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1 Generelt

1.1 Om denne monteringsvejledning

Denne monteringsvejledning henvender sig til planlaeggere, udviklere og driftsansvarlige for
anlaeg, som planlaegger og monterer de anfgrte produkter som maskinelement. Den henvender
sig ligeledes til alle personer, der gennemfgrer fglgende arbejder:

= Transport

- Montering

= Ombygning hhv. udbygning
- Klarggring

= Idriftseettelse

- Betjening

= Renggring

= Vedligeholdelse

- Fejlsggning og -afhjeelpning

- Driftsophgr, demontering og bortskaffelse

1.1.1 Forudsatninger
Vi tager udgangspunkt i, at

- Personalet, der skal betjene anlaegsdelene, har modtaget undervisning i sikker betjening af
HIWIN-profilskinnefgringerne og har laest og forstaet denne monteringsvejledningen i dens
helhed.

= Personalet, der skal vedligeholde anlagsdelene, vedligeholder og istandsatter HIWIN-
profilskinnefgringerne pa en sadan made, at der ikke forarsages fare for mennesker, miljg
eller ejendom.

1.1.2  Radighed

Monteringsvejledningen skal til enhver tid veere til radighed for alle personer, der arbejder med
eller pa de anfgrte produkter. Monteringsvejledningen findes ogsa pd hiwin.de.

1.2 Benyttede formater i denne monteringsvejledning

1.2.1 Handlingsanvisninger

Handlingsanvisninger er maerket med trekanter i den raekkefglge, de skal udfgres i.
Resultater af de udferte handlinger er maerket med en pil.

Eksempel:
- Handlingsanvisning 1

= Handlingsanvisning 2

Resultat.
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1.2.2 Punktopstillinger

Punktopstillinger er maerket med punktopstillingstegn.

Eksempel:
Smeremidler
- reducerer slitage og slitage

- beskytter mod snavs

1.2.3 Gengivelse af sikkerhedsanvisninger

Sikkerhedsanvisninger er altid maerket med et signalord og delvist ogsa med et farespecifikt
symbol (se afsnit 1.2.4 Anvendte symboler).

Fglgende signalord hhv. fareniveauer anvendes:
A\ Fare! Umiddelbar fare!

I Undladt overholdelse af sikkerhedsanvisningerne fgrer til alvorlig personskade eller dgdsfald!

A\ Advarsel! Muligvis farlig situation!

Undladt overholdelse af sikkerhedsanvisningerne kan fgre til alvorlig personskade eller
dgdsfald!

A Forsigtig! Muligvis farlig situation!

Undladt overholdelse af sikkerhedsanvisningerne kan fgre til middelsveer eller let
personskade!

© 0BS! Muligvis farlig situation!

Undladt overholdelse af sikkerhedsanvisningerne kan fgre til tingsskade eller forurening af
miljget!

1.2.4 Anvendte symboler

Felgende symboler anvendes i denne monteringsvejledning og pa produktet:

Advarselsskilte

1 Advarsel mod Advarsel mod farlig
% klemningsfare! elektrisk spaending!
Advarsel mod fare % e |
forarsaget af Igftet last! I ot i

Advarsel om skaerefare!

1.2.5 Bemarkninger

Bemaerk:
Beskriver generelle bemaerkninger og anbefalinger.
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1.3  Garanti og haftelse

Grundlzeggende gaelder producentens "Generelle salgs- og leveringsbetingelser".

1.4  Producentoplysninger

Adresse HIWIN GmbH

Briicklesbiind 1

D-77654 Offenburg
Telefon +49 (0) 781/93278-0
Teknisk kundeservice +49 (0) 781/93278-77
Fax +49 (0) 781/93278-90
Teknisk kundeservice fax +49 (0) 781/93278-97
E-mail support@hiwin.de
Internet hiwin.de

1.5 Produktiagttagelse

Oplys venligst HIWIN, i egenskab af producent af de anfgrte produkter, om:
= Uheld

= Mulige kilder til fare ved momentmotorer

- Ting, der ikke er umiddelbart forstéelige, i denne monteringsvejledning
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2  Grundlzggende sikkerhedsanvisninger

A\ Advarsel! Undladt overholdelse af fglgende anvisninger medfgrer fare!
Dette kapitel omhandler sikkerhed for alle, som arbejder med, monterer, installerer, betjener,
vedligeholder eller demonterer profilskinnefgringerne.

Fglg vejledningen nedenfor!

2.1 Tilsigtet anvendelse

Profilskinnefgringen er et linezert styringselement, der bruges til at styre en lineser bevaegelse i
en maskine eller et automatiseret system.

Profilskinnefgringerne er konstrueret til montering og drift i vandret og lodret position. Ved
vertikal montering skal der benyttes en egnet klem- eller bremseanordning, sa utilsigtet
sankning af lasten kan forhindres. Profilskinnefgringer ma udelukkende anvendes til det
omtalte anvendelsesformal.

2.2 Udelukkelse af ansvar i tilfelde af 2ndring og forkert
handtering

Der md ikke foretages nogen som helst &ndringer pé profilskinnefgringerne, som ikke er
beskrevet i denne monteringsvejledning. Hvis det er ngdvendigt med en a&ndret konstruktion,
skal du kontakte producenten.

Producenten patager sig intet ansvar i tilfeelde af aendringer eller ukorrekt montering,
installation, idriftseettelse, drift, vedligeholdelse eller reparation.

Kun originale HIWIN-dele er tilladt som reservedele og tilbehgr. Reservedele og tilbehgr, der ikke
er leveret af HIWIN, er ikke testet til brug med HIWIN-profilskinnefgringer og kan forringe
driftssikkerheden. Producenten patager sig intet ansvar for skader, der skyldes brug af ikke-
godkendte reservedele og tilbehgr.

2.3 Kvalificeret personale

Profilskinnefgringen ma kun installeres, integreres i overordnet system, tages i brug, betjenes
og vedligeholdes af kompetent personale. En kompetent person er en person, der

= har en passende teknisk uddannelse
og

- er blevet instrueret af maskinfgreren i betjeningen og de geeldende sikkerhedsforskrifter og
kan vurdere de farer, der kan forventes

og
= har leest denne monteringsvejledning i sin helhed og forstaet den
og

- til enhver tid har adgang til monteringsvejledningen.
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3.1

3.1.1

Produktbeskrivelse

Bestillingskode for profilskinnefgringer

Nummer

Bestillingskode

1

2

HG
w

25

Z0

z

E2

1 2 3
HG w 25
Serie

Version:

W:  Flangelgbevogn
H:  Hgjde blok-lgbevogn
L:  Lavblok-lsbevogn

Sterrelse

Lastklasse:

S: Mellemstor last
C:  Tung last

H:  Supertunglast

Lgbevognsfastggrelse:
A:  Oppefra
C:  Oppefra eller nedefra

Forspaendings-id:
20,ZA, ZB

Ngjagtighedsklasse:
C,H, P, SP, UP

Stgvbeskyttelse:
Uden: Standard (SS)

Bestillingskode for Isbevogn (ikke monteret)

SSL, 727, 77X, DD, KK, KKX, SW, ZW, ZWX

Uden: Standard

E2: Langtids-smgreenhed

3.1.2 Bestillingskode for profilskinne (ikke monteret)

Nummer

Bestillingskode

1

2

Profilskinnefgring

HG
R

25

1200

1 2
HG R
Serie
Profilskinne
Storrelse

Fastggrelse af profilskinne:

R:  Oppefra
T:  Nedefra

Profilskinnelaengde [mm]

Ngjagtighedsklasse:
C,H,P,SP

25 R

GW-06-1-DA-2606-MA

1200

H

E2
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3.1.3  Bestillingskode for profilskinnefgring (monteret)
Nummer 1 2 3 4 5
Bestillingskode  HG w 25 c c
1 HG Serie
2 w Version:

W:  Flangelgbevogn
H:  Hgjde blok-lgbevogn
L:  Lav blok-lgbevogn
3 25 Stgrrelse
4 c Lastklasse:
S:  Mellemstor last
C:  Tung last
H:  Supertunglast
5 c Lgbevognsfastggrelse:
A:  Oppefra
C: Oppefra eller nedefra
6 2 Antal Igbevogne pr. profilskinne
7 R Fastggrelse af profilskinne:

3.1.4 Bestillingskode for profilskinnefgring (monteret) - fortsat

R:  Oppefra
T:  Nedefra

Nummer 8 9 10 1
Fortsattelse 1600 20 H 2
Bestillingskode
8 1600 Profilskinnelaengde [mm]
9 20 Forspaendings-id:
Z0,ZA, ZB
10 H Ngjagtighedsklasse:
H, P, SP, UP
1 2 Skinner pr. akse"
12 DD Stgvbeskyttelse:
Uden: Standard (SS)
SSL, 77, 77X, DD, KK, KKX, SW, ZW, ZWX
13 E2 Uden: Standard

E2: Langtids-smgreenhed
SE: Stalomstyring

13

E2

" Tallet 2 er ogsa en maengdeangivelse, dvs. at et stykke af den ovenfor beskrevne vare bestar
af et par skinner. Der er ikke angivet noget nummer for de enkelte profilskinner. I tilfeelde af
flerdelte skinner er leddet forskudt som standard.
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3.2 Opbygning og funktion af profilskinnefgring

En profilskinnefgring giver mulighed for en linezer bevaegelse ved hjalp af rullelegemer. Ved at
bruge kugler eller ruller mellem skinne og lgbevogn kan en profilskinnefgring na en yderst
preecis linezer bevaegelse. Sammenlignet med en almindelig glidefgring udger
friktionskoefficienten kun en halvtredsindstyvendedel. Den hgje virkningsgrad og det
manglende spil ggr HIWIN-profilskinnefgringerne alsidigt anvendelig.

Fglgende illustration viser strukturen og de installerede komponenter.

IIl. 3.1: Eksploderet oversigt over opbygningen af en profilskinnefgring

[l
[21

[5]

(6]
(3]

] ——

1 Basiselement 4 Smgrenippel
2 Rullelegeme 5 Styresystem
3 Afstryger 6 Profilskinne

3.3 Tolerancer afh@ngigt af ngjagtighedsklasse

Profilskinnefgringer fas i forskellige ngjagtighedsklasser afhangigt af paralleliteten mellem
Igbevogn og skinne, hgjdepraecisionen H samt ngjagtigheden af bredden N.

Der findes fem ngjagtighedsklasser for HG-, QH-, EG-, QE-, CG-, WE-, QW-, UR-, RG-, CRG- og
QR-serien og tre for MG-serien.

IIl. 3.2: Tolerancer for HIWIN-profilskinnefgringer
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3.4 Parallelitet

Parallelitet mellem Igbevognens og skinnernes anslagsflader D og B samt Igbevognens overside
C og skinnernes monteringsflade A. Der kraeves en ideel montering af profilskinnefgringen og

en maling i midten af lgbevognen.

Tabel 3.1: Tolerance for parallelitet mellem Igbevogn og profilskinne - serie HG, QH, EG, QE, CG,
WE, QW, UR, RG, CRG og QR

Skinnelngde [mm]

-100
100-200
200-300
300-500
500-700
700-900
900-1.100

1.100-1.500
1.500-1.900
1.900-2.500
2.500-3.100
3.100-3.600

3.600-4.000
Enhed: pm

Tabel 3.2: Tolerance for parallelitet mellem Igbevogn og profilskinne - MG-serien

Skinnelangde [mm]

-50
50-80
80-125
125-200
200-250
250-315
315-400
400-500
500-630
630-800
800-1.000
1.000-1.200
1.200-1.300

1.300-1.400

Profilskinnefgring

Ngjagtighedsklasse

c

12

20
22
24
26
28
31
33
36

37

10
12
13
15
16
18
20
22
25
27

28

Ngjagtighedsklasse

c

12
13
14
15
16
17
18
19
20
22
23
25
25
26

10
1
1
12
13
14
16
18
18
19

GW-06-1-DA-2606-MA

1
13
15
18
20
21

SP

10
1
14

15

2,0
3,0
35
4,0
50
5,0
6,0
6,0
7,0
8,0
9,0
11,0
11,0

12,0

UP
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Skinnelengde [nm]  Ngjagtighedsklasse

c H
1.400-1.500 27 19 12,0
1.500-1.600 28 20 13,0
1.600-1.700 29 20 14,0
1.700-1.800 30 21 14,0
1.800-1.900 30 21 15,0
1.900-2.000 31 22 15,0
Enhed: pm
3.5 Nojagtighed - hgjde og bredde
Hgjdetolerance for H: Tilladt absolut afvigelse af hgjden H, malt mellem midten af boltoverfladen C og

skinnernes underside A, uanset hvor pa skinnen lgbevognen befinder sig.

Hgjdevarians af H:

Tilladt hgjdeafvigelse H mellem flere Igbevogne pa en skinne, mélt i samme
position pa skinnen.

Breddetolerance for N:  Tilladt absolut afvigelse af bredden N, malt mellem midten af anslagsfladerne D
og B, i enhver position af Igbevognen pa skinnen.

Breddevarians for N: Tilladt afvigelse af bredden N mellem flere Ighevogne pa en skinne, malt ved
samme position pa skinnen.

