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Vorwort

LINE TECH-Positioniereinheiten und -Integralachsen sind nach dem Baukastenprinzip
aufgebaute, einbaufertige Linearschlitten, die sich aufgrund ihrer konstruktiven Merk-
male hervorragend fur Anwendungsgebiete eignen, die hohe Prézision und Leistung
verlangen. Das LINE TECH-Lieferprogramm enthalt nebst den Positioniereinheiten und
Integralachsen auch Linearmodule, Schritt- und Servomotoren sowie Strecken- und
Bahnsteuerungen und verbindet somit die einzelnen Komponenten zu kundenspezifi-
schen Positioniersystemen, die den meisten Anwendungsgebieten der Handhabungs-
technik gerecht werden.

Inhaltsiiberblick Seiten
LINE TECH-Positioniereinheiten 5-37
LINE TECH-Integralachsen 39-59
Berechnungsrichtlinien und -beispiele 61-66
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- mit Zahnriemenantrieb ohne Faltenbalgen 21
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- mit Spindelantrieb oder Pneumatikzylinder und Faltenbalgen 22
- mit Spindelantrieb oder Pneumatikzylinder ohne Faltenbalgen 23
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Konstruktiver Aufbau / Schmierung / Wartung

LINE TECH-Positioniereinheiten

LINE TECH-Positioniereinheiten sind nach
dem Baukastenprinzip aufgebaute, ein-
baufertige Linearschlitten mit Antrieb.

Es kommen in allen Baugrdéssen abge-
dichtete Flhrungselemente zum Einsatz.
Als Antrieb werden vorzugsweise gerollte
oder geschliffene Kugelgewindetriebe,
Gewinderollenschraubtriebe oder Zahn-
riemen eingesetzt, aber auch Steilge-
windespindeln «Speedy», kolbenstange-
nlose Pneumatikzylinder und Zahnstan-
gen stehen zur Auswahl.

Die Fuhrungen sowie das Antriebsele-
ment sind gegen aussere Einflisse wie
Verschmutzung, Spéne usw. durch einen
Faltenbalgen aus einem Spezialgewebe
geschutzt. Dieser Faltenbalgen kann
jedoch auch weggelassen werden, was
eine wesentliche Verklrzung der Gesamt-
l&nge zur Folge hat.

Die Grundplatte, der Schlittenkdrper
sowie die Endplatten bestehen aus einer
Aluminiumlegierung und sind im Strang-
pressverfahren hergestellt.

Integriert in die Grundplatte sorgen End-
schalter in Verbindung mit Motoren und
einer Steuerung fUr richtige Positionierung
und schiitzen vor einem Uberlauf des
Schiittens.

Durch die gewahlte Konstruktion ergibt
sich bei kompaktesten Abmessungen
eine sehr hohe Leistungsfahigkeit.

Schmierung

LINE TECH-Positioniereinheiten sind

ab Werk mit Microlube GBU Y 131 ge-
schmiert. Dieses Fett bietet sowohl fir
die FUhrungselemente als auch fur den
Spindelantrieb hervorragende Eigen-
schaften.

Je nach Belastungsfall und Einsatzgebiet,
sollte regelmassig nachgeschmiert wer-
den. Im Durchschnitt sollte eine Nach-
schmierung alle 500 Stunden vorgenom-
men werden.

Die Schienenfiihrungen und die Spindeln
koénnen nach Entfernen der Faltenbal-
gen bequem Uber Schmiernippel an der
Stirnseite des Aluminium-Schlittens ge-
schmiert werden. Zum Erreichen der Fuh-
rungsschlitten braucht es eine spezielle
Verlangerung (Art. Nr. ZPE.ADAPTER).
Diese kann bei LINE TECH bezogen wer-
den.

Alle eingesetzten Walzlager sind for-life-
geschmiert und erfordern daher keine
Wartung.

Durch richtige und gentigende Schmie-
rung kann die Lebensdauer der Positio-
niereinheit erheblich verlangert werden.

Wartung

LINE TECH-Positioniereinheiten sind im
allgemeinen wartungsfrei. Je nach Ver-
wendung ist es jedoch zu empfehlen, den
Faltenbalg gelegentlich zu demontieren
und die Einheit grindlich zu reinigen

(z.B. bei sehr feinen Bearbeitungsrick-
standen).

Betriebstemperatur

Die zulassige Betriebstemperatur von

80° C wird durch die verwendeten Kunst-
stoffe bestimmt.

FUr Motoren und Steuerung gelten die
Werte in den entsprechenden Publika-
tionen.

Schlitten

LinearschienenfUhrung
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Bezeichnungssystem fiir LINE TECH-Positioniereinheiten ,,PE*

Beispiel

Baugrésse

Bezeichnungssystem

PE2.4.0500FR020.1.

24 S0ERL

| =

1 110 mm Schlittenbreite

2 = 155 mm Schlittenbreite
3 = 225 mm Schlittenbreite
4 = 310 mm Schlittenbreite

Ausfiihrung (s. Seite 9)

4 = Standardausfihrung

Hub [mm] (s. Seite 9)

Faltenbalgen (s. Seite 9)
N = ohne Faltenbalgen
F = mit Faltenbalgen

Antrieb (s. Seite 10/11)

= ohne Antrieb
Kugelgewindetrieb geschliffen
Kugelgewindetrieb gerollt
Gewinderollenschraubtrieb
Steilgewindespindel «Speedy»
Zahnriemen

Reversierantrieb (Zahnriemen)
Zahnstange
Pneumatikzylinder

Hub/Umdrehung [mm] (s. Seite 10)

TA<KNSOIOZ
L | | A

Endschalter (s. Seite 12/13)
0 ohne Endschalter

]

2
3

Montagezustand (s. Seite 14/15)

mit Endschalter und Referenzpunkt vorne (motorseitig)
mit Endschalter und Referenzpunkt hinten (motorgegenseitig)
mit Endschalter und zusatzlichem Referenzschalter

00 = ohne Antrieb

01 = freies Spindelende

02 = mit Kupplung und Zwischenflansch

03 = mit Skalenring und Handkurbel

04 = Vorbereitung seitlicher Motoranbau rechts*

05 = Vorbereitung seitlicher Motoranbau links*

06 = Vorbereitung seitlicher Motoranbau oben

07 = Vorbereitung seitlicher Motoranbau unten

08 = mit Handkurbel und seitlicher Millimeterskala

11 = freies Wellenende rechts*

12 = freies Wellenende links *

18 = Wellenende rechts mit Kupplung und Zwischenflansch*
14 = Wellenende links mit Kupplung und Zwischenflansch*
21 = Pneumatikzylinder

Untersetzung (s. Seite 13)

Spindelantrieb

| -

Zahnstange und Zahnriemen

0 = ohne Untersetzung
1 Untersetzung 2:1

} nur bei seitlichem Motoranbau moglich

2 Untersetzung 2,5 : 1

Motoranbau (s. Seite 13)

N = ohne Motorenplatte

F = Motorenplatte flr LINE TECH-Motor

S Motorenplatte fir Sondermotor

* = Sicht von Motorgegenseite zum Motor
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Kreuztische

Kreuztische Bezeichnungssystem fiir Kreuztischmontage

LINE TECH-Positioniereinheiten sind Beispiel: KM . PE3/PE2.AC
auch als zweiachsige Einheit (Kreuztisch) T T T T
lieferbar. Dabei gilt nebenstehendes
Bezeichnungssystem, das auf dem Be-

Kreuzmontage

Kurzzeichen der Positioniereinheit

zeichnungssystem auf Seite 5 basiert. Es der unteren Achse
sind total vier Montagearten méglich. Der
Zusammenhang zwischen Endschalter- Kurzzeichen der Positioniereinheit

der oberen Achse

stecker (schwarzer Punkt) und Lage des
Antriebes (Spindelenden) wird auf den
Seiten 12 und 13 gezeigt.

Montageart (siehe Bilder 1-4)

Kreuztischmontagen gleicher Baugrésse in den Ausflihrungen AC und AD sind
kostenlos.

Die Montagearten BC und BD sowie die Kombination verschiedener Baugrossen er-
fordern eine Zwischenplatte und sind daher mit Zusatzkosten verbunden.

Standardgenauigkeit fir Kreuztischmontage: 0,1 mm / 300 mm Hub.
Hohere Genauigkeiten auf Anfrage.

Die einzelnen Positioniereinheiten mussen separat bestellt werden.

Y-Achse Endschalter-
stecker

Bild 1 Bild 2
Montageart: AC Montageart: BC

Endschalterstecker

Bild 3 Bild 4
Montageart: AD Montageart: BD

LINETECH | 8



Hinweise zur Auswahl

Die Hinweise zur Auswahl gehen detail-
liert auf die verschiedenen Bestelloptio-
nen ein und sind analog dem Bezeich-
nungssystem aufgebaut. Sie ermdglichen
eine optimale Auswahl der Positionierein-
heit, die Inren Anforderungen am besten
entspricht.

Ausfiihrung

Alle Baugréssen der LINE TECH-Posi-
tioniereinheiten sind je mit zwei Linear-
schienen und vier Flhrungsschlitten aus-
gerUstet (Bild 6). Dieses Flihrungssystem
genugt allen standardméassigen Bela-
stungs- und Prazisionsansprtchen.
Sollten die Anforderungen hoher liegen
(Steifigkeit, Momente, Tragzahl), besteht
die M&glichkeit, Linearschienenflhrungen
mit erhdhter Vorspannung einzusetzen.

Schlitten der Linearschienenflihrung

LINE TECH-Positioniereinheiten ==

Hub

Dank einer flexiblen Fertigung k&nnen
Kundenwtiinsche bezlglich Hublange er-
fullt werden, die ausserhalb des abgestuf-
ten Programms liegen. Es ist jedoch zu
beachten, dass die maximale Hublange
von der gewahlten Antriebsart (s. Seite

8) abhangig ist. Wenn die Gesamtlange
der Positioniereinheit tber 2400 mm liegt,
wird die Grundplatte zusammengesetzt.
Dies hat jedoch keinen Einfluss auf die
Lochteilung der Grundplatten.

-
|
L

—_——

Bild 6
Standardausfihrung

Hinweise zur Auswahl

Faltenbalgen

Zum Schutz vor Verschmutzung der
Lagerung und des Antriebes kann die
Positioniereinheit mit einem Faltenbalgen
ausgerustet werden. Wird der Faltenbal-
gen weggelassen, hat dies, bei gleichem
Hub, eine Reduktion der Gesamtlange
der Positioniereinheit zur Folge.
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Hinweise zur Auswahl

Antrieb mit den wichtigsten Leistungsdaten auf- Werden héhere Anforderungen an das
gefihrt. So kdnnen die verschiedenen Positioniersystem gestellt, wird um Ruck-
Um die Wahl des optimalen Antriebes Antriebe miteinander verglichen und die sprache mit LINE TECH gebeten.
zu erleichtern, sind in untenstehender Antriebsart gewahlt werden, die dem
Tabelle die verschiedenen Antriebsarten Kundenbedurfnis am besten entspricht.
Antrieb Bau- Ausfiihrung " Hubbereich Positionier-
grosse | Durchm. x Steigung genauigkeit
[mm] [mm] [um/mm]
Kugelgewindetrieb gerollt geschliffen gerollt geschliffen gerollt ©  geschliffen
PE 1 16x5 16x5 <1500 <500 52/300  23/300
16x10 16x10 <1500 <500 52/300  23/300
16x16 < 1500 52/300
PE 2 20x5 20x5 <2000 <750 52/300  23/300
I ] 20x20 <2000 52/300
| PE 3 25x5 25x5 <3000 <1200 52/300  23/300
_ 25x10 25x10 <3000 <1200 52/300  23/300
25x25 < 3000 52/300
PE 4 32x5 32x5 <3000 <1500 52/300  23/300
32x10 32x10 =3000 <1500 52/300  23/300
32x32 < 3000 52/300
Gewinderollenschraubtrieb PE 2 16x2 15x5 <400 12/300
PE 3 23x2 23x5 =500 12/300
W PE 4 auf Anfrage
Steilgewindespindel «Speedy» PE 2 19x30 < 2000 200/300
] PE 3 auf Anfrage < 3000 200/300

