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Die vorliegende Montageanleitung wurde mit grof3er
Gewissenhaftigkeit erstellt und auf Richtigkeit des
Inhalts Gberprift. Fir etwaige Fehler kann keine Haftung
Ubernommen werden.

Aus Griinden des technischen Fortschritts kdnnen die
enthaltenen Angaben und technischen Daten ohne
vorherige Ankundigung geéndert werden.
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1.1 Allgemeine VorsichtsmalRnahmen

@ TR Kompaktfihrungen werden in einer sachge-
rechten Verpackung geliefert und sind fur den Transport
geschutzt. Vor dem Auspacken ist die Verpackung auf
Beschadigungen zu prifen. Danach muss die aus-
gepackte Kompaktfiihrung auf Vollstandigkeit Uberpruift
werden.

Achtung: Beim Auspacken darf die Kompaktfuhrung
niemals schrag gelagert oder gehalten wer-
den, da sonst die Fuhrungsschiene oder der
Fuhrungswagen herausgleiten kann.

@ Vor dem Verpacken werden THIK Kompaktfihrungen
mit einem speziellen Korrosionsschutz konserviert.
Dieser Uberzug muss vor dem Gebrauch mit einem ge-
eigneten Reiniger und einem sauberen Tuch entfernt
werden.

® Standard-Kompaktfuhrungen sind mit einem hochwer-
tigen Lithium-Seifenfett vorgefettet. Nach dem Einfahren
der Fuhrungswagen, jedoch vor der eigentlichen
Inbetriebnahme, missen die Fiihrungswagen nachge-
schmiert werden.

@ Bei Fettschmierung dirfen keine unterschiedlichen
Fette verwendet werden.

® Beim Abziehen vorgespannter Fiihrungswagen von der
Schiene muss der Wagen direkt auf eine entsprechende
Montageschiene gezogen werden. Diese Montage-
schiene ist auf Anfrage erhéltlich. Bitte fragen Sie dazu
lhren TR Kundendienst.

® Die Fuhrungswagen der Baureihen HCR, NR, HSR-
Mini, HRW-Mini und RSR diirfen nicht von der Schiene
entfernt werden, da sonst die Kugeln herausfallen.

@ Gelangen Fremdstoffe in den Fuhrungswagen, kdnnen
die Fuhrungen dauerhaft beschadigt werden, dazu wird
die Lebensdauer erheblich verringert. Bei widrigen Um-
gebungsbedingungen sind daher geeignete Dichtungen
oder weitere Schutzmalnahmen (Faltenbédlge oder
andere Abdeckungen) vorzusehen.

Fur den Einbau und die Montage der Kompaktfuhrungen
sind die nachfolgenden Montagehinweise genauestens
zu befolgen.

Hinweis: Es wird empfohlen, bei Fragen zur Handhabung,
bei auftretenden Problemen oder zusatzlich be-
nétigten Informationen sich direkt an THIK zu
wenden.
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1.2 Hauptfihrungsseite und

Kombination
von Fuhrungsschienen

Kennzeichnung der Hauptfihrungsseite

Fihrungsschienen, die in einer Ebene montiert werden, sind
alle mit der gleichen Seriennummer versehen. Dabei ist fiir
Fuhrungswagen und Fihrungsschienen der Hauptfih-
rungsseite das Symbol KB der Seriennummer angefligt.

Die Bezugsflachen der Fuhrungswagen der Hauptfiih-
rungsseite sind mit einer bestimmten Genauigkeit bearbeitet
und sollten daher zur Tischpositionierung verwendet wer-
den (s. Abb. 1).
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Abb.1 Kennzeichnung der
Haupt- und Nebenfiihrung

Zu beachten ist, dall Kompaktfiihrungen in der Genauig-
keitsklasse Normal und mit normaler Vorspannung nicht mit
dem Symbol KB versehen sind. In diesem Fall kann jede
FUhrungsschiene von mehreren Schienen mit gleichen
Seriennummern als Hauptfuhrungsschiene verwendet wer-
den.

Kennzeichnung der Bezugsflachen

Wie in Abb. 2 dargestellt, sind die Bezugsflachen der Fiih-
rungswagen auf der entgegengesetzten Seite vom TIRIR -
Logo und die Bezugsflachen der Fuhrungsschienen auf der
Seite, an der sich die Markierungslinien befinden. Ist aus
Konstruktionsgriinden eine entgegengesetzte Anordnung
der Bezugsflachen bei Fuhrungswagen und Fuhrungs-
schienen oder eine entgegengesetzte Anbringung der
Schmiernippel erforderlich, informieren Sie bitte TIRIK bei
der Bestellung.

Markigringsfina

Hauptfihrungsschiene

Markiarungsiine

Nebenfiihrungsschiene

Abb. 2 Kennzeichnung der Bezugsflachen

Kennzeichnung der Kombination von
Fuhrungswagen und Fihrungsschiene
Zusammengehdrende Fuhrungswagen und Fihrungs-
schienen sind mit der gleichen Seriennummer versehen.
Bei einer Wiedermontage des Fuhrungswagens auf die
Flhrungsschiene vergewissern Sie sich bitte, dass beide
Seriennummern die gleiche Ausrichtung haben.

Schienenzusammensetzung

FUhrungsschienen mussen fir Uberlange Verfahrwege,
wie in Abb. 4 gezeigt, entsprechend der Passmarkierungen
gestoRRen werden.

