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1 Vseobecné informace

1.1 Informace tykajici se tohoto montazniho navodu

Tento montdzni ndvod je urCen pro projektanty, vyvojare a provozovatele zafizeni, ktefi planuji a
provadéji vestavbu uvedenych produktl jakoZto soucasti stroje. Je také urcen pro v§echny
osoby provadejici nasledujici préace:

- Preprava

- Montaz

- Zmeéna vybaveni, pfipadné instalace vybaveni
- Sefizovani

= Uvadéni do provozu

- Obsluha

- Cisténi

- Udrzba

= Vyhledavani a odstranovani chyb

- Odstavovani mimo provoz, demontdz a likvidace

1.1.1 Predpoklady
Pfedpokladame, ze

= Persondl obsluhy je poucen o bezpecné obsluze linedrnich vedeni HIWIN, ma precteny cely
tento montazni navod a rozumi mu.

= Personal udrzby provadi udrzbu a opravy linedrnich vedeni HIWIN tak, aby neohrozoval
osoby, zivotni prostredi ani majetek.

1.1.2 Dostupnost

Montazni navod musi byt neustéle k dispozici vSem osobam, které pracuji s uvedenymi
produkty. Montazni navod je k dispozici také na webu hiwin.de.

1.2  Znazornéni pouzivana v tomto montaznim navodu

1.2.1 Pokyny k €¢innostem

Pokyny k ¢innostem jsou oznaceny trojihelniky v pofadi jejich provadéni.
Vysledky provedenych cinnosti jsou oznaceny Sipkou.

Priklad:

= Pokyn k ¢innosti 1

= Pokyn k ¢innosti 2
Vysledek.
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122 Vjity

Vycty jsou oznacené body vyctu.

Priklad:
Maziva
= snizuji opotfebeni,

- chrani pfed znecisténim,

1.2.3 Znazornéni bezpeénostnich pokynii

Bezpecnostni pokyny jsou vzdy oznacCeny signdlnim slovem a ¢astecné i specifickym symbolem
nebezpeci (viz odstavec 1.2.4 Pouzité symboly).

Pouzivaji se nasledujici signalni slova, pfipadné stupné ohrozeni:

A\ Nebezpeéi! Bezprostredni nebezpeéi!

I Pfi nedodrzeni bezpeénostnich pokyni dojde k tézkym nebo smrtelnym zranénim!

A\ Varovani! Potencidlné nebezpecna situace!

Pfi nedodrzeni bezpecnostnich pokyni hrozi tézka nebo smrtelnd zranéni!

A Opatrné! Potencialné nebezpecna situace!

Pfi nedodrzeni bezpe¢nostnich pokynd hrozi stfedni az lehka zranéni!

@ Pozor! Potenciélné nebezpeéné situace!

I Pfi nedodrzeni bezpecnostnich pokynd hrozi vécné skody nebo znecisténi Zivotniho prostredi!

1.2.4 Pouzité symboly

Nasledujici symboly se pouzivaji vtomto montdznim névodu a na produktu:

Vystrazné znacky

L Varovani pred
1 Varovéni pred e
. ; nebezpecnym
nebezpecim rozdrceni! r "
elektrickym napétim!
Varovani pfed ohrozenim % Latka ohrozujici zivotni
zavésenymi bfemeny! prostredi!

Varovani pred
nebezpecim pofezani'

1.2.5 Upozornéni

Upozorneéni:
Popisuje obecnd upozornéni a doporuceni.

Linearni vedeni GW-06-0-CS-2604-MA Strana 6 z 103



1.3  Zaruka a ruceni

V zasadé plati ,VSeobecné prodejni a dodaci podminky" vyrobce.

