji | Schienenhthe 7.5 7.5 7.5 7.5
Hub 45 48 63 70
’g Systemlange 50 60 80 100
g L1 | Abstand Bohrungen 15 15 15 15
g’ L. | Anfangs-/Endabstand Bohrungen 10 7.5 10 125
§ L+ | Abstand Bohrungen 25 25 25 25
g Ls | Anfangs-/Endabstand Bohrungen 12.5 5 15 125
N | Abstand Bohrungen quer 20 20 20 20
e | Gewinde M3 M3 M3 M3
fi | Durchmesser Durchgangsbohrungen 3.5 3.5 3.5 3.5
f2 | Senklochdurchmesser 6 6 6 6
g | Nutzbare Gewindeldnge 35 35 3.5 3.5
g1 | Klemmldnge 3 3 3 3
Kugeldurchmesser 1.5 1.5 1.5 1.5
% = Co | Statische Tragzahl 2685 3759 5370 7518
E ~| C | Dynamische Tragzahl 1427 1806 2318 2934
° Moa| Zuldssiges statisches Moment quer 18.9 26.5 37.9 53.0
§ € Mo | Zuldssiges statisches Moment 1angs 15.7 27.0 495 90.1
é € Mo Zulassiges dynamisches Moment quer 10.1 12.7 16.3 20.7
Mc | Zuldssiges dynamisches Moment langs 8.3 12.9 21.4 35.1
Gewicht (g) 103.9 124.4 165.5 206.5
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MSQ 15
L
1 f2 1
1 ‘ S
= v
f1 |
Ls L4
A J C/Co
0] L L1 H/2 H/2 g
) C/Co Ma/Moa
m © 0 O O
m| 4 e prd {} m | Mv/MoL /G
o o © o
Mv/Mou
Grossen
Bezeichnung
MSQ 15-70.66 || MSQ 15-90.70 || MSQ 15-110.96 | MSQ 15-130.102
Systemhohe 16 16 16 16
B | Systembreite 32 32 32 32
Br | Schienenbreite 15 15 15 15
B> | Abstand Anschlagflachen 8.5 8.5 8.5 8.5
J | Wagenhohe 12 12 12 12
Ji | Schienenhthe 9.5 9.5 9.5 9.5
Hub 66 70 96 102
g Systemlange 70 90 110 130
}q;': L1 | Abstand Bohrungen 20 20 20 20 w
g’ L= | Anfangs-/Endabstand Bohrungen 15 15 15 15 Q
§ L+ | Abstand Bohrungen 40 40 40 40 ¢7|)
g Ls | Anfangs-/Endabstand Bohrungen 15 5 15 5 Z
N | Abstand Bohrungen quer 25 25 25 25 =
e | Gewinde M3 M3 M3 M3 5
fi | Durchmesser Durchgangsbohrungen 3.5 3.5 3.5 3.5 2
f2 | Senklochdurchmesser 6 6 6 6 =2
g | Nutzbare Gewindeldnge 4 4 4 4 g
g | Kemmlange 5 5 5 5 -EE
Kugeldurchmesser 2 2 2 2 -
E = Co | Statische Tragzahl 4773 7637 8592 11456 'f.;)
= ~| C | Dynamische Tragzahl 2611 3628 3940 4820 5
° Moa| Zuldssiges statisches Moment quer 42.5 68 76.5 102.0 :g
§ € Mo | Zuldssiges statisches Moment 1angs 36.7 80.9 99.5 166.6 §
é € Mo Zulassiges dynamisches Moment quer 23.2 32.3 35.1 429 '8
Mc | Zuldssiges dynamisches Moment langs 20.1 38.4 45.6 70.1 E
Gewicht (g) 216.2 277.5 338.6 399.5 ™
(3]
-
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13.3.9 Schmierung

Die Schmierung ist ein Konstruktionselement und muss deshalb in der Entwick-
lungsphase einer Maschine oder Applikation definiert werden. Wird die Schmierung
erst nach abgeschlossener Konstruktion ausgewahlt, fihrt dies erfahrungsgemass
zu erheblichen Schwierigkeiten. Ein durchdachtes Schmierkonzept ist folglich ein
Zeichen einer zeitgemassen und durchdachten Konstruktion.

Zu berticksichtigende Parameter bei der Wahl des Schmiermittels sind u.a.:

e Betriebsbedingungen (Geschwindigkeit, Beschleunigung, Hub, Last,

Einbaulage)
e Aussere Einfliisse (Temperatur, aggressive Medien oder Strahlung,
Verschmutzung, Feuchtigkeit, Vakuum, Reinraum)
e Nachschmierung (Zeitraum, Menge, Vertraglichkeit)
e \ertraglichkeit (Mit anderen Schmierstoffen, mit Korrosionsschutz

und mit integrierten Werkstoffen wie Kunststoff)

Technische und wirtschaftliche Uberlegungen bestimmen das eingesetzte
Schmiermittel.

Initialschmierung von MINISLIDE
MINISLIDE sind ab Werk mit Klibersynth GE 46-1200 geschmiert.

Nachschmierintervalle von MINISLIDE

Der Schmierstoff ist Uber die Schiene zu applizieren. Die Nachschmierintervalle
hangen von verschiedenen Einflussgrossen ab, wie z.B. der Belastung, Umgebung,
Geschwindigkeiten etc. und sind deshalb nicht errechenbar. Somit ist die Schmier-
stelle Uber einen langeren Zeitraum zu beobachten.

A) Nachschmieren mit Ol

Fiir die Nachschmierung mit Ol wird Mineraldl CLP (DIN 51517) oder HLP (DIN
51524) im Viskositatsbereich ISO VG32 bis ISO VG150 nach DIN 51519 empfohlen.
Wahrend der Schmierung sind die Wagen/Schienen auf der ganzen Hubléange zu
verfahren, damit sich der Schmierstoff verteilen kann.

B) Nachschmieren mit Fett

Flr die Schmierung mit Fett wird Schmierfett KP2K oder KP1K nach DIN 51825
empfohlen. Wahrend der Schmierung sind die Wagen/Schienen auf der ganzen
Hublange zu verfahren, damit sich der Schmierstoff verteilen kann.

Kundenspezifische Schmierungen

Flr besondere Anwendungen kommen spezielle Schmiermittel zum Einsatz. Zu
diesen gehoren u.a. Schmierungen fur den Vakuumbereich, den Reinraum, fir
hohe oder tiefe Temperaturen, fir hohe Geschwindigkeiten oder hochfrequente
HUbe. FUr jeden dieser Einsatzbereiche kann SCHNEEBERGER die Flilhrungen mit
entsprechender Schmierung liefern (siehe Kapitel 14.2).
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14 Optionen

14.1 Verschiebekraft definiert (VD)

Anspruchsvolle Applikation lassen sich gegebenenfalls nur mit einer definierten
Verschiebekraft der Flihrung verwirklichen. Diese Parameter kann SCHNEEBERGER
gemass Kundenvorgabe einstellen.