Bei Paralleleinsatz gestoRRener Fiihrungsschienen werden
diese, wenn nicht anders gewiinscht, axialsymmetrisch ge-
fertigt.
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Abb. 3 Richtiges Kombinieren von Fiihrungswagen und -schiene
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1.3 Allgemeine Montageanleitung

Montage der TiHIK Kompaktfilhrungen

Die Montage der Kompaktfuihrungen SRG, SSR, SR, SNR,
NR, SHS, HSR, HSR-Mini, SHW, HRW, HRW-Mini, NSR,
SRS und RSR richtet sich nach dem spezifischen Anwen-
dungsfall. Nachfolgend sind einige Montagemdoglichkeiten
beschrieben.

A. Montage fir hohe Steifigkeit und Genauigkeit bei Betrieb mit St63en und Vibrationen

Andruckschraube fur Fihrungswagen

Tisch

:w]l
M
I Andruckschraube

Maschinenbett - K\ fur Fihrungsschiene

Nebenfiihrung Hauptfuihrung

Abb.5 Montagebeispiel fur Anwendungen mit Vibrationen und Stof3en

Befestigung der Fihrungsschienen

@ Die Montageflache mit einem Olstein abziehen, sowie
Grate, Unebenheiten und Schmutz entfernen (siehe
Abb. 6).

Anm.: Werkseitig werden alle THIK Kompaktfiihrungen
mit einem Korrosionsschutzol konserviert. Dieser
Schutz muss vor dem Einbau entfernt werden.
Dabei ist zu beachten, dass zwecks weiteren
Korrosionsschutzes die Flachen mit einem dinn-
flissigen Ol beaufschlagt werden mussen.

@ Die Fiuhrungsschiene vorsichtig auf das Maschinen-
bett legen, die Befestigungsschrauben einsetzen und
leicht anziehen, bis die FuUhrungsschiene an der
Montageflache fest anliegt. Dabei muss die
Markierung der Fuhrungsschiene zu der Bezugsseite
des Maschinenbettes weisen (siehe Abb. 7).

Anm.: Zur Befestigung der Fihrungsschiene sind neue
und saubere Schrauben der Festigkeitsklasse
12.9 zu verwenden. Vor dem Einsetzen der
Befestigungsschrauben sind die Montagelécher im
Maschinenbett zu entgraten. Schrauben von
Hand in die Gewindegénge eindrehen und auf
Gangigkeit prufen (siehe Abb. 8). Durch gewaltsa-
mes Eindrehen einer nicht richtig greifenden
Schraube kann die Genauigkeit beeintrachtigt
werden.

Abb. 8 Schrauben auf Géngigkeit prifen



® Die Andruckschrauben an der Fihrungsschiene anzie-
hen, bis enger Kontakt an der seitlichen Anschlag-
flache besteht (siehe Abb. 9).

@ Die Befestigungsschrauben mit einem Drehmoment-
schlissel mit dem vorgeschriebenen Drehmoment in
mehreren Teilschritten bis zum endglltigen Anzugs-
moment festziehen (siehe Abb. 10 und Tab. 1 und 2
auf S. 10).

Anm.: Fir eine hohe Genauigkeit sind die Befestigungs-
schrauben der Fuhrungsschiene der Reihe nach
von der Mitte nach auRen festzuziehen.

® Alle weiteren Fuhrungsschienen werden wie beschrie-
ben montiert.

Montage der Fuhrungswagen

@ Den Tisch vorsichtig auf die Fihrungswagen aufset-
zen. Anschliefend Befestigungsschrauben einsetzen
und provisorisch anziehen.

@ Die Fuhrungswagen auf der Hauptfihrungsseite mit
den Andruckschrauben gegen die Bezugsseite des
Tisches driicken und den Tisch ausrichten (s. Abb. 12).

® Die Befestigungsschrauben der Fihrungswagen an
Haupt- und Nebenfiihrungen vollstandig festziehen.

Anm.: Durch Anziehen der Befestigungsschrauben Uber
Kreuz, wie in Abb. 11 gezeigt, wird der Tisch
gleichméRig befestigt. Bei dieser zeitsparenden
Methode kann auf eine Verstiftung zur Erleich-
terung der Montage verzichtet werden.
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Abb. 11 Anzugsreihenfolge bei Fihrungswagen

B. Montage ohne Andruckschrauben auf der Hauptfiihrungsseite

Andrucksschraube
fur Fuhrungswagen

Tisch |

Maschinenbett

Hauptfiihrung

Nebenfiihrung

Abb. 12 Beispiel fir Montage ohne Andruckschrauben fir Fihrungsschienen auf der Hauptfiihrungsseite



Montage der Hauptfiihrungsschiene

Befestigungsschrauben provisorisch anziehen. Die
Flhrungsschiene im Bereich der anzuziehenden Befesti-
gungsschraube mit einer kleinen Schraubzwinge oder
ahnlichem gegen die Bezugsseite pressen, dann die
Schraube fest anziehen. Dieser Vorgang wird bei jeder
Befestigungsschraube wiederholt (siehe Abb. 13).

Montage der Nebenfihrungsschiene

Zur Montage der Nebenfiihrungsschiene parallel zur bereits
korrekt montierten Hauptfuhrungsschiene werden folgen-
de Methoden empfohlen:

-> Montage mit Ausrichtlineal

Ein Richtlineal wird mit Hilfe einer Messuhr zwischen den
Schienen parallel zur Seitenbezugsflache der Hauptfuh-
rungsschiene ausgerichtet. Die Nebenflihrungsschiene
mit der Messuhr und dem Richtlineal ausrichten. An-
schlieBend die Befestigungsschrauben der Reihe nach
von einem Schienenende mit dem vorgeschriebenen
Anzugsdrehmoment festziehen (siehe Abb. 14).