= —

Zahnriemen umlaufend PE 1 AT 5/16  100mm/U 400...2000 200/1000
@ % PE 2 AT 5/32  75mm/U 500...2000 200/1000
e —
w PE 3 AT 10/50 190mm/U 600...3000 200/1000
Zahnriemen reversierend PE 1 = = =
PE 2 AT 5/560  175mm/U =500 150/1000
PE 3 — — —
Zahnstange PE 1 = = =
PE 2 M5/14,5  100mm/U 1000...4000 15/300
{$} PE3 | M7,5/24,5 150mm/U 1000...6000 15/300
r : : PE 4 auf Anfrage 1000...10000 156/300
Pneumatikzylinder PE 1 P210 210 100...500 —
O PE 2 P210 216 100...1000 —
t | i | PE3 | P210025 100...1500 —
) Zuséatzliche Ausfihrungen auf Anfrage ) Abhangig von der Spindellange bzw.
2 Ohne Berticksichtigung des Umkehrspiels kritischen Drehzahl (siehe Seiten 62/63)
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Hinweise zur Auswahl

Wiederhol- Umkehr- Geschwindigkeit Beschleunigung Axiale Tragzahl
genauigkeit spiel max. max. Cdyn C,

[+/- mm] [mm] [m/s] [m/s?] [N]

gerollt  geschliffen gerollt geschliffen

0,01 0,01 9 9) 10 6950 3400
0,01 0,01 9 9 10

0,01 9 10

0,01 0,01 %) 9) 10 8000 4300
0,01 9 10

0,01 0,01 9 9 10 10000 5500
0,01 0,01 9 Bl 10

0,01 %) 10

0,01 0,01 9 9) 10 25000 15000
0,01 0,01 9 9 10

0,01 9 10

0,005 9 10 8000 4300
0,005 9 10 10000 5500

0,05 0,19 9 10 — 1800
0,05 0,19 9 10 — —

0,1 1,6 (optional 5) 4 390 565

0,1 1,6 (optional 5) 4 550 790

0,1 1,6 (optional 5) 4 2500 3110

0,05 1,6 (optional 5) 4 2350 3010
0,012 0,1 1,6 (optional 5) 4 3140
0,012 0,1 1,6 (optional 5) 4 4580
0,012 0,1 1,6 (optional 5) 4 6270

— 1,6 (optional 5) 4 43 (6 bar)
— 1,6 (optional 5) 4 78 (6 bar)
— 1,6 (optional 5) 4 250 (6 bar)

4 Keine mechanische Begrenzung, abhangig von der Belastung

9 Als Sonderausfiihrung auch vorgespannt moglich

9 Als Sonderausfihrung auch mit Positio-
niergenauigkeit 23um/300mm moglich
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Hinweise zur Auswahl

Endschalter

In Verbindung mit einer Steuerung wer-
den die Endschalter zur Hubbegren-
zung (Schutz vor einem Uberlauf des
Schlittens) und zur Bestimmung eines
Referenzpunktes zur Einstellung des Null-
punktes bendtigt.

Die von LINE TECH standardmassig ein-
gesetzten induktiven Endschalter sind
PNP-Offner (PNP-NC) und haben folgen-
de Leistungsdaten:

Speisung: 10...30 VDC
Stromverbrauch ohne Last: < 10 mA
Last: max. 200 mA

Mech. Schaltabstand: < 0,4 mm

Motor

Bild 7a: Einbaulage der Endschalter
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Auf Wunsch sind auch nachfolgend auf-
gefuhrte Endschalter lieferbar:

— PNP-Schliesser (PNP-NO)
— NPN-Offner (NPN-NC)

— NPN-Schliesser (NPN-NO)
— Mechanischer Microswitch

Im LINE TECH-Lieferprogramm sind auch
Bahn- und Streckensteuerungen sowie
Schrittmotoren und AC-Servomotoren
enthalten. Die einzelnen Komponenten
sind optimal aufeinander abgestimmt und
komplettieren LINE TECH-Positionierein-
heiten zu kundenspezifischen Positionier-
systemen.

Plus-Endschalter
hinten

vorne

1

Schnittstelle
Endschalter-Steuerung

Steuerung

Einbaulage der Endschalter

Die Einbaulage der Endschalter ist aus
Bild 7a ersichtlich. Der Referenzpunkt
kann dem Plus- (+) oder dem Minus-End-
schalter (-) zugeordnet werden. Spezial-
applikationen verlangen oft einen sepe-
raten Referenzpunktschalter, der nach
kundenspezifischen Angaben zwischen
dem Plus- und dem Minus-Endschalter
montiert wird. Den Endschalter, der na-
her beim Steckeranschluss (Schnittstelle
Endschalter-Steuerung) liegt, bezeichnen
wir als Endschalter vorne.

Endschalter-Gegenstecker und

-Kabel sind nicht im Lieferumfang ent-
halten, kdnnen aber auf Wunsch fertig
konfektioniert bei LINE TECH bezogen
werden (siehe Bild 7b).

gerader Stecker:
Art. Nr. CFLKBO5A

Kabel:
Art. Nr. KFLR1A

Stecker 90°:
Art. Nr. CFLKB05B

Bild 7b: Endschalterstecker und -kabel



Steckeranschluss

Die Steckerpinbelegung beim Standard-
Endschalter ist in den Bildern 8a und 8b
dargestellt. Die einzelnen Pins sind wie
folgt belegt:

Pin 1 Minus (-) Richtung (Last)
Pin 2 0V GND

Pin 3 Plus (+) Richtung (Last)
Pin 4 +10...30 V DC

Pin 5 Referenz (Last)

Farbcode-Legende zu den Bildern 8a
und 8b:

Last = schwarz
+VDC = braun
OV (GND) = blau

Montagezustand

Die verschiedenen Montagezustande sind
auf Seite 14 und 15 aufgefUhrt.

Untersetzung

Beim Spindelantrieb mit seitlichem Mo-
toranbau kann auf Wunsch die Drehzahl
im Verhaltnis 2:1 oder 2,5:1 untersetzt
werden.

Motoranbau

LINE TECH hat ein umfangreiches Liefer-
programm an Motoren, die optimal auf
die Positioniereinheit abgestimmt sind. Es
koénnen jedoch auch Sondermotoren, die
dem Kundenwunsch entsprechen, ein-
gesetzt werden.

LINE TECH-Positioniereinheiten ==

Hinweise zur Auswahl

- Richtung (Referenz) + Richtung
v PNP PNP v
L Offner Offner (1=
Bl 8 2 2l o =
S 5 ¢ O 9 s
ar > > ar
o o
Referenzpunktbriicke
Referenzpunkt Minus (-) Richtung
Bricke Pin 1-5
Referenzpunkt Plus (+) Richtung
Bricke Pin 3-5
Bild 8a
Steckeranschluss mit integriertem Referenzschalter
- Richtung Referenz + Richtung
v — PNP PNP v PNP v
T Offner Offner Ij__ Offner r
a
_ z| 8l s _
- () Sl 31 S o
5| & Z N z| 8l =
i I e N
ar > > aF
o o
e
2
(=
e} o
1 3

Bild 8b

Steckeranschluss mit separatem Referenzschalter
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Hinweise zur Auswahl

Montagezustand

Die Positioniereinheiten kdnnen in verschiedenen Montagezu-
standen (Bilder 9-19) geliefert werden. Je nach Antrieb stehen
verschiedene Anordnungen standardmassig zur Verflgung.
Die Unterscheidung zwischen linkem und rechtem Montage-
zustand richtet sich nach der Lage des Steckeranschlusses
der Endschalter, der in den Bildern 9-19 mit einem schwarzen
Punkt gekennzeichnet ist.

@ = Endschalter-Steckeranschluss
(Schnittstelle Endschalter-Steuerung)

Abmessungen siehe Seite 36.

Bild 9: Spindelantrieb mit Kupplung und Zwischenflansch
(Montagezustand 01 oder 02)

Bild 10: Spindelantrieb mit seitlichem Motoranbau links
(Montagezustand 05)

Bild 12: Spindelantrieb mit seitlichem Motoranbau unten
(Montagezustand 07)

LINETECH | 14

Bild 11: Spindelantrieb mit seitlichem Motoranbau rechts
(Montagezustand 04)

Bild 13: Spindelantrieb mit seitlichem Motoranbau oben
(Montagezustand 06)
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Hinweise zur Auswahl

Bild 14: Reversierantrieb links Bild 15: Reversierantrieb rechts
(Montagezustand 12 oder 14) (Montagezustand 11 oder 13)

Bild 16: Zahnriemenantrieb links Bild 17: Zahnriemenantrieb rechts
(Montagezustand 12 oder 14) (Montagezustand 11 oder 13)

Bild 18: Zahnstangenantrieb links Bild 19: Zahnstangenantrieb rechts
(Montagezustand 12 oder 14) (Montagezustand 11 oder 13)
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Technische Daten

Tragzahl

=== | INE TECH-Positioniereinheiten

Die Tragzahl wird bestimmt durch die My,
Fuhrungen. Im Hinblick auf die geforderte sl
Lebensdauer empfehlen wir, die Einheiten \N\A 'é' ,\/\/\/
mit einer Belastung von max. 20% der
dynamischen Tragzahlen zu belasten. Mxq
AT A
oy CZ(Z)lI 1 Cz, oy Mz,
Drehmomente =0 i —2 il
Auch beim Drehlmoment werderldle Wer- { R ]_ _______ | v 40 o o 0%
te von der Ausfuhrungsart der Fihrung !
bestimmt. Auf dem nebenstehenden Bild | © o © o
20 sind die Drehmomentrichtungen er- zl
sichtlich.
© © © @
Flachenmomente %0 © ° o4
FUr Positioniereinheiten ist ein maximaler
Durchbiegungswinkel von 5’ zuldssig. Bild 20: Drehmomente
Wird dieser Wert Uberschritten, hat dies
Auswirkungen auf die Lebensdauer.
Typ Tragzahlen * Drehmomente * Tragzahlen Drehmomente Flachen-
dynamisch dynamisch statisch statisch momente
Cym 2 sz) Mx, My, Mz, Cy, 42 Cz, ) Cz, o MXx, My, Mz, ly, Iz,
(kN] [Nm] [kN] [Nm] [em?]
PE1 9.2 9.2 281 253 253 13.8 13.8 13.8 422 380 380 89 178.2
PE2 20.3 334 1618 1469 1290 42.5 50.7 67.6 2457 2230 1872 9.7 5137
PES3 41.4  46.8 3157 3065 2691 59.2 70.5 94.0 4757 4617 3877 | 202.8 3940.0
PE4 161.9 184.0 | 20240 17847 15708 230.5 2745 366.0 | 30195 26625 22365 | 125.1 8560.0
* empfohlene Belastung einer Positioniereinheit < 20% des dynamischen Wertes
Steifigkeit

Die Steifigkeitswerte beziehen sich auf
die Fihrungen, ohne die Umgebung zu
bertcksichtigen und sind in Bild 21 er-

sichtlich.
Fy PE 1 Fr PE 2 Fr PE 3 Fr PE 4
[kN] [kN] [kN] [kN]
A A A A
2 5 5 5
4 4 4 //
3 3 3
1
2 2 2 /
1 1 1
Az Az Az / Az
> [um] > [um] > [um] > [um]
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15 20

Bild 21: Steifigkeit
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Technische Daten

Genauigkeit

Die Genauigkeit eines Linearsystems ist grossen Einfluss auf die Laufgenauigkeit,
nicht nur von der Positionier- und Wieder-  denn Ungenauigkeiten in der Montageflé-
holgenauigkeit des Antriebes abhangig, che kénnen nur zum Teil durch die Posi-
sondern auch von der Laufgenauigkeit tioniereinheit kompensiert werden.