1.4 Udaje vyrobce

Adresa HIWIN GmbH
Briicklesbiind 1
77654 Offenburg
Telefon +49 (0) 781/93278-0
Technicky servis pro zakazniky +49 (0) 781/93278-77
Fax +49 (0) 781/93278-90
Technicky servis pro zakazniky, fax +49 (0) 781/93278-97
E-mail support@hiwin.de
Internet hiwin.de

1.5 Sledovani produktu

Informujte prosim firmu HIWIN, jakoZto vyrobce uvedenych produkti, o:
= nehody,

- moznych zdrojich nebezpeci u momentovych motorl

= nesrozumitelnostech v tomto montaznim navodu
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2  Zakladni bezpecnostni pokyny

A\ Varovani! Pii nedodrzovani nasledujicich pokynil hrozi nebezpeéi!

Tato kapitola slouzi k zajiSténi bezpectnosti vSech osob, které s linedrnimi vedenimi pracuji,
montuji je, instaluji, obsluhuji, udrzuji nebo demontuji.

Rid'te se déle uvedenymi pokyny!

2.1 Pouziti v souladu s urcenim

Linedrni vedeni je linedrni vodici prvek, ktery slouzi k vedeni linedrniho pohybu ve stroji nebo
automatizovaném systému.

Linedrni vedeni jsou urCeny k instalaci a provozu ve vodorovné i svislé poloze. Pfi montézi ve
svislé poloze musite pouzit vhodné aretacni nebo brzdici zafizeni zamezujici nezadouci pokles
bfemena. Linearni vedeni se smi pouzivat pouze k uvedenému tGcelu.

2.2 Vylouceni odpovédnosti v pripadé zmeény a nespravného
zachazeni

Na linedrnich vedenich se nesmi provadét zadné dpravy, které nejsou popsany v tomto
montaznim ndvodu. Pokud je nutna dprava konstrukce, obratte se na vyrobce.

Vyrobce nenese zadnou odpovédnost v pfipadé dprav nebo nespravné montaze, instalace,
uvedeni do provozu, provozu, Udrzby nebo opravy.

Jako néhradni dily a pfisluSenstvi jsou povoleny pouze originalni dily HIWIN. Nahradni dily a
prislusenstvi, které nedodava spolecnost HIWIN, nebyly testovény pro provoz s linedrnimi
vedenimi HIWIN a mohou naruSovat provozni bezpecnost. Vyrobce nenese zédnou odpovédnost
za $kody zpUsobené pouzitim neschvalenych nahradnich dilii a pfislusenstvi.

2.3 Kvalifikovany personal

Linearni vedeni smi instalovat, integrovat do nadfazenych systémd, uvddét do provozu,
obsluhovat a udrZovat pouze kvalifikovany personal. Kvalifikovana osoba je osoba, ktera

- mad odpovidajici technické vzdélani
a

- byla provozovatelem stroje poucena o obsluze a platnych bezpe¢nostnich smérnicich a
dokaze posoudit predpoklddana nebezpeci

a
- md precteny cely tento montazni ndvod a rozumi mu
a

= ma k montaznimu navodu stéle pfistup.
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3  Popis produktu

3.1 Objednaci kody linearnich vedeni

3.1.1 Objednaci kéd voziku (neni namontovany)

Cislo

Objednaci kod

1 HG
2w
3 25
4 cC
5 ¢
6 20
7 H
8 2z
9 E2

1 2 3 4 5 6
HG w 25 c c 20
Vyrobni fada

Provedeni:

W:  Vozik s pfirubou

H:  Vozik s vysokym blokem
L:  Vozik s nizkym blokem

Velikost
Trida zatizeni:
S:  Stredni zatizeni

C:  Vysoké zatizeni
H:  Velmi vysoké zatizeni

Upevnéni voziku:
A:  Shora
C:  Shora nebo zdola

Identifikator predpéti:
Z0,ZA,ZB

Tida presnosti:
C,H,P,SP,UP

Ochrana proti prachu:
Bez tidaje: Standardni (SS):
SSL, ZZ, ZZX, DD, KK, KKX, SW, ZW, ZWX