-> Montage mit Tischlehre

Zwei Fihrungswagen auf der Hauptfihrungsseite am Tisch
bzw. einer provisorischen Tischplatte fur Messzwecke
befestigen. Auf der Nebenflihrungsseite die Flihrungs-
schiene mit einem Wagen provisorisch am Maschinenbett
bzw. am Tisch befestigen. Eine Messuhr mit Stativ auf dem
Tisch fixieren und den Messtaster gegen die Bezugsflache
des Wagens setzen. Dann den Tisch Uber die gesamte
Flhrungslénge verfahren und unter Kontrolle der Messuhr
die Nebenfiihrungsschiene ausrichten. Dabei die Be-
festigungsschrauben der Reihe nach in mehreren Stufen
auf das vorgeschriebene Anzugsdrehmoment festziehen
(siehe Abb. 15).

-> Montage und Ausrichten mit
FUuhrungsschiene

Einen Tisch auf die Fihrungswagen der korrekt befestig-
ten Hauptfihrungsschiene und auf die Fihrungswagen
der provisorisch befestigten Nebenfliihrungsschiene
auflegen. Die beiden Filhrungswagen auf der Hauptfiihrungs-
schiene und einen Fihrungswagen auf der Neben-
fuhrungsschiene vollstandig befestigen. Den zweiten
Flhrungswagen auf der Nebenflihrungsschiene proviso-
risch montieren. Den Tisch Uber die gesamte Fiihrungslange
verfahren und mittels einer Federwaage die Neben-
fuhrungsschiene auf gleichmafigen Verschiebewiderstand
hin ausrichten. Die Befestigungsschrauben auf der Neben-
fuhrungsschiene nacheinander vollstandig festziehen
(s. Abb. 16).
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-> Montage mit Montagelehre

Die Parallelitat der Nebenfiihrungsschiene zur Bezugs-
seite der Hauptfihrungsschiene mit einer Ausrichthilfe
nach Abb. 17 (a) und (b) von Bohrung zu Bohrung auf Pa-
rallelitat prifen und die Befestigungsschrauben mit dem
vorgeschriebenen Anzugsdrehmoment festziehen.
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C. Montage der Fuhrungsschiene ohne Anschlagschulter am Maschinenbett
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Hauptfihrung

Ausrichten der Hauptfiihrungsschiene

-> Montage mit Bezugsflache

Eine Bezugsflache in der Nahe der Montagestelle der
Fuhrungsschiene wird zum Ausrichten verwendet. Bei die-
ser Methode werden zwei aneinandergesetzte Fiihrungs-
wagen mit Messtisch eingesetzt (siehe Abb. 19).

-> Montage mit Lineal

Nach provisorischem Anziehen der Befestigungsschrau-
ben wird die Geradheit der Fihrungsschiene zwischen
Bezugsflache und Lineal mit einer Messuhr Uberprift
(siehe Abb. 20). Die Befestigungsschrauben werden nach-
einander in mehreren Schritten mit dem vorgeschriebenen
Anzugsmoment angezogen.
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1.4 Messen der Endgenauigkeit

Messung der Laufgenauigkeit einer Schiene

Bei der Messung der Laufgenauigkeit der Fiihrungswagen
werden sichere Ergebnisse erzielt, wenn zwei anein-
andergesetzte Fihrungswagen mit einer Messplatte ver-
wendet werden (siehe Abb. 21). Bei Messungen mit einer
Messuhr sind die Ergebnisse um so genauer, je naher die
Richtschiene an den Fuihrungswagen liegt.

Genauigkeitsmessung mit Autokollimator Genauigkeitsmessung mit Messuhr

Abb. 21 Genauigkeitsmessung nach Montage

1.5 Empfohlene Anzugsdrehmomente

Die Fuhrungsschienen der hdheren Genauigkeitsklassen Tab. 2 Anzugsdrehmomente
sind wéhrend des Schleifens der Laufrillen und der Genauig- fur Innensechskantschrauben Einheit: Ncm
keitsmessung mit Schrauben fixiert. Die fuir die Montage
empfohlenen Anzugsdrehmomente der Befestigungs- ) Anzugsdrehmomente
schrauben (Festigkeitsklasse 12.9) sind in Tab. 2 angegeben. SchraubengroBe |  Stahl GuReisen | Aluminium
M 2 58,8 39,2 29,4
M 2,3 78,4 53,9 39,2
M 2,6 118 78,4 58,8
Tab.1 Anzugsdrehmomente fir Schrauben o M3 196 127 98,0
mit erhobenem Kopf Einheit: Ncm
M 4 412 274 206
Schrauben- Anzugsdrehmomente M5 882 588 441
gréRe Schrayber_l normaler Schrqube_n héherer M 6 1.370 921 686
Festigkeitsklasse Festigkeitsklasse M8 3.040 2010 1.470
M 2,0 17,6 21,6 M 10 6.760 4,510 3.330
M23 294 35,3 M 12 11.800 7.840 5.880
M26 44,1 52,9 M 14 15.700 | 10.500 7.840
M 16 19.600 13.100 9.800
M 20 38.200 25.500 19.100
M 22 51.900 34.800 26.000
M 24 65.700 44.100 32.800
M 30 130.000 87.200 65.200

Anm.: Schrauben aus rostbestandigem Stahl sind mit
einem geringeren Anzugsdrehmoment anzuziehen.
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2. Schmierung und Schutzvorrichtungen

2.1 Schmierung

Fur die zuverlassige Funktion des Linearfuhrungssystems
ist eine ausreichende Schmierung unerlésslich. Eine unzu-
reichende Schmierung erhéht nicht nur den Verschleil3, son-
dern sie verkirzt zudem erheblich die Lebensdauer. Die
Schmierung

< vermindert den Verschleify und den Reibungswiderstand
sowie das Festfressen der laufenden Teile.

< bildet einen gleichmafiigen Schmierfilm Uber die Lauf-
bahnen, wodurch die Lebensdauer verlangert wird.