14.2 Kundenspezifische Schmierung (KB)

In Kapitel 13.3.9 sind die Grundregeln der Schmierung beschrieben. Fir besondere
Anwendungen kommen spezielle Schmiermittel zum Einsatz. Zu diesen gehdren
u.a. Schmierungen fir den Vakuumbereich, fUr verschiedene Temperaturen, fir
hohe Geschwindigkeiten, hohe Lasten oder hochfrequente Hibe.

FUr jeden dieser Einsatzbereiche kann SCHNEEBERGER die Flihrungen mit
entsprechender Schmierung liefern.

14.3 Gereinigt und vakuumverpackt (US)

Flhrungen, die im Vakuum betrieben werden, missen entsprechend gereinigt und
verpackt werden. Die Reinigung erfolgt in unserem Reinraum. Die Verpackung ist
zweiteilig und besteht aus einer inneren, gasdichten Verpackung und einer
ausseren Schutzverpackung.

Bitte bei Anfragen die geforderte Reinraumklasse angeben (ISO 7 oder ISO 6).
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1 5 Gestaltung der Anschlusskonstruktion

15.1 Allgemeines

15.2 Oberflachengite

SCHNEEBERGER
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MINI-X sind hochprézise Bauteile. Entsprechend hoch sind die Anforderungen an
die Anschlusskonstruktion, damit Ungenauigkeiten nicht auf die Fihrungen
Ubertragen werden.

Auf einer steifen Konstruktion mit groBer Formgenauigkeit kommen die Vorteile von
MINI-X am besten zur Geltung. Ungenauigkeiten der Anbauflachen beeinflussen die
Gesamtgenauigkeit, das Laufverhalten, die Verschiebekraft und die Lebensdauer
der FUhrungen negativ. Labile Anschlussflachen steigern die internen Zwangskrafte
der FUhrungen, was ebenfalls die Lebensdauer negativ beeinflusst. Anschlusskon-
struktionen aus Leichtmetall eignen sich deshalb, aufgrund der geringeren
Steifigkeit und der eingeschrankten Bearbeitungsgenauigkeit, nur bedingt flr
hochgenaue Anwendungen.

Die FUhrungen werden durch die Schraubenverbindungen mit hoher Kraft an die
Montageflachen gepresst. Um ein Setzverhalten der Verbindung zu verhindern, ist
ein hoher Traganteil der Oberflachen erforderlich. Dies wird durch eine hohe
Oberflachenglite erreicht.

Die OberflachengUte der Aufspannflache hat keinen direkten Einfluss auf die
Funktion und das Ablaufverhalten der Fihrung, jedoch auf die statische Genauig-
keit. Fihrungswagen und Flhrungsschienen werden durch die Schraubenverbin-
dungen mit hoher Kraft an die Montageflachen gepresst. Um ein Setzverhalten der
Verbindung zu verhindern, ist ein hoher Traganteil der Oberflachen erforderlich.
Dies wird durch eine hohe Oberflachengute erreicht.

Die Genauigkeit der Applikation bestimmt massgeblich die geforderte Oberflachen-
gute der Auf- und Anschlagflachen. Es gilt deshalb folgende Werte einzuhalten:

e Hochgenaue Anwendungen max. Ra-Wert von 0.4
e Standardanwendungen max. Ra-Wert von 1.6
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15.3 Anschlaghéhen und Eckradien

Die Einhaltung der nachfolgenden H6henangaben fur die Anschlagflachen garantiert
eine sichere Kraftaufnahme und gentigend Freiraum fUr die FUhrungswagen. Die
FUhrungswagen und Fuhrungsschienen besitzen an den Kanten der Anschlagflachen
eine Fase. Die in nachfolgenden Tabellen angegebenen Eckenradien sind Maximal-
werte, die sicherstellen, dass Fuhrungswagen und Flhrungsschienen korrekt an den
Montageflachen anliegen.

Die Anschlagseite des Wagens liegt gegenuber der Wagenseite mit dem Firmen-
logo/Typenbezeichnung. Die Schiene kann beidseitig angeschlagen werden.

Die aufgefuhrten Abmessungen fur die Anschlagflachen sollen moglichst
ausgenutzt werden, um eine optimale Ausrichtung der Fihrung und eine einfache
Montage zu ermdoglichen.

h2

%

S

(8§

h1

MINIRAIL und MINISCALE PLUS

Schienengrésse hi IMmax I2max h2
7 1.2 0.2 0.3 2.5

9 1.5 0.3 0.4 3

12 2.5 0.4 0.4 4

15 3.5 0.5 0.5 5

14 1.8 0.2 0.4 2

18 3 0.3 0.5 3

24 8.5 0.4 0.5 4

42 3.5 0.5 0.6 5

MINISLIDE

Schienengrésse hi IMmax I'2max h2
4 0.2 0.1 0.1 1.2

5 0.4 0.2 0.1 1.8

7 1.0 0.2 0.3 2.5

9 1.5 0.3 0.4 3

12 2.5 0.4 0.4 4

15 3.0 0.5 0.5 5
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15.4 Form- und Lagegenauigkeit der Anschlussflachen

15.41 Zulassige Abweichung E1 in der Héhe
(gilt fir MINIRAIL und MINISCALE PLUS)

Ei1
Ei.

G ad B

Berechnung der Hohenabweichung E

E1 = Q . Vvsp
Ei = Hbéhenabweichung Ei1 + Ei.2 in mm
Q = Abstand der FUhrungsschienen in mm
Visp = Vorspannfaktor (siehe nachfolgende Tabelle)

‘ Vorspannfaktor Vusp
Baugrosse der Wagen Vorspannklasse VO Vorspannklasse V1
7,9,12,15 0.00025 Q 0.00015 Q
14,18, 24, 42 0.00013 Q 0.00008 Q

Berechnungsbeispiel fiir E

Gegeben: Typ MNN 12 in Vorspannklasse V1
Abstand Q = 120 mm

Berechnung: Typ MNN 12 in Vorspannklasse V1 ergibt einen Vorspannfaktor
Vvspvon 0.00015
0.00015 x 120 mm = 0.018 mm

Kommentar: Die Abweichungen von Ei.1 plus Ei2 (= Ei) dirfen 0.018 mm nicht
Uberschreiten.
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15.4.2 Zulassige Hohenabweichung E: in Langsrichtung
(gilt fir MINIRAIL und MINISCALE PLUS)

L
— /_l
E——a 5 le——al

Berechnung der H6henabweichung E:

E2 = K . Vvsp

E> = Ho6henabweichung in mm
Q = Abstand der Wagen in mm
Visp = Vorspannfaktor (siehe nachfolgende Tabelle)

