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() Technische Beschreibung

Aufbau und Ausf hrungsarten

Der Monocarrier besteht aus einem stabilen, kaltgezo-
genen Grundtr ger, der die geh rteten und geschliffenen
Kugellaufbahnen f r den Schlitten tr gt. In dem kugelge-
f hrten Schlitten des Monocarriers ist auch gleichzeitig
die Mutter des Kugelgewindetriebes, der zur Fortbewe-
gung und Einstellung des Schlittens dient, integriert. Auf
der Antriebsseite ist dieser Kugelgewindetrieb mit zwei
gegeneinander verspannten Schr gkugellagern und auf
der Loslagerseite in einem Rillenkugellager gelagert. Die
Lagerungen be nden sich in den beiden Endplatten, die
an den Grundtr ger angeschraubt sind. Somit sind alle
beweglichen Teile des Monocarriers kugelgelagert und
laufen sehr leicht und spielfrei. Die Au age che des
Grundtr gers ist geschliffen und tr gt in zwei Reihen
Befestigungsbohrungen, deren Anzahl von der L nge
des Monocarriers abh ngig ist. Seitlich am Grundtr ger
be ndet sich eine Anlagekante, die genau parallel zur

F hrungsbahn verl uft. Hierdurch ist eine sehr einfache
Ausrichtung auf den gew nschten Verlauf der Bewe-
gungsachse m glich. Der Schlitten ist zur Au age che
des Grundtr gers parallel geschliffen und hat an beiden
Seiten eine Anlage che. Vier Gewindebohrungen sind
zur Befestigung eines Aufbauteiles vorhanden.
Eingelassen in die Ober che, be ndet sich auf dem
Schlitten das Umlenkrohr f r die Kugelr ckf hrung des
Kugelgewindetriebes. Hierbei ist wichtig, da dieses
Umlenkrohr vom Benutzer nicht herausgenommen oder

gel st werden darf. Gleiches gilt f r die Umlenkkappen
der L ngsf hrung, die sich an den Enden des Schlittens
be nden. Es besteht dann die Gefahr, da Kugeln he-
rausfallen oder beim L sen des Umlenkrohres aus ihrer
Umlaufbahn geraten, was zwangsl u g zum Ausfall des
Kugelgewindetriebes f hrt. Sollten einmal aus Versehen
diese Schrauben gel st werden, bitte den Monocarrier
vor der Inbetriecbnahme berpr fen lassen.

Der Kugelumlauf der Schlittenf hrung erfolgt hnlich
wie bei Linearf hrungen, wobei die Kugeln durch die
Endkappen des Schlittens umgelenkt und durch L ngs-
bohrungen im Schlitten zur ckgef hrt werden.

Zur Abdichtung der Kugeluml ufe des Kugelgewin-
detriebes und der L ngsf hrung be ndet sich an den
beiden Enden des Schlittens eine elastische Kunststoff-
dichtung. Diese ist f r die Spindelabdichtung als ein
dem Spindelgewinde entsprechend pro lierter Abstreifer
ausgef hrtund f rdie L ngsf hrung als schleifende
Dichtlippe.

Diese Dichtung ist auch als Puffer f r ein eventuelles
Auffahren des Schlittens auf die Endplatten des

Grundk rpers gedacht. Hierbei k nnen nat rlich nur
Auffahrst e in begrenzter H he aufgenommen werden.
Die Wegbegrenzung erfolgt normalerweise ber die als
Zubeh r lieferbaren Endschalter, welche auch gleich-
zeitig als Referenzpunkt f r eine Steuerung verwendet
werden k nnen.

Schlitten

Kugelgewindespindel

Stahlkugeln f r den
Kugelgewindetrieb

Stahlkugeln f r die Linearf hrung

Grundtr ger mit F hrungsbahn
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Der Monocarrier ist in den Baugr en 03, 05, 06, 08 und
10 mit verschiedenen Hubl ngen und Spindelsteigungen
lieferbar. Genaue Daten hierzu entnehmen Sie bitte dem
Tabellenteil. Au er der Standardgenauigkeitsklasse H
werden Monocarrier auch in der Pr zisionsausf hrung
P gefertigt (Einzelheiten hierzu sehen Sie bitte unter
Genauigkeit ).
Die Normalausf hrung des Monocarriers hat einen
F hrungsschlitten. In der Genauigkeitsklasse H bei
10 und 20 mm Spindelsteigung ist jedoch auch eine
Sonderausf hrung mit einem zweiten Schlitten lieferbar.
Ein zweiter Schlitten kann erforderlich werden, wenn in
L ngsrichtung hohe Momente aufgenommen werden
m ssen. Der zweite F hrungsschlitten ist dann nicht an
den Kugelgewindetrieb angeschlossen, das hei t, er ist
frei in L ngsrichtung verschiebbar.

Einbau und Anwendung

Der Monocarrier ist ein fertiges Bauteil, welches
aufgeschraubt auf ein stabiles und eben bearbeitetes
Maschinengestell und mit einem geeigneten Antrieb
versehen, eine komplette Maschinenachse darstellt.