= schutzt die metallischen Oberflachen vor Korrosion.

Damit die Funktion des Linearfiihrungssystems nicht be-
eintrachtigt wird und Gber einen langen Zeitraum erhalten
bleibt, ist eine Schmierung entsprechend der Umgebungs-
bedingungen und der spezifischen Anforderungen unbe-
dingt durchzufuhren.

Weitere Faktoren, die bei der Schmierung und den
Schmierintervallen beriicksichtigt werden miissen,
sind beispielsweise:

* extreme Betriebstemperaturen

e Kondens- und Spritzwassereinwirkung

« hohe Schwingungsbeanspruchung

e Einsatz im Vakuum, in Reinrdumen oder in der Lebens-
mittelindustrie

e Beaufschlagung mit speziellen Medien (z.B. Dampfe,
Sauren und Kohlenwasserstoffe)

« hochdynamischer Betrieb

« permanent kleine Hubbewegungen
(Hubweg < 2 Wagen-/Mutterlangen)

Die Verwendung von speziell additivierten bzw. syntheti-
schen Schmierstoffen kann die Lebensdauer wesentlich
erhoéhen. Auch der Einsatz eines Linearfihrungssystems
mit integrierter Kugelkette kann den Wartungsaufwand
deutlich minimieren, und sogar unter bestimmten Betriebs-
bedingungen eine Nachschmierung tberfliissig machen.

Eine weitere Moglichkeit den Wartungsaufwand zu mini-
mieren und die Leistungsfahigkeit des Flihrungssystems
zu erhohen, wird durch die Verwendung des QZ-Schmier-
systems erreicht. Bei diesem Schmiersystem wird wéhrend
der Verfahrbewegungen kontinuierlich Schmierstoff abge-
ben.

Bei Fragen zu diesem Thema steht Ihnen TR gerne zur
Verflgung.

Bei Betrieb der Fihrungssysteme Uber lange Verfahrwege
oder mit hohen Geschwindigkeiten ist eine Nachschmie-
rung mit dem gleichen Schmierstoff in kurzen Intervallen
- vor und wéhrend des Betriebs - vorzunehmen. Als
Richtlinie sollte eine Nachschmierung unter normalen
Betriebsbedingungen und bei einem konventionellen
Flhrungssystem alle sechs Monate oder nach 100 km
Verfahrweg erfolgen. Bei einem Fihrungssystem mit inte-
grierter Kugelkette verbessem sich diese Werte unter glei-
chen Bedingungen deutlich.

Fir den Einsatz unter normalen Betriebsbedingungen
empfehlen wir Schmierstoffe mit den folgenden Mindest-
anforderungen:

Tab. 3

DIN

Schmierstoff Kennzeichen

DIN-Nummer| Bemerkung

' Lithium-
Schmierfett | KP 2 - K |51502/51825 seifenfett
Schmiers| | CLP32 - 100| 51517 Teil 3 | 'S0 V0 32-

Achtung: Schmierstoffe mit Festschmierstoffzuséatzen (z.B.
MoS,, Graphit und PTFE) sind fiir den Einsatz in
TR FUhrungssystemen ungeeignet.

Schmierung bei Kihlwassereinwirkung

Durch die direkte Beaufschlagung des Linearfiihrungssy-
stems mit fliissigen Medien, besonders mit Wasser misch-
baren Kihlschmierstoffen und Reinigern, kann durch deren
emulgierendem und reinigendem Verhalten ein ,,Aus- und
Abwaschen* des Schmierstoffs im Flhrungssystem mit
einer Beeintrachtigung der Betriebssicherheit erfolgen.

Deshalb sollte bei Einsatz von Fiuhrungssystemen in
Maschinen und Anlagen, in denen Kihlschmierstoffe ver-
wendet werden, das direkte Beaufschlagen der Kihlflis-
sigkeit auf das Fuhrungssystem vermieden werden. Unter
diesen Bedingungen muss das Fiihrungssystem durch
eine Abdeckung geschutzt werden, oder Schmierstoff und
Kuhlflussigkeit mussen aufeinander abgestimmt werden.

Schmierung unter besonderen Bedingungen

Bei Betrieb des Linearfihrungssystems unter standigen
Vibrationen, bei hohen oder niedrigen Temperaturen bzw.
im Reinraum oder Vakuum mussen spezielle Schmierfette,
wie beispielsweise die THIK Schmierfette, verwendet
werden.
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2.2 rAKK-Schmierfette

In Tabelle 4 sind die Spezifikationen der TR Schmier-
fette aufgeflhrt.