Vorspannfaktor Vusp ‘

‘ Baugrésse Wagen, Typ MNNS (kurz)

17,9,12,15 I 0.00010 K |

‘ Baugrésse Wagen, Typ MNN (Standard) H Vorspannfaktor Vvsp ‘
7,9,12,15 0.00005 K
14,18, 24, 42 0.00004 K

‘ Baugrésse Wagen, Typ MNNL (lang) H Vorspannfaktor Vvsp ‘
7,9,12,15 0.00004 K
14,18, 24, 42 0.00003 K

‘ Baugrésse Wagen, Typ MNNXL (extra lang) H Vorspannfaktor Vvsp ‘

17,9,12,15 I 0.00003 K |

Berechnungsbeispiel fur E-

Gegeben: Typ MNNL 42
Abstand K = 700 mm

Berechnung: Typ MNNL 42 ergibt einen Vorspannfaktor Vvsp von 0.00003
0.00003 x 700 mm = 0.021 mm

Kommentar: Die Abweichung von E2 darf 0.021 mm nicht Uberschreiten.

% 15.4 Gestaltung der Anschlusskonstruktion
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15.4.3 Ebenheit der Montageflachen Es und E~7

L\ ‘ E7
= e

FUr die Ebenheit der Schienenauflage E6 Uber die gesamte Lange wird empfohlen,
sich an den Werten der Ablaufgenauigkeit in der Abhangigkeit mit der Genauig-
keitsklasse gemass Kapitel 7.2.4 zu orientieren.

FUr die Ebenheit der Wagenauflage E7 sollten die folgenden Werte der unten
stehenden Tabelle angestrebt werden:

MINIRAIL und MINISCALE PLUS

Baugrosse Ebenheit (in pm)

7

9
12
15
14
18
24
42

3

MINISLIDE MS und MSQ

FUr die Ebenheit der Wagenauflage E7 sollten die folgenden Werte der unten
stehenden Tabelle angestrebt werden:

Baugrosse Ebenheit (in pm)

4

2
5
7

8
9
12

4
16
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15.4.4 Parallelitatstoleranz der Anschlagflachen (gilt fir MINIRAIL und
MINISCALE PLUS)

Bei nicht parallel ausgerichteten FUhrungsschienen fuhrt die Hubbewegung zu
Verspannungen im Flhrungssystem, die die Laufbahnen zusétzlich belasten.
Dadurch verschlechtert sich die Ablaufgenauigkeit der Fihrung und die Lebens-
dauer kann sich verkUrzen. Aus diesem Grund sind die angegebenen Parallelitats-
toleranzen A einzuhalten.

© 6 ¢ 6 6 6 6 6 6 o

- o 0 o © O ¢ o o © o
Schienenbreiten in mm
Vorspannklasse H 7 und 14 9und 18 12und 24 | 15und 42 ‘
VO A 0.008 mm | A 0.005 mm | A 0.008 mm | A 0.010 mm
V1 A 0.002 mm | A 0.003 mm | A 0.004 mm | A 0.005 mm

& 15.4 Gestaltung der Anschlusskonstruktion
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16 Montage- und Einstellrichtlinien fir MINIRAIL und MINISCALE PLUS

16.1 Ausrichtmethoden fiir die Schiene

Das Ausrichten der Fihrungsschienen hangt von der geforderten Genauigkeit ab
und muss bereits in der Konstruktionsphase der Maschine durchdacht werden, da
hier die Anzahl und Lage der Anschlagflachen festgelegt werden. Es werden
folgende Ausrichtarten unterschieden:

Keine Anschlagkante vorhanden

e Ausrichten von Hand ohne Hilfsmittel

¢ Nicht empfohlen

e Sehr geringe Genauigkeit und Seitenkraftaufnahme

Keine Anschlagkante vorhanden

e Ausrichten von Hand mit Hilfsmitteln, z. B. Ausrichtlineal, Hilfsanschlagleiste,
Messuhr, Montagewagen

¢ Je nach Aufwand mittlere bis hohe Genauigkeit

e Geringe Genauigkeit und Seitenkraftaufnahme

Seitlicher Anschlag

e Ausrichten durch Anpressen gegen die Anschlagflache

e Hohe Genauigkeit, abhangig von der Genauigkeit der Anschlagkante
e Geringster Zeitaufwand durch vorgegebene Anschlagkante

Seitliche Anschlagflache und zusatzliche Seitenfixierung

e Ausrichten durch Anpressen gegen Anschlagflache mit Hilfe seitlicher Fixier-
elemente

e Sehr hohe Genauigkeit, abhangig von der Genauigkeit der Anschlagkante

e Geringster Zeitaufwand durch vorgegebene Anschlagkante
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16.2 Einbauarten

Bei der Auswahl einer geeigneten Einbauart und Festlegung von Anzahl und
Anordnung der seitlichen Anschlagflachen mussen verschiedene Kriterien
berUcksichtigt werden. Dies sind:

16.2.1 Belastung

16.2.2 Genauigkeit
16.2.3 Montageaufwand
16.2.4 Einbausituation

16.2.1 Belastung

Krafte in Zug- und Druckrichtung haben keinen Einfluss auf die seitlichen Anschlag-
flachen. Treten Belastungen von der Seite auf, welche die zuldssige Seitenkraft
Uberschreiten, mussen Anschlage und gegebenenfalls seitliche Fixierungen
vorgesehen werden. Anzahl und Lage richten sich hierbei nach den auftretenden
Kraften.

Die Anschlagflachen sollten gemaB dem Kraftfluss der Hauptbelastung angeordnet
werden. Seitliche Anschlédge sollten auch beim Auftreten von Schwingungen und
StdéBen vorgesehen werden. AuBerdem erhdhen sie die Steifigkeit des Systems.

16.2.2 Genauigkeit

Seitliche Anschlagflachen werden empfohlen bei hohen Anforderungen an die
FlUhrungsgenauigkeit. Die Anschlage erleichtern dabei die Montage und reduzieren
den Aufwand zum Erreichen der Genauigkeit. Die Flihrungsgenauigkeit wird von
der Geradheit der Anschlagflachen und vom Andrlckprozess der FUhrungsschiene
bzw. von der Genauigkeit der seitlichen Fixierung bestimmt.

16.2.3 Montageaufwand

Anschlagflachen erleichtern die Montage und reduzieren den Aufwand fur das
Ausrichten der FUhrungsschienen.

Bei sorgfaltigem manuellem Ausrichten der Fihrung kann auf seitliche Anschlag-
flachen verzichtet werden. Bei der Entscheidung fur eine Methode ist der
Montageaufwand gegentber dem konstruktiven und fertigungstechnischen
Aufwand abzuwagen.

