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Version actuelle des catalogues
Vous trouverez toujours la version actuelle de notre catalogue dans l‘espace de
téléchargement sur notre site Internet.

Clause de non-responsabilité

La présente publication a été élaborée avec le plus grand soin et toutes les données
ont été vérifiées. Nous ne pouvons toutefois en aucun cas être tenus responsables
en cas de données erronées et incomplètes. En raison du développement constant
de nos produits, nous nous réservons le droit de modifier les informations et les
spécifications techniques. Toute reproduction, même partielle, est interdite sans
notre autorisation écrite.C100493
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1 . 1 	 Fonction et domaine d'application

1 . 2 	 Groupe cible

1 . 3 	 Références complémentaires

La notice de montage des crémaillères décrit comment procéder au montage des 
crémaillères comme éléments d'entraînement.

SCHNEEBERGER a défini les groupes suivants d'utilisateurs :
•	 Fabricant du produit 
•	 Exploitant du produit
Le fabricant du produit est un client direct de SCHNEEBERGER. Il procède au 
montage du composant SCHNEEBERGER dans sa machine et vend le produit final 
à l'exploitant du produit. Cette notice de montage est destinée au fabricant du  produit.

Les dimensions et les détails complémentaires concernant les crémaillères figurent 
dans le catalogue des crémaillères. (http://www.schneeberger.com/fr/)

Le montage des crémaillères doit être uniquement confié à des spécialistes com-
pétents ou spécialement formés à cet effet, p. ex. des techniciens-installateurs ayant 
lu et compris cette notice.

Les crémaillères SCHNEEBERGER sont des composants pour des mouvements 
linéaires de haute précision. Les crémaillères SCHNEEBERGER doivent uniquement 
être utilisées dans la plage de température prévue comprise entre -40°C et +80°C. Ne 
pas utiliser les crémaillères SCHNEEBERGER comme des composants de sécurité.

Entreposage

Montage

Réparations

Autres consignes

Entreposer les crémaillères dans leur emballage d'origine jusqu'à leur montage.  
Protéger les crémaillères de l'humidité et des chocs.

S'assurer que tous les composants sont à la même température ambiante avantde 
commencer le montage.

Utiliser exclusivement des pièces d'origine SCHNEEBERGER pour les travaux de 
réparation.

Observer la règlementation locale, les normes et les directives en vigueur concernant 
la prévention des accidents. Pour garantir la fiabilité du fonctionnement des produits, 
respecter en outre les tolérances de forme et de position, la lubrification et les 
conditions ambiantes.

1	 À propos de cette notice de montage

2	  Pour votre sécurité

2 . 1 	 Personnel autorisé

2 . 2 	 Utilisation conforme

2 . 3 	 Consignes générales de sécurité et de protection
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Préserver l'environnement des contaminations potentielles dues à l'usage de lubri-
fiants et éliminer ceux-ci en observant la règlementation locale en vigueur.

Les entraînements par crémaillères se distinguent avant tout par leur excellent niveau 
de rendement. Ils sont privilégiés pour les applications impliquant des forces axiales 
importantes. La rigidité reste la même sur toute la longueur de cet élément 
d'entraînement. Les crémaillères sont en outre très intéressantes économiquement 
parlant pour de longues courses de plus de 2 m !

Le principe de fonctionnement de l'entraînement par crémaillère est le suivant : un 
patin est ctionné par le mouvement de rotation d'un pignon dans une crémaillère 
fixe. On distingue surtout deux types de crémaillères : celles à denture droite et celles 
à denture hélicoïdale. En plus des dimensions typiques, SCHNEEBERGER propose 
au choix des sections à pas métrique ou modulaire. La longueur maximale d'une 
pièce monobloc est de 3000 mm, et garantit ainsi la possibilité d'assembler les 
éléments à la longueur désirée par le client.

La denture peut être fraisée ou rectifiée à la demande du client. Nous proposons une 
autre particularité, à savoir le choix entre différents matériaux et procédés de trempe. 
En fonction de la charge appliquée, le client peut choisir entre des crémaillères non 
trempées, trempées par induction, cémentées ou encore nitrurées.