des Schlittens. Diese Genauigkeit ist in
Bild 22 und 23 ersichtlich. Auch die Mon-
tageflache der Positioniereinheit hat einen

AY
[um]
A
100
80
60
40 — —
—
20 T
o Hub
0 200 400 600 800 1000 (mm}
Montageflache
Bild 22
Genauigkeit Y-Richtung
A
[um]
A
50
40
L— |
30
L— |
20
10
> Hub
/710,05 ] 0 200 400 600 800 1000 (mm}
Montageflache
Bild 23
Genauigkeit Z-Richtung
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PE 1 mit Spindelantrieb oder Pneumatikzylinder und Faltenbalgen

Ls 0110 Hub B
12 iM5x10 086 12 58 |
oo [ MM | : +
i [ 8
6 ! M6 Il oas M5 x 10
23 A1 nxo86 A1
L
Nenngréssen Abmessungen
Hub B L Ly n A, Spindel- Gewicht
lange
[mm] [mm] kal
50 110 255 47.5 2 41.5 225 3.0
100 110 330 60 2 79 275 3.5
150 110 400 70 3 71 350 4.0
200 110 475 82.5 4 65.5 483 4.5
250 110 550 95 5 60 558 5.0
300 110 620 105 6 52 628 8.9
350 110 690 115 7 44 659 5.9
400 110 765 127.5 7 81.5 721 6.4
450 110 840 140 8 76 784 6.9
500 110 910 150 9 68 844 7.4
550 110 985 162.5 10 62.5 906 7.9
600 110 1055 172.5 11 54.5 973 8.4
650 110 1130 185 12 49 1029 8.9
700 110 1200 195 1ke) 41 1089 9.4
750 110 1275 207.5 13 78.5 1151 9.9
800 110 1345 217.5 14 70.5 1211 10.3
850 110 1420 230 15 65 1274 10.8
900 110 1490 240 16 57 1334 11.3
1000 110 1635 262.5 18 43.5 1456 12.3
1100 110 1780 285 19 73 1579 13.3
1200 110 1925 307.5 21 59.5 1701 14.2
1300 110 2070 330 23 46 1824 15.2
1400 110 2220 355 24 78 1949 16.2
1500 110 2365 377.5 26 64.5 2071 17.2

Bei der Antriebsvariante «Pneumatikzylinder» entfallen die Masse fur das Wellenende und den Zentrierring.
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PE 1 mit Spindelantrieb oder Pneumatikzylinder ohne Faltenbalgen

LINE TECH-Positioniereinheiten ==

Bei der Antriebsvariante «Pneumatikzylinder» entfallen die Masse fur das Wellenende und den Zentrierring.

Ls o110 Hub B
12 086 12 58
‘ iMsxw
= ; ©J,
I — I —— — = l
6 [ me 04,8 M5 x 10
23 A n x 086 Ay
L
Nenngréssen Abmessungen
Hub B L L, n A, Spindel- Gewicht
lange
[mm] [mm] kal
50 110 255 47.5 2 41.5 225 3.0
125 110 330 47.5 2 79 275 3.5
195 110 400 47.5 3 71 350 4.0
270 110 475 47.5 4 65.5 483 4.5
345 110 550 47.5 5 60 558 5.0
415 110 620 47.5 6 52 628 8.5
485 110 690 47.5 7 44 698 5.9
560 110 765 47.5 7 81.5 773 6.4
635 110 840 47.5 8 76 848 6.9
705 110 910 47.5 9 68 918 7.4
780 110 985 47.5 10 62.5 993 7.9
850 110 1055 47.5 11 54.5 10683 8.4
925 110 1130 47.5 12 49 1138 8.9
995 110 1200 47.5 1ke} 41 1208 9.4
1070 110 1275 47.5 13 78.5 1283 9.9
1140 110 1345 47.5 14 70.5 1353 10.3
1215 110 1420 47.5 15 65 1428 10.8
1285 110 1490 47.5 16 57 1498 11.3
1430 110 1635 47.5 18 43.5 1643 12.3
1575 110 1780 47.5 19 73 1788 13.3
1720 110 1925 47.5 21 59.5 1933 14.2
1865 110 2070 47.5 23 46 2078 15.2
2015 110 2220 47.5 24 78 2228 16.2
2160 110 2365 47.5 26 64.5 2373 17.2
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PE 1 mit Zahnriemenantrieb und Faltenbalgen

Ls o110 Hub

40 12 086 12
M5x10 2,5+01

f S\g&]m T X 5| E
3 ! s 8
=R @
° 22
A1 - nxo86 Lo e 30
Nenngréssen Abmessungen
Hub B L Ly n A, L, Gewicht
[mm] [mm] e
400 110 855 192.5 8 1038.5 63.5 7.0
500 110 1005 217.5 10 92.5 52.5 7.9
600 110 1160 245 12 84 44 8.9
700 110 1310 270 13 116 76 9.9
800 110 1465 297.5 15 107.5 67.5 10.9
900 110 1615 322.5 17 96.5 56.5 11.8
1000 110 1770 350 19 88 48 12.8
1100 110 1920 7S 20 120 80 13.8
1200 110 2100 415 23 81 41 14.9
1300 110 2275 452.5 25 82.5 42.5 16.0
1400 110 2375 452.5 25 132.5 92.5 16.6
1500 110 2530 480 27 124 84 17.6
1600 110 2680 505 29 113 73 18.6
1700 110 2835 532.5 31 104.5 64.5 19.6
1800 110 2985 557.5 33 93.5 53.5 20.5
1900 110 Sl 582.5 85 82.5 42.5 21.5
2000 110 3305 617.5 37 81.5 41.5 22.6
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PE 1 mit Zahnriemenantrieb ohne Faltenbalgen

M5x10

2,5 +01

50

N

o0 34
0 36 H7

nx086

0106

32

Nenngréssen Abmessungen
Hub B L L, n A, Ly Gewicht
[mm] [mm] kal
495 110 855 120 8 103.5 63.5 7.0
645 110 1005 120 10 92.5 52.5 7.9
800 110 1160 120 12 84 44 8.9
950 110 1310 120 13 116 76 9.9
1105 110 1465 120 15 107.5 67.5 10.9
1255 110 1615 120 17 96.5 56.5 11.8
1410 110 1770 120 19 88 48 12.8
1560 110 1920 120 20 120 80 13.8
1740 110 2100 120 23 81 41 14.9
1915 110 2275 120 25 82.5 42.5 16.0
2015 110 2375 120 25 132.5 92.5 16.6
2170 110 2530 120 27 124 84 17.6
2320 110 2680 120 29 113 73 18.6
2475 110 2835 120 3il 104.5 64.5 19.6
2625 110 2985 120 33 93.5 53.5 20.5
2775 110 3135 120 35 82.5 42.5 21.5
2945 110 3305 120 37 81.5 41.5 22.6
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PE 2 mit Spindelantrieb oder Pneumatikzylinder und Faltenbalgen

Ls 0155 Hub B
12,5 0130 12,5 70
| Mex12
ole [] i il & s
<
3s g ° *@%
['s] s|e N #

[ ]
6 Al m8 06,38 M6 x12
36 A1 nx0O130 Aq
L
Nenngréssen Abmessungen
Hub B L Ly n A, Spindel- Gewicht
lange
[mm] [mm] ]
50 155 330 62.5 1 100 343 9.8
100 155 395 70 2 67.5 408 10.3
150 155 455 75 2 97.5 468 10.8
200 155 520 82.5 3 65 533 11.3
250 155 585 90 3 97.5 598 11.8
300 155 650 97.5 4 65 640 12.3
350 155 715 105 4 97.5 697 12.8
400 155 780 112.5 5 65 754 188
450 155 845 120 5 97.5 811 14.0
500 155 910 127.5 6 65 870 14.5
550 155 975 135 6 97.5 927 15.0
600 155 1040 142.5 7 65 984 5.5
650 155 1105 150 7 97.5 1040 16.0
700 155 1170 157.5 8 65 1097 16.5
750 155 1235 165 8 97.5 1157 17.0
800 155 1300 172.5 9 65 1213 17.5
850 155 1380 187.5 9 105 1293 18.0
900 155 1425 185 10 62.5 1327 18.5
950 155 1500 197.5 10 100 1396 19.0
1000 155 1555 200 11 62.5 1441 19.5
1200 155 1815 230 13 62.5 1671 21.5
1400 155 2075 260 15 62.5 1901 235
1600 155 2330 287.5 17 60 2131 25.5
1800 155 2590 3il 7.5 19 60 2358 28.0
2000 155 2850 347.5 21 60 2588 30.0

Bei der Antriebsvariante «Pneumatikzylinder» entfallen die Masse fur das Wellenende und den Zentrierring.
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PE 2 mit Spindelantrieb oder Pneumatikzylinder ohne Faltenbalgen

LINE TECH-Positioniereinheiten ==

Bei der Antriebsvariante «Pneumatikzylinder» entfallen die Masse fur das Wellenende und den Zentrierring.

Ls 0155 Hub B
12,5 i T‘MSHZ 0130 12,5 70 |
2e | v B {Bv e, ¢ ©) e
{; 5 I\ (L e 3 >
) [ i ]
6 M8 068 || M6 x12
36 A1 nxo130 A1
L
Nenngréssen Abmessungen
Hub B L L, n A, Spindel- Gewicht
lange
[mm] [mm] [Xe]
50 155 330 62.5 1 100 343 9.8
115 155 395 62.5 2 67.5 408 10.3
175 155 455 62.5 2 97.5 468 10.8
240 155 520 62.5 3 65 533 11.3
305 155 585 62.5 3 97.5 598 11.8
370 155 650 62.5 4 65 663 12.3
435 155 715 62.5 4 97.5 728 12.8
500 155 780 62.5 5 65 793 1183
565 155 845 62.5 5 97.5 858 14.0
630 155 910 62.5 6 65 923 14.5
695 155 975 62.5 6 97.5 988 15.0
760 155 1040 62.5 7 65 1053 15.5
825 155 1105 62.5 7 97.5 1118 16.0
890 155 1170 62.5 8 65 1183 16.5
955 155 1235 62.5 8 97.5 1248 17.0
1020 155 1300 62.5 9 65 1313 17.5
1100 155 1380 62.5 9 105 1393 18.0
1145 155 1425 62.5 10 62.5 1438 18.5
1220 155 1500 62.5 10 100 1513 19.0
1275 155 1555 62.5 11 62.5 1568 19.5
1535 155 1815 62.5 13 62.5 1828 21.5
1795 155 2075 62.5 15 62.5 2088 23.5
2050 155 2330 62.5 17 60 2343 25.5
2310 155 2590 62.5 19 60 2603 28.0
2570 155 2850 62.5 21 60 2863 30.0
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PE 2 mit Zahnriemenantrieb und Faltenbalgen

Ls 0155 Hub
120
70 12,5 0130 12,5 B
| Mex12 501
f ‘%IXI Tz X ¢ E
8 X == I °| %
— [ L.
o Lo
Ay an130 L © .
Nenngréssen Abmessungen
Hub B L Ly n A, L, Gewicht
[mm] [mm] e
500 155 1015 220 6 157.5 77.5 15.0
600 155 1130 227.5 7 150 70 16.0
700 155 1250 237.5 8 145 65 17.0
800 155 1380 252.5 9 145 65 18.0
900 155 1510 267.5 10 145 65 19.0
1000 155 1635 280 11 142.5 62.5 20.0
1100 155 1765 295 12 142.5 62.5 21.0
1200 155 1895 310 13 142.5 62.5 22.0
1300 155 2025 325 14 142.5 62.5 23.0
1400 155 2155 340 15 142.5 62.5 24.0
1500 155 2285 355 15 207.5 127.5 25.0
1600 155 2410 367.5 17 140 60 26.0
1700 155 2540 382.5 17 205 125 27.0
1800 155 2670 397.5 19 140 60 28.0
1900 155 2800 412.5 19 205 125 29.0
2000 155 2930 427.5 21 140 60 30.0
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PE 2 mit Zahnriemenantrieb ohne Faltenbalgen

