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Linearschienensystems

(57) Ein Verfahren zum Herstellen eines Linear-
schienensystems (210) mit einer auf einem Basisbauteil
(220) befestigten Profilschiene (230) gemäß einem Aus-
führungsbeispiel umfasst ein Vorjustieren der Profil-
schiene (230) auf dem Basisbauteil (220) derart, dass
eine Ausrichtungsfläche (260) des Basisbauteils (220)
und eine Ausrichtungsfläche (270) der Profilschiene

(230) einander zugewandt sind oder miteinander in Kon-
takt stehen, ein Bewirken einer Kraft zwischen dem Ba-
sisbauteil (220) und der Profilschiene mit Hilfe eines Ex-
zenterhebels (100) derart, dass die Ausrichtungsflächen
(260, 270) des Basisbauteils (220) und der Profilschiene
(230) aufeinander gepresst werden, und ein Befestigen
der Profilschiene (230) auf dem Basisbauteil (220).
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Beschreibung

[0001] Ausführungsbeispiele beziehen sich auf ein
Verfahren zum Herstellen eines Linearschienensystems
und auf ein Kombinationsprodukt eines Linearschienen-
systems.
[0002] Linearschienensysteme werden bei einer Viel-
zahl von Anwendungen eingesetzt, bei denen einzelne
Komponenten einer Anlage bezogen auf andere Kom-
ponenten entlang einer Bewegungsrichtung zueinander
bewegt werden sollen. Linearschienensysteme kommen
so beispielsweise im Bereich der Messtechnik zum Ein-
satz, wenn Detektoren oder andere Komponenten linear
bewegt werden sollen.
[0003] Hierbei sind Bewegungen, die mit Hilfe eines
Linearschienensystems geführt bzw. gelagert werden,
nicht im mathematischen Sinn auf eine lineare Bewe-
gung, also auf eine Bewegung entlang einer mathema-
tischen Geraden, beschränkt. Linearsysteme können
vielmehr auch Bewegungen entlang einer gekrümmten
Bahn bzw. entlang einer gekrümmten Linie führen.
[0004] Linearschienensysteme weisen so häufig we-
nigstens eine Profilschiene sowie ein Basisbauteil auf,
auf dem die Profilschiene befestigt ist. Das Basisbauteil
weist hierbei typischerweise eine Ausrichtungsfläche
auf, die in Kontakt mit einer entsprechenden Ausrich-
tungsfläche der Profilschiene steht. Diese Ausrichtungs-
flächen stellen häufig geschliffene Flächen dar und wer-
den, da sie zur Begrenzung und Fixierung der Beweg-
lichkeit der Profilschiene eingesetzt werden, auch als An-
schlagskanten bezeichnet.
[0005] Die Profilschiene, die auch als Schiene be-
zeichnet wird, sollte hierbei an der geschliffenen Fläche,
also der Ausrichtungsfläche des Basisbauteils anliegen,
da sonst die Gefahr besteht, dass die notwendige Ab-
laufgenauigkeit sowie eine gegebenenfalls herrschende
Vorspannung nicht gewährleistet werden können.
[0006] Konventionell wird hierbei die Schiene von
Hand an die entsprechende Ausrichtungsfläche des Ba-
sisbauteils angedrückt oder mit Hilfe mehrerer Parallel-
schraubzwingen mechanisch an dieser fixiert. Beim An-
drücken von Hand besteht so die Gefahr, dass die Schie-
ne aufgrund seiner nicht ausreichend oder zu ungenau
angewendeten Kraft nicht richtig angedrückt wird. Eben-
so besteht die Gefahr, dass sich der betreffende Monteur
an den häufig scharfkantig bzw. geschliffen ausgeführten
Flächen und ihren Kanten verletzt. Ebenso kann die Pro-
filschiene im Falle einer Ausfertigung aus einem korro-
dierenden Material, also beispielsweise aus einem Stahl
oder sogar einem Edelstahl, beschädigt werden, indem
Schweiß gegebenenfalls lokal auf die Profilschiene auf-
gebracht wird, was dort zu Korrosion führen kann. Wenn
die Schiene verdreht ist, wobei bereits Torsionen im Mi-
krometerbereich ausreichen können, besteht so kaum
eine Möglichkeit, die Schiene richtig anzulegen.
[0007] Das Andrücken der Profilschiene an das Basis-
bauteil mit Hilfe von Parallelschraubzwingen führt zwar
zu einer im Allgemeinen richtigen und ausreichenden An-

pressung, ist jedoch deutlich schwieriger und zeitauf-
wändiger, bevor die Schiene an dem Basisbauteil befe-
stigt werden kann. Neben dem gesteigerten zeitlichen
Aufwand besteht darüber hinaus bei diesem Vorgehen
auch die Gefahr, eine Oberfläche der Profilschiene oder
des Basisbauteils und damit gegebenenfalls eine Lauf-
bahn der Profilschiene und/oder eine sichtbare Außen-
kante des Systems zu beschädigen.
[0008] Zusammenfassend ermöglicht so die Verwen-
dung von Parallelschraubzwingen zwar ein ausreichen-
des Andrücken der Profilschiene an das Basisbauteil, ist
jedoch zeitaufwändig und es besteht die Gefahr, die Pro-
filschiene und/oder das Basisbauteil zu beschädigen.
Das Andrücken von Hand ist für den betreffenden Mon-
teur schmerzhaft und setzt außerdem die Profilschiene
und/oder das Basisbauteil einer Korrosionsgefahr aus.
[0009] Ausgehend hiervon besteht daher ein Bedarf,
ein Verfahren zum Herstellen eines Linearsystems mit
einer auf einem Basisbauteil befestigten Profilschiene zu
verbessern. Ebenso besteht ein Bedarf daran, ein Kom-
binationsprodukt eines Linearschienensystems zu
schaffen, welches eine Montage desselben erleichtert.
[0010] Diesen Bedürfnissen trägt ein Verfahren zum
Herstellen einen Linearschienensystems gemäß Paten-
tanspruch 1 und ein Kombinationsprodukt eines Linear-
schienensystems gemäß Patentanspruch 8 Rechnung.
[0011] Ein Verfahren zum Herstellen eines Linear-
schienensystems mit einer auf einem Basisbauteil befe-
stigten Profilschiene gemäß einem Ausführungsbeispiel
umfasst ein Vorjustieren der Profilschiene auf dem Ba-
sisbauteil derart, dass eine Ausrichtungsfläche des Ba-
sisbauteils und eine Ausrichtungsfläche der Profilschie-
ne einander zugewandt sind oder miteinander in Kontakt
stehen. Es umfasst ferner ein Bewirken einer Kraft zwi-
schen dem Basisbauteil und der Profilschiene mit Hilfe
eines Exzenterhebels derart, dass die Ausrichtungsflä-
chen des Basisbauteils und der Profilschiene aufeinan-
der gepresst werden, und ein Befestigen der Profilschie-
ne auf dem Basisbauteil.
[0012] Ein Kombinationsprodukt eines Linearschie-
nensystems gemäß einem Ausführungsbeispiel umfasst
eine Profilschiene mit einer Ausrichtungsfläche und einer
Anpressfläche, sowie ein Basisbauteil mit einer Monta-
gefläche und einer Ausrichtungsfläche, wobei die Mon-
tagefläche ausgebildet ist, sodass die Profilschiene auf
dieser angeordnet werden kann, und die beiden Ausrich-
tungsflächen der Profilschiene und des Basisbauteils
miteinander in Kontakt bringbar sind. Es umfasst ferner
einen Exzenterhebel, der einen Anpresskörper, einen
Hebel und eine Achse umfasst, wobei der Hebel und der
Anpresskörper verdrehfest miteinander verbunden sind,
wobei der Exzenterhebel ausgebildet ist, um mit der Pro-
filschiene oder dem Basisbauteil drehbar verbindbar zu
sein, wobei der Anpresskörper ausgebildet ist, um in ei-
ner ersten Verdrehposition im Wesentlichen keine Kraft
zwischen dem Basisbauteil und der Profilschiene zu be-
wirken, und wobei der Anpresskörper ferner ausgebildet
ist, um in einer zweiten Verdrehposition eine Kraft zwi-
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schen dem Basisbauteil und der Profilschiene derart zu
bewirken, dass die Ausrichtungsflächen der Profilschie-
ne und das Basisbauteils aneinander gepresst werden.
[0013] Einem Ausführungsbeispiel eines Verfahrens
zum Herstellen eines Linearschienensystems liegt so die
Erkenntnis zugrunde, dass die Herstellung dadurch ver-
einfacht werden kann, indem mit Hilfe eines Exzenter-
hebels eine Kraft zwischen dem Basisbauteil und der
Profilschiene derart bewirkt wird, dass die Ausrichtungs-
flächen des Basisbauteils und der Profilschiene aufein-
ander gepresst werden. Durch den Einsatz eines Exzen-
terhebels kann so ein gleichmäßigeres Andrücken er-
möglicht werden, das ein ausreichend starkes bzw. aus-
reichend kräftiges Andrücken mit wenig Kraftaufwand er-
möglicht. Auch kann ein Exzenterhebel schneller mit der
Profilschiene oder dem Basisbauteil verbunden werden,
sodass eine schnellere Montage im Vergleich zur Ver-
wendung von Parallelschraubzwingen möglich ist.
[0014] Selbstverständlich kann ein Ausführungsbei-
spiel eines Verfahrens zum Herstellen eines Linearschie-
nensystems ebenso ein Entfernen des Exzenterhebels
nach dem Bewirken der Kraft und/oder nach dem Befe-
stigen der Profilschiene auf dem Basisbauteil umfassen.
Hierdurch ist es möglich, den Exzenterhebel tatsächlich
als Werkzeug, also als Hilfsvorrichtung für die Montage
von Profilschienen und Präzisionsschienen bei Positio-
nierungssystemen und Schienensystemen einzusetzen.
Der Exzenterhebel muss so nicht als integraler Bestand-
teil des Linearschienensystems an oder in diesem ver-
bleiben.
[0015] Bei einem Ausführungsbeispiel eines Verfah-
rens zum Herstellen eines Linearschienensystems kann
das Bewirken der Kraft ein verdrehbares Befestigen des
Exzenterhebels an der Profilschiene oder dem Basisbau-
teil umfassen, sodass der Exzenterhebel um eine Achse
des Exzenterhebels verdrehbar ist. Ergänzend oder al-
ternativ kann bei einem Ausführungsbeispiel eines Ver-
fahrens zum Herstellen eines Linearschienensystems
das Bewirken der Kraft ein Verdrehen des Exzenterhe-
bels von einer ersten Verdrehposition in eine zweite Ver-
drehposition umfassen, wobei der Exzenterhebel einen
Anpresskörper, einen Hebel und eine Achse umfasst.
Der Hebel und der Anpresskörper können in diesem Fall
verdrehfest miteinander verbunden sein, wobei der An-
presskörper ausgebildet sein kann, um in der ersten Ver-
drehposition im Wesentlichen keine Kraft zwischen dem
Basisbauteil und der Profilschiene zu bewirken, während
er ferner ausgebildet sein kann, um in der zweiten Ver-
drehposition die Kraft zwischen dem Basisbauteil und
der Profilschiene zu bewirken. Hierdurch können gege-
benenfalls Torsionsfehler der Profilschiene ausgegli-
chen werden, wenn die Profilschiene beispielsweise ver-
dreht ist, wobei bereits Torsionen im Mikrometerbereich
die Möglichkeiten, die Schiene richtig anzulegen, deut-
lich reduzieren können. Auch kann durch die Verwen-
dung des Hebels gegebenenfalls ein Kraftaufwand redu-
ziert werden, da der Anpresskörper und der Hebel einen
physikalischen Hebel bilden, über den eine entsprechen-