Tabel 3.3: Tolerancer i hgjde og bredde - serie HG, QH, EG, QE, CG, WE, QW, UR, RG, CRG og QR

Hojdetolerance

Konstruktionsstgrrelse Ngjagtighedsklasse

15, 17, 20, 21

25,27, 30,35

C (normal)
H (hoj)

P (preecision)

SP (superpreecision)
UP (ultrapreecision)
C (normal)

H (hej)

P (praecision)

SP (superpreecision)

UP (ultrapreecision)

Profilskinnefgring

for H (Tu)
£0,1
+0,03

0/-0,03"
$0,015%

0/-0,015
0/-0,008
0,1
+0,04

0/-0,04"
0,022

0/-0,02
0/-0,01

Breddetolerance
forN

0,1
+0,03

0/-0,03"
+0,015%

0/-0,015
0/-0,008
0,1
+0,04

0/-0,04"
0,022

0/-0,02
0/-0,01

GW-06-1-DA-2606-MA

Hgjdevarians Breddevarians
forH forN
0,02 0,02
0,01 0,01
0,006 0,006
0,004 0,004
0,003 0,003
0,02 0,03
0,015 0,015
0,007 0,007
0,005 0,005
0,003 0,003
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Konstruktionsstgrrelse Ngjagtighedsklasse

45, 50, 55 C (normal)
H (hej)

P (preecision)

SP (superprecision)

UP (ultrapreecision)
65 C (normal)

H (hgj)

P (preecision)

SP (superprecision)

UP (ultrapreecision)

Enhed: mm

1) Monteret profilskinnefgring
2) Umonteret profilskinnefgring

Tabel 3.4: Tolerancer i hgjde og bredde — MG-serien

Konstruktionsstgrrelse Ngjagtighedsklasse

02, 03, 05, 07,
09,12, 15

C (normal)
H (hgj)

P (praecision)
Enhed: mm

Profilskinnefgring

Hgjdetolerance
for H (Tu)

+0,1
+0,05

0/-0,05"
+0,025%

0/-0,03
0/-0,02
+0,1
+0,07

0/-0,07"
+0,035%

0/-0,05

0/-0,03

Hojdetolerance
von H

+0,04
+0,02

+0,01

Breddetolerance
for N

+0,1
+0,05

0/-0,05"
+0,025%

0/-0,03
0/-0,02
+0,1
+0,07

0/-0,07"
+0,0352

0/-0,05

0/-0,03

Breddetolerance
forN

+0,040
+0,025

+0,015

GW-06-1-DA-2606-MA

Hgjdevarians Breddevarians
forH forN

0,03 0,03

0,015 0,02

0,007 0,01

0,005 0,007

0,003 0,005

0,03 0,03

0,02 0,025

0,01 0,015

0,007 0,01

0,005 0,007
Hojdevarians Breddevarians
for H for N

0,030 0,03

0,015 0,02

0,007 0,01
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4  Transport og opstilling

4.1 Udleveringstilstand
Fglgende leveringstilstande er mulige for profilskinnefgringer:

- Monteret: Lgbevognene er allerede monteret pa skinnen, og lebevognen er fastgjort til
profilskinnen med transportlasen.

- Umonteret: Lgbevogn og skinne leveres separat.

4.2 Leveringsomfang

Leveringsomfanget varierer afhangigt af bestilt model, tilbehgr og valgmuligheder.

4.3 Transport til opstillingsstedet

A\ Advarsel! Fare som fglge af lgftet last og nedfaldende dele!

Lgftning af tung last kan vaere sundhedsskadelig!
Montering og vedligeholdelse af profilskinnefgringerne ma kun udfgres af fagpersonale!
Tag hensyn til delenes vaegt under transport. Benyt egnet lgftegrej!
Overhold geeldende arbejdsmiljgbestemmelser for handtering af lgftet last!
Fastggr profilskinnefgringerne mod at vippe fgr transport!

A Forsigtig! Stgd- og klemningsfare!
Hvis transportldsen mangler, kan Igbevognen bevaege sig ukontrolleret pa profilskinnen og
forarsage personskader.

Transportlasen ma ikke fjernes korrekt fgr montering!

@ O0BS! Fare for materielle skader!

Bgjning under transport forringer profilskinnefgringernes funktion og ngjagtighed.

» Understgt de lange profilskinnefgringer pa flere punkter under transport!

Bemaerk

Profilskinnefgringerne er praecisionsprodukter og skal behandles med omhu. Stgd og slag kan
beskadige profilskinnefgringerne. Dette kan medfgre nedsat ngjagtighed og reduceret levetid.
Transporter produktet i emballeret tilstand sa teet som muligt pa installationsstedet. Fjern forst
emballagen der.

4.3.1 Omgivelsesbetingelser

Omgivelsestemperatur: +5 °C til +40 °C
Opstillingssted: vandret, tert, vibrationsfrit
Atmosfaere: ikke korrosiv, ikke eksplosiv

Sikkerhedsanordninger, der skal tilvejebringes af den driftsansvarlige
Mulige sikkerhedsanordninger/forholdsregler:

- Personlige vaernemidler iht. den tyske UVV

- Bergringsfrit virkende beskyttelsesanordninger

- Mekaniske beskyttelsesanordninger
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4.4 Opbevaring

Opbevar altid profilskinnefgringer, sa de er beskyttet mod stgd i transportemballagen.

Opbevaringslokalet skal vaere tgrt, frostfrit og fri for korrosiv atmosfaere.

Renggr og beskyt brugte profilskinnefgringerne, inden de opbevares.

5 Montering

A\ Advarsel! Fare for personskade!

Der er en gget risiko for personskade under monteringen!

Profilskinnefgringen skal transporteres vandret under montering og demontering. Hvis
dette ikke er muligt, skal du forhindre, at de monterede Igbevogne Igber af profilskinnen
ved at fastggre en passende fastholdelsesanordning!

Ved store eller lange profilskinner skal du om ngdvendigt bruge et hejseveerk til montering!

A Forsigtig! Fare for sundhedsskader og skader pa miljget!
Kontakt med smgremidler kan forarsage irritation, forgiftning og allergiske reaktioner samt
skader pa miljget.

Brug kun stoffer, der er sikre for mennesker. lagttag sikkerhedsdatabladene fra
producenterne!

Serg for passende bortskaffelse!

5.1 Forberedende arbejde

- Fjern kun transportemballagen umiddelbart fgr montering for at undgé skader.

= Fjern ikke transportlasen pa Ighevognen pa skinnen fgr umiddelbart fgr montering af
skinnen.

- Nar transportlasen er fjernet, skal du holde profilskinnen s& vandret som muligt for at
forhindre, at Isbevognene Igber ukontrolleret af profilskinnen.

= Huvis du har bestilt en profilskinne i ét stykke i CG-serien med afdeekningshand, skal du farst
fjerne afdeekningsbéandet i henhold til afsnit 5.3.4.

- Undga at tilsmudse profilskinnen under monteringen. Spéner og andre urenheder skal
fjernes. Alle oplysninger om renggring kan findes i afsnit 7.1.

5.2 Profilskinner

Profilskinnernes monteringsposition afhanger af maskinens krav og belastningsretningen.
Profilskinnernes ngjagtighed bestemmes af bergringsfladernes rethed og jeevnhed, da
profilskinnen treekkes mod dem, nér skruerne strammes. Profilskinner, der ikke er fastgjort til en
kontaktflade, kan have stgrre tolerancer med hensyn til rethed.

© 0BS! Skader pa grund af overspaending af profilskinnefgringen!

Profilskinnefgringer er hgjpraecisionsfgringer. Overspaending pa grund af forkert montering
kan fgre til for tidlig funktionssvigt af profilskinnefgringerne.

» Monteringsvejledningen i kapitel 5 skal overholdes!

Bemaerk

Overhold monteringstolerancerne i afsnit 12.2.
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5.2.1 Markning af profilskinnefgringer

Profilskinnernes referenceside er markeret med pile pa skinnernes overside. Ved meget korte
skinneafsnit er referencesiden markeret med en pil pa skinnernes endeflade.

IIl. 5.1: Markering af referencesiden pa en profilskinne

5 o
oI Do g o /
o __©

Ill. 5.2: Maerkning af referencesiden for korte profilskinner og for PG-serien

5.2.2 Forskellige versioner af profilskinnefgringer

R-skinner monteres med skruer oppefra og T-skinner med skruer nedefra. | det fglgende
beskrives monteringen ved hjalp af eksemplet med R-skinnen, mens monteringen af T-skinnen
beskrives analogt nedenfor.

Ill. 5.3: T-skinne Ill. 5.4: R-skinne

5.2.3 Renggring af monteringsfladen

= Fjern alt snavs fra monteringsfladen

= Huller og stopkant skal vaere frie for grater. Fjern om ngdvendigt grater med en oliesten [1].

IIl. 5.5: Renggring af monteringsfladen

[1]
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5.2.4 Montering af profilskinnen pa en stopkant

>

. Pasatning af profilskinnen.

Placer profillistens referenceside (se afsnit 5.2.1) mod maskinlejets anslagskant.

Drej fastggrelsesskruerne let i.

IIl. 5.6: Placering af profilskinnen mod stopkanten

B. Fastspanding af profilskinnen pa maskinlejet

Bemark

Overhold de tilladte tolerancer for monteringsfladerne og monteringsafvigelser for den
pagaeldende serie i henhold til afsnit 3.3, 3.4, og 3.5

Bemark
Profilskinnen kan spandes ved hjalp af en spaendestang eller en skrueklemme.

Spanding af profilskinnen ved hjalp af en spandestang:

- Spaend spaendeskruerne pa klemskinnen, sa profilskinnen presses fast mod maskinens
anslagskant.

- Profilskinnernes skruer skal strammes med en momentnggle i tre trin med det angivne
moment.

Bemark

Du kan finde en oversigt over de optimale drejningsmomenter for skruerne i afsnit 5.5 pa side
38.

IIl. 5.7: Speending ved hjeelp af en klemliste

v Profilskinnen er monteret.
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Spanding af profilskinnen ved hjalp af skrueklemmer:

- Pres profilskinnen mod maskinlejets anslagskant med skrueklemmer.

- Spend fastggrelsesskruerne over kryds pa profilskinnerne.

- Gentag denne proces for alle fastggrelsespunkter.

- Spaend alle profilskinnernes skruer med en momentnggle i tre trin til det angivne moment.

Bemark

Du kan finde en oversigt over de optimale drejningsmomenter for skruerne i afsnit 5.5 pa side
38.

IIl. 5.8: Spaending ved hjaelp af skrueklemmer

v Profilskinnen er monteret.

5.2.4.1 Montering af profilskinnen uden stopkant

- Monter en lgbevogn pé referenceskinnen.

Bemaerk
Monter Igbevognen i henhold til afsnit 5.4.2 Montering.

- Monter en maler pa lgbevognen.
- Juster méleren med en referencekant.

Bemark

Referencekanten skal streekke sig fra begyndelsen til slutningen af hele maskinlejet, sa
profilskinnen kan justeres over hele maskinlejet.

- Flyt Isbevognen et par centimeter langs referencekanten, og juster profilskinnen.
- Spend fastggrelsesskruerne over kryds pa profilskinnerne.
- Gentag denne proces for alle fastggrelsespunkter.

- Tilspaend skruerne til det angivne moment med en momentnggle.

Bemark

Du kan finde en oversigt over de optimale drejningsmomenter for skruerne i afsnit 5.5 pa side
38.
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IIl. 5.9: Lgbevogn med monteret maleapparat

v" Profilskinnen er monteret.
5.2.5 Montering af profilskinnen pa fglgende side

5.2.5.1 Forudsatning

= Der skal monteres en referenceskinne

- Enlgbevogn er monteret pa referenceskinnen.

5.2.5.2  Justering af fglgeskinnen med en referenceskinne ved hjalp af en maler

- Placer maleinstrumentet pa den justerede referenceskinne pa den monterede Igbevogn.
- Placer malesensoren pa fglgeskinnen.

IIl. 5.10: Scanning og tilpasning af fglgeskinnen til referenceskinnen

- Lgbevognen, som méleinstrumentet er monteret p, flyttes stykke for stykke over
referenceskinnen.

- Speand fastggrelsesskruerne pa fglgeskinnen en efter en fra den ene ende til den anden af
feringen.

- Tilspaend skruerne til det angivne moment med en momentnggle.

Bemark
Du kan finde en liste over de optimale tilspaendingsmomenter for skruerne i 5.5 pa side 38.

v" Felgeskinnen er monteret og justeret parallelt med referenceskinnen.
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5.2.5.3  Justering af fglgeskinnen med en referenceskinne ved hjalp af en plade

= Der monteres en plade pa de to skinner pa den justerede referenceskinne.

= Monter den anden side af pladen pa to af de to skinner pa den fglgeskinne, der skal
justeres.

v" Denne konstruktion resulterer i den anden skinne i parallel position.

- Flyt pladen stykke for stykke over skinnerne.

IIl. 5.11: Plade monteret pa lgbevogn

- Spend fastgerelsesskruerne pa fglgeskinnen en efter en fra den ene ende til den anden af
feringen.

- Tilspaend skruerne til det angivne moment med en momentnggle.

Bemark

Du kan finde en oversigt over de optimale drejningsmomenter for skruerne i afsnit 5.5 pa side
38.

v" Fglgeskinnen er monteret og justeret parallelt med referenceskinnen.

5.2.6  Montering af fastmonterede profilskinner

Fastmonterede (flerdelte) skinner skal monteres i overensstemmelse med de anfgrte
markeringer. Leddene pa hver sektion er markeret i alfabetisk reekkefglge og med skinne- eller
parnummeret, sa hver enkelt skinnesektion klart kan tildeles.

IIl. 5.12: Maerkning af fastmonterede flerdelte skinner

Del 1 Del 2 Del 3
Led A Led A
Skinne 1 | S1 .A||S1 A S1.B ||s1 B |

Skinne 2 | sz,A||sz,A S2.B ||sz.B |

Hver led er maerket pa toppen af skinnen. Etiketten tjener som hjalp ved den fgrste montering
og kan fiernes nar som helst uden at efterlade rester.

Bemaerk
Efter den fgrste montering af profilskinnerne skal etiketterne fjernes.
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[ll. 5.13: Meerkning af fastmonterede parvise skinner i flere dele

Del 1 Del 2 Del 3
Led A Led B

Par 1 |
Skinne 1

Par 1 |
Skinne 2

P1.1A][P1.1A P1.1B|[P1.1B |

P1.2A][P1.2A P1.28[P1.2B |

Par 2 |
Skinne 1

Par 2 |
Skinne 2

P2.1A][P2.1A P2.1B|P2.1B |

P2.2A][P2.2A P2.28P2.2B |

For parvise skinner i flere dele anbefales det at montere ledsamlingerne forskudt.

[Il. 5.14: Anordning af fastmonterede skinner i flere dele

Ledsamlinger

P/2)P/2

- -

[] © & < © ©

5.3  Afdakning af monteringshullerne

For at beskytte Igbevognen mod tilsmudsning og for at beskytte afstrygernes teetningslaber
skal profilskinnernes monteringshuller (R-skinner, fastggrelse ovenfra) lukkes med
afdaekningskapper. Afhangigt af omgivelses- og driftsbetingelserne anvendes der
plastafdeekningskapper af stél eller messing eller et afdeekningsband. Nar der anvendes belagte
skinner, anbefales det generelt at anvende plastafdaekningskapper. Plastafdaekningskapper
monteres som beskrevet i afsnit 5.3.1.2. Afdaekningskapperne af stdl og messing presses i med
et monteringsveerktgj som beskrevet i afsnit 5.3.1.3. Afdeekningsbandet skal monteres som
beskrevet i afsnit 5.3.2.

5.3.1 Afdaekningskapper

@ 0BS! Beskadigelse som falge af forkert indpressede afdaekningskapper!