Tab. 4 THIK Schmierfette

THK- | Dickungs-| Konsistenz- Walk- Einsatz-
Fett- mittel klasse penetration Temperatur- Anwendungsbereich Besondere Eigenschaften
Typen| (Seife) | DIN 51818 DIN ISO 2137 bereich
Fur besonders hohe => Geringer innerer Reibungswiderstand
Verfahrgeschwindigkeit | => Hohe Oxidationsbestandigkeit
AFA Urea 1~2 |280~320 1/10mm | -45°~+160°C
und Einsatz im ,,Low => Hohe Gebrauchsdauer
noise“-Bereich. => Weiter Einsatztemperaturbereich
=> Anti-Verschleify und EP-Additive
Fur alle ,,normalen* o o
o => Hohe Oxidationsbestandigkeit
AFB | Lithium 2 265~295 1/10mm | -10°~+110°C | Anwendungen
=> Hohe Gebrauchsdauer
(Mehrzweckfett). ) .
=> Hohe mechanische Stabilitat
Fur Anwendungen mit | => Hohe Gebrauchsdauer
hochfrequentierten => Hohe Oxidationsbesténdigkeit
AFC Urea 2 270~310 1/10mm | -54°~+177°C
Schwingungen und => Anti-Tribokorrosions-Additive
kurzen Huben. => Weiter Einsatztemperaturbereich
=> Extrem geringer StaubausstoR
Fur Anwendungen im => Hohe Resistenz gegen Radioaktivitat]
AFE Urea 2 280 1/10mm -40°~+200°C
Reinraum. => Hohe Stabilitdt gegen Chemikalien
=> Hohe Gebrauchsdauer
=> Anti-Tribokorrosions-Additive
=> Geringer innerer Reibungswiderstand
o Fur Anwendungen im => Extrem geringer StaubausstoR
AFF | Lithium 1 315 1/10mm -40°~+120°C ) . ) »
Reinraum => Hohe Resistenz gegen Radioaktivitat]
=> Hohe Stabilitdt gegen Chemikalien
=> Hohe Gebrauchsdauer
Fur Kugelgewindetriebe | => fuir hohe Geschwindigkeiten
AFG Urea 2 285 1/10mm -45°~+160°C | mit => Geringer innerer Reibungswiderstand
Kugelkettentechnologie | => Geringe Warmeerzeugung

Anmerkung: Die TAIK Linearfihrungssysteme werden werkseitig mit AFB-Schmierfett befettet, wenn keine besondere
Vorgabe gemacht wird.

Aufbau der Bestellbezeichnung

AFC + 400

e

Tubeninhalt (400 g/70 g)*

Schmierstoffsorte

* Alle Standard-Schmierfette sind in Tuben
mit 400 oder 70 g Inhalt erhaltlich
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Gefahr durch Tribokorrosion

Bei besonderer Beanspruchung des Linearfihrungssystems
durch StéRe, Kurzhiibe und Schwingungen im Hoch-
frequenzbereich, Vibrationen mit niedrigen Amplituden
oder Vibrationen von aufen, wie sie beispielsweise bei lan-
gen Transporten auftreten kénnenn, kann Tribokorrosion
auftreten. Hier wird besonders die Schmierung mit AFC-
Schmierfett empfohlen, da dieses ein besonderes Additiv
gegen Tribokorrosion besitzt.

Das AFC-Fett besteht aus einer synthetischen, kohlen-
stoffhaltigen Olmischung, der organische Verbindungen auf
Urea-Basis beigemengt sind. Der Temperatureinsatzbereich
ist unter Beibehaltung der guten Schmiereigenschaften mit
-54 °C bis +177 °C sehr breit, und die Gebrauchsdauer ist
um ein vielfaches langer als bei herkdmmlichen Schmier-
fetten.

Vergleich der Oberflachenrauhigkeit

AFC-Schmierfett
vor dem Test

il THTHAT

Il
IS
5 Lo

nach dem Test

LA

€ 1 mm
=3
N

kein Auftreten von Tribokorrosion

Vergleichstest bei Tribokorrosion

Nach einem unter genau definierten Bedingungen durch-
gefuhrten Vergleichstest mit marktiblichen Schmierfetten
wurden folgende Ergebnisse beztliglich der Oberflachen-
rauhigkeit der Laufbahnen festgestellt:

Testbedingungen

Hublénge 3 mm
Anzahl der Hiibe/Minute 200 min1
Gesamtanzahl der Hiibe 2,88 X10° (24 h)
Lagerdruck 1118 MPa
Fett-Fullmenge 12 g

(Nachschmierung alle 8 h)

Lager-Schmierfett
vor dem Test

(L (L

1 mm
<>

£
3
—

nach dem Test

Il

1 mm
< > ™M

2 ym
«—>

Auftreten von massiver Tribokorrosion

Abb.22 Testwerte flir AFC-Schmierfett
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2.3 Abschmiermethoden

Linearfuhrungssysteme kdnnen entweder manuell (Fett-
presse, Handpumpe etc.) oder mittels einer Zentral-
schmierung abgeschmiert werden. Letztere Methode wird
vor allem in Werkzeugmaschinen angewendet, bei denen
das Linearfiihrungssystem Uber eine bereits vorhandene
Olumlauf- oder Olbadschmierung mitversorgt wird.

Nachfolgend sind vier Beispiele zur Abschmierung auf-
gezahlt: Die manuelle Abschmierung mittels Fettpresse ist
wohl die gelaufigste Schmiermethode (siehe Abb. 23).

Bei der manuellen Zentralschmierung werden mittels einer
Handpumpe und einem Schmierstoffreservoir mehrere
Schmierstellen an einer Maschineneinheit gleichzeitig ver-
sorgt (siehe Abb. 24).

Die automatische Zentralschmierung gewahrleistet im all-
gemeinen eine gleichméRige und konstante Schmierstoff-
versorgung (siehe Abb.25).

Besonders hohe Anforderungen erfiillt das elektronisch ge-
steuerte Drucknebel-Schmiersystem (siehe Abb. 26). Hier-
bei wird mittels Druckluft Ol in feinst verteilten Tropfen zu
den Schmierstellen beférdert. Dadurch wird eine Minimal-
schmierung, hohe Warmeabfuhr und konstante Schmier-
mittelzufiihrung gewahrleistet. Zuséatzlich wird durch den
aufgebauten Uberdruck im Filhrungselement das Eindrin-
gen von Fremdstoffen, wie z.B. Schmutz, Spéne und Kuhl-
flissigkeiten, erschwert. Dieses Schmiersystem eignet
sich vor allem fir Anwendungen mit hohen Verfahrge-
schwindigkeiten.