Bez (daje: standardni
E2: Jednotka dlouhodobého mazani

3.1.2 Objednaci kod kolejnice (neni namontovana)

Cislo

Objednaci kod

1 HG

2 R

3 25

4 R

5 1200
6 H

Linearni vedeni

1 2 3 4
HG R 25 R
Vyrobni fada

Kolejnice

Velikost

Upevnéni kolejnice:
R:  Shora
T: Zdola

Délka kolejnice [mm]

Tfida presnosti:
C,H,P,SP

GW-06-0-CS-2604-MA

1200

E2

H
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3.1.3

Cislo

Objednaci kod

1

2

3.1.4 Objednaci kod linearniho vedeni (namontované) - pokracovani

Cislo

Objednaci kod,

pokracovani
8 1600
9 20

10 H

1 2

12 DD
13 E2

Objednaci kéd linearniho vedeni (namontované)

HG
w

25

1 2 3 4 5
HG w 25 C c
Vyrobni fada

Provedeni:

W:  Vozik s pfirubou

H:  Vozik s vysokym blokem
L:  Vozik s nizkym blokem

Velikost
Trida zatiZeni:
S:  Stredni zatizeni

C:  Vysoké zatizeni
H:  Velmi vysoké zatizeni

Upevnéni voziku:
A:  Shora
C: Shoranebo zdola

Pocet vozikl na jednu kolejnice

Upevnéni kolejnice:
R:  Shora
T: Zdola

8 9 10 11

1600 20 H 2

Délka kolejnice [mm]

Identifikdtor predpéti:
Z0,ZA, ZB

Trida presnosti:
H, P, SP, UP

Poget li§t na jednu osu”

Ochrana proti prachu:
Bez (daje: Standardni (SS):
SSL, 77, ZZX, DD, KK, KKX, SW, ZW, ZWX

Bez ddaje: standardni
E2: Jednotka dlouhodobého mazani
SE:  Ocelové smérovaci prvky

12

13

E2

" Cislo 2 je rovnéz specifikace mnoZstvi, tj. jeden kus vy$e popsaného artiklu se skladé z
jednoho pdru list. U jednotlivych kolejnic neni uvedeno zadné Cislo. U vicedilnych list ma spoj
standardné osazeni.

Linearni vedeni

GW-06-0-CS-2604-MA
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3.2 Konstrukce a funkce linearniho vedeni

Linedrni vedeni umozriuje linedrni pohyb pomoci valivych téles. Diky pouziti kulicek nebo
véleckli mezi listou a vozikem mdze linedrni vedeni doséhnout velmi pfesného linedrniho
pohybu. Oproti béznému kluznému vedeni ma padesatkrat mensi koeficient tfeni. Diky vysoké
Gcinnosti a eliminaci vili maji linearni vedeni HIWIN Siroké moznosti vyuziti.

Na nésledujicim obréazku je zndzornéna konstrukce a namontované soucasti.

Obr. 3.1: Rozlozené znazornéni konstrukce linearniho vedeni

[l
[21

[
] ——

1 Zékladnitéleso 4 Maznice
2 Valivd télesa 5 Smérovaci systém
3 Stérac 6 Kolejnice

3.3 Tolerance podle tfidy presnosti

Linearni vedeni Ize dodat v riiznych tfidach presnosti, a to podle rovnobéznosti mezi vozikem a
listou, vySkové pfesnosti H a Sitkové presnosti N.

Vyrobni fady HG, QH, EG, QE, CG, WE, QW, UR, RG, CRG a QR jsou k dispozici v péti tfidach
presnosti, vyrobni fada MG ve tfech.

Obr. 3.2: Tolerance lineédrnich vedeni HIWIN

Linearni vedeni GW-06-0-CS-2604-MA Strana 11z 103
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3.4 Rovnobéznost

Rovnobéznost styénych ploch D a B voziku a listy a horni strany voziku C vii¢i montazni plose A
listy. Pfedpoklada se idedlni montaz linedrniho vedeni a méfeni vzdy uprostied voziku.

