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1 TH Serie

TH Serie / v

Beschreibung TH Serie

Abb. 1

Die Linearachsen der Baureihe TH sind verwindungssteife, kompakte Line- Extrem kompakte Abmessungen
areinheiten mit Kugelgewindetrieb. Sie ermdglichen eine hohe Positionier- Hohe Positioniergenauigkeit
und Wiederholgenauigkeit in allen Prozessphasen mit optimalen Betrieb- Hohe Tragzahlen und Steifigkeit
seigenschaften und Leistungsdaten. Erreichbare Wiederholgenauigkeit Vorgespannter Kugelgewindetrieb
von bis zu 5pm. Vorgespannte Kugelumlauffihrung mit Kugelkette

Innenliegend geschlitzte Linearfiihrungen und
Die Ubertragung der Schubkraft erfolgt mit hocheffizienten Kugelgewind- Kugelgewindetrieb
etrieben, die in verschiedenen Prazisionsklassen und Gewindesteigungen Sichere Schmierung durch separate Schmierkandle flir
erhaltlich sind. Die Linearbewegung erfolgt mit zwei oder vier vorges- die Kugelumlauffiihrungen und den Kugelgewindetrieb

pannten Linearflihrungswagen mit Kugelkafigtechnologie, die auf zwei
prazise ausgerichteten Schienen montiert sind. Die Baureihe TH ist mit
einfachem oder doppeltem Laufwagen erhéltlich, um verschiedene Belas-
tungsanforderungen zu erfiillen.

Die Lineareinheiten der Baureihe TH verfligen dariiber hinaus (ber sepa-
rate Schmierleitungen fur die Kugelumlauffiihrungen und Kugelgewin-
detrieb, um eine sichere Schmierung zu ermdglichen. Durch ihre un-
glaublich kompakte Bauweise sind die TH-Linearachsen die ideale Losung
bei Anwendungen, bei denen der Bauraum begrenzt ist.
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Precision System

Aufbau des Systems

Grundplatte und Laufwagen aus Aluminium

Die Grundplatte und Laufwagen der Rollon Linearachse der TH Serie wur-
den in Zusammenarbeit mit flihrenden Unternehmen der Branche entwi-
ckelt und gebaut. Die eloxierten Strangpressprofile weisen eine hohe Pré-
zision und sehr gute mechanische Eigenschaften auf. Die Abmessungen
sind entsprechend der EN 755-9 toleriert. Bei dem verwendeten Material
handelt es sich um die Aluminium- Legierung 6060. An den AuBenseiten
des Strangpressprofils befinden sich Nuten fiir eine einfache und schnelle
Montage und/oder Befestigung von Zubehdrelementen.

Laufwagen

Die Laufwagen der Rollon Linearachse der TH Serie bestehen aus eloxier-
tem Aluminium und bilden die Schnittstelle zwischen der Lineareinheit und
der Anschlusskonstruktion des Anwenders. Zwei parallel angeordnete Pro-
filschienen mit zwei oder vier vorgespannten Linearflinrungswagen sorgen
fur die sichere Aufnahme von hohen Kréften und hohen Lastmomenten. Die
Linearflihrungslaufwagen sind zusétzlich mit einer Kugelkette ausgestattet.
Mit dem oben beschriebenen Flihrungssystem werden folgende
Eigenschaften erreicht:

= Hohe Laufparallelitat

Hohe Positioniergenauigkeit

Hohe Tragzahlen und eine hohe Steifigkeit

Geringer VerschleiB

Niedriger Verschiebewiderstand

Allgemeine Daten des verwendeten Aluminiums: AL 6060
Chemische Zusammensetzung [%

]

. “
0,30 0,10 0,10 0,10

Antriebssystem

Bei den Rollon Linearachsen der TH Serie werden prézisionsgerollte Ku-
gelgewindetriebe mit vorgespannten oder nicht vorgespannten Muttern
eingesetzt. Die Standardprézisionsklasse flr die verwendeten Kugelge-
windetriebe ist ISO 7. Auf Anfrage ist auch die Prazisionsklasse ISO 5
erhéltlich. Die Kugelgewindetriebe der Linearachsen sind mit unterschied-
lichen Durchmessern und Steigungen erhaltlich. Mit der oben beschriebe-
nen Technologie werden folgende Eigenschaften erreicht:

= Hohe Geschwindigkeiten (bei Kugelgewindetrieben mit groBer
Steigung)

Hohe Vorschubkréfte

Hohe Genauigkeit

Hohe mechanische Leistung

Geringer VerschleiB

Geringer Verschiebewiderstand

Abdeckung

Die Rollon Linearachsen der TH Serie sind mit Abdeckbandern zum Schutz
vor Verschmutzung der mechanischen Komponenten ausgestattet.
AuBerdem sind sowohl die Kugelumlauffiinrungen als auch die Kugelge-
windetriebe mit Abstreifern bzw. Dichtungen versehen, die direkt auf die
Kugellaufbahnen wirken.

Verunreinigungen

Rest 0,35-0,60 0,30-0,60 0,05-0,15
Physikalische Eigenschaften Tab. 1
Dichte Elastizitats- Warmeausdehnungs- Warmeleitfahigkeit Spezifische Spez. Schmelz-
modul koeffizient (20°-100°C) (20°C) Wérme Widerstand | temperatur
(0°-100°C)
kg kN 10 W J
— — — — Q.m.10° °C
dm? mm? K m.K kg . K
2,7 69 23 200 880-900 88 600-655
Tab. 2

Mechanische Eigenschaften

Rp (02)

205

165 10

60-80

Tab. 3 PS-3




1 TH Serie

Schmierbohrungen
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1* AusfUhrung fUr Riemenvorgelege
(**) AusfUhrung fUr Kupplungsglocke

Technische Daten
Typ

Abb. 2
Flachentragheitsmomente der Aluminiumprofile

Tvp ’ ; ,
[10” mm4]

TH 70 SP2

Maximale Hublange [mm] 591 TH 70 SP2 0,0054 0,0367 0,042
Maximale Geschwindigkeit [m/s] S.S.PS-14 Tab. 6
Gewicht des Laufwagens [kg] 0,152
Gewicht Hub Null [kg] 0,58
Gewicht je 100 mm Hub [kg] 0,26
SchienengroBe [mm] 9 mini

Tab. 4

Kugelgewindetrieb Prézision

Max. Positioniergenau-
igkeit [mm/300mm]

TH 70 SP2 - Tragzahlen F,
Max. Wiederhol- Vp Fy
genauigkeit [mm] [N]

EH T

TH70/8-2.5 0,023 0,05 0,02 0,02 TH 70 SP2 2220 1470
*1S05 ist nur fiir den maximalen Hub 370 mm verfiigbar. Tab. 5 Tab. 7
Mz
Mx \&Fz
)f WLMY
Fx Fy

TH 70 SP2 - Tragzahlen

TH 70 SP2 4990 3140

Siehe Priifung unter Statische Belastung und Lebensdauer auf Seite SL-2f

PS-4

F F, M
I N T T A A

Stat Stat Stat Stat
--_“__

4990 12,8 12,8

Tab. 8
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TH 70 SP4

Abmessungen (Zwei Laufer) TH 70 SP4

"—-‘ Schmierbohrungen
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des rechten FUhrungswagen des Kugelgewindetriebes (**) Ausfihrung fir Kupplungsglocke

Abb. 3
Technische Daten Flachentragheitsmomente der Aluminiumprofile
TH 70 SP4

Maximale Hublange [mm] 550 TH 70 SP4 0,0054 0,0367 0,042

Maximale Geschwindigkeit [m/s] S.S.PS-14 Tab. 11

Gewicht des Laufwagens [kg] 0,268

Gewicht Hub Null [kg] 0,8

Gewicht je 100 mm Hub [kg] 0,26

SchienengréBe [mm] 9 mini

Tab. 9

Kugelgewindetrieb Prézision TH 70 SP4 - Tragzahlen F,

Typ Max. Positioniergenauig- Max. Wiederhol-
keit [mm/300mm] genauigkeit [mm]

m—

TH70/8-2.5 0,023 0,05 0,02 0,02 TH 70 SP4 2220 1470
*1S05 ist nur fr den maximalen Hub 330 mm verfugbar. Tab. 10 Tab. 12
Mz
lv‘|x>Iv \QFZ
Fx FY+MY
TH 70 SP4 - Tragzahlen

F F M
T y z y
““

I T I I I

TH 70 SP4 9980 6280 9980 319 319
Siehe Prifung unter Statische Belastung und Lebensdauer auf Seite SL-2f Tab. 13

Anmerkung: Fiir die Ausfiihrung SP4 gelten die Werte der Tragzahlen nur wenn die beiden Léufer miteinander verbunden sind. PS-5



1 TH Serie

TH 90 SP2
Abmessungen (Einzelldufer) TH 90 SP2
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Abb. 4
Technische Daten Flachentragheitsmomente der Aluminiumprofile
TvP Typ l
7 4
TH 90 SP2 (10" mm?]
Maximale Hublénge [mm] 665 TH 90 SP2 0,0130 0,0968 0,1098
Maximale Geschwindigkeit [m/s] S.S.PS-14 Tab. 16
. Losbrechmoment
Gewicht des Laufwagens [kg] 0,65
Gewicht Hub Null [kg] 141 Typ Kligalgewinde “
Gewicht je 100 mm Hub [kg] 0,6 12-05 0,07
. TH 90 SP2
SchienengréBe [mm] 12 mini 12-10 0,08
Tab. 14 Tab. 17
Kugelgewindetrieb Prézision TH 90 SP2 - Tragzahlen F,
Max. Positioniergenau- Max. Wiederhol- Typ F,
igkeit [mm/300mm] genauigkeit [mm] [N]
TH90/12-05 0,023 0,05 0,02 0,02 12-05 9000 4300
TH 90 SP2
TH90/12-10 0,023 0,05 0,02 0,02 12-10 6600 3600
Tab. 15 Tab. 18

TH 90 SP2 - Tragzahlen

F F ]
Typ y z y
““
I T S IS B
TH 90 SP2 7060 6350 7060 192 24 24

Siehe Priifung unter Statische Belastung und Lebensdauer auf Seite SL-2f Tab. 19
PS-6
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TH 90 SP4
Abmessungen (Zwei Laufer) TH 90 SP4
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Abb. 5
Technische Daten Flachentragheitsmomente der Aluminiumprofile
TH 90 SP4
Maximale Hublénge [mm] TH 90 SP4 0,0130 0,0968 0,1098
Maximale Geschwindigkeit [m/s] S.S.PS-14 Tab. 22
. Losbrechmoment
Gewicht des Laufwagens [kg] 0,90
. Typ Kugelgewinde
Gewicht Hub Null [kg] 2,04
Gewicht je 100 mm Hub [kg] 0,6 12-05 0,07
. . TH 90 SP4
SchienengréBe [mm] 12 mini 12-10 0,08
Tab. 20 Tab. 23
Kugelgewindetrieb Prazision TH 90 SP4 - Tragzahlen F,

Max. Positioniergenauig- Max. Wiederhol- Typ
keit [mm/300mm] genauigkeit [mm)]

N T

TH 90/ 12-05 0,023 0,05 0,02 0,02 S 12-05 9000 4300
TH90/12-10 0,023 0,05 0,02 0,02 12-10 6600 3600
Tab. 21 Tab. 24
Mz
Mx \&Fz
F‘x)f ijLMy
TH 90 SP4 - Tragzahlen

F F, M
““

I N R I S

TH 90 SP4 14120 12699 14120
Siehe Priifung unter Statische Belastung und Lebensdauer auf Seite SL-2f Tab. 25

Anmerkung: Fiir die Ausfiihrung SP4 gelten die Werte der Tragzahlen nur wenn die beiden L&ufer miteinander verbunden sind. PS-7



1 TH Serie

TH 110 SP2

Abmessungen (Einzelldufer) TH 110 SP2
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Technische Daten

TH 110 SP2

30
Typ

Maximale Hubldnge [mm]
Maximale Geschwindigkeit [m/s]
Gewicht des Laufwagens [kg]
Gewicht Hub Null [kg]

Gewicht je 100 mm Hub [kg]
SchienengréBe [mm]

Kugelgewindetrieb Prézision

Max. Positioniergenau-
igkeit [mm/300mm]

1411
S.S.PS-14
0,76
2,65
0,83

15
Tab. 26

Max. Wiederhol-
genauigkeit [mm]