de Kraftverstärkung bewirkbar ist, wenn der Bediener
den Hebel verwendet, um den Exzenterhebel von der
ersten Verdrehposition in die zweite Verdrehposition zu
bewegen.
[0016] Bei einem Ausführungsbeispiel eines Verfah-
rens zum Herstellen eines Linearschienensystems kann
das Basisbauteil eine Bohrung umfassen, in die die Ach-
se des Exzenterhebels einführbar ist, und bei dem das
Bewirken der Kraft zuvor ein Einführen der Achse des
Exzenterhebels in die Bohrung umfasst. Durch das Vor-
sehen wenigstens einer entsprechenden Bohrung kann
so das Anpressen gegebenenfalls beschleunigt werden,
was zu kürzeren Montagezeiten führen kann.
[0017] Bei einem Verfahren gemäß einem Ausfüh-
rungsbeispiel kann das Befestigen der Profilschiene auf
dem Basisbauteil während des Ausübens der Kraft er-
folgen. Hierdurch kann die Montagegenauigkeit der Pro-
filschiene auf dem Basisbauteil gegebenenfalls dadurch
verbessert werden, indem ein versehentliches Verrut-
schen der Profilschiene nach dem Ausüben der Kraft
ohne Bedeutung bleibt. Ebenso kann gegebenenfalls ei-
ne bessere Ausrichtung erfolgen, da durch die Ausübung
der Kraft die Ausrichtungsflächen der Profilschiene und
des Basisbauteils aufeinander gepresst werden und sich
daher in einer definierteren Lage befinden.
[0018] Bei einem Verfahren zum Herstellen eines Li-
nearsystems gemäß einem Ausführungsbeispiel kann
das Befestigen der Profilschiene das Befestigen an einer
ersten Befestigungsposition und ein weiteres Befestigen
an einer zweiten Befestigungsposition umfassen, wobei
die erste Befestigungsposition von der zweiten Befesti-
gungsposition verschieden ist. So kann eine mechani-
sche Stabilität der Profilschiene auf dem Basisbauteil
durch eine Befestigung an gegebenenfalls mehreren Be-
festigungspositionen weiter gesteigert werden.
[0019] Alternativ oder ergänzend kann bei einem Ver-
fahren zum Herstellen eines Linearschienensystems ge-
mäß einem Ausführungsbeispiel das Bewirken der Kraft
zwischen dem Basisbauteil und der Profilschiene an ei-
ner ersten Position entlang einer Erstreckungsrichtung
der Profilschiene erfolgen. Auch kann das Bewirken der
Kraft ferner wenigstens ein weiteres Bewirken einer Kraft
zwischen dem Basisbauteil und der Profilschiene mit Hil-
fe des Exzenterhebels oder eines weiteren Exzenterhe-
bels an einer zweiten Position entlang der Erstreckungs-
richtung der Profilschiene umfassen, sodass die Ausrich-
tungsflächen der Basisbauteile und Profilschienen auf-
einander gepresst werden. Die zweite Position und die
erste Position können hierbei verschieden sein. Es kann
also bei einem Ausführungsbeispiel eines Verfahrens
zeitgleich oder nacheinander mehrfach eine Kraft zwi-
schen dem Basisbauteil und der Profilschiene bewirkt
werden. Im Falle einer nacheinander erfolgenden Aus-
übung der Kraft kann hierzu gegebenenfalls derselbe Ex-
zenterhebel verwendet werden.
[0020] Bei einem Kombinationsprodukt eines Linear-
schienensystems gemäß einem Ausführungsbeispiel
kann der Anpresskörper des Exzenterhebels eine An-
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pressfläche aufweisen, die ausgebildet ist, um die Kraft
zwischen dem Basisbauteil und der Profilschiene zu be-
wirken, wobei die Anpressfläche in Richtung von der Ach-
se zu der Ausrichtungsfläche des Basisbauteils oder der
Profilschiene in der ersten Verdrehposition einen kleine-
ren Abstand als in der zweiten Verdrehposition aufweist.
Hierdurch kann der Exzenterhebel in der ersten Verdreh-
position im Wesentlichen kraftfrei mit dem Basisbauteil
oder der Profilschiene verbunden werden, während
durch ein Verdrehen des Exzenterhebels von der ersten
in die zweite Verdrehposition die Kraft zwischen der Pro-
filschiene und dem Basisbauteil bewirkt werden kann.
[0021] Bei einem solchen Kombinationsprodukt ge-
mäß einem Ausführungsbeispiel kann der Abstand von
der ersten Verdrehposition ausgehend in die zweite Ver-
drehposition kontinuierlich anwachsen. Hierdurch kann
es gegebenenfalls möglich sein, bei einer entsprechen-
den elastischen Ausgestaltung des Anpresskörpers,
wenn also dieser beispielsweise aus einem elastischen
Material gefertigt ist, die Kraft kontinuierlich zu erhöhen.
Ebenso kann es hierdurch möglich sein, den Exzenter-
hebel an mehreren Positionen und/oder im Zusammen-
hang mit mehreren Profilschienen und/oder Basisbautei-
len zu verwenden. Es kann also hierdurch gegebenen-
falls eine Flexibilität des Kombinationsprodukts gemäß
einem Ausführungsbeispiel erhöht werden. Als elasti-
sches Material kommen grundsätzlich alle Materialien in
Frage, die eine ausreichende Belastbarkeit und trotzdem
eine entsprechende Formstabilität aufweisen, sodass
die benötigten Kräfte zwischen der Profilschiene und
dem Basisbauteil bewirkt werden können.
[0022] Bei einem Kombinationsprodukt eines Linear-
schienensystems gemäß einem Ausführungsbeispiel
kann der Anpresskörper des Exzenterhebels eine An-
pressfläche aufweisen, die ausgebildet ist, um die Kraft
zwischen dem Basisbauteil und der Profilschiene zu be-
wirken und bei dem die Anpressfläche des Anpresskör-
pers einen Kunststoff, beispielsweise Polytetrafluorethy-
len (PTFE), umfasst. Hierdurch kann die zuvor beschrie-
bene Elastizität ermöglicht werden. Ebenso kann durch
den Einsatz einer Kunststoff aufweisenden Anpressflä-
che des Anpresskörpers die Gefahr von Beschädigun-
gen der Profilschiene und/oder des Basisbauteils redu-
ziert werden.
[0023] Unter einem Linearschienensystem wird hier-
bei ein System verstanden, welches wenigstens eine
Profilschiene und wenigstens ein Basisbauteil umfasst,
auf dem die Profilschiene befestigt ist oder befestigt wer-
den kann bzw. soll. Darüber hinaus kann bei anderen
Linearschienensystemen ein solches ebenfalls eine
Mehrzahl von Profilschienen aufweisen. In einem sol-
chen Fall kann das Basisbauteil eine entsprechende
Mehrzahl von Ausrichtungsflächen aufweisen. Die Mehr-
zahl von Profilschienen kann hierbei so angeordnet sein
oder so angeordnet werden sollen, dass diese eine vor-
bestimmte Orientierung, beispielsweise parallel zu ein-
ander, aufweisen.
[0024] So zählen beispielsweise zu den Linearsyste-