Les désignations figurant sur le bon de commande décrivent en détail les cré-
maillères. Pour plus d'informations, consulter le schéma correspondant.

 2	 Pour votre sécurité

2 . 4 	 Comportement respectueux de l'environnement

3	 Description

3 . 1 	 Principes de base

3 . 2 	 Composants
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Dégraisser et nettoyer les faces de départ et les surfaces d'appui avant de les repasser 
avec une pierre à huile. Les crémaillères sont livrées avec une couche de protection 
contre la corrosion. Enlever celle-ci juste avant de procéder au montage. Procéder 
au montage dans un environnement de travail propre et sec, car la saleté peut 
entraîner le dysfonctionnement de l'appareil. Nettoyer à fond les surfaces de fixation 
du plateau de guidage avant de les repasser avec une pierre à huile.

Ne pas dégraisser les alésages filetés du socle de la machine pour réduire le frotte-
ment au serrage et permettre ainsi d'obtenir la force de précontrainte requise pour 
les vis. Dans ce cas, huiler légèrement les filetages.

Après le nettoyage, poser les crémaillères sur le socle de la machine afin que la 
température des différents éléments puisse s'équilibrer.

Les crémaillères sont livrées avec un revêtement anticorrosion. La durée maximale 
d'entreposage dans leur emballage d'origine est de 1 an. Conserver les crémaillères 
dans des locaux de stockage chauffés et à l'abri de l'humidité.

Respecter les points suivants pour le transport des crémaillères :

•	 Transporter les crémaillères dans leur emballage d'origine.
•	 Éviter les effets de levier pour les crémaillères de grande longueur.
•	 Protéger les crémaillères de chocs et de l'humidité.

4	 Entreposage et transport

5	 Préparation au montage

5 . 1 	 Nettoyage
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•	 équipement individuel de protection, gants anti-coupures
•	 clé dynamométrique
•	 vis de fixation
•	 pierre à huile
•	 chiffons d'essuyage
•	 serre-joint à serrage à vis
•	 pièce de montage pour modules et angles spécifiques

Porter impérativement des gants anti-coupures pour manipuler les crémaillères. Ceci 
permet d'éviter les blessures par coupures et la corrosion par contact.

Le montage des crémaillères nécessite parfois l'usage d'engins de levage. S'assurer 
à l'avance de disposer d'engins de levage convenablement dimensionnés.
La fixation des crémaillères nécessite d'utiliser des vis à tête cylindrique et des 
goupilles cylindriques selon le tableau ci-dessous.

Vérifier la propreté et le bon état extérieur des crémaillères. Ne pas monter les 
crémaillères endommagées ou salies.

La liste des couples de serrage admissibles est fournie au chapitre 12.

Module Vis à tête cylindrique Goupille cylindrique*

2 M6 6 m4

3 M8 8 m5

4 M10 8 m6

5 M12 12 m8

6 M16 16 m8

8 M20 20 m10

10 M30 20 m10

12 M36 20 m10

* Pour faciliter le démontage, nous vous recommandons d'utiliser des goupilles cylindriques à filet 
de vis intérieur.

Pour les crémaillères non trempées ou trempées par induction, utiliser des vis de 
la classe de résistance 10.9 ; pour les crémaillères cémentées et trempées à coeur, 
utiliser des vis de la classe de résistance 12.9. 

5	 Préparation au montage

5 . 2 	 Outils et dispositifs auxiliaires

5 . 3 	 Contrôler le contenu de livraison
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La crémaillère dispose d'un chanfrein entre la face de départ et la surface d'appui 
(Image 1) pour permettre à la crémaillère de reposer le mieux possible sur le socle 
de la machine. L'alignement optimal des crémaillères est obtenu en alignant au 
préalable les barres de butée avec les glissières. Disposer la première crémaillère 
sur le socle de la machine, la centrer et utiliser les serre-joints à serrage à vis pour la 
caler contre la face de départ (Image 2). 

image 1

image 2

6	 Montage

6 . 1 	 Montage de la première crémaillère (et des crémaillères suivantes)
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•	 Poser les vis de fixation, mais sans les serrer à bloc.
•	 Positionner la surface d'appui de la crémaillère en fonction de l'entraînement de 

la machine.
•	 Serrer ensuite les vis de fixation au couple de serrage correspondant (voir 

chapitre 12) en commençant par les vis situées au milieu pour terminer par les 
vis situées à l'extérieur.