Ls 0155 Hub

70 12,5 0130 12,5 B
[ Mex12 5 +01

60

044
046 H7

M8 06,8 ‘:i _i
nx0130 Lp ° 32
L
Nenngréssen Abmessungen
Hub B L L, n A, Ly Gewicht
[mm] [mm] kal
510 155 1015 165 6 157.5 77.5 15.0
625 155 1130 165 7 150 70 16.0
745 155 1250 165 8 145 65 17.0
875 155 1380 165 9 145 65 18.0
1005 155 1510 165 10 145 65 19.0
1130 165 1635 165 11 142.5 62.5 20.0
1260 155 1765 165 12 142.5 62.5 21.0
1390 155 1895 165 13 142.5 62.5 22.0
1520 155 2025 165 14 142.5 62.5 23.0
1650 155 2155 165 15 142.5 62.5 24.0
1780 155 2285 165 15 207.5 127.5 25.0
1905 155 2410 165 17 140 60 26.0
2035 155 2540 165 17 205 125 27.0
2165 155 2670 165 19 140 60 28.0
2295 155 2800 165 19 205 125 29.0
2425 155 2930 165 21 140 60 30.0
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PE 2 mit Zahnriemenantrieb und Faltenbalgen (Reversierantrieb)

Ls 210 Hub
211:2 125 30
70 9
= N
8 (o) S i 5
SN/ : i NN °
i I o - o =
[ 1
M8 6,8
A4 nx0O130 A1 B
L

Nenngréssen Abmessungen
Hub B L L, n A, Gewicht
(mm] (mm] kol
1000 155 1620 205 11 95 20.0
1100 155 1740 215 12 90 21.0
1200 155 1870 230 13 90 22.0
1300 155 2000 245 14 90 23.0
1400 155 2130 260 15 90 24.0
1500 155 2315 302.5 17 52.5 25.0
1600 155 2385 287.5 17 87.5 26.0
1700 155 2570 330 19 50 27.0
1800 155 2645 317.5 19 87.5 28.0
1900 155 2830 360 21 50 29.0
2000 155 2915 352.5 21 92.5 30.0
2100 155 3090 390 23 50 31.0
2200 155 3165 377.5 23 87.5 32.0
2300 155 3350 420 25 50 33.0
2400 155 3420 405 25 85 34.0
2500 155 3635 462.5 27 62.5 35.0
2600 155 3680 435 27 85 36.0
2700 155 3875 482 29 025 37.0
2800 155 3940 465 29 85 38.0
2900 155 4130 510 31 50 39.0
3000 155 4195 492.5 31 82.5 40.0
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PE 2 mit Zahnriemenantrieb ohne Faltenbalgen (Reversierantrieb)

12.5

M6x12 70 9
= . o
. /O\*EL i NN a
! ; ! s ¢
e : i N @
[ 1
M8 26,8
Aq nx0130 A B
L
Nenngréssen Abmessungen
Hub B L L, n A, Gewicht
[mm] (mm] kal
1040 155 1620 185 11 95 20.0
1160 155 1740 185 12 90 21.0
1290 155 1870 185 13 90 22.0
1420 155 2000 185 14 90 23.0
1550 155 2130 185 15 90 24.0
1735 155 2315 185 17 52.5 25.0
1805 155 2385 185 17 87.5 26.0
1990 155 2570 185 19 50 27.0
2065 155 2645 185 19 87.5 28.0
2250 155 2830 185 21 50 29.0
2335 155 2915 185 21 92.5 30.0
2510 155 3090 185 23 50 31.0
2585 155 3165 185 23 87.5 32.0
2770 155 3350 185 25 50 33.0
2840 155 3420 185 25 85 34.0
3055 155 3635 185 27 62.5 35.0
3100 155 3680 185 27 85 36.0
3295 155 3875 185 29 52.5 37.0
3360 155 3940 185 29 85 38.0
3550 155 4130 185 31 50 39.0
3615 155 4195 185 31 82.5 40.0
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PE 3 mit Spindelantrieb oder Pneumatikzylinder und Faltenbalgen

Ls 0225 Hub B
22,5 0180 22,5 88
|| M8x16
I ° +
3e = g ° © "
J — S A — l
7 M10 08,4 M6 x 12
44 A1 nx0O180 A1
L
Nenngréssen Abmessungen
Hub B L Ly n A, Spindel- Gewicht
lange
[mm] [mm] ]
50 225 405 65 1 112.5 429 17.5
100 225 470 72.5 2 55 494 19.0
150 225 540 82.5 2 90 564 20.5
200 225 605 90 2 122.5 629 22.0
250 225 675 100 3 67.5 699 23.5
300 225 745 110 3 102.5 738 25.5
350 225 810 117.5 3 135 798 27.0
400 225 880 127.5 4 80 857 28.5
450 225 950 137.5 4 115 916 30.0
500 225 1015 145 5 57.5 975 315
600 225 1150 162.5 5 125 1094 35.0
700 225 1290 182.5 6 105 1212 38.0
800 225 1425 200 7 82.5 1330 415
900 225 1560 217.5 8 60 1449 44.5
1000 225 1695 235 8 127.5 1567 47.5
1200 225 1970 272.5 10 85 1804 54.5
1400 225 2240 307.5 11 130 2036 60.5
1600 225 2515 345 13 87.5 2273 67.0
1800 225 2800 387.5 15 50 2529 73.5
2000 225 3060 417.5 15 180 2747 79.5
2200 225 3330 452.5 17 135 2983 86.0
2400 225 3605 490 19 92.5 3220 92.5
2600 225 3885 530 21 52.5 3467 99.0
2800 225 4150 562.5 21 185 3694 105.5
3000 225 4420 597.5 23 140 3926 111.5

Bei der Antriebsvariante «Pneumatikzylinder» entfallen die Masse fur das Wellenende und den Zentrierring.

LINE TECH | 28



Ls

PE 3 mit Spindelantrieb oder Pneumatikzylinder ohne Faltenbalgen

0225

22,5

0180

LINE TECH-Positioniereinheiten ==

Bei der Antriebsvariante «Pneumatikzylinder» entfallen die Masse fur das Wellenende und den Zentrierring.

997 o H o &
JEET 5 ° ‘@% N
J o | | S ]

7 M10 08,4 M6 x 12
44 At nx0180 A1
L

Nenngréssen Abmessungen

Hub B L L, n A, Spindel- Gewicht

lange

[mm] [mm] k]

40 225 405 70 1 112.5 429 17.5
105 225 470 70 2 58 494 19.0
175 225 540 70 2 90 564 20.5
240 225 605 70 2 122.5 629 22.0
310 225 675 70 3 67.5 699 23.5
380 225 745 70 3 102.5 769 253
445 225 810 70 3 135 834 27.0
o116 225 880 70 4 80 904 28.5
585 225 950 70 4 115 974 30.0
650 225 1015 70 5 57.5 1039 1.5
785 225 1150 70 5 125 1174 35.0
925 225 1290 70 6 105 1314 38.0

1060 225 1425 70 7 82.5 1449 41.5

1195 225 1560 70 8 60 1584 44.5

1330 225 1695 70 8 127.5 1719 47.5

1605 225 1970 70 10 85 1994 54.5

1875 225 2240 70 11 130 2264 60.5

2150 225 2515 70 13 87.5 2539 67.0

2435 225 2800 70 15 50 2824 73.5

2695 225 3060 70 15 180 3084 79.5

2965 225 3330 70 17 135 3354 86.0

3240 225 3605 70 19 92.5 3629 92.5

3520 225 3885 70 21 52.5 3909 99.0

3785 225 4150 70 21 185 4174 105.5

4055 225 4420 70 23 140 4444 111.5
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PE 3 mit Zahnriemenantrieb und Faltenbalgen

L3 0225 Hub
170
88 22,5 0180 22,5 B
M8x16 5401
f \A“l Moo X o E
8 ! s 3
== :
e |28
A nxDL180 Lo Q 58
Nenngréssen Abmessungen
Hub B L Ly n A, L, Gewicht
[mm] [mm] e
600 225 1355 310 6 202.5 72.5 36.5
700 225 1435 320 6 242.5 112.5 39.5
800 225 1555 330 7 212.5 82.5 42.5
900 225 1690 347.5 8 190 60 45.5
1000 225 1825 365 8 257.5 127.5 48.5
1100 225 1995 400 9 252.5 122.5 52.0
1200 225 2115 410 10 222.5 92.5 55.0
1300 225 2235 420 11 192.5 62.5 58.0
1400 225 2370 437.5 11 260 130 61.0
1500 225 2570 487.5 13 180 50 65.5
1600 225 2645 475 13 217.5 87.5 67.0
1700 225 2780 492.5 13 285 155 70.0
1800 225 2930 517.5 15 180 50 73.5
1900 225 3055 530 15 242.5 112.5 76.5
2000 225 3190 547.5 15 310 180 79.5
2100 225 8828 565 17 197.5 67.5 82.5
2200 225 3460 582.5 17 265 135 85.5
2300 225 3655 630 19 182.5 52.5 89.5
2400 225 3735 620 19 222.5 92.5 91.5
2500 225 3890 647.5 19 300 170 95.0
2600 225 4015 660 21 182.5 52.5 98.0
2700 225 4190 697.5 21 270 140 102.0
2800 225 4280 692.5 21 315 185 104.0
2900 225 4415 710 23 202.5 72.5 107.0
3000 225 4550 727.5 23 270 140 110.0
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PE 3 mit Zahnriemenantrieb ohne Faltenbalgen

0225

LINE TECH-Positioniereinheiten ==

22,5

0180

90

0 60

0 64 H7

M10
T

nxo180

08,4

L

0156

Nenngréssen Abmessungen
Hub B L L, n A, Ly Gewicht
[mm] [mm] kal
755 225 1355 217.5 6 202.5 72.5 36.5
835 225 1435 217.5 6 242.5 112.5 39.5
955 225 1555 217.5 7 212.5 82.5 42.5
1090 225 1690 217.5 8 190 60 45.5
1225 225 1825 217.5 8 257.5 127.5 48.5
1395 225 1995 217.5 9 252.5 122.5 52.0
1515 225 2115 217.5 10 222.5 92.5 55.0
1635 225 2235 217.5 11 192.5 62.5 58.0
1770 225 2370 217.5 11 260 130 61.0
1970 225 2570 217.5 13 180 50 65.5
2045 225 2645 217.5 13 217.5 87.5 67.0
2180 225 2780 217.5 13 285 155 70.0
2330 225 2930 217.5 15 180 50 73.5
2455 225 3055 217.5 15 242.5 112.5 76.5
2590 225 3190 217.5 15 310 180 79.5
2725 225 3325 217.5 17 197.5 67.5 82.5
2860 225 3460 217.5 17 265 135 85.5
3055 225 3655 217.5 19 182.5 2.5 89.5
3135 225 3735 217.5 19 222.5 92.5 91.5
3290 225 3890 217.5 1€ 300 170 95.0
3415 225 4015 217.5 21 182.5 52.5 98.0
3590 225 4190 217.5 21 270 140 102.0
3680 225 4280 217.5 21 315 185 104.0
3815 225 4415 217.5 23 202.5 72.5 107.0
3950 225 4550 217.5 23 270 140 110.0
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PE 4 mit Spindelantrieb und Faltenbalgen