Er hat sich bereits vielfach in den verschiedensten
Anwendungsbereichen, wie im Me maschinenbau, bei
Transporteinrichtungen, in Spritz- und Lackieranlagen
sowie f r leichte mechanische Bearbeitung bew hrt.
Der Antrieb kann ber einen Zahnriemen oder ber einen
direkt ange anschten Motor erfolgen. Im ersteren Falle
sollte die Zahnriemenscheibe mit einem Klemmelement
auf der Welle des Kugelgewindetriebes befestigt werden.
Von dem nachtr glichen Anbringen einer Pa federnut
wird abgeraten, da hierzu normalerweise die Welle
ausgebaut werden mu . Falls eine solche L sung unbe-
dingt erforderlich ist, kann die Pa federnut angebracht
werden. Wenn der Motor an den Monocarrier direkt
ange anscht werden soll, ist unbedingt eine Kupplung,
welche Fluchtungsfehler ausgleichen kann, erforderlich.
Um einen solchen Aufbau m glichst einfach zu gestal-
ten,

Schmierung

Der Monocarrier hat werksseitig eine Fettf llung mit dem
Fett Shell ALVANIA RS. ALVANIA RS ist ein lithiumver-
seiftes Fett der Konsistenzklasse 2, welches bei einer
Nachschmierung auch mit hnlichen lithiumverseiften
Fetten vertr glich ist. Alle Monocarrier sind mit den
bew hrten K1-Schmiereinheiten ausgestattet.

Die Lagerung des Kugelgewindetriebes hat eine
Lebensdauerschmierung. Eine Nachschmierung ist
hierf r nicht vorgesehen.

F rdie Kugeluml ufe der L ngsf hrung und des
Kugelgewindetriebes ist eine Nachschmierm glichkeit

Der Abstand zwischen den beiden F hrungsschlitten
kann vom Anwender festgelegt werden, es ist jedoch zu
beachten, da ein gro er Abstand zwischen den beiden
Schlitten auch zu einem Hubverlust f hrt.

Die Ausf hrung mit zwei F hrungsschlitten kann auch
mit einer Spindel geliefert werden, die je zur H Ifte in
Rechts- und in Linksgewinde ausgef hrtist. In diesem
Falle hat nat rlich der zweite Schlitten auch einen An-
trieb. Beim Drehen der Spindel bewegen sich dann die
beiden Schlitten aufeinander zu oder voneinander fort.
Eine solche Ausf hrung ist bei Einzelst cken allerdings
nicht lieferbar.

Der Monocarrier ist als Sonderausf hrung auch mit zwei
F hrungsschlitten lieferbar. Standardm ig sind alle
Baugr en schwarzverchromt und mit K1-Schmierein-
heiten ausger stet.

gibt es als Zubeh r verschiedene Motoradapter, die
auch gleichzeitig das einfache Anbringen einer Wellen-
kupplung erm glichen.
Grunds tzlich kann der Monocarrier in allen Lagen
eingebaut werden. Bei senkrechtem Einbau ist jedoch
zu beachten, da der Kugelgewindetrieb dann durch
das Gewicht des Wagens und des Aufbaus zus tzlich
belastet wird.
Wie bereits im vorhergehenden Kapitel erw hnt, sind
als Zubeh r Endschalter, die auch als Referenzpunkt
f r eine Steuerung dienen k nnen, erh lItlich.
F reinfache Anwendungsf lle, bei denen die Belastung
auf den F hrungswagen momentenfrei in senkrechter
Richtung etwa 6,5% der F hrungstragzahl nicht
berschreitet, ist normalerweise eine Nachrechnung
der Lebensdauer nicht erforderlich. Bei schwerer zu
beurteilenden F llen empfehlen wir eine rechnerische
berpr fung von Spindel- und F hrungslebensdauer
(sehen Sie bitte unter Berechnungen).

vorgesehen. Die Nachschmierung erfolgt zentral ber
den am Schlitten vorhandenen Schmiernippel. Norma-
lerweise sollte nach einer Laufzeit von 3 bis 6 Monaten
oder alternativ nach einer Lau eistung von 400 km
nachgeschmiert werden.

Da besonders bei kleinen Monocatrriern, je nach
Einbauverh Itnissen, der Schmieranschlu oft nicht
gut zug nglich ist, gibt es ein Verl ngerungsst ckf r
Schmierpressen (sehen Sie bitte unter Zubeh r).
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Genauigkeit

Monocarrier werden in der Standard-Genauigkeitsklasse
H und in der Pr zisionsausf hrung P angeboten.

Bei Monocarriern der Genauigkeitsklasse H (Handling)
ist in erster Linie an den Einsatz als Handlingger t ge-
dacht. In dieser Klasse werden eine Laufbahnparallelit t
zu An- und Au age che sowie eine Positions-Wieder-
holgenauigkeit und eine Umkehrspanne garantiert.

Bei der Pr zisionsausf hrung P wird zus tzlich zu

diesen Werten, f r die in diesem Falle engere Toleranzen
gelten, auch die Steigungsgenauigkeit des Kugelgewin-

Wiederholgenauigkeit, Laufbahnparallelit t

detriebes entsprechend Klasse C5 garantiert.