•	 Contrôler la planéité et le point d'impact avant d'ajouter la crémaillère suivante. 
Posez la crémaillère suivante et positionnez-la au-dessus des alésages de fixation 
correspondants.

•	 Posez le gabarit de montage et bloquez-le en serrant à la main. 
•	 Bloquez la crémaillère au niveau des alésages de fixation sur le socle de la 

machine.
•	 Insérez la première vis de fixation dans le sens de montage.
•	 Serrez la vis de fixation dans le sens de montage au couple de serrage  

correspondant.
•	 Répétez les étapes précédentes pour les vis de fixation restantes.
•	 Desserrez tous les serre-joints à serrage à vis ainsi que le gabarit de montage.

•	 Répéter les étapes précédentes pour les vis à tête cylindrique restantes. Les 
serre-joints à serrage à vis peuvent maintenant être desserrés. 

Conseil:
Pour bloquer les vis de fixation, nous recommandons d'utiliser une colle de freinage 
de vis (p. ex. Loctite 243).

6	 Montage

 i
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L'ordre de montage des crémaillères importe peu. Si la longueur totale de la 
crémaillère doit être inférieure à 1 m, il faut utiliser des goupilles supplémentaires. 
Assurez-vous d'employer uniquement des crémaillères avec le même code de 
référence pour un usage identique.

Utilisez la denture pour aligner le système dans la direction axiale de manière à ce 
que le pignon ne se bloque pas au niveau du point d'impact. Pour ce faire, réglez 
l'écartement des dents au niveau du point de jointure de manière à ce qu'il corres-
ponde aux écartements des autres crémaillères, tout en restant conforme à la 
tolérance de pas entre les différentes dentures des crémaillères adjacentes.

Pour ce faire, on utilise pour le montage le gabarit MST, un court segment de 
crémaillère avec une contredenture. Après avoir procédé à l'alignement orthogonal 
des rails de guidage, le gabarit est inséré dans la denture, ce qui permet ainsi d'obtenir 
l'alignement axial du système. Pour ce faire, il faut au moins qu'un des segments 
alignés dans le sens axial reste légèrement mobile.

•	 Fixez le comparateur sur les glissières de la machine.
•	 Posez la pige cylindrique à la jointure (B) et dans la denture correspondante à 

gauche (A) et à droite (C) et mesurez respectivement la différence de hauteur. 
La différence de hauteur admissible dépend de la qualité des crémaillères.

•	 Le point de jointure (B) doit se situer entre la mesure haute et basse (A et C) des 
crémaillères.

•	 Si vous constatez une différence, procédez à l'alignement du parallélisme 
jusqu'à une mesure minimum. Pour ce faire, pour atteindre la tolérance de hau-
teur sur le calibre à cadran, utilisez un poinçon en cuivre et taper à plusieurs 
reprises respectivement dans le sens ou dans le sens inverse de montage sur 
le premier alésage de fixation de la crémaillère précédente.

•	 Après avoir contrôlé avec succès le point de jointure , resserrez les serre-joints 
à vis de serrage et vissez les vis à tête cylindrique au couple de serrage définitif 
(voir 6.1).

•	 Répétez les étapes précédentes pour les autres crémaillères.
•	 Enlevez les serre-joints à vis de serrage.

Consigne relative au mécanisme de précontrainte : 
si le transfert du couple s'effectue par l'intermédiaire d'un mécanisme ou d'un sys-
tème de précontrainte, le couple total ne doit pas dépasser la force réduite et 
constante des vis dans les deux roues dentées en prise sur la même crémaillère.