men Profilschienenführungstische, Profilschienenschlit-
ten, Positionierungssysteme, Profilschienenführungsti-
sche und andere Positioniersysteme bzw. Schienensy-
steme. Profilschienen umfassen neben Profilschienen
beispielsweise auch Präzisionsschienen und Präzisions-
profilschienen. Darüber hinaus kann ein Linearschienen-
system gemäß einem Ausführungsbeispiel ferner einen
Profilschienenwagen, einen Profilschienenschlitten oder
ein anderes Bauteil umfassen, welches ausgebildet ist,
um auf der wenigstens einen Profilschiene entlang einer
Erstreckungsrichtung derselben bewegbar zu sein. Eine
Profilschiene weist hierbei eine Erstreckungsrichtung
auf, entlang derer sich wenigstens eine Laufbahn der
Profilschiene erstreckt. Die Laufbahnen sind hierbei ty-
pischerweise derart ausgebildet, dass Wälzkörper auf
diesen abrollen können. Zu diesem Zweck sind sie häufig
geschliffen oder weisen eine andere Oberflächenbe-
handlung auf.
[0025] Nachfolgend werden unter Bezugnahme auf
die beigefügten Figuren Ausführungsbeispiele näher be-
schrieben und erläutert.

Fig. 1 zeigt eine Aufsicht auf einen Exzenterhebel
gemäß einem Ausführungsbeispiel;

Fig. 2 zeigt eine Seitenansicht des in Fig. 1 gezeigten
Exzenterhebels;

Fig. 3 zeigt eine Seitenansicht eines Linearschie-
nensystems gemäß einem Ausführungsbeispiel;

Fig. 4 zeigt eine perspektivische Ansicht eines Ba-
sisbauteils des in Fig. 3 gezeigten Linearschienen-
systems;

Fig. 5 zeigt eine Aufsicht auf das in Fig. 4 gezeigte
Basisbauteil;

Fig. 6 zeigt eine perspektivische Darstellung eines
weiteren Basisbauteils eines weiteren Linearschie-
nensystems gemäß einem Ausführungsbeispiel;

Fig. 7 zeigt eine schematische Darstellung eines Li-
nearschienensystems gemäß einem Ausführungs-
beispiel mit dem in Fig. 6 gezeigten Basisbauteil;

Fig. 8 zeigt eine perspektivische Darstellung eines
weiteren Basisbauteils eines Linearschienensy-
stems gemäß einem Ausführungsbeispiel;

Fig. 9 zeigt eine schematische Darstellung des Li-
nearschienensystems gemäß einem Ausführungs-
beispiel mit dem in Fig. 8 gezeigten Basisbauteil;

Fig. 10 zeigt eine perspektivische Darstellung eines
weiteren Basisbauteils eines Linearschienensy-
stems gemäß einem Ausführungsbeispiel;
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Fig. 11 zeigt eine schematische Querschnittsdarstel-
lung des Linearschienensystems gemäß einem Aus-
führungsbeispiel mit dem in Fig. 10 gezeigten Ba-
sisbauteil;

Fig. 12 zeigt eine Querschnittsdarstellung eines wei-
teren Linearschienensystems gemäß einem Aus-
führungsbeispiel; und

Fig. 13 zeigt eine Querschnittsdarstellung eines wei-
teren Linearschienensystems gemäß einem Aus-
führungsbeispiel.

[0026] Im Rahmen der vorliegenden Beschreibung
werden zusammenfassende Bezugszeichen für Objek-
te, Strukturen und andere Komponenten verwendet wer-
den, wenn die betreffende Komponente an sich oder
mehrerer entsprechende Komponenten innerhalb eines
Ausführungsbeispiels oder innerhalb mehrerer Ausfüh-
rungsbeispiele beschrieben werden. Passagen der Be-
schreibung, die sich auf eine Komponente beziehen, sind
daher auch auf andere Komponenten in anderen Aus-
führungsbeispielen übertragbar, soweit dies nicht explizit
ausgeschlossen ist oder sich dies aus dem Zusammen-
hang ergibt. Werden einzelne Komponenten bezeichnet,
werden individuelle Bezugszeichen verwendet, die auf
den entsprechenden zusammenfassenden Bezugszei-
chen basieren. Bei der nachfolgenden Beschreibung von
Ausführungsformen bezeichnen daher gleiche Bezugs-
zeichen gleiche oder vergleichbare Komponenten.
[0027] Komponenten, die mehrfach in einem Ausfüh-
rungsbeispiel oder in unterschiedlichen Ausführungsbei-
spielen auftreten, können hierbei bezüglich einiger ihrer
technischen Parameter identisch und/oder unterschied-
lich ausgeführt oder implementiert werden. Es ist so bei-
spielsweise möglich, dass mehrere Komponenten inner-
halb eines Ausführungsbeispiels bezüglich eines Para-
meters identisch, bezüglich eines anderen Parameters
jedoch unterschiedlich ausgeführt sein können.
[0028] Wie eingangs bereits kurz erläutert wurde, wird
bei der Montage von Profilschienen oder auch Präzisi-
onsschienen, welche ebenfalls als Profilschienen be-
zeichnet werden, diese an geschliffene Flächen, die so
genannten Ausrichtungsflächen, eines oder mehrerer
Basisbauteile angelegt und angedrückt. Die Ausrich-
tungsflächen dienen hierbei zur Begrenzung der mecha-
nischen Beweglichkeit der Profilschienen, weshalb diese
auch als Anschlagkanten bezeichnet werden.
[0029] Das Andrücken bzw. Anpressen der Profil-
schiene an die Ausrichtungsfläche des Basisbauteils ist
bei vielen Systemen notwendig, damit die Ablaufgenau-
igkeit der Profilschiene gewährleistet wird und während
des Betriebs eine gegebenenfalls vorhandene Vorspan-
nung und/oder eine Ausrichtung im spezifizierten oder
zuvor eingestellten Bereich bleibt und sich möglichst
nicht verändert. Konventionell geschieht das Andrücken
von Hand oder mit Parallelschraubzwingen.
[0030] Gemäß einem Ausführungsbeispiel eines Ver-