Der kan opsta en grat ved indpresning af afdaekningskapperne, eller afdaekningskappen kan
blive presset for langt ind. Dette kan efterfglgende fare til beskadigelse af Igbevognen og
afstrygerne.

» Fjern opstaede grater ved hjelp af en slibesten!

» Fjern afdeekningskapper, der er blevet presset for dybt ind, og pres nye afdaekningskapper
ind!

5.3.1.1 Forudsatning

- Profilskinnerne skal monteres og fastggres i henhold til beskrivelserne i afsnit 5.2.4 / 5.2.5.

- Profilskinnerne skal vaere fri for snavs og olie (se afsnit 7.1).

5.3.1.2  Montering af plastafdaekningskapper

- St plastafdeekningskappen midt i hullet.

- Serg for, at oversiden af skinnen og oversiden af afdaekningskappen er parallelle med
hinanden.
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IIl. 5.15: Positionering af plastafdaekningskappen

A

- Anbring en egnet presseklods lodret pa afdaekningskappen.
- Sl afdeekningskappen i med en plasthammer med et slag midt pa presseklodsen.

- Huvis afdaekningskappen endnu ikke skulle vare presset fuldstaendigt i, skal den beskrevne
procedure gentages, indtil afdeekningskappen er indpresset, sé den er plan med oversiden
af profilskinnen.

IIl. 5.16: Indpresning af plastafdeekningskappen Ill. 5.17: Feerdigmonteret plastafdeekningskappe
ved hjeelp af en presseklods

v" Plastafdaekningskappen er monteret.

5.3.1.3  Montering af afdekningskapper af stal eller messing

Bemark

HIWIN-monteringsvaerktgjet anbefales til professionel montering af afdaekningskapper af stal
og messing. For yderligere oplysninger, se afsnit 11.2.

- Seet stal- og messingafdaekningskappen midt i hullet.

- Serg for, at oversiden af skinnen og oversiden af afdaekningskappen er parallelle med
hinanden.

IIl. 5.18: Placering af afdaekningskappen i stal eller messing
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= Flytindpresningsstemplet [4] (se Ill. 5.21) pa monteringsvaerktgjet [2] til den gverste
endeposition ved at lgsne skruen [1].

- Skub monteringsveerktgjet pa profilskinnens endeflade.

[ll. 5.19: Placering af monteringsveerktgjet pa profilskinnen

[

(2]

3]

- Placer indpresningsstemplet [4] (se Ill. 5.21) centralt over hullet eller
afdeekningskappen [3].

- Forleeng indpresningsstemplet ved at stramme skruen [1], indtil stemplet sidder pa
afdaekningskappen, og der kan meerkes modstand, nar skruen strammes.

= Fgr du trykker afdeekningskappen i, skal du kontrollere, at afdaekningskappen ikke har
vippet.

- Tryk afdaekningskappen ind ved at stramme skruen [1] yderligere, indtil
indpresningsstemplet sidder pa profilskinnen.

Bemark
Monteringsveerktgjet skal smgres pa fglgende steder (se ll. 5.20)

[ll. 5.20: Smgring af monteringsvaerktgjet

A
smurt p— |

Bemaerk

Det tilspaendingsmoment, der kraeves for at presse afdaekningskapperne ind, afhaenger af flere
faktorer og kan variere meget. Bemaerk venligst de maksimale veerdier, som er angivet i Tabel
5.1.
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[ll. 5.21: Tryk afdeekningskappen ind ved at stramme skruen

[

[4]

- Lgsn skruen [1].
= Kontroller resultatet af indpresningen.

- Hvis afdeekningskappen endnu ikke er trykket helt ind, skal du gentage den beskrevne
procedure.

= Der kan dannes en grat, mens afdaekningskappen presses ind.
= Fjern denne grat.

II. 5.22: Feerdigmonteret afdeekningskappen af stal eller messing

Afdaekningskappen af stal eller messing monteres.

Tabel 5.1: Anbefalede maksimale tilspaendingsmomenter for indpresning af afdaekningskapper
af stal og messing

Serie/stgrrelse Afdakningskappe
Messing " stal? Maksimalt
tilspaendingsmoment [Nm]
HG15, RG15 5-001344 - 15
HG20, RG20 5-001350 5-001352 20
HG25, RG25 5-001355 5-001357 20
HG30, HG35,
UR35, 5-001360 5-001362 20
RG30, RG35
HG45, UR45, RG45 5-001324 5-001327 85
HG55, UR55, RG55 5-001330 5-001332 85
HG65, RG65 5-001335 5-001337 110

") Anbefales ikke til overfladebehandlede skinner

5.3.2 Afd=kningsband

A Forsigtig! Fare for personskade som fglge af afdeekningshand med skarpe kanter!

Kanterne pa afdaekningsbandene kan veaere meget skarpe.
Baer beskyttelseshandsker ved udpakning, montering og demontering!

Ukontrolleret udrulning af sammenrullede afdaekningshand skal forhindres ved
fastholdelse af bandenderne!
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@ 0BS! Beskadigelse af profilskinnefgringen som fglge af beskadigede afdaekningsbénd!

Beskadigede afdaekningsband har negativ indvirkning pa stgvbeskyttelsen og fgrer til utidig
slitage pa profilskinnefgringen.

» Deformationer og knaek som vist i lll. 5.23 skal undgas!
» Beskadigede afdeekningsband skal udskiftes omgaende!

I1l. 5.23: Beskadiget afdeekningsband

Bemark

For UR/CG/CRG-serien fas der ogsa en afdakningsband som et alternativ til afdeekningsband
til teetning af monteringshullerne.

5.3.2.1  Udleveringstilstand

Profilskinner i ét stykke leveres med monteret afdaekningsband, som vist pa Ill. 5.24.
Bandenderne foldes, og bandklemmerne monteres.

IIl. 5.24: Afdeekningsband monteret pa skinne

For flerdelte profilskinner leveres afdeekningsband separat. Afdaekningshandet leveres
sammenrullet i en papkarton som vist i lll. 5.25. Bandklemmeanordninger medfalger.

IIl. 5.25: Afdaekningsband i transportkarton
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5.3.2.2 Montering af afdeekningsbandet uden monteret lsbevogn

Bemark

HIWIN-vaerktgjet til montering/fjernelse anbefales til professionel montering af
afdaekningshand. For yderligere oplysninger, se afsnit 11.2.

>

. Placer afdekningshand

Renggr profilskinnen med et egnet renggringsmiddel (se afsnit 7.1).

Overfor afdeekningsbéndet til profilskinnen.
Overhold den fritliggende afstand LS pa Tabel 5.2.

II. 5.26: Afdeekningsband med bearbejdet bandende og fritliggende afstand Lg

Tabel 5.2: Fritliggende afstand bandender

Storrelse Fritliggende afstand Ls [mm]
15 50

20 8,0

25 9,5

30 10,0

35 10,0

45 11,0

55 12,0

65 14,5

Bemaerk:

Fglg trin "B1" og "B2" for en afdaekningsbandlzengde > 4000 mm.

B. Klemme pa afdaekningshénd

Spaend afdaekningsbandet fast pa profilskinnen i en laengde pé ca. 15 cm.

Tryk pa folden pa afdeekningsbéandet pa den ene side af profilskinnen for at ggre dette.

= Tryk den anden fals pa den modstaende side.
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Ill. 5.27: Montering af afdeekningsband

B1. Klemme pa afdaekningsband (kun med afdakningsband > 4000 mm)

- Afdaekningsbandet fastspaendes pa profilskinnen i en leengde pa ca. 3 cm

- Tryk pa folden pé afdaekningsbandet pa den ene side af profilskinnen for at ggre dette.
= Tryk den anden fals pa den modstaende side.

- Afdaekningsbandet er ca. 200 mm laengere end profilskinnen

II. 5.28: Klemme pa afdaekningshand ca. 3 cm

B2. Skaer afdakningsbandet til (kun for afdekningsband > 4000 mm)
= Skeer ca. 100 mm af det udstaende afdaekningsband af (se Ill. 5.29)

IIl. 5.29: Klip ca. 100 mm af det udstaende afdaekningsband af

- Brug de afskérne 100 mm af afdeekningsbéndet som skabelon, og placer skabelonen i
profilskinnernes ende af bandet (se Ill. 5.30 og Ill. 5.31). Overhold den fritliggende afstand
Ls pa bandets ende (se Tabel 5.2).
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I1l. 5.30: Brug de afskarne 100 mm som skabelon

- Tegn omridset pa afdeekningshandet ved hjaelp af skabelonen.

IIl. 5.31: Tegn kontur

Klip konturen af afdaekningsbhandet med en pladesaks.

II. 5.32: Tilskeering af afdeekningsbéndet til den korrekte stgrrelse

Afgrat den afskarne ende af bandet med en fil.

Hvis det er ngdvendigt, skal du forsigtigt rette de udstaende hjgrner af afdeekningsbéndet
med en hammer.
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IIl. 5.33: Ukorrekt og korrekt opklaebet afdeekningsband

IIl. 5.34: Manuelt skaret afdaekningshand

C. Montering med HIWIN-monteringsvaerktgj

Bemaerk

HIWIN-vaerktgjet til montering/fiernelse anbefales til professionel montering af
afdaekningsband. For yderligere oplysninger, se afsnit 11.2.

- Placer monteringsvaerktgjet pa profilskinnens endeflade (se Ill. 5.35).
= Skub monteringsveerktgjet hen over hele skinnen.

IIl. 5.35: Monteringsafdaekningsband med monteringsveerktgj

v Afdaekningsbéndet ligger plant an mod oversiden af profilskinnen.
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[1l. 5.36: Korrekt og forkert monteret afdeekningsband

¢ > T

X

D. Ombukning af bandenderne

- Ombuk forsigtigt begge bandender pa afdaekningsbhandet ved hjaelp af en gummihammer.

[ll. 5.37: Ombukning af bandenderne

'
oy
A
o -~
@

Afdeekningsbandet er monteret.

5.3.2.3 Montering af afdaekningsbandet med monteret Ishevogn

@ 0BS! Beskadigelse af afdakningsbhéndet!

Ved paskubning og forskydning af afdaekningsbéndet under Isbevognen kan det bukke, hvis
det udsaettes for et for kraftigt tryk.
» Skub afdeekningsbandet pa skinnen forsigtigt!

» Hvis afdaekningsbandet er vanskeligt at skubbe p4, skal de i B beskrevne arbejdstrin
gentages!

Hvis et afdeekningshand skal eftermonteres eller et beskadiget afdeekningsband skal udskiftes,
mens en eller flere Igbevogne er monteret pa skinnen, er det ngdvendigt at skabe et

forskydningsomrade pa afdaekningsbandet. Dette arbejde kraever en udvidelsesdorn.

A. Fastleggelse af placeringen pa forskydningsomradet

Skub Igbevognen sa langt som muligt hen til enden af skinnen

Mal leengden L, i henhold til Ill. 5.38 eller Ill. 5.39 fra Igbevognens start til skinnens ende.

Leengden af forskydningsomradet skal vaere mindst 150 mm laengere end laengden L,.

Bemark

Fglgende maksimale forskydningsomrader ma ikke overskrides:
- Skinne uden magnetband 1000 mm

- Skinne med magnetband 500 mm

Hvis det er ngdvendigt med stgrre forskydningsomrader pa grund af konstruktionen, bedes du
kontakte HIWIN.

Profilskinnefgring GW-06-1-DA-2606-MA Side 31 af 73



HIWIN.

I1l. 5.38: Forskydningsomrade (L,)

I1l. 5.39: Forskydningsomrade (L) med to Igbevogne

B. Etablering af forskydningsomradet

Bemark

Det anbefales at bruge en udvidelsesdorn til at udvide afdaekningsbandet. For yderligere
oplysninger, se afsnit 11.2.

- Placer udvidelsesdornen i den indvendige ende af forskydningsomradet, sé de flade sider
vender parallelt i forhold til afdaekningsbéndet.

- Drejdornen 90°.

- Treek med den ene hand dornen til starten af afdaekningsbandet, mens bandet holdes fast
med den anden hand.

II. 5.40: Udvidelse af forskydningsomradet med udvidelsesdorn

v" Afdaekningsbéndets forskydningsomrade er udvidet.
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C. Kontrol af forskydningsomradet
- Seet afdeekningsbéndet pa starten af profilskinnen.
- Skyd afdaekningshandet et stykke vej ind pa profilskinnen.

Bemaerk

Gentag trinene under B, hvis afdekningshandet endnu ikke kan skydes pa profilskinnen.

D. Montering
- Renggr profilskinnen med et egnet renggringsmiddel (se afsnit 7.1).
- Placer Igbevognen sa langt som muligt for enden af profilskinnen

- Skyd afdaekningshandet pa profilskinnen. Det udvidede forskydningsomrade skal i den
forbindelse skubbes igennem under Igbevognen.

= For at lette dette og minimere friktion kan du:

Hold det ikke-udvidede omrade opad (se Ill. 5.41).
Treek forsigtigt afdaekningsbandet fra den anden side af Igbevognen (se Ill. 5.42).

Bemark
Serg for, at bandet ikke bukkes.

Bemark

For skinner med magnetband skal du sikre dig, at magnetbandet ikke forskydes under
monteringen af afdaekningsbandet. (se Ill. 5.43)

IIl. 5.41: Hold det ikke-udvidede omrade opad
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I1l. 5.43: Flyt ikke magnetbandet under installationen

- Overfgr afdaekningsbandet til profilskinnen.

Bemark
Den fritliggende afstand Lg iht. Tabel 5.2 skal overholdes.

- Tryk den ikke-udvidede fals i afdeekningsbandet pa profilskinnens referenceside.
= Tryk den anden fals pa den modstaende side.

IIl. 5.44: Montering af afdaekningsbénd pa skinnen

v" Afdakningsbandet ligger plant an mod oversiden af profilskinnen.

IIl. 5.45: Korrekt og forkert monteret afdaekningsbénd

TP < T

v X
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- Ombuk forsigtigt begge bandender pa afdaekningshandet ved hjeelp af en gummihammer
(selll. 5.46).

IIl. 5.46: Ombukning af bandenderne

v" Afdaekningsbandet er monteret.

5.3.3 Bandfastggrelse

For at forhindre, at afdeekningsbéndet kan lgfte sig, er der monteret en bandfastgerelse i
profilskinnens to endeflader. Der findes to forskellige varianter af bandfastggrelse:

- Bandfastgerelse ved hjelp af stalklemmer

- Bandfastgerelse ved hjelp af klemskruer pa endefladen

5.3.3.1 Forudsatninger

= Profilskinnen er monteret.
- Afdaekningsbandet er monteret.