6	 Montage

6 . 2 	 Test/contrôle de la précision du mécanisme i
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•	 Percezles trous des goupilles selon les alésages des crémaillères dans le socle 
de la machine.

•	 Alésez les trous de perçage à la dimension adaptée pour les goupilles cylin-
driques, voir paragraphe 5.2.

•	 Utilisez un aspirateur à poussière pour enlever les alésures.
•	 Utilisez les goupilles cylindriques pour fixer définitivement les crémaillères.

Correct

Incorrect (défaut d'alignement de la crémaillère 
avec le pignon)

Incorrect (défaut d'alignement de la crémaillère 
avec le pignon)

Correct

6 . 3 	 Goupillage

•	 Au besoin, dégraisser les profils des dents de la crémaillère.
•	 Enduire le flanc des dents avec de la peinture à retouches.
•	 Déplacer à plusieurs reprises la table de la machine afin que le pignon soit 

directement en contact avec les dents dont les flancs sont enduits de peinture.
•	 Contrôler ainsi la souplesse d'accouplement de la denture.
•	 L'énergie consommée et le bruit de roulement doivent rester constants tout au 

long de la course.
•	 Contrôler l'absence d'à-coups au niveau des points de jointure .
•	 Contrôler les endroits où la peinture sur les flancs des dents s'est usée.
•	 Évaluer l'alignement de l'engrenage à l'aide du schéma décrivant la transmission 

de force au niveau des flancs des dents et selon les images ci-dessous.
•	 Si nécessaire, corriger l'alignement de l'engrenage.
•	 Contrôler la précision du pas de la denture des crémaillères au niveau du point 

de jointure .

Conseil : 
Pour faciliter le démontage, nous vous recommandons d'utiliser des goupilles 
cylindriques à filet intérieur (voir 10).

6 . 4 	 Contrôle final

6	 Montage

 i
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Pour garantir la fiabilité du fonctionnement de l'engrenage de la crémaillère, il est 
impératif de lubrifier suffisamment l'engrenage avec un lubrifiant adapté en fonction 
des conditions d'utilisation. La lubrification protège contre l'usure et la corrosion et 
réduit le frottement. 

En outre de la première lubrification pendant le montage, relubrifier régulièrement 
les crémaillères !

On utilise généralement à cet effet des cartouches de lubrification électriques qui, 
par l'intermédiaire d'un pignon en feutre, distribuent des lubrifiants NLGI 00 à NLGI 
0 au pignon d'entraînement ou à la crémaillère. Attention : le pignon en feutre finit 
par durcir avec le temps et s'use naturellement. Contrôler celui-ci régulièrement et 
le remplacer, le cas échéant. Utiliser un lubrifiant de type Klüber Microlube GB 0.

Une lubrification insuffisante risque de diminuer la durée de vie du système 
d'entraînement ! C'est pourquoi il est important de veiller à une lubrification suffisante.

Une lubrification insuffisante diminue la durée utile prévue de la denture.

S'assurer de régler correctement le jeu entre les roues dentées du pignon et la 
crémaillère.

Vérifier le déplacement constant en roue libre de la glissière tout au long de la course 
d'entraînement (s'assurer ainsi de l'absence de déformation du montage). Pour les 
axes verticaux, s'assurer de fixer la table de la machine en respectant les instructions 
de montage.

En cas de blocages, utiliser un comparateur pour mesurer à nouveau la distance 
entre la crémaillère et le guide.

S'assurer d'arrêter la machine intégrant le système d'entraînement pendant toute la 
durée des travaux d'entretien ! Débrancher la machine du réseau d'alimentation en 
courant électrique avant de commencer les travaux d'entretien. Pour les axes 
verticaux, s'assurer en outre de fixer la table de la machine en respectant les 
instructions de montage.

•	 Procédez à un contrôle visuel approfondi de l'ensemble du système d'entraînement 
à la recherche de dommages superficiels ou des fuites de lubrifiant.