fahrens zum Herstellen eines Linearschienensystems
mit wenigstens einer auf einem Basisbauteil befestigten
Profilschiene umfasst so zunächst ein Vorjustieren der
Profilschiene auf dem Basisbauteil derart, dass eine Aus-
richtungsfläche des Basisbauteils und eine Ausrich-
tungsfläche der Profilschiene einander zugewandt sind
oder miteinander in Kontakt stehen. Anschließend wird
mit Hilfe eines Exzenterhebels eine Kraft zwischen dem
Basisbauteil und der Profilschiene derart bewirkt, dass
die Ausrichtungsflächen des Basisbauteils und der Pro-
filschiene aufeinander gepresst werden. Zeitgleich oder
anschließend wird dann die Profilschiene auf dem Ba-
sisbauteil befestigt. Der verwendete Exzenterhebel kann
hierbei als Werkzeug oder als Hilfsvorrichtung für die
Montage optional entfernt werden. Bei anderen Ausfüh-
rungsbeispielen kann dieser auch als Teil des Linear-
schienensystems verbleiben.
[0031] Fig. 1 zeigt eine Aufsicht auf einen entsprechen-
den Exzenterhebel 100, während Fig. 2 eine Seitenan-
sicht des Exzenterhebels 100 aus Fig. 1 zeigt. Der Ex-
zenterhebel 100 umfasst einen Anpresskörper 110, der
bei dem in den Fig. 1 und 2 dargestellten Exzenterhebel
100 zylinderförmig ausgestaltet ist. Der Exzenterhebel
100 umfasst ferner einen Hebel 120, der mit dem An-
presskörper 110 drehfest verbunden und ausgebildet ist,
um von einem Benutzer des Exzenterhebels 100, also
beispielsweise von einem Monteur eines Linearschie-
nensystems, bedient zu werden.
[0032] Der Exzenterhebel 100 umfasst ferner eine
Achse 130, die bei dem in Fig. 1 und 2 gezeigten Exzen-
terhebel 100 mit dem Anpresskörper 110 verbunden ist.
Hierbei kann bei unterschiedlichen Ausgestaltungen ei-
nes Exzenterhebels 100 die Achse 130 starr, also dreh-
fest mit dem Anpresskörper 110 oder auch mit dem Hebel
120 verbunden sein. In einem solchen Fall würde die
Achse 130 bei einer Verdrehung des Exzenterhebels 100
in einer entsprechenden Bohrung oder Führung sich mit-
drehen. Bei anderen Exzenterhebeln 100, wie sie im
Rahmen von Ausführungsbeispielen zum Einsatz kom-
men können, kann die Achse 130 auch mit dem Anpres-
skörper 110 oder dem Hebel 120 drehbar, beispielsweise
mit Hilfe eines Wälzlagers oder eines Gleitlagers, ver-
bunden sein.
[0033] Bei dem in den Fig. 1 und 2 gezeigten Exzen-
terhebel 100 dient die Achse 130 ferner als Befestigungs-
struktur des Exzenterhebels 100, um diese mit dem Ba-
sisbauteil oder der Profilschiene des Linearschienensy-
stems mechanisch verbindbar zu machen. Das entspre-
chende Gegenbauteil, also das Basisbauteil oder die
Profilschiene, weisen typischerweise in einem solchen
Fall eine Bohrung auf, in die die Achse 130 einführbar
ist. Bei anderen Ausführungsbeispielen kann der Exzen-
terhebel 100 und/oder die entsprechende Profilschiene
oder das entsprechende Basisbauteil jedoch auch mit
Hilfe anderer Befestigungsstrukturen zeitweise verbind-
bar sein. So kann der Exzenterhebel 100 beispielsweise
eine mit der Achse 130 verbundene Klemmvorrichtung
aufweisen, mit deren Hilfe der Exzenterhebel an der Pro-
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filschiene und/oder dem Basisbauteil des Linearschie-
nensystems lösbar verbindbar sein kann.
[0034] Die Achse 130 weist eine Symmetrieachse 140
auf, die versetzt zu einer Symmetrieachse des Anpres-
skörpers 110 angeordnet ist. Hierdurch ist der Anpres-
skörper 110 in der Lage, in einer ersten Verdrehposition
im Wesentlichen keine Kraft zwischen dem Basisbauteil
und der Profilschiene zu bewirken, während der Anpres-
skörper 110 durch ein Verdrehen des Exzenterhebels
100 in eine zweite Verdrehposition in der Lage ist, eine
entsprechende Kraft zwischen dem Basisbauteil und der
Profilschiene zu bewirken. So weist der Anpresskörper
110 des Exzenterhebels 100 eine Anpressfläche 160 auf,
die ausgebildet ist, um die Kraft zwischen dem Basis-
bauteil und der Profilschiene zu bewirken. Die An-
pressfläche weist in der ersten Verdrehposition einen
kleineren Abstand in Richtung von der Achse 130 bzw.
ihrer Symmetrieachse 140 zu der Ausrichtungsfläche
des Basisbauteils oder der Profilschiene als in der zwei-
ten Verdrehposition auf. Bei dem in den Fig. 1 und 2
gezeigten Exzenterhebel 100 ist dies eine Folge der ro-
tationssymmetrischen Ausgestaltung des Anpresskör-
pers 110 durch seine Zylinderform und die räumlich ver-
schobene Anordnung der beiden Symmetrieachsen 140,
150 der Achse 130 und des Anpresskörpers 110.
[0035] Bei anderen Ausführungsbeispielen kann der
Exzenterhebel 100 auch anders geformt sein. So kann
bei einem abweichenden Exzenterhebel 100 beispiels-
weise der Anpresskörper eine Ovalform haben, sodass
auch bei zusammenfallenden Symmetrieachsen 140,
150 eine entsprechende Veränderung des zuvor be-
schriebenen Abstands realisierbar ist. Auch kann der An-
presskörper 110 eine andere Form haben, sodass die
Anpressfläche 160 bei Überfiihrung des Exzenterhebels
100 von der ersten Verdrehposition in die zweite Ver-
drehposition den Abstand zwischen der Anpressfläche
und der Achse 130 entsprechend verändert.
[0036] Der Anpresskörper 110 des Exzenterhebels
100 kann hierbei beispielsweise aus einem Material ge-
fertigt sein, welches eine ausreichende Elastizität auf-
weist, um beispielsweise Beschädigungen an dem Ba-
sisbauteil oder der Profilschiene im Bereich der Ausrich-
tungsflächen zu unterbinden. So kann der Anpresskör-
per 110 beispielsweise aus einem Kunststoff, beispiels-
weise Polytetrafluorethylen (PTFE), gefertigt sein. Bei
anderen Ausführungsbeispielen kann der Anpresskör-
per 110 auch lediglich im Bereich der Anpressfläche 160
eines der zuvor genannten Materialien aufweisen. So
kann in einem solchen Fall der Anpresskörper 110 bei-
spielsweise einen aus einem metallischen Werkstoff ge-
fertigten Grundkörper aufweisen, der mit einem entspre-
chenden Material im Bereich der Anpressfläche 160 be-
legt ist.
[0037] Ein Exzenterhebel 100, wie er in Fig. 1 gezeigt
ist, kann hierbei einteilig oder mehrteilig ausgeführt sein.
So kann der Hebel 120 beispielsweise aus einem metal-
lischen Werkstoff gefertigt sein, während der Anpres-
skörper 110 aus einem Kunststoff hergestellt wurde. In