Ls 320 Hub ‘ B
160 | xl 20, 120
|
hE & Il 1doh s
© u e e i . ¢ N 4&
13 M10 x 20 0 135
55 A1 nx0280 A2 280
L
52.5 139 76
76 M12 x 24
) X= S"chr‘nierniPpeI M8x1 (D\N7j412A) )
© O ore U ore © becsetig dos varschcbetats
@ o © e
CLl_ = A =
© o @ 0 ﬂ © |0 o
@0 0O © W)} o 00
Nenngréssen Abmessungen
Hub B L Ly n A, A, Spindel- Gewicht
lange
[mm] [mm] kgl
50 310 510 85 1 15 115 350 45
100 310 560 85 1 140 140 400 47
150 310 625 92.5 1 172.5 172.5 500 50
200 310 690 100 2 65 65 550 53
250 310 760 110 2 100 100 600 56
300 310 825 117.5 2 132.5 132.5 650 59
350 310 895 127.5 2 167.5 167.5 700 62
400 310 965 1878 8 62.5 62.5 750 65
450 310 1030 145 3 95 95 800 68
500 310 1100 155 3 130 130 1151 71
600 310 1235 172.5 3 197.5 197.5 1286 a4
800 310 1505 207.5 4 192.5 192.5 1556 89
1000 310 1750 230 5 175 175 1801 100
1200 310 2000 255 6 160 160 2051 111
1600 310 2495 302.5 8 127.5 127.5 2546 133
2000 310 2990 350 9 235 235 3041 156
2400 310 3485 397.5 11 202.5 202.5 3536 178
3000 310 4225 467.5 13 292.5 292.5 4276 211
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PE 4 mit Spindelantrieb ohne Faltenbalgen

Ls 320 Hub ‘ B
160 X 20, 120

55
0 85 f8
02216
I I
@
46
b
105
76
[} [e)
52
far)
@
050
Q
R
o
15.5

18 M10 x 20 2135
55 Aq n x 0280 A2 280

52.5 139 76
76 M12 x 24

X = Schmiernippel M8x1 (DIN71412A)
fir Linearfiihrungs- und Spindelschmierung
beidseitig des Verschiebeteils

0o--©

© ©

(@E—D)
©
|
)
©

Cl_'_ e A e =
© o | 0 ﬂ © |0 o
@O——© ¢ o © 00
Nenngréssen Abmessungen
Hub B L L, n A, A, Spindel- Gewicht
lange

[mm] [mm] (kg

70 310 510 75 1 115 115 350 45
120 310 560 75 1 140 140 400 47
185 310 625 75 1 172.5 172.5 500 50
250 310 690 75 2 65 65 550 53
320 310 760 75 2 100 100 600 56
385 310 825 75 2 132.5 132.5 650 59
455 310 895 75 2 167.5 167.5 700 62
525 310 965 75 8 62.5 62.5 750 65
590 310 1030 75 3 95 95 800 68
660 310 1100 75 3 130 130 1151 71
795 310 1235 75 3 197.5 197.5 1286 77
1065 310 1505 75 4 192.5 192.5 1556 89
1310 310 1750 75 5 175 175 1801 100
1560 310 2000 75 6 160 160 2051 111
2055 310 2495 75 8 127.5 127.5 2546 133
2550 310 2990 75 9 235 235 3041 156
3045 310 3485 75 1 202.5 202.5 3536 178
3785 310 4225 75 13 292.5 292.5 4276 211
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Nuten und Nutensteine

Nuten und Nutensteine

Bei den Baugrdssen 2 und 3 sind Grundplatte und Schlitten
mit Nuten ausgestattet. Die Lage der Nuten ist in Bild 24 dar-
gestellt. Fur die am Schlitten obenliegenden Nuten werden die
Nutensteine NS8, flr die seitlichen Nuten am Schlitten und der

Grundplatte die Nutensteine NS5 verwendet. Die maximale Ein- Nuten- Mass ,a"“ Material Bestell-
schraubtiefe ist aus Bild 24 ersichtlich. breite bezeichnung
Die Baugréssen 1 und 4 sind nicht mit Nuten versehen. [mm] [mm]
Die Nutensteine konnen bei LINE TECH bezogen werden. Als 5 M3/ M4 / M5 St / Inox NS5 _
Bestellnummer mussen Grosse, Material und Anschlussgewin- 8 M4 / M5/ M6 / M8 St / Inox NS8 _
d.e dgﬂmert werden (z.B. NS5 St M5). P|e erhaltlichen Typen Material T
sind in nebenstehender Tabelle aufgefihrt. Y
Mass ,a
Beispiel: NS5 St M5
Bild 24
Lage der Nuten
PE2
M1:2
PE3
NS5
M1:2 ’
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PE1

M1:2

PE4

LINE TECH-Positioniereinheiten ==

Querschnitte PE1 und PE4
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s LINE TECH-Positioniereinheiten

Abmessungen Motoranbau

Abmessungen Motoranbau

Nenn- Abmessungen
Die Hauptmasse des Motoranbaus sind grésse A, A, B C D, D, E F G H
auf dieser Doppelseite aufgefuhrt. Die [mm]
Masse in den Bildern 25-31 gelten auch
fUr die entsprechenden achssymetrischen
Ausflhrungen (Anbau links oder unten). PE 1 220 220 90 50 130 130 45 45 — —
Der Motoranbau steht in den meisten PE 2 300 300 120 70 178 178 66 65 * *
Fallen f]aoh unten und oben vor (je nach PE 3 350 350 120 70 008 208 66 80 — _
Baugrosse des Motors).

PE 4 490 380 230 68 298 189 115 120 — —

* Mass abhangig vom Motorentyp

Adapterplatte
je nach Motor

Bild 25
Spindelantrieb mit Kupplung und Zwischenflansch

Bild 27
Spindelantrieb mit seitlichem Motoranbau oben
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Bild 26
Spindelantrieb mit seitlichem Motoranbau rechts

Adapterplatte
je nach Motor

Bild 28
Zahnriemenantrieb rechts



———————————— LINE TECH-Positioniereinheiten ===
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Abmessungen Motoranbau

Adapterplatte
je nach Motor

Bild 29
Reversierantrieb rechts

Adapterplatte
je nach Motor

Bild 30
Zahnstangenantrieb rechts
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LINE TECH-Integralachsen

Konstruktiver Aufbau

LINE TECH-Integralachsen

LINE TECH-Integralachsen sind nach
dem Baukastenprinzip aufgebaute, ein-
baufertige Linearschlitten mit Antrieb.

Es kommen Uberall abgedichtete Fuh-
rungselemente zum Einsatz. Als Antrieb
werden vorzugsweise gerollte oder ge-
schliffene Kugelgewindetriebe eingesetzt,
aber auch Gewinderollenschraubtriebe,
Zahnriemen, Steilgewindespindeln »Spee-
dy« und kolbenstangenlose Pneumatikzy-
linder stehen zur Auswahl. Die FUhrungen
sowie die Antriebselemente sind gegen
aussere Einflisse wie Verschmutzung ,
Spéane usw. durch ein Abdeckband aus
Stahl geschiitzt.

Die Grundplatte und der Schlittenk&rper
bestehen aus einer Aluminiumlegierung
und sind im Strangpressverfahren her-
gestellt.

Integriert in die Grundplatte sorgen End-
schalter in Verbindung mit Motoren und
einer Steuerung fUr richtige Positionierung
und schiitzen vor einem Uberlauf des
Schlittens. Durch die gewahlte Kons-
truktion ergibt sich bei kompaktesten
Abmessungen eine sehr hohe Leistungs-
fahigkeit.

Bild 31
Positionen der Schmiernippel

Bild 32: Aufbau

Schmierung

LINE TECH-Integralachsen sind ab Werk
mit Microlube GBU Y 131 geschmiert.
Dieses Fett bietet sowohl fur die FUh-
rungselemente als auch flir den Spindel-
antrieb hervorragende Eigenschaften.

Je nach Belastungsfall und Einsatzgebiet
sollte regelmassig nachgeschmiert wer-
den. Im Durchschnitt sollte eine Nach-
schmierung alle 500 Stunden vorgenom-
men werden.

Die Schienenfiihrungen und die Spindel
kénnen seitlich am Schlitten Uber drei
Schmiernippel geschmiert werden (siehe
Bild 31).

Alle eingesetzten Walzlager sind for-life
geschmiert und erfordern daher keine
Wartung.

Durch richtige und genlgende Schmie-
rung kann die Lebensdauer der Integral-
achsen erheblich verlangert werden.

Spindelschmierung

FUhrungsschmierung

Schlitten

Wartung

LINE TECH-Integralachsen sind im all-
gemeinen wartungsfrei. Je nach Ver-
wendung ist es jedoch zu empfehlen, das
Abdeckblech gelegentlich zu demontieren
und die Achse grtindlich zu reinigen

(z.B. bei sehr feinen Bearbeitungsrtick-
standen).

Betriebstemperatur

Die zulassige Betriebstemperatur von
80° C wird durch die verwendeten
Kunststoffe bestimmit.

FUr Motoren und Steuerung gelten die
Werte in den entsprechenden Publika-
tionen.

FUhrungsschmierung

Linearschienenfihrung
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Antrieb Endschalter

Grundplatte



Bezeichnungssystem fiir LINE TECH-Integralachsen CP

LINE TECH-Integralachsen S

Bezeichnungssystem

Beispiel CP2.4.0500BR004.1.52.
Baugrésse T

2 = Schlittenbreite 175 mm

Ausfiihrung (Anzahl Fihrungswagen) (s. Seite 44)

4 = vier FUhrungswagen

Hub [mm] (s. Seite 44)

Abdeckung (s. Seite 44)

B = Bandabdeckung aus Stahl

F = ohne Abdeckung

Antrieb (s. Seite 46/47)

N = ohne Antrieb

S = Kugelgewindetrieb geschliffen

R = Kugelgewindetrieb gerollt

G = Gewinderollenschraubtrieb

W = Steilgewindespindel «Speedy>»

Z = Zahnriemen

P = Pneumatikzylinder

Hub/Umdrehung [mm] (s. Seite 46)

Endschalter (s. Seite 48-50)

0 = ohne Endschalter

1 = mit Endschalter und Referenzpunkt vorne (motorseitig)

2 = mit Endschalter und Referenzpunkt hinten (motorgegenseitig)

3 = mit Endschalter und zusatzlichem Referenzschalter

Montagezustand (s. Seite 52/53)

00 = ohne Antrieb "

01 = vorstehendes freies Spindelende

02 = mit Kupplung und Zwischenflansch (aussen)

04 = Vorbereitung seitlicher Motoranbau rechts*

05 = Vorbereitung seitlicher Motoranbau links* nur bei Motoranbau aussen ) ,
06 = Vorbereitung seitlicher Motoranbau oben (vorstehende Spindel) maglich Spindelantrieb
07 = Vorbereitung seitlicher Motoranbau unten

52 = mit Kupplung und Zwischenflansch innen (Motoranbau durch Kunde nicht maglich) J

53 = mit Kupplung (Motormontage mit Zwischenplatte und Kupplung auf Endplatte)

11 = freies Wellenende rechts*

12 = freies Wellenende links* Zahnri

13 = Wellenende rechts mit Kupplung und Zwischenflansch* annriemen
14 = Wellenende links mit Kupplung und Zwischenflansch*

Untersetzung (s. Seite 50)
0

ohne Untersetzung
Untersetzung 2:1
Untersetzung 2,5 : 1
Spezial (n&here Bezeichnung im Auftrag angeben)

} nur bei seitlichem Motoranbau aussen maoglich

ohne Motorenplatte
Motorenplatte fur LINE TECH-Motor

1
2
X
Motoranbau (s. Seite 50)
N
F
S Motorenplatte fur Sondermotor

* Sicht von Motorgegenseite zum Motor
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== LINE TECH-Integralachsen ——

Kreuztische

Kreuztische Bestellbezeichnung fiir Kreuztischmontage

LINE TECH-Integralachsen sind auch als Beispiel: KM .CP2/CP2.AC
zweiachsige Einheit (Kreuztisch) lieferbar. T T T T
Dabei gilt nebenstehendes Bestellsystem,
das auf dem Bezeichnungssystem auf

Kreuzmontage

Kurzzeichen der Integralachse

Seite 41 basiert. Es sind total vier Mon- der unteren Achse

tagearten maglich. Der Zusammenhang

zwischen Endschalterstecker (schwarzer Kurzzeichen der Integralachse
Punkt) und Lage des Antriebes (Spindel- der oberen Achse

eng(ten) wird auf den Seiten 52-53 ge- Montageart (siehe Bilder 32-35)
zeigt.