•	 Nettoyez le pignon et la crémaillère.
•	 Procéder à un contrôle visuel approfondi de l'ensemble du système 

d'entraînement à la recherche de dommages superficiels et de fuites.
•	 Réparer immédiatement les pièces défectueuses ou non étanches.

7	 Lubrification

8	 Régime de fonctionnement du pignon/de la crémaillèr

9	 Entretien

9 . 1 	 Mise à l'arrêt, préparation

9 . 2 	 Contrôles visuels
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Arrêtez la machine intégrant le système d'entraînement. Débrancher la machine du 
réseau d'alimentation en courant électrique avant de commencer à travailler. Assu-
rez-vous que le démontage du système d'entraînement puisse s'effectuer sans danger 
pour les personnes ou la machine.

Le démontage des crémaillères et de l'engrenage doit uniquement être réalisé par 
des spécialistes compétents disposant des connaissances nécessaires. Pour les axes 
Z, s'assurer de fixer la table de la machine règlementairement.

Pour le démontage des crémaillères et de l'engrenage, la table de la machine est 
désaccouplée du système d'entraînement. Pour les axes Z, si la table de la machine 
n'a pas été fixée réglementairement, celui-ci peut s'abaisser sous son propre poids 
et blesser des personnes ou causer des dommages matériels.

Dévisser les vis de fixation, puis utiliser un outil adapté pour démonter la crémaillère 
en enlevant les goupilles.

•	 Retirer doucement les crémaillères pour éviter d'endommager le système 
d'entraînement et les pièces adjacentes.

•	 Utiliser uniquement des pièces de rechange d'origine. L'utilisation de pièces de 
rechange non d'origine entraîne automatiquement l'annulation de la garantie 
constructeur SCHNEEBERGER.

•	 Lors du remplacement des crémaillères, utiliser des vis (voir 5.2) et des goupilles 
de fixation neuves.

•	 Procéder ensuite au montage des crémaillères de rechange en suivant les 
instructions du chapitre 6.

•	 Sélectionnez la goupille cylindrique de taille immédiatement supérieure à celle 
indiquée au paragraphe 5.2 (seules les tailles standards sont indiquées au para-
graphe 5.2).

•	 Alésez ensemble les trous de perçage à la cote d'ajustement adaptée.
•	 Utilisez les goupilles cylindriques pour fixer définitivement les crémaillères.

Déchetsdangereux pour 
l'environnement

Joints d'étanchéité

Pièces métalliques

Tuyaux

Pignons en feutre

Les lubrifiants sont des produits nocifs pouvant polluer la terre et l'eau. Éliminez 
le lubrifiant en observant les directives nationales en vigueur. Ne mélangez pas 
le polyéthylène glycol avec les huiles minérales destinées à être recyclées.

Éliminer les joints d'étanchéité parmi les matières d'étanchéité.(métal/plastique). 

Séparez si possible les différentes pièces du système d'entraînement :
Acier
Aluminium (bâti ; couvercle) et
Métal non ferreux (p. ex. enroulements du moteur).

Éliminez les tuyaux parmi les déchets en plastique.

Éliminer les roues dentées des pignons en feutre parmi les déchets ménagers 
contenant des graisses.

10	 Démontage

1 0 . 1 	 Préparation au démontage

1 0 . 2 	 Démontage de la crémaillère 

1 0 . 3 	 Remontage de crémaillères de rechange

11	 Élimination

 i
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Les couples de serrage pour les vis sans tête partiellement fendues conformes à la 
norme DIN EN ISO 898-1 ont été obtenus par calcul et peuvent être utilisés pour un 
coefficient de frottement μ=0,125.

Pour les crémaillères non trempées ou trempées par induction, utiliser des vis de la 
classe de résistance 10.9 ; pour les crémaillères cémentées et trempées à coeur, 
utiliser des vis de la classe de résistance 12.9.

Enduire les vis avec de la graisse au bisulfure de molybdène et utiliser une clé dyna-
mométrique pour obtenir une force de précontrainte des vis plus uniforme.

Attention :

En graissant les vis, le coefficient de frottement μ peut être réduit de moitié. Réduire 
les couples de serrage en conséquence.