Bei der Messung der Wiederholgenauigkeit einer
Position wird diese Position zweimal von der gleichen
Seite aus ohne Belastung des Monocarriers angefahren,
wobei sichergestellt sein mu , da die Spindel in beiden
F llen genau die gleiche Stellung hat.

Bei der Messung der Umkehrspanne wird eine Position
zuerst von der einen und dann von der anderen Richtung
aus ohne Belastung angefahren. Die Umkehrspanne
stellt dann die Differenz aus den beiden Messungen

dar. Auch in diesem Falle mu die gleiche Stellung der
Spindel sichergestellt sein.

und Umkehrspanne

Standardausf hrung H Pr zisionsausf hrung P
Toleranz in m Toleranz in m

Hub Wiederhol- Laufbahn- Umkehr- Wiederhol- Laufbahn- Umkehr-
(mm) genauigkeit parallelit t spanne genauigkeit parallelit t spanne
100
150

14 8
200
250
300

16 10
400

+/- 10 20 +/-3 3

500

20 12
600
700
800

23 15
900
1000

Werte der Laufbahnparallelit t gelten f r An- und Auflagefl che

F rdie Steigungsgenauigkeit des Kugelgewindetriebes
der Klasse C5 gelten die Werte entsprechend der nach-
folgenden Tabelle:

Steigungsgenauigkeit der Spindel

Die Messung der Steigungsabweichung ist wie folgt

de niert:

Die zul ssige Abweichung einer Mittellinie, welche durch
die gemessene Steigungsabweichungslinie gelegt wird,

darf an ihrem Ende den Wert +/ e, nicht berschreiten.

Der Wert e stellt die Bandbreite der gemessenen

Steigungslinie ber diegesamte Me | nge dar. Die Werte
U300 und U, geben die zul ssige Bandbreite f r 300 mm

Gesamtl nge (mm)

von bis e Tu
100 18 18

100 200 20 18
200 315 23 18
310 400 25 20
400 500 27 20
500 630 30 23
630 800 35 25
800 1000 40 27

Bandbreite 03p9 = 18

Bandbreite 0,5 = 8

Gewindel nge bzw. eine Umdrehung an.

Weitere Informationen hierzu sowie eine zeichnerische
Darstellung dieser Gr  en nden Sie in unserem Katalog
Kugelgewindetriebe und Zubeh r

F r die Genauigkeitsklasse P des Monocarriers k nnen
nach Absprache auch Sondergenauigkeiten angefertigt
werden.

Grunds tzlich m chten wir nochmals darauf hinweisen,
da zwar f r den Monocarrier selbst enge Toleranzen bei
der Parallelit t der Laufbahn zur Auf- und Anlage che

Toleranzin m

gegeben sind, da aber die Geradheit der Bewegung,
insbesondere bei gro en H ben, in erster Linie von der
Ebenheit und Stabilit t der Unterkonstruktion abh ngt.
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Berechnung

Wie bereits unter Punkt Einbau und Anwendung ange-
deutet, ist normalerweise keine besondere Berechnung
erforderlich, wenn die Dauerbelastung auf den F h-
rungsschlitten in senkrechter Richtung etwa 6,5% der
dynamischen Tragzahl nicht berschreitet. Unter diesen
Bedingungen wird, bei der im Tabellenteil angegebenen
Maximalgeschwindigkeit, eine rechnerische Lebensdau-
er von etwa 20 000 Stunden erreicht. Dies gilt allerdings
nur, wenn keine gr  ere Momentenbelastung auf den
Schlitten wirkt.

Wenn solche Verh ltnisse nicht gegeben sind, oder
wenn zu verschiedenen Zeiten unterschiedliche Bela-
stungen auftreten, so da mit einer mittleren Belastung
aus einem Lastkollektiv gerechnet werden mu

Berechnung des Kugelgewindetriebes

Die dynamische Berechnung des Kugelgewindetriebes
erfolgt in der Form, da zun chst aus einem Lastkollek-
tiv die mittlere Belastung berechnet wird. Da die mittlere
Belastung sich auf 33 Umdr./min. bezieht, mu diese
Berechnung auch durchgef hrt werden, wenn nur ein
Lastfall vorhanden ist. Anschlie end wird die Lebens-
dauer ermittelt. Diese sollte nach M glichkeit nicht unter
20000 Stunden liegen.

n n t
ot A QL AL LA ]
v 06 3375
Cdyn 8
Ly = + 500
Fm

Fm = mittlere Axiallast in N bezogen auf
33%3; Umdrehungen/min

F, bis F, = Axialbelastungen in den einzelnen Lastf llenin N

n; bis n, = Drehzahlen der einzelnen Lastf lle in min?

t; bist, = Zeitanteil der einzelnen Belastungen an der
Gesamtlaufzeit in Prozent

Cayn = dynamische Tragzahl in N

Ly = Lebensdauer in Stunden

Die Drehzahl des Kugelgewindetriebes wird wie folgt
ermittelt:

J+1000 n = Drehzahlin 1/min
n = 0 = Verfahrgeschwindigkeit
p in m/min
p = Steigungin mm

In Beschleunigungs- und Abbremsphasen kann mit der
mittleren Geschwindigkeit gerechnet werden.