Kreuztischmontagen in den Ausfuhrungen AC und AD sind kostenlos.
Die Montagearten BC und BD erfordern eine Zwischenplatte und sind daher mit
Zusatzkosten verbunden.

Standardgenauigkeit flr Kreuztischmontage: 0,1 mm / 300 mm Hub.
Hohere Genauigkeiten auf Anfrage.

Die einzelnen Integralachsen mussen separat bestellt werden.

Y-Achse

Endschalter-
stecker

Bild 32
Montageart: AC

Endschalter-

stecker o

Bild 33
Montageart: AD
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LINE TECH-Integralachsen

Kreuztische

Montageart: BC

Bild 34
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Bild 35

Montageart: BD
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LINE TECH-Integralachsen

Hinweise zur Auswahl

Hinweise zur Auswahl

Die Hinweise zur Auswahl gehen detail-
liert auf die verschiedenen Bestelloptio-
nen ein und sind analog dem Bezeich-
nungssystem aufgebaut. Sie ermdglichen
eine optimale Auswahl der Integralachse,
die lhren Anforderungen am besten ent-
spricht.

Ausflihrung

Alle Baugrossen der LINE TECH-Integral-
achsen sind mit zwei Linearschienen und
vier Flihrungsschlitten ausgeristet (Bild 36).
Dieses FUhrungssystem genugt allen
standardméssigen Belastungs- und Pra-
zisionsansprtchen.

Sollten die Anforderungen hoher liegen
(Steifigkeit, Momente, Tragzahl), besteht
die Mdglichkeit, Linearschienenflihrungen
mit erhdhter Vorspannung einzusetzen.

Schlitten der Linearschienenflihrung

Hub

Dank einer flexiblen Fertigung kdnnen
Kundenwtiinsche bezuglich Hublange
erflllt werden, die ausserhalb des ab-
gestuften Programms liegen. Es ist
jedoch zu beachten, dass die maximale
Hublange von der gewahlten Antriebsart
(s. Seite 46/47) abhangig ist. Wenn die
Gesamtlange der Positioniereinheit Uber
6000 mm liegt, wird die Grundplatte zu-
sammengesetzt. Dies hat jedoch keinen
Einfluss auf die Lochteilung der Grund-
platten.

i — N :I[+
AF [ [ {F
+ — — :IE#
H Lo Li‘ H-
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Abdeckung

Zum Schutz vor Verschmutzung der
Lagerung und des Antriebes sind die
Integralachsen mit einem Abdeckblech
ausgerustet.

Bild 36
Standardausfihrung



e —— LINE TECH-Integralachsen
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Notizen
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LINE TECH-Integralachsen

Hinweise zur Auswahl

Antrieb

Um die Wahl des optimalen Antriebes
zu erleichtern, sind in untenstehender
Tabelle die verschiedenen Antriebsarten
mit den wichtigsten Leistungsdaten auf-
geflhrt. So kénnen die verschiedenen
Antriebe miteinander verglichen und die
Antriebsart gewahlt werden, die dem
Kundenbedurfnis am besten entspricht.
Werden héhere Anforderungen an das
Positioniersystem gestellt, wird um Ruck-
sprache mit LINE TECH gebeten.

Antrieb Bau- Ausfiihrung Hubbereich Positionier-
grésse | Durchm. x Steigung genauigkeit
[mm] [mm] [um/mm]
Kugelgewindetrieb gerollt
. CP 2 12x4 <1200 < 60/300
Y -— | A 16%5, 16x10 <1800 < 52/300 / < 25/3002
Gewinderollenschraubtrieb CP 2 auf Anfrage
Steilgewindespindel «Speedy» CP2 auf Anfrage

|

Zahnriemen CP2 auf Anfrage

e

Pneumatikzylinder CP2 auf Anfrage

H

" Zusétzliche Ausfihrungen auf Anfrage
2 auf Anfrage
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LINE TECH-Integralachsen

Hinweise zur Auswahl

Wiederhol- Umkehr- Geschwindigkeit Beschleunigung Axiale Tragzahl
genauigkeit spiel max. max. Can C,
[+/- mm] [mm] [m/s] [m/s?] [N]

< 0,02 0,02 9 10 4400 1750
< 0,01 0,02 9 10 6950 3400

9 Abhangig von der Spindelldnge bzw. kritischen Drehzahl sowie von der Spindelsteigung (s. Seiten 62/63)
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LINE TECH-Integralachsen

Hinweise zur Auswahl

Endschalter

In Verbindung mit einer Steuerung wer-
den die Endschalter zur Hubbegren-
zung (Schutz vor einem Uberlauf des
Schlittens) und zur Bestimmung eines
Referenzpunktes zur Einstellung des Null-
punktes bendtigt.

Die von LINE TECH standardmassig ein-
gesetzten induktiven Endschalter sind
PNP-Offner (PNP-NC) und haben folgen-
de Leistungsdaten:

Speisung: 10...30 VDC
Stromverbrauch ohne Last: < 10 mA

Last: max. 200 mA
Mech. Schaltabstand: < 0,4 mm

Bild 37
Einbaulage der Endschalter

Motor
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Auf Wunsch sind auch nachfolgend auf-
gefuhrte Endschalter lieferbar:

— PNP-Schliesser (PNP-NO)
— NPN-Offner (NPN-NC)
— NPN-Schliesser (NPN-NO)

Im LINE TECH-Lieferprogramm sind auch
Bahn- und Streckensteuerungen sowie
Schrittmotoren und AC-Servomotoren
enthalten. Die einzelnen Komponenten
sind optimal aufeinander abgestimmt und
komplettieren LINE TECH-Positionierein-
heiten zu kundenspezifischen Positionier-
systemen.

Plus-Endschalter
hinten

——
<
Mi

Endschalter vorne

Schnittstelle
Endschalter-Steuerung

Steuerung

Einbaulage der Endschalter

Die Einbaulage der Endschalter ist aus
Bild 37 ersichtlich. Der Referenzpunkt
kann dem Plus- (+) oder dem Minus-End-
schalter (-) zugeordnet werden. Spezial-
applikationen verlangen oft einen sepe-
raten Referenzpunktschalter, der nach
kundenspezifischen Angaben zwischen
dem Plus- und dem Minus-Endschalter
montiert wird. Den Endschalter, der na-
her beim Steckeranschluss (Schnittstelle
Endschalter-Steuerung) liegt, bezeichnen
wir als Endschalter vorne.



Endschalter-Gegenstecker und End-
schalterkabel

Endschalter-Gegenstecker und -Kabel
sind nicht im Lieferumfang enthalten,
kdnnen aber separat bestellt werden.

Gegenstecker sind gerade und gewinkelt
(90°) erhaltlich (s. Bilder 38 und 39)

Auf Wunsch kdénnen Endschalterkabel
fertig konfektioniert bei LINE TECH be-
zogen werden (siehe Bilder 38 und 39).

Kabelsatz

FUr Integralachsen mit integriertem Motor
(Montagezustand 52) ist ein Kabelsatz
(Bild 40) erhéltlich. Dieser Kabelsatz ist
passend zu den Servoreglern ,Servostar
400“ und ,Servostar 600“ von Danaher
Motion.

LINE TECH-Integralachsen S

Hinweise zur Auswahl

Endschalterkabel:
— beidseitig mit Stecker
— Gegenstecker gerade

Art. Nr. KFLR1A .

gerader Gegenstecker:

Art. Nr. CFLFKBO5A Kabellange [m]

Bild 38
Gegenstecker und Kabel gerade

Endschalterkabel 90°:
— beidseitig mit Stecker
— Gegenstecker 90°

Art. Nr. KFLR1B ...
Gegenstecker 90°:

Art. Nr. CFLFKB0O5B Kabellange [m]

Bild 39
Gegenstecker und Kabel 90°

Kabelsatz bestehend aus:
— Motorkabel

— Resolverkabel

— Endschalterkabel

Art. Nr. G-10098- ...

Kabellange [m]

Bild 40
Kabelsatz fir integrierten Motor (Montagezustand 52)
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Hinweise zur Auswahl

Endschalter-Steckeranschluss

- Richtung (Referenz) + Richtung
Die Steckerpinbelegung beim Standard- v — PNP PNP v
Endschalter ist in den Bildern 41a und 7 Offner Offner [
41b dargestellt. Die einzelnen Pins sind
wie folgt belegt:

| ol & a

Pin 1 Minus (-) Richtung (Last) S5 e 9] > 8
Pin2 OV GND 3 3
Pin 3 Plus (+) Richtung (Last)
Pin4 +10..30V DC

Pin5 Referenz (Last)

Farbcode-Legende zu Bildern 41a/41b:

Last = schwarz
+VDC = braun
0V (GND) = blau Referenzpunktbriicke
Referenzpunkt Minus (-) Richtung

Montagezustand Bricke Pin 1-5
Die verschiedenen Montagezustande sind Referenzpunkt Plus (+) Richtung
auf Seite 52 und 53 aufgefihrt. Bricke Pin 3-5

Bild 41a
Unter-/Ubersetzung Steckeranschluss mit integriertem Referenzschalter

Beim Spindelantrieb mit seitlichem Mo-

toranbau kann auf Wunsch die Drehzahl — Richtung Referenz + Richtung
im Verhéltnis 2:1 oder 2,5:1 unter- oder v PNP PNP < PNP <
Ubersetzt werden. T Offner Offner Ij—— Offner  [—T
~ % g & ~
Motoranbau - @) S 31 S )
3| & A N z| 8l =
o A z S
LINE TECH hat ein umfangreiches Liefer- = o
programm an Motoren, die optimal auf €
die Integralachse abgestimmt sind. Es S
koénnen jedoch auch Sondermotoren, die ¢ %
dem Kundenwunsch entsprechen, ein- (
gesetzt werden (ausgenommen Integral- C1> é)

achse mit integriertem Motor).

Motorendaten zu integriertem Motor

(Montagezustand 52) Bild 41b
Steckeranschluss mit separatem Referenzschalter

Nenndrehzahl = 4000 min’"

Nenndrehmoment = 0.3 Nm

passende Servoregler:
LServostar 400“ und ,Servostar 600“ von Danaher Motion.
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LINE TECH-Integralachsen

Hinweise zur Auswahl

Montagezustand

Die Positioniereinheiten kdnnen in verschiedenen Montage-
zustanden (Bilder 42-49) geliefert werden. Je nach Antrieb
stehen verschiedene Anordnungen standardmassig zur Ver-
flgung. Die Unterscheidung zwischen linkem und rechtem
Montagezustand richtet sich nach der Lage des Steckeran-
schlusses der Endschalter, der in den Bildern 42-49 gekenn-
zeichnet ist.

= Steckeranschluss Endschalter
(Schnittstelle Endschalter-Steuerung)

Abmessungen siehe Seite 59.

Bild 42: freies Spindelende
(Montagezustand 01)

Bild 44: Motor direkt auf Endplatte
(Montagezustand 53)
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Bild 43: integrierter Motor
(Montagezustand 52)

Bild 45: Spindelantrieb mit Kupplung und Zwischenflansch
(Montagezustand 02)



Hinweise zur Auswahl

Bild 46: Spindelantrieb mit seitlichem Motoranbau rechts Bild 47: Spindelantrieb mit seitlichem Motoranbau links
(Montagezustand 04) (Montagezustand 05)

Bild 48: Spindelantrieb mit seitlichem Motoranbau oben Bild 49: Spindelantrieb mit seitlichem Motoranbau unten
(Montagezustand 06) (Montagezustand 07)
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LINE TECH-Integralachsen

Technische Daten

Tragzahl

Die Tragzahl wird bestimmt durch die
FUhrung. Im Hinblick auf die geforderte
Lebensdauer empfehlen wir die Einheiten
mit einer Belastung von max. 20% der
dynamischen Tragzahl zu belasten.