Tabulka 3.1: Tolerance rovnobéznosti mezi vozikem a kolejnici - vyrobni fady HG, QH, EG, QE,

CG, WE, QW, UR, RG, CRG a QR

Délka listy [mm]

-100
100-200
200-300
300-500
500-700
700-900
900-1 100

1100-1 500
1500-1900
1900-2 500
2500-3 100
3100-3 600

3600-4 000
Jednotka: ym

Tabulka 3.2: Tolerance rovnobéznosti mezi vozikem a kolejnici - vyrobni fada MG

Délka listy [mm]

-50
50-80
80-125

125-200
200-250
250-315
315-400
400-500
500-630
630-800
800-1 000
1000-1 200
1200-1 300

1300-1 400

Linearni vedeni

Trida presnosti

c

Trida presnosti

c

12

20
22
24
26
28
31
33
36

37

12
13
14
15
16
17
18
19
20
22

23

10
12
13
15
16
18
20
22
25
27

28

10
11
11
12
13
14
16
18
18
19

GW-06-0-CS-2604-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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Délka listy [mm] Tfida pFesnosti

c H P
1400-1 500 27 19 12,0
1500-1 600 28 20 13,0
1600-1700 29 20 14,0
1700-1 800 30 21 14,0
1800-1900 30 21 15,0
1900-2 000 31 22 15,0

Jednotka: pm

3.5 Presnost - vyska a Sirka

Tolerance vysky H: Povolend absolutni rozmérovd odchylka vysky H, méfené mezi stiedem
Sroubovaci plochy C a spodni stranou listy A pfi libovolném umisténi voziku na
liste.

Rozptyl vysky H: Povolend odchylka vysky H mezi nékolika voziky na jedné listé, méfené ve

stejném umisténi na kolejnici.

Tolerance $itky N: Povolend absolutni rozmérovd odchylka Sitky N, méfené mezi stfedem stycnych
ploch D a B pfi libovolném umisténi voziku na listé.

Rozptyl Sitky N: Povolend odchylka Sitky N mezi nékolika voziky na jedné liSté, méfené ve
stejném umisténi na kolejnici.

Tabulka 3.3: Tolerance vysky a Sitky - vyrobni fady HG, QH, EG, QE, CG, WE, QW, UR, RG, CRG a

QR
Konstrukeni velikost Trida presnosti Tolerance vysky Tolerance Sitky Rozptyl vysky Rozptyl Sitky
H (Tw) H N
15, 17, 20, 21 C (normalni) £0,1 £0,1 0,02 0,02
H (vysokd) +0,03 +0,03 0,01 0,01
P (pfesna) 0/-0,03" 0/-0,03" 0,006 0,006
+0,0152 +0,0152
SP (superpresna) 0/-0,015 0/-0,015 0,004 0,004
UP (ultrapfesnd) 0/-0,008 0/-0,008 0,003 0,003
25,27, 30, 35 C (normalni) £0,1 £0,1 0,02 0,03
H (vysoka) +0,04 +0,04 0,015 0,015
P (piesnd) 0/-0,04" 0/-0,04" 0,007 0,007
+0,022 +0,022
SP (superpresna) 0/-0,02 0/-0,02 0,005 0,005
UP (ultrapfesnd) 0/-0,01 0/-0,01 0,003 0,003
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Konstrukeni velikost Trida presnosti

45, 50, 55

65

C (normalni)
H (vysoka)

P (pfesna)

SP (superpresna)
UP (ultrapfesnd)
C (normalni)

H (vysoka)

P (pfesna)

SP (superpresna)

UP (ultrapfesna)

Jednotka: mm

1) Smontovand linearni vedeni

Tolerance vysky
H (Th)

+0,1
+0,05

0/-0,05"
+0,0252

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

0/-0,07"
+0,0352

0/-0,05

0/-0,03

2) Nesmontovana linearni vedeni

Tolerance Sitky

+0,07

0/-0,07"
+0,0352

0/-0,05

0/-0,03

Tabulka 3.4: Tolerance vysky a Sifky - vyrobni fada MG

Konstrukeni velikost Trida presnosti

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

C (normalni)
H (vysoka)