Ausfihrliche Details Uiber verschiedene Schmieradapter zum
Anschluss an eine Zentralschmierung finden Sie auf S. 18.
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Abb. 23 Schmierung mit Fettpresse

Abb. 24 Schmierung mit zentraler Handpumpe

Abb. 26 Drucknebelschmierung



2.4 Schmierzubehér Tab.6 Ausfuhrung der Fettpresse

Auspressdruck max. 19,6 MPa
Mit der Fettpresse Typ MG70 und den mitgelieferten P X
Adapterrohren und Diisen kénnen alle BaugréRen der Auspressmenge 0,6 ccm/Hub
Kompaktfihrungen abgeschmiert werden. Fur die Minia- Schmierfett Faltenbalg-Kartusche mit 70 g
LurfUhr;J]ngen singl splgzri]elle gtusl,len enghalter;], so dtass agch Gesamtlange 235 mm (ohne Duse)
ei schwer anglichen Stellen abgeschmiert werden - .
ka:m Wer zugangt 9 lert w Gewicht 480 g (mit Dise, ohne Fettkartusche)

Am Sichtfenster in der Fettpresse ist die verbleibende
Fettmenge zu erkennen. Das Fett selbst kann in 70 g-Kar-
tuschen problemlos und sauber gewechselt werden.
Beachten Sie bitte bei der Bestellung, dass die Einweg-
kartuschen extra bestellt werden miissen.

Tab. 5 Anwendbare Baureihen

Dusentyp Kompaktfuhrungen
Typ N HSR12, HSR15, SHS15, SR15, SSR15,
HRW17, RSR15V, RSR15WYV,
KR20, KR26, KR33

Typ P RSR12V, HSR8, HSR10, KR15
Typ L RSR12V, HSR8, HSR10
Typ H Kompaktfuhrungen

(mit Schmiernippel M6F und PT 1/8),
KR46, KR55, KR65
Kugelgewindetriebe Abb. 27 Fettpresse Typ MG70 mit Abschmieradaptern

Neben den aufgefiihrten Modellen konnen mit Hilfe der (Bestellset ist ohne Fett-Einwegkartusche)

Typen P und L auch Laufrillen an schwer zuganglichen Stel-
len geschmiert werden.

25

$6
_.‘
f

Y\ M5x0,5

Typ N

25

$6
$18
i

M0 Adapterrohr U g — \RI/8

20 120

R1/8

<
o
ag
$10

Abb. 28 Adapterrohre und Diisen
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2.5 Olschmierung

Sollte eine Olschmierung geplant sein, liefert THI die
gewiinschte Kompaktfihrung nur mit Konservierungsol
versehen aus. Geben Sie bitte dies bei der Bestellung mit
an.

Um bei Olschmierung eine ausreichende Versorgung der
einzelnen Kugelreihen gewahrleisten zu kénnen, wird werk-
seitig je nach konstruktiver Einbaulage der Kompakt-
fihrung der Flhrungswagen modifiziert. Dabei werden
die Schmierkanale in den Endplatten aufeinander abge-
stimmt. Dartiber hinaus werden die Endplatten am Wagen-
block teilweise mit einer speziellen Papierdichtung versehen.
Bei geplanter Olschmierung ist daher das Symbol fiir die
Einbaulage und der Neigungswinkel 6 bei der Bestellung
mit anzugeben.

Tab. 7 Symbol der Einbaulage

Lage horizontal vertikal
Symbol H \Y

quer (wandmontage)
K

umgekehrt horizontal
R

=[—T}= |

Lage vertikal geneigt quer geneigt umgekehrt vertikal geneigt| umgekehrt quer geneigt
Symbol HV HK RV RK
~
0 0 0 0
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Empfohlene Schmierdle

Ein besonders emulsionsbestandiges Gleitdl (dynamische
Viskositat: ca. 68 cSt) ist z.B. Mobil Vactra Oil No. 2S.

» Die Schmierstoffmenge ist abhéngig von der Hublange.
Bei besonders langen Hiben sind kiirzere Schmier-
intervalle oder eine gréBere Schmierstoffmenge er-
forderlich, damit der Olfilm uber die ganze Lange der
Laufbahnen nicht abreift.

e Sind die Kompaktfihrungen Kuhimitteln ausgesetzt,
kann der Schmierstoff vom Kihlmittel durchsetzt und
abgewaschen werden oder auch emulgieren. Damit die
Schmiereigenschaft des Schmierstoffes in diesen
Fallen nicht wesentlich beeintréachtigt wird, sollte ein
Schmierstoff mit einer dynamischen Viskositat von
ca. 68 cSt oder ein besonders emulsionsbestandiger
Schmierstoff verwendet werden. AuRerdem ist in kiirze-
ren Intervallen und gréReren Mengen nachzuschmie-
ren. Eine Olschmierung ist fiir Kompaktfiihrungen, die mit
hohen Belastungen und Geschwindigkeiten verfahren
werden und dazu sehr steif sein miussen, wie z.B. in
Werkzeugmaschinen, zu empfehlen.

= Die Olversorgungsleitungen sind wagenseitig auf den
erforderlichen Oldruck zu tberprifen.

Tab. 8 Schmierdle

Technische Daten Norm Einheit Mobi Mobi
DTE24 DTE26
Dichte bei 15°C DIN 51 757 g/cm3 0,871 0,881
ISO-Viskostéatsklasse DIN 51 519 — 32 68
Viskositét bei 40°C DIN 51 562 mm2/s (cSt) 32 68
Viskositatsindex DIN 51 563 — 95 95
Flammpunkt DIN 51 375 °C 200 204
Pourpoint DIN 51 597 “C -18 -18
Neutralisationszahl (TAN) DIN 51 558 T1 mg KOH/g 1,65 1,65
Kupfer-Korrosionstest 168h/70°C — Korrosionsgrad 0 0
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Spezielle Schmieradapter

Fir eine Zentralschmierung mit Schmierdl oder -fett sind spezielle Schmieranschlisse erhaltlich. TR liefert die Kom-
paktfihrungen zusammen mit den montierten Schmieranschliissen aus, wenn Sie bei der Bestellung den Typ des
Schmieradapters sowie die Einbaulage und FlieBrichtung des Schmierstoffs angeben.