Drehmomente

Auch beim Drehmoment werden die Wer-
te von der Ausfuhrungsart bestimmt. Auf
dem nebenstehenden Bild 50 sind die
Drehmomentrichtungen ersichtlich.

Flachenmomente

FUr die Integralachse ist ein maximaler
Durchbiegungswinkel von 5’ zuldssig.
Wird dieser Wert Uberschritten, hat dies
Auswirkungen auf die Lebensdauer.

=10 ° o

Bild 50: Drehmomente

Typ Tragzahlen * Drehmomente * Tragzahlen Drehmomente Flachen-
dynamisch dynamisch statisch statisch momente
Cym 2 sz) Mx, My, Mz, Cy, 42 Cz, ) Cz, o MXx, My, Mz, ly, Iz,
[kN] [Nm] [kN] [Nm] [cm¥]
CP2.4 | 1562 152 914 823 823 22.3 22.3 22.3 1341 1207 1207 28.1 797.3
* empfohlene Belastung einer Integralachse < 20% des dynamischen Wertes
Steifigkeit
Die Steifigkeitswerte beziehen sich auf
die Fihrungen, ohne die Umgebung zu
bertcksichtigen und sind in Bild 51 er-
sichtlich.
Fr CP2
[kN]
A
4
3 ] i
/
2
/
’
// Az
> [um]
5 10 15 20
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Bild 51: Steifigkeit



mit Spindelantrieb und integriertem Motor (optional) (Montagezustand 52)

0175

LINE TECH-Integralachse CP2

Hub
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e © ° g & |
3 4+ o 4 e
” I Ag 120 =0.02
Nenngréssen Abmessungen
Hub B L L n A, A, A, Spindel- Gewicht
lange
[mm] [mm] (ka]
50 175 370 80 1 117.5 102.5 132.5 255.5 6.8
100 175 420 80 1 142.5 127.5 157.5 305.5 7.2
150 175 470 80 1 167.5 152.5 182.5 355.5 7.5
200 175 520 80 1 192.5 177.5 207.5 405.5 7.9
250 175 570 80 3 67.5 52.5 232.5 455.5 8.3
300 175 620 80 3 92.5 77.5 257.5 505.5 8.7
350 175 670 80 3 117.5 102.5 282.5 555.5 9.0
400 175 720 80 3 142.5 127.5 307.5 605.5 9.4
450 175 770 80 3 167.5 152.5 332.5 655.5 9.8
500 175 820 80 3 192.5 177.5 357.5 705.5 10.2
550 175 870 80 5 67.5 52.5 382.5 755.5 10.5
600 175 920 80 5 92.5 77.5 407.5 805.5 10.9
650 175 970 80 5 117.5 102.5 432.5 855.5 11.3
700 175 1020 80 5 142.5 127.5 457.5 905.5 11.7
750 175 1070 80 5 167.5 152.5 482.5 955.5 12.0
800 175 1120 80 0 192.5 177.5 507.5 1005.5 12.4
850 175 1170 80 7 67.5 52.5 532.5 1055.5 12.8
900 175 1220 80 7 92.5 77.5 BSOS 1105.5 13.2
950 175 1270 80 7 117.5 102.5 582.5 1155.5 13.5
1000 175 1320 80 7 142.5 127.5 607.5 1205.5 13.9
1100 175 1420 80 7 192.5 177.5 657.5 1305.5 14.7
1200 175 1520 80 9 92.5 77.5 707.5 1405.5 15.4
1300 175 1620 80 9 142.5 127.5 757.5 1505.5 16.2
1400 175 1720 80 9 192.5 177.5 807.5 1605.5 16.9
1500 175 1820 80 11 92.5 77.5 857.5 1705.5 17.7
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LINE TECH-Integralachse CP2

mit Spindelantrieb; fir Motoranbau an Endplatte (Montagezustand 53)

Ls

g175

Hub

B
15 28 335 20 ZMBB o0 a5 28 TK -060
/R
0 ottt o bt 0 o
S - - . - N 8
¥ . ot ol
M8 || || 6.8 o
A | nx[1150 | Ay ©
L
12.5 150 +0.02 12.5
333 4x @5-H7x5  2x 05-F8 8x M6x5 333 65
D i e -
P o o 9
[a & s N 2 W[ i—! 7T;—':,i —
slalg Ll N I — S % K — o £
- o o
S © g 34
3 ’ET f@ o o E ﬁ‘% d e
d # O .y o : 9
Aq 120 =0.02
Nenngréssen Abmessungen
Hub B L L n A, A, A, Spindel- Gewicht
lange
[mm] [(mm] (kg
50 175 355 65 1 102.5 102.5 117.5 320.5 5.7
100 175 405 65 1 127.5 127.5 142.5 370.5 6.1
150 175 455 65 1 152.5 152.5 167.5 420.5 6.4
200 175 505 65 1 177.5 177.5 192.5 470.5 6.8
250 175 555 65 3 52.5 52.5 217.5 520.5 7.2
300 175 605 65 3 77.5 77.5 242.5 570.5 7.6
350 175 655 65 3 102.5 102.5 267.5 620.5 7.9
400 175 705 65 3 127.5 127.5 292.5 670.5 8.3
450 175 755 65 3 162.5 152.5 317.5 720.5 8.7
500 175 805 65 3 177.5 177.5 342.5 770.5 9.1
550 175 855 65 5 52.5 52.5 367.5 820.5 9.4
600 175 905 65 9 77.5 77.5 392.5 870.5 9.8
650 175 955 65 5 102.5 102.5 417.5 920.5 10.2
700 175 1005 65 5 127.5 127.5 442.5 970.5 10.6
750 175 1055 65 5 152.5 152.5 467.5 1020.5 10.9
800 175 1105 65 5 177.5 177.5 492.5 1070.5 11.3
850 175 11565 65 7 52.5 52.5 517.5 1120.5 1.7
900 175 1205 65 7 77.5 77.5 542.5 1170.5 12.1
950 175 1255 65 7 102.5 102.5 567.5 1220.5 12.4
1000 175 1305 65 7 127.5 127.5 592.5 1270.5 12.8
1100 175 1405 65 7 177.5 177.5 642.5 1370.5 13.6
1200 175 1505 65 9 77.5 77.5 692.5 1470.5 14.3
1300 175 1605 65 9 127.5 127.5 742.5 1570.5 15.1
1400 175 1705 65 9 177.5 177.5 792.5 1670.5 15.8
1500 175 1805 65 11 77.5 77.5 842.5 1770.5 16.6

LINE TECH | 56



LINE TECH-Integralachse CP2

mit Spindelantrieb und freiem Spindelende (Montagezustand 0O1)

Ls n175 Hub 5
35 28 |335 20 SBXMIB 54 435 28 52
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Nenngréssen Abmessungen
Hub B L L n A, A, A, Spindel- Gewicht
lange
[mm] [mm] (k]
50 175 375 85 1 122.5 102.5 137.5 394.5 5.9
100 175 425 85 1 147.5 127.5 162.5 444.5 6.3
150 175 475 85 1 172.5 152.5 187.5 494.5 6.6
200 175 525 85 1 197.5 177.5 2125 544.5 7.0
250 175 575 85 1 222.5 202.5 237.5 594.5 7.4
300 175 625 85 3 97.5 77.5 262.5 644.5 7.8
350 175 675 85 3 122.5 102.5 287.5 694.5 8.1
400 175 725 85 3 147.5 127.5 312.5 744.5 8.5
450 175 775 85 3 1725 152.5 337.5 794.5 8.9
500 175 825 85 8 197.5 177.5 362.5 844.5 9.3
550 175 875 85 3 222.5 202.5 387.5 894.5 9.6
600 175 925 85 5 97.5 77.5 412.5 944.5 10.0
650 175 975 85 5 122.5 102.5 437.5 994.5 10.4
700 175 1025 85 ® 147.5 127.5 462.5 1044.5 10.8
750 175 1075 85 5 172.5 152.5 487.5 1094.5 1.1
800 175 1125 85 5 197.5 177.5 512.5 1144.5 11.5
850 175 1175 85 5 2225 202.5 537.5 1194.5 11.9
900 175 1225 85 7 97.5 77.5 562.5 1244.5 12.3
950 175 1275 85 7 122.5 102.5 587.5 1294.5 12.6
1000 175 1325 85 7 147.5 127.5 612.5 1344.5 13.0
1100 175 1425 85 7 197.5 177.5 662.5 1444.5 13.8
1200 175 15625 85 9 97.5 77.5 712.5 1544.5 14.5
1300 175 1625 85 9 147.5 127.5 762.5 1644.5 15.3
1400 175 1725 85 9 197.5 177.5 812.5 1744.5 16.0
1500 175 1825 85 i 97.5 77.5 862.5 1844.5 16.8
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LINE TECH-Integralachsen

Querschnitt

CP2

M1:1

Bild 52
Querschnitt Integralachse
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e LINE TECH-Integralachsen =

Abmessungen Motoranbau

Abmessungen Motoranbau

Nenn- Abmessungen
Die Hauptmasse des Motoranbaus sind grésse A, A, B C D, D E F* H*
auf dieser Seite aufgefuhrt. Die Masse [mm]
in den Bildern 53-56 gelten auch fUr die
entsprechenden achssymetrischen Aus-
flhrungen (Anbau links oder unten). CP2 300 300 120 70 178 178 66 * *
Der Motoranbau steht in den meisten
Fallen nach unten und oben vor (je nach
Baugrosse des Motors).

* Mass abhangig vom Motorentyp

Bild 53: Spindelantrieb mit Kupplung und Zwischenflansch Bild 54: Spindelantrieb mit Motoranbau an Endplatte
(Montagezustand 02) (Montagezustand 53)

Bild 55: Spindelantrieb mit seitlichem Motoranbau rechts Bild 56: Spindelantrieb mit seitlichem Motoranbau oben
(Montagezustand 04) (Montagezustand 06)
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LINE TECH-Berechnungsrichtlinien

fur Positioniereinheiten und Integralachsen

Auslegung

Eine exakte Bestimmung der Lebens-
dauer ist den betreffenden Unterlagen
Uber Linearschienenfuhrungen, bzw.
Kugelgewindetriebe zu entnehmen. Auch
flr den Zahnriementrieb verweisen wir auf
die entsprechende Literatur.

Da in der Regel die Linearschienenfih-
rungen flr die Lebensdauer massgebend
sind, kdnnen zur groben Bestimmung
folgende Formeln verwendet werden:

Dynamische Beanspruchung
Die nominelle Lebensdauer L, , errechnet

man aus der dyn. Tragzahl C_ [N] und
der Belastung F, [N]:

dyn

dass ein ausreichend tragféhige Positio-
niereinheit gewahlt wurde, die statische
Kennzahl fg. Unter Berticksichtigung der
statischen Tragzahl C, [N] und der Belas-
tung F_ [N] ergibt sich:

fg =

CO

I:I’
Wenn fg = 1, ist eine genligende Sicher-
heit vorhanden.
Wenn fg =< 1, bitten bei LINE TECH rick-
fragen.

Anmerkung
Die oben genannten Formeln sind nur

gultig, wenn alle Linearlager gleichmassig
belastet werden, d. h. wenn die Belas-

Auslegung des Antriebmotors

Der Antriebsmotor ist das Bindeglied zwi-
schen dem elektrischen Ansteuersignal
und der an eine Last abgegebenen Be-
wegung.

Grésse und Typ eines Antriebsmotors
sind im wesentlichen von der Belastung,
den Anforderungen an die Geschwindig-
keit und die Beschleunigung abhangig.
Allen Berechnungen sollten die ungtins-
tigsten Betriebsbedingungen zugrunde
gelegt werden.

FUr die optimale Antriebseinheit stehen
bei LINE TECH Schritt-, DC- und AC-Ser-
vomotoren sowie passende Bahn- oder
Streckensteuerungen zur Verflgung.