- lIgbevognen er monteret.

5.3.3.2  Montering af bandfastggrelse ved hjelp af stalklemmer

- Set stalklemmerne [2] p& begge sider af profilskinnen.
= Skru skruen [1] i, indtil stalklemmerne er stramme.

IIl. 5.47: Placer stalklemmer pa profilskinnen [1l. 5.48: Montering af stalklemmen

(1

— (2]

v" Bandfastggrelsen er monteret.
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5.3.3.3 Montering af bandfastgerelsen ved hjalp af klemskruer pa endefladen

- Skru klemskruerne [3] pa profilskinnens endeflade.

IIl. 5.49: Montering af bandfastggrelsen pa endefladen

[3]

v" Bandfastggrelsen er monteret.

5.3.4 Fjernelse af afdekningsband

Bemark

HIWIN-vaerktgjet til montering/fijernelse anbefales til professionel fiernelse af
afdaekningsbandet. For yderligere oplysninger, se afsnit 11.2.

- Left afdeekningsbandet med demonteringsvaerktgjet [1] (se lIl. 5.50) pa profilskinnens
endeflade.

- Loft den forsigtigt op over hele lzengden.

Bemark

For skinner med magnethand skal du sikre dig, at magnetbhandet ikke forskydes under fjernelse
af afdaekningsbandet.

Bemaerk
Serg for, at afdeekningsbandet ikke bukkes.

I1l. 5.50: Fjernelse af afdeekningsbéand

[

5.4 Lgbevogn

© 0BS! Beskadigelse af Isbevognen, hvis monteringsdornen fjernes for tidligt!

Hvis monteringsdornen fiernes for tidligt, kan det medfgre skader pé lgbevognen og fare til
tab af rulleelementerne.

» Fjern kun monteringsdornen ved at skubbe pa Igbevognen!
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@ 0BS! Beskadigelse af Isbevognen pa grund af ikke-afgratede skaerekanter!

Lgbevognenes endetaetninger kan blive beskadiget, hvis de afskarne kanter ikke afgrates.
» Kontroller altid profilskinnernes skarekanter (evt. afdeekningsband) for grater!

» Fjern om ngdvendigt grater med en oliesten eller en messingbgrste!

Bemaerk
Til montering af Igbevogne anbefaler vi generelt en affasning pa profilskinnens endeflade.

5.4.1 Forudsetning

- Lgbevognenes endetaetninger er smurt. Dette letter monteringen og minimerer risikoen for
beskadigelse af teetningen under installationen.

5.4.2 Montering

Bemaerk
Veer forsigtig, nar du skubber Igbevognen pa profilskinnen:

Lgbevogne med medium og hgj forspaending kraever mere kraft at skubbe pa end lgbevogne
med let forspaending. Labevogne med hgj forspaending skal helst leveres samlet.

Bemaerk
Bemeerk for skinner af type "R" (med forsaenkede huller til fastggrelse fra oven):

Reducer Igbevognens bevaegelse pa profilskinnen til et minimum, sa laenge monteringshullerne
endnu ikke er forseglet med afdeekningskappe eller afdaekningshand, da afstrygernes
taetningslaeber ellers kan blive beskadiget.

- Placer Igbevognen i den gnskede monteringsretning i skinnens endeflade.
- Skyd Igbevognen forsigtigt pa profilskinnen.

Bemaerk
Pas p3, at Igbevognen ikke vipper under pasattelsen.

I1l. 5.51: Skub Igbevognen pa profilskinnen.

Monteringsdornen skubbes automatisk ud, og Isbevognen monteres pa profilskinnen.

5.4.2.1  Serlig funktion til montering af QH-, QE- og QW-lgbhevogne

@ 0BS! Beskadigelse af Isbevognen, hvis den maksimale indskruningsdybde ikke overholdes!

Monteringshullerne pa Igbevognene i HIWIN-profilskinnefgringerne i QH-, QE- og QW-serien er
forbundet med kuglereturneringskanalerne (se Ill. 5.52). Hvis du bruger for lange skruer, kan
du beskadige rullelegemerne.

» De maksimale indskruningsveerdier, der er angivet i Tabel 5.3 ma ikke overskrides!

Bemaerk:
Vaesker ma ikke anvendes som gevindlasningsmidler.
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[ll. 5.52: Illustration af monteringshul og kuglereturneringskanal

Mx L

Tabel 5.3: Maksimal indskruningsdybde - QH-, QE- og QW-Igbevogn

Model Maks. indskruningsdybde MxL  Model Maks. indskruningsdybde M x L
[mm] [mm]

QHH20 M5 x 6 QEH25 M6 x 9

QHH25 M6 x 8 QEH30 M8 x 10

QHH30 M8 x 10 QWH27 M6 x 6

QHH35 M8 x 12 QWH35 M8 x 8

QEH20 M5 x 7

Bemark

Profilskinnefgringens belastbarhed begreenses ofte ikke af deres baereevne, men af
skruesamlingen. Vi anbefaler derfor at kontrollere skruesamlingens maksimale tilladelige
belastbarhed iht. VDI 2230.

5.4.2.2 Searlige egenskaber ved montering af en tilstédende konstruktion pa
Igbevogne i UR-, RG-, QR- og CG-serien

P& UR-, RG-, QR- og CG-serierne er Igbevognene hver forsynet med to ekstra gevindhuller i
midten. De er forseglet med grgnne taetningspropper ved levering.

For at opna en hgj stivhed af profilskinnefgringen selv under hgje belastninger anbefaler vi
generelt at bruge alle eksisterende gevindhuller til fastggrelse af den tilstédende konstruktion.

Bemaerk

Med lgbevogne i URW-, RGW- og QRW-serierne har du ogsa mulighed for at skrue din
tilstedende konstruktion fast nedefra. Fgr Igbevognen monteres, skal den fgrst boltes fast til
den tilstgdende konstruktion.

5.5 Tilspandingsmomenter for fastggrelsesskruer

Utilstreekkelig tilspaending af fastggrelsesskruerne pavirker profilskinnefgringen alvorligt i
forhold til ngjagtigheden. Fglgende tilspeendingsmomenter for de respektive skruestgrrelser
anbefales.

Tabel 5.4: Tilspeendingsmoment for fastgerelsesskruer 1SO 4762-12.9

Skruestgrrelse Drejningsmoment [Nm]  Skruestgrrelse Drejningsmoment [Nm]
M2 0,65 M8 40

M3 2,3 M10 70

M4 50 M12 100

M5 10,0 M14 170

M6 18,0 M16 250
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Bemaerk
Anbefalede tilspaendingsmomenter 12.9 DIN EN ISO 4762
Fastggrelsesskruer i henhold til VDI 2230 for pK = yG = 0,125

Bemark
Indskruningsdybde mindst 2 x gevinddiameter

Bemaerk

Profilskinnefgringens belastbarhed begreenses ofte ikke af deres baereevne, men af
skruesamlingen. Vi anbefaler derfor at kontrollere skruesamlingens maksimale tilladelige
belastbarhed iht. VDI 2230.

Bemaerk

Pa UR-, RG-, QR- og CG-serierne er Igbevognene hver forsynet med to ekstra gevindhuller i
midten. De er forseglet med grgnne taetningspropper ved levering.

For at opna en hgj stivhed af profilskinnefgringen selv under hgje belastninger anbefaler vi
generelt at bruge alle eksisterende gevindhuller til fastggrelse af den tilstédende konstruktion.
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6 Idriftsattelse

A Forsigtig! Fare for sundhedsskader og skader pa miljget!
Kontakt med smgremidler kan forarsage irritation, forgiftning og allergiske reaktioner samt
skader pa miljget.

Brug kun stoffer, der er sikre for mennesker. lagttag sikkerhedsdatabladene fra
producenterne!

Serg for passende bortskaffelse!

@ 0BS! Risiko for beskadigelse af profilskinnefgringerne pa grund af manglende eller forkert
smgring!

Manglende fgrste smering eller for store mangder smgremiddel / for hgjt tryk kan beskadige
eller pdelaegge produktet.
» Profilskinnefgringen mé aldrig tages i brug uden indledende smegring!

» De angivne arbejdstrin skal fglges uden undtagelse for at undga skader pé produktet!

Bemerk

Hvis du har bestilt en monteret profilskinnefgring, skal du fjerne de grgnne propper fgr
ibrugtagning. Disse stoppere fastggr Isbevognen pa profilskinnen.

Produkternes standards smgrebetingelser findes i afsnit 8.10. Ved idriftsaettelse skal du fglge
instruktionerne i henhold til afsnit 8.11.

7 Vedligeholdelse og renggring

Der er kun behov for vedligeholdelse i form af smgring. Se ogsé kapitel 8.

7.1 Renggring

@ 0BS! Beskadigelse af profilskinnefgringen som falge af forkert renggring!

Brug af ikke-godkendte renggringsmidler og vaerktgjer kan beskadige profilskinnen.

» Overhold de lovmaessige bestemmelser og producentens anvisninger for handtering af
renggringsmidler!

» Undga at profilskinnen beskadiges af skarpe genstande!

» Ved renggring skal du sgrge for, at der ikke kommer metalpartikler ind i lgbevognen eller
forbliver i Isbevognen!

Tilladte renggrings- og vedligeholdelsesforanstaltninger:
= Profilskinnefgringer kan renggres med petroleumsether og olie.
= Trichlorethylen eller et tilsvarende renggringsmiddel kan anvendes som affedtningsmiddel.

- For at undga korrosion skal alle dele tgrres, konserveres eller smgres efter renggring.
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8 Smoring

8.1 Grundlazggende oplysninger om smgring

Maskinelementer inden for linezer teknologi kraever en tilstraeekkelig forsyning af smgremidler for
at sikre deres funktion og levetid.

De fglgende specifikationer og bemaerkninger skal hjeaelpe brugeren med at veelge et egnet
smgremiddel, den passende smgremangde og fastlaegge smereintervallerne.

Disse smgreanvisninger fritager ikke brugeren for at kontrollere de angivne smegreintervaller i
praksis og om ngdvendigt korrigere dem. Efter hver smgreproces skal det kontrolleres, om der
er tilstraekkeligt smgremiddel pa maskinelementet (kontroller, om der er en smgremiddelfilm).

Smeremidler
- reducerer slitage og slitage
- beskytter mod snavs

- forhindrer korrosion

Smgremidlet er et konstruktionselement og bgr tages med i betragtning allerede ved skitsen til
en maskine. Ved valg af smgremiddel skal der tages hensyn til driftstemperaturomradet og til
drifts- og miljgforholdene.

8.2 Sikkerhed

@ 0BS! Beskadigelse som falge af forkert smgremiddel!

Anvendelse af forkert smgremiddel kan forarsage tingsskade eller miljgforureninger.

» Anvend den korrekte type smgremiddel (fedt, olie) i overensstemmelse med angivelserne i
denne monteringsvejledning!

» lagttag sikkerhedsdatabladene fra producenterne!

8.2.1 Tilsigtet anvendelse af smgremiddel

Laengerevarende og gentagen kontakt med huden ber sé vidt muligt undgés. Renger fugtige
hudomréader med vand og sabe. Brug hudbeskyttelsesprodukter under arbejdet og
fugtighedscreme efter arbejdet. Baer om ngdvendigt olieresistent beskyttelsesbeklaedning
(f.eks. handsker, forkleede). Renggr ikke haender med petroleum, oplgsningsmidler,
vandblandbare eller vandblandede kelesmgremidler. Olietdge skal udvindes pa det sted, hvor
den opstar.

Der skal baeres beskyttelsesbriller for at undgé kontakt med gjne. Hvis der alligevel er sket
kontakt med gjne, skal de bergrte omréder skylles med rigeligt vand. Hvis gjenirritationen
fortsaetter, skal du kontakte en gjenlaege.

| tilfeelde af utilsigtet indtagelse mé der under ingen omstaendigheder fremkaldes opkastning.
Der er behov for gjeblikkelig leegehjeelp.

Der findes normalt sikkerhedsdatablade i henhold til 91/155/E@F for smgremidler. Her kan du
finde detaljerede oplysninger om sundhed, ulykker og miljgbeskyttelse.

Smgremidler er normalt produkter, der er farlige for vandlgh. De ma derfor ikke komme i jorden,
vandet eller kloaksystemet.

8.2.2  Sikkerhedsinstruktioner for opbevaring af smgremidler

Smgremiddel skal opbevares i lukkede beholdere pa et koligt, tart sted. De skal beskyttes mod
direkte sollys eller frost.

Smgremidler ma ikke opbevares sammen med:
- fpdevarer

- oxiderende stoffer
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8.3  Smgretilslutninger

HIWIN-profilskinnevogne tilbyder tre muligheder for at fastgere en smeretilslutning:
- paendefladen

- sidelens

- fraoven

Bemaerk
Ikke alle Isbevogne har en smgretilslutning.

8.3.1 Smeretilslutning pa endefladen

Det er muligt at montere en smgreadapter pa begge endeflader af Igbevognen. Den
smgretilslutning, der ikke anvendes, lukkes med en skrueprop. Dette er HIWINs
standardkonfiguration.

I1l. 8.1: Smgretilslutning pa endefladen

8.3.2 Smgretilslutning i siden

@ 0BS! Beskadigelse af Isbevognen pa grund af forkert dbning af smerehullet!

» Brug ikke boremaskiner til at d&bne smgrehullet, da der ellers er risiko for, at der kan komme
spaner ind i Igbevognen!

Bemaerk
| CG-serien er disse huller forberedt klar til brug og lukkes med en skrueprop.

IIl. 8.2: Smgretilslutning i siden
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Lgbevognen har et hul i begge plastomstyringer til venstre og hgjre til at fastggre en
smgreadapter pa siden.

For HG-, QH-, EG-, QE-, WE-, QW-, RG- og QR-serierne skal der skaeres et gevind i det klargjorte
sidehul ved hjelp af et gevindbor med skraldefunktion. Den maksimale gevinddybde i henhold
til Tabel 8.1 mé ikke overskrides. Rens derefter hullet, s& det er fri for spaner og andre
urenheder. Endelig skal sidesmgrehul i bunden dbnes ved hjaelp af en metaldorn.