Eine Berechnung der kritischen Drehzahl des Kugelge-
windetriebes ist nicht erforderlich, da dies bei der
angegebenen maximalen Verfahrgeschwindigkeit bereits
ber cksichtigt ist.

Beim normalen waagerechten Einbau k nnen als

emp ehlt sich eine Nachrechnung der Lebensdauer f r
Kugelgewindetrieb und F hrungsschlitten. Diese erfol-
gen nach den f r Kugellaufbahnen blichen Methoden
und unterscheiden sich in eine statische und eine dyna-
mische Berechnung.

Die statische Berechnung besteht nur darin, da gepr ft
wird, ob durch die auftretende Maximalbelastung in
axialer Richtung die statische Tragzahl des Kugelge-
windetriebes und durch die Maximallast in senkrechter
Richtung die statische Tragzahl des F hrungsschlittens
nicht berschritten wird. Ebenfalls darf das maximal auf-
tretende Kippmoment den im Tabellenteil angegebenen
Wert nicht berschreiten.

Axialkr fte auf den Kugelgewindetrieb die folgenden
Kr fte auftreten:

1. Kr fte oder Kraftkomponenten in Axialrichtung z.B.
durch Bearbeitungskr fte

2. Anfahr- und Beschleunigungskr fte aus der Masse
des F hrungsschlittens mit Aufbau.

3. Reibkr fte aus einer senkrecht wirkenden Kraft
(normalerweise F hrungsschlitten mit Aufbau).
Hierbei kann mit einem Reibfaktor von 0,01 gerechnet
werden.

Im Falle des vertikalen Einbaus treten als Axialkr fte
auf den Kugelgewindetrieb die Gewichtskr fte des

F hrungsschlittens mit Aufbau und deren Beschleuni-
gungskr fte auf (gilt nur, wenn kein Gewichtsausgleich
vorhanden ist).

Bei Beschleunigung oder Verz gerung wirkt dann
auf den Kugelgewindetrieb bei vertikalem Einbau die
folgende Kraft:

F = Fc+Fa+F,; Fg = Gewichtskraft aus

Schlitten + Aufbau in N

Fa = Beschleunigungskraft
aus Schlitten + Aufbau in N

F, = evtl. vorhandene
Bearbeitungskraft in N

Fa= mea m = Masse von Schlitten +
Aufbau in kg
a = Beschleunigung in m/s?

Bei aufw rts gerichteter Beschleunigung oder abw rts
gerichteter Verz gerung wird a als positiver Wert einge-
setzt.

Bei abw rts gerichteter Beschleunigung oder aufw rts
gerichteter Verz gerung wird a negativ.

F rden Fall, da ein Gewichtsausgleich (z.B. ber
Umlenkrolle) vorhanden ist, entf lIt Fg, es wird aber bei
m die Masse des Gegengewichts mit ber cksichtigt.
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Lebensdauerberechnung des F hrungsschlittens

Zur Berechnung des F hrungsschlittens k nnen die

im Schienenf hrungskatalog angegebenen Formeln
verwendet werden. Wobei f r C die dynamische Tragzahl
des F hrungsschlittens einzusetzen ist, die sich auf

50 km bezieht.

Wirken nur senkrechte Belastungen (bezogen auf die
Normallage) auf den F hrungsschlitten, kann mit den
vorgenannten Formeln direkt gerechnet werden (F = Fg).
Treten auch waagerechte Kr fte auf, so wird f r jeden
Belatungsfall F aus der waagerechten und senkrechten
Kraft wie folgt berechnet.

Einfederung des F hrungsschlittens

Die Einfederung des F hrungsschlittens in der Kugel-
laufbahn kann mit Hilfe der nachfolgend angegebenen
Federkonstanten n herungsweise bestimmt werden.
Diese Werte haben nur f r den Fall G ltigkeit, da bei
senkrecht wirkender Last der Kraftschwerpunkt in der
Mitte des F hrungsschlittens liegt und bei quer zur

F hrungsbahn wirkender Kraft mittig auf den F hrungs-
schlitten etwa in H he der Kugellaufbahn.

F Monocarrier Gr e 05 06 07 08

k k 120 160 215 235

Berechnung des Antriebsmomentes

Im einfachsten Falle, wenn die Axialkraft bekannt ist,
kann das Antriebsmoment wie folgt berechnet werden:

Antriebsmoment in Nm
Axialkraft in N
Spindelsteigung in mm
Wirkungsgrad des Kugel-
gewindetriebes (in 0,01 « %)
(nachfolgendes Diagramm)

.
Fa*p Fa
2.0+0+1000  §

Da sich bei der Berechnung der Monocarrier auch oft
die Frage stellt: Welche Axialbeschleunigung kann mit
welchem Antriebsmoment erreicht werden? , sei hierzu
die folgende Formel genannt, welche unter Ber cksich-
tigung der drehenden und axial bewegten Massen bei
horizontalem Einbau den Zusammenhang zwischen An-
triebsmoment und Linearbeschleunigung darstellt. Diese
Formel gilt in dieser Form nur f r den Fall des direkten
Antriebes ber eine Wellenkupplung. Bei vorgeschalteter
bersetzungsstufe ist eine Modi zierung erforderlich.