Um far Ihre Anwendung den richtigen
Motor bestimmen zu kénnen, sind nach-
stehend Formeln und Beispiele aufge-

_ Cdyn ’ 5 tung F_auf die Mitte des Schlittens wirkt. fuhrt.
bo = ( F. > 107 m Rolstrecie] Spezierll bei vertikal eingebauten Positio-
niereinheiten muss der Antrieb (Spindel,
Zahnriemen etc.) Uberprift werden. Bei
Statische Beanspruchung LINE TECH stehen verschiedene Pro-
gramme zur Verfligung. Stellen Sie uns
Bei rein statischer Beanspruchung oder alle nétigen Angaben zur Verfligung, wir
Stdssen errechnet man zum Nachweis, beraten Sie gerne.
Legende zu den Formeln auf Seite 63:
d [mm] = Durchmesser Spindel M, [Nm] = Lastmoment
d, [mm] = Durchmesser treibendes Rad M,, [Nm] = Motormoment (aus Motorenkatalog)
d, [mMm] = Durchmesser getriebenes Rad M ., [Nm] = Motor-Spitzenmoment
d, [mm] = Durchmesser Ritzel oder Zahnriemenscheibe | m, lkal = Externe Belastung (linear bewegte Masse)
F [N] = Vorschubkraft Ny [min"'] = Kritische Drehzahl fiir Spindelantrieb
i -] = Untersetzung Ny [min'] = Motordrehzahl
J [kgm? = Massentragheitsmoment p [mm] = Spindelsteigung
J, [kgm? = Massentragheitsmoment treiopendes Rad P, W] = Abgegebene Leistung
J, [kgm? = Massentragheitsmoment getriebenes Rad Sg [mm] = Beschleunigungs- bzw. Bremsweg
Ju [kgm? = Massentragheitsmoment des Motors tg s] = Beschleunigungs- bzw. Bremszeit
Jr [kgm? = Rotatorisches Massentragheitsmoment t [s] = Laufzeit mit Lastmoment
J; [kgm? = Translatorisches Massentragheitsmoment ty [s] = Stillstandszeit ohne Last
| [mm] = Léange Spindel % [m/s] = Vorschubgeschwindigkeit
Mg [Nm] = Beschleunigungs- bzw. Bremsmoment M - = Mechanischer Wirkungsgrad, bezogen
M, [Nm] = Motor-Dauerdrehmoment auf die Motorwelle
(Wert aus Motorenkatalog)
My [Nm] = Effektivwert des abgegebenes Motor-
drehmomentes
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LINE TECH-Berechnungsrichtlinien

fur Positioniereinheiten und Integralachsen

Motordrehzahl [min ]
Kritische Drehzahl [min ]
F. F
Lastmoment Nm] | M = i M = d,-i
2000 -1 2000
Translatorisches M P I d; \*
ranslatorisches Massen- kgm?] | J. = m; .10 o= m 3 106
tragheitsmomente 2.1 2
Rotatorisches Massen- :
kgm?] | J = 7,7-d*-1-10"3
tragheitsmomente (fir Stahl) lkgm?] | Jg
Summe der reduzierten kgm? | J =t d R+ ) bei Untersetzung 1:2 = i = 0.5
Massentragheitsmomente 9 T M TR T T (berUntersetzung 112 =109
Beschleunigungs- oder Nm] | M. = Ny - J
Bremsmoment M = f (n, ) B 9.55 -t
Beschleunigungs- oder Nm] | M, = 4-mesg-d M. = 485
Bremsmoment My = f (s,) B o-i-t2 B d,-i-t2
Beschleunigungs- oder o] | t Ny
Bremszeit tg = f (n,,) B 9.55 - M,
Beschleunigungs- oder ot = 4-m-sg-d = 48
Bremszeit t; = f (sg) B p-i-Mg . d,-i-Mg
Nach der Beschleunigung min] | n _ 120 - 5 n _ 120 - 54
erreichte Drehzahl M it M d, -ty
Wahrend der Beschleunigung mm] | s. = Ny tg-p-i o - M tg 0y m-i
zurlickgelegter Weg B 120 B 120
’
§umme der vom Motor zu Nm] | M, = — (M +M,)
Uberwindenden Momente n
. M,, - Ny,
Abgegebene Leistung WP, =
9.55
Effektivwert des abgegebenen INm] | M M

Motordrehmoments

eff

It MMP T MMP
Do+t + 1

d
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LINE TECH-Berechnungsrichtlinien

Berechnungsbeispiel

Auslegungsbeispiel

Positioniereinheit PE2-2-0200FR10-1-02-0F mit Kugelgewindetrieb 20x10

Hub = 200 mm
Spindellange | = 533mm
Spindelsteigung p = 10mm
Spindeldurchmesser d = 20mm
Belastungszyklus:

- Summen aller Beschleunigungs- und Bremszeiten
- Summe aller Laufzeiten mit konstanter Drehzahl
- Stillstandszeit ohne Last

- Zykluszeit

Transmission:

Motor direkt an Spindel gekoppelt i

Tragheitsmoment der Kupplung J,

Lastmoment M, =

Tragheitsmomente:

— translatorisch Jr

— rotatorisch Jr

Drehzahl Ny
Ih'M

Externe Belastung m; = 100 kg
Maximale Vorschubkraft F, = 500N
Verschiebegeschwindigkeit v = 5m/min
Beschleunigungszeit ty = 0,058
Sty = 1s
St = 4s
t 1s
= 6s
=1
= 0,04 - 108 kgm?
i - F 10 - 1 - 500
P L= = 0,8Nm
200 - = 200 - =
2 2
o] 10
=m. |—] - 10% = 100 - 10°
21 27
= 0,254 - 10 kgm?
=77 -d*-1-10"® =77 - 20* - 533 - 10"®
= 0,066 - 10 kgm?
6-104 5 6-104
=v - = — = 500 min"
p-i 60 10 -1

=n =120 - 10° - d/? = 120 - 10° - 20/533% = 8448 min”

Wenn n,, > n,, muss die Geschwindigkeit reduziert oder der Durchmesser bzw- die Steigung der Spindel vergrossert werden.

1. Motorauslegung fiir Schrittmotor

Anzahl Vollschritte pro Umdrehung
Schrittwinkel

bei Steigung p = 10 mm (ohne Spindelfehler)

Bei n,, = 500 min™":
Anzahl Vollschritte

Drehmoment M,
Tragheitsmoment Ju
Summe der red. Tragheitsmomente J

LINE TECH | 64

200
1,8°

1,8
- —— = 0,05 mm
360

1667 /s

2,2 Nm

0,13 - 108 kgm?

Jy+d, +2 + [y +Jy) = (0,13 +0,04 + 0,254 + 0,066) - 10°
0,49 - 108 kgm?



—————————————————— LINE TECH-Berechnungsrichtlinien S

Berechnungsbeispiel

500 - 0,49 - 103
Beschleunigungs- oder Bremsmoment M, = = 0,513 Nm
9,55 - 0,05

1
Motormoment wahrend der Beschl. M, =—108 + 0,513) = 1,64 Nm

3

Achtung: Bei Schrittmotoren ist unbedingt das drehzahlabhangige Drehmoment zu beachten

2. Motorauslegung fiir Gleichstrom-Servomotor (DC-Servomotor)

Der Gleichstrommotor weist gegentiber den beiden anderen Motorarten ein bedeutend hdheres Rotor-Tragheitsmoment auf, was
wiederum ein héheres Beschleunigungsmoment erfordert.

Bei n,, = 500 min™":

Dauerdrehmoment M, =12 Nm

Spitzendrehmoment M. .. = 8 Nm

Tréagheitsmoment Jy, =06 - 10° kgm?

Summe der red. Tragheitsmomente J = Jy,+d,+2 (J;+J3) = (0,6+0,04+0,254 +0,062) - 107

= 0,956 - 10 kgm?
) Ny~ J 500 - 0,956 - 108

Beschleunigungs- oder Bremsmoment Mg = = =1 Nm
9,55 - g 9,65 - 0,05
1 1

Motormoment wahrend der Beschl. M, =— M +My = E 0,8 + 1) = 2,25Nm
n )

Thermische Belastung des Motors: Servomotoren durfen zum Beschleunigen und Bremsen kurzzeitig Uberlastet werden, sofern
dadurch der quadratische Mittelwert oder Effektivwert des abgegebenen Drehmomentes das Motor-Nennmoment nicht Gberschrei-
tet. Bei kurzen Belastungszyklen mit hoher Anforderung an die Dynamik sollte daher die thermische Belastung des Motors Uber-
pruft werden.

Verhaltnis momentan erforderliches Motormoment zu Motor-Nennmoment

) ] M, 2,25

— wahrend der Beschleunigung = —— = 1,875
M, 1,2
. M, 0,8

— bei konstanter Drehzahl = —— = 0,667
M 1,2

1
‘ v ty M/M)? + 2t M/M)?
Effektivwert des abgeg. Motormomentes M, = - My
T+ o+t

=

- 1,875% + 4 - 0,6672 N
1T+4 +1

0,939 - M

— der Motor wird thermisch zu 94% belastet.

65 | LINE TECH



— LINE TECH-Berechnungsrichtlinien ————

Berechnungsbeispiel

3. Motorauslegung fiir Synchron-Servomotor (AC-Servomotoren, birstenlos)

Bei n,, = 500 min™":

Dauerdrehmoment M, = 1,25 Nm
Spitzendrehmoment M., = 8 Nm
Tragheitsmoment Jy = 0,11 - 10° kgm?
Summe der red. Tragheitsmomente J = Jy+d,+ i2 (Jr+dg) = (0,11 +0,04 + 0,254 + 0,062) - 108
= 0,47 - 10°® kgm?
' Ny = J 500 - 0,47 - 10
Beschleunigungs- oder Bremsmoment Mg = = = 0,49 Nm
9,65 -t 9,55 - 0,05
1 1
Motormoment wahrend der Beschl. My, = — M +Mg) = — (0,8 + 0,49 = 1,61 Nm

M 0,8

Thermische Belastung des Motors:

Verhaltnis momentan erforderliches Motormoment zu Motor-Nennmoment

M,, 1,61
— wahrend der Beschleunigung = —— = 1,288
M, 1,25
M, 0,8
— bei konstanter Drehzahl =—— =064
M, 1,25
1
St M/MP + 2t (MM
Effektivwert des abgeg. Motormomentes My = 8 M d L L. M,
Tt + 2t o+t
1-1,2882 + 4 - 0,642
= . Md
1+4 +1
= 0,741 - M

d

— der Motor wird thermisch zu 74% belastet.
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Lieferprogramm

Das LINE TECH-Lieferprogramm enthalt
mechanische, elektrische und elektroni-
sche Komponenten, die allen Anforderun-
gen der modernen Handhabungstechnik
und des Sondermaschinenbaus gerecht
werden.

LINE TECH-Positioniereinheiten und LINE
TECH-Linearmodule — nach dem Bau-
kastenprinzip aufgebaute Linearschlit-
ten — sind aufgrund ihrer konstruktiven
Merkmale hervorragend geeignet fur
Anwendungen mit hohen Prézisions- und
Leistungsanforderungen. Verschiedene
Baugréssen sowie eine Vielzahl von me-
chanischen Antrieben erlauben anwen-
dungsbezogene Problemldsungen.

LINE TECH-Steuerungen und -Antriebe
wurden speziell fUr ein- und mehrachsige
Positioniersysteme entwickelt. Das um-
fangreiche Angebot umfasst Strecken-
und Bahnsteuerungen sowie Schrittmo-
tor-, Gleichstrom- oder Drehstromservo-
antriebe und wird jedem Steuerungs-
wunsch gerecht.

LINE TECH ist neben der Herstellung
von Einzelkomponenten spezialisiert auf
die Entwicklung von Systemldsungen.
Selbstverstandlich gehdrt da auch die
Inbetriebnahme durch den LINE TECH-
Kundendienst zum Angebot.

LINE TECH AG
Europastrasse 19
CH-8152 Glattbrugg
Tel. +41 43 211 68 68
Fax +41 43 211 68 69
info@linetech.ch
www.linetech.ch

Ihr LINE TECH-Vertreter:
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