Diameter af metaldornen:
- Diameter 2,5 mm op til stdrrelse 35

- Diameter 3,0 mm fra stgrrelse 45

Bemaerk

Hvis den ferste vaeg er gennembrudt, ma der ikke trykkes yderligere, da der ellers vil ske et
gennembrud i rullelegemernes afbgjningssystem.

Bemaerk

Ved brug af sidesmgretilslutningen skal den ikke monteres pa referencesiden, men pa den
modsatte side. Hvis det er ngdvendigt at montere smgretilslutningen pa referencesiden, skal
det sikres, at smgretilslutningen ikke stikker ud over Igbevognens referenceside. Abne
sidesmgrehuller kan lukkes med en skrueprop, hvis det er ngdvendigt.

Bemaerk

Der anvendes lige koniske eller kugleformede smgrenipler til sidesmgring. Til flangelgbevogne
anbefaler vi brugen af de respektive HIWIN-smgreadaptere pa grund af den lille afstand mellem
Isbevognflange og smgrenipler i henhold til Tabel 8.1. Alternativt kan der ogsa anvendes
tragtsmerenipler.
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Tabel 8.1: Sideveerts smgrehul - mal og smgrenippel

Lgbevognstype

HG 15

EG 15

RG 15, 20

CRG 15, 20
WE 21, 27

Qw 21, 27

HG 20, 25, 30, 35
QH 20, 25, 30

EG 30, 35

QE 25, 30, 35

CG 25, 30, 35, 45
WE 21, 27, 35
Qw 21,27,35
RG 25

CRG 25

QR 25

HG 45, 55, 65
QH 45

RG 45, 55, 65
CRG 45, 55, 65
QR 45

QH, QE 15,
QR 20

QH 35
UR 35, 45, 55
RG 30, 35
CRG 30, 35
QR 30, 35

EG 20, 25
QE 20

CG 15,20
WE17
Qw 17

WE 50

Gevind

M4

M6 x 0,75

% PT

M4

M6 x 0,75

M6 x 0,75

M3

% PT

8.3.3 Smgretilslutning fra oven

IIl. 8.3: Smeretilslutning fra oven

Gevindl@ngde

4,5

10

4,5

4,5

10,0

[1l. 8.4: Smretilslutning fra oven (HGH/QHHH,
CGH, URH/RGH/QRH), se afsnit 8.3.3.1
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HIWIN.

IIl. 8.5: Smgretilslutning fra oven (anvendelse)

Smering af lgbevognen kan ogsa foretages ovenfra. Her anvendes en O-ring til taetning.
Stgrrelsen pa O-ringen kan ses pa Tabel 8.2. Ved bestilling af Isbevognen med valgt smering fra
oven er smgrehullet dbent, og den ngdvendige O-ring er vedlagt. Hvis Igbevognen bestilles uden
smgring fra oven, skal hullet fgrst dbnes.

Der er en anden fordybning i forsaenkningen til at rumme O-ringen.

- Abn dem med et bor med en diameter pa 1,5 mm til en maksimal dybde pa T,,,, i henhold til
Tabel 8.2.

Bemark

Nar smgrehullerne er blevet abnet for smgring ovenfra, kan de ikke laengere lukkes med en
skrueprop.

IIl. 8.6: O-ring til at daekke smgretilslutningen ovenfra

IIl. 8.7: Maksimal indtraengningsdybde T,

’[ 91,5
E J/\/Q i
|
N
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Tabel 8.2: Specifikationer O-ring til smgretilslutning ovenfra

Serie/stdrrelse

HG/QH_15
HG/QH_20
HG/QH_25
HG/QH_30
HG/QH_35
HG/QH_45
HG_55
HG_65
EG/QE_15
EG/QE_20
EG_25
QE_25
EG/QE_30
EG/QE_35
CG_15
CG_20
CG_25
CG_30
CG_35
CG_45
WE_21
WE_27
WE/QW_35
Qw_21
Qw_27
UR_35
UR_45
UR_55
RG_15
RG_20
RG/QR_25
RG/QR_30
RG/QR_35
RG/QR_45
RG_55

RG_65

Bemeark

0-ring
Artikelnummer
20-000386
20-000387
20-000387
20-000387
20-000387
20-000387
20-000387
20-000387
20-000386
20-000387
20-000387
80171785
20-000387
20-000387
20-000386
20-000387
20-000387
20-000387
20-000387
20-000387
20-000386
20-000387
20-000387
20-000376
20-000376
20-000376
20-000376
20-000376
20-000386
20-000386
20-000376
20-000376
20-000376
20-000376
20-000376

20-000376

do [mm]

2510,15
45+0,15
4510,15
45+0,15
45+0,15
4510,15
45+0,15
4510,15
25+0,15
45%0,15
4510,15
3015

4510,15
45%0,15
2510,15
4510,15
45%0,15
4510,15
45%0,15
4510,15
2510,15
4510,15
4510,15
750,15
750,15
750,15
750,15
750,15
25%0,15
2510,15
750,15
750,15
750,15
750,15
750,15

7,5+0,15

W [mm]

1,54£0,15
150,15
1,54£0,15
150,15
150,15
1,54£0,15
150,15
1,54£0,15
150,15
1,54£0,15
1,54£0,15
25%0,15
1,54£0,15
1,54£0,15
1,54£0,15
1,54£0,15
1,54£0,15
1,54£0,15
1,54£0,15
1,54£0,15
1,54£0,15
1,5£0,15
1,54£0,15
1,5£0,15
1,54£0,15
1,5£0,15
1,5£0,15
1,54£0,15
1,5£0,15
1,54£0,15
1,5£0,15
1,54£0,15
1,54£0,15
1,5£0,15
1,54£0,15

150,15

Smgrehul fra oven

Maks. dybde T,,,, [mm]

3,75
5,70
5,80
6,30
8,80
8,20
11,80
10,80
6,90
8,40
10,40
10,40
10,40
10,80
3,75
5,70
5,80
6,30
8,80
8,20
4,20
5,80
7,60
4,20
5,80
8,65
9,50
11,60
3,45
4,00
5,80
6,20
8,65
9,50
11,60

14,50

Det kan veere ngdvendigt at bruge afstandsstykker (HIWIN-smgreadaptere) for at montere

smgreanlaegget.
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8.3.3.1 Afstandsstykker (smgreadapter)

For serie HG/QH, UR/RG/QR og CG (version HGH/QHH, RGH/QRH og CGH) skal der monteres
afstandsstykker (smgreadapter TCN, Top-CoNnector) for at kompensere for hgjdeforskellen
mellem omstyringen og lgbevognens monteringsflade.

Adapterne leveres kun samlet, den tilhgrende O-ring er inkluderet i leveringen, nér du bestiller
denne mulighed.

Tilgangelighed af smgreadapter TCN:

HG/QH_15, HG/QH_25, HG/QH_30, HG/QH_35, HG/QH_45, HG_55

RG_15, RG_20, RG/QR_25, RG/QR_30, UR/RG/QR_35, UR/RG/QR_45, UR/RG_55
CG_25, CG_30, CG_35,CG_45

Il. 8.8: Opbygning af smgreadapter

8.3.4 Smgrenippel, Smoreadaptere og stikforskruninger
Forskellige smgrenipler, smgreadaptere og stikforskruninger fas som ekstraudstyr

Fig. 8.9: Smgrenippel Fig. 8.10: Smgreadapter Fig. 8.11: Stikforskruning

Oplysninger om den rigtige smgretilslutning til din Igbevogn, afhaengigt af teetningssystemet,
kan findes i smgretilslutningskonfiguratoren pa hiwIN.de.

8.4 Anvendelse af centralsmgresystemer

Hvis der anvendes et centralsmgresystem, anbefales det at foretage den indledende smgring
(se afsnit 8.11) separat med en manuel smgrepistol, fgr det tilsluttes systemet. Sgrg desuden
for, at alle ledninger og elementer op til forbrugeren er fyldt med smgremiddel og ikke
indeholder luftiommer.

Lange kabelstraekninger og smé kabeldiametre bgr undgas. Ledningerne skal legges i stigende
retning.

Impulstallet er et resultat af delmaengderne og stempelfordelerens stgrrelse.

Desuden skal angivelserne fra smgresystemproducenterne overholdes.
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8.5 Smoretryk

HIWIN-profilskinnefgringer kan smgres med fedt, flydende fedtstoffer eller olie, afhangigt af
anvendelsen. Det ngdvendige smgretryk afhaenger af stgrrelsen, smgremidlet, lsengden af
forsyningsledningen og typen af smgretilslutning.

Mindste smgretryk pa Isbevognen:
= Smgring med fedt eller flydende smgrefedt: 6 bar

= Oliesmgring: 3 bar

Det maksimalt tilladte smgretryk pa Igbevognen er 30 bar.

@ 0BS! Beskadigelse af Isbevognen pa grund af for hgjt smeretryk og for store
smgremiddelmangder!

Isaer pa Igbevogne med dobbelt taetning, SW- eller ZWX-teetning kan taetningerne blive
beskadiget.

» Udfgr smering i henhold til monteringsvejledningen!
» Veer opmaerksom pé de korrekte smgretryk og smgremiddelmaengder!

8.6 Valg af smgremiddel

Som smgremidler kan anvendes olier, fedt eller flydende fedtstoffer. Der anvendes de samme
smgremidler som til rullelejer. Valget af smgremiddel og forsyningstype kan normalt tilpasses
til smgring af de andre maskinkomponenter.

Valget af smgremiddel afhaenger hovedsagelig af driftstemperaturen og forskellige
driftsfaktorer som f.eks. belastning, svingninger, vibrationer eller kort pafgring. Derudover er
der sarlige krav, f.eks. til brug i forbindelse med staerke eller aggressive medier, i renrum, i
vakuum eller i fgdevareindustrien.

Smgring med fedt

Til smgring med fedt anbefaler vi smgrefedt til rulle- og glidelejer med mineralolie som basisolie
og fortykningsmidler i henhold til DIN51825 (K1K, K2K), til kreevende anvendelser med EP-
tilseetningsstoffer (KP1K, KP2K), NLGI-klasse 1 eller 2. Det er muligt at anvende andre
konsistensklasser efter samrad med smgremiddelleverandgren.

Smgring med flydende fedt
| centrale smgresystemer anvendes ofte flydende fedtstoffer, da de fordeler sig bedre i
systemet takket veere deres blgde struktur.

Oliesmgring

Smereolier har den fordel, at de fordeler sig mere jeevnt og nar kontaktpunkterne bedre. Det
betyder dog ogs4, at smgreolierne samler sig i det nederste omrade af produktet pa grund af
tyngdekraften, hvilket kan fgre til hurtigere forurening. Mangden af smgremiddel er derfor
storre end ved smgring med fedt. Oliesmgring er normalt kun egnet, nér der anvendes
centralsmgreanlag eller til produkter, der er udstyret med en langtidssmgreenhed.
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Type af
anvendelse

Standard

Tung last

Renrum

Bemark

E Ved vaeegmontering anbefaler vi generelt smgring med fedt eller flydende
l fedtstoffer, ved oliesmgring beder vi generelt om radgivning, da der kan
forekomme utilstreekkelig smgring afhangigt af monteringspositionen.
[
l
8.6.1 Anbefalinger for smgremidler

Felgende tabel indeholder eksempler pa anvendelser og egnede smgremidler.

@ 0BS! Skader som fglge af brug af forkert smgremiddel!
Smgremiddel med faste smgrekomponenter som f.eks. grafit eller MoS, kan fordrsage
skader.
» Brug ikke smgremidler med faste smgrekomponenter som f.eks. grafit eller MoS,!

Bemark

Smgremiddelspecifikationerne er eksemplariske og skal kun tjene som hjeelp til valg. Andre
smgremidler kan fremstilles efter afklaring af anvendelsen med smgremiddelleverandgrerne.
Desuden skal angivelserne fra smgresystemproducenterne overholdes.

Tabel 8.3: Smgremiddelanbefalinger for fedt, flydende fedtstoffer og olie

Fedt Flydende fedtstoffer Olie
Producent Betegnelse Producent Betegnelse Producent Betegnelse
HIWIN GO05 Kliiber Lubrication MICROLUBE GB 00 Kliiber Lubrication Kliiberoil
Miinchen Miinchen GEM 1-150 N
Kliiber Lubrication MICROLUBE GL Mobil Mobilux EP 004 FUCHS GEARMASTER
Miinchen 261 CLP 320
Mobil Mobilux EP 1 FUCHS GEARMASTER FUCHS RENOLIN CLP 150
LI 400
FUCHS LAGERMEISTER FUCHS RENOLITEPLITH - =
BF 2 00
LUBCON Turmogrease = = = =
CAK 2502
FUCHS RENOLITLZR2H - = = =
Kliiber Lubrication ISOFLEX TOPAS - = = =
Miinchen " AK 50"
HIWIN GO1 Ved brug i kreevende anvendelser anbefaler vi, at du radfgrer dig med en smgr-

emiddelproducent.
Kliiber Lubrication Kliiberlub

Miinchen BE 71-501
FUCHS LAGERMEISTER
EP2
LUBCON TURMOGREASE
Li 802 EP
FUCHS RENOLIT LZR 2 H
HIWIN G02 Ved brug i kraevende anvendelser Kliiber Lubrication
anbefaler vi, at du radfgrer digmed en  Miinchen
smgremiddelproducent.
Kliiber Lubrication ISOFLEX TOPAS Mobil
Miinchen NCA 152
FUCHS GLEITMO 591 FUCHS
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Type af
anvendelse

Renrum med hgje
hastigheder

Hoje hastigheder

Kort pafgring og
hgje frekvenser

Lave temperaturer

Fgdevarekvalitet i
henhold til USDA
H1

Fedt
Producent
HIWIN

Kliiber Lubrication
Miinchen

HIWIN
Kliiber Lubrication
Miinchen

LUBCON

FUCHS

HIWIN

Kliiber Lubrication
Miinchen

Mobil

HIWIN

Fuchs

Kliiber Lubrication
Miinchen

Kliiber Lubrication
Miinchen

Mobil

FUCHS

Betegnelse
G03

ISOFLEX TOPAS
NCA 52

G04

ISOFLEX NCA 15

Turmogrease
Highspeed L 252

RENOLIT
HI-Speed 2

G06

Microlube GL 261
Mobilgrease XHP
222

G07

Renolit S2
Isoflex LDS 18
Special A

Kliibersynth UH1
14-151

Mobilgrease FM
102

GERALYN 1

") Anbefalet til MG-serien

8.6.1.1

Standardanvendelse

Flydende fedtstoffer

Producent

Kliiber Lubrication
Miinchen

Mohil

FUCHS

FUCHS

Fuchs

Kliiber Lubrication
Miinchen

Fuchs

Kliiber Lubrication
Miinchen

Kliiber Lubrication
Miinchen

Mobil

FUCHS

Beskrivelse af anvendelsestypen

Betegnelse

ISOFLEX TOPAS
NCA 5051

Mobilux EP 004
GEARMASTER LI
400

RENOLIT SF 7-041

Renolit G-FHT 00

Microlube GB 0

Renolit GLS 00

Kliibersynth UH 1
14-1600

Kliibersynth UH1
14-1600

Mobilgrease FM
003

GERALYN 00

Olie
Producent

Kliiber Lubrication
Miinchen

FUCHS

Fuchs

Kliiber Lubrication
Miinchen

Aral

Esso

Kliiber Lubrication
Miinchen

Anvendelser med hgje hastigheder

Belastning: maks. 15 % af den dynamiske belastning
Temperaturomrade: -10 °C til +80 °C
Hastighed: < 1 m/s