F = Fs + 05Fy
wenn Fy > Fgso gilt
F = FW + 0,5 FS

Fs = senkrechte Kraft
Fw = waagerechte Kraft

(bezogen auf die Normallage)
Bei gr eren Momentenbelastungen auf den Schlitten
gestaltet sich die Berechnung etwas schwieriger. Wenn
die Momente etwa bei einem Zehntel des statisch zuge-
lassenen Wertes liegen ist normalerweise keine beson-
dere Berechnung erforderlich. Eine genaue Berechnung
kann ber ein Computerprogramm erfolgen.

k = Federkonstante in N/ m
F = senkrecht bzw. quer wirkende Kraft in N
d = Einfederungin m

Da an der Einfederung in L ngsrichtung mehrere Kom-
ponenten beteiligt sind, kann hierzu keine Konstante
angegeben werden. Im Bedarfsfalle kann hierzu eine
Computerberechnung durchgef hrt werden. ~hnliches
gilt bei Momentenbelastung auf den F hrungsschlitten.

lges* 20 . Gep
p 200

Antriebsmoment in Nm

Steigung in m

axial bewegte Masse (Schlitten + Aufbau) in kg
Gesamttr gheitsmoment aller drehenden Teile
(Rotor des Motors, Kupplung und Spindel) in kg m?
Linearbeschleunigung in m/s?

Wirkungsgrad des Kugelgewindetriebes (in 0,01 * %)
(abh ngig vom Steigungswinkel des Gewindes

wie in nachfolgendem Diagramm dargestellt)

T -

-

[}

»
I

O

Das Tr gheitsmoment der zylindrischen Teile kann wie
folgt berechnet werden:

rée0elel
2

Tr gheitsmoment in kgm?
Radius des runden K rpersin m
L nge des K rpersinm

Dichte des K rpers in kg/m?
(bei Stahl 7 850 kg/m?3)

O=—= —



Monocarrier sind in den normalen Ausf hrungen

bez glich Baugr e, Hubl nge und Spindelsteigung in
den beiden Genauigkeitsklassen H und P meist kurz-
fristig lieferbar. Eine genaue Aufstellung des normalen
Lieferprogramms nden Sie auf Seite 11.

Die hier aufgef hrten Gr en k nnen entsprechend dem
nachfolgenden Schl ssel bestellt werden.

F rdie Bestellung von Zubeh rteilen wollen Sie bitte die
ab Seite 23 angegebenen Bezeichnungen verwenden.

Wie bereits erw hnt, kann die Gr e 10 auch mit
Faltenbalg geliefert werden. Falls ein solcher Faltenbalg
gew nscht wird, geben Sie bitte auch bei der Bestellung
an, ob dieser fertig montiert oder als Zubeh r geliefert
werden soll.

F r Sonderausf hrungen, wie z.B. Monocarrier mit

zwei F hrungswagen oder bei Fertigung in Sonder-
genauigkeit, wird nach Absprache mit dem Kunden

eine Zeichnung angefertigt, welche dann Grundlage der
Bestellung ist.
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Monocarrier

Das Wichtigste in Stichworten

Der Monocarrier ist eine fertige, kompakte Achseinheit,
die auf einfachste Art genaue F hrungs- und Vorschub-
bewegungen erm glicht.

Der Schlitten | uft spielfrei in einer Kugellaufbahn und
wird durch einen Kugelgewindetrieb, der seinerseits

in zwei Schr gkugellagern auf der Festlagerseite und
einem Rillenkugellager auf der Loslagerseite gelagert ist,
angetrieben.

Monocarrier werden in f nf Baugr en in jeweils zwei
Genauigkeitsklassen mit verschiedenen Hubl ngen und
Spindelsteigungen hergestellt (sehen Sie bitte nachfol-
gende Tabelle).

Als Zusatzteile k nnen Motorhalterungen, Endschalter,
Blechabdeckungen und bei Baugr e 10 auch eine
Faltenbalgabdeckung geliefert werden.

%

Der Monocarrier ist als Sonderausf hrung auch mit zwei
F hrungsschlitten lieferbar. Standardm ig sind alle
Baugr en schwarzverchromt und mit K1-Schmierein-
heiten ausger stet.

Monocarrier-Gr e
MCMO03 MCMO05 MCMO06 MCMO08 MCM10
Hub Steigung Steigung Steigung Steigung Steigung
1 2 10 12 5 10 20 5 10 20 5 10 20 5 10 20
50 0 g g 0 0 0
100 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
150 0 a 0 0 0 0 0
200 O O 0 O O 0 0 0 O
250 0 0 0
300 0 0 O 0 O O 0 0 0
400 0 0 0 ] 0 0 0 0 0
500 0 0 0 0 0 0 ] 0 0
600 i 0 0 0 0 g 0 0
700 0 0 g 0
800 0 0 0 g a 0
1000 0 O

11
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Monocarrier MCMO03 mit Steigung 1 /2 mm