einem solchen Fall kann der Hebel 120 mit dem Anpres-
skörper 110 durch eine Verschraubung oder eine andere
kraft-, form- oder stoffschlüssige Verbindung fixiert wer-
den. Auch die Achse 130 kann aus einem metallischen
Werkstoff oder einem Kunststoff gefertigt sein. Je nach
konkreter Ausgestaltung kann auch diese gegebenen-
falls mit dem Anpresskörper 110 und/oder dem Hebel
120 im Falle einer mehrteiligen Ausführung des Exzen-
terhebels 100 verschraubt oder anderweitig verbunden
sein. Zu den beispielsweise verwendeten metallischen
Werkstoffen für die genannten Komponenten des Exzen-
terhebels 100 zählen Stahl, beispielsweise ein Edelstahl
oder ein Werkzeugstahl, Messing, Aluminium oder an-
dere metallische Legierungen oder Werkstoffe. Zu den
verwendbaren Kunststoffen zählen unter anderem Poly-
amid und Polytetrafluorethylen (PTFE).
[0038] Bei dem in den Fig. 1 und 2 gezeigten Exzen-
terhebel 100 handelt es sich um ein mehrstückig ausge-
führtes Exemplar. Um eine mechanische Belastung des
Anpresskörpers 110 durch die Verschraubung des He-
bels 120 mit diesem auf eine größere Fläche zu verteilen,
weist der Hebel 120 im Bereich der Symmetrieachse 140
der Achse 130 einen vergrößerten Abschnitt 170 auf.
Darüber hinaus weist der Hebel zur Verbesserung der
Handhabbarkeit und zur Unterbindung eines Abrut-
schens entlang einer Erstreckungsrichtung des Hebels
120 an einem dem Anpresskörper 110 abgewandten En-
de eine Verdickung auf. Hierdurch wird ein Abrutschen
der Hand des Bedieners des Exzenterhebels unterbun-
den, zumindest jedoch erschwert.
[0039] Wie nachfolgend im Zusammenhang mit den
Fig. 3 bis 13 an verschiedenen Profilschienensystemen
gezeigt werden wird, ermöglicht ein Exzenterhebel 100
so ein Andrücken der Schiene an das Basisbauteil bzw.
ein entsprechendes Andrücken des Basisbauteils an die
Profilschiene. Dies kann vor dem Befestigen der Profil-
schiene an dem Basisbauteil durchgeführt werden. Je
nach konkreter Ausgestaltung des Basisbauteils, der
Profilschiene und/oder des Exzenterhebels 100 kann es
hierbei ratsam sein, verschiedene Exzenterhebel 100 für
verschiedene Typen und/oder Größen von Profilschie-
nen bzw. Basisbauteilen, also unterschiedlichen Linear-
schienensystemen einzusetzen. So kann es ratsam sein,
den Exzenterhebel 100 auf die Geometrie der betreffen-
den Basisbauteile bzw. der betreffenden Profilschienen
anzupassen. Es kann jedoch auch möglich sein, einen
Exzenterhebel 100 derart zu konstruieren, dass dieser
für eine größere Anzahl unterschiedlicher Linearschie-
nensysteme einsetzbar ist. Wie im nachfolgenden noch
erörtert wird, kann dies beispielsweise dadurch gesche-
hen, dass Bohrungen für die Achse 130 in dem Basis-
bauteil bzw. der Profilschiene entsprechend positioniert
werden.
[0040] Ein Exzenterhebel 100, wie er beispielsweise
in den Fig. 1 und 2 gezeigt ist, stellt so eine Hilfsvorrich-
tung für Profil- bzw. Präzisionsschienen dar, die ein rich-
tiges Anlegen und Befestigen derselben bei Positionier-
systemen oder anderen Linearschienensystemen er-
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möglichen.
[0041] Fig. 3 zeigt eine Frontansicht eines Kombinati-
onsprodukts 200 eines Linearschienensystems 210 ge-
mäß einem Ausführungsbeispiel. Das Linearschienen-
system 210 ist das LTB-System der SKF. Allerdings, wie
die nachfolgende Beschreibung zeigen wird, sind Aus-
führungsbeispiele weder auf dieses spezielle Modell,
noch auf Systeme der SKF beschränkt.
[0042] Das Linearschienensystem umfasst ein Basis-
bauteil 220 mit zwei Profilschienen 230-1 und 230-2. Das
Basisbauteil 220 weist für die beiden Profilschienen
230-1, 230-2 jeweils eine Montagefläche 240-1 und
240-2 auf, auf die die Profilschienen 230 jeweils mit einer
ihrer Montageflächen 250-1 bzw. 250-2 auflegbar und
befestigbar sind. Darüber hinaus weist das Basisbauteil
220 jeweils eine Ausrichtungsfläche 260-1 für die Profil-
schiene 230-1 und eine Ausrichtungsfläche 260-2 für die
Profilschiene 230-2 auf. Die Ausrichtungsflächen 260 er-
strecken sich hier im Wesentlichen senkrecht zu den bei-
den Montageflächen 240 des Basisbauteils 220 und bil-
den so Anschlagskanten oder Anschlagsflächen für die
Profilschienen 230. Auch die Profilschienen 270 weisen
entsprechende Ausrichtungsflächen 270 auf, die derart
an den Profilschienen 230 angeordnet sind, dass die
Ausrichtungsflächen 270 den Ausrichtungsflächen 260
des Basisbauteils 220 gegenüberliegen und diesem zu-
gewandt sind, wenn die Montageflächen 240, 250 des
Basisbauteils und der Profilschienen 230 miteinander in
Kontakt stehen.
[0043] Der Ausrichtungsfläche 270-1 gegenüberlie-
gend weisen die Profilschienen 230 ferner eine An-
pressfläche 280-1 bzw. 280-2 auf. Die Anpressfläche 280
ist derart angeordnet, dass bei einem Einsetzen des Ex-
zenterhebels 100 bzw. seiner Achse 130 in eine entspre-
chende Aufnahmebohrung bzw. Bohrung 290 die An-
pressfläche 160 des Exzenterhebels 100 der Anpressflä-
che 280 der betreffenden Profilschiene 230 gegenüber-
liegt.
[0044] Die Profilschiene 230 kann nun durch ein Dre-
hen oder Verdrehen des Hebels 120 bzw. durch ein ent-
sprechendes Verdrehen des Exzenterhebels 100 an das
Basisbauteil angedrückt werden. Zur Befestigung der
Profilschienen 230 weisen diese Bohrungen 300 auf, in
die Schrauben (nicht gezeigt in Fig. 3) einführbar sind,
die in entsprechende, ebenfalls in Fig. 3 nicht gezeigte,
Gewindelöcher des Basisbauteils 220 eingreifen. Die
Bohrungen 300 der Profilschienen 230 sind hierbei derart
ausgelegt, dass diese den Gewindebohrungen 310 im
montierten Zustand der Profilschienen gegenüberliegen.
[0045] Die Fig. 4 und 5 zeigen das Basisbauteil 220
als perspektivische Darstellung und als Aufsicht. Das Ba-
sisbauteil 220 weist im Bereich der Montageflächen
240-1, 240-2 für die beiden in den Fig. 4 und 5 nicht
gezeigten Profilschienen 230 eine Mehrzahl von Gewin-
debohrungen 310 auf, mit deren Hilfe die Profilschienen
230 mit dem Basisbauteil nach oder während des An-
drückens mit Hilfe des Exzenterhebels 100 (nicht gezeigt
in den Fig. 4 und 5) verschraubt bzw. befestigt werden

können. Hierdurch ist es möglich, die Profilschienen 230
nicht nur an einer Befestigungsposition, sondern an meh-
reren Befestigungspositionen mit dem Basisbauteil zu
verbinden. Anders ausgedrückt kann hier das Befestigen
der Profilschiene an dem Basisbauteil nicht nur ein Be-
festigen einer ersten Befestigungsposition, sondern
auch ein weiteres Befestigen an einer zweiten Befesti-
gungsposition umfassen, die von der ersten Befesti-
gungsposition verschieden ist. Die Befestigungspositio-
nen sind hierbei durch die Orte der Gewindebohrungen
310 gegeben.
[0046] Darüber hinaus weist das Basisbauteil 220 eine
Mehrzahl von Bohrungen 290 auf, mit deren Hilfe an ver-
schiedenen Positionen entlang der Erstreckungsrich-
tung der Profilschiene eine Kraft zwischen Profilschiene
und Basisbauteil bewirkt werden kann. So kann die Kraft
nicht nur an einer ersten Position, sondern auch an einer
zweiten Position bewirkt werden, die von der ersten Po-
sition verschieden ist. Wird hierbei an der ersten und der
zweiten Position zeitgleich die Kraft bewirkt, kann dies
bedeuten, dass es hilfreich ist, einen weiteren Exzenter-
hebel 100 einzusetzen. Ist hingegen eine zeitlich nach-
einander durchgeführte Bewirkung der Kraft möglich,
können diese Kräfte mit Hilfe des gleichen Exzenterhe-
bels nacheinander bewirkt werden.
[0047] Bei den Bohrungen 290 kann es sich um bereits
vorhandene Bohrungen, beispielsweise zur Befestigung
des Basisbauteils 220 an einem anderen Bauteil oder
aber auch um zusätzliche Bohrungen handeln. Im Falle
von zusätzlichen Bohrungen können diese gegebenen-
falls als gewindelose Sackbohrungen ausgeführt sein.
[0048] Fig. 6 zeigt eine perspektivische Ansicht eines
weiteren Basisbauteils 220 des TLM-Systems. Genauer
gesagt handelt es sich bei dem Basisbauteil 220 aus Fig.
6 um ein Unterteil bzw. Oberteil des betreffenden Sy-
stems. Das Basisbauteil 220 ist auch hier ausgelegt für
zwei Profilschienen 230, die in Fig. 6 nicht eingezeichnet
sind. So weist auch dieses Basisbauteil 220 zwei Mon-
tageflächen 240-1 und 240-2 auf. Ebenso weist das Ba-
sisbauteil 220 zwei Ausrichtungsflächen 260, von denen
jedoch nur eine, nämlich die Ausrichtungsfläche 260-1,
aufgrund der gewählten perspektivischen Darstellung
sichtbar ist. Zur Befestigung der Profilschiene 230 ist in
den Montageflächen 240 eine Mehrzahl von Gewinde-
bohrungen 310 vorgesehen. Darüber hinaus umfasst
auch dieses Basisbauteil eine Mehrzahl von Bohrungen
290 zur Aufnahme des Exzenterhebels 100.
[0049] Fig. 7 zeigt das Kombinationsprodukt 200 bzw.
das Linearsystem 210 mit dem bereits in Fig. 6 gezeigten
Basisbauteil 220. Auch bei diesem Basisbauteil werden
die beiden Profilschienen 230-1, 230-2 jeweils mit ihren
Montageflächen 250-1, 250-2 auf die Montageflächen
240-1, 240-2 des Basisbauteils aufgebracht und mit ihren
Ausrichtflächen 270 an den Ausrichtflächen 260 des Ba-
sisbauteils vorjustiert. Mit Hilfe des in Fig. 7 gezeigten
Exzenterhebels 100 kann dann wiederum eine Kraft zwi-
schen den Profilschienen 230 und dem Basisbauteil 220
in der beschriebenen Art und Weise durch ein Ver-
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schwenken des Exzenterhebels 100 bewirkt werden.
[0050] Im Unterschied zu dem in den Fig. 3 bis 5 ge-
zeigten Linearschienensystem 210 ist hier jedoch die
Profilschiene 230 derart angeordnet, dass die An-
pressfläche 160 des Anpresskörpers 110 des Exzenter-
hebels 100 gegen eine Laufbahn der betreffenden Pro-
filschiene 230 gedrückt wird. Die Anpressfläche 280 der
Profilschienen 230 stimmt daher hier mit den Laufbahnen
derselben überein.
[0051] Gerade bei einer solchen Konstellation kann es
daher besonders ratsam sein, einen Anpresskörper 110
zu verwenden, der eine Beschädigung der Anpressflä-
che 280 und damit der Lauffläche der Profilschiene 230
unwahrscheinlich macht bzw. verhindert. Ein solcher An-
presskörper kann, wie zuvor beschrieben wurde, bei-
spielsweise aus einem Kunststoff gefertigt sein oder ei-
nen solchen zumindest im Bereich der Anpressfläche
160 aufweisen.
[0052] Fig. 8 zeigt eine perspektivische Darstellung ei-
nes weiteren Basisbauteils 220 eines Linearschienensy-
stems 210. Bei dem Linearschienensystem 210 handelt
es sich wiederum um das TLM-System. Das in Fig. 8
gezeigte Basisbauteil 220 ist das Mittelteil, welches zwi-
schen ein in Fig. 7 und 8 gezeigtes Unterteil und einem
entsprechend baugleich ausgeführten Oberteil zum Ein-
satz kommt. Auch dieses Basisbauteil 220 ist ausgelegt
für den Einsatz mit Hilfe von zwei Profilschienen 230, die
jedoch in Fig. 8 nicht gezeigt sind. Entsprechend weist
auch dieses Basisbauteil 220 zwei Montageflächen 240
mit entsprechenden Gewindebohrungen 310 und ent-
sprechenden Ausrichtungsflächen 260 auf.
[0053] Fig. 9 zeigt eine Fig. 7 ähnliche Darstellung des
zugehörigen Linearschienensystems 210 bzw. des ent-
sprechenden Kombinationsprodukts 200. Im Unter-
schied zu dem Unterteil bzw. Oberteil aus den Fig. 6 und
7 liegen die Profilschienen 230 des Mittelteils aus den
Fig. 8 und 9 im montierten Zustand den Profilschienen
des Oberteils und des Unterteils gegenüber. Entspre-
chend sind die Ausrichtungsflächen 260, 270 in diesem
Fall bezogen auf das Basisbauteil 220 orientiert. Darüber
hinaus ergeben sich kaum Änderungen im Vergleich zu
dem im Zusammenhang mit den Fig. 6 und 7 beschrie-
benen, weshalb an dieser Stelle darauf verwiesen wird.
[0054] Fig. 10 zeigt ein weiteres Basisbauteil 220 eines
Linearschienensystems 210, bei dem es sich um das
RSS/NSAS-System handelt. Genauer gesagt ist in Fig.
10 das Oberteil des betreffenden Linearschienensy-
stems gezeigt.
[0055] Fig. 11 zeigt eine entsprechende Querschnitts-
darstellung des Linearsystems 210 bzw. des entspre-
chenden Kombinationsprodukts gemäß einem Ausfüh-
rungsbeispiel. Auch das Linearsystem 210, wie es in Fig.
11 im Querschnitt gezeigt ist, weist zwei Profilschienen
230-1, 230-2 auf. Auch bei diesem ist die Anpressfläche
280 der Profilschiene 230 eine Lauffläche der betreffen-
den Profilschiene. Ansonsten unterscheidet sich das in
Fig. 11 gezeigte Linearschienensystem lediglich hin-
sichtlich konstruktiver Details von dem zuvor beschrie-

benen. Aus diesem Grund wird auf die Beschreibung der
vorangegangenen Ausführungsbeispiele verwiesen.
[0056] Fig. 12 zeigt ein weiteres Kombinationsprodukt
200 gemäß einem Ausführungsbeispiel eines Linear-
schienensystems 210 auf Basis des Philips Genius-Sy-
stems. So weist auch dieses Linearschienensystem ein
Basisbauteil auf, welches ebenfalls ausgebildet ist, um
zwei Profilschienen 230-1, 230-2 an entsprechenden
Montageflächen 240-1, 240-2 aufzunehmen. Ebenfalls
weist dieses Basisbauteil 220 wiederum zwei Ausrich-
tungsflächen 260-1, 260-2 auf, die im Wesentlichen
senkrecht zu den Montageflächen 240 angeordnet sind.
In dem vorjustierten bzw. montierten Zustand liegen so
die Profilschienen 230 mit ihren Montageflächen 250 auf
den Montageflächen 240 des Basisbauteils 220 sowie
mit ihren Ausrichtungsflächen 270 an den entsprechen-
den Ausrichtungsflächen 260 der Profilschiene an. Ge-
gebenenfalls sind im vormontierten Zustand die Ausrich-
tungsflächen 270 der Profilschienen 230 den entspre-
chenden Ausrichtungsflächen 260 des Basisbauteils 220
zugewandt.
[0057] Auch dieses Basisbauteil 220 weist eine ent-
sprechende Bohrung 290 zur Aufnahme des Exzenter-
hebels 100 auf. Auch bei diesem Basisbauteil ist die An-
pressfläche 280 der Profilschiene 230 eine Laufbahn der
betreffenden Profilschiene, sodass die Anpressfläche
110 des Anpresskörpers 110 des Exzenterhebels 100
auch in diesem Fall aus einem Material bestehen sollte,
welches eine Beschädigung der Laufbahnen unwahr-
scheinlich macht bzw. unterbindet.
[0058] Im Unterschied zu den bisher beschriebenen
Basisbauteilen weist jedoch dieses Basisbauteil im Be-
reich der Montageflächen 240 eine Mehrzahl von Boh-
rungen 320 auf, mit deren Hilfe die Profilschienen 230
mit dem Basisbauteil verschraubt werden können. Die
Profilschienen 230 dieses Linearschienensystems 210
sind Präzisionsschienen.
[0059] Wie die vorangegangenen Erörterungen ge-
zeigt haben, sind Ausführungsbeispiele eines Verfah-
rens zum Herstellen eines Linearschienensystems 210
auf eine Vielzahl von Positionierungssystemen unter-
schiedlichster Hersteller anwendbar. Sie sind daher in
keinster Weise auf die Erfordernisse eines Herstellers
oder eines bestimmten Positionierungssystems eines
Herstellers zugeschnitten. Es kann allerdings ratsam
sein, die verwendeten Exzenterhebel 100 an die entspre-
chenden Rahmenbedingungen der Positioniersysteme
anzupassen.
[0060] Fig. 13 zeigt ein weiteres Kombinationsprodukt
200 bzw. Linearschienensystem 210. Bei diesem Sy-
stem handelt es sich um ein solches, bei dem das Ba-
sisbauteil 220 zweiteilig ausgeführt ist. Das Basisbauteil
220 weist so eine Basisplatte 330 und ein Anschlags-
bauteil 340 auf. Beide sind in einem Bereich, der außer-
halb der in Fig. 13 dargestellten Querschnittsebene liegt,
miteinander mechanisch verbunden. Das Anschlags-
bauteil 340 bildet zumindest abschnittsweise die Aus-
richtungsfläche 260 des Basisbauteils 220. Entspre-
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chend ist benachbart im Bereich der Basisplatte 330 die
Montagefläche 240 des Basisbauteils 220 angeordnet.
[0061] Eine Profilschiene 230 kann nun, wie bereits
zuvor beschrieben wurde, derart auf dem Basisbauteil
220, also auf der Basisplatte 330, angeordnet werden,
dass die Montagefläche 250 der Profilschiene auf der
Montagefläche 240 des Basisbauteils 220 liegt und die
Ausrichtungsfläche 270 der Profilschiene 230 in Kontakt
mit der Ausrichtungsfläche 260 des Basisbauteils 220
steht. Selbstverständlich kann im Rahmen der Vorjusta-
ge die Ausrichtungsfläche 270 der Profilschienen 230
auch lediglich der Ausrichtungsfläche 260 des Basisbau-
teils 220 zugewandt sein. Die Basisplatte 330 weist fer-
ner die bereits zuvor erwähnte Bohrung 290 zur Aufnah-
me der Achse 130 des Exzenterhebels 100 auf.
[0062] Fig. 13 zeigt ein Linearschienensystem 210,
welches ferner einen Profilschienen- oder Führungswa-
gen 350 aufweist. Je nach konkreter Implementierung
kann hierbei der Exzenterhebel 100 zusammen mit der
Bohrung 290 dahingehend ausgelegt werden, dass die-
se direkt eine Kraft auf die Profilschiene 230 ausüben
oder aber vermittelt durch den Profilschienenwagen bzw.
Führungswagen 350. In diesem Zusammenhang sollte
darauf hingewiesen werden, dass in Fig. 13 eine Schnit-
tebene gezeigt ist, in der die Wälzkörper zwischen dem
Führungswagen 350 und der Profilschiene 230 nicht zu
sehen sind.
[0063] Anders ausgedrückt kann die Kraft zwischen
dem Basisbauteil 220 und der Profilschiene 230 mittelbar
oder unmittelbar bewirkt werden, wobei bei einer mittel-
baren Bewirkung ein weiteres Bauteil, also beispielswei-
se der Führungswagen 350, zur Kraftübertragung her-
angezogen werden kann.
[0064] Ausführungsbeispiele sind selbstverständlich
nicht auf Linearschienensysteme 210 oder Kombinati-
onsprodukte 200 beschränkt, bei denen eine oder zwei
Profilschienen 230 implementiert sind. Grundsätzlich
können diese auch eine beliebige Anzahl von Profilschie-
nen umfassen. Darüber hinaus können bei abweichen-
den Ausführungsbeispielen auch die Profilschienen 230
ausgebildet sein, um den Exzenterhebel 100 aufzuneh-
men. Zu diesem Zweck können sie beispielsweise Boh-
rungen aufweisen, die zur Befestigung der Profilschiene
230 an dem Basisbauteil 220 dienen und zur Ausrichtung
bzw. zur Anpressung derselben an das Basisbauteil 220
"zweckentfremdet" werden. Selbstverständlich können
sie auch gesonderte Bohrungen oder andere Befesti-
gungsstrukturen aufweisen, die ausgebildet sind, um den
Exzenterhebel 100 aufzunehmen.
[0065] Ebenso können bei anderen Ausführungsbei-
spielen selbstverständlich der Exzenterhebel 100 sowie
das entsprechende Bauteil, also das Basisbauteil 220
oder die Profilschiene 230, eine entsprechende Befesti-
gungsstruktur aufweisen, sodass der Exzenterhebel 100
mit dem betreffenden Bauteil auch auf andere Art und
Weise, beispielsweise über eine Klemmung, verbindbar
ist.
[0066] Ausführungsbeispiele können es so ermögli-

chen, dass die Profilschiene bzw. das Basisbauteil auf-
einander gleichmäßig angedrückt werden. Auch können
sie ein kräftiges Andrücken mit einem vergleichsweise
geringen Kraftaufwand ermöglichen. Im Vergleich zu an-
deren, konventionellen Herstellungsverfahren ermögli-
chen sie darüber hinaus gegebenenfalls ein schnelles
Andrücken. Auch können Torsionsfehler ausgeglichen
werden, die bereits im Mikrometerbereich ein Anlegen
der Profilschiene mit einer ausreichenden Genauigkeit
erheblich gefährden können.
[0067] Ausführungsbeispiele sind im Grunde übertrag-
bar auf fast alle Typen und Größen von Linearschienen-
systemen 210. Es besteht ebenfalls die Möglichkeit, das
System als Serviceleistung bei Schienensystemen mit
anzubieten, bei denen die betreffende Profilschiene
und/oder das betreffende Basisbauteil 220 ausgebildet
ist, um mit dem Exzenterhebel 100 mechanisch verbind-
bar zu sein. Zu diesem Zweck kann das betreffende Bau-
teil beispielsweise eine Bohrungsreihe aufweisen. Eben-
so kann der Profilschiene 230 und dem betreffenden Ba-
sisbauteil 220 das Werkzeug, also der Exzenterhebel
100, im Rahmen eines Kombinationsprodukts 200 bei-
liegen. Daher kann ein Verfahren auch kundenseitig mit
Hilfe des mitgelieferten Exzenterhebels 100 durchge-
führt werden.
[0068] Im Vergleich zu dem konventionellen Anpres-
sen der Profilschiene von Hand reduziert der Einsatz ei-
nes Ausführungsbeispiels eines Verfahrens den Kontakt
der menschlichen Hand mit der Profilschiene 230, bzw.
kann diesen gegebenenfalls vollständig unterbinden, so-
dass die Gefahr von Handschweiß-Korrosion deutlich re-
duzierbar sein kann. So kann mit Hilfe eines Ausfüh-
rungsbeispiels auch bei größeren Schienen eine schnel-
lere und gegebenenfalls für das Linearschienensystem
210 und dem Monteur problemlosere Vorjustage bzw.
Befestigung der Profilschiene 230 auf dem Basisbauteil
220 erzielt werden.
[0069] So kann durch den Einsatz eines Ausführungs-
beispiels die Kraft zum Andrücken erhöht werden und
der Montageprozess für den betreffenden Monteur ge-
gebenenfalls weniger schmerzhaft in den Fingern aus-
gestaltet werden. Auch kann die recht umständliche und
zeitaufwändige Ausrichtung mit Hilfe von Parallel-
schraubzwingen vermieden werden. Darüber hinaus
können Ausführungsbeispiele auch im Falle einer Torsi-
on der Profilschiene ein besseres Anliegen derselben
ermöglichen.
[0070] Einsetzbar sind Ausführungsbeispiele grund-
sätzlich bei allen Linearschienensystemen 210, also bei-
spielsweise auch bei existierenden Positionierungssy-
stemen, bei denen gegebenenfalls zusätzliche Bohrun-
gen oder andere Befestigungsmittel integrierbar sind. So
können beispielsweise die Positionierungssysteme bzw.
Profilschlitten der Serien LTB, aber auch die Varianten
TO/NSAS/RSS/LTS/TLM/Genius im Rahmen von Aus-
führungsbeispielen verwendet werden.
[0071] Zusammenfassend besteht so die Möglichkeit
mit Hilfe eines Ausführungsbeispiels ein Andrücken der
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Schiene mit Hilfe eines Exzenterhebels 100 zu bewirken.
Hierbei können verschiedene Exzenterhebel 100 für ver-
schiedene Typen und/oder Größen vorgesehen werden.
Der Exzenterhebel 100 kann hierbei gegebenenfalls auf
die Geometrie des Unter - oder Oberteils, sowie auf die
Profilschiene bzw. Präzisionsschiene angepasst wer-
den. Je nach konkretem, gegebenenfalls existierendem,
Linearschienensystem 210 kann hierbei das Einbringen
einer Zusatzbohrungsreihe parallel zu den Schienen-
schraubenbohrungen, beispielsweise bei dem
TLM/NSS/RSS/NSAS/TO/TS oder Genius-System im-
plementiert werden. Bei anderen Systemen, etwa dem
LTB-System oder LTS-System können gegebenenfalls
bestehende Bohrungen, die als Befestigungsbohrungen
schon vorhanden sind, verwendet werden. Hierbei kann
es gegebenenfalls ratsam sein, in zukünftigen Produkt-
generationen den Bohrungsabstand zu verkürzen.
[0072] Die in der vorstehenden Beschreibung, den An-
sprüchen und den Zeichnungen offenbarten Merkmale
können sowohl einzeln als auch in beliebiger Kombina-
tion für die Verwirklichung von Ausführungsbeispielen in
ihren verschiedenen Ausgestaltungen von Bedeutung
sein und - soweit sich nicht aus der Beschreibung etwas
anderes ergibt - beliebig miteinander kombiniert werden.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen eines Linearschienensy-
stems (210) mit einer auf einem Basisbauteil (220)
befestigten Profilschiene (230), umfassend:

Vorjustieren der Profilschiene (230) auf dem Ba-
sisbauteil (220) derart, dass eine Ausrichtungs-
fläche (260) des Basisbauteils (220) und eine
Ausrichtungsfläche (270) der Profilschiene
(230) einander zugewandt sind oder miteinan-
der in Kontakt stehen;
Bewirken einer Kraft zwischen dem Basisbauteil
(220) und der Profilschiene mit Hilfe eines Ex-
zenterhebels (100) derart, dass die Ausrich-
tungsflächen (260, 270) des Basisbauteils (220)
und der Profilschiene (230) aufeinander ge-
presst werden; und
Befestigen der Profilschiene (230) auf dem Ba-
sisbauteil (220).

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem das Bewirken
der Kraft ein Verdrehen des Exzenterhebels (100)
von einer ersten Verdrehposition in eine zweite Ver-
drehposition umfasst, wobei der Exzenterhebel
(100) einen Anpresskörper (110), einen Hebel (120)
und eine Achse (130) umfasst, wobei der Hebel
(120) und der Anpresskörper (110) verdrehfest mit-
einander verbunden sind, wobei der Anpresskörper
(110) ausgebildet ist, um in der ersten Verdrehposi-
tion im Wesentlichen keine Kraft zwischen dem Ba-
sisbauteil (220) und der Profilschiene (230) zu be-

wirken, und wobei der Anpresskörper (110) ferner
ausgebildet ist, um in der zweiten Verdrehposition
die Kraft zwischen dem Basisbauteil (220) und der
Profilschiene (230) zu bewirken.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, bei dem das Basisbauteil (220) eine Bohrung
(290) umfasst, in die eine Achse (130) des Exzen-
terhebels (100) einführbar ist, und bei dem das Be-
wirken der Kraft ein Einführen der Achse (130) des
Exzenterhebels (100) in die Bohrung (290) umfasst.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, bei dem das Befestigen der Profilschiene (230)
auf dem Basisbauteil (220) während des Ausübens
der Kraft erfolgt.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, bei dem das Befestigen der Profilschiene (230)
ein Verschrauben der Profilschiene (230) mit dem
Basisbauteil (220) umfasst.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, bei dem das Befestigen der Profilschiene (230)
das Befestigen an einer ersten Befestigungsposition
und ein weiteres Befestigen an einer zweiten Befe-
stigungsposition umfasst, wobei die erste Befesti-
gungsposition von der ersten Befestigungsposition
verschieden ist.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, bei dem das Bewirken der Kraft zwischen dem
Basisbauteil (220) und der Profilschiene (230) an ei-
ner ersten Position entlang einer Erstreckungsrich-
tung der Profilschiene (230) erfolgt, und das ferner
wenigstens ein weiteres Bewirken einer Kraft zwi-
schen dem Basisbauteil (220) und der Profilschiene
(230) mit Hilfe des Exzenterhebels (100) oder eines
weiteren Exzenterhebels (100) an einer zweiten Po-
sition entlang der Erstrekkungsrichtung der Profil-
schiene (230) umfasst, sodass die Ausrichtungsflä-
chen (260, 270) des Basisbauteils (220) und der Pro-
filschiene (230) aufeinander gepresst werden, wobei
die zweite Position von der ersten Position verschie-
den ist.

8. Kombinationsprodukt (200) eines Linearschienen-
systems (210) umfassend:

eine Profilschiene (230) mit einer Ausrichtungs-
fläche (270) und einer Anpressfläche (280);
ein Basisbauteil (220) mit einer Montagefläche
(240) und einer Ausrichtungsfläche (260), wobei
die Montagefläche (240) ausgebildet ist, sodass
die Profilschiene (260) auf dieser angeordnet
werden kann, und die beiden Ausrichtungsflä-
chen (260, 270) der Profilschiene (230) und des
Basisbauteils (220) miteinander in Kontakt
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bringbar sind;
ein Exzenterhebel (100), der einen Anpresskör-
per (110), einen Hebel (120) und eine Achse
(130) umfasst, wobei der Hebel (120) und der
Anpresskörper (110) verdrehfest miteinander
verbunden sind, wobei der Exzenterhebel (100)
ausgebildet ist, um mit der Profilschiene (230)
oder dem Basisbauteil (220) drehbar verbindbar
zu sein, wobei der Anpresskörper (110) ausge-
bildet ist, um in einer ersten Verdrehposition im
Wesentlichen keine Kraft zwischen dem Basis-
bauteil (220) und der Profilschiene (230) zu be-
wirken, und wobei der Anpresskörper (110) fer-
ner ausgebildet ist, um in einer zweiten Verdreh-
position eine Kraft zwischen dem Basisbauteil
(220) und der Profilschiene (230) derart zu be-
wirken, dass die Ausrichtungsflächen (260, 270)
der Profilschiene (230) und das Basisbauteils
(220) aneinander gepresst werden.

9. Kombinationsprodukt (200) nach Anspruch 8, bei
dem der Anpresskörper (200) des Exzenterhebels
(100) eine Anpressfläche (160) aufweist, die ausge-
bildet ist, um die Kraft zwischen dem Basisbauteil
(220) und der Profilschiene (230) zu bewirken, wobei
die Anpressfläche (160) des Exzenterhebels (100)
in Richtung von der Achse (130) zu der Ausrich-
tungsfläche (260) des Basisbauteils (220) oder der
Profilschiene (230) in der ersten Verdrehposition ei-
nen kleineren Abstand als in der zweiten Verdreh-
position aufweist.

10. Kombinationsprodukt (200) nach einem der Ansprü-
che 8 oder 9, bei dem der Anpresskörper (110) des
Exzenterhebels (100) eine Anpressfläche (160) auf-
weist, die ausgebildet ist, um die Kraft zwischen dem
Basisbauteil (220) und der Profilschiene (230) zu be-
wirken, und bei dem die Anpressfläche (160) des
Anpresskörpers einen Kunststoff, beispielsweise
Polytetrafluorethylen, umfasst.
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