TH110/16-05 0,023 0,05
TH110/16-10 0,023 0,05
TH110/16-16 0,023 0,05

TH 110 SP2 - Tragzahlen

F M
T y y
) N T D O A

0,005 0,045

0,005 0,045

0,005 0,045
Tab. 27

Abb. 6

Flachentragheitsmomente der Aluminiumprofile

Tvp ’ ; ,
[10” mm4]
TH 110 SP2 0,0287 0,2040 0,2327
Tab. 28
Losbrechmoment
16-05 0,16
TH 110 SP2 16-10 0,23
16-16 0,27
Tab. 29

TH 110 SP2 - Tragzahlen F,

Tvp F, [N]
| Spindel | stat. | Dy |
16-05 17400 11800
TH 110 SP2 16-10 18300 10500
16-16 18800 10300
Tah. 30
Mz
Mx \QAFZ
Fx)f Fy\])My

Stat Stat Stat Stat
--_“__

TH 110 SP2 48400 22541

48400

Siehe Priifung unter Statische Belastung und Lebensdauer auf Seite SL-2f

PS-8

1549
Tab. 31
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TH 110 SP4

Abmessungen (Zwei Laufer) TH 110 SP4
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Abb. 7
Technische Daten Flachentragheitsmomente der Aluminiumprofile
yp
TH 110 SP4
Maximale Hublénge [mm] 1325 TH 110 SP4 0,0287 0,2040 0,2327
Maximale Geschwindigkeit [m/s] S.S.PS-14 Tab. 34
Losbrechmoment
Gewicht des Laufwagens [kg] 1,26
Gewicht Hub Null [kg] 4,00 ki Kugelgewinde “
Gewicht je 100 mm Hub [kg] 0,83 16-05 0,16
SchienengréBe [mm] 15 TH 110 SP4 16-10 0,23
Tab. 32 16-16 0,27
. Tab. 35
Kugelgewindetrieb Prazision TH 110 SP4 - Tragzahlen F,
Max. Positioniergenau-|  Max. Wiederhol- Typ F. [N]
igkeit [mm/300mm] genauigkeit [mm]
EZ S
16-05 17400 11800
TH110/16-05 0,023 0,05 0,005 0,045 TH 110 SP4 16-10 18300 10500
TH110/16-10 0,023 0,05 0,005 0,045 16-16 18800 10300
TH110/16-16 0,023 0,05 0,005 0,045 Tab. 36
Tab. 33
Mz
Mx \&Fz
X \[/My
Fx Fy
TH 110 SP4 - Tragzahlen

F ]
A T T O O

I T T S S N

TH 110 SP4 96800 45082 96800 3098 2606 2606

Siehe Priifung unter Statische Belastung und Lebensdauer auf Seite SL-2f Tab. 37
PS-9

Anmerkung: Fiir die Ausfiihrung SP4 gelten die Werte der Tragzahlen nur wenn die beiden Léufer miteinander verbunden sind.



1 TH Serie

TH 145 SP2

Abmessungen (Einzelldufer) TH 145 SP2
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Abb. 8
Technische Daten Flachentragheitsmomente der Aluminiumprofile
Typ Typ . : Ip
TH 145 SP2 IRy
Maximale Hubldnge [mm] 1690 TH 145 SP2 0,090 0,659 0,749
Maximale Geschwindigkeit [m/s] S.S.PS-14 Tab. 40
Losbrechmoment
Gewicht des Laufwagens [kg] 1,45
Gewicht Hub Null [kg] 59 e Kugelgewinda “
Gewicht je 100 mm Hub [kg] 1,6 20-05 0,22
SchienengroBe [mm] 20 TH 145 SP2 20-20 0,35
Tab. 38 25-10 0,29
Tab. 41
Kugelgewindetrieb Prézision TH 145 SP2 - Tragzahlen F,

Tvp F IN]

Max. Positioniergenau- Max. Wiederhol-
igkeit [mm/300mm] genauigkeit [mm]

20-05 25900 14600
TH145/20-05 0,023 0,05 0,005 0,045 TH 145 SP2 20-20 23900 13400
TH145/20-20 0,023 0,05 0,005 0,045 95-10 39600 16000
TH145/25-10 0,023 0,05 0,005 0,045 Tab. 42
Tab. 39
Mz
Mx \QFZ
F:()f Fy\[/My
TH 145 SP2 - Tragzahlen

F F, M
““

o [on | s | sm | s | s ]

TH 145 SP2 76800 35399 76800 3341
Siehe Prifung unter Statische Belastung und Lebensdauer auf Seite SL-2f Tab. 43
PS-10
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TH 145 SP4

Abmessungen (Zwei Laufer) TH 145 SP4
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Abb. 9
Technische Daten Flachentragheitsmomente der Aluminiumprofile

Typ

Typ

TH 145 SP4

Maximale Hublénge [mm] 1590 TH 145 SP4 0,090 0,659 0,749
Maximale Geschwindigkeit [m/s] S.S.PS-14 Tab. 46
Losbrechmoment

Gewicht des Laufwagens [kg] 2,42
Gewicht Hub Null [kg] 8,3 hL Kugelgewinde “
Gewicht je 100 mm Hub [kg] 1,6 20-05 0,22
SchienengréBe [mm] 20 TH 145 SP4 20-20 0,35

Tab. 44 25-10 0,29

Tab. 47

Kugelgewindetrieb Prézision

TH 145 SP4 - Tragzahlen F,

Max. Wiederhol-

Max. Positioniergenau-

T T

igkeit [mm/300mm] genauigkeit [mm]
20-05 25900 14600
TH145/20-05 0,023 0,05 0,005 0,045 TH 145 SP4 90-20 93900 13400
TH145/20-20 0,023 0,05 0,005 0,045 95-10 32600 16000
TH145/25-10 0,023 0,05 0,005 0,045 Tab. 48
Tab. 45
Mz
Mx \QFZ
F;)( ijLMy
TH 145 SP4 - Tragzahlen

F, F, M,
[N] [N] [Nm]

TH 145 SP4

Siehe Priifung unter Statische Belastung und Lebensdauer auf Seite SL-2f

153600 70798

153600

6682 50563

Anmerkung: Fiir die Ausfiihrung SP4 gelten die Werte der Tragzahlen nur wenn die beiden L&ufer miteinander verbunden sind.

5053

Tab. 49
PS-11



1 TH Serie
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Einheit mm
. A C HI.IIII |
TH70 28 25 18 M4x8 - bHoder6 33 31,3 70 - - - - - - - - - -
TH 90 28 25 20 M4x8 @ - 8 41 8 40 39 90 4 45 - 48 - = &b | &6 | 27 | 19
TH110 40 25 32 M4x8 Mex10 11 40 10 50 49 110 4 = A8 12| = |BR |38 | 27 | 13

TH145 48 25 44 MexioMex12 14 40 12 65 64 145 4 95 8 57 25 52 55 38 27 13
Tab. 50
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Schmierung

TH-Lineareinheiten mit Kugelumlauffiinrungen

In den Lineareinheiten der Ausfihrung TH werden wartungsarme Kugelum-
laufflihrungen eingesetzt. In den Linearflihrungswagen werden die Wélzkorp-
er in einer Kunststoffkette gehalten, die die metallische Reibung zwischen
den Kugeln verhindert und die sie auf ihrer Bahn durch die Kugelumldufe
fihrt. Dadurch wird der VerschleiB der Kugeln verringert und folglich die

Kugelgewinde Abb. T

Der Kugelgewindetrieb der Rollon TH Serie sollte alle 50 Millionen
Umdrehungen nachgeschmiert werden.

Menge [g]
pro Schmiernippel

08-2.5 0,1

12-05 0,2
12-10 0,2
16-05 0,41
16-10 0,78
16-16 0,6
20-05 0,79
20-20 1,2
25-10 1,2

Tab. 51

Lebensdauer erhoht. Dieses System garantiert lange Wartungsintervalle: alle
2000 km bzw. 1 Jahr Nutzungsdauer (es gilt der zuerst erreichte Wert). Fir
Anwendungen mit einer langeren Lebensdauer, hohen dynamischen An-
forderungen bzw. groBen Belastungen kontaktieren Sie uns bitte zu einer
weiteren Uberpriifung.

Empfohlene Schmiermittelmengen fiir die Wagen

Typ Menge [cm3] pro Schmiernippel
TH70 0,23
TH 90 0,5
TH 110 0,7
TH 145 1,4

Tab. 52
Adapter der Schmierpumpe auf Schmiernippel am Laufwagens
aufstecken und entsprechende Nachschmiermenge je Schmieran-
schiuB einfillen.
Zu verwendender Schmierstoff: Lithiumverseiftes Fett der Konsist
enzklasse NLGI 2.
Bei besonderen Bedingungen (hohe Belastungen, groBeVer-
schmutzungen, etc.) bitte Nachschmierintervalle und Schmierstoff
vom Hersteller bestimmen lassen. Fiir weitere ausfiihrliche Informa-
tionen wenden Sie sich bitte an unsere Anwendungstechnik.

Offnung zur Schmierung des linken Blocks

\_

[elo#®—ole ]

[ele¢eqelo]

Offnung zur Schmierung

des rechten Blocks Offnung zur Schmierung des Ku

Abb. 12

(Offnung zur Schmierung des Blocks 2 Offnung zur Schmierung des Blocks 4

| [e[e¢6—¢[e] [eled®alo] |

: :

[ [elotoiole] [e[oso—o[o] I

A

b} A}
— -~
(ffnung zur Schmierung des Blo 51
Offnung zur Schmierung des Ku des Offnung zur Schmierung des Blocks 3

Bitte Uberpriifen Sie die Position der Schmierlcher fir TH 90 SP 4 auf Seite PS-5. Abb. 13

(nur bei SP4 erhaltlich)
Schmierer flr Block 4

Abb. 14
PS-13




1 TH Serie

Kritische Geschwindigkeit

Die maximal erreichbare lineare Geschwindigkeit der Rollon Linearachse
der TH Serie hédngt von der kritischen Drehzahl der Gewindespindel
(Durchmesser, Lénge) und von der maximal zuldssigen Drehzahl der Spin-
delmutter ab.

Kritische Geschwindigkeit TH70

0,400
0,350
0,300
0,250

0,200

Vmax [m/s

0,150
0,100
0,050

0,000

1,200

1,000

0,800

0,600

Vmax [m/s]

0,400

0,200

0,000

1,800
1,600
1,400
1,200
1,000
0,800
0,600
0,400
0,200
0,000

vmax [mvs|

PS-14



Precision System

Kritische Geschwindigkeit TH145

1,800
1,600
1,400
1,200
g 1,000
% 0,800
1S
= 0,600
0,400
0,200
0,000
Zubehor
Befestigung mit Spannpratzen Einheit mm
Typ
TH70 82
O 5 TH 90 102
7 TH 110 126
TH 145 161
Tab. 53
A
Abb. 19
Spannpratze
NN
RS IEE
- )
Senkung fur
Zylinderkopfschraube D
1@
1@
Abb. 20
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1 TH Serie

Abmessungen (mm)

Senkung fiir Bestell-
Bohrungen Schraube code

TH70 12,5
2 M4 11 40 10,5 4,5 14,5 9,1
4 M4 8,5 30 10,5 4,5 14,5 9,1
TH 90
4 M4 8,5 20 10,5 4,5 14,5 9,1
1 M4 - - 10,5 45 14,5 9,1
4 M5 8,5 30 15 7 19,3 11,5
4 M6 11 40 15 7 19,3 11,5
TH 110
M6 - - 15 7 19 11,5
TH 145
2 M6 11 40 15 7 19 11,5
4 M5 20 20 15 7 19 11,5
Nutensteine
MOD. 2
A NI
MOD. 1
=5
5 ot
21
Einheit (mm)
TH70 Mod. 1 M4 - 963.0407.81 Mod. 1 M4 - 963.0407.81
TH 90 Mod. 2 M5 - 6000436 - Mod. 1 M2,5 - 6001361
TH110 Mod. 2 M5 - 6000436 Mod. 1 M4 - 963.0407.81 Mod. 1 M2,5 - 6001361
TH 145 Mod. 2 M6 - 6000437 Mod. 1 M4 - 963.0407.81 Mod. 1 M2,5 - 6001361
Tab. 55

PS-16

62
107
7
25
107
142
25
62
100

1005198
1003385
1003509
1003510
1003612
1002805
1002864
1002970
1002971

1003311
Tab. 54



Precision System

Naherungsschalter

LAUFER DES NAHERUNGSSCHALTERS

LAUFER DES NAHERUNGSSCHALTERS

L4

¢ ¢
} L5 \ | BS
\"\, \\ HALTER DES NAHERUNGSSCHALTERS
HALTER DES NAHERUNGSSCHALTERS

L6

( P=—somm-n /‘ (
Voo 8 GD’%ZI !