Monocarrier

AP
2-M300.5 2xn-@4.5 drill thru 4-M300.5 2-M300.5
Tap depth 5 ‘ @7.5 c' bore to bottom thickness 1.5 Tap depth 5 L/ Tap depth 4
3 " —0 i M@j : >4
THY VLS e 1 s =
o . 1.6 1F \ 1F v T
© 20 o 40 - K1 2-grease fitting
- 80 fir Type mit* .
Cross-section A-A 4 & L3:(n,1L;,:‘ég;é)r]17t,%e mit * = 4
A
201-M300.5 59 2 072-M300.5 4-M300.5
ANEIRS Tap depth 5 (both side) o Tap depth 5 (both side) aé Dé Tap depth 6 (thru)
24 LpETE - Z 20 ®&V=5 5.5 7 ;no _:é 26
%g: } = 8§ 8§ L Il
ichios ; o| 3 r T <l p. ,',‘ff b
o3 J = 3 =
ANCEISENG L | TR - &% 4
33 3 15 g a 2
(7.5) B 3
18.5 4
9 L2 36
Ly
Hub Steigung L ngen Bohrungen | Gewicht
- (mm) n
ype
(mm) (mm) L1 L2 (Paar) (ka)
*MCMO03005P01K00 10
*MCMO03005P02K00 50 12 160 160 2 0.6
MCMO03010P01K00 1
MCMO03010P02K00 2
MCMO03010H10K00 100 10 235 190 ° 0.7
MCMO03010H12K00 12
MCMO03015P01K00 1
MCMO03015P02K00 2
MCMO03015H10K00 150 10 285 240 6 0.8
MCMO03015H12K00 12
MCMO03020H10K00 10
MCMO03020H12K00 200 12 335 290 ! 0.9
MCMO03025H10K00 10
MCMO03025H12K00 250 12 385 340 8 1.0

* Teilung der Befestigungsbohrungen 80mm, ansonsten 40mm.

Auf Anfrage ist f r die Steigungen 10mm und 12mm die Genauigkeitsklasse P lieferbar.
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Monocarrier MCMO03 mit Steigung 10 / 12 mm

Monocarrier

A=
2-300.5 20n — n@4.5 drill thru 2-grease fitting 4-M400.7 2-M300.5
Tap depth 5 ; @7.5¢ bore to bmton: thickness 1.5 Tap‘ depth 5 L/ Tap depth 4
27 PE—= %' Ewil >—o g
1 % Q%GW\ R o Hf
1.6 1.6 ' T
© 26 © 40 2-K1 2-M300.5
= - Tap depth 3
4G Ls=(n-1)040 ©)_|4
Cross-section A-A
Al z
46
201-M300.5 : &V=5 30 &V=5 202-M300.5 i 4-M300.5
3005 Tap depth 5 (both side) e B Tap depth 5 (both 5|d7 . Tap depth & (hru 4)
2 EDEZHE 4 23 o 55, 7 c:" = 26
i: ° i s g 8 ‘ o
(MCH03 L : © © H 1.6 19 §
3 al B ! % S 8 g \@?// 3
[NETS L ﬁl — —
33 g 15 B @ 2
_(1.5) 10 33
18.5 17.5 34
9 L2 36
Schlittenf hrung Kugelgewindetrieb
Tragzahl zul. Kippmomente Tragzahl Spindel- Spindeltr gheits-
C Co Mgo Mpo / Myg c Co moment
(N) (N) (Nm) (Nm) (N) (N) (mm) (kg m?)
2940 4900 61 25 735 1230 6 1,15 x 107
2940 4900 61 25 735 1230 6 1,90 x 107
3520 6270 65 34 1170 1660 8 5,99 x 10”7
2940 4900 61 25 735 1230 6 2,39 x 107
3520 6270 65 34 1170 1660 8 7,57 x 107
3520 6270 64 34 1170 1660 8 9,15 x 10”7
3520 6270 65 34 1170 1660 8 1,07 x 10
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) Monocarrier
Monocarrier MCMO05
20n-@4.5 drill thru
@7.5 c' bore to bottom thickness 2
2-M300.5 2- K1 4-M400.7 2-M300.5
Tap depth 5 Tap depth 6 Tap depth 5
/ A ™
i 3 — 7
iy $ o/ o ; o R :
S Ers | . 1@ CE=lie | =aE
H () 3K o 3 =it o =
Al
50
5] 15 Ls=(n—-1)J50 (15)|5]
98.6 204-M300.5
50 Tap depth 5 (both side)
8 ! -grease fitting H A
5 'Iz'a]\l:j c’}gﬁgss(both side) : fnaev:G.B i= ﬁng—g-rlﬁ &V=6.8 %?D)éttrj’:%%z)g é:lo o§§
E w? SI T = QW”O E QI % °§§
™~ [] 77 j /lA 8
2001-M300.5 1_|(7)10
Tap depth 4 (both side) 24 18
10| L2 42
L1
Hub Steigung L ngen Bohrungen | Gewicht zul ssige
(mm) n Geschwindig-
Type keit
(mm) (mm) L1 L2 L3 (Paar) (kg) (m/min)
MCMO05005H05K00 5 29
MCMO05005H10K00 50 10 232 180 150 4 1.4 58
MCMO05010H05K00 5 29
MCMO05010H10K00 L0 10 Eee el A S = 58
MCMO05015H05K00 5 29
MCMO05015H10K00 150 10 332 280 250 6 1.8 58
MCMO05020H05K00 5 29
MCM05020H10KO00 Al 10 e el it ! Y 58
MCMO05025H10K00 250 10 432 380 350 8 2,2 58
MCMO05030H10K00 10 58
MCMO05030H20K00 el 20 2 8 - 2 b 116
MCMO05040H10K00 10 58
MCMO05040H20K00 400 20 582 530 500 11 2.7 116
MCMO05050H10K00 10 50
MCMO05050H20K00 2ot 20 ees e=l i £ et 100
MCMO05060H10K00 10 36
MCMO05060H20K00 600 20 82 730 700 15 35 73