P (pfesna)

Jednotka: mm

Linearni vedeni

Tolerance vysky
H

Tolerance Sitky

+0,04 +0,040

+0,02 +0,025

+0,01 $0,015
GW-06-0-CS-2604-MA

Rozptyl vysky
H

0,03
0,015

0,007

0,005
0,003
0,03
0,02

0,01

0,007

0,005

Rozptyl Sitky
N

0,03
0,02

0,01

0,007
0,005
0,03

0,025

0,015

0,01

0,007

Rozptyl vysky
H

0,030
0,015

0,007

Rozptyl Sitky
N

0,03
0,02

0,01
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4 Preprava a instalace

4.1 Stav dodavky

Linearni vedeni se mohou expedovat v téchto stavech:
- Smontované: Voziky uz jsou namontované na kolejnici a zajisténé prepravnim zajisténim.

- Nesmontované: Voziky a listy se dodavaji zvlast.

4.2 Rozsah dodavky

Rozsah dodavky se méni v zavislosti na objednaném modelu, pfislusenstvi a volitelné vybavé.

4.3 Preprava na misto instalace

A\ Varovani! Ohrozeni zavéenymi biemeny nebo padajicimi dily!
Zvedani tézkych bfemen mize vést ke zranéni!
Montaz a ddrzbu linedrnich vedeni smi provadét pouze odborny personal!
Pfi pfepravé zohledriujte hmotnost dill. PouZivejte vhodné zvedaci zafizeni!

Dodrzujte platné predpisy tykajici se ochrany zdravi pfi praci pro manipulaci se zavésenymi
bremeny!

Pfed prepravou zajistéte linedrni vedeni proti prevraceni!

A Opatrné! Nebezpeci narazu a rozdrceni!

Pokud neni pouzito prepravni zajisténi, miZe se vozik nekontrolované pohybovat po kolejnici
a zplisobit Urazy.

Pfepravni zajisténi spravné odstrante az pfi montazi!

@ Pozor! Nebezpeéi vécnych $kod!

Prohybani pfi pfepravé ma negativni vliv na funkénost a pfesnost linedrnich vedeni.

» Dlouhé linedrni vedeni pfi pfepravé podepiete na nékolika mistech!

Upozornéni

Linearni vedeni jsou pfesné produkty a musite s nimi zachazet opatrné. Nérazy a idery mohou

prepravujte zabaleny do co nejvétsi blizkosti mista instalace. Az tam odstraiite obal.

4.3.1 Podminky prostredi

Teplota prostredi: +5az+40°C
Misto instalace: rovné, suché, bez vibraci
Atmosféra: nekorozivni, bez nebezpeéi vybuchu

Bezpecnostni zafizeni zajiSténa ze strany provozovatele
Mozné bezpecnostni zafizeni / opatfeni:

- 0Osobni ochranné pracovni prostiedky podle UVV

- Bezdotykové plsobici ochranna zafizeni

- Mechanicka ochrannd zafizeni
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4.4 Skladovani

Linedrni vedeni skladujte vzdy v pfepravnim obalu tak, aby byly chranéné pred narazy.

Skladovaci prostor musi byt suchy, s teplotou nad bodem mrazu a nekorozivni atmosférou.

Pouzita linedrni vedeni pfed uskladnénim ocistéte a konzervuijte.

5 Montaz

A\ Varovani! Nebezpeéi zranéni!
Béhem montaze je zvySené nebezpeti drazu!

PFi montazi a demontazi se musi linedrni vedeni pfepravovat ve vodorovné poloze. Pokud
to neni mozné, musite vhodnym zajistovacim pfipravkem zamezit, aby namontované voziky
sjely z kolejnice!

K montazi velkych, resp. dlouhych linearnich vedeni pfipadné pouzijte zdvihadlo!