Halter-Set REED

Einheit (mm)
Halter-Set | Laufer-Set | Halter-Set

Naherungs- | Ndherungs- REED

schalter schalter
TH70 8 10 8 30 25 85 10 18 18 065 G001975 6001976 6001974
TH 90 10 15 95 12 25 35 6 15 16 08 G001193 6001203 6001204
TH 110 10 15 95 30 25 85 12 15 16 08 6001193 G001198 6001204
TH 145 10 15 95 30 25 3B 12 15 16 08 6001193 6001198 6001204
Tab. 56

PS-17




1 TH Serie

External carriage

DET.A

DET.B

I ()
=

TH70

C.D D
B

Schmiernippel linker Laufwagen
(entfallt bei Variante SP2)

13

~
o

S ‘
DET.B Schmiernippel rechter
Laufwagen (entfdllt bei
N Variante SP2)
19_ 40 ) 27 40
} \ . DET.B ]
\ \ \
' ' ' _J '
Ll {06 o 2 %
TH90-110 TH145 o T T DET. A
I A
Schmiernippel
linker Laufwagen Schmiernippel rechter
— Laufwagen
Schmiernippel
Kugelgewindetrieb
Abb. 23
Verbindungsplatte Typ C F L Bestellcode
fiir SP2
‘ TH70 70 13 15 10 20 6,5 60 G001957
‘ . TH 90 90 16 15 20 20 6,8 60 (001195
‘ d TH110 110 16 25 20 20 95 60 (001059
‘ . TH 145 145 20 19 40 27 3 80 6001062
Tah. 57
Verbindungsplatte Bestellcode
fiir SP4
‘ TH70 70 13 15 10 20 6,5 95 G001958
‘ TH 90 90 16 15 20 20 6,8 125 6001194
‘ TH110 110 16 25 20 20 9,5 155 (001060
‘ TH 145 145 20 19 40 27 915 190 6001061
Tab. 58

Kupplung Motoradapter

Tab. 59
PS-18



Precision System

Montagekits

XY, X-z
Abb. 24 Abb. 25

Um einen Kreuztisch aus zwei TH Achsen bauen zu kdnnen, bietet ROLLON entsprechende Befestigungskits an. Die verfiigbaren Kombinationen sind
in der folgenden Tabelle ersichtlich.

Beispiel Achsenkombination Bestellcode Kit
- TH 90 - TH90 XY, 6001199
- TH90 - TH 110 XY, 6001199
TH90 - TH 110 XZ 6001205
- TH 110 - TH 110 XY, (001080
X-Y,
TH110-TH 110 XZ (001083 Abb. 26
i
i TH 110 - TH 145 XY, 6001079
TH 110 - TH 145 XZ (001084
- TH 145 - TH 145 XY, (001081
TH 145 - TH 145 XZ (001085
TH 90 - TH 90 XY1 (001483
X-Y,
h!
v, TH 90 - TH 90 XY3 (001483 + G001194 Abb. 27
TH 110 - TH 110 XY1 6001173

TH110-TH110XY2  GO01173 + GO0O1060

TH 145 - TH 145 XY1 6001362

S %% TH145-TH145XY2  GOO1362 -+ GOO1061

Tab. 60 pS-19



1 TH Serie

Riemenvorgelege

Abb. 28

I 22 S N AN NN A N 7
TH 90 @ 40 063 168 G001592
TH 110 1:1 0 40 063 40,5 09 233 88 M4 G001011
TH 110 1:1 050 070 40,5 014 233 88 M4 G001055
TH 110 1:1 ? 60 075 40,5 014 233 88 M6 6001013
TH 145 1:1 ? 80 0100 52 014 273 100 M6 (000984
TH 145 1:1 @ 95 P 115 52 019 273 100 M8 (000988

Fiir weitere Informationen wenden Sie sich bitte an unsere Anwendungstechnik Tab. 61

Anbau der Motoren

Die Rollon Lineartische der TH-Serie kdnnen fir den einfachen und sch- chen Kugelgewindetrieb und Motor geliefert werden. Die folgende Tabelle
nellen Anbau der Motoren mit verschiedenen Motorglocken und Adapter-  zeigt die fiir die jeweiligen Tische erhéltlichen Motorglocken:

flanschen und mit torsionssteifen Kupplungen fiir die Verbindung zwis-

e 4xD4 -nn-“-- estelicode
X

TH70 ? 30 0 45 6002000

TH70 @ 40 0 63 54 M4 49 3,5 6002001

TH70 0 50 070 60 M4 59 4 6002002

TH90 0 40 0 63 56 M5 50 3 6001192

TH110 ? 60 D75 65 M6 68 4 (001051

$D1H7 TH110 P 73,1 0 98,4 86 M5 76,7 2 G001074
b3 TH110 ? 60 075 65 M5 68 4 G001119
TH110 0 50 070 65 05,4 75 1 6001200

L TH145 0 50 070 80x60 M4 92 21 6000979

TH145 070 085 80x85 M6 92 4 (001066

] TH145 070 ?90 80x85 M5 92 B (001067
| i TH145 080 ? 100 90 M6 92 4 (001068
: TH145 050 ? 65 80x85 Mb5 92 21 G001069

: TH145 0 60 P75 80x85 M6 92 4 (001070
L3 TH145 0 50 @70 80x85 M5 92 21 G001071
Abb. 29 TH145 073 7 98,4 85 M5 92 4 (001072

TH145 @ 55 68X40 85x60 06,4 82 11 G001073

PS-20 Tab. 62



Precision System

Bestellschliissel |/ v

Bestellbezeichnung fiir Lineareinheiten TH Serie

H 09
07=70
09=90
11=110
14=145

1205
08-2.5
12-05
12-10
16-05
16-10
16-16
20-05
20-20
25-10

Gewindetrieb Durchmesser und Steigung
Lineareinheit GroBe  siehe von S. PS-4 bis S. PS-11
Typ TH Serie  siehe S. PS-2

5P
5P=IS0 5
7N=IS0 7

0800

1A

1A=SP2
Vorbereitet fiir Kupplungsglocke

2A=SP4
Vorbereitet fiir Kupplungsglocke

3A=SP2
Vorbereitet fiir Riemenvorgelege

4A=SP4
Vorbereitet fiir Riemenvorgelege

Antriebskopf + Anzahl Laufwagen

L=Gesamtldnge
Typ siehe von S. PS-4 bis S. PS-11, tab. 5, 10, 15, 21, 27, 33

Um Identifizierungscodes flir Actuator Line zu erstellen, besuchen Sie bitte die Seite: hitp://configureactuator.rollon.com

Ausrichtung Links/Rechts

| ——

| ——

ﬁ Rechts
@ Links

) Configure Actuator

PS-21



2 TT Serie

TT Serie [/ v

Beschreibung TT Serie

Abb. 30

1L}

Die Linearachsen der Baureihe TT werden vor allem fiir hochprézises
Positionieren innerhalb eines Bereichs von 10 pm mit einer Wieder-
holgenauigkeit von 5 um verwendet. Die aus sehr verwindungssteifen,
eloxierten Aluminium-Strangpressprofilen hergestellten Linearfiihrungen
dieser Baureihe wurden fiir hohe Belastungen und prézise Bewegungen
entwickelt, die zum Beispiel bei Werkzeugmaschinen und anspruchsvol-
lem Maschinendesign verlangt werden.

Alle Montagefldchen und Bezugspunkte wurden so entwickelt, dass alle
Abweichungen (Gieren, Stampfen und Rollen) entlang des gesamten Wegs
signifikant reduziert werden. Der fir hohe Lasten ausgelegte Laufwagen
ist mit einem Kugelgewindetrieb mit vorgespannter Spindel ausgestattet
(Genauigkeitsklasse C5 oder C7), wobei die Nutzlast von einem System mit
vier Filhrungswagen getragen wird, die auf zwei parallelen Linearfuhrungen
montiert sind. Hohe Geschwindigkeiten kénnen mit speziellen Spindeln mit
besonders groBer Gewindesteigung erreicht werden.

Die Baureihe TT verfligt tber alle notwendigen Eigenschaften, um auf ein-
fache Weise Mehrachsensysteme zu montieren. Alle Einheiten der Bau-
reihe TT werden zu 100% gepriift und mit einem Genauigkeitszertifikat
geliefert.

PS-22



Precision System

Aufbau des Systems

Grundplatte und Laufwagen aus Aluminium

Die Grundplatte und Laufwagen der Rollon Lineartische der TT-Serie wur-
den in Zusammenarbeit mit fihrenden Unternehmen der Branche entwi-
ckelt und gebaut. Die eloxierten Strangpressprofile weisen eine hohe Pra-
zision und sehr gute mechanische Eigenschaften auf. Die Abmessungen
sind entsprechend der EN 755-9 toleriert. Bei dem verwendeten Material
handelt es sich um die Aluminium- Legierung 6060. Die Anschraubfldchen
der Kugelumlauffiihrungen und der Lagerbdcke flir den Kugelgewindetrieb,
sowie die Anschraubfldche der Grundplatte und des Laufwagens werden
mit hochmodernen Werkzeugmaschinen berarbeitet, um ein hochprazises
positionieren der Lineartische zu gewahrleisten. An den AuBenseiten des
Strangpressprofils befinden sich Nuten fiir eine einfache und schnelle Mon-
tage und/oder zur Befestigung von Zubehérelementen.

Laufwagen

Die Laufwagen der Rollon Lineartische der TT-Serie bestehen aus eloxier-
tem Aluminium und bilden die Schnittstelle zwischen der Lineareinheit
und der Anschlusskonstruktion des Anwenders. Zwei parallel angeordnete
Profilschienen mit vier vorgespannten Linearflihrungswagen sorgen fiir
die sichere Aufnahme von hohen Kréften und hohen Lastmomenten. Die
Linearflihrungslaufwagen sind zusétzlich mit einer Kugelkette ausgestat-
tet. Mit dem oben beschriebenen Flihrungssystem werden folgende
Eigenschaften erreicht:

= Hohe Laufparallelitit

Hohe Positioniergenauigkeit

Hohe Tragzahlen und eine hohe Steifigkeit

Geringer VerschleiB

|
|
|
= Niedriger Verschiebewiderstand

Allgemeine Daten des verwendeten Aluminiums: AL 6060
Chemische Zusammensetzung [%]

Antriebssystem

Bei den Rollon Lineartischen der TT-Serie werden prazisionsgerollte Ku-
gelgewindetriebe mit vorgespannten oder nicht vorgespannten Muttern
eingesetzt. Die Standardprézisionsklasse fiir die verwendeten Kugelge-
windetriebe ist ISO 5. Auf Anfrage ist auch die Prézisionsklasse ISO 7
erhéltlich. Die Kugelgewindetriebe der Lineartische sind mit unterschiedli-
chen Durchmessern und Steigungen erhaltlich. Mit der oben beschriebe-
nen Technologie werden folgende Eigenschaften erreicht:

= Hohe Geschwindigkeiten (bei Kugelgewindetrieben mit groBer
Steigung)

Hohe Vorschubkrafte

Hohe Genauigkeit

Hohe mechanische Leistung

Geringer VerschleiB

Geringer Verschiebewiderstand

Abdeckung

Die Rollon Lineartische der TT Serie sind mit Faltenbdlgen zum Schutz
vor Verschmutzung der mechanischen und elektronischen Komponenten
ausgestattet, die im Inneren des Tisches untergebracht sind.

AuBerdem sind sowohl die Kugelumlauffiinrungen als auch die Kugelge-
windetriebe mit Abstreifern bzw. Dichtungen versehen, die direkt auf die
Kugellaufbahnen wirken.