Auf Anfrage ist auch die Genauigkeitsklasse P lieferbar.
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4-M4x0.7 49
2-M4x0.7 Tap depth 8 (thru 6) \ 5 31

Tap thru
'y
— | : .-:- Il =
T
3L

18

27

K5
Y

40
19
114 |

X
hd h
20

3850 | 6400 | 25x1 \

3850 | 6400 | 25x1 .

a0 | a0 | 20 | s | o5 | 20 | asso | asxi | 12 | sazxior |

2300 3850 15x1 3,42 x10°
2300 3850 15x1 3,42 x10°
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@ Monocarrier

Monocarrier MCMO06

2 106 dill thru A= 2- K1 4-M5 0.8
L\ [
= < ==
LE—© o——
== =
: ® @ = $ JLQ _'_@ 1\
2-M3 0.5 / 100 42—;1rease fitting 2-M3 0.5
Tap depth 5 . A _ . Tap depth 5
6| G:20 Ls=(n 1) 100 G20 | 6
G:45f r Type mit * G:45f r Type mit *
103.6
2 3-M3 05 2 2-M3 0.5 60
Tap depth 5 (both side) Tap depth 4 (both side; 44 13, 2 3-M3 05
10, &V=7.8 . 40 &V=7.8 5| Tap deplhms (both side)
N H D [ &
22 : 1 s o
~ 1y : =
Hm ar]
2 ||7las,
28 | 24
16, L 52
L
®
Hub Steigung L ngen Bohrungen | Gewicht zul ssige
(mm) n Geschwindig-
Type keit
(mm) (mm) L1 L2 L3 (Paar) (kg) (m/min)
*MCMO6005H05K00 5 21
*MCMO06005H10K00 50 10 258 190 100 2 2.1 46
MCMO06010H05K00 5 21
MCMO06010H10K00 100 10 308 240 200 3 3.0 46
MCM06020H05K00 5 21
MCM06020H10KO00 200 10 408 340 300 4 38 46
MCMO06030H05K00 5 21
MCMO06030H10K00 300 10 508 440 400 5 4,5 46
MCMO06030H20K00 20 93
MCMO06040H05K00 5 21
MCMO06040H10K00 400 10 608 540 500 6 5,2 46
MCMO06040H20K00 20 93
MCMO06050H05K00 5 21
MCMO06050H10K00 500 10 708 640 600 7 6,0 46
MCMO06050H20K00 20 93
MCMO06060H10K00 10 44
MCMO06060H20K00 600 20 808 740 700 8 6.7 88
MCM06070H10K00 10 34
MCMO06070H20K00 700 20 908 840 800 9 7.4 68
MCMO06080H10K00 10 29
MCMO06080H20K00 800 20 1008 940 900 10 81 58

* Ge nderter Abstand Befestigungsbohrung - Ende Grundk rper
Auf Anfrage ist auch die Genauigkeitsklasse P lieferbar.
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4-M6 1.0 59
Tap depth 10 (thru 6) 34

16, <M
-

25

50
47
36
t i

A6 on

0
0025
36h7.

7450 13800 | 2,5x1 16 9,48 x 10°¢
7200 13000 | 25x1 15 7,78 x 10®
7450 13800 | 2,5x1 16 15,33 x 10°®
7200 13000 | 2,5x1 15 12,22 x 10°®

7450 16 23,13 x 10°®
11 900 17 300 380 160 0,98 7200 15 18,14 x 10°®
4650 15 18,14 x 10°®