Kraevende anvendelser

Belastning: maks. 50 % af den dynamiske belastning
Temperaturomrade: 0 °C til +80 °C

Hastighed: < Tm/s

Anvendelse i renrum

Belastning: maks. 50 % af den dynamiske belastning
Temperaturomrade: -10 °C til +80 °C

Hastighed: < Tm/s

Anvendelser i renrum med hgje hastigheder
Belastning: maks. 50 % af den dynamiske belastning
Temperaturomrade: -10 °C til +80 °C

Hastighed: > 1 m/s

Profilskinnefgring

GW-06-1-DA-2606-MA

Belastning: maks. 50 % af den dynamiske belastning
Temperaturomrade: -10 °C til +80 °C

Hastighed: > 1 m/s

Kort pafgring og hgje frekvenser

Belastning: maks. 50 % dynamisk belastning
Temperaturomréade: -10 °C til +80 °C

Acceleration: 15-30 m/s2

Lave temperaturer

Belastning: maks. 50 % dynamisk belastning
Temperaturomrade: -50 °C til 0 °C

Hastighed: < 1 m/s

Anvendelseer for fgdevaresektoren iht. USDA H1
Belastning: maks. 15 % af den dynamiske belastning
Temperaturomrade: -10 °C til +80 °C

Hastighed: < 1 m/s
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Betegnelse

Kliiberoil GEM 1-
46N

RENOLIN ZAF B
46 HT

Renotac 345

Kliiberoil GEM 1-
220

Vitam HF 32

Univis N 32

Kliiberoil 4 UH1-
68 N



8.7 HIWIN-fedtstoffer

Tabel 8.4: Oversigt over HIWIN-fedtstoffer

Fedttype Brugsomrade Artikelnummer
Patron 70 g Patron 400 g
i i

—

— n o

- e i

| o=t

z Am;%

— e

= P

S |l

P— [

= ’ o N

- — E
GO1 Kreevende anvendelser 20-000335 20-000336
G02 Anvendelse i renrum 20-000338 20-000339
G03 Brug i renrum + hgj hastighed 20-000341 20-000342
G04 Hgj hastighed 20-000344 20-000345
G05 Standardfedt 20-000347 20-000347
G06 Kort pafering og hgje frekvenser 20-002195 20-002196
G07 Lave temperaturer 20-002197 20-002198

8.8 Smdremidlers blandbarhed

Forskellige smgremidlers blandbarhed skal afprgves. Mineraloliebaserede smgreolier af samme
klassifikation (f.eks. CL) og lignende viskositet (maks. en klasses forskel) er blandbare.
Fedtstoffer kan blandes, nar deres grundoliebasis og fortykningstype er ens. Basisoliens
viskositet skal vaere den samme. NLGI-klassen ma hgjst afvige med et niveau.
Hvis der anvendes andre smgremidler end de angivne, ma man forvente kortere smereintervaller
og nedsat ydeevne. Der mé forventes mulige kemiske interaktioner mellem plast, smgremidler
og konserveringsmidler.
Tabel 8.5: Blandbarhed HIWIN-fedtstoffer

GO1 G02 G03 Go4 G05 G06 G07
GO01
G02
G03
G04
G05
G06

GO07
blandbar delvist blandbar

Tabel 8.6: Kompatibilitet basissmurte produkter med HIWIN-fedtstoffer
GO1 G02 G03 G04 G05 G06 G07

QH, QE, QW, QR
blandbar delvist blandbar
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Bemaerk
Anbefaling:

| tilfeelde af smegremidler, der kun er delvist blandbare, skal det gamle fedt bruges sa vidt
muligt, inden det nye fedt pafyldes. Eftersmgremaengden med det nye fedt skal forgges

kortvarigt.

| tilfeelde af smgremidler, der ikke er blandbare, skal det gamle fedt fjernes helt, inden det nye

fedt pafyldes.

8.9

A1: Hydraulisk grebkobling
Til koniske smgrenipler i henhold til DIN 71412,
Udvendig diameter 15 mm

1. 8.9: A1

R
e
- =

A4: Rundt mundstykke med smgreadapter
Til smerenipler af tragttypen i henhold til DIN 3405,
Udvendig diameter 6 mm

1. 8.12: A4

Sat med smgreadapter og dyser
IIl. 8.15: Smgreadaptere og dyser A3, A4, A5, Ab

Smgrepistoler og smgreadaptere

A2: Hult mundstykke (fas ikke individuelt)

Til kegle- og kuglesmgrenipler iht. DIN
71412/DIN 3402, udvendig diameter 10 mm

1l. 8.10: A2

A5: Spidst mundstykke med smgreadapter

I1l. 8.13: A5

=
AP

Sat GN-400C: Smgrepistol stor og adapter A1, A2
II. 8.16: GN-400C

A3: Hult mundstykke med smgreadapter
Til kuglesmerenipler i henhold til DIN 3402,
Udvendig diameter 6 mm

I.8.11: A3

A6: Vinklet spidst mundstykke med smgreadapter

1. 8.14: A6

Sat GN-80M: Smgrepistol lille og adapter A1, A2
IIl. 8.17: GN-80M

Tabel 8.7: Oversigt over HIWIN-smgrepistoler og tilbehgr

Artikelnummer Indhold Direkte
pafyldning
GN-80M GN-400C Seaet med smgreadapter
(. 8.17) (1ll. 8.16) og dyser (Ill. 8.15)
= g \ i, G —
e - fl

20-000352 - -
20-000332 =
20-000353 = =
20-000333 =
20-000358 = - _

Profilskinnefgring

GW-06-1-DA-2606-MA

Patron Mangde
smgremiddel pr.
pafering

70 g 0,5-0,6 cm®

70 g 0,5-0,6 cm®

400 g 0,8-0,9 cm®

400 g 0,8-0,9cm®
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Tabel 8.8: Oversigt over smgrenippel og anbefalet adapter til smgrepistol

Smgrenippel Anbefalede adaptere til
smgrepistol

Kugleformet smgrenippel

M3x0,5P A2%, A3"
M4 x 0,7 P A2,A3"
Konisk smgrenippel

M6 x 0,75 P A1,A2"

Ve PT A1,A2"

\M M3x0,5P A4

M4 x 0,7 P A4

/ \ Tragtsmgrenippel

M6 x 0,75 P A4

" Valgfrit ved begraenset installationsplads
2) Ikke muligt for en monteret Igbevogn pa skinnen (brug A3)

8.10 Standard smeretilstand for profilskinnefgringerne ved levering

Afhaengigt af produktgruppen og leveringsomfanget leveres profilskinnefgringerne i fglgende
tilstande.

- Konserverede lgbevogne fugtes over hele overfladen med en korrosionsbeskyttelsesolie.
For idriftseettelse skal den fgrste smering udfgres i overensstemmelse med afsnit 8.11.

= Grundsmurte lgbevogne leveres med en reduceret smgremiddelmangde. Smgrekanalerne
er stort set fri for fedt. Dette letter skiftet af smgremiddel og ggr det muligt at skifte fra
smgring med fedt til smgring med olie. Den grundlaeggende smering er tilstraekkelig til
montering af profilskinnefgringen. Fgr idriftsaettelse skal den fgrste smering udfgres i
overensstemmelse med afsnit 8.11.

- Forst smores Isbevogne med den anbefalede smgremaengde i henhold til afsnit 8.13.

Tabel 8.9: Standard smgreforhold for Igbevogne monteret pa profilskinner

Serie Smgretilstand
HG, EG, CG, WE, QH, QE, QW, QR Fgrste smgring
UR, RG, MG, CRG Konserveret

Tabel 8.10: Standard smgreforhold for Igbevogne, der ikke er monteret pa profilskinner

Serie Smgretilstand

HG, EG, CG, WE, UR, RG, MG, CRG Konserveret

QH, QE, QW, QR Basissmurt
Bemaerk

Til grundsmering af profilskinnefgringerne anvendes smgrefedt til rulle- og glidelejer med
mineralolie som basisolie og fortykningsmidler i henhold til DIN 51825 (K2K), NLGI-klasse 2.
Basisoliens viskositet ved QR: 100 mm?/s ved 40 °C, basisoliens viskositet ved QH, QE, QW:
200 mm?/s ved 40 °C.

Bemaerk

Hvis smgrebetingelserne afviger fra den standard, der er angivet her, vil de specifikke
smgrebetingelser blive angivet i ordrebekraeftelsen.

Profilskinnefgring GW-06-1-DA-2606-MA Side 53 af 73



8.11 Indledende smgring under idriftsattelse

@ 0BS! Risiko for beskadigelse af profilskinnefgringerne pa grund af manglende eller forkert
smgring!

Manglende fgrste smgring eller for store maengder smgremiddel / for hgjt tryk kan beskadige
eller pdelaegge produktet.

» Profilskinnefgringen ma aldrig tages i brug uden indledende smgring!

» For at undgé skader pa produktet er det vigtigt at fglge instruktionerne!

Bemaerk

Under den fgrste smgring paferes den ngdvendige maengde smgremiddel pa Isbevognen for at
opna de angivne smereintervaller. Smgrekanalerne er derefter helt fyldt med fedt, og et skift fra
fedt- til oliesmgring er ikke lzengere muligt uden at renggre lgbevognen.

8.11.1 Gennemfgrsel

- Smgremangden skal tilfgres i overensstemmelse med specifikationerne i afsnit 8.13 ved at
betjene smgrepistolen langsomt.

= Flyt Isbevognen med ca. tre Igbevognlaengder.

- Gentag processen yderligere to gange.

- Bevag Igbevognen langs hele kgrebanen, og kontroller, om der kan ses en smgremiddelfilm
pé hele profilskinnen.

Den indledende smgring af profilskinnefgringen er blevet udfart.

Bemerk

Hvis der ikke kan ses nogen smgremiddelfilm i hele profilskinnernes leengde, skal mangden af
smgremiddel gges.

8.11.1.1 Indledende smgring til kort pafgring
Ved kort pafgring (pafgring < 2 x Igbevognens leengde) skal den indledende smgring udfgres pa
folgende made:

Pafgring < 2 x Ighevognens langde:
Serg for, at der er smgretilslutninger pé begge sider af Igbevognen, og udfgr smering i henhold
til afsnit 8.11.1 for hver smgretilslutning.

Bemark
Pafgring < 0,5 x Igbevognens leengde: Kontakt venligst HIWIN.

8.11.1.2 Indledende smgring - MG-serien

Til MG-miniaturstyret er der en smgrenippel til smgring med fedt til stgrrelse 15. Til stgrrelse 2,
3,5,7,9 0g 12 anbefaler vi brug af et egnet smgremiddel (f.eks. Isoflex Topas AK 50).

- Pafgr smgremidler regelmaessigt over hele l&ngden pé profilskinnen og pa kuglelgbebanen.
- Flytlgbevognen over hele pafgringen.

= Fjern om ngdvendigt overskydende smgremiddel.

Den indledende smgring af MG-profilskinnefgringen er blevet udfgrt.

Bemaerk

Hvis der er behov for minimal forskydningsmodstand eller under meget rene
omgivelsesforhold, anbefaler vi smgring med olie til MG-serien (se afsnit 8.13.3).
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8.12 Skift af smgremiddel

For der skiftes til et andet smgremiddel, skal hele Igbevognen renggres fuldstaendigt. Yderligere
oplysninger findes under afsnittet 7.1.

Bemaerk

Det er kun ngdvendigt at fjerne det eksisterende smgremiddel, hvis smgremidlerne ikke er
blandbare.

8.13 Smgremiddelmangder

Bemaerk

De nedenfor angivne smgremiddelmangder er vejledende vaerdier, som kan variere afhangigt
af de omgivende forhold.

Bemaerk

Hvis profilskinnefgringerne er monteret lodret, til siden eller med profilskinnen opad, skal
smgremangderne gges med ca. 50 %.

8.13.1 Mangder af smgremiddel til smgring med fedt

Tabel 8.11: Smgremiddelmaengder til smgring med fedt - serie HG, QH, EG, QE, CG, WE, QW, UR,
RG, QR

Konstruktionsstgrrelse Indledende smgring, delmangde [cm?] Eftersmgremangde [cm®]

15,17
20, 21
25,27
30
35
45
50, 55

65

Mellemstor last  Tung belastning  Supertunglast Mellemstor last  Tung belastning

(s) (€ (H) () (©
0.2(3%) 03(3%) - 02 03
03(3%) 0,5(3%) 07 (3%) 03 05
04(3%) 0.8 (3% 1,0(3%) 0,4 038
0,6 (3%) 13(3%) 1,7(3) 0,6 13
08(3%) 19(3%) 24(3%) 08 19
- 38(3%) 46(3%) - 38
- 6,3 (3 %) 7.7(3%) - 63
- 10,0 (3%) 13,5 (3 ) . 10,0

8.12: Smgremiddelmaengder til smgring med fedt - MG-serien

Konstruktionsstgrrelse  Indledende smgring, delmangde Eftersmgremangde [cm’]
[em?]

Mellemstor last ~ Hgj belastning (H) Mellemstor last  Hgj belastning (H)

(© (€
MGN15 0,04 (3 %) 0,06 (3 <) 0,04 0,06
MGW15 0,07 (3 %) 0,09 (3 %) 0,07 0,09

8.13.2 Mangder af smgremiddel til smgring med flydende fedtstoffer

Bemeark

Mangderne til smgring med flydende fedtstoffer er identiske med smgremiddelmangderne til
smgring med fedt.
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8.13.2.1 Stempelfordelerstgrrelse til doseringsenheder (enkeltledningssystemer)
til smgring med flydende fedtstoffer

For at sikre tilstraekkelig smgring skal fglgende minimumsstgrrelser for de stempelfordelere,
der skal anvendes, overholdes. Tidsintervallet mellem de enkelte smgreimpulser afhanger af
smgremangden, smgoreintervallet og stempelfordelerens stgrrelse:

Stempelfordelerens stgrrelse (cm?) )
x smgreinterval (km)

Smgreimpulsernes indbyrdes afstand (km) = Meengde af eftersmpring (om?)