““--“-- verunremlgungen

Rest 0,35-0,60 0,30-0,60

Physikalische Eigenschaften

0,05-0,15
Tab. 63

Elastizitats- Wérmeausdehnungs- Warmeleitfahigkeit Spezifische Spez. Wider- Schmelz
modul koeffizient (20°-100°C) (20°C) Wérme (0°-100°C) stand temperatur
ki kN 106 J
== — — — Q.m.10°
dm® mm? K m. K kg . K m
2,7 69 23 200 880-900 88 600-655
Tab. 64

Mechanische Eigenschaften

mm2
165 10

mm2
205

60-80
Tab. 65
PS-23




2 TT Serie

TT 100

Abmessungen TT 100
PC 120 CuU | PC
=
hel
S
3 2
LT=166+(2xPc) +Cu
26 400 20
29 A ‘ N x 100 ‘
s | | |
© ® o o © ©
@ o o ¢ © © © o o o
® ©
N
<
@
N
i)
© ©
©) (0]
© © ©
NAHERUNGSSCHALT induktiv)
(Auf Anfrage, siehe Seite PS-36)
STECKER FUR NAHERUNGSSCHALTER
(Auf Anfrage, siehe Seite PS-36)
SETLICHE _ i
BEZUGSFLACHE LAUFER 98 ‘ 4xM4 7V 10

PS-24

50

19,5

12

) 1 1 o)
] (éé) L
o sz[ © G 8
N o~
e i | |
A 59
7.5 85 ‘ 7.5
100
BEZUG "V"
DETAIL B
i 20 80 20 i MaBstab 5: 1
© ®) =
@ S
@ _© @ ©
© © .
° SEITLICHE BEZUGSFL ACHE
~O
© ©
9 © P
. 7,
©) © © o

4xM6V 8

DETAIL A
MaBstab 2: 3

Abb. 31



Precision System

Technische Daten Technische Daten
Nutzhub Gesamtldnge
CU [mm] LT [mm] T 100
46 246 Maximale Geschwindigkeit [m/s] S.S.PS-35
114 346 50 3 Gewicht des Laufwagens [kg] 0,93
182 446 50 4 SchienengréBe [mm] 12 mini
252 546 50 5 Tab. 68
320 646 50 6
390 746 50 7 Flachentragheitsmomente der Aluminiumprofile
458 846 50 7 I I I
596 946 50 3 [10” mm4] [107 rynm“] [107 Fﬁm“]
596 1046 50 9
TT100 0,006 0,144 0,150
664 1146 50 10 Tab. 69
734 1246 50 11
802 1346 50 11
940 1546 50 13
Anmerkung: Fiir den Kugelgewindetrieb 12/10 ist ein maximaler Hub Tab. 66
von 664 mm mdglich.
Kugelgewindetrieb Prézision TT 100 - Tragzahlen F,
Max. Positioniergenau- Max. Wiederhol- Typ
igkeit [mm/300mm] genauigkeit [mm]
EXEET
TT100/12-05 0,023 0,05 - 0,010 TT 100 12-05 9000 4300
TT100/12-10 0,023 0,05 - 0,010 Tab. 70
Tab. 67
Mz
M‘x)Iv \&Fz
Fx Fv+My

TT 100 - Tragzahlen

T
S T N ' O

- Stat. [ st | s | st |

TT 100 9980 6280 9980 274 349 349
Siehe Priifung unter Statische Belastung und Lebensdauer auf Seite SL-2f Tab. 71

PS-25




2 TT Serie

TT 155
Abmessungen TT 155
E PC 150 cu ‘ PC
E |
° |
= ‘
0
3 3

STECKER FUR NAHERUNGSSCHALTER
(Auf Anfrage, siehe Seite PS-36)

LT=210+ (2XPC) + CU

30 LP 30
G NAHERUNGSSCHALTER (induktiv) | N X 120 . G
(AUF Anfrage, siehe Seite PS-36 \ \
S Qe 9 9
O 7 O @) O O
=7]6|/ @) ®@ 0 ®© O 0 =0 @ e @
N
<
wn
2 D %?
S
®© © o © O
O O O @) O O
) o) o [¢]
®
25 © © ©_©
.5
A
SCHMIERNIPPEL FUR
1 153 AXMET 11 KUGELGEWINDETRIEB
SEITLICHE . 50 SCHMIERNIPPEL FUR
A A SCHMIERNIPPEL FUR [‘—" C
BEZUGSFLACHE LAUFER ™ FUHRUNGSWAGEN FUHRUNGSWAGEN
TR
. £ 0 0l -
~O wn
o0 "0
o 10 135 | 10
N T
155 20
B
150
ol 175 35 45 35 17,5
©10,4 G ¢ DB © |
BEZUG “V” Yy ® ] © ) [
& °b o
| P ! ! i
< i
b o - ﬂ .
N | o= C b ™
- 5V | ‘ U I
1 =] N | ,
i 2 g e PO ¢
~N
SEITLICHE r % TS e B ’*@@& i
BEZUGSFLACHE 0
o >
DETAIL B 6P6 8 X M6T 10
DETAIL A 80

Abb. 32
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Precision System

Technische Daten Technische Daten

Nutzhub Gesamtlénge

CU [mm] LT [mm] TT 155
92 340 Maximale Geschwindigkeit [m/s] S.S.PS-35
140 400 50 8,5 Gewicht des Laufwagens [kg] 2,93
188 460 20 9 SchienengroBe [mm] 15
236 520 50 10 Tab. 74
282 580 20 11
330 640 50 12

Flachentrégheitsmomente der Aluminiumprofile

378 700 20 13 |
424 760 50 13 n n [10” mm]
520 880 50 15
614 1000 50 17 TT 155 0,009 0,531 0,54
710 1120 50 18 e
806 1240 50 20
900 1360 50 21
994 1480 50 23
1090 1600 50 25
1184 1720 50 26
1280 1840 50 28
1376 1960 50 30
1470 2080 50 31
Anmerkung: fiir den @16 ist ein maximaler Hub von 994 mm Tab. 72
moglich.
Kugelgewindetrieb Prézision TT 155 - Tragzahlen F,

Max. Positioniergenau- | Max. Wiederhol-
igkeit [mm/300mm] genauigkeit [mm]

F
Typ B

BT

16-05 17400 11800
TT 155/ 16-05 0,023 0,05 0,005 0,045
16-10 18300 10500
TT 155/16-10 0,023 0,05 0,005 0,045 TT 155
20-05 25900 14600
TT 155/ 20-05 0,023 0,05 0,005 0,045
20-20 23900 13400
TT 155/20-20 0,023 0,05 0,005 0,045
Tab. 76
Tab. 73
Mx Fz
o +

TT 155 - Tragzahlen

Fx
F F
Typ y z
““

TT 155 96800 45082 96800 5082 2972 2972
Siehe Priifung unter Statische Belastung und Lebensdauer auf Seite SL-2f Tabh. 77
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2 TT Serie

TT 225

Abmessungen TT 225

@ 10H7 BEI 20ER SPINDEL
@ 14H7 BEI 25ER SPINDEL

PC 220 Cu } PC

©
©
< T % N
LT = 280 + (2XPC) + CU
42 |30 LP 30
G NAHERUNGSSCHALTER (indukdiv) ‘ N X 120 e
ﬂ* [AUT Anffage. siehe Seife PS-3¢] | |
B & °0 ©°y g°0 0° © © &
O ) ) O 0 ) )
@ © ® ©
T @ 7o
S a (o] (o] N [o] (o]
< 1t
g | # # L HEHI
: o o Y o o
07 © © e ©
O ) 0 O 0 ) 0
0e® 0,9 @,0 0, > >
fe=]
5 B
STECKER FUR NAHERUNGSSCHALTER
gE%E?FEACHE LAUFER ] 22i (Auf Anfrage, siehe Seite PS-36) AX M8 - 14 MM TIEF
< i SCHMIERNIPPEL FUR SCHMIERNIPPEL
e i >y FUHRUNGSWAGEN TL_‘ FUR KUGELGEWINDETRIEB
N iﬁ O| E =S i il
™~ T ; o ;
S i % | o220 | o
— : [32) ) ; ; @ °
——) 20 | - = =
2 0 70 60 70 10
B o]
> — ©797© 7@7 3‘@ - @€>'=
R 1 ® o e @ 1] o
g H oo BEZUG “V" |
_ - N © i DET. A
ol o ] ] . ~| L,
NS C r ) ]l 8 o o <
— @ S =0 - r
8P6 L L.Li&B o
o | @ 0| o SEITLICHE BEZUGSFLACHE | 13,2
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=
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Abb. 33
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Precision System

Technische Daten Technische Daten
Nutzhub Gesamtlange
CU [mm] LT [mm]
TT 225
92 400 Maximale Geschwindigkeit [m/s] S.S. PS-35
144 460 20 16 Gewicht des Laufwagens [kg] 54
196 520 50 17 SchienengroBe [mm] 20
248 580 20 19 Tab. 80
300 640 50 20
352 700 20 21 Fléchentrégheitsmomente der Aluminiumprofile
404 760 50 23 Tvp 3 |y |p
508 880 50 25 [107 mm4] [107 mm4] [107 mm4]
612 1000 50 28
714 1120 50 3 TT 225 0,038 2,289 2,327
Tab. 81
818 1240 50 B
922 1360 50 36
1026 1480 50 39
1234 1720 50 44
1440 1960 50 49
1648* 2200 50 54
1856* 2440 50 60
2062* 2680 50 65
2270* 2920 50 70
Anmerkung: Fiir den Kugelgewindetrieb 020 ist ein maximaler Hub von 1440 mm mdglich. Tab. 78
* Fiir die aufgefiihrten Léngen wird keine Garantie fir die auf Seite PS-33
angegebenen zuldssigen Toleranzen gewdhrt.
Kugelgewindetrieb Prézision TT 225 - Tragzahlen F,

Max. Positioniergenau- | Max. Wiederhol- F
Typ S o Typ X
igkeit [mm/300mm] genauigkeit [mm] [N]

B T

TT 225/ 20-05 0,023 0,05 0,005 0,045 20-05 25900 14600

TT 225/ 20-20 0,023 0,05 0,005 0,045 20-20 23900 13400

TT 225 / 25-05 0,023 0,05 0,005 0,045 TT 225 25-05 41200 19800

TT 225/ 25-10 0,023 0,05 0,005 0,045 25-10 32600 16000

TT 225/ 25-25 0,023 0,05 0,005 0,045 25-25 30500 15100
Tab. 79 Tab. 82

My
Fx

TT 225 - Tragzahlen

F
1) Y,
““ o “

TT 225 153600 70798 153600 12288 9984 9984
Siehe Priifung unter Statische Belastung und Lebensdauer auf Seite SL-2f Tab. 83
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2 TT Serie

TT 310

Abmessungen TT 310

PC LC Cu PC

104
®
104

N
<
N
N
(S
LT = 69+(2XPC)+LC+CU
55 | 49 LP 20
N -
,Lj N X 280 ‘ G
—+A
& o sifle e ®
= Q© @ @ © © ©
3 il
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—
—
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@ @) @ @
© i @
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STECKER FUR NAHERUNGSSCHALTER
SCHMIERNIPPEL FUHRUNGSWAGEN (Auf Anfrage, siehe Seife PS-38)
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Precision System

Technische Daten Technische Daten
Nutzhub Gesamtldnge
CU [mm] LT [mm]
100 560 140 Maximale Geschwindigkeit [m/s] S.S.PS-36
150 625 172,5 50 Gewicht des Laufwagens [kg] 16,6
200 690 65 53 SchienengroBe [mm] 30
250 760 100 56 Tab. 86
300 825 132,5 59
350 895 167,5 62 Fliachentridgheitsmomente der Aluminiumprofile
400 965 62,5 65 ] ] ]
450 1030 95 68 [10" mm*] [10” mm*] [10” mm*]
500 1100 130 71
e P P — TT 310 0,1251 8,56 8,008
’ Tab. 87
800~ 1505 192,5 89
1000~ 1750 175 100
1200* 2000 160 111
1600* 2495 127,5 133
2000* 2990 235 156
2400* 3485 202,5 178
3000* 4225 292,5 211
* Fiir die aufgefiihrten Langen wird keine Garantie fiir die auf Seite Tab. 84

PS-33 angegebenen zuldssigen Toleranzen gewahrt.

TT 310 - Tragzahlen F,

Kugelgewindetrieb Prézision
Max. Positioniergenau- | Max. Wiederhol-

Typ igkeit [mm/300mm] genauigkeit [mm]
“spne | _sat_ | _om |
TT 310/ 32-05 0,023 0,05 0,008 0,045 32-05 11538 8947
TT 310/ 32-10 0,023 0,05 0,008 0,045 TT 310 32-10 11538 8947
TT 310/ 32-32 0,023 0,05 0,008 0,045 32-32 11538 8947
Tah. 85  *1Bezogen auf die maximale axale Belastung der Lager, nicht der Kugelumlaufspindel Tab. 88
" .