Classe de résis-
tance Couple de serrage (en Nm)

M6 M8 M12 M16 M20 M30 M36

10.9 13 31 108 265 540 1970 3600

12.9 16 40 135 330 660 2300 4100

12	 Couple de serrage
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Parc d’Activités de l’Inquétrie
62280 Saint Martin Boulogne
Tél. 		  +33 3 21 99 51 51
Fax 		  +33 3 21 99 51 50
E-Mail: lefranc.boulogne@lefranc-sa.fr

EUROPE

HONGRIE
Haberkorn Kft.
Asztalos Sándor u.12
Budapest, 1087
Tél. 		  +36 13030325 
Fax 		  +36 1/3030262
E-Mail: office@haberkorn.hu

ITALIE
Gruppo Rinaldi
Via Campana, 233G
80078 Pozzuoli (NA)
Tél.		  +39 081 853 085 6
Fax 		  +39 081 303 049 8
E-Mail: info@grupporinaldi.it

Nadella S.r.I.
Via Melette, 16
20128 Milano
Tél.		  +39 022 709 329 7
Fax 		  +39 022 551 768
E-Mail: customer.service@nadella.it

NORVÈGE
EIE Maskin AS
Tvetenveien 164
0671 Oslo
Tél.		  +47 675 722 70
Fax		  +47 675 722 80
E-Mail: elmeko@elmeko.no

POLOGNE
TECHNIKA LINIOWA
Rollico Rolling Components
UI. Cegielniana 21
42-700 Lubliniec
Tél.		  +48 343 510 430 
Fax		  +48 343 510 431
E-Mail: rollico@rollico.com

RÉPUBLIQUE TCHÈQUE
INOMECH s.r.o. 
Martina Koláře 2118 
390 02 Tábor 
Tél. 		  +420 381 252 223
E-Mail: inomech@inomech.com

ROUMANIE
Meximpex SRL
4, Burebista Blvd., 
bl. D13 sc. A et 2 ap. 9-10
031108 Bucharest
Tél. 		  +40 213 166 843 /44
Fax 		  +40 213 166 846
E-Mail: office@meximpex.ro

RUSSIE
Bearing Alliance, TD 
121069 Moscow
Tél. 		  +7495 987 32 92 add 114, 
		   8 800 100 42 92
Fax.		  +7495 987 32 92
E-Mail:	 114@9873292.ru 

SUÈDE
EIE Maskin AB
Box 7
12421 Bandhagen
Tél.		  +46 87 278 800
Fax 		  +46 87 278 899
E-Mail: eie@eie.se

SERBIE/MONTÉNÉGRO
Haberkorn d.o.o.
Kralja Petra I, 59
21203 Veternik,
Tél.		   +381 21 820 188
Fax		   +381 21 820 071
E-Mail: office@haberkorn.rs

SLOVAQUIE
KBM, s.r.o.
Juraj Hajovsky
Zitná 13
010 04 Zilina
Tél. 		  +421 417 070 324
Fax 		  +421 417 070 333
Mobil 		 +421 090 585 1465

E-Mail: jhajovsky@kbm.sk
EUROPE

SLOVÉNIE/BOSNIE-HÉRZEGOVINE
Haberkorn d.o.o.
Vodovodna ul. 7
2000 Maribor
Tél. 		  +386 2 320 67 10
Fax 		  +386 2 320 67 30
E-Mail: info@haberkorn.si

TURQUIE
Birlik Rulman (Paz.ltd.sti.)
Mumhane Cad. No: 16
80030 Karakoy-Istanbul
Tél. 		  +90 212 249 54 95
Fax 		  +90 212 244 21 40
E-Mail: birlik@birlikrulman.com 

Mustafa Kozanlı Mühendislik Ltd. Şti.
Çalı Kavşağı Alaaddinbey Cad. No: 7 
16130  Nilüfer / BURSA
Tél       	 +90 224 443 26 40
Fax      	 +90 224 443 26 39 
E-Mail: satis@kozanli.com.tr