16.2.4 Einbausituation

Anschlagflachen und seitliche Fixierungen erfordern zuséatzlichen Bauraum und
Zuganglichkeit der Montagepositionen. Es ist daher zu prufen, ob die vorgesehenen
Anschlage und Fixierungen mit der Einbausituation in der Maschine vereinbar sind.
Nachfolgend werden einige typische Einbauarten beschrieben, die sich in Anzahl
und Lage der Anschlagflachen, den Ubertragbaren Seitenkraften und dem
Montageaufwand unterscheiden und als Konstruktionshilfe dienen sollen.
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Einbauvariante Variante 1

S ———

* Keine Anschlagflachen
¢ Die Kréafte werden durch Reibschluss Ubertragen
® Hoher Montageaufwand

Einbauvariante Variante 2

<=

e Beide FUhrungsschienen mit einem Anschlag
Eine FUhrungswagenseite mit gegenuberliegendem Anschlag
e Einfache Montage
¢ Hohe Seitenkraftaufnahme aus einer Richtung z.Bsp. fur hdngenden Einbau

Einbauvariante Variante 3

e

e Eine FUhrungsschiene und deren Flihrungswagen mit Anschlag und Seiten-
fixierung

e FUr hohe Seitenkréafte aus beiden Richtungen (eine Flihrungsschiene mit
Flhrungswagen nimmt den GroBteil der Seitenkrafte auf)

e Relativ einfache Montage
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16.3 Vorbereitung zur Montage

16.3.1 Bendtigte Werkzeuge und Hilfsmittel

e Olstein

e Schmiermittel

e Drehmomentschlissel
¢ Befestigungsschrauben

16.3.2 Anschlagflachen vorbereiten

¢ Anschlagflachen von Maschinenbett und Montageplatte auf Form- und Lage-
genauigkeit prtfen.

¢ Alle Anschlagflachen grindlich reinigen. Grate und Unebenheiten mit einem
Olstein entfernen.

¢ Reinigung der Anschlag- und Auflageflachen von Schienen und Wagen mit
Testbenzin oder Spiritus. Keinen Nitroverdinner verwenden!

e Verschmutzte Schienen mit weichem, fusselfreien Lappen oder Stofftuch reinigen.
Keine Pressluft verwenden!

e Anschlagflachen an den Schienen und Wagen leicht 6len.

Anschlagflachen
A Anschlag an der Montageplatte fir den Wagen
B Anschlag am Maschinenbett fiir die Schiene (es konnen beide Seiten der Schiene als Anschlagflachen benutzt werden)
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16.3.3 Schmieren von MINIRAIL

Initialschmierung

Wenn nicht anders definiert, werden Wagen und Schiene getrennt angeliefert
(siehe Kapitel 18.1). Bei der Auslieferung sind diese nicht geschmiert und
sind deshalb vor der Inbetriebnahme mit einem passenden, applikationsspe-
zifischen Schmierstoff zu versehen.

A) Olschmierung
Fir die Schmierung mit Ol wird Mineraldl CLP (DIN 51517) oder HLP (DIN 51524) im
Viskositatsbereich ISO VG32 bis ISO VG150 nach DIN 51519 empfohlen.

Schiene:

Mit Ol getrankten, fusselfreien Lappen oder Stofftuch sind die Laufbahnen der
Schiene mit einem Olfilm zu versehen (gilt auch beim Einsatz der Option LUBE-S.
Siehe Kapitel 8.1).

Wagen:

Die Abstreifer der Wagen besitzen je zwei Schmierbohrungen (siehe Kapitel
7.1.8), damit der linke und rechte Kugelumlauf getrennt geschmiert werden
kénnen. Wahrend der Schmierung sind die Wagen (iber die komplette
Schienenlange zu verfahren, damit sich der Schmierstoff in den Wagen und
auf der Schiene verteilt. Es ist sicherzustellen, dass jeweils beide Lauf-
bahnen mit Schmiermittel versorgt werden.

Ein Nachschmierset mit KLUBER Structovis GHD kann bei SCHNEEBERGER mit
der Typenbezeichnung MNW bezogen werden.

Nachschmierset (MNW), Inhalt 7 mi
B) Fettschmierung

Flr die Schmierung mit Fett wird Schmierfett KP2K oder KP1K nach DIN 51825
empfohlen.

Schiene:
Mit einem fusselfreien Lappen oder Stofftuch ist ein Fettfilm auf die Laufbahnen der
Schiene aufzutragen (gilt auch beim Einsatz der Option LUBE-S. Siehe Kapitel 8.1).

Wagen:
Mit einem Applikator sind nachfolgende Fettmengen auf die Kugeln aufzutragen.

Kurze Wagen MNNS 7 | MNNS 9 | MNNS 12 | MNNS 15

Fettmenge cm® 0.03 0.05 0.09 0.16

Standard Wagen MNN 7 MNN9 | MNN 12 | MNN 15 | MNN 14 | MNN 18 | MNN 24 | MNN 42
Fettmenge cm® 0.04 0.09 0.15 0.25 0.05 0.11 0.20 0.33
Langer Wagen MNNL 7 | MNNL9 | MNNL 12 | MNNL 15 | MNNL 14 | MNNL 18 | MNNL 24 | MNNL 42
Fettmenge cm® 0.05 0.11 0.20 0.35 0.07 0.14 0.26 0.45
Extra langer Wagen MNNXL7 | MNNXL9 | MNNXL 12 | MNNXL 15

Fettmenge cm?® 0.07 0.14 0.26 0.45

Nach dem Befetten der Kugeln sind die Wagen auf die Schiene aufzufahren und
Uber die komplette Schienenlange zu bewegen, damit sich der Schmierstoff in den
Wagen und auf der Schiene verteilen kann.
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Nachschmierset (MNW), Inhalt 7 mi

Nachschmierintervalle

Die Nachschmierintervalle hdngen von verschiedenen Einflussgrossen ab, wie z.B.
der Belastung, Umgebung, Geschwindigkeiten etc. und sind deshalb nicht
errechenbar. Somit ist die Schmierstelle Uber einen langeren Zeitraum zu
beobachten.

A) Nachschmieren mit Ol

Ein Nachschmierset mit KLUBER Structovis GHD kann bei SCHNEEBERGER mit
der Typenbezeichnung MNW bezogen werden.

Je zwei Schmierbohrungen in den Stirnplatten ermdéglichen das direkte Schmieren
des Kugelumlaufs mit Ol (siehe Kapitel 7.1.8). Es ist sicherzustellen, dass jeweils
beide Laufbahnen mit Schmiermittel versorgt werden.

Wéhrend der Schmierung sind die Wagen auf der ganzen Schienenlange zu
verfahren, damit sich der Schmierstoff in den Wagen und auf der Schiene verteilen
kann.