A Opatrné! Nebezpeci zranéni a znecisténi Zivotniho prostredi!
Kontaktem s mazivy mize dojit k podrazdéni, otravam a alergickym reakcim a také k
poskozeni zivotniho prostiedi.

Pouzivejte pouze vhodné latky neskodné pro ¢lovéka. Vénujte pozornost datovym listlm
vyrobce!

Vénujte pozornost ekologické likvidaci!

5.1 Pripravné prace

- Prepravni obaly odstrante az tésné pred montazi, aby nedoslo k poskozeni.

- Po odstranéni prepravniho zajisténi udrZujte kolejnici co nejvic ve vodorovné poloze, aby z
ni voziky nekontrolované nesjely.

- Pokud jste si objednali jednodilnou kolejnice fady CG s krycim paskem, nejdfiv podle pokyni
v ¢dsti 5.3.4 odmontujte kryci pasek.

- PFi montazi chrarite kolejnici pred zneCisténim. Musite odstranit tfisky a jiné neCistoty.
VSechny informace o Ci§téni najdete v ¢asti 7.1.

5.2 Kolejnice

Montézni poloha kolejnice zavisi na pozadavcich stroje a na sméru zatizeni. Pfesnost kolejnice
je déna pfimosti a rovinnosti dosedacich ploch, protoZe se k nim lista pfi utahovani Sroubd
pfitahne. Kolejnice, které se neupeviiuji na dosedaci plochu, mohou mit vétsi tolerance pfimosti.

@ Pozor! Nebezpedi poskozeni linedrniho vedeni pretazenim!

Linearni vedeni jsou vysoce presna vedeni. Pretazeni v disledku nespravné montaze mize
vést k predCasnému poskozeni linedrnich vedeni.

» Bezpodminecné se fid'te pokyny k montazi uvedenymi v kapitole 5!

Upozornéni
Dodrzujte montazni tolerance uvedené v Casti 12.2.
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5.2.1 Oznacovani linearnich vedeni

Referenéni strana kolejnice je oznacend Sipkami na horni strané listy. U velmi kratkych list je
referenéni strana oznacend Sipkou na ¢elni strané listy.

Obr. 5.1: Oznaceni referencni strany kolejnice

5 o
oI Do g o /
o __©

Obr. 5.2: Oznaceni referencni strany u kratkych kolejnic a u vyrobni fady PG

5.2.2 Rizna provedeni linearnich vedeni

Listy typu R se montuji pomoci upeviiovacich $roubl shora, listy typu T pomoci upeviiovacich
Sroub( zdola. Déle je montaz popséna na pfikladu listy typu R, lista typu T se montuje
analogicky zdola.

Obr. 5.3: LiStatypu T Obr. 5.4: LiSta typu R

5.2.3 Cisténi montazni plochy
- Odstrante z montazni plochy vSechny necistoty.

- U otvord a na dosedacim lemu nesmi byt otfepy. Pfipadné je odstraiite olejovym
brouskem [1].

Obr. 5.5: Cisténi montazni plochy

[1]
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5.2.4 Montaz kolejnice k dosedacimu lemu

A. PriloZeni kolejnice
- Prilozte referencni stranu kolejnice (viz ¢ast 5.2.1) k dosedacimu lemu na loZi stroje.
= Volné namontujte upeviovaci Srouby.

Obr. 5.6: Prilozeni kolejnice k dosedacimu lemu

B. Upnuti kolejnice k lozZi stroje

Upozornéni

Dodrzujte povolené tolerance montaznich ploch a montazni odchylky, které jsou pro jednotlivé
vyrobni fady uvedené v ¢asti 3.3, 3.4, a 3.5.

Upozornéni
K upnuti kolejnice mizete pouzit svorkovou listu nebo sroubovou svérku.

Upnuti kolejnice pomoci svorkové listy:
- Kolejnici pritlacte k dosedacimu lemu stroje utazenim fixacnich Sroubkd.