C
i _Tl R
o B\ Y
1 i |
28 L
o Abb.29
Tab. 9
Mafitabelle fir die Adaptertypen LF
Adapter- Einschraub- Anschluss-
. . L [mm] L, [mm] F [mm] C [mm] D [mm]
typen AuRengewinde Innengewinde
LF-A M6x0,75 R1/8* 20 12 2 12 12
LF-B M6<0,75 M8x1 18,5 10 25 9,5 18
LF-C R1/8* R1/8* 20 12 - 12 12
LF-D R1/8* M8 1 18 10 - 10 18
LF-E M6 <1 R1/8* 20 12 2 12 12

* Whitworth-Rohrgewinde R1/8 mit zylindrischem Innen- und kegeligem AuRengewinde (entspricht PT1/8 nach JIS-Norm).

18
10 -
....... 1+ E'E -
!
t ©
g Q
Abb. 30
Tab.10
MaRtabelle fur die Adaptertypen SF
Adapter- Einschraub- Anschluss-
. . C [mm] D [mm] t [mm]
typen AuRengewinde Innengewinde
SF-A M6x0,75 R1/8* 12 13,8 2
SF-B M6Xx0,75 M8Xx1 10 11,5 2
SF-C R1/8* R1/8* 12 13,8 -
SF-D R1/8* M8Xx1 10 11,5 -
SF-E M6Xx1 R1/8* 12 13,8 2

* Whitworth-Rohrgewinde R1/8 mit zylindrischem Innen- und kegeligem Auengewinde (entspricht PT1/8 nach JIS-Norm).

LD (M6x0,75)

18 THIK

10
M6x0,75 i
— =

8 S LRl

145 | seeempbi

2] B
. H
1,75 | 1,75
M5X0,5
Abb.31



Schmiernippel

Die Schmiernippel zur erforderlichen Schmierung der Linearsysteme sind in verschiedenen Ausfiihrungen ab Lager
lieferbar.

M6 1 -
M6X0,75 e ALIS M6 X0,75
A-MT6x1 (M6x1) B-MT6X1 (M6X1) C-MT6x1 (M6x1)
A-M6F (M60,75) B-M6F (M6x0,75) C-M6F (M6x0,75)
115
@ =

PT1/8
A-PT1/8 B-PT1/8 C-PT1/8
8,5 9 10
5 55 55
15 1,5 1,5
[Te]
HIEE =ik 8| L% RS =G
o
(o]
PB107 NP3,2X3,5 PB1021
11 16
6 7
2 g
© | ©f © q/_ﬁ_____eo =)
Q Q. 5] ST
NP6 x5 NP8x9

Abb. 32 Schmiernippel
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2.6 Schutzvorrichtung und Abdichtung

Materialauswahl

Linearfihrungssysteme sind im allgemeinen den
Umgebungsbedingungen anzupassen. Vor allem bei
korrosionsgefahrdender Umgebung sollten auch korrosi-
onsbesténdige Ausflihrungen eingesetzt werden.

Kompaktfiihrungen kdnnen aus Martensit-Stahl, der sich
durch Korrosionsbhestandigkeit auszeichnet, geliefert wer-
den. Fur korrosionsbestandige Kompaktfiihrungen aus
diesem Material ist das Symbol M in der Bestellbezeich-
nung anzugeben.

Oberflachenbehandlung

Eine Oberflachenbehandlung der Fiihrungssysteme kann
aus Grunden der Korrosionsbestandigkeit oder der Asthe-
tik durchgefihrt werden.

Zur Verbesserung der Korrosionsbestandigkeit empfiehlt
sich der A=K Korrosionsschutz AP, der am besten fur
Linearfihrungssysteme geeignet ist.

1. AP-CF

Die AP-CF-Beschichtung besteht aus Schwarzverchro-
mung mit Fluorizierung. Besonders geeignet bei
aggresiven Umgebungsbedingungen. Diese Ober-
flachenbehandlung eignet sich besonders fur Umge-
bungsbedingungen, die einen hohen Korrosionsschutz
erfordern.

2. AP-C

Die AP-C-Beschichtung besteht aus Schwarzverchro-
mung. Diese Schwarz-Chrom-Beschichtung fur industri-
elle Anwendungen bietet bessere Korrosionsbestandigkeit
als ein allgemeiner Schwarz-Chrom-Uberzug fiir Dekora-
tionszwecke.

3. AP-HC

Die Hartverchromung in industriellen Anwendungen ver-
hindert das Abplatzen der Beschichtung im Schwerlast-
betrieb und weist gute Haftungseigenschaften, eine hohe
Harte der Beschichtung und eine exzellente Abriebfestig-
keit auf.

Zuséatzlich kénnen auf Anfrage aus asthetischen Griinden
farbige Aluminiumbeschichtungen oder alkalische Far-
bungen aufgebracht werden. Die Laufbahnflachen bleiben
dabei ausgespart. - Fir oberflaichenbeschichtete Linear-
fuhrungssysteme ist ein hdherer Sicherheitsfaktor zu
beachten.
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Staubschutz

Der Staubschutz ist ein sehr wichtiger Punkt bei Linear-
fuhrungssystemen, denn ein Eindringen von Staub und
anderen Fremdpartikeln fiihrt zu erhéhtem Verschleifl? und
verkurzter Lebensdauer. Um dies bei entsprechenden
Umgebungsbedingungen zu vermeiden, ist eine effektive
Abdichtung oder eine andere SchutzmaRnahme erforder-
lich.