AFRIQUE DU SUD

Fischli & Fuhrmann Ltd.
P.O Box 253
1600 Isando Gauteng
Tél.		  +27 119 745 571
Fax 		  +27 119 745 574      
E-Mail: info@fifu.co.za

AMÉRIQUE DU SUD

Ibatech Tecnologia Ltda.
Estrada da Arrozeira, 90 – Residencial Eldorado
92990-000 Eldorado do Sul
Brazil
Tél. 		  +55 51 3337 2870 (RS)
Tél. 		  +55 19 3483 0007 (SP)
E-Mail: vendas@ibatech.com.br

ASIE 

TAIWAN / RÉPUBLIQUE DE CHINE
Ever Bright Systems Co., Ltd.
1F., No. 52, Lane 10, Chi-Hu Road
11492, Taipei 
Tél.		  +886 2 2659 7881  
Fax		  +886 2 2659 7831
E-Mail: sales@everbright.com.tw 

INDE
Jagat Enterprise
83, Narayan dhuru street, 3rd floor, Mazjid Bun-
der
Mumbai - 400 003
Tél. 		  +91 2223421941
Fax		  +91 2223413405
E-Mail: jagatent@gmail.com

M.R. Bearing Company
MR Complex, 224 Linghi Chetty Street Parrys,
Chennai - 600001
Tél. 		  +91 4425232847
Fax		  +91 4425264497
E-Mail: info@mrbearing.in

AUSTRALIE/NOUVELLE-ZÉLANDE
 
Benson Machines
118 Carnarvon Street
NSW 2128 Silverwater
Australia
Tél. 		  +61 1800 68 78 98
Fax 		  +61 (02) 9737 9707
E-Mail: info@bensonmachines.com 
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SCHNEEBERGER AG
Lineartechnik
St. Urbanstrasse 12
4914 Roggwil/BE

SCHNEEBERGER GmbH
Gräfenau
75339 Höfen/Enz

SCHNEEBERGER S.r.l.
Via Soldani 10
21021 Angera (VA)

SCHNEEBERGER Inc.
44 Sixth Road,
Woburn, MA 01801-1759

SCHNEEBERGER India Pvt. Ltd. 
Office No. 4.20
91 Springboard Business Hub Pvt Ltd
175 & 176, Dollars Colony, Phase 4, JP Nagar, 
Bannerghatta Main Road, Banglore,  
Karnataka, 560076
India

+41 62 918 41 11
+41 62 918 41 00

+49 7081 782 0
+49 7081 782 124

+39 0331 93 20 10
+39 0331 93 16 55

+1 781 271 0140
+1 781 932 4127

+91 73 0454 0119

info-ch@schneeberger.com info-d@schneeberger.com info-i@schneeberger.com info-usa@schneeberger.com info-in@schneeberger.com

Nippon SCHNEEBERGER K.K.
Crane Toranomon Bldg 7F 
3-20-5 Toranomon, Minato-ku
Tokyo 105-0001

日本シュネーベルガー株式会社
〒105-0001
東京都港区虎ノ門3-20-5
クレイン虎ノ門ビル7階

SCHNEEBERGER 
(Shanghai) Co., Ltd.
Rm 606, Shang Gao International 
Building
No. 137 XianXia Road
200051 Shanghai

施耐博格（上海）传动技术有限公司
上海市长宁区
仙霞路137号盛高国
际大厦606室，上海 200051

SCHNEEBERGER Korea Ltd.
Garden5 Tool
10, Chungmin-ro, 
Songpa-gu, Seoul, 
Korea 05840

슈니베거코리아 유한회사
05840 서울시 송파구 충민로 10
가든파이브 툴관 10층

SCHNEEBERGER Linear  
Technology Pte. Ltd. 
38 Ang Mo Kio Industrial 
Park 2
#01-04, Singapur 569511

SCHNEEBERGER LINEER TEKNOLOJİ Tic. 
ve Ltd. Şti.
Ataköy 9. Kısım Mah.
Yüzücü Talat Yüzmen Sokak No:6
Yunus Emre Sitesi S3 A-Blok D:2
Bakirkoy 34158 Istanbul
Türkei