B) Nachschmieren mit Fett
Mit einem fusselfreien Lappen oder Stofftuch ist ein Fettfilm auf die Laufbahnen der
Schiene aufzutragen. Danach sind die Wagen auf der ganzen Schienenlange zu

verschieben, damit sich der Schmierstoff von den Kugeln aufgenommen werden
und auf der Schiene verteilen kann.

16.3.4 Schmieren von MINISCALE PLUS

Bitte konsultieren Sie die Montageanleitung im Downloadbereich auf
www.schneeberger.com
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16.4 Montage

16.4.1 Allgemein

* Bei Montagebeginn muissen Fuhrung, Maschinenbett, Montageplatte und
Befestigungsschrauben dieselbe Raumtemperatur aufweisen.

* Befestigungsschrauben immer mit einem Drehmomentschlissel anziehen.
Anziehdrenmomente siehe Kapitel 16.5.

e Die FUhrung immer mit inrer Anschlagflache gegen die Anschlagflache des
Maschinenbetts spannen. Die Schiene kann beidseitig angeschlagen werden, die
Anschlagseite des Wagens liegt gegenlber der Wagenseite mit dem Firmenlogo/
Typenbezeichnung.

16.4.2 MINIRAIL und MINISCALE PLUS

e Befestigungsschrauben wechselseitig von der Schienen- bzw. Schienenstrang-
mitte aus festziehen. Bei mehrteiligen MINIRAIL Schienen (Kapitel 8.2) beachten.

Das korrekte Befestigen der MINIRAIL Schienen

16.4.3 MINIRAIL

Die Anlieferung erfolgt standardmassig auf einer Plastik-Schutzschiene
(Ausnahme gepaarte Auslieferung). Die Wagen sollen direkt von dieser
Plastik-Schutzschiene auf die Stahlschiene geschoben werden. Dies
verhindert das Eindringen von Schmutz, sowie das Verkanten der Wagen,
welches zum Verlust von Kugeln fiihren kdnnte.
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16.5 Anziehdrehmomente flr die Befestigungsschrauben

Die empfohlenen Anziehdrehmomente sind der Tabelle zu entnehmen. Diese Werte
gelten fUr gedlte Schrauben fur eine Reibungszahl von 0.12.

Die Reibungszahl kann bei geschmierten Schrauben bis auf 0.07 sinken. Die
Drehmomente sind entsprechend um die Halfte zu reduzieren.

Nachfolgende Tabelle zeigt die Anziehdrehmomente fur die Befestigungsschrauben
der Festigkeitsklasse 12.9 (Reibungskoeffizient 0.125) und der Festigkeitsklasse
A2-70 (Reibungskoeffizient 0.2) nach DIN 912:

Anziehdrehmoment in Ncm ‘
Gewindegrosse
‘ Festigkeitsklasse 12.9 Festigkeitsklasse A2-70 ‘
M1.6 28 20
M2 60 30
M3 210 110
M4 500 260

16.6 Spezifische Informationen zu MINISCALE PLUS

Auf der Website www.schneeberger.com befindet sich der Downloadbereich mit
Informationen zur Montage und Inbetriebnahme von MINISCALE PLUS.
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Die Tragzahlen basieren auf den Grundlagen von DIN 636.

Gemass DIN kann in den meisten Anwendungen eine bleibende Gesamtverfor-
mung des 0.0001-fachen Walzkbrperdurchmessers zugelassen werden, ohne dass
das Betriebsverhalten des Lagers beeintrachtigt wird. Folglich wird die statische
Tragzahl Co so hoch angesetzt, dass vorgangig erwahnte Verformung ungefahr
dann eintritt, wenn die &quivalente statische Belastung der statischen Tragzahl
entspricht. Damit die vorgangige Gesamtverformung nicht eintritt ist es empfeh-
lenswert, sich an der dynamischen Tragzahl C zu orientieren.

Die dynamische Tragzahl C ist die Belastung, bei der sich eine nominelle Lebens-
dauer L von 100'000 m Verfahrweg ergibt. Es ist zu beachten, dass fur die
Lebensdauerberechnung nicht nur die Last, die senkrecht auf die Fihrung wirkt zu
bertcksichtigen ist, sondern das Lastkollektiv aller auftretenden Kréafte und
Momente.

Die Lebensdauer entspricht dem Verfahrweg in Meter, der von einer Fihrung
zurlUckgelegt wird. Und dies bevor erste Anzeichen von Materialermidung an
einem der beteiligten WalzfUhrungselemente auftreten. Die nominelle Lebensdauer
wird erreicht, wenn unter Ublichen Betriebsbedingungen 90% baugleicher
Flhrungen die entsprechenden Verfahrwege erreichen oder Uberschreiten.

Entscheidend fur die Dimensionierung der Fihrungen sind die auftretenden
Belastungen im Verhaltnis zur dynamischen Tragzahl C.

Definition der Lebensdauer

Wie vorgéngig erwéhnt, basiert die dynamische Tragzahl Cioo auf einer Lebensdau-
er von 100'000 m. Andere Hersteller geben die Tragzahl Cso haufig fir eine
Lebensdauer von 50000 m an. Daraus ergeben sich Tragzahlen, die um mehr als
20% hoher liegen als nach DIN ISO-Norm.

Umrechnungsbeispiel fiir Kugeln

Cso Tragzahlen nach DIN ISO-Norm in Cico umrechnen:  Cioo = 0.79 - Cso
Cioo Tragzahlen in Cso umrechnen: Cso = 1.26 - Cioo

Cso = dynamische Tragzahl C in N fur 50'000 m Verfahrweg
Cioo = dynamische Tragzahl C in N fur 100'000 m Verfahrweg, definiert
nach DIN ISO-Norm
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17.2 Berechnung der Lebensdauer L geméss DIN ISO-Norm

17.21 Die Formel zur Berechnung der nominellen Lebensdauer fir
Kugelfiihrungen in Metern lautet:

3
L=a-(C€ff ) 10°m
P

a = Erlebenswahrscheinlichkeits-Faktor
Cet = Effektive Tragféhigkeit in N

P = Dynamisch, aquivalente Belastung in N
L = Nominelle Lebensdauer in m

Erlebenswahrscheinlichkeitfaktor a

Die Tragfahigkeiten flur Walzlager entsprechen der DIN ISO-Norm. Diese stellt einen
Wert aus der Lebensdauerberechnung dar, der im Betriebseinsatz der Fihrung mit
90%iger Wahrscheinlichkeit Ubertroffen wird.

Ist die vorgangig erwéhnte theoretische Erlebenswahrscheinlichkeit von 90% nicht
ausreichend, mussen die Lebensdauerwerte mit einem Faktor a angepasst
werden.