8.13.3 Mangder af smgremiddel til oliesmgring

Nar du bruger et centralsmgresystem, skal du sikre dig, at alle ledninger og elementer er fyldt
med smgremiddel op til forbrugeren, og at der ikke er nogen luftiommer. Lange
kabelstraekninger og sma kabeldiametre bgr undgas. Ledningerne skal legges i stigende
retning.

Impulstallet er et resultat af delmaengderne og stempelfordelerens stgrrelse. Intervallet mellem
to impulser beregnes ud fra kvotienten af antallet af impulser og eftersmgreintervallet.
Desuden skal angivelserne fra smgresystemproducenterne overholdes.

8.13: Smgremiddelmaengder til oliesmgring - serie HG, QH, EG, QE, CG, WE, QW, UR, RG, QR

Konstruktionsstgrrelse Indledende smgring, delmangde [cm’] Eftersmgremangde [cm’]

15,17
20, 21
25,27
30
35
45
50, 55

65

Mellemstor last  Tung belastning  Supertunglast Mellemstor last  Tung belastning  Supertunglast

(S) (€ (H) (S) (€ (H)
03 (3%) 03 (3%) - 03 03 -

0,5(3%) 0,5(3%) 0,5(3%) 0,5 0,5 0,5
0,7 (3%) 0,8 (3%) 1,0 (3%) 0,7 08 1,0
09 (3%) 1,0 (3%) 1,2 (3%) 09 1,0 1,2
1,2 (3 %) 1,5 (3 %) 1,8 (3%) 1,2 1,5 18
. 1,7(3%) 2,0 (3%) . 1,7 2,0
- 2,5 (3 %) 2,8 (3%) - 2,5 2,8
- 45(3%) 48(3%) - 45 48

Bemark

Med MG-miniaturstyret anbefaler vi oliesmgring via profilskinnen. Pafgr smgremidlet jeevnt,
f.eks. med en egnet barste, over hele lsengden af profilskinnen pa kuglelgbebanen. Ker derefter
Isbevognen over hele péafgringen, og fjern overskydende olie.

8.13.3.1 Stempelfordelerstgrrelse til doseringsenheder (enkeltledningssystemer)
med oliesmgring

For at sikre tilstraekkelig smgring skal fglgende minimumsstgrrelser for de stempelfordelere,
der skal anvendes, overholdes. Tidsintervallet mellem de enkelte smgreimpulser afhaenger af
smgremangden, smgreintervallet og stempelfordelerens stgrrelse:

Stempelfordelerens stgrrelse (cm3)

Smgreimpulsernes indbyrdes afstand (km) = x smgreinterval (km)

Maengde af eftersmgring (cm?)
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8.14 Eftersmgring

@ 0BS! Risiko for beskadigelse af profilskinnefgringerne pé grund af forkert
smgremiddelmangde!

For lidt eller for meget smgremiddel og/eller for hgjt smgretryk kan beskadige eller gdeleegge
produktet.
» Serg for tilstraekkelig og regelmassig eftersmering!

» De angivne arbejdstrin skal fglges uden undtagelse for at undga skader pé produktet!

Smereintervallerne afhaenger i hgj grad af driftsbetingelserne (belastninger, hastigheder,
acceleration) og de omgivende forhold (temperatur, vaesker, forurening osv.). Miljgpavirkninger
som f.eks. hgje belastninger, vibrationer, lange kgreafstande og snavs kan forkorte
smegreintervallerne. Nar smgreperioden er udlgbet, skal du tilsaette smgremiddelmangderne i
henhold til oplysningerne i afsnit 8.13 ved at betjene smgrepistolen én gang eller ved at indstille
centralsmgresystemet i overensstemmelse hermed.

Bemaerk

Kontroller, om der er en smgremiddelfilm synlig pa hele profilskinnen. Hvis dette ikke er
tilfeldet, skal du gge maengden af smgremiddel.

Bemaerk

Nar langtidssmgreenheden er tom og ikke efterfyldes eller udskiftes, gaelder
eftersmgreintervallet "Smgring med fedt".

8.14.1 Eftersmgreintervaller for smgring med fedt

Eftersmgreintervallerne afhanger bl.a. af belastningsforholdet P./C. Her star P for den
kvivalente dynamiske effektiv belastning og C for den dynamiske belastningsgrad.

[1l. 8.18: Eftersmgreintervaller med smgring med fedt, ensidig og dobbeltsidet
langtidssmereenhed (E2/EC) for HG, EG, CG, WE. Langtidssmgreenheden (E2/EC) er ikke
tilgeengelig for WE-serien.

zn.nmﬂ 1

10,000 !
3

B
1.000
100
0,06 01 0,15 0.2 0,25 03 0,35 04
Peff/[:

1 Smgring med fedt
2 Smgring med fedt + E2/EC ensidig

3 Smgring med fedt + E2/EC dobbeltsidet
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[1l. 8.19: Eftersmgreintervaller med smgring med fedt, en- og tosidet langtidssmgreenhed
(E2/EC) for QH, QE og QW. Langtidssmgreenheden (E2/EC) er ikke tilgeengelig for QW-serien.
1

30.000 {
| 2
10.000 ; ]
e
1.000
100
0,05 0.1 0,15 0.2 0,25 03 0,35 0.4
P/ C
1 Smgring med fedt
2 Smgring med fedt + E2 ensidig
3 Smgring med fedt + E2 dobbeltsidet
[1l. 8.20: Eftersmgreintervaller for smgring med fedt, ensidig og dobbeltsidet
langtidssmgreenhed (E2/EF) til UR og RG.
1
10.000 !
l 3
- |
1.000
100
. 0,15 0.2 0,26 03 0,35 0.4

PalC

1 Smgring med fedt
2 Smgring med fedt + E2 ensidig

3 Smgring med fedt + E2 dobbeltsidet
[1l. 8.21: Eftersmgreintervaller for smgring med fedt, ensidig og dobbeltsidet
langtidssmereenhed (E2/EC) til QR. Langtidssmgreenheden (E2/EC) er ikke tilgeengelig for QR-

serien.

10.000

[km]

1.000

100
0,05 0,1 015 02 0,25 0.3 035 04

PBHI‘E

1 Smgring med fedt
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[1l. 8.22: Eftersmgreintervaller for smgring med fedt, ensidig og dobbeltsidet
langtidssmgreenhed (E2/EC/EL) til MG. Langtidssmgreenheden (EL) til MG kan ikke efterfyldes.
Til smgring anbefales ISOFLEX TOPAS AK 50.

10.000

[km]

1.000

100
0,05 01 015 0.2 0.26 03 0,35 0.4
Peﬁllt

1 Smgring med fedt

2 Smgring med fedt + EL dobbeltsidet

Bemaerk

Under fglgende rammebetingelser kan eftersmgreintervallerne eventuelt forkortes. Kontakt
venligst HIWIN i fglgende tilfeelde:

v >3 m/s, a> 30 m/s% medietilgang, temperaturer < 20 °C eller > 30 °C, snavsede omgivelser.
overskydende olie.

8.14.2 Eftersmgreintervaller for smgring med flydende fedtstoffer

Eftersmgreintervallerne med smgring med flydende fedtstoffer er forkortet med 25 % i forhold
til eftersmgreintervallerne med smgring med fedt (se afsnit 8.14.1).

8.14.3 Eftersmgreintervaller med oliesmgring

Eftersmgreintervallerne med oliesmgring er reduceret til 50 % af eftersmgreintervallerne med
smgring med fedt (se afsnit 8.14.1).

9 Bortskaffelse

© 0BS! Fare som fglge af miljgfarlige stoffer!

Miljgfarlige stoffer, som f.eks. olier, kan forarsage alvorlige skader pa miljget.
» Kontaminerede komponenter skal principielt renggres fgr bortskaffelsen!

» Afklar fagligt korrekt bortskaffelse med bortskaffelsesforetagender og evt. ansvarlige
myndigheder!

Vasker

Smgremidler Skal bortskaffes miljgrigtigt som farligt affald
Tilsmudsede renggringsklude Skal bortskaffes miljgrigtigt som farligt affald
Lgbevogn

Stalkomponenter Bortskaffes sorteret

Plastkomponenter Bortskaffes som restaffald

Profilskinner
Stalkomponenter Bortskaffes sorteret

Afdeekningskapper af plast Bortskaffes som restaffald
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10 Hjaelp til fejlfinding

Fejl Mulig arsag

Hgj driftsstgj fra
profilskinnefgringen under drift

Profilskinnefgringen har for hgj
hastighed

Utilstreekkelig smgring

Lobevogne kraver store
forskydningskrafter

For hgj forspaending af
Igbevognen pa profilskinnen
Utilstreekkelig smgring

Lgbevogn mister kugler Lgbevognen eller Igbevognens

teetninger er beskadiget.

11 Tilbehor

11.1 Langtids-smgreenhed

11.1.1

HIWIN.

Afhjlpning af fejl

Kontrol af den tilladte
kerehastighed (se afsnit 12.1)

Smgr profilskinnefgringen i
henhold til smgrevejledningen

Kontrol af den ngdvendige
forspaending af Igbevognen

Smer profilskinnefgringen i
henhold til smgrevejledningen

Kontakt HIWINs support.

Langtidssmereenhed E2 til HG/QH-, EG/QE-, RG-serien

Langtidssmgreenheden kan monteres pa den ene eller begge sider af Ighevognen.
Langtidssmgreenheden E2 bestar af en smgreenhed [5] mellem afbgjningssystemet [4] og
sluttaetningen [3], et forbindelsesstykke [2] og den udskiftelige olietank [1]. Smgringen sker fra
olietanken via forbindelsen til smgreenheden, hvorfra smgremidlet overfgres til profilskinnernes

Igbebane.

IIl. 11.1: Eksploderet visning af langtidssmgreenhed E2 til HG-, EG- og RG-serien

(11 [2] 31  [4]

1 Olietank

2 Tilslutningsstykke

3 Endeteetning

4 Omstyring

5 Langtids-smgreenhed

6 Fastgerelsesskruer

Profilskinnefgring

GW-06-1-DA-2606-MA

[5]
(6]
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HIWIN.

11.1.1.1 Montering

- Demonter om ngdvendigt den eksisterende smgrenippel og evt. endetaetningen/-erne.
- Placer langtidssmegreenheden [5] pa lsbevognen.

- Placer endetaetningen/-erne [3] foran langtidssmgreenheden [5].

- Tilspaend skruerne [6 ].

= Monter forbindelsesstykket [2].

Bemark

Afhangigt af hvilken variant af stgvdaeksel der anvendes, kan bade skruestgrrelsen og
forbindelsesstykket variere.

- Skub olietanken [1] pa langtidssmereapparatet, indtil den gér i hak med et hgrbart klik.

v" Langtidssmgreenheden E2 er monteret.

11.1.2 EC-langtidssmgreenhed til CG-serie

Langtidssmgreenheden kan monteres pa den ene eller begge sider af Igbevognen.
Langtidssmgreenheden EC til CG-serien bestér af en smgreenhed med olietank [2] og en ekstra
endetaetning [1]. Kuglelgbsbanen smgres via langtidssmgreenheden.

IIl. 11.2: Eksploderet oversigt over langtidssmgreenhed EC til CG-serien

(11021 [3] [4]

[5]

1 Endetaetning

2 Langtids-smgreenhed
3 Standardafstryger
4 Standardendetaetning

5 Fastgerelsesskruer

11.1.2.1 Montering

- Fjern standardendetzetningen [4]. For at ggre dette skal du demontere den eksisterende
smgrenippel/smgreprop og om ngdvendigt den standardiserede afstryger [3].

- Placer standardafstrygeren [3] pa lpbevognen.

- Placer langtidssmegreenheden [2] p4 Isbevognen.

- Placer endetatningen/-erne [1] foran langtidssmgreenheden [2].

- Tilspaend skruerne [5].

Bemaerk

Afhangigt af hvilken variant af stgvdaeksel der anvendes, kan bade skruestgrrelsen og
forbindelsesstykket variere.

v" Langtidssmgreenheden EC er monteret.
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11.1.3 Eftersmoringsintervaller

Bemark

Eftersmgreintervallerne eller kilometertallene findes i kapitel 8.14.1.

Bemark

Du kan enten fylde langtidssmgreenheden med en sprgjte via pafyldningshullerne pa siden eller

udskifte hele komponenten med en sprgijte.

Bemark

Langtidssmgreenheden (EL) til MG kan ikke efterfyldes.

Tabel 11.1: Oliemaengde i langtidssmgreenheden

Model
HG15E2/QH15E2
HG20E2/QH20E2
HG25E2/QH25E2
HG30E2/QH30E2
HG35E2/QH35E2
HG45E2/QH45E2
HG55E2

HG65E2
EG15E2/QE15E2
EG20E2/QE20E2
EG25E2/QE25E2
EG30E2/QE30E2
EG35E2/QE35E2
CG15EC
CG20EC

CG25EC

RG25E2

RG30E2

RG35E2

RG45E2

RG55E2

RG65E2
MGNO7EL
MGNO9EL
MGN12EL
MGWO09EL

MGW12EL

E2/EL:
Standardolie:
Mobil SHC 636

Fuldt syntetisk pa kulbrintebasis (PAO)
Viskositetsklasse: 1ISO VG 680
Som erstatning kan der anvendes olier af samme klassificering og viskositet.