)f WLMV

Fx Fy

TT 310 - Tragzahlen

:
I T I T T -

TT 310 230500 128492 274500 146031 30195 26625 22365
Siehe Priifung unter Statische Belastung und Lebensdauer auf Seite SL-2f Tab. 89

PS-31



2 TT Serie

Schmierung

Wartungsarme Rollon Lineartische der TT Serie

In den Rollon Lineartischen der TT Serie werden wartungsarme Ku-  folglich die Lebensdauer erhoht. Mit dem oben beschriebenen Flihrungs-
gelumlauffiinrungen eingesetzt. In den Linearfihrungswagen werden die  system konnen je nach Belastung und Anwendungsart Laufleistungen von
Walzkérper in einer Kunststoffkette gehalten, die die metallische Reibung 2000 km ohne Nachschmierung erreicht werden. Fir eine genaue Prii-
zwischen den Kugeln verhindert und die sie auf ihrer Bahn durch die Ku-  fung nehmen Sie bitte Kontakt mit Rollon auf.

gelumldufe fiihrt. Dadurch wird der VerschleiB der Kugeln verringert und

Nachschmiermenge (je SchmieranschluB):

Menge [cm?]

pro Schmiernippel

TT 100 1,4
TT 155 1,4
TT 225 2,8
TT 310 5,6

Tab. 90

Adapter der Schmierpumpe auf Schmiernippel am Laufwagens
aufstecken und entsprechende Nachschmiermenge je Schmieran-
schluB einfillen.

A - Linearflihrungswagen - B - Kugelgewindemutter
Zu verwendender Schmierstoff: Lithiumverseiftes Fett der Konsist
enzklasse NLGI 2.
Bei besonderen Bedingungen (hohe Belastungen, groBe Verschmut-
zungen, etc.) bitte Nachschmierintervalle und Schmierstoff vom Herstel-

ler bestimmen lassen. Fir weitere ausflihrliche Informa-
tionen wenden Sie sich bitte an unsere Anwendungstechnik.

Abb. 35

Kugelgewindetrieb
Der Kugelgewindetrieb der Rollon TT Serie sollte alle 50 Millionen Umdre-
hungen nachgeschmiert werden.

Standardschmierung Empfohlene Schmiermittelmenge fiir die Kugelgewindetriebe
Uber Schmiemippel an der Wagenseite der Rollon Lineartische der TT Se-
rie gelangt man zu den Kugelumlaufwagen und separat davon zur Kugel-
gewindetriebmutter. Die Lineartische sind mit Lithiumseifenfett der Klasse

Menge [cm?]

pro Schmiernippel

NLGI 2 zu schmieren. 12-05 0,3
12-10 0,3
16-05 0,41
16-10 0,78
20-05 0,79
20-20 1
25-05 1,2
25-10 1,2
25-25 1,58
32-05 1,8
32-10 2,0
32-32 3,0

Tab. 91
PS-32
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Priifzertifikat

Die Rollon Lineartische der TT-Serie sind Produkte mit hochster Prazision.  Jeder einzelne Tisch wird mit einem entsprechenden Priifzertifikat
Die Grundplatten und Laufwagen dieser Serie werden stranggepresst. Da-  geliefert. Das Priifzertifikat bestatigt, dass alle Ergebnisse innerhalb
nach werden alle AuBenfldchen und die Montagefléchen flir die inneren  der maximal zuldssigen Genauigkeitstoleranzen liegen. Die beigefiigten
mechanischen Komponenten (Kugelumlauffiihrungen und Lagerbdcke) —Messkurven konnen vom Kunden fir eine elektronische Kompensation
maschinell iberarbeitet. Dieses Produktionsverfahren ist, in Kombination — genutzt werden. Die maximal zuldssigen Toleranzen sind:

mit einer ebenso nach strengen Kriterien durchgefiihrten Montage, er-  G1 - Rollbewegung 50 pm

forderlich, um héchste Prézision bei der Wiederhol-, Positioniergenauig- G2 - Stampfbewegung 50 um

keit und der Laufparallelitit zu erreichen. (3 - Gierbewegung 50 pm

Die Rollon Lineartische der TT-Serie unterliegen einer 100%- Kontrolle. G4 - Laufparallelitit Laufwagen / Grundplatte 50 pm

CERTIFICATE OF INSPECTION Typ Schraube Festigkeitsklasse 12.9
POSITIONING LINEAR STAGE TT SERIES o
Aluminium
T — 3 TT 100 M6 10 Nm 14 Nm
Sirokg 710 mm
Ball scraw diam 16 mm
el ;o TT 155 M6 10 Nm 14 Nm
Serial ril, N - D407
TT 225 M8 15Nm 30 Nm
SPECIFICATION
TT 310 M12 60 Nm 120 Nm

Meancrameni pitoh 20 mm
M sitor accepied on sadh dilferent measunement Tab 92
G m .
&2 50 m
g: ; :: Hinweis: Diese Toleranzen gelten fiir eine Grundplattenidngen (Lt) von < 2000 mm

Diese Werte werden, bei einer Befestigung auf einem Messtisch mit Parallelitétsfehlern von unter

2 um, ermittelt. Die angegebenen Anzugsmomente der Schrauben in der nachstehenden Tabelle

sind einzuhalten.
TEST RESULTS
Micx: dwrror o0 G # um
Max smor on G2 14 um
Mixx ewror on G3 1% um
Wax wvor on G4 14 pm
Dt T ODT
Tempesahes () (20
Chachad by
Finesl Wst rsum POSITIVO
Signahare
ROLLON" FOONSpA o oo o so20s
LinearEvolution  yiete?! we) W;\r\;‘m‘o?m@muon it

PS-33



2 TT Serie

ACHTUNG: Die ermittelten Prézisionen gelten nur, wenn der Lineart-
isch auf einer durchgehenden Anschlusskonstruktion mit derselben Ge-
samtlange wie das Produkt montiert wird. Méngel an der Auflagefldche
kénnen eventuell die Genauigkeit des Rollon-Lineartisches negativ bee-
influssen. Rollon garantiert nicht fiir die Einhaltung der Toleranzen der
Laufparallelitdt im Falle von freitragenden oder nicht befestigten Tischen.

Prézision G1

Abb. 36

Prézision G2
[/ -G2]
3
+

Abb. 37

Prézision G3
1/ -G3

Abb. 38

Prézision G4
— [/ -G4] —
Abb. 39

PS-34

In dem Priifzertifikat werden die Abweichungen wie in den unteren
Beispielen grafisch dargestellt.
Ein entsprechendes Zertifikat liegt jeder Achse bei.

0O 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280

L (mm) A— B----

L (mm)

N N
NN
=-----------L\

0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280
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Precision System

Die maximal erreichbare lineare Geschwindigkeit der Rollon Lineart-
ische der TT Serie hangt von der kritischen Drehzahl der Gewindespindel

(Durchmesser, Lange) und von der maximal zuldssigen Drehzahl der Spin-

delmutter ab.
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2 TT series

3000 Kritische Geschwindigkeit TT 310
I I N S R R R e e e
o [ 1
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Zubehor

Anbau der Motoren
Die Rollon Lineartische der TT-Serie konnen fiir den einfachen und sch-

nellen Anbau der Motoren mit verschiedenen Motorglocken und Adapter-
flanschen und mit torsionssteifen Kupplungen fiir die Verbindung zwis-

chen Kugelgewindetrieb und Motor geliefert werden. Die folgende Tabelle
zeigt die flir die jeweiligen Tische erhéltlichen Motorglocken:

4xD4

ot g
/ a ‘ ®//"\\®

Jﬁ |

o — N
[ JL P9

L3 @D1-H7
L4 D2
L D3

Abb. 44
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Einheit (mm)

Typ Bestell-
code

60 75 65 M6 B 16 68 4 25 27 6000321
73,1 98,4 86 M5 5 16 76,7 2 33,7 35,7  G000322
1o 40 64,5 65 M5 B 16 68 4 25 27 G000336
50 70 65 M5 5 16 77,5 B 34,5 36,5 G000433
70 85 80 M6 10 20 90 4 20 34 G000311
70 90 80 M5 10 20 90 g 20 34 6000312
80 100 90 M6 10 20 90 4 20 34 6000313
50 65 80 M5 10 20 90 g 20 34 6000314
TT 155 60 75 80 M6 10 20 90 4 20 34 6000315
50 70 80 M5 10 20 90 5 20 34 6000316
73 98,4 85 M5 10 20 90 4 20 34 6000317
56,5 125,7 105 M6 10 20 100 5 30 44 6000318
60 99 85 M6 10 20 98 4 28 42 (000319
80 100 100 M6 10 28 106 5 30 48 6000302
95 115 100 M8 10 28 106 5 30 48 G000303
110 130 115 M8 10 28 106 5 30 48 (000304
60 75 100 M6 10 28 106 5 30 48 (000305
70 85 100 M6 10 28 106 5 30 48 (000306
T2z 70 90 100 M5 10 28 106 3 30 48 6000307
50 70 96x75 M4 10 28 101 4 30 48 6000308
5819 125,7 105 M6 10 28 106 ® 30 48 6000309
73,1 98,4 96 M5 10 28 101 8 30 48 6000310
130 165 150 M10 10 28 106 5 30 48 6000363
1T 310 Auf Nachfrage

Tab. 93

Befestigung mit Spannpratzen

Typ L 8
V /% J Einheit (mm) Einheit (mm)
59

%&R m TT 100 112

\ * o TT 155 167 135

B TT 225 237 200
A Tab. 94

Abb. 45
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Spannpratze
: A
Ll ——1
] JT
R el
C
Abb. 46
T-Nutensteine
‘ ]} ‘ C ‘
s
DA D
Abb. 47
Naherungsschalter -m PNP-NC
TT100 6001981 G001980
TT 155 6001981 G001980
TT 225 6001981 G001980
TT 310 / /
Tab. 95
Kabelfiihrungsset - Bestellcode
(000249
(000248
(000248
/
Tab. 96
Gegenstecker-Set Typ Zum Zum
9-polig, frei Krimpen Loten
TT 100 6000516 6000589
TT 155 6000516 6000589
TT 225 6000516 6000589
TT 310 / /
Tah. 97

PS-38

Typ ( F D2|H1| L | L1 | Bestell-
code
TT100 185 6 16 7 45 95 53 9,8 50 25 1002353

TT155 20 6 16 11 7 95 53158 50 25 1002167

TT225 20 6 16 13 7 95 53178 50 25 1002354
Tab. 98

TT 100 > 1001046

TT 155 M5 10 65 42 67 1000627

TT 225 M6 13 83 & 8 1000043
Tab. 99

Abschlussplatte - Bestellcode

G000245
6000244
G000244

/
Tab. 100

Abschlussplatte - Bestellcode

G000191
G000191
G000191

/
Tab. 101




Precision System

Befestigungen

Die Rollon Lineartische der TT Serie sind an die Anschlusskonstruktion des
Anwenders derart zu montieren, dass eine hohe Genauigkeit des Systems
erreicht werden kann. Die Ebenheit der Anschlusskonstruktion bestimmt
die Ablaufgenauigkeit des Lineartisches. Die Grundplatte und der Laufwa-
gen der Rollon Lineartische weisen eine seitliche Bezugsflédche mit einer
Kerbe an der Grundplatte auf (Ausnahme: TT310). In dem Laufwagen fin-
den sich auBerdem zwei Bezugsnuten im 90° Winkel, um einen prazisen
Einbau als X-Y-Kreuztisch zu gewéahrleisten. Die Lineartische der TT-Serie

konnen Uber die Grundplatte je nach Kundenanwendung mit Schrauben
von oben, (siehe Zeichnung 48), mittels Schrauben von unten iber die
T-Nuten (siehe Zeichnung 49), oder mit entsprechenden seitlichen Span-
npratzen (siehe Zeichnung 450) befestigt werden. Flir Prazisionsanwend-
ungen empfiehlt Rollon die Montage mittels Schrauben von oben in die
vorbereitete Anschlusskonstruktion. Die Abmessungen fir die Befestigung
der Tische finden sie in den MaBzeichnungen flr die entsprechende Bau-
groBe des Tisches.