1. Spezialdichtungen fur Linearfiihrungssysteme

Fur alle Linearfihrungssysteme von THIK sind abriebfeste
Dichtungen aus hochwertigem, synthetischem Gummi
erhéltlich. Das entsprechende Kennzeichen fiir die Bestell-
bezeichnung finden Sie in den technischen Beschreibugen
zu den einzelnen Baureihen.

2. Spezial-Abdeckungen

Fir Kompaktfuhrungen sind Faltenbélge in Standardver-
sionen lieferbar. Aulerdem sind spezielle Faltenbalge, wie
z.B. fur Kugelgewindetriebe und Keilwellen, auf Anfrage lie-
ferbar.

Bei Spanbefall oder bei Einwirkung von Kuhlflissigkeit
sollte der ganze Fuhrungsmechanismus, d.h. die Kom-
paktfiihrung und der Kugelgewindetrieb, mit einer Tele-
skopabdeckung oder einem passenden Faltenbalg
geschutzt werden.

Die Tabellen auf den néachsten Seiten zeigen eine Ubersicht
Uber die verschiedenen Staubschutzmaéglichkeiten.



Tab. 11

Dichtungsart Schnittzeichnung und Einbauposition Geeignet fiir Umgebungsbedingung
Enddichtung Bei Staubbefall.
Enddichtungen Enddichtung
0
|
| !
| |
\ \

Seitendichtung? Schmutzbefall ist auch von der Seite
oder von unten moglich, wenn die
Kompaktfihrung in seitlicher oder
umgekehrter Lage eingebaut ist.

Seitendichtungen

Metallabstreifer? Schiene ist Spanebefall ausgesetzt.

)
J.
‘\ !
Innensechskant- \ \
Schrauben ! \
Doppeldichtung® Faltenbalge oder Abdeckungen
' Enddichtungen kénnen nicht elngesetz"t werden,
Enddichtungen da der Staub- bzw. Spénebefall
zu grofB ist.
o 2

Innensechskant-
Schrauben
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Tab. 12

Innendichtung?

Innendichtung

Innendichtungen

Bei sehr starkem Befall von
Schmutzpartikeln und Metallspanen.

Spezialgefertigte Bei starkem Befall von Schmutz-

Faltenbélge? partikeln und Metallspanen.
Faltenbalg

Spezialgefertigte .

Abdeckungen Bei starkem Befall von Schmutz-

partikeln und Metallspénen, die zudem
noch gliihend sind.

1 Diese Abdichtungen oder Abdeckungen sind nicht fiir alle Kompaktfihrungen verfliigbar. Naheres dazu finden Sie in
den technischen Erlauterungen zu den einzelnen Produkten.
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Zubehorteile fur Staubschutz
Verschlusskappe Typ C und Eintreibdorn

Spéne und andere Fremdstoffe kénnen sich in den Befe-
stigungsbohrungen der Schienen sammeln und dartber in
die Fihrungswagen gelangen. Deswegen werden spezi-
elle Verschlusskappen fur die Befestigungsbohrungen
blindig zur Schienenoberflache eingesetzt.

Die Verschlusskappen Typ C bestehen aus einem ver-
schleiRfesten und gegen Ol widerstandsfahigem Kunststoff.
Zur Abdeckung der Schienen-Befestigungsbohrungen fiir
Innensechskantschrauben von M3 bis M22 sind die Ver-
schlusskappen ab Lager lieferbar.

i =

Abb. 33 Verschlusskappe

Tab. 13 VerschlusskappengroRe

Die Verschlusskappe ist so in die Befestigungsbohrung ein-
zusetzen, dass sie bundig mit der Schienenoberflache
abschlief3t (siehe Abb. 33).

Fir den Einbau der Verschlusskappen ist als Sonderzu-
behdr ein Eintreibdorn erhéltlich (siehe Abb. 34)

Speziell fir den Einsatz in Werkzeugmaschinen bieten
sich Messingstopfen oder Stahl-Abdeckbander zum Ver-
schlieRen der Befestigungsbohrungen an. Setzen Sie sich
dazu bitte mit THIK in Verbindung.

PA

r———

Abb. 34 Eintreibdorn

B 5% Schrauben- | Abmessungen (mm) Geeignet fur Kompaktfiihrungen
AUgroRe | groge D H | SR, SSR |HSR, SHS| HCR HRW HR GSR |RSR, RSH| N, NRS
1123 12
Cc3 M3 6,3 1,2 15 — — — 1530 — 15 —
CcC4 M 4 7,8 1,0 15-Y 15 15 ;;’21 = 15 = =
20
C5 M5 9,8 2,4 - 20 — = 2042 20 20 25x
C6 M6 11,4 2,7 gg-v 25 25 35 — 25 — 30
30 2555

Cc8 M8 14,4 3,7 35 35 35 50 3065 30 — 35
C 10 M 10 18,0 3,7 45 — — 60 3575 35 = =
c12 M 12 20,5 4,7 55 45 45 = 4085 = = 45
C14 M 14 23,5 5,7 — 55 — — — — — 55
c16 M 16 26,5 5,7 70 65 65 — 50105 — — 65
c22 M 22 85,5 5,7 — 85 — — — — — 85

Tab. 14 Eintreibdorn fur Verschlusskappen Einheit: mm

sruae Geeignet fir
A | B | D | G| VerschluBkappen
u20 13| 8 | 20| 69 | C3, C4, C5, C6, C8
u32 18 | 13| 32 | 99 C10, C12, C14
u40 24 | 16 | 40 | 117 C16, C22
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