Erlebenswahrscheinlichkeit in % | 90 95 96 97 98 99

Faktor a 1 0.62 | 0.53 | 0.44 | 0.33 | 0.21

17.2.2 Die Formel zur Berechnung der nominellen Lebensdauer in Stunden
lautet:

B L L
T 2-s-n-60 60-vm

Ln

L = Nominelle Lebensdauer in m

Ln = Nominelle Lebensdauer in h

s = Hublangeinm

n = Hubfrequenz in min

vm = mittlere Verfahrgeschwindigkeit in m/min

17.2.3 Effektive Tragfahigkeit Ces

Konstruktive und aussere Einflisse kdnnen die dynamische Tragzahl C der MINI-X
Produkte vermindern, so dass Ceft berechnet werden muss.

Cer=1x-C

Ceit = Effektive Tragfahigkeit in N
fk = Kontaktfaktor
C = Max. zulassige dynamische Tragfahigkeit in N
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Stufenférmige Belastung

Belastung P

N\~

Gesan?t—Verfahr\;vreg L

Sinusférmige Belastung

Belastung P

Gesamt-Verfahrweg L

SCHNEEBERGER

UNEAR TECHNOLOGY

Kontaktfaktor f«

Werden mehrere FUhrungswagen in einem geringen Abstand (Lo < L) hinter-
einander montiert, wird aufgrund der Fertigungstoleranzen der Flihrungselemente
und der Montageflachen eine gleichmassige Lastverteilung erschwert. Solche
Einbausituationen lassen sich mit dem Kontaktfaktor f« berticksichtigen:

Anzahl Fihrungswagen 1 2 3 4 5

Kontaktfaktor fk 1 0.81 0.72 0.66 0.62

SN S -

Lange des (langeren) Wagens in mm
Wagenabstand in mm

-
1]

Lo

17.2.4 Dynamische aquivalente Belastung P

Die auf ein Linearflhrungssystem wirkende Belastungen (F) unterliegen wahrend
des Betriebs haufigen Schwankungen. Dieser Umstand sollte bei der Berechnung
der Lebensdauer bertcksichtigt werden. Als dynamische &quivalente Belastung P
bezeichnet man die wechselnde Belastungsaufnahme der FUhrung bei unter-
schiedlichen Betriebsbedingungen wahrend der Verfahr Strecke.

3
P:\l/ TR L4+ R Lo+ . R L)

P = 0.7 Fnax

P = Aquivalente Belastung in N

Fi~Fn = Einzelbelastung in N wahrend des Teilweges L .... La

Frax = Max. Belastung in N

L =L+ + ...+ Ln = Gesamtweg wahrend eines Belastungszyklus in mm
Li... Ln = Teilweg in mm einer Einzelbelastung wahrend eines Belastungszyklus
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18 Handhabung, Lagerung und Transport

18.1 Auslieferzustand (Standardausfiihrungen)

Alle Filhrungskomponenten werden in sachgemé&Ber Verpackung geliefert.
Das Zubehdr wird in separater Verpackung beigelegt.

MINIRAIL

Damit die Fiihrungen applikationsspezifisch geschmiert werden kénnen,
werden MINIRAIL standardméssig ungeschmiert geliefert (Schmierung ab
Werk auf Anfrage).

Schienen

Die Schienen werden standardmassig in VCI Papier verpackt.

Verpackung der MINIRAIL Schienen

Wagen
Die Wagen werden je nach Bestellmenge in unterschiedlichen Verpackungs-

gréssen angeliefert. Sie sind auf eine Kunststoffschiene aufgeschoben, welche als
Transportschutz und Montagehilfe dient.

Verpackung der MINIRAIL Wagen

Lieferung als Satz

Wagen und Schiene sind montiert (u.a. flr die Optionen «<hdhenabgestimmte
Wagen HA» oder «Verschiebekraft definiert VD»).

MINIRAIL Verpackung als Satz
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MINISCALE PLUS

Die komplette Achse (Schiene/n mit Wagen) wird einbaufertig und als Satz
geliefert. Samtliche Komponenten (MINISCALE PLUS wie MINIRAIL) sind mit
KLUBER Isoflex NBU15 geschmiert.

MINISCALE PLUS Verpackung als Satz

Wichtig:
Das Bestellformular auf unserer Website nutzen! (Downloads/Bestell-
formulare)

MINISLIDE

MINISLIDE werden einbaufertig und mit Klibersynth GE 46-1200 von KLUBER
geschmiert angeliefert.

Verpackung MINISLIDE
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18 Handhabung, Lagerung und Transport

18.2 Handhabung und Lagerung

MINI-X Produkte sind hochprézise Bauteile und deshalb schonend zu behandeln.
Beim innerbetrieblichen Transport dieser Produkte sind daher folgende Punkte zu
beachten:

e FUhrungen und Zubehdr in der Originalverpackung transportieren
e FUhrungen vor StéBen schiitzen

e MINIRAIL und MINISCALE PLUS Wagen stets auf der Flihrungsschiene oder auf
der Plastik-Schutzschiene transportieren

Zum Schutz vor Beschadigungen sind folgende Anweisungen zu befolgen:

e Die Lagerung in Originalverpackung ist nur begrenzt maglich. Der Zustand der
Produkte ist deshalb in regelméaBigen Abstanden zu kontrollieren.

¢ Die Produkte nicht im Freien lagern und vor Feuchtigkeit schitzen (10 % — 70 %,
nicht kondensierend)

e Temperatur beachten:
MINIRAIL -40°Chbis+ 80°C
MINISCALE PLUS -40° C bis + 80°C
MINISLIDE MS -40°Chbis+ 80°C
MINISLIDE MSQ  -40° C bis + 150° C

e Die Produkte erst am Montageplatz und unmittelbar vor der Montage aus der
Originalverpackung entnehmen.

e Bei ab Werk geschmierten Flhrungen ist der Zustand der Schmierung zu
kontrollieren (die Lebensdauer der Schmierung ist beschrankt).

e MINIRAIL und MINISCALE PLUS Wagen stets auf der Fiihrungs- oder auf der
Plastikschiene lagern, damit die Walzkorper geschitzt sind

Die unsachgemasse Handhabung der Fihrungen kann zu Vorschadigungen und
damit zu einem vorzeitigen Ausfall flihren. Deshalb darf deren Montage nur durch
fachkundiges Personal vorgenommen werden.
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19.1  MINIRAIL

Wagen und Schiene sind gesondert zu bestellen

Wagen 100 MNN 9- G1- LS- | VD- | HA- | KB- | US- |AS, AL, 0A
Schiene 50 MN | 9- |155-|7.5- | 7.5- | G1- | VI- | ZG
Stiickzahl

Wagentyp MNNS ®, MNN, MNNL, MNNXL ®

Schienentyp MN

Grosse 7,9,12,15,14,18, 24, 42

Schienenlénge Ls in mm

Anfangslochabstand Ls © inmm

Endlochabstand Lo © in mm

Genauigkeitsklasse G1 oder G3

Vorspannklasse VO oder V1

Mehrteilige Schienen ZG

Langzeitschmierung LUBE-S LS

Verschiebekraft definiert @ VD

Hohenabgestimmte Wagen ® HA

Schmierung kundenspezifisch KB

Ultraschall gereinigt, vakuumverpackt us

Abstreifer © AS, AL oder OA

™ Diese Option wird als Satz (Wagen auf Schiene montiert) geliefert

® Nicht erhaltlich in den Grossen 14, 18, 24 und 42

© Nur angeben, wenn nicht Standard

© Wenn keine Angabe, wird der Standardabstreifer geliefert. Typ AL ist nur fir Grossen 7, 9, 12 und 15 erhéltlich

19.2 MINISCALE PLUS

Die komplette Achse wird einbaufertig und geschmiert geliefert. Auf der Website www.schneeberger.com befindet sich
der Downloadbereich mit dem Bestell- und Anfrageformular. Oder definieren Sie die Parameter der einzelnen Kompo-
nenten mit den Spezialisten von SCHNEEBERGER.

19.3 MINISLIDE MS oder MSQ

Bestellreihenfolge ‘ 88 ‘ MS‘ 5- | 40. ‘ 31- | VD- | HA- | KB- | US ‘
Stiickzah |

Baureihe MS oder MSQ

Schienenbreite B+ 4,5,7,9,12,15

Systemlange L inmm

Hub H inmm

Verschiebekraft definiert VD

Hoéhenabgestimmt HA

Schmierung kundenspezifisch KB

Ultraschall gereinigt und vakuumverpackt © US

® Es ist zu beachten, dass die roten Endplatten demontiert werden, damit in den Sackbohrungen der Befestigungsschrauben keine Luft gefangen bleibt
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SCHNEEBERGER VERTRETUNGEN

EUROPA

BOSNIEN-HERZEGOWINA/SLOWENIEN/
SERBIEN/MONTENEGRO

Haberkorn ULMER d.o.0.

Vodovodna ul. 7

2000 Maribor

Tel. +386 232 067 10

Fax +386 232 067 30

E-Mail: info@haberkorn.si

BULGARIEN

Atlas Technik EOOD

Hippodroma, BIl. 1398, Eing. A, App. 6
1612 Sofia, PK 51

Bulgarien

Tel. +359 285 976 81

Fax +359 285 976 81

Mobil +359 885 232 595

E-Mail: al_popoff@techno-link.com

DANEMARK

HERSTAD + PIPER A/S
Jernholmen 48c

2650 Hvidovre

Tel. +45 367 740 00

Fax +45367 777 40
E-Mail: mail@herstad-piper.dk

DEUTSCHLAND, BOSNIEN-HERZEGOWINA/

KROATIEN/SERBIEN/SLOWENIEN
BGP-Blazevic Geradlinige Préazisionstechnik
Stipo Blazevic

Hochstiftstrasse 31

93055 Regensburg

Tel.  +49 941 569 996 20

Fax +49 941 569 950 97

Mobil +49 151 401 126 25

E-Mail: info@bgp-blazevic.de

FINNLAND

EIE Maskin OY

PL, 80 Asematie 1

10601 Tammisaari

Tel.  +358 192 239 100
Fax +358 192 239 199
E-Mail: info@eie. fi

GROSSBRITANNIEN

LG Motion Ltd.

Unit 1 Telford Road

Houndmills Estate, Basingstoke
Hampshire RG21 6YU

Tel.  +44 012 563 656 00

Fax +44 012 563 656 45
E-Mail: info@lg-motion.co.uk

ITALIEN

Nadella S.r.l.

Via Melette, 16

20128 Milano

Tel.  +39022 709 3297

Fax +39 022 551 768

E-Mail: customer.service@nadella.it

KROATIEN

Haberkorn Ulmer CRO d.o.o0.
10431 Sveta Nedelja

Tel. +385133358 70

Fax. +385 133739 02
E-Mail: info@haberkorn.hr

NORWEGEN

Elmeko AS (s. EIE Maskin)
Tvetenveien 164

0671 Oslo

Tel. +47 67572270

Fax +47 675722 80
E-Mail: elmeko@elmeko.no

EUROPA

OSTERREICH
Standorte von
Haberkorn Uimer GmbH
Antriebstechnik in:

1030 Wien

Tel. +43174074-0
Fax +43174 074 - 99
info.wien@haberkorn.com

6961 Wolfurt

Tel. +435574695-0

Fax +43 557 4695 -99

E-Mail: info.wolfurt@haberkorn.com

6063 Innsbruck

Tel. +4351224400-0

Fax +43 51224400 - 99

E-Mail: info.innsbruck@haberkorn.com

4060 Leonding

Tel. +437229687 -0

Fax +43 72296 87 - 99

E-Mail: info.leonding@haberkorn.com

9500 Villach

Tel. +43 424242038 -0

Fax +43 424 242 038 - 99
E-Mail: info.villach@haberkorn.com

8055 Graz

Tel. +43316287082-0

Fax +43 316287 082 - 99
E-Mail: info.graz@haberkorn.com

POLEN

TECHNIKA LINIOWA
Rollico Rolling Components
Ul. Cegielniana 21

42-700 Lubliniec

Tel. +48 343510430
Fax +48 343510431
E-Mail: rollico@rollico.com

RUMANIEN

Meximpex SRL

4, Burebista Blvd.,

bl. D183 sc. Aet 2 ap. 9-10
031108 Bucharest

Tel. +40213 166 843 /44
Fax +40213 166 846
E-Mail: office@meximpex.ro

SCHWEDEN

EIE Maskin AB

Box 13031

40251 Goeteborg

Tel. +46317074800
Fax +46 311952 55
E-Mail: eie@eie.se

SLOWAKEI

KBM, s.r.o.

Juraj Hajovsky

Zitnd 13

010 04 Zilina

Tel. +421 417 070 324

Fax +421 417 070 333

Mobil +421 090 585 1465
E-Mail: jhajovsky@kbm.sk

TURKEI

Birlik Rulman (Paz.ltd.sti.)
Mumhane Cad. No: 16
80030 Karakoy-Istanbul

Tel.  +90212 2495495
Fax 490212244 21 40
E-Mail: birlik@birlikrulman.com

AUSTRALIEN/NEUSEELAND

RJM Engineering Supplies
Tamar Street 13

VIC 3134 Ringwood

Tel. +61 398 794 881

Fax +61398 793 700
E-Mail: jmeng@rjmeng.com.au

ASIEN

TAIWAN / Republik von China
Ever Bright Precisiton Ltd.
1F,nr.562

Lane 10 Chi-hu Road

114 Taipei

Tel. +886 226 595 586

Fax +886 226 595 587

E-Mail: sales@everbright.com.tw

KOREA

Intech Automation Inc.
1-1108, Ace Hitech City
55-20 Mullae-Dong 3-Ga
Youngdeungpo-Ku
150-972 Seoul

Tel. +822 34390070 -4
Fax +82 2 3439 0080
E-Mail: intech@intechautomation.co.kr

LuBo Industries, Inc.
#7-9,Songdo-dong,
Yeonsu-gu

Incheon, Korea

(Namdong Ind, Zone 71B-13L)
Tel. +82 327 220 243

Fax +82 327 220 198
E-Mail: vf3510@jedainc.com

Lineartech Inc.