Grundplatte

Seitliche Bezugsfla

R max. 0,3

Abb. 48

Grundplatte - a
Seitliche Bezugsfléche
R max. 0,

Nutensteine fOr T-Nut

(siehe Zubehor)

Abb. 49

Grundplatte

Spannpratze
(siehe Zubehor)

Abb. 50

PS-39




Bestellschliissel

Bestellschliissel |/ v

Bestellbezeichnung fiir Linearheiten TT Serie

10 5P 1A
10=100 5P=IS0 5
15=155 7N=IS0 7
22=225
31=310
Standard Antriebskopf

Typ  siehe von S. PS-24 bis PS-30

BaugroBe siehe von S. PS-24 bis PS-30

Um Identifizierungscodes flir Actuator Line zu erstellen, besuchen Sie bitte die Seite: http://configureactuator.rollon.com

) Configure Actuator

Ausrichtung Links/Rechts

| — ﬁ Rechts

| | @ Links

PS-40
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TV Serie [/ v

Beschreibung TV Serie

Abb. 51

v

Die Lineareinheiten der Baureihe TV verfligen tiber ein verwindungssteifes
Profil aus eloxiertem, stranggepresstem Aluminium mit quadratischem
Querschnitt (rechteckig bei der BaugroBe TV 140). Die Bewegungstiber-
tragung erfolgt durch einen Kugelgewindetrieb der Genauigkeitsklasse C5
oder C7.

Die Nutzlast wird von einer Linearfiihrung mit doppeltem Flinrungswagen
und einfacher Linearfilhrung getragen (doppelter Fiihrungswagen/dop-
peltes Fiihrungssystem bei der BaugrdBe TV 140), die hohe Prazision und
Stabilitat garantiert.

PS-41
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Aufbau des Systems

Das Profil

Das fir die Rollon Lineareinheit der TV Serie verwendete selbsttragende
Profil wurde in Zusammenarbeit mit flihrenden Unternehmen der Branche
entwickelt und gebaut, um ein Strangpresserzeugnis von hdchster Prazi-
sion mit exzellenten mechanischen Eigenschaften zu erhalten. Bei dem
verwendeten Material handelt es sich um die Aluminium-Legierung mit
der Bezeichnung 6060. Die MaBtoleranzen entsprechen den EN 755-9.
Die stranggepressten Profile sind auBerdem mit seitlichen Nuten verse-
hen, um den Montage zu erleichtern und zu beschleunigen.

Antriebssystem

Bei den Rollon Lineareinheit der TV Serie erfolgt der Antrieb (iber gerollte
Kugelgewindetriebe. Es sind verschiedene Durchmesser und Steigungen
erhéltlich (siehe Tabellen der Spezifikationen). Die Standard-Prézision-
sklasse ist ISO 7 mit nicht vorgespannter Spindel. Auf Nachfrage ist die
Prazisionsklasse ISO 5 mit vorgespannter Spindel erhéltlich.

Durch die Verwendung der Kugelumlauf-Technologie ist es mdglich, fol-
gende Leistungen zu erhalten:

Hohe Geschwindigkeiten (mit Spindel mit groBer Steigung)
Hohe Vorschubkrafte

Hohe Genauigkeit

Hohe mechanische Leistung

Geringer VerschleiB

Geringer Verschiebewiderstand.

Allgemeine Daten des verwendeten Aluminiums: AL 6060
Chemische Zusammensetzung [%]

Laufwagen

Der Laufwagen der Rollon Lineareinheit der TV Serie ist aus eloxiertem
Aluminium. Die MaBe variieren je nach Modell. Der Laufwagen wird auf
zwei vorgespannte Kugelumlauf-Wagen montiert, die jeweils auf einer
Flihrungsschiene laufen.

Abdeckung

Die Rollon Lineareinheiten der TV Serie sind mit einem Abdeckband aus
Stahl versehen, der die innenliegenden Bauteile (Kugelumlauffihrung und
-Kugelgewindetriebe) vor Einfliissen von AuBen schiitzt. Ein Kunststoff-
Deflektor driickt das Abdeckband gegen einen Magnetstreifen wodurch
sich extrem geringe Abriebwerte ergeben. Bei kritischen Betriebsbedin-
gungen konnen die Kugelumlaufwagen mit doppelter Frontdichtung und
speziellen Abstreifern ausgestattet werden.

Verunreinigungen

Rest 0,35-0,60 0,30-0,60 0,10 0,10 0,05-0,15
Physikalische Eigenschaften Tab. 102
Elastizitats- Warmeausdehnungs- Warmeleitfahigkeit Spezifische Spez. Schmelz-
modul koeffizient (20°-100°C) (20°C) Wérme Widerstand temperatur
(0°-100°C)
kg kN 106 W J
— — — — Q.m.10° °C
dm?3 mm? K m.K kg . K
2,7 69 23 200 880-900 &3 600-655
Tab. 103

Mechanische Eigenschaften

()

165 10

PS-42
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TV 60
Abmessungen TV 60
33_28 246 AXMIX8 g 28 25
28, 52,5 85
A & |
] : o F—1r \
r ‘
=
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| <
Qe
tHN) )
35 L
190
= - ¢ ¢ ¢ ¢ .

Technische Daten

Maximale Hublénge [mm]
Maximale Geschwindigkeit [m/s]
Grundldnge LM [mm]
Gesamtlénge LT [mm]

Gewicht des Laufwagens [kg]
Gewicht Hub Null [kg]

Gewicht je 100 mm Hub [kg]
SchienengroBe [mm]

Kugelgewindetrieb Prézision

Max. Positioniergenau-

Abb. 52

2000
S.S. PS-47
LT-58
Hub + 360
1,41
4,6
0,65

15
Tab. 105

0,145
Tab. 107

TV 60 - Tragzahlen F,

igkeit [mm/300mm]
TV 60/ 16-05 0,023 0,05
TV60/16-10 0,023 0,05
TV60/16-16 0,023 0,05

TV 60 - Tragzahlen

Max. Wiederhol- Typ R
genauigkeit [mm] [N]
s [ m | on
0,01 0,05 16-05 4551 4327
0,01 0,05 TV 60 16-10 4551 4327
0,01 0,05 16-16 4551 4327
Tab. 106 *1 Bezogen auf die maximale axiale Belastung der Lager, nicht der Kugelumlaufspindel Tab. 108
Mz
Mx \&Fz

2

Fx

+MY

Fy

F F, M
““

I T T A I S N

TV 60 35000 18000

35000

Siehe Priifung unter Statische Belastung und Lebensdauer auf Seite SL-2f

1353 1353

Tab. 109
PS-43
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TV 80

Abmessungen TV 80

_40_28 344 HUB _ 28

42 875 85 AX M4X8
T ™|
=T — \

1T
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@12 hé
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42‘5
T [T
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r 1

D46 hé

22

SCHMIERBOHRUNGEN
260
32,5 45 65 65 8X MéX11

=0
° OO OO
° O O O O
[

60

Technische Daten Flachentragheitsmomente der Aluminiumprofile e
= o [107 Irxnm“] [107 Irynm“] [0’ Irpnm“]
Maximale Hublinge [mm] 3000 e 0,106 0152 0'2;?) -
Maximale Geschwindigkeit [m/s] S. S. PS-47
Grundlidnge LM [mm] LT - 60
Gesamtlénge LT [mm] Hub + 460
Gewicht des Laufwagens [kg] 2,5
Gewicht Hub Null [kg] 7.8
Gewicht je 100 mm Hub [kg] 0,95
SchienengréBe [mm] 20
Tab. 110
Kugelgewindetrieb Prézision TV 80 - Tragzahlen F,
Max. Positioniergenau- | Max. Wiederhol- Typ i
igkeit [mm/300mm] genauigkeit [mm] IN]
EXE T
TV 80/ 20-05 0,023 0,05 0,01 0,05 - 20-05 5705 4912
TV 80/ 20-20 0,023 0,05 0,01 0,05 20-20 5705 4912
Tah. 111 *1Bezogen auf die maximale axiale Belastung der Lager, nicht der Kugelumlaufspindel Tabh. 113
" -
F‘x)f Fy+My

TV 80 - Tragzahlen

F M
T Y, y
“““

BN T T ™ N N

TV 80 59900 34200 59900 34200 1573 1573
Siehe Priifung unter Statische Belastung und Lebensdauer auf Seite SL-2f Tab. 114

PS-44
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TV 110
Abmessungen TV 110
50_28 394 HUB 2825 110 4X M10X20
42 ‘ F—
ey =T : L ]
] e [ 3 &
0 R|< o™
%[ﬁ\ ® Sy L Gl
23 s L " J 86
SCHMIERBOHRUNGEN | 55 - L -
310
42,5 75 75 75 8X M8X18
&
=[] N
© ~
0_ _ _ _ _ id
Abb. 54
Technische Daten Flachentragheitsmomente der Aluminiumprofile
W x ) :
[107 mm4] [107 mm4] [107 mm4]
TV 110
Maximale Hublénge [mm] 3000 UL U7s2 L8 1’0_5?) 7
ab.
Maximale Geschwindigkeit [m/s] S.S. PS-47
Grundlange LM [mm] LT-75
Gesamtlange LT [mm] Hub + 525
Gewicht des Laufwagens [kg] 5,23
Gewicht Hub Null [kg] 16,8
Gewicht je 100 mm Hub [kg] 1,9
SchienengréBe [mm] 25
Tab. 115
Kugelgewindetrieb Prazision TV 110 - Tragzahlen F,
Max. Positioniergenau- | Max. Wiederhol- Typ F,’
igkeit [mm/300mm] genauigkeit [mm] IN]
EXE
TV 110/ 32-05 0,023 0,05 0,01 0,05 32-05 11538 8947
TV110/32-10 0,023 0,05 0,01 0,05 V110 32-10 11538 8947
TV 110/ 32-32 0,023 0,05 0,01 0,05 32-32 11538 8947
Tah. 116 *1 Bezogen auf die maximale axiale Belastung der Lager, nicht der Kugelumlaufspindel Tab. 118
Mz
Mx \Q«FZ
F;)r ijLMy
TV 110 - Tragzahlen

T
A N N ' O

TV 110 85000 49600 85000 49600 1080 231 6 231 6
Siehe Prifung unter Statische Belastung und Lebensdauer auf Seite SL-2f Tab. 119
PS-45
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Schmierung

Lineareinheiten TV

Die Lineareinheiten von Rollon der Type TV sind mit kugelgelagerten Fiih-
rungsschienen ausgestattet, die mit Lithiumfett der Konsistenzklasse 2
geschmiert werden. Eine Nachschmierung ist alle 3-6 Monate bzw. ca.
2000Km linearer Wegstrecke notwendig. Die Anwendungsumgebung und
die aufgebrachten Lasten kénnen die Schmierintervalle beeinflussen.

Empfohlene Schmiermittelmengen fiir die Wagen

Typ Menge [g]
pro Schmiernippel

TV 60 14
TV 80 2,6
V110 50

Tab. 120
Adapter der Schmierpumpe auf Schmiemippel am Laufwagens
aufstecken und entsprechende Nachschmiermenge je Schmieran-
schluB einfillen.

A - Linearflihrungswagen - B - Kugelgewindemutter

Zu verwendender Schmierstoff: Lithiumverseiftes Fett der Konsist
enzklasse NLGI 2.
Bei besonderen Bedingungen (hohe Belastungen, groBeVerschmut-

Abb. 55 zungen, etc.) bitte Nachschmierintervalle und Schmierstoff vom Herstel-

Kugelgewindetrieb ler bestmmen lassen. Fir weitere ausfiinriiche Informa-
Der Kugelgewindetrieb der Rollon TV Serie sollte alle 50 Millionen Umdre- tionen wenden Sie sich hitte an unsere Anwendungstechnik.
hungen nachgeschmiert werden.
Lage der Schmiernippel Empfohlene Schmiermittelmenge fiir die Schmierungder Kugelgewindetriebe.
[')'ie Lage der.Schn?ierni‘ppeI islt 30\{\/Ioh| fur .Kugelumlauf.—Wagen als auch Menge [q]
flir Kugelgewindetriebe in der jeweiligen Zeichnung zu finden. pro Schmiernippel

16-05 0,6

16-10 0,8

16-16 1,0

20-05 0,9

20-20 1,7

32-05 2,3

32-10 2,8

32-32 3,7

Tab. 121
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Precision System

Kritische Geschwindigkeit

Die maximal erreichbare lineare Geschwindigkeit der Rollon Lineartische
der TV Serie hdngt von der kritischen Geschwindigkeit des Kugelgewind-
etriebes (Durchmesser, Lange) und von der maximal zuldssigen Drehzahl

der Spindelmutter ab.
Kritische Geschwindigkeit TV 60
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Abb. 56
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3TV Serie

Zubehor

Befestigung mit Spannpratzen

Aufgrund ihres Fiihrungssystems konnen die Rollon Lineartische der
TV Serie in jeder beliebigen Position eingebaut werden, da die Einheit
dank der Kugelanordnung des Flihrungssystems Belastungen aus al-
len Richtungen aufnehmen kann. Fir die Befestigung der Einheiten wird

Abb. 57
Spannpratze
L D
L/2
‘—_1 !
. 1)
|
| | |
|

T-Nutenstein

Abb. 58

empfohlen, die dafir vorbereiteten Nuten im Aluminiumprofil gemaB nach-

stehender Zeichnung zu nutzen:

Typ

TV 60
TV 80
V110

7
94
130

PS-48

Abb. 59

Tab. 122

Achtung: Die Lineareinheiten diirfen nicht an den Képfen an den Profi-
lenden befestigt werden.