= Momentovym klicem utédhnéte upeviiovaci Srouby kolejnice ve tiech krocich az do
uvedeného tocivého momentu.

Upozornéni
Prehled optimalnich tocivych momentl pro Srouby najdete v ¢asti 5.5 na strané 40.

Obr. 5.7: Upnuti pomoci svorkové listy

v" Kolejnice je namontovana.
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Upnuti kolejnice pomoci Sroubové svérky:

- Kolejnici pfitlacte Sroubovymi svérkami k dosedacimu lemu na loZi stroje.
- Utdhnéte upeviovaci Srouby kolejnice.

- Tento postup pouzijte ve vSech upeviovacich bodech.

= Momentovym klicem utahnéte v§echny upeviiovaci Srouby kolejnice ve tfech krocich az do
uvedeného tocivého momentu.

Upozornéni

Prehled optimalnich tocivych momentd pro Srouby najdete v ¢asti 5.5 na strané 40.

Obr. 5.8: Upnuti pomoci Sroubovych svérek

v" Kolejnice je namontovand.

5.2.4.1 Montaz kolejnice bez dosedaciho lemu

- Namontujte vozik na referencni listu.

Upozornéni
Vozik namontujte podle pokynt v ¢ésti 5.4.2 Montaz.

= Namontujte na vozik ¢iselnikovy Gchylkomér.
= Vyrovnejte Ciselnikovy Gchylkomér podle referenéni hrany.

Upozornéni

Referenéni hrana musi sahat pres celé loZe stroje, aby Slo kolejnici vyrovnat po celé délce loze
stroje.

- Posuiite vozik o nékolik centimetrti podél referencni hrany a kolejnici vyrovnejte.
- Utahnéte upeviovaci Srouby kolejnice.
- Tento postup pouzijte ve vSech upeviiovacich bodech.

= Momentovym klicem utahnéte upeviovaci Srouby az do uvedeného tocivého momentu.

Upozornéni
Prehled optimalnich tocivych moment pro Srouby najdete v ¢asti 5.5 na strané 40.
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Obr. 5.9: Vozik s namontovanym ciselnikovym tchylkomérem

v" Kolejnice je namontovand.

5.2.5 Montaz kolejnice na podfizené strané

5.2.5.1 Predpoklad

- Je namontovana referencni lista.

= Na referencni li$té je namontovany vozik.

5.2.5.2 Vyrovnani podfizené listy podle referencni listy pomoci éiselnikového
uchylkoméru

- Nasadte Ciselnikovy dchylkomér na vozik namontovany na referencni listé.
- Pfilozte ¢idlo ¢iselnikového dchylkoméru k podfizené listé.

Obr. 5.10: Snimani a vyrovnani podfizené listy podle referencni listy

- Po usecich posouvejte vozik, na kterém je namontovany Ciselnikovy dchylkomér, po
referencni listé.
= 0d jednoho konce vedeni na druhy postupné utahujte upeviiovaci Srouby podfizené listy.

= Momentovym klicem utahnéte upeviovaci Srouby az do uvedeného tocivého momentu.

Upozornéni
Prehled optimalnich tocivych momentl pro Srouby najdete v ¢asti 5.5 na strané 40.

v" Podfizend lidta je namontovand a rovnobézna s referenéni lidtou.
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5.2.5.3  Vyrovnani podfizené liSty podle referencni listy pomoci desky

- Namontujte desku na dva voziky na vyrovnané referencni listé.
= Druhou stranu desky namontujte na dva voziky podfizené liSty, kterou chcete vyrovnat.

v" Tato konstrukce urci rovnob&znou polohu druhé listy.

- Desku postupné posouvejte po listach.

Obr. 5.11: Deska namontovana na vozicich

- 0d jednoho konce vedeni na druhy postupné utahujte upeviiovaci Srouby podfizené listy.
= Momentovym klicem utdhnéte upevriovaci Srouby az do uvedeného tocivého momentu.