7200 | 13000 | 25x1 .
4650 | 7900 | 15x1 15 24,07x 10

7200 13000 | 2,5x1
4650 7900 15x1

15 29,99 x 10




®

Monocarrier MCMO08

Monocarrier

2-M3 0.5
Tap depth 6

2 _n-j7 drill thru
@11 ¢ bore to bottom thickness 5 =KL
A=\

4-M6 1.0
Tap depth 10

&;M_ﬁ: s T
{ =
Lo u )
=% s
100 A
7|_G:35 Ls=(n_1) 100 G:35)_|7,
G:60 f'r Type mit * G:60 f 'r Type mit *
133.2 2 4-M3 0.5
_2-grease fitting i;g Y/ Tap depth 6 (both side)
2 3-M3 05 44 2 3-M3 05
7,_/ Tap depth 6 (both side) | &V=8 20 &V=8 Tap depth 6 7 g
7 = I (both side) =g
g ;fIH N LT g | | 16,
hd 74 -
3 S,
lolg|15 |
18 33
14 L 51
L1
Hub Steigung L ngen Bohrungen | Gewicht zul ssige
(mm) n Geschwindig-
Type keit
(mm) (mm) L1 L2 L3 (Paar) (kg) (m/min)
*MCMO8005H05K00 50 5 285 220 100 2 4,1 21
MCMO08010H05K00 5 21
MCMO08010H10K00 100 10 335 270 200 3 4.6 46
*MCMO08015H05K00 150 385 320 200 3 5,0 21
MCMO08020H05K00 5 21
MCM08020H10K00 200 10 435 s70 300 4 5.5 46
MCMO08030H10K00 5 46
MCMO08030H20K00 300 10 535 470 400 5 6.5 93
MCMO08040H10K00 5 46
MCMO08040H20K00 400 10 635 >70 =00 6 7.4 93
MCMO08050H10K00 5 46
MCMO08050H20K00 500 10 735 670 600 ! 8.4 93
MCMO08060H10K00 10 42
MCMO08060H20K00 600 20 835 70 700 8 9.3 84
MCMO08080H10K00 10 26
MCMO08080H20K00 800 20 1035 970 900 9 112 52

* Ge nderter Abstand Befestigungsbohrung - Ende Grundk rper

Auf Anfrage ist auch die Genauigkeitsklasse P lieferbar.
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2-M4 0.7 4-M4 0.7 61.5
Tap depth 8 Tap depth 8 & 38

Al Nl
g *44 54h7

0| ] 7500 | 13700 | 25x1 | 16 | 1134x10° |

o f ]| 7500 |13700 | 25x1 | 16 | 1524x10°

7200 13000 | 25x1

14 600 23 200 740 280 15 4650 7900 15x1

15 16,77 x 10®

7200 13000 | 2,5x1

-6
4650 | 7900 | 15x1 15 22,69 x 10

7200 13000 | 2,5x1

-6
4650 | 7900 | 1,5x1 15 31,57x 10

H H
©



@ Monocarrier

Monocarrier MCM10

2 _n-j7 drill thru 2- K1 4-M6 1.0 2-M3 0.5
d11c b b hick Tap depth 10 Tap depth 6
W\ A|4>—\ ap deptl ap deptl
Tap depth 6 5 | _@
2 3, 3 L
N I/
o 2 (o) I_l o
& © | ©
= it ||
100 A H=—
71 G40 Ls=(n 1) 100 (G:40) |7
G:90 f r Type mit * G:90f r Type mit *
2 3-M3 0.5 146.6
Tap depth 6 (both side) o 0 90 12 4-M3 0A5_
Z-grease fitting 4
/ 2-grease fittin 22 /‘I?w epth 6 (zbo’;lj ’\igie&s
- 7 N, ®&V=9 20_, &V=9 Tap depth 6 (both side) X7' o§
S J : T % R e
Y 1 1 16 g
* = ihte 4
£ b
§ 15(14)| 20
18 49
15 L2 67
L1
Hub Steigung L ngen Bohrungen | Gewicht zul ssige
(mm) n Geschwindig-
Type keit
(mm) (mm) L1 L2 L3 (Paar) (kg) (m/min)
MCM10020H10K00 200 10 462 380 300 4 9,5 33
MCM10030H10K00 10 33
MCM10030H20K00 300 20 562 480 400 > 11,2 66
MCM10040H10K00 10 33
MCM10040H20K00 400 20 662 580 500 6 12,9 66
MCM10050H10K00 10 33
MCM10050H20K00 >00 20 62 680 600 ! 14,6 66
MCM10060H10K00 10 33
MCM10060H20K00 600 20 862 780 700 8 16,3 66
MCM10070H10K00 10 33
MCM10070H20K00 700 20 962 880 800 9 18,0 66
MCM10080H10K00 10 33
MCM10080H20K00 800 20 1062 980 900 10 19,7 66
*MCM10100H10K00 10 23
“MCM10100H20K00 1000 20 1262 1180 1000 11 23,1 46

* Ge nderter Abstand Befestigungsbohrung - Ende Grundk rper

Auf Anfrage ist auch die Genauigkeitsklasse P lieferbar.

20



4-M5 0.8 72
Tap depth 9°\ 3 48
2-M4 0.7
Tap depth 8 06
54 N
GP
ooy - %
~|©|wn 4 Q
| | J ! &
. = !
e
$ 63h7 3»‘%
50 H gg
o7
100

0 0 | 11110022100 | 25x1 | 20 | 408x10° |

11100 | 22100 | 25x1 .
7200 | 12900 | 15x1 20 58,9 x 10

11100 | 22100 25x1
7200 12 900 15x1

11100 | 22100 | 25x1 \

20 000 30 000 1190 430 2,0 20 76,9 x 10®
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Zubeh r Monocarrier

s

K1-Schmiereinheit

& =

Abdeckbleche

=

Sensorschiene

Sensor

Motoradapter

K1-Schmiereinheit

f r den wartungsfreien
Betrieb aller Gr en
(Standard)

Blechabdeckung
f ralle Gr en
in verschiedenen L ngen

Sensorschienen werden zur Befestigung
der Sensoren ben tigt.
Es gibt sie f r alle Monocarrier.

Sensoren gibt es als N herungs-
und als Fotosensoren.

Motoradapter f r alle
Gr en mit verschiedenen
Motoranschlu flanschen
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