Abmessungen / Einheit (mm)

n L -~
TV 60 16 19,6 89 M5 1002358
TV 80 16 22,5 50 M6 1004552
V110 31 27 100 M10 1002360

Tab. 123

Eloxierter Aluminiumblock fiir die Befestigung der Lineareinheit an den
seitlich im Profil angebrachten Nuten.

Bestellcode
5 6001038 - -
6.2 = 6001863 -
8 = 6001044 6001045
8.2 - 1000043 -
Aus Stahl, Tab. 124



Precision System

Néaherungsschalter
9 SCHALTWINKEL FUR NAHERUNGSSCHALTER
I . HALTER FUR
+ ﬁ—‘* SCHALTWINKEL FUR NAHERUNGSSCHALTER NAHERUNGSSCHALTER
[ 1 | ]
T =0 1=
y \
1} Fn
HALTER FUR ] |
NAHERUNGSSCHALTE &l @
BS L4 L5
Abb. 60
Halter Naherungsschalter Schaltwinkel fiir Niherungsschalter
Block aus eloxiertem Aluminium, rot, komplett mit "T"-Muttern fir die Bef-  Auf dem Laufwagen montiertes Eisenblech dient zum Aktivieren des
estigung in den Profil-Nuten. Naherungsschalters.
Einheit (mm)
Typ Sensor Halter-Set Schaltwinkel-
Naherungs- Set
schalter
TV 60 20 20 105 40 10 32 012 (000849 (000581
TV 80 20 20 105 40 10 32 012 (000849 (000581
TV 110 20 20 105 40 10 32 012 G000850 G000581
Tab. 125

PS-49




Bestellschliissel

Bestellschliissel |/ v

Bestellbezeichnung fiir Lineareinheiten TV Serie

06 5P
06=60 5P=IS0 5
08=80 7N=IS0 7
11=110

Typ siehe S. PS-43 bis PS-45, tab. 106, 111, 116

BaugréBe siehe S. PS-43 bis PS-45

Um Identifizierungscodes fiir Actuator Line zu erstellen, besuchen Sie bitte die Seite: hitp://configureactuator.rollon.com

) Configure Actuator

Ausrichtung Links/Rechts

| — ﬁ Rechts

| — @ Links
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Precision System

TVS Serie / v

Beschreibung TVS

Abb. 61

TVS

Die Lineareinheiten der Baureihe TVs verfligen (iber ein verwindungssteif-
es Profil aus eloxiertem, stranggepresstem Aluminium mit rechteckigem
Querschnitt. Die Bewegungsubertragung erfolgt durch einen Kugelgewin-
detrieb der Genauigkeitsklasse C5 oder C7.

Die Linearbewegung erfolgt mit zwei vier vorgespannten Linearflihrung-
swagen mit Kugelkéfigtechnologie, die auf zwei prézise ausgerichteten
Schienen montiert sind.

Die Baureihe TVS ist in den GroBen 170 und 220 erhéltlich.

PS-51



4 TVS Serie

Aufbau des Systems

Aluminiumprofil

Die selbstragenden Profile, die in den Lineareinheiten der Serie TVS
eingesetzt werden, wurden in Zusammenarbeit mit einem Hersteller
dieses Sektors konzipiert und konstruiert, sodass eloxierte Prézisions-
Strangpressprofile mit hohen mechanischen Eigenschaften und hohen
Flachentrdgheitsmomenten realisiert werden konnten. Die Abmessungen
sind entsprechend der Norm EN 755-9 toleriert. Das verwendete Mate-
rial ist eloxiertes Aluminium der Legierung 6060. An den AuBenseiten der
Strangpressprofile befinden sich des weiteren Nuten fir eine einfache und
schnelle Montage und zur Befestigung von Zubehorteilen.

Antriebssystem

Bei den Rollon Lineareinheit der TVS Serie erfolgt der Antrieb (iber gerolite
Kugelgewindetriebe. Es sind verschiedene Durchmesser und Steigungen
erhaltlich (siehe Tabellen der Spezifikationen). Die Standard-Prézision-
sklasse ist ISO 7 mit nicht vorgespannter Spindel. Auf Nachfrage ist die
Prézisionsklasse I1SO 5 mit vorgespannter Spindel erhéltlich. Durch die
Verwendung der Kugelumlauf-Technologie ist es méglich, folgende Leis-
tungen zu erhalten:

= Hohe Vorschubkrafte

= Hohe mechanische Leistung

= Geringer VerschleiB

= Niedriger VerschiebewiderstandLaufwagen

Allgemeine Daten des verwendeten Aluminiums: AL 6060
Chemische Zusammensetzung [%]

Der Laufwagen der Lineareinheiten der TVS Serie besteht aus eloxiertem
Aluminium.

Abdeckung

Die Rollon Lineartische der TVS Serie sind mit Faltenbélgen zum Schutz
vor Verschmutzung der mechanischen und elektronischen Komponenten
ausgestattet, die im Inneren des Tisches untergebracht sind.

AuBerdem sind sowohl die Kugelumlauffiihrungen als auch die Kugel-
gewindetriebe mit Abstreifern bzw. Dichtungen versehen, die direkt auf die
Kugellaufbahnen wirken.

Verunreinigungen

Rest 0,35-0,60 0,30-0,60 0,10 0,10 0,05-0,15
Tab. 126
Physikalische Eigenschaften
Dichte Elastizitéts- Wérmeausdehnungs- Wérmeleitfahigkeit Spezifische Spez. Schmelz-
modul koeffizient (20°-100°C) (20°C) Wérme Widerstand temperatur
(0°-100°C)

kg kN 106 W J

— — — — Q.m.10° °C

dm?® mm? K m. K kg . K

2,7 69 23 200 880-900 33 600-655
Tab. 127

Mechanische Eigenschaften

()

165 10

PS-52

60-80
Tab. 128



Precision System

Fiihrungssystem

Das eingesetzte Fiinrungssystem ist maBgebend flir die max. Tragzahlen,
Verfahrgeschwindigkeiten und Beschleunigung.

Laufwagen

Die Laufwagen der Rollon Linearachse der TVS Serie bestehen aus eloxi-
ertem Aluminium und bilden die Schnittstelle zwischen der Lineareinheit
und der Anschlusskonstruktion des Anwenders. Zwei parallel angeordnete
Profilschienen mit zwei oder vier vorgespannten Linearflihnrungswagen
sorgen fir die sichere Aufnahme von hohen Kréften und hohen Lastmo-
menten. Die Linearflihrungslaufwagen sind zusatzlich mit einer Kugelkette
ausgestattet. Mit dem oben beschriebenen Flihrungssystem werden fol-
gende

Eigenschaften erreicht:
Hohe Laufparallelitat
Hohe Positioniergenauigkeit
Hohe Tragzahlen und eine hohe Steifigkeit
Geringer VerschleiB
Niedriger Verschiebewiderstand

TVS Querschnitt

Abb. 62
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4 TVS Serie

TVS 170
Abmessungen TVS 170
220
S m
N \V ® [E0E] S . nuo :u ok
& o3 77 Me
¥ L~ RI X,
] [Clsp] 4 /146,
100
42 .7 o
L=595 + 2x(HUB/11) + HUB* 1 2
HUB+(HUB/11)* 480 HUB/11* |
83 74 118 23 . 3
ng I.{'Z T N %i T 8 D D -
p § + . + N + . S g
S > ol 170
: - —— i § 5
ISR | 3
S @ . @ 4 ) b DETAIL D.
15/l 150 | 1s0 | 1s0 | |Lis N j—f SCALE2:S
NI
* Die genaue Gesamtldnge wird von der Rollon Technik in Abhangigkeit des Hubes berechnet. Abb. 63
Technische Daten Flachentragheitsmomente der Aluminiumprofile
Typ y
TVS 170
Maximale Hubldnge [mm] 3000 TVS 170 19.438.900 7.986.000 27.424.900
Maximale Geschwindigkeit [m/s] S. S. PS-57 Tab. 131
Gewicht des Laufwagens [kg] 9,9
Gewicht Hub Null [kg] 28,9
Gewicht je 100 mm Hub [kg] 2,7 TVS 170 - Tragzahlen F,
SchienengréBe [mm)] 20 Typ F,
Tab. 129 I
Max. Positioniergenauig- Max. Wiederhol- 32-05 64200 25900
keit [mm/300mm] genauigkeit [mm)] 32-10 66300 29800
TVS 170
32-20 49700 24100
TVS 170 0,023 0,05 0,02 0,02 32-32 48600 22700
Tab. 130 Tab. 132
Mz
Mx \QFZ
Fx)r Fy+My
TVS 170 - Tragzahlen

T
) T T ' Y A

Stat Stat. Stat Stat
--

TVS 170 153600 70798 153600 7680 29184 29184
Siehe Prifung unter Statische Belastung und Lebensdauer auf Seite SL-2f Tab. 133

Anmerkung: Fiir die Ausfiihrung SP4 gelten die Werte der Tragzahlen nur wenn die beiden Léufer miteinander verbunden sind.
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TVS 220
Abmessungen TVS 220
270
[ce)
< ‘ 0 o
g Il ] =0=] @ M . o
y (0]
v - R 2 3N
i SR R\
] N B -
42 |7 09
110
150 o
=600 + 2x(HUB/9) + HUB* N
A |
HUB+(HUB/9)* 480 HUB/9* L <
® N
83 74|18 23 8[ ©) b -
2 . it 5
o| * * > —
il o & ©
R el 220
o
&t N 5. o
.. L S DETAIL D
® 9
° M =~ SCALA2:5
i g S
1 150 150 150 .| |15 .

* Die genaue Gesamtlange wird von der Rollon Technik in Abhangigkeit des Hubes berechnet.

Technische Daten

Maximale Hublénge [mm]
Maximale Geschwindigkeit [m/s]
Gewicht des Laufwagens [kg]
Gewicht Hub Null [kg]

Gewicht je 100 mm Hub [kg]
SchienengréBe [mm]

Kugelgewindetrieb Prézision

Max. Positioniergenauig-
keit [mm/300mm]

3500
S.S.PS-57
13,3
37,4

Tab. 134
m—

Max. Wiederhol-
genauigkeit [mm]

TVS 220 0,023 0,05

TVS 220 - Tragzahlen

0,02 0,02

Tab. 135

Flachentragheitsmomente der Aluminiumprofile

TVS 220

TVS 200 - Tragzahlen F

TVS 220

32-05
32-10
32-20
32-32

™ ]
&
TVS 220 [mm’]

93.944.000  12.465.500

Abb. 64

106.409.500
Tab. 136

64200 25900

66300 29800

49700 24100

48600 22700
Tab. 137

" -

F‘X>f Fy+My

F F M
1) y z y
““

TVS 220 258800 116833

258800

Siehe Priifung unter Statische Belastung und Lebensdauer auf Seite SL-2f

19410

Anmerkung: Fiir die Ausfiihrung SP4 gelten die Werte der Tragzahlen nur wenn die beiden Laufer miteinander verbunden sind.