Upozornéni

Prehled optimalnich tocivych momentl pro Srouby najdete v ¢asti 5.5 na strané 40.

v" Podfizené lista je namontovana a rovnobézna s referenéni lidtou.

5.2.6  Montaz spojovanych kolejnic

Spojované (vicedilné) listy musite namontovat podle znacek, které jsou na nich. Pofadi spojti je
na kazdém dilu oznaCené pismeny abecedy a Cislem listy, resp. paru, takZe Ize dily sefadit
jednoznacné.

Obr. 5.12: Oznaceni spojovanych vicedilnych list

Dil 1 Dil 2 Dil 3
Spoj A Spoj B
Lista 1 | S1 .A||S1 A S1.B ||s1 B |

Lista 2 | S2.A ||82.A S2.B ||82.B |

Kazdy spoj je na horni strané listy oznageny Stitkem. Stitky usnadfiuji prvni montaz a Ize je
kdykoli GpIné odstranit.

Upozornéni
Po prvni montazi kolejnic Stitky odstrarite.
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Obr. 5.13: Oznaceni spojovanych vicedilnych parovych list

Dil 1 Dil 2 Dil 3
Spoj A Spoj B

Pér1 |
Lista 1
Par 1 |
Lista 2

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

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

Par 2 |
Lista 1
Par 2 |
Lista 2

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

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

Pérové vicedilné listy doporucujeme montovat tak, aby aby byly sty¢né spary vzajemné
posunuté.

Obr. 5.14: Usporadani spojovanych vicedilnych list

Posunuté stycné spary

P/2)P/2

[] © & ( o ©

5.3  Zakryti montaznich otvori

K ochrané voziku pred necistotami a ochrané tésnicich bitl stérac musite montazni otvory
kolejnic (list typu R s upevnénim shora) zakryt zatkami. Podle podminek prostiedi a provozu se
pouzivaji plastové, ocelové nebo mosazné zatky nebo kryci pasek. PFi pouziti li$t s povrchovou
Upravou se obecné pouzivaji plastové zatky. Montaz plastovych zatek je popséna v ¢asti
5.3.1.2. Ocelové a mosazné zatky se lisuji montaznim nastrojem zplisobem popsanym v ¢asti
5.3.1.3. Montaz kryciho pasku je popséna v ¢asti 5.3.2.

5.3.1 Zatky

@ Pozor! Poskozeni nesprévné zatlatenymi zatkami!

Zatlacenim zatek mlze vzniknout otiep nebo se zatka mize zatladit pfilis hluboko. V
disledku toho mizZe dojit k po$kozeni voziku a stiraciho bfitu.

» Vzniklé otiepy odstrante obtazenim olejovym brouskem!

» Pokud jsou zatky zalisované pfili$ hluboko, odstrafite je a nasad'te nové!

5.3.1.1 Predpoklad

- Kolejnice jsou namontované a upevnéné podle pokynil v ¢asti 5.2.4 / 5.2.5.

- Na kolejnicich nejsou necistoty ani olej (viz ¢ast 7.1).

5.3.1.2 Montaz plastovych zatek

- Plastovou zatku nasad'te do stiedu otvoru.

- Dbejte na to, aby horni strana zétky byla rovnobéznd s horni stranou listy.
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Obr. 5.15: Umisténi plastové zatky

= Na plastovou zatku nasad'te kolmo vhodny vtlacovaci nastroj.
- Zatku zatlucte jednim dderem plastového kladiva na stred vtlaovaciho nastroje.

- Pokud zétka jesté neni Gplné zalisovand, popsany postup opakujte, dokud neni v roviné s
horni stranou kolejnice.

Obr. 5.16: Zatlaceni plastové zatky pomoci Obr. 5.17: Namontovana plastova zétka
vtlaéovaciho néstroje

v" Plastova zatka je namontovand.
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5.3.1.3 Montaz ocelovych a mosaznych zatek

Upozornéni

Ke spravné montazi ocelovych a mosaznych zatek doