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Schmieranleitung

Fluhrungstyp: ERO Rollenfiuhrung Typ MOKS / Typ MONO

ERO-Rollenfiihrungen sollten nicht zu stark geschmiert werden. Die erste
Schmierung kann, je nach Einsatzbedingungen, mehrere Jahre halten.
Ausschlaggebend fur die Schmierintervalle sind die Einsatzbedingungen.
Schneidole und wasserldsliche Kuhlschmierstoffe sind von der Fuhrung
fernzuhalten.

Schmiermittel:
Schmiermittel mit Feststoffzusatzen dirfen nicht verwendet werden.

e Fir den Erhalt des kleinsten Rollenwiderstandes werden Ole auf
Mineral6lbasis empfohlen.

e CLP oder HLP in Viskositaten von ISO VG 15-100 nach DIN 51519

e bei normalen Einsatztemperaturen kann Walzlagerfett verwendet
werden (z.B. FAG Arcanol L71 oder SKF Schmierfett LGMT3). Bei
erhdhten Temperaturen wird ein Fett mit groRerem Einsatzbereich
verwendet (z.B. FAG Arcanol L12) Olnebelschmierungen, falls
zugelassen, verhindern durch leichten Uberdruck die Verschmutzung
der Fuhrung.

Die Schmierintervalle richten sich nach den Einsatzbedingungen und der
auftretenden Belastung.



ERO-Fuhrungen GmbH

Erich Rothweiler & Séhne
Prazisions-Schlitten-Fiihrungen

Teflonbeschichtete Fiihrungsschienen

Weilkreuzstral3e 16 - D-79843 Loffingen/Unadingen E

Email: info@ero-fuehrungen.de
Internet: www.ero-fuehrungen.de

"“
FUHRUNGEN

Kugelgewindetrieb p

Fettschmierung /

Wir empfehlen Fette auf Mineral6lbasis in der Qualitat $
K2K, DIN 51825. Liegt die Belastung tiber 10% der Eﬁ ! m
dynamischen Tragzahl, sind Fette mit EP-Zusatzen —
(KP2K, DIN 51825) zu verwenden.

Bei hohen Drehzahlen (Drehzahlkennwert n * d > 50000) ist die Qualitat K1K
bzw. KP1K zu wahlen. Drehzahlkennwert unter 2000 erfordert ein Fett der
Konsistenzklasse 3 (K3K bzw. KP3K, DIN 51825).

Die erforderliche Nachschmierung richtet sich nach den Umgebungs-
bedingungen.

Im Allgemeinen muss alle 200-600 Betriebsstunden nachgeschmiert werden.
Als Richtwert fur die Nachschmierung gilt: pro Zentimeter Spindeldurchmesser
1 cm3 Fett je Mutter.

Olschmierung

Fur die Olschmierung eignen sich Schmierole der Klasse CL nach DIN 51517
Teil 2. Bei der Betriebstemperatur sollte das Ol eine Viskositéat von 68 bis
100mm2/s aufweisen.

Bei hohen Drehzahlen (Drehzahlkennwert n * d > 50000) sind Ole der
Viskositaten ISO VG 46-22 vorzusehen. Fur Drehzahlkennwerte unter 2000
sind die Viskositaten 1ISO VG 150-460 zu verwenden.

Liegt die Belastung tiber 10% der dynamischen Tragzahl werden Ole mit
Zusatzen zur Erhéhung der Belastbarkeit (Klasse CLP, DIN 51517 Teil3)
empfohlen. Bei einer Olbadschmierung sollte die Spindel 0,5-1 mm iiber dem
Olspiegel liegen.

Die Olzufuhr bei einer Umlaufschmierung sollte 3 bis 8 cm3/h pro Kugelumlauf
betragen.

Nachzuschmieren ist bei drehender und betriebswarmer Spindel. Die
Gewindemutter ist dabei Gber die gesamte Spindellange zu verfahren.
Eine Nachschmierung mit anderen geeigneten Fettsorten ist
normalerweise maglich. Halten Sie Ricksprache mit Ihrem
Schmierstoffzulieferant.

Bei Vermischen der Fette oder Ole tibernehmen wir keine Garantie iber
die Lebensdauer.