761 Gaejeong-ri, Miyang-myeon
Anseong-si, Gyeonggi-do
456-842 Korea

Tel. +82 312740485
Fax +82 31274 0486
E-Mail: lineartech@chol.com

SUDAFRIKA

Fischli & Fuhrmann Ltd.
P.O Box 253

1600 Isando Transvaal

Tel. +27 119 745 571
Fax +27 119745574
E-Mail: info@fifu.co.za

SUDAMERIKA

Ibatech Tecnologia Ltda.

Av. Amazonas, 976

90240 542 Porto Alegre RS
Brazil

Tel. +55513 337 14 81

Fax +55513 337 52 65
E-Mail: ibacorp@iba-corp.com



SCHNEEBERGER GESELLSCHAFTEN

SCHWEIZ

SCHNEEBERGER AG
St. Urbanstrasse 12
4914 Roggwil/BE

Tel.  +416291841 11
Fax +4162918 41 00
E-Mail:
info-ch@schneeberger.com

JAPAN

Nippon SCHNEEBERGER K .K.
Shimouma Miyagawa Bld 4F
1-49-12 Shimouma, Setagaya-ku
154-0002 Tokyo

Tel. +8135779 7339
Fax  +81 33487 6010

E-Mail:
info-j@schneeberger.com

JAPAN
BAY1Z—N)VH—HRaH
F154-0002

RRHMEAAX FE1—49—12
TEMIYAGAWAE )L
1BE(/3—ANR—R) 4 B (BE5R)

BEE 03 5779 7339
7oA 0383487 6010

EX—)b:
info-j@schneeberger.com

DEUTSCHLAND

SCHNEEBERGER GmbH
Grafenau
75339 Hofen/Enz

Tel.  +4970817820
Fax  +497081782 124

E-Mail:
info-d@schneeberger.com
CHINA

SCHNEEBERGER (Shanghai) Co., Ltd.
Rm 606, Shang Gao International
Building

No. 137 XianXia Road

200051 Shanghai

Tel.  +86 21 6209 0027
Fax  +86 216209 0102

E-Mail:

info-cn@schneeberger.com

CHINA

TEmER (g ) EaABIRAR
EBHRKTX

IEEER 137 S 2= E

FRAE606Z , Lifg 200051

BIE  +86 21 6209 0027
fEE  +8621 6209 0102

HEAE:

info-cn@schneeberger.com

SCHNEEBERGER MINERALGUSSTECHNIK

TSCHECHISCHE REPUBLIK

SCHNEEBERGER
Mineralgusstechnik s.r.o
Prumyslovy park 32/20
350 02 Cheb - Dolni Dvory

Tel.  +420 354 400 941
Fax  +420 354 400 940

E-Mail:

CHINA

SCHNEEBERGER Changzhou
Precision Systems Co. Ltd.
137 Hanjiang Road
Changzhou New district
213000 Changzhou, Jiangsu

Tel.  +86 5198988 3938
Fax  +86 5198988 5115

E-Mail:

info-mineralguss@schneeberger.com  info-mineralcasting@schneeberger.com

SCHNEEBERGER VERTRIEBSBUROS

OSTERREICH
Mobil +43 676 935 1035

E-Mail:
info-a@schneeberger.com

ISRAEL

Mobil +972 5 0551 7920

E-Mail:
info-il@schneeberger.com

www.schneeberger.com

BENELUX

Mobil +31 6 5326 3929

E-Mail:
info-ni@schneeberger.com
POLEN, SLOWAKEI,
TSCHECHISCHE REPUBLIK
Mobil +420 6 0278 4077

E-Mail:
info-cz@schneeberger.com

ITALIEN

SCHNEEBERGER S.r.l.
Via Soldani 10
21021 Angera (VA)

Tel.  +39 03319320 10
Fax  +39 033193 16 55
E-Mail:
info-i@schneeberger.com

KOREA

SCHNEEBERGER Korea Ltd.
UNION Center Building
1004, 10th FL

310, Gangnam-Daero,
Gangnam-Gu, Seoul,

Korea 135-754

Tel.  +82 2554 2971

Fax  +82 2554 3971

E-Mail:
info-kr@schneeberger.com

KOREA
MeAl ZET ZHZ 310
fLI24E 2e 10045
SHHS 135754

™3l 1822554 2971
WA 4822554 3971

o|HIY:
info-kr@schneeberger.com

CHINA

USA

SCHNEEBERGER Inc.
11 DeAngelo Drive
Bedford, MA 01730

Tel.  +17812710140
Fax +178127547 49

E-Mail:
info-usa@schneeberger.com
SINGAPUR

SCHNEEBERGER LINEAR
TECHNOLOGY PTE. Ltd.

160 Paya Lebar Road, #05-04

Orion Industrial Building
409022 Singapur

Tel.  + 6568412385
Fax  + 656841 3408

E-Mail:
info-sg@schneeberger.com

e S (EM ) WKRABIRAF)

ICTEE137 , BEMEX , EM213022

E3}E  +86 519 8988 3938
{EE +86 5198988 5115

info-mineralcasting@schneeberger.com

DANEMARK, SCHWEDEN
Mobil +31 6 5326 3929

E-Mail:
info-nl@schneeberger.com

RUSSLAND, WEISS-
RUSSLAND, UKRAINE

Mobil +7 985 960 85 53
Mobil +38 050 407 6789
Mobil +37 529 860 0410

E-Mail:
info-ru@schneeberger.com

FRANKREICH
Mobil +33 6 0941 6269

E-Mail:
info-f@schneeberger.com

SPANIEN, PORTUGAL

Mobil +34 629 918 302

E-Mail:
info-es@schneeberger.com

INDIEN

SCHNEEBERGER India Pvt. Ltd.
404, 4th Floor, Satra Plaza,

Palm Beach Road, Sector 19D Vashi,
400 703 New Mumbai

Tel.  +91 22 6461 0646
+91 22 6461 1756

E-Mail:
info-in@schneeberger.com

GROSSBRITANNIEN
Mobil +44 77 8814 5645

E-Mail:
info-uk@schneeberger.com




