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Unser Stammsitz in Dedemsvaart, Niederlande

PM steht fur High-End-Lagertechnik und individuelle
mechatronische Systeme. Dank vollstandiger
vertikaler Integration — von Entwicklung Uber Fertigung
bis Qualifizierung, erhalten Sie alles aus einer Hand.




Seit 1966 entwickelt und fertigt PM innovative, hochwertige Prizisions-Linearfiihrungen und Lineartische in unseren
Forschungs- und Produktionsstdtten in den Niederlanden. Unser Schwerpunkt liegt auf der Entwicklung von Lésungen,
die den individuellen Anforderungen verschiedenster Branchen gerecht werden. Als zuverldssiger Partner von Hunderten
weltweit fihrender Industrieunternehmen beliefern wir Kunden aus den Bereichen Halbleitertechnik, Medizintechnik,
Messtechnik, Industrieautomatisierung, Raumfahrt und Verteidigung.

Die hohe Qualitdt der Produkte erfordert spezielle
Fertigungsstatten. Firdie Fertigungunserer Langsflrungen
wurden speziell fur diesen Zweck geeignete Gebaude mit
besonderen MaRRnahmen zur Temperaturstabilisierung
und Schwingungsisolierung errichtet. Auch die notwen-
digen Maschinen hat PM weiter entwickelt. Unsere hoch-
prazisen Produkte gendgen hochsten Qualitatsanspriuchen
und genielBen weltweit einen exzellenten Ruf in modern-
sten industrien.

Bei PM integrieren wir kontinuierlich die neuesten
Technologien, um die Leistung und Funktionalitat unseres
bestehenden Produktportfolios zu steigern.

Unsere Kunden schatzen PM fur die Fahigkeit, Losungen
zu entwickeln, die maximale Leistung selbst in den platz-
kritischsten Anwendungen bieten. Durch kontinuierliche
Innovation und Weiterentwicklung heben wir bewahrte
Designs auf ein neues Niveau und setzen neue Malistabe
in der Prazisionsbewegungstechnik.

Beispiele hierfur sind folgenden Produkte:
Ermaoglichen prazise Drehbewegungen.

Kreuzrollen-  oder  Kugelkafigen
Geeignet  fur  kleine

Erhaltlich  mit
und  Kafigzwangssteuerung.
Winkelbewegungen.

Eine kompakter Schlitte fur
hohe Tragfahigkeitaufengstem Raum. Esist mitintegrierten
Kreuzrollenfihrungen und einer Kafigzwangssteuerung
ausgestattet. Der Miniatur-Lineartisch besteht vollstandig
aus Edelstahl.

Neben hochwertigen Standardprodukten entwickeln und
fertigen wir Linearflihrungen und Positioniersysteme,
die auf die anwendungsspezifischen Anforderungen der
Kunden zugeschnitten sind. PM kombiniert neuestes
Know-how aus der eigenen F&E-Abteilung mit Fortschritten
in der Fertigungstechnologie sowie Praxiserfahrungen aus
dem industriellen Einsatz von Prazisionsanwendungen.

In den vergangenen 55 Jahren hat PM seine Prdsenz
kontinuierlich ausgebaut und betreut heute einen
weltweiten Kundenstamm. Unsere erfahrenen, mehrspra-
chigen Ingenieur- und Vertriebsteams stehen bereit, um
gemeinsam mit lhnen anspruchsvolle Projekte zu reali-
sieren. Die technischen Daten in diesem Katalog basieren
auf der Genauigkeitsklasse Q8 (ohne Suffix). Fur hohere
Genauigkeitsklassen wenden Sie sich bitte an unsere
Produktexperten, um Ihre Anforderungen zu besprechen.

Dieser Katalog ist das Ergebnis einer umfassenden
Uberarbeitung der vorherigen Ausgabe. Er spiegelt die
neuesten Fortschritte in der Technologie von Linearfuhrungen
sowie Erkenntnisse aus Industrieanwendungen wider. Alle
Informationen aus friiheren Ausgaben, die nicht mit den Daten
dieser aktuellen Ausgabe Ubereinstimmen, sind daher ungultig.
Aufgrund der kontinuierlichen Weiterentwicklung unseres
Produktsortiments behalten wir uns das Recht vor, Anderungen
ohne vorherige Ankindigung vorzunehmen.
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Langsfuhrungen mit begrenzten Hublangen von PM sind
mechanische Komponenten, die weltweit in Anlagen zum
Einsatz kommen. Anforderungen an diese Komponenten
sind Langzeitprazision bei Linearbewegungen, geringe
Reibung und hohe Steifigkeit. Unsere verschiedenen
Modelle bieten spezifische Eigenschaften in den Bereichen
Belastbarkeit, Hublange, Genauigkeit und GroRe.

Durch die Moglichkeit, Langsfihrungen als einzelne
Komponenten zu bestellen, haben Sie die Freiheit, nach
lhren eigenen Anforderungen zu konstruieren. Wenn
Sie Langsfuhrungen als FUhrungssatz bestellen, erhalten
Sie global standardisierte, einbaufertige Satze. Hierfur
verwenden wir standardisierte Belastungs- und Hublangen
spezifikationen.

Ausgestattet mit Kugeln oder Kreuzrollenkafigen
FUr leichte bis mittlere Belastung
Baugrolle 1,5 - 24 mm

Langen von 20 - 1400 mm

Als Set lieferbar, siehe Seite 41

Ausgestattet mit Kreuzrollenkafigen
Kompakte Bauform mit hohen Tragzahlen
Baugrolie 4 und 6 mm

Optional mit Kafigzwangssteuerung lieferbar
Als Set lieferbar, siehe Seite 67

Kompakte Bauform

Kombinierbar mit Linearlagern Typ RSD und
Umlenkkorpern UK und UR

Lieferbar in BaugrofRen 2 - 15 mm

Langen bis 1400 mm

Seit 1966 pragen wir als fihrendes Unternehmen mit
langjahriger Erfahrung die Herstellung qualitativ hochwer-
tiger Langsfuhrungen. Innovationen aus den Bereichen
Forschung und Entwicklung, Engineering und Fertigung
werden kontinuierlich bei neuen und bestehenden
Modellen angewendet. PM strebt nach den hochsten
Qualitats- und Leistungsstandards.

Sonderausfuhrungen werden nach Ihren Spezifikationen
ausgelegt und gefertigt.

Ausgestattet mit Kreuzrollenkafigen Groflze 3 -9 mm
FUr mittlere bis hohe Belastungen

Fur Prazisionsanwendungen

Optional mit Kafigzwangssteuerung lieferbar

Als Set lieferbar, siehe Seite 57

Ausgestattet mit Nadelrollenkafigen
Hochste Belastbarkeit und Steifigkeit
Langen 100 - 1200 mm

Optional mit Kafigzwangssteuerung lieferbar

FUr unbegrenzte Hube
Geringe Bauhohe und raumsparend
Lieferbar mit Kugeln (UK) oder Kreuzrollen (UR)
Lieferbar in BaugrofRen 2 - 15 mm



Das Sortiment an Langsfuhrungen wund reibungs-
armen Rolltischen fur begrenzte Hube ist in verschie-
denen Varianten und Standardlangen verfugbar. Die
Auswahl an Grolien (Querschnitte) und Langen deckt alle
Belastungsbereiche ab und ermdglicht es dem Techniker,
die haufigsten Probleme bei Linearbewegungen durch
reibungsarme Bewegungen, frei von Spiel und mit einstel-
Ibarer Vorspannung, zu 16sen. Dank dieser Eigenschaften
sind Langsfuhrungen von PM nahezu verschleif3frei und
erfordern nur geringe Schmierung und Wartung, abhangig
von den Einsatzbedingungen.

Langsfuhrungen von PM sind die ideale Wahl fur:
Halbleiterindustrie
Werkzeugmaschinen
Automatisierungstechnik
Sondermaschinenbau
Messmaschinen und Mikroskope

Langsfuhrungen von PM zeichnen sich durch kompakte
Abmessungen aus, bieten Flexibilitat bei der Installation,
hohe Bewegungsgenauigkeit, lange Lebensdauer und
niedrige Wartungskosten. Im Falle von Verschlei3 sind die
Teile einfach austauschbar. Da die Langsfuhrungen und
Rolltische grundlegende Bauteile der Anlagen sind, werden
sie mit groBter Sorgfalt hergestellt, um ein Maximum an
Prazision und Zuverlassigkeit zu gewahrleisten.

Reibung entspricht der Kraft welche notwendig ist, um
einen Korper auf einer horizontalen Ebene zu bewegen.
Eine hochst prazise bearbeitete Oberflache minimiert die
Reibung. Daher werden Rollen oder Kugeln in hochster
Qualitat in Kombination mit den Langsfuhrungen einge-
setzt, welche auf modernsten Maschinen von unserem
Fachpersonal hergestellt werden.
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b = Reibungskoeffizient
Fn = Normalkraft
F = Reibungswiderstand

Hinweis: Abstreifer und Dichtung haben negative
Auswirkungen auf die Reibung

PM Langsfihrungen sind ein Hauptbestandteil bei der
Konstruktion von Maschinen. Der Qualitatsstand richtet
sich nach der berechneten nominellen Gebrauchsdauer
(Berechnung Seite 11).
Staub und Feuchtigkeit sind die Hauptfeinde der
Prazisionsfuhrung.  Schmierung erzeugt einen Film
zwischen Walzkérper und Fuhrungslaufbahnen und gibt
den Oberflachen einen ausreichenden Schutz.
Weitere Vorteile sind:

Reibungsreduzierung

Reduktion von Verschleif3

Verlangerung der Gebrauchsdauer

Reduzierung von Warmeentwicklung

Wir bevorzugen eine Schmierung durch Ol CLP wie DIN
51519 und HLPwie DIN 51524 beieiner Betriebstemperatur
zwischen -30 °C und 120 °C und einer Viskositat zwischen
ISO-VG15 und ISO-VG100.

Bei einer Fettschmierung empfehlen wir Walzlagerfette
auf Lithiumseifenbasis. Bei Anwendungen von nicht stan-
dardisierten PM Prazisionsfihrungen im Sonderbetrieb,
speziellen Umgebungsmedien und weiteren
Anforderungen stehen wir Ihnen fUr Fragen jederzeit
gerne zur Verfigung.



Die Schienen bestehen aus Werkzeugstahl 1.2842 oder
Lagerstahl 1.3505, durchgehartet auf 58 bis 62 HRC. Die
Walzkoérper bestehen aus Walzlagerstahl 1.3505 und
haben eine Harte von 60 bis 64 HRC. Fir Anwendungen,
die rostfreien Stahl erfordern, werden die Schienen und
Walzkorper aus 1.4034 oder 1.4112 gefertigt und auf 54
bis 57 HRC durchgehartet und sind die Endschrauben
vernickelt.

In Abhangigkeit von FUhrungstyp und -grof3e sind verschie-
dene KafigausfUhrungen lieferbar. In Anwendungsfallen
mit hohen Betriebstemperaturen oder problematischen
Betriebsbedingungen ist der Einsatz alternativer Kafige
zu empfehlen. Sprechen Sie uns an, falls Sie fur Ihre
Anwendung einen besonderen Kafig bendtigen.

Kafige in Langsfuhrungen erflllen eine ganze Reihe unter-
schiedlicher Aufgaben:
Sie halten die Walzkdrper auf Abstand, verhindern deren
gegenseitiges Berthren und vermindern so Reibung und
hieraus entstehende Warme
Sie sorgen fur eine gleichmaliige Verteilung der
Walzkorper und damit fur einen entsprechend ruhigen
Lauf
Sie fuhren die Walzkorper in der entlasteten Zone einer
Kafigfihrung und verbessern so die Abrollbedingungen,
damit keine schadlichen Gleitbewegungen auftreten

Zylinderrollenkéfige

AA-Kafige: Stahlblechkafig mit gehaltenen Rollen.
Lieferbar in jeder Baugrofe.

Geeignet fUr horizontale Einbaurichtung.

In Edelstahl lieferbar als AA-SS, wobei jeweils Kafig und
Rollen aus Edelstahl gefertigt sind.

AL-Kafige: Ab Walzkorpergrofe 4 bis 12 mm.

Mit Aluminiumkafig und gehaltenen Rollen.

FUr jede Einbaurichtung geeignet.

Die optimalen Kafige bei Uberlaufenden Kafigen.

Dieser Kafig deckt ein grolles Anwendungsspektrum ab
aufgrund seiner Eigenschaften, des geringen Gewichts
und niedrigen Reibungswerts.

KZR-Kdfige: Kunststoff-Rollenkafige mit gehaltenen Rollen.
Die GrofRen 1,5 und 2 mm werden aus POM (Polyacetylen)
hergestellt, die anderen Grof3en sind aus glasfaserversta-
rktem PA12 gefertigt.

FUr die GroBBe 6 und 9 mm ist optional ein verstarkter
Kafig mit zwei Edelstahldrahten im Inneren erhaltlich. Der
KZR-Kafig zeichnet sich durch sein geringes Gewicht sowie
durch gute Dampfungs- und Gleiteigenschaften aus.

Kugelkafige

JJ-Kafige: fur geringere Reibung und Schmutzempfindlich-
keit: aus Messing fur horizontalen und vertikalen Einbau.
Lieferbar fur GroBBe 1,5 - 24 mm, ab Grolien 6 mit gehal-
tenen Kugeln. Sind duBerst haltbar und arbeiten zuver-
lassig und leichtgangig.

KKLK-Kunststofkafige: mit gehaltenen Kugeln fur hori-
zontalen und vertikalen Einbau. Lieferbar fur GroRe:
1, 2 und 3 aus POM, andere Grofse Werkstoff PA12GF
(glasfaserverstarkt).

Zylinderrollenkéfige

KRE: POM Kaéfige fur Grol3e 3 - 6 mm mit gehaltenen Rollen.
FUr jede Einbaurichtung geeignet.

Bei Uberlaufendem Kafig kontaktieren Sie uns gern fur
eine zuverldssige Beratung.

KREV: PEEK (Polyetheretherketon) Kafige, fur Groflke 4 und
6 mm mit gehaltenen Rollen. Geeignet fur Vakuum- und
UHV-Anwendungen.

FUr jede Einbaurichtung geeignet.

FUr hohere Beschleunigungen und Geschwindigkeiten.
Bei Uberlaufendem Kafig kontaktieren Sie uns fur eine
zuverldssige Beratung.

PM LangsfUhrungen konnen bei Betriebstemperaturen
von -40 °C bis +80 °C eingesetzt werden. Im Zweifelsfall
oder bei Verwendung von Motoren, Kugelgewindetrieben,
Messsystemen u.d. kontaktieren Sie uns bitte.

Betriebsumgebungen mit hohen Temperaturen stellen
besondere Anforderungen an die LdangsfUhrungen, denn
dabei kann das Volumen der Walzlager aufgrund des



sich andernden Werkstoffgefliges zunehmen. Bei variie-
renden Malen im Lager verringert sich die Vorspannung,
was die Funktion des Maschinenelements beeintrach-
tigt. Auch Schmierstoffe und Befestigungsschrauben
unterliegen thermischen Belastungen. Darauf mussen
Materialeigenschaften und Malie aller Bestandteile von
Hochtemperaturfuhrungen entsprechend ausgerichtet
sein. Bitte Fragen Sie unsere Spezialisten fUr eine zuver-
l&ssige Beratung.

Alle Langsfuhrungen werden konserviert und korrosions-
geschitzt verpackt geliefert. BeiInbetriebnahme sollten die
Laufbahnen und Kéfige gereinigt werden und mit Ol oder
Fett geschmiert werden laut unserer Schmiervorschrift.

Seit Jahrzehnten liefert PM Linearlager aus Vollkeramik
sowie Hybrid-AusfUhrungen. Hybrid-Linearlager werden
mit Edelstahlschienen und Walzkérpern aus Keramik, oft
SisNy, geliefert. Die verwendeten K&fige bestehen norma-
lerweise aus PEEK-Material. Hybrid bietet grofRe Vorteile
in hochdynamischen Anwendungen, wo Steifigkeit,
Zuverlassigkeit, Prazision, sehr geringe Reibung und lange
Lebensdauer gefordert sind.

Vollkeramikschienen werden in Anwendungen einge-
setzt, bei denen Eigenschaften wie Nicht-Magnetismus,
Hochtemperatur-Toleranz, Trockenlauf und geringes
Gewicht gefragt sind.

Fur Keramikschienen sind folgende Materialien erhaltlich:
Siliziumnitrid (SisNa), Artikelcode CRS
Zirconiumdioxid (ZrO,), Artikelcode CRZ
Aluminiumoxid (AI20s), Artikelcode CRA

FUr Unterstltzung bei der Auswahl des richtigen Materials
und bei Design-Uberlegungen wenden Sie sich bitte an
uns.

Anwendungen von Keramik:
Medizintechnik, Magnetresonanztomographen
Elektronenmikroskopie
Halbleiterindustrie - Bondingmaschinen
Kryogenik
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Anwendungen im Bereich Halbleiterindustrie und
Forschungstechnologie stellen spezielle Anforderungen an
die Materialien von LangsfUhrungen damit sie das Vakuum
nicht kontaminieren. PM verflUgt Uber eine langjahrige
Erfahrung bis zum UHV 10° Torr und bietet ein umfangrei-
ches Paket an Moglichkeiten um die Produkte nach lhren
Winschen zu liefern. Es gibt dabei vielfaltige Varianten bei
Werkstoffen, Entliftungen und Schmierstoffen.

Wir lieferen die Produkte UHV-tauglich gereinigt und in
doppelter Verpackung. Bitte fragen Sie unsere Spezialisten
fur eine zuverldssige Beratung,.




Grundlage der Tragzahlen (dynamisch Cgqn und statisch
Co) der von uns verwendeten Kugeln, Zylinderrollen und
Nadelrollen ist die geltende DIN ISO Norm 14728-1:2017.
Als Basis gilt eine erwartete Gebrauchsdauer Ly, von
100.000 m Verfahrweg.

Einige Anbieter, meist aus Fernost, verwenden

hohere Tragzahlen basierend auf einer erwarteten
Gebrauchsdauer von 50.000 m (=Lso). Diese Cso-Werte
konnen mittels folgender Formel umgerechnet werden in
Lio-Werte:

Tragzahlen umrechnenin C,,
Kugelkafigfihrung C,,= 1,26 - C,,
Zylinder- und Nadelrollenk&figfihrung C., = 1,23 - C,

Tragzahlen umrechnen in Cigo
Kugelkafigfihrung Cioo = 0,79 - Cso
Zylinder- und Nadelrollenkafigfihrung Cioo = 0,81 - Cso

Ursachlich fur die Ermudung des Walzlagerwerkstoffs
ist die schwellende Beanspruchung des Materials,
wenn hochprazise Langsfuhrungen unter Last den Hub
bewegen. Am Ende der Laufzeit tritt in den Laufflachen
oder auf den Walzkérpern ,Pitting” auf, resultierend aus
einer fortschreitenden Abschalung oder Gribchenbildung
im Werkstoff. Zahlreiche Faktoren gehen in die Ermidung
des Werkstoffs ein, zum Beispiel:

Wirkende Krafte auf der Langsfuhrung

Beschleunigungen und Verfahrgeschwindigkeit

Qualitat und Lebensdauer des Schmierstoffs

Der Kurzhub ist abhdngig von BaugroBe, Kafigtyp
und Verfahrweg. Von Kurzhub sprichen wir wenn
der Walzkdrper sich nicht ganz abrollt wobei Hub H<
Walzkdérperdurchmesser D. Ein Phanomen ist dass die
Oberflache sich hierbei verdichtet. Bei sehr hochfre-
guentem Hub kann zudem der Schmierfilm durchbro-
chen werden, wobei Stahl-auf-Stahl-Kontakt entsteht. In
beiden Fallen ergibt sich eine negative Auswirkung auf die
Genauigkeit, Laufruhe und Lebensdauer der Prazisions-

kafigfuhrung. Mittels eines oder mehrerer Schmierhube
(Service-Hub) kann wieder ein Schmierfilm zwischen
Walzkorper und Laufflache aufgebaut werden. Der mini-
male Hub H sollte > Walzkdrperdurchmesser D sein.

Um die zu erwartende Gebrauchsdauer der PM
Langsfuhrungen nach der nachfolgenden Berechnung
ermitteln zu kénnen muss vorausgesetzt werden, dass
die empfohlenen Montagebedingungen, Schmierung und
Schutz vor Staub und Schmutz eingehalten werden.

Definitionsgemall werden innerhalb der erwarteten
Lebensdauer und unter 10 % der Linear Walzfihrungen
unter ahnlichen Betriebsbedingungen die Lebensdauer
unter der dynamischen Belastung Cdyn. nicht erreichen,
wie in der untenstehenden Tabelle aufgefuhrt.

Rein definitorisch kénnen innerhalb der erwarteten
Gebrauchsdauer, unter gleichartigen Betriebsbedingungen
und unter konstanten Betriebsbedingungen bis zu
10% einer grolReren Anzahl gleichartiger hochpra-
zise Langsfuhrungen ausfallen. Die Berechnung der
Gebrauchsdauer erfolgt nach der Gleichung

L= as * (Cy/P)E - 1.15 - Fy - Fyy - 105 Meter

Dabei bedeuten:

L = Zu erwartende Gebrauchsdauer (in Metern)

a = Zuverlassigkeitsfaktor

Cyn = Effektive dynamische Belastungin N

p = Aquivalente Belastung in N

E =10/3 fur Zylinderrollen und Nadelrollen, und 3

fur Kugeln

1.15 = Werkstoff-spezifischer Faktor

Fr = Korrekturfaktor fur Temperaturabweichungen

FH = Korrekturfaktor fur Harteabweichungen
70 L30 2,77
80 L20 1,82
90 L10 1,00
95 L5 0,62
96 L4 0,53
97 L3 0,44
98 L2 033
99 L1 0,21




Bei Einsatz der PM Langsfuhrung tUber 150 °C wird sich die

FUhrungsharte und dadurch auch die Tragzahl nach Faktor 15 59 52 AA RSD
Fr reduzieren. Daher mussen die statische Co und dyna- 15 52 63 KZR RSD
mische Tragzahlen Cgy,. mit dem Temperaturfaktor modi- 1.5 10 14 1) RSD
fiziert werden. Der Faktor Fr ist nachfolgend tabellarisch 1,5 10 14 KKLK _|RSD
aufgefuhrt. 2 86 105 AA RSD
2 86 105 KZR RSD
2 21 23 ) RSD
2 21 23 KKLK RSD
125 1,00
150 1,00 3 136 165 AA RSD
175 0,95 3 136 165 KZR RSD
200 0,90 g 323 5;10 KRE RzDE, RNG
225 0,82 L I oD
250 076 3 30 31 KKLK RSD
275 0,68 4 265 310 AA RSD
300 0,61 4 48 48 Ji RSD
4 785 1050 KRE RSDE, RNG
4 785 1050 KREV RSDE, RNG
6 540 630 AA RSD
Die Schienen haben eine Harte zwischen 58 - 62 HRC. 6 540 630 AL RSD
Dieser Wert stimmt Uberein mit dem Hartefaktor Fx von 1. 6 540 630 KZR RSD
Liegt die Harte unter 58 HRC (z.B. korrosionsbestandiger 6 1765 2120 KRE RSDE RNG
Stahl) so reduziert sich die Nennlast nach Hartefaktor Fr, g 1722 2152 KRE\JT EE%E B
nachfolgend tabellarisch aufgefihrt. 6 78 78 KKLK RSD
9 1350 1450 AA RSD
9 1350 1450 AL RSD
9 1350 1450 KZR RSD
9 150 150 ) RSD
60 697 - 1,00
= 574 - 100 9 150 150 KKLK | RSD
gg ggg - 5'3‘6’ 12 2560 2610 AA  |RSD
= C 12 2560 2610 AL RSD
56 613 - 0,89
5 o5 - 0,81 12 260 260 ) RSD
54 577 - 0.75 12 260 260 KKLK RSD
53 560 - 0,71 15 4500 4520 AA RSD
52 544 500 0,67 15 4500 4520 AL |RSD
571 528 487 0,63 15 420 420 I RSD
50 513 475 0,60
40 392 371 0,30
30 302 286 0,20
20 238 226 0,10
10 196 187 0,07