47360

47360
Tab. 138
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4 TVS Serie

Schmierung

TVS-Lineareinheiten mit Kugelumlauffiihrungen

In den Rollon Lineartischen der TVS Serie werden wartungsarme Ku-
gelumlauffiinrungen eingesetzt. In den Linearfiihrungswagen werden die
Walzkérper in einer Kunststoffkette gehalten, die die metallische Reibung
zwischen den Kugeln verhindert und die sie auf ihrer Bahn durch die Ku-
gelumldufe fiihrt. Dadurch wird der VerschleiB der Kugeln verringert und

Abb. 65

Kugelgewindetrieb
Der Kugelgewindetrieb der Rollon TVS Serie sollte alle 50 Millionen Um-
drehungen nachgeschmiert werden.

Standardschmierung

Uber Schmiemippel an der Wagenseite der Rollon Lineartische der TVS
Serie gelangt man zu den Kugelumlaufwagen und separat davon zur
Kugelgewindetriebmutter. Die Lineartische sind mit Lithiumseifenfett der
Klasse NLGI 2 zu schmieren.

PS-56

folglich die Lebensdauer erhoht. Mit dem oben beschriebenen Filhrungs-
system konnen je nach Belastung und Anwendungsart Laufleistungen von
2000 km ohne Nachschmierung erreicht werden. Fiir eine genaue Prii-
fung nehmen Sie bitte Kontakt mit Rollon auf.

Adapter der Schmierpumpe auf Schmiernippel am Laufwagens
aufstecken und entsprechende Nachschmiermenge je Schmieran-
schluB einfillen.

A - Linearflihrungswagen - B - Kugelgewindemutter
Zu verwendender Schmierstoff: Lithiumverseiftes Fett der Konsist
enzklasse NLGI 2.
Bei besonderen Bedingungen (hohe Belastungen, groBe Verschmut-
zungen, etc.) bitte Nachschmierintervalle und Schmierstoff vom Herstel-

ler bestimmen lassen. Fir weitere ausfihrliche Informa-
tionen wenden Sie sich bitte an unsere Anwendungstechnik.

Nachschmiermenge (je SchmieranschluB):

Typ Menge [cm?]

pro Schmiernippel

TVS 170 0,7

TVS 220 14
Tab. 139

Nachschmiermenge fiir den Kugelgewindetrieb

Menge [cm?]

pro Schmiernippel

32-05 1,8
32-10 2,0
32-20 2,0
32-32 3,0

Tab. 140



Kritische Geschwindigkeit

Die maximal erreichbare lineare Geschwindigkeit der Rollon Lineartische
der TVS Serie hdngt von der kritischen Drehzahl der Gewindespindel
(Durchmesser, Lange) und von der maximal zuldssigen Drehzahl der Spin-

delmutter ab.

Precision System

Kritische Geschwindigkeit TVS170

Vmax [m/s]
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4 TVS Serie

Zubehor

Halbrunde Gewindeeinsatze mit Feder
Material: Verzinkter Stahl

Wichtig: Die Einsétze mUssen vor der Montage in die Langsnuten

eingefligt werden.

Geeignet flir die Baureihen:
TVS 170 - TVS 220

Kunststoffverbundfeder fiir die vertikale Positionierung des Einsatzes.

Abb. 68

Abb. 69

Feder Bestellcode
18x18 20x20

209.0031
M5 209.0032
M6 209.0033
M8 209.0034

T-Nutensteine

T-Nutensteine fiir Nut 12,5 mm

209.0023 Fiir alle Einsatze geeignet 18x18 101.0732
209.0019 Tab. 142
209.1202
209.0467

Tab. 141

@
@.
|
|
12

PS-58

Abb. 70

Material: Verzinkter Stahl.
Geeignet fir die Baureihen: TVS 170 - TVS 220

X T

M5 215.1768
M6 215.1769
M8 21561770
M10 215.2124
Tah. 143
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Hammermuttern fiir Nut 12,5 mm, stirnseitig einsetzbar

Material: Verzinkter Stahl.
N Geeignet fiir die Baureihen: TVS 170 - TVS 220
/ A

L, | T

,@5‘,7,#,7,7, o M5 215.1771

§‘ i — M6 2151772

,bQ;’ » M8 2151773

— _— M10 215.2125
Abb. 71 Tab. 144

Gewindemuttern und -platten

In Profilen mit 12,5 mm-Nuten kdnnen sechskantschrauben M12
(CH19) als Hammerschraube verwendet werden.
Material: Verzinkter Stahl. Geeignet fiir die Baureihen:
TVS 170 - TVS 220
[ T N
215.0477
M12 1 40 209.1281
M10 1 20 209.1277
M10 2¢ 80 209.1776
i M10 & 150 2091777
M10 4* 200 209.1778
M10 &° 250 209.1779
M10 6* 300 209.1780
" M10 7 350 209.1781
Abb. 72 * Loch-Mittenabstand: 50 mm. Tab. 145

Spannpratzen

Material: Aluminiumlegierung (Rs=310 N/mm).

&
N
.

L

o ‘
- i
- : DOPPELT @

Abb. 73

Einzelcode Doppelter
Code

TVS 170 1 283 14 25 198  415.0767 415.0762
TVS 220 30 90 50 11 40 1 283 14 25 248  415.0767 415.0762
Tab. 146
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Bestellschliissel

Bestellschliissel /| v

Bestellbezeichnung fiir Linearheiten TVS Serie

17 5P 1A
17=170 5P=IS0 5
22=220 7N=ISO 7
Carriage option

Typ  siehe von S. PS-54 bis S. PS-55, tab. 130, 135

BaugroBe  siehe von S. PS-54 bis S.pg. PS-55

Um Identifizierungscodes fiir Actuator Line zu erstellen, besuchen Sie bitte die Seite: hitp://configureactuator.rollon.com

) Configure Actuator

Ausrichtung Links/Rechts

| — ﬁ Rechts

| — @ Links
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Mehrachsensysteme |/ v

Die Rollon Lineartische der Precision System Serie wurden speziell ische der Precision System Serie erforderlichen Verbindungsele-
kombinierbar entwickelt, um auf extrem einfache Weise und be-  mente liefern.

sonders schnell Mehrachsensysteme herzustellen. Rollon kann alle

fir die Kombination der einzelnen GroBen und L&ngen der Lineart-

System mit zwei horizontalen Achsen Drei-Achsen-System

A C

A - Befestigung der Y-Achse auf der X-Achse (Montage "Grundplatte auf C - Befestigung der Y-Achse auf der X-Achse (Montage "Grundplatte
Wagen") direkt mit Schrauben ohne Verwendung von Spannpratzen.  (auf Kante) auf Wagen") mit 90° Verbindungselement. Befestigung
der Z-Achse an der Y-Achse (Montage "Wagen auf Wagen") "liber
Kreuz" mit Verbindungsplatte.

System mit zwei horizontalen Achsen Drei-Achsen-System

B - Befestigung der Y-Achse auf der X-Achse (Montage “Wagen auf D - Befestigung der Y-Achse auf der X-Achse (Montage "Grundplatte
Wagen*) "(iber Kreuz" mit einer Verbindungsplatte. (auf Kante) auf Wagen") mit 90° Verbindungselement. Befestigung

Verbindungsplatten auf Anfrage erhéiltlich.
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Statische Belastung und Lebensdauer

Statische Belastung und Lebensdauer // v

Statische Belastung

Bei der statischen Uberpriifung geben die radiale Tragzahl F, die ax-
iale Tragzahl F und die Momente M, M, und M, die maximal zulssi-
gen Werte der Belastung an. Hohere Belastungen beeintrdchtigen die
Laufeigenschaften. Zur Uberprifung der statischen Belastung wird
ein Sicherheitsfaktor S, verwendet, der die Rahmenparameter der An-
wendung beriicksichtigt und in der folgenden Tabelle ndher definiert ist:
Sicherheitsfaktor S,

Alle Werte fiir die Traglast beziehen sich auf eine Linearfiinrung, die gut an
giner starren Struktur befestigt ist. Bei freitragenden Systemen muss die
Durchbiegung des Linearachsenprofils berlicksichtigt werden.

Weder St6Be noch Vibrationen, weicher und niederfrequenter Richtungswechsel,

hohe Montagegenauigkeit, keine elastischen Verformungen

Normale Einbaubedingungen

StoBe und Vibrationen, hochfrequente Richtungswechsel, deutliche elastische Verformungen

Das Verhdltnis der tatsdchlichen zur maximal zuldssigen Belastung darf
hochstens so groB sein wie der Kehrwert des angenommenen Sicher-
heitsfaktors S,

P 1 P 1 M

v o< _
F s, F s, M

y

Die oben stehenden Formeln gelten fiir einen einzelnen Belastungsfall.
Wirken zwei oder mehr der beschriebenen Kréfte gleichzeitig, ist folgende
Uberprifung vorzunehmen:

Pfy
FY
fy i fz 4 M1 T Mz i M3 <17 sz
M M M S F,
y z X y z 0
M., M,
M, M,

Der Sicherheitsfaktor S, kann an der unteren angegebenen Grenze liegen,
wenn die auftretenden Kréfte hinreichend genau bestimmt werden kon-
nen. Wirken StoBe und Vibrationen auf das System ein, sollte der hohere
Wert gewdhlt werden. Bei dynamischen Anwendungen sind héhere Sich-
erheiten erforderlich. Flr weitere Informationen wenden Sie sich bitte an
unsere Anwendungstechnik.

SL-2

2-38

3=8

Abb. 1

=
=

IN

Abb. 2

= wirkende Belastung (y Richtung) [N]

= theoretisch zuldssige Belastung (y Richtung) [N]

= wirkende Belastung (z Richtung) [N]

= theoretisch zuldssige Belastung (z Richtung) [N]
, = externe Momente (Nm)

M
M, = maximal zuldssige Momentein den verschiedenen

Belastungsrichtungen (Nm)
Abb. 3

Empfohlene Zahnriemensicherheiten

StoBe und Geschwindig- Einbaulage Sicher-
Vibrationen keit/Beschle- heitsfaktor
unigung
Weder StoBe noch Gerin horizontal 1.4
Vibrationen g vertikal 1.8
Leichte St6Be und Mitte! horizontal 1.7
Vibrationen vertikal 2.2
StoBe und Vibra- horizontal 2.2
. Hoch -
tionen vertikal 3
Tab. 1



Lebensdauer

Berechnung der Lebensdauer
Die dynamische Tragzahl C ist eine zur Berechnung der Lebensdauer ver-

wendete, konventionelle GroBe. Diese Belastung entspricht einer Nom-
inal-Lebensdauer von 100 km. Die Verknlipfung von berechneter Leb-

Fy-dyn 1
P f

eq i

L, =100 km - (

Die dquivalente Belastung Peq entspricht in ihren Auswirkungen der
Summe der gleichzeitig auf einen Laufer einwirkenden Kréfte und Mo-
mente. Sind diese verschiedenen Lastkomponenten bekannt, ergibt sich
P aus der folgenden Gleichung:

Fiir SP Versionen
1 M2 MS
Peq=P1y+sz+(—+—+—)~Fy
M My M
Abb. 5
Fiir Cl und CE Versionen
P M M M
=P (Bt ),
F MM M
Abb. 6

Hierbei sind die externen Lasten als zeitlich konstant angenommen.
Kurzzeitige Belastungen, die die maximalen Tragzahlen nicht (iberschreit-
en, haben keine relevanten Auswirkungen auf die Lebensdauer und kon-
nen daher bei der Berechnung vernachlassigt werden.

Verwendungsbeiwert

ensdauer, dynamischer Tragzahl und dquivalenter Belastung ist durch die
folgende Formel gegeben:

L, = theorstische Lebensdauer (km)
Fy-dyn = dynamische Tragzahl (N)

Peq = einwirkende dquivalente Belastung (N)
f = Verwendungsbeiwert (S. Tab. 2)

Abb. 4

weder StdBe noch Vibrationen, weiche, niederfrequente Richtungswechsel; saubere Betriebsbedin-

gungen; (o < 5m/s?) geringe Geshwindigkeiten (<1 m/s)

leichte Vibrationen; mittlere Geschwindigkeiten;

18=2

2=

(1-2 m/s) und mittelhohe Frequenz der Richtungswechsel (5m/s?< o < 10 m/s?)

St6Be und Vibrationen; hohe Geschwindigkeiten (>2 m/s) und hochfrequente Richtungswechsel;

(o0 > 10m/s?) hohe Schmutzbelastung

Speedy Rail A - Lebensdauer
Die Lebensdauer der SRA-Linearflinrungen entspricht ca. 80.000 km.

>3

Tab. 2

SL-3
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