+81 3 6435 7474
+81 3 6435 7475

+86 21 6209 0027
+86 21 6209 0102

+82 2 554 2971
+82 2 554 3971

+ 65 6841 2385
+ 65 6841 3408

+90 (0) 216 511 56 55
+90 (0) 545 320 83 55

info-j@schneeberger.com info-cn@schneeberger.com info-kr@schneeberger.com info-sg@schneeberger.com info-tr@schneeberger.com

SCHNEEBERGER 
Mineralgusstechnik s.r.o
Prumyslový park 32/20
350 02 Cheb – Dolní Dvory

SCHNEEBERGER Changzhou 
Precision Systems Co. Ltd. 
137 Hanjiang Road 
Changzhou New district  
213000 Changzhou, Jiangsu

施耐博格（常州）测试系统有限公司
汉江路137，常州新区，常州213022

A.MANNESMANN
MASCHINENFABRIK GmbH
Bliedinghauser Str. 27
42859 Remscheid

+420 354 400 941
+420 354 400 940

+86 519 8988 3938
+86 519 8988 5115

+49 2191 989-0 
+49 2191 989-201

info-mineralguss@schneeberger.com info-mineralcasting@schneeberger.com mail@amannesmann.de

+43 676 935 1035 +31 6 5326 3929 +31 6 5326 3929 +33 6 33 12 14 26 (West)
+33 7 72 55 06 74 (Ost)

+44 77 8814 5645

info-a@schneeberger.com info-nl@schneeberger.com info-nl@schneeberger.com info-f@schneeberger.com info-uk@schneeberger.com

+972 5 0551 7920 +420 6 0278 4077 +7   985 960 85 53
+38 050 407 6789
+37 529 860 0410

+34 69 559 05 99  

info-il@schneeberger.com info-cz@schneeberger.com info-ru@schneeberger.com info-es@schneeberger.com

www.schneeberger.com

www.schneeberger.com

SOCIÉTÉS SCHNEEBERGER

SUISSE ALLEMAGNE ITALIE ÉTATS-UNIS INDE

JAPON CHINE CORÉE SINGAPOUR TURQUIE

FONTE MINÉRALE SCHNEEBERGER A.MANNESMANN UNE ENTREPRISE DE 
SCHNEEBERGER TECHNIQUE LINÉAIRE 

RÉPUBLIQUE TCHÈQUE CHINE ALLEMAGNE

SERVICE COMMERCIAL SCHNEEBERGER

AUTRICHE ET
L‘EUROPE DU SUD-EST

BENELUX DANEMARK, SUÈDE FRANCE GRAND BRETAGNE

ISRAËL POLOGNE, SLOVAKEI,
RÉPUBLIQUE TCHÉQUE

RUSSIE, BÉLARUS, 
UKRAINE

ESPAGNE, PORTUGAL,
ANDORRE

A.MANNESMANN
A member of  
SCHNEEBERGER linear technology

PROSPECTUS
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•	 BROCHURE GÉNÉRALE

•	 CRÉMAILLÈRES

•	 FONTE MINÉRALE SCHNEEBERGER

•	 GUIDAGES LINÉAIRES ET PATINS

•	 MINISLIDE MSQSCALE

•	 MINI-X   MINIRAIL / MINISCALE PLUS / MINISLIDE

•	 COMPOSANTS SPÉCIAUX SELON LES  

SPÉCIFICATIONS DU CLIENTS

•	 MONORAIL ET AMS GUIDAGES LINÉAIRES À RAILS  

PROFILÉS AVEC UN SYSTÈME DE MESURE INTÉGRÉ

•	 MONORAIL ET AMS CATALOGUE D‘APPLICATIONS

•	 VIS À BILLES SCHNEEBERGER SBS    

•	 SYSTÈMES DE POSITIONNEMENT

•	 TABLES LINÉAIRES

i

www.schneeberger.com

www.schneeberger.com/contact
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