Der statische Sicherheitsfaktor So bestimmt den Grad
der Sicherheit gegen bleibende Verformungen der
Kontaktflachen von der Schienen und Walzkorper. Der
Sicherheitsfaktor stellt ein Verhaltnis zwischen der stati-
schen Tragzah! Co und der statisch aquivalenten Hochstlast
Pound kann berechnet werden nach der folgenden Formel:
S,=So

° Die statisch aquivalente Lagerbelastung P, ergibt
sich aus den maximal auftretenden Belastungen nahe-
rungsweise nach:

P,=F..

G = Statische Tragzahl (N), siehe Mal3tabellen
Po = Die maximale statische Belastung (N)
Frax = Die maximale auftretende Belastung (N)
So = Statische Tragsicherheit

Werden hohe Anforderungen an die Ablaufgenauigkeit
und Laufruhe gestellt, soll die statische Tragsicherheit
So £ 2 sein.

Bei Werkzeugmaschinen mit stark wechselnden Kraften
oder Stol3belastungen auf die FUhrungen, wird ein stati-
scher Sicherheitsfaktor So zwischen 4 und 5 empfohlen.



Die von PM hergestellten Linearfuhrungen gibt es in drei
Genauigkeitsklassen. Die Genauigkeitsklasse bezieht sich
auf den Grad der Parallelitdt zwischen den Laufflachen
und den Bezugsflachen A und B der Schiene, wie in der
Grafik und Abbildung unten dargestellt.

Parallelitatsgenauigkeitsgrade

Q8
HH A = —Q2

Y
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Standardgenauigkeitsklasse, geeignet fur den allge-

meinen Maschinenbau

Q4:  Hohe Préazisionsklasse, geeignet fir hohe
Prazisionsanforderungen

Q2:  Fdr hochste Genauigkeitsansprtche

Wenn die Genauigkeitsklassen Q4 oder Q2 erforderlich
sind, bitte mit angeben. (Beispiel: RSD-6300-Q4)
Hohere Genauigkeiten konnen auf Anfrage geliefert
werden. In diesem Falle wenden Sie sich bitte an PM.

Um eine hohe Laufgenauigkeit zu erreichen, sind die
Schienen sehr eng (+0,005) toleriert. Dadurch kénnen
PM-Langsfuhrungen unterschiedlich - ohne Markierung -
verwendet werden.
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Neue Technologien erfordern engere Toleranzen und
héhere Geschwindigkeiten. PM Langsfuhrungen, die in
SF-Klasse gefertigt werden, kdnnen diese Anforderungen
erfullen und haben héchste Leistungen fur die ultra-feinen
Prazisionsgerate.

Die Hauptmerkmale sind:
Reduzierung der Oberflachenrauigkeit <0,05Ra
Die V-Nut der Schiene ist spiegelglatt
Vibrationen im Sub-Mikro-Bereich sind wesentlich
reduziert
Reduzierung der Reibung und leichtgangige lineare
Bewegung

lhre Vorteile:
Geringer Verschleil3 resultiert in langerer Lebensdauer
Nahezu Reibungsfreiheit
Hohere Steifigkeit
Ermoglicht mikroskopisch genaues Positionieren

SF - Klasse
R(LC ISO 16610-21 0.25 mm)

o S A o i bt i g o M

Ver 0.2 ym/schdl; Hor 0.25 mm/schdl; 1.25mm

Standard
R(LC ISO 16610-21 0.25 mm)

IR A AL B el AR T

Ver 0.5 ym/schdl; Hor 0.25 mm/schdl; 1.25 mm

ldeale  Anwendungen  fur  LangsfUhrungen  der

SF-Fertigungsklasse  sind ~ die  Halbleiterindustrie
(Wirebonder XY-Tisch), Messgerate, Mikroskoptische,
Mikromanipulatoren  und  Materialprifung.  Welche

Schmierung planen Sie einzusetzen? Bitte nehmen Sie mit
uns Kontakt auf.
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Lange A<300 mm: +0.3mm
Lange A>300mm:  +1%o of A
Teilung g: +0.3 mm
Xn <350 mm: +0.3 mm
Xn>350 mm: +1%o of A

Schienen, welche die maximale Lange von 1400 mm Uber-
schreiten, werden durch einzelne Normlangen zusam-
mengeschliffen, mit einer Genauigkeit innerhalb von 2
Mikrometern verbunden und entsprechend gekenn-
zeichnet. Die Langentoleranz ist innerhalb £ 2 mm.

A
el & © 33 & ® P © ® 1

Bei aufliegenden Fuhrungen, die auf gleicher Hohe abge-
stimmt werden, wird das MaR B satzweise mit der Toleranz
+ 0,01 mm von B1 zu B2 eingehalten und entsprechend
gekennzeichnet. Werden zwei oder mehrere Umlaufkorper
der Typen UK/UR, RPM oder FMB hintereinander einge-
setzt, mUssen diese Paare auch abgestimmt werden.
Bemerkung MP beachten.

B1
B2

Werden zur Schienen die

Befestigung  der
Gewindebohrungen in den Schienen genutzt, so mussen
dazu die Durchmesser der Durchgangsbohrungen in der
Anschlusskonstruktion groRBer ausgefuhrt werden.

Werden  zur  Befestigung  der  Schienen  die
Durchgangsbohrungen in den Schienen genutzt, kénnen
dinnere Schrauben vom Typ GD zur Einstellung der
Vorspannung verwendet werden.

Andere Moglichkeiten ergeben sich durch die Spezial-
befestigungsschrauben GD. Diese haben einen dinneren
Schaft wodurch Teilungsabweichungen zwischen den
Befestigungsbohrungen ausgeglichen werden.

Befestigugsschraube Typ GD

Fur einer gleichmaliige Lastverteilung Uber die Lange der
Walzkorper sollte die Auflageflache in der gleichen Ebene
liegen. Fur die beste Leistung darf der Hohenversatz AH
nicht Uberschritten werden.

Die AH berechnet sich nach folgender Formel:
Fur Langsfuhrungen mit Kreuzrollenkafig
AH<0,1-b

Und far Langsfuhrungen mit Nadelkafige
AH<0,07-b



AH (um) : Hdochste zuldssige Abweichung von der
theoretisch genauen Lage
b (mm): Mittenabstande der Fuhrungssysteme

.F A

Fur Standardanwendungen ist ein Mittenrauwert von Ra
1,6 einzuhalten. Fir Qualitatsklassen Q4 und Q2 sind die
Rauheitswerte 0,8 und 0,2 Ra.

Die Genauigkeit des Systems stellt sich erst ein, wenn die
Schienen gegen die Auf- und Anlageflachen gepresst sind.
Um die Dbeste Leistung zu erzielen, mussen
PM-Langsfuhrungen auf steife und feinbearbeitete, am
besten geschliffene, flache Oberflachen Uber die gesamte
Schienenlange montiert werden.

Die Montage- und Referenzflachen mussen senkrecht zuei-
nander stehen mit einem max. Eckfehler von 0,3p/mm. Die
Schienen mussen parallel zueinander montiert sein, um
lokale Uberbelastung und Kafigwanderung zu vermeiden.
FUr Anwendungen mit sehr hohen Beschleunigungen bei
dem Kafigwandern auftreten kann, hat PM die Moglichkeit,
einen zwangsgefuhrten Kafig zu liefern. Zur ACC-Losung
siehe Seite 88 bis 95.

[ 1]0.3 ym/mm

A\

Die Toleranzen der Langsfihrungen im belasteten und
unbelasteten Zustand sollten folgende Werte nicht
Uberschreiten:

Kreuzrollen (RSD / RSDE / RNG) 0,3 pm/mm

Nadelrollen (N/O / MA) 0,1 ym/mm

@ .

Die Endmontagegenauigkeit eines Linearschlittens hangt
von der Qualitdt und Genauigkeit der Tragkonstruktion
ab, an der die Schienen montiert werden. Die Parallelitat
der Anschlag- und Auflageflachen darf die in der unten-
stehenden Grafik dargestellten Toleranzen nicht Uber-
schreiten. Siehe auch die Genauigkeitsklassen der Schienen
zur Bestimmung der maximal zulassigen Toleranzen.

Die gebrauchlichste Genauigkeitsklasse der Fuhrungs-
schienen ist Q8 (Standardqualitat).

Zum Beispiel -> bei einer Schienenlange von 200 mm
betragt der maximum zuldssige Toleranz 4,4 Mikrometer.
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Abweichungen von den angegebenen Toleranzen verrin-
gern die Ablaufgenauigkeit und die Lebensdauer der
Langsfuhrung.

Die Kafiglange ist maligebend fur die Belastbarkeit
der Langsfuhrung. PM empfiehlt daher eine Hublange
(H) von 70% der (langsten) FUhrungslange (A). Ist die
FUhrungslange groflRer als 400 mm, kann die Hublange auf
100% erhoht werden.

H/A < 0,7 (for H <400 mm)

H/A <1 (for H > 400 mm)

Die Kafige bewegen sich mit der halben Geschwindigkeit
der Schienen und Uber die Halfte der Strecke, d.h.: der
Hub des Kafigs entspricht dem halben Hub des bewegli-
chen Schlittenteils:

K=H/2

Mit einem reibungsarmen Rolltisch kann das obere
Tischteil gleiche Abstande zu beiden Seiten von der Mitte
des Rolltisches aus bewegen. K= A - (H / 2) (dh: Kafiglange
= Schienenlange - die Halfte des max. Hubes).

H/2
A
H/4 K H/4
E | |
a H K A a
]
Awr = AtH+2a

Das Verhaltnis zwischen der Kafiglange Kund dem Abstand
zwischen den Schienen x:
K

—>1
X =

{

{

{

dl
K =Kafiglange X =Schienenabstand
H =Hub (Mittelwert)
A = Schienenlange a = Endschraube

Atot = Gesamteinbaulange

Standardkonstruktionen mit Kreuzrollen: zwei Rollenkafige,
je zwischen einem Paar Schienen mit gleicher Lange.
(Schienen langer als der Kafig)
CTotal =Z - CRolle - %2 (Anzahl der Rollen - Cqyn pro Rolle).
Normalerweise tragt nur die Halfte der Gesamtzahl
der Rollen; die andere Halfte wirkt gegen mdgliche
Abhebekrafte. (Es gibt eine Ausnahme: alle Rollen sind
tragend, wenn ein Paar Schienen horizontal installiert sind,
sondern eine Uber der anderen, wobei die V-Nut von der
unteren Schiene nach oben und von der oberen Schiene
nach unten zeigt).
Beispiel: Standardkonstruktion, mit  zwei Rollenkafigen
R3x22AA; Z =22 und Cqy,» Rolle = 136 N pro Rolle.
Cayn Total =(22-2-136)/2=2992 N.

Standardkonstruktionen mit Kugeln: zwei Kugelkafige,

je zwischen einem Paar Schienen mit gleicher Lange.

(Schienen langer als der Kafig).

Bemerkung: alle  Kugeln in den Kafigen sind

Belastungskugeln. C Total =Z - C Kugel (Anzahl der Kugeln)

* (Tragfahigkeit pro Kugel).

Beispiel: Standardkonstruktion, mit  zwei Kugelkafigen
K3x23]J; Z = 23; Cqyyn Kugel = 30 N pro Kugel. Cgyn
Total =23-2-30=1380 N.



R3x40AA; Rollengrolie = 3 mm; 40 Rollen; Kafig Typ AA; nur
geeignet fUr horizontalen Einbau.

RExT8AL; RollengroRe = 6 mm; 18 Rollen; Kafig Typ AL
geeignet fUr horizontalen und vertikalen Einbau und Uber
laufenden Kafigen.

K3x20)); KugelgrolBe = 3 mm; 20 Kugeln; Kafig Typ J);
geeignet fUr horizontalen und vertikalen Einbau.

Endstlicke verhindern das Wegwandern des Kafigs aus
der Belastungszone. Um die Qualitadt der Fihrungen im
Betrieb sicherzustellen ist es notwendig, die Laufbahnen
gegen Verschmutzung zu schitzen. Hierfur sind Endstucke
mit Abstreifer Typ GCA erhaltlich welche Uber die stirnsei-
tigen Gewindebohrungen in der Schiene fixiert werden.
GC-Endstucke sind auch fur Uberlaufende Kafige geeignet
in den langeren Schienen.

RSD Baureihe
Max. empfohlene Geschwindigkeit v = 50m/min.
Max. Beschleunigung a = 8 m/sec2.

RSDE und RNG Baureihe
Max. empfohlene Geschwindigkeit v = 50m/min.
Max. Beschleunigung a = 25 m/sec2.

RSDE und RNG Baureihe mit ACC-Ausfiihrung
Max. empfohlene Geschwindigkeit v =150 m/min.
Max. Beschleunigung a = 300 m/sec2.

N/0O und M/V Baureihe

Max. empfohlene Geschwindigkeit v = 50 m/min.
Max. Beschleunigung a = 50 m/sec2.

(je nach Art des Kafigs).

Die FUhrungen mussen korrekt montiert sein um die maxi-
male Beschleunigung und Geschwindigkeit zu erreichen -
ohne Rutschen der Kugeln und Zylinderrollen, welches zu
Kafigwanderung fuhren kann.

Bitte kontaktieren Sie uns fiir fachkundige Beratung.



Ein Satz Langsfuhrungen besteht aus:
4 Stlck Schienen (2 Paare), 2 Stuck Kafige und 8 Stuck
Endschrauben oder Endstlcke.

Die breite Produktpalette von Langsfuhrungen eignet
sich fur viele Einbauarten. Die Fuhrungen konnen auf
der Anlageflache auf zwei Arten befestigt werden: Uber
Gewindebohrungen oder mit Durchgangsbohrungen.
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Verwendung von N/O und M/V
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Um einen spielfreien Ablauf zu gewahrleisten und erhéhte
Steifigkeit zu erreichen im Zusammenhang mit der
Genauigkeit der Langsfuhrung, ist eine entsprechende
Einstellung der Vorspannung erforderlich.

Um einheitlich vorspannen zu kodnnen, bietet PM eine
speziell entwickelte Befestigungsschraube Typ GD an. Es
wird empfohlen, die Durchgangsbohrungen in der Schiene
und die Gewindebohrungen auf der Auflageflache in der
Konstruktion zu berUcksichtigen.

Die  GD-Befestigungsschrauben  ermdglichen
Spielraum beim Befestigen der Fuhrung.

mehr

Einspielfreier, gleichmaliger Ablaufwird nur erreicht, wenn
ausschliellich dort zugestellt wird, wo sich der Walzkdrper

befindet. Das Einstellen erfolgt normalerweise mittels
Stellschrauben (ISO 4026, DIN 913). Bei Anwendungen
wo der Kafig Uberlauft, wird auf der kurzen Schiene vorge-
spannt. Es sollte bei jeder Befestigungsschraube eine
Stellschraube vorgesehen werden.

Verwendung mit Befestigungsschraube Typ GD

%
A\

Die Vorspannung hangt von der Grolle der Flhrung ab
und kann mit einem Drehmomentschlissel gleichmaRig
eingestellt werden (Anziehmomente: Siehe Tabelle 1-5,
Seite 23).

GD Schraube

%% —~-— Stellschraube

—— Y
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Die Hohe der Vorspannung ist abhangig von der
Schiene und der Steifigkeit der Basiskonstruktion
(Aufspannflache). Basierend auf unserer Erfahrung
empfehlen wir zwischen 2% und 20% der zuldssigen
Belastung Cqyn. Bei Langsfihrungen Typ N/O und M/V
sind es 2,5 %.

FUr Einsatzfalle unter normalen Bedingungen empfe-
hlen wir die Werte, wie in Tabelle 1-5 auf Seite 23
angegeben.

Berechnungsbeispiel der Hohe der Zustellkraft Pps und
Anziehdrehmoment der Stellschraube.

Schiene RSDE-3150; g =25 mm

Rollenkafig Typ KRE-3; t = 3,3 mm, Cgyn =392 N
Zustellschraube M4

Faktor f (fur Rollen = 1; fur Kugeln/Nadeln = 2); f=1
Hohe der gewlnschten Vorspannung p; p = 8%
Faktor a in cm (laut unterstehender Tabelle)



M 2 0,0238
M 2.5 0,0294
M3 0,0350
M4 0,0469
M5 0,0580
M6 0,0699
M8 0,0926
M 10 0,1152
M 12 0,1378
M 14 0,1591
M 16 0,1811

Berechnung der bendtigten Kraft pro Stellschraube
Pps=g/t-Con-p/100-f
Pps=25/33-392-8/100-1=2376N

Berechnung des Anziehmoments der Stellschraube
Anziehmoment =Pps - a

Anziehmoment =237,6 - 0,0469 = 11,14 Ncm

Die folgenden Abbildungen zeigen typische Methoden fur

die Vorspannung.

Stellschraube

Einstellschraube

mit Nachstellleiste

Einstellung durch

Keilleiste

in der
beeinflusst die endglltige Vorspannkraft, die von der
Stellschraube erzeugt wird. Das Ausmal? dieser Reibung
hangt vom Material der Tischkomponenten und der
Schmierungder Schraubenab. Daheristder Reibungsfaktor
unbekannt und nicht in der Formel enthalten.

Hinweis: Die Reibung Schraubenverbindung

Der Hub sollte durch Maschinenteile oder durch
Endschalter begrenzt werden. Die Kafige durfen nicht zur
Hubbegrenzung verwendet werden!

Wenn die K&fige zur Begrenzung des Hubes verwendet
werden, so besteht die Gefahr, dass die Laufbahn
der Fuhrung beschadigt wird. Deshalb empfehlen wir
Notanschldge. Diese Notanschlage mdussen in der
Linearachse so konzipiert werden, damit keine zusatzli-
chen Drehmomente und Krafte auf die Langsfuhrung
einwirken.

Am Lineartisch bei dem ein kurzer Schlitten Uber langere
Laufbahnen bewegt wird, werden Uberlaufende Kafige
bendtigt. Fur die kurzen Schienen welche in den Schlitten
montiert sind, werden keine Endstlcke gebraucht.
Weiterhin mussen die Einlaufe gerundet sein (Option -
Rl rounded inlets), damit die Walzkdrper sich leicht von
aullen in die Vorspannung bewegen koénnen. Fur die
langen Schienen werden Endstlcke GC bendétigt. Nicht alle
Kafige sind geeignet, als Uberlaufende Kafige verwendet zu
werden. Dies ist abhangig von Schienentyp, vom Kafigtyp
sowie der Lange des Kafigs. Bitte fragen Sie unsere
Spezialisten.

Die maximal zuldssige Einbauverhaltnisse A zu A1 ergeben
sich wie folgt:

Eingespannte Fihrungen 1:2

Aufliegende Fuhrungen 1: 4

Al




PM Langsfuhrungen sind Prazisionsbauteile und sollten
mit Sorgfalt behandelt werden. Um eine perfekte lineare
Ablaufgenauigkeit zu erreichen, beachten Sie bitte
folgende Hinweise:
Vorsicht ist geboten im Umgang mit den Komponenten.
Nicht fallen lassen, sonst trifft es die FUhrungen wie ein
'Hammerschlag.
Bei der Montage unbedingt darauf achten,
alle Komponenten die gleiche Temperatur
(Raumtemperatur).
Achten Sie auf einen sauberen Arbeitsplatz und halten
Sie Fremdkérper fern.
Beim Anziehen der Schrauben empfehlen wir einen
Drehmomentschlussel, dann kdénnen Sie gleichmaRig
und rationell einstellen. Verschiedene Bits fur den
SchlUssel sind von uns lieferbar. Kontaktieren Sie uns
bitte bei Bedarf.

dass
haben

Montage
Referenzseite

N

Logoseite

I
U

et |

NNER

Logoseite

Stellschraube

Die nachfolgenden Montageschritte gelten fur alle PM

Langsfuhrungen.

1) Die Befestigungsbohrungen in den Auflageflachen
(Basis-Rolltischen) sollten nach den Ldchern in
den LangsfUhrungen angebohrt werden. Die
beschriftete Seite (Logo) darf nicht als Anlageflache
benutzt werden. Durch Verwendung der speziellen
Befestigungsschrauben Typ GD mit dunnem Stift
konnen Differenzen der Lochabstande meistens
ausgeglichen werden.

2) Um eine einwandfreie Auflageflache zu erreichen,
ist beim Entgraten Vorsicht geboten. Verwenden Sie
dazu einen feinen Abziehstein (Olstein). Bevor dem
Einbau werden die FUhrungen und Auflageflachen
gereinigt. Durch leichtes Eindlen werden sie vor
Korrosion geschutzt.

3) Das innere LangsfUhrungspaar (1) wird mit einem
geeigneten Spannelement gegen die Anlageflache
gedrickt und  die  Befestigungsschrauben
festgezogen.  Wir  empfehlen
Drehmomentschlissel.

4) Die Parallelitat des festen Langsfuhrungspaares
(AA und AB) wird kontrolliert. Die gemessenen
Parellelitdten mdussen innerhalb der Toleranzen
der Langsfuhrungen liegen (Siehe Katalogseite
14). Wenn das geschehen ist, wird die feste
Langsfuhrung (2) im Verschiebeteil montiert. Die
Montage erfolgt wie in Punkt 3) beschrieben.

dazu einen

Parallelitdt der Schienen V-track: AA und A B

B

41) Die verstellbare Schiene (3) montieren und die
Befestigungsschrauben nur leicht anziehen, somit
ist Spiel vorhanden, um nachher die Kugel-, Rollen-
oder Nadelkafige einzuschieben.

5) Dieser Punkt ist nur relevant, wenn die

Endschrauben bereits ander Fihrung montiertsind.
Die Endschrauben werden in diesem Fall entfernt,
um die entsprechenden Kafige einzuschieben.

6) Kafige mit Walzkdrpern vorsichtig einschieben und
positionieren. Die Stellschrauben leicht von Hand
anziehen, keine Vorspannung geben.

7) Endstlcke und eventuelle Abstreifer montieren.

Der Langsfuhrungssatz kann nun mit den seit-

lichen  Stellschrauben  spielfrei  eingestellt

werden. (Siehe Katalogseite 18, Vorspannen von

Langsfuhrungen) Hier empfehlen wir weiterhin

einen DrehmomentschlUssel.

Bevor wir mit dem Vorspannverfahren beginnen,

sollten wir den Tischoberteil vorwarts und

rickwarts bewegen und das Gefuhl haben, dass er
sich gleichmalig bewegt.

9) Spielfreie Einstellung (Vorspannung):

Legen Sie den Rolltisch auf eine saubere und ebene
Oberflache auf seiner Seite mit den Stellschrauben

8.2)



10)

1)

nach oben. Folgen Sie Schritt 1, 2 und 3 fur die kor-
rekte Vorspannung Sequenz.

Schritt 1. Die Zustellung den Stellschrauben erfolgt
in der Mittleren Position des Tisches. Die empfohle-
nen Drehmoment Wert finden Sie in der Tabel auf
Seite...

Bitte beachten Sie bei Schritt 1-3: Nur dort zustellen,
wo der Kafig im Eingriff ist.

Schritt 2. Bewegen Sie den Tischobenteil in eine
Richtung und stellen Sie die Stellschrauben auf die
empfohlenen Drehmomentwert.

Schritt 3. Schieben Sie den Tischobenteil in die
entgegengesetzte Position und wiederholen Sie die
Einstellung fur die Stellschrauben.

2 1
[
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OO0 0000
4 3
[
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O 00000
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1
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Bewegen Sie den Rolltischobenteil hin und wieder
zurUck und beachten Sie keine Unregelmaligkeiten
zu spuren.

Befestigungsschrauben der Zustellschiene (3)
festziehen.

Nach Beendigung der Montage muss der
Langsfuhrungssatz auf Spiel und Ablaufgenauigkeit
gepruft werden.



TABELLEN

EMPFOHLENE VORSPANNUNGEN FUR
LANGSFUHRUNGEN
Tabelle 1 Langsfuhrungen RSD mit Kreuzrollenkafig

>

Tabelle 5 Langsfuhrungen N/O und M/V mit
Nadelrollenkafig

Rollen-  Teilung Vorspan- Nadel-  Teilung Vorspan-
groRe Kafig Stell-  Teilung*  nung groRe Kafig Stell- | Teilung*  nung
(mm)  schraube (mm) (Ncm) (mm) (mm) schraube (mm) (Nm)
1,5 3 M 2.5 10 0,75 2 4 M 6 50 1,05
2 4 M 3 15 1,50 2 4,5 M8 100 1,30
3 5 M5 25 4,50 2,5 5 M8 100 2,70
4 7 M5 40 11,50 2,5 55 M 8 100 2,90
6 9 M 6 50 27,50 3 6 M 12 100 570
9 14 M8 100 105,50 3,5 7 M 14 100 7,70
12 18 M10 100 212,00 * Teilung zwischen den Justierschrauben
15 20 M 12 100 370,00

Tabelle 2 Langsfuhrungen RSD mit Kugelkafig

Kugel-  Teilung Vorspann-
grole Kafig Stell-  Teilung* ung
(mm)  schraube (mm) (Ncm)
15 3 M 2.5 10 0,15
2 4 M3 15 0,36
3 5 M5 25 1,05
4 7 M5 40 2,70
6 9 M6 50 4,00
9 14 M8 100 11,70
12 18 M 10 100 25,00
15 20 M 12 100 34,50

Tabelle 3 Langsfuhrungen RSDE mit Kreuzrollenkafig

Rollen- = Teilung Vorspan-
grofe Kafig Stell-  Teilung*  nung
(mm) (mm)  schraube (mm) (Ncm)

3 33 M5 25 14

4 44 M5 40 4

6 6,6 M 6 50 86

9 Auf Anfrage

Tabelle 4 Langsfuhrungen RNG mit Kreuzrollenkafig

Rollen- = Teilung Vorspan-
groRe Kafig Stell-  Teilung*  nung
(mm) (mm) | schraube (mm) (Ncm)

4 4,4 M3 25 14
6 6,6 M 4 25 25
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LIEFERBARE OPTIONEN FUR LANGSFUHRUNGEN

N/O &

RSD RSDE RNG UK & UR

M/V DS
Bestelr._|atalogseite | 7 | 49 | e | 7 | 97 | 99 |

Material / Beschichtung

Langsfuhrungen aus Niro-Stahl
Schienen-A
RI Einldufe gerundet an je Schienenen-
de ° ° ° ° ° °
MP Paarweise héhenmafabgestimmt
] (] ] ] ] ]
SF Hochprazises Super-Finishing
] ] ] ] ] ]
Genauigkeitsklasse
Q4 Genauigkeitsklasse fur hohe Prazisi-
onsanforderungen i i i i i i
Q22 Genauigkeitsklasse fur hochste
Bewegungsanspriche i i i i i i
Sonderumgebungen
UHV Gereinigt und verpackt fur Ultra-
hochvakuum i i i i g i
CL Gereinigt und verpackt fur Reinrdu-
me ° ° ° ° ° °
Kéfigzwangssteuerung
ACC Kafigzwangssteuerung
] ] ] ] ] ]
ACCI Integrierte Kafigzwangssteuerung
] 03 ] ] ] ]
Befestigungsbohrungen
03 Gewindebohrung
] ] ] [ L ] ]
10 Durchgangsbohrung
[ ) [ ) [ [ D [ ] [ )
13 Senkbohrung mit Gewinde
] (] ] [ I ] (]
15 Durchgangsbohrung mit Senkkung
(Standard bei M/V) o o L o o L

®Llieferbar @Nicht lieferbar

" Es bestehen Einschrankungen bezlglich maximaler Schienenlange. Optionen sind verflgbar bei
Normalgenauigkeitsklasse Q8, Optionen fir andere Genauigkeitsklassen auf Anfrage

2 Prazisionsgenauigkeitsklasse Q2 wird hergestellt auf Bestellung

3 Nur lieferbar fur LangsfUhrungen Typ RSDE aus Niro-Stahl, max Lange 240 mm

“ Nur lieferbar fur Langsfuhrungen Typ M/V




Ein Set besteht aus: 4 Schienen, 2 Rollenkafige + 8 Endschrauben / Endstucke

Beispiel: RSDE-6250-Q4-SFx32KRE-SS-ACC-CL

Typ?

Rollendurchmesser
Schienenlange 2
Genauigkeitsklasse 2
Schienen-Ausrustungen
Anzahl Walzkorper
Kafigtyp

Material / Beschichtung
Kafigzwangssteuerung 34+

Sonderumgebungen

*(AA Kdfige mit Endschrauben GA, sonstige Kafige mit Endstiicken GB)

" Langsfuhrungs-Variante

2 Standard 4 Schienen mit gleicher Lange

9 Keine Bezeichnung, geliefert nach Standard gemafd Produkttabelle

4 Satze mit Kafigzwangssteuerung ACC und ACCI werden ohne Endsticke geliefert

% Bei Bestellung von ACC und ACCI immer die maximale Hublange angeben
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KUNDENSPEZIFISCHE LOSUNGEN

Wir bei PM sind spezialisiert in der Herstellungvon kunden-  technische und wirtschaftliche Losungen nach lhrem
spezifischen Losungen in unserem Linearbereich. Wunsch zu entwerfen, selbst nach extremen Vorgaben.
Auf Sonderwunsch kénnen wir nach Ihren Zeichnungen  Bitte zogern Sie nicht, uns zu kontaktieren.

spezielle Anfertigungen liefern. Unsere langjahrige

Erfahrung versetzt unsere Produktingenieure in die Lage, ~ Wir stehen lhnen jederzeit gerne zur Verfigung.