Profilskinnefgring

Oliemangde [cm’]
1,6
39
51
7.8
9,8
18,5
259
50,8
1,7
29
4.8
8,9
10,3
1,2
1,8
1,8
50
7,5
10,7
18,5
26,5
50,5
0,05
0,10
0,19
0,29

0,33

GW-06-1-DA-2606-MA
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EC:

Standardolie:

Total Carter SH 680

Syntetisk olie (PAQ)
Viskositetsklasse: ISO VG 680

11.2 Ekstra vaerktgj til montering og demontering

Tabel 11.2: Monteringsveerktgj il indpresning af afdeekningskapper af stal eller messing

Serie/stgrrelse Artikelnummer
HG_15 5-002519
HG_20 5-000915
HG_25 5-000916
HG_30 5-000917
HG_35 5-000918
HG_45 5-000919
HG_55 5-000920
HG_65 5-000921
RG_20 12-000542
RG_25 12-000309
RG_30 12-000310
UR_35, RG_35 12-000311
UR_45, RG_45 12-000312
UR_55, RG_55 12-000313
RG_65 12-000314

Tabel 11.3: Vaerktgj til montering/fjernelse af afdeekningsband

Sterrelse (alle serier) Artikelnummer
15 5-002557
20 5-002417
25 5-002416
30 5-002554
35 5-002555
45 5-002556

Tabel 11.4: Udvidelsesdorn

Sterrelse (alle serier) Artikelnummer
15 5-002725
20 5-002726
25 5-002727
30 5-002728
35 5-002729
45 5-002730
55 5-002731
65 5-002732
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12 Bilag

12.1 Maksimale hastigheder og accelerationer for HIWIN
profilskinnefgringer

Fglgende maksimale hastigheder og accelerationer er tilladt for HIWIN-profilskinnefgringer "

Tabel 12.1: Tilladte maksimale hastigheder og accelerationer for HIWIN-profilskinnefgringer

Model Maks. hastighed v, [m/s] Maks. acceleration a,y,, [m/s?]
QH, QE, QW 5 100

HG, EG, CG, WE, QR 5 80

MG 5 50

UR, RG, CRG 3 30

") Afhaengigt af den respektive anvendelse er hgjere veerdier mulige, kontakt venligst HIWIN.

12.2 Tolerancer ved samling

Forudsat at kravene til monteringsfladens ngjagtighed er opfyldt, kan praecisionen og stivheden
af profilskinnefgringerne ogsa opnas uden problemer. For at sikre hurtig montering og jaevn
bevaegelse tilbyder HIWIN-profilskinnefgringer med let forspaending (20), der kompenserer for
afvigelser pa monteringsfladen over et bredt omrade.

Bemerk

Hvis forskydningskreefterne pa lgbevognene stiger kraftigt efter montering, er der sandsynligvis
tale om en overspaending. | dette tilfeelde skal du sgrge for at kontrollere monteringsfladerne
for forurening og grater samt de tilladte monteringstolerancer.

12.2.1 Tolerance for referencefladeparallelitet (P)

[ll. 12.1: Tolerance for referencefladeparallelitet (P)

i N
: e

' )

= {//] Pl ~
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Tabel 12.2: Maksimal tolerance for parallelitet (P)

Serie

HG/QH

HG

EG/QE
EG/QE

CG

WE

WE/QW

Enhed: ym

Serie

UR

RG
CRG

UR

RG/QR

Enhed: pm

Profilskinnefgring

Stdrrelse

15
20
25
30
35
45
55
65
15
20
25
30
35
15
15
20
25
30
35
45
15
50
21
27

35

Stgrrelse

15
20
55
65
25
30
35
45

Forspandingsklasse

20 ZA
25 18
25 20
30 22
40 30
50 35
60 40
70 50
80 60
25 18
25 20
30 22
40 30
50 35
25 18
9 5

1 7

12 8

14 9

15 1
19 12
20 15
40 30
25 18
25 20
30 22

Forspandingsklasse

0 ZA
5 3
8 6
21 14
27 18
9 7
11 8
14 10
17 13

GW-06-1-DA-2606-MA

ZB

20
27
30
35
45
55

20
27
30

20

ZB
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Serie Stgrrelse Forspandingsklasse

ZF 20 Z1
MG 02 2 2 2
03 2 2 2
05 2 2 2
07 3 3 3
09 4 4 3
12 9 9 5
15 10 10 6

Enhed: pm

12.2.2 Tolerance for referencefladehgjde (S,)

1. 12.2: Tolerance for referencefladehgjde (S;)

ey
> .

Gaelder for serie HG/QH/EG/QE/WE/QW/MG
S;  Maksimal hgjdetolerance [mm]

a  Afstand mellem skinner [mm]
K Hgjdetolerancekoefficient

E 0,010 | Ngjagtighedskrav til alle referenceflader til skinnefastggrelse

Gaelder for serie CG/UR/RG/QR
S,  Maksimal hgjdetolerance [mm]
a  Afstand mellem skinner [mm)]
Hgjdetolerancekoefficient
T, Hogjdetolerance i henhold til Tabel 3.4
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Tabel 12.3: Hgjdetolerancekoefficient (K)

Serie

HG

HG/QH

EG/QE

CG

WE

WE/QW

UR/RG

QR

Stdrrelse

55
65
15
20
25
30
35
45
15
20
25
30
35
15-45
15
50
21
27
35
15-65

25-45

Forspandingsklasse

20 ZA

6,0x107* 42x107*
70x107* 50x107*
26x107* 1,7x107*
2,6x107* 1,7x107*
2,6x107* 1,7x107*
34x107* 22x107*
42x107* 30x107*
50x107* 34x107*
2,6x107* 1,7x107*
26x107* 1,7x107*
26x107* 1,7x107*
34x107* 22x107*
42x107* 30x107*
28x107* 1,7x107*
1,3x107 04x107*
34x107* 22x107*
26x107* 1,7x107*
26x107* 1,7x107*
26x107* 1,7x107*
22x107* 1,7x107*
22x107* 1,7x107*

Tabel 12.4: Hgjdetolerancekoefficient (K) for MG-serien

Serie

MG

Profilskinnefgring

Stgrrelse

05
07
09
12

15

Forspandingsklasse

ZF 20

04x107 04x107*
0,5%x107 05%x107*
07x107 0,7x107"
1,0x107* 1,0x107*
12x107 12x107

GW-06-1-DA-2606-MA

ZB

34x107
40x107*
1,0x107*
14x107*
18x107*
24x107*
28x10
1,0x107*
14x107*
1,8x107™*
24x107*
1,2x107*
1,8x107™*
09x107™*
09x107*
1,4x107*
1,2x107*

1,2x107

yA|

0,04x107*
0,06x107*
012x107*
024x107*

040x107*
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12.2.3 Hgjdetolerance for Isbevognens monteringsflader (S,/S;)

1. 12.3: Maksimal hgjdetolerance S,

montering af lsbevogn

| 07

| [o.010[A}—~ - [T 0010[A]
//]0,010[ A (B« -—{/]o.010B

1. 12.4: Maksimal hgjdetolerance S

montering af lgbevogn

& @:Hb e U‘f‘ 1 & B o Y
1 ® ® ® Al
| (df ) (

- | b | ]

f_/l 0.010 Ngjagtighedskrav til alle referenceflader til

'f—/l 0.010 Ngjagtighedskrav til alle referenceflader til

AT

0 1 0

//|0,010]

Hgjdetolerancen for referencefladen, nar to eller flere lghevogne anvendes parallelt (S,/S)

S, Maksimal hgjdetolerance [mm]

b Afstand mellem Igbevogne [mm]
Hgjdetolerancekoefficient

S;  Maksimal hgjdetolerance [mm]

c  Afstand mellem Igbevognene [mm]
Hgjdetolerancekoefficient

Tabel 12.5: Hgjdetolerancekoefficient (K) for CG-serien

Serie Storrelse Lastklasse
CG_C
CG 15-45 42x107°

Tabel 12.6: Hgjdetolerancekoefficient (K) for CG-serien

Serie Storrelse Lastklasse
RG_C/QR_C

UR/RG 15-65 42x107°

QR 25-45 42x107°

Profilskinnefgring GW-06-1-DA-2606-MA

CG_H

30x10°°

RG_H/QR_H
30x10°°

30x10°°
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12.2.4 Krav til monteringsfladen - MG-serien
For MG-serien skal fglgende krav til monteringsfladen ogsa veere opfyldt.

Bemark

Verdierne i tabellen geelder for forspaendingsklasserne ZF og Z0. For Z1 eller hvis der er
monteret mere end én skinne pd samme overflade, skal tabelveerdierne mindst halveres.

Tabel 12.7: Krav til monteringsfladen - MG-serien

Serie/storrelse Pakravet jeevnhed af monteringsfladen

MG_05 0,015/200
MG_07 0,025/200
MG_09 0,035/200
MG_12 0,050/200
MG_15 0,060/200
Enhed: mm

12.2.5 Skulderhgjder og kantafrundinger

Upraecise skulderhgjder og afrunding af monteringsfladerne pavirker ngjagtigheden og kan fgre
til konflikter med Igbevogn- eller skinneprofilen. Fglgende skulderhgjder og kantprofiler skal
overholdes for at undgd monteringsproblemer.

12.2.5.1 Serie HG og QH

[1l. 12.5: Skulderhgjde og kantafrundinger - HG/QH-serien

- .
1
Lgbevogn i ‘ B

i
< .
* | 11// Profilskinne ‘ i
—_ ‘
r
/
= |/
Tabel 12.8: Skulderhgjder og kantafrundinger
Serie/storrelse Maks. radius for  Skulderhgjde pa Skulderhgjde pa Frihgjde under
kanter r skinnens lgbevognens lgbevognen H,

HG_15
QH_15
HG/QH_20
HG/QH_25
HG/QH_30
HG/QH_35
HG/QH_45
HG_55

HG_65
Enhed: mm

Profilskinnefgring

0,5
0,5
0,5
1,0
1,0
1,0
1,0
1,5

1,5

referenceside E,
30

3,0

35

5,0

5,0

6,0

8,0

10,0

10,0

referenceside E,
4,0

4,0

5,0

5,0

5,0

6,0

8,0

10,0

10,0

GW-06-1-DA-2606-MA

4,3
4,0
4,6
5,5
6,0
7.5
9,5
13,0

15,0
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12.2.5.2 Serie EG og QE

1. 12.6: Skulderhgjde og kantafrundinger - EG/QE-serien

Lgbevogn ]

i~ A Profilskinne
I V777 A
-l [

Tabel 12.9: Skulderhgjder og kantafrundinger - EG/QE-serien

ra2

A

Serie/storrelse Maks. radius Maks. radius  Skulderhgjde pa  Skulderhgjde pa  Frihgjde under
for kanterr, forkanterr, skinnens lgbevognens lgbevognen H,
referenceside E, referenceside E,

EG/QE_15 0,5 0,5 2,7 5,0 4,5

EG/QE_20 0,5 0,5 5,0 7,0 6,0

EG/QE_25 1,0 1,0 5,0 7,5 7,0

EG/QE_30 1,0 1,0 7,0 7,0 10,0

EG_35 1,0 1,0 7,5 9,5 11,0

QE_35 1,0 15 7,5 9,5 11,0
Enhed: mm

12.2.5.3 Serie CG

ll. 12.7: Skulderhgjde og kantafrundinger — CG-serien

Lgbevogn }

i
cl g S
I, ""'L' Profilskinne
N NS

r

Tabel 12.10: Skulderhgjder og kantafrundinger - CG-serien

Serie/stgrrelse Maks. radius Skulderhgjde pa Skulderhgjde pa Frihgjde under

for kanter r skinnens lgbevognens lgbevognen H,
referenceside E, referenceside E,

CG_15 0,5 30 4,0 43

CG_20 0,5 3,5 5,0 4,6

CG_25 1,0 5,0 5,0 6,1

CG_30 1,0 50 5,0 7,0

CG_35 1,0 6,0 6,0 7,6

CG_45 1,0 8,0 8,0 9,5

Enhed: mm
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12.2.5.4 Serie WE og QW

1. 12.8: Skulderhgjde og kantafrundinger - WE/QW-serien

Lgbevogn

r2

Tabel 12.11: Skulderhgjder og kantafrundinger - WE/QW-serien

Serie/stgrrelse Maks. radius

WE_17

WE/QW_21
WE/QW_27
WE/QW_35

WE_50
Enhed: mm

for kanter r,

0,4
04
05
05

0,8

12.2.5.5 Serie MG

Maks. radius
for kanterr,

0,4
04
05
05

08

Skulderhgjde pa  Skulderhgjde pa

skinnens lgbevognens

referenceside E, referenceside E,

2,0 4,0
2,5 5,0
3,0 7,0
35 10,0
6,0 10,0

ll. 12.9: Skulderhgjde og afrunding af kanter - MG-serien

r2

Tabel 12.12: Skulderhgjder og kantafrundinger - MG-serien

Serie/stgrrelse Maks. radius

MGNO02
MGNO03
MGNO05
MGNO07
MGNO09
MGN12
MGN15
MGWO05
MGWO07
MGW09
MGW12
MGW15

Enhed: mm

Profilskinnefgring

for kanter r,
0,1
0,1
0,1
0,2
0,2
03
0,5
0,1
0,2
03
04

0,4

Maks. radius

Skulderhgjde fra H,

for kanter r,

0,2
0,2
0,2
0,2
0,3
04
0,5
0,2
0,2
0,3
04

08

0,5
0,6
12
1,2
1,7
1,7
2,5
12
1,7
2,5
3,0

3,0

GW-06-1-DA-2606-MA

Frihgjde under
lgbevognen H,

25
3,0
4,0
4,0

7,5

Skulderhgjde fra H,

1,5
1,5
2,0
3,0
3,0
4,0
5,0
2,0
3,0
3,0
4,0

5,0

Side 71 af 73



12.2.5.6 Serie UR, RG og QR

1. 12.10: Skulderhgjde og kantafrundinger - UR/RG/QR-serien

Lgbevogn

T 1 ) Profilskinne
|

Tabel 12.13: Skulderhgjder og kantafrundinger - UR/RG/QR-serien

Serie/stgrrelse Maks. radius Maks. radius  Skulderhgjde pa  Skulderhgjde pa Frihgjde under
for kanterr, forkanterr, skinnens lgbevognens lghevognen H,
referenceside E, referenceside E,

UR_35 1,0 1,0 6,0 6,0 7,0
UR_45 1,0 1,0 7,0 8,0 8,0
UR_55 1,5 1,5 9,0 10,0 10,0
RG_15 0,5 0,5 3,0 4,0 4,0
RG_20 0,5 0,5 35 5,0 50
RG/QR_25 1,0 1,0 5,0 5,0 55
RG/QR_30 1,0 1,0 50 5,0 6,0
RG/QR_35 1,0 1,0 6,0 6,0 6,5
RG/QR_45 1,0 1,0 7,0 8,0 8,0
RG_55 1,5 1,5 9,0 10,0 10,0
RG_65 1,5 1,5 10,0 10,0 12,0
Enhed: mm

Profilskinnefgring GW-06-1-DA-2606-MA Side 72 af 73
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