SPEZIALBOHRUNGEN SPEZIALAUSFUHRUNG ACC SPEZIALAUSFUHRUNG BAUGROSSE




Kein Kafigwandern
Sehr hohe Beschleunigungen (bis zu 15 g)

Kompakte und kostensparende Konstruktion

Integriert in die Kreuzrollenfihrungskonstruktion (Messing-Zahnstange)

Auch mit einer integrierten, prizise ECM-bearbeiteten (elektrochemisch bearbeiteten) Zahnstange erhaltlich

In Nirostahl Schienen verfiigbar (Vakuumtauglich)

Bei ACC-Standardausfuhrung ist die Messingzahnstange in
der Schiene verklebt.

Konstrukteure stehen standig unter Druck, kurzere
Produktionszeiten zu erreichen. Dies kann nur durch
hohere Geschwindigkeiten realisiert werden, sowie
durch die Reduzierung von Grolle und Gewicht des
FUhrungssystems. Kafigwandern entsteht bei unsach-
gemaBer Montage, sehr hohen Beschleunigungen,
Vibrationen, niedrigen Toleranzen auf den Montageflachen
und nicht korrekt eingestellter Vorspannung. Wenn der
Kafig wandert und seine urspringliche Position verlasst,
entsteht eine erhohte Reibung, der Hub verkarzt sich und
Verschleild findet statt. Dies verringert die Lebensdauer
der Langsfuhrung.

Bei ACCI-Nirostahlausfihrung ist die Zahnstange (ECM) im
Schienenmaterial integriert (auf Anfrage).

Unsere Konstrukteure haben die ACC-Technologie
weiter verbessert, um sie fur hochtechnologische und
extrem dynamische Anwendungen geeignet zu machen.
Unsere ACC-Losung hat Uber Jahrzehnte bewiesen,
dass sie in der Lage ist, Kafigwandern in den anspruchs-
vollsten Anwendungen und unter den schwierigsten
Bedingungen zu verhindern. Das ACC-System ist in die
Konstruktion des Linearlagers integriert, ohne die AuRRen-
oder Einbaumalie zu beeinflussen. Dies ermdglicht den
direkten Austausch von Langsfihrungen in nicht leistungs-
fahigen Anwendungen durch die ACC-Ldsung.

TESTERGEBNISSE BEWEISEN
Keine erhohte Reibung
Keine Genauigkeitsreduktion
Keine Schmierungsbeeintrdachtigung
Erhohte Lebensdauer
Kein Kafigwandern
Fur alle Einbaulagen geeignet
Einfache Montage




Das ACC-System ist die effektivste und kosteneffizienteste
Losung, die auf dem Markt erhdltlich ist. Derzeit kdnnen
unsere Prazisionslinearfuhrungen mit optionalem ACC in
den RSDE- und RNG-Serien in allen Genauigkeitsklassen
bestellt werden.

Die ACC-Lésung ist mit groRter Sorgfalt konstruiert
und hergestellt. Die nachfolgende Grafik zeigt die Kraft,
die bendtigt wird, um die Reibung zu Uberwinden.
Die Werte unterscheiden sich kaum im Vergleich zu
Standardfuhrungen ohne ACC.
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Die ACC-Loésung eignet sich hervorragend fir hohe
Geschwindigkeiten und Beschleunigungen sowie hohe
Genauigkeitsanforderungen in  der Elektronik- und
Halbleiterindustrie. Typische Beispiele sind Wirebonding,
Positioniertische und Pick-and-Place-Einheiten.

Langsfuhrungen mit ACC-Losung kdnnen unter den glei-
chen Bedingungen wie Standard-Langsfuhrungen bei
Temperaturen zwischen -40 °C und +80 °C eingesetzt
werden. Dies ist ein bedeutender Vorteil gegentber ahnli-
chen Systemen mit Kunststoffteilen.

Bis 150 m/s? (15 g)

Standardlangsfuhrungssatz mit ACC-Losung besteht aus:
4 Stuck Schienen Typ RSDE mit ACC
2 Stuck Rollenkafige Typ KRE(V) mit ACC (Rollen gehalten)
Endstlcke werden nicht bendtigt.

Weltweit fihrende Hersteller haben die PM ACC-Losung
als beste Losung auf dem Markt gewahlt.

Optionen:
Endstlicke GB und Befestigungsschrauben GD

LANGSFUHRUNGEN MIT ACC
Bauform RSDE ab Seite 72
Kompakt Bauform RNG ab Seite 76
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Ein Satz besteht aus: 4 Schienen + 2 Rollenkafige, beide mit ACC-Option
RNG-4050x6KRE-ACC 50 1x25
RNG-4075x10KRE-ACC 75 2x25
RNG-4100x14KRE-ACC 100 3x25
RNG-4125x18KRE-ACC 125 4x25
RNG-4150x22KRE-ACC 1500 19 | 9 | 9 | 4 [ 125 525 [3,5%2]265|M3| 55 | 27 | M3 | 35
RNG-4175x26KRE-ACC 175 6x25
RNG-4200x28KRE-ACC 200 7x25
RNG-4225x30KRE-ACC 225 8x25
RNG-4250x34KRE-ACC 250 Ox25
RNG-6100x8KRE-ACC 100 3x25
RNG-6150x14KRE-ACC 150 5x25
RNG-6200x16KRE-ACC 200 7x25
RNG-6250x22KRE-ACC 250 25 | 12 | 12 | 6 |125| 9x25 | 5%2 | 33 |M4| 7 |32 | M3 | 35
RNG-6300x28KRE-ACC 300 11x25
RNG-6350x32KRE-ACC 350 13x25
RNG-6400x38KRE-ACC 400 15x25

Fett = Kurzfristig lieferbar (short lead time item)
Nicht fett = Produkt hat eingeschrankte VerflUgbarkeit - bitte Preis und Lieferzeit erfragen (long lead time item)
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Schnappkafig
130 5495 6 36,4 27 | RNG-4050x6KRE-ACC
210 8635 10 54,0 40 | RNG-4075x10KRE-ACC
280 11775 14 71,6 55 | RNG-4100x14KRE-ACC
350 14915 18 89,2 70 | RNG-4125x18KRE-ACC
420 18055 4 44 | 132 28 | 3,85 22 106,8 85 | RNG-4150x22KRE-ACC
490 21195 26 1244 100 | RNG-4175x26KRE-ACC
550 23550 28 1332 130 | RNG-4200x28KRE-ACC
615 25120 30 146,6 155 | RNG-4225x30KRE-ACC
690 27475 34 164,2 180 | RNG-4250x34KRE-ACC
470 17650 8 68 60 | RNG-6100x8KRE-ACC
695 28240 14 107,6 80 | RNG-6150x14KRE-ACC
905 35300 16 120,8 150 | RNG-6200x16KRE-ACC
1130 44125 6 6,6 198 | 43 6.3 22 160,4 170 | RNG-6250x22KRE-ACC
1365 54715 28 200 200 | RNG-6300x28KRE-ACC
1595 63540 32 2344 230 | RNG-6350x32KRE-ACC
1830 70600 38 274 250 | RNG-6400x38KRE-ACC

F = Lastrichtung gemaR Bild. Einheit: mm



Unsere kompetenten Berater unterstUtzen Sie wahrend der gesamten Produktlebensdauer, unabhéngig von den
spezifischen Anforderungen lhrer Branche Als PM-Kunde kdnnen Sie in allen Aspekten unseres Geschéfts eine engagierte
Kundenorientierung erwarten - in allen Produktgruppen und vom Prototyp bis zur Grol3serienproduktion. Alle PM-
Produkte werden in unserem hochmodernen Werk in den Niederlanden entwickelt und hergestellt.




Greifen Sie direkt online zu auf die 3D-Modelle all unserer Standardprodukte




PM ENTWICKLUNGS- UND
PRODUKTIONSSTANDORT

Galileistraat 2
7701 SK, Dedemsvaart
The Netherlands

Tel: +31 523 61 22 58
E-mail: info@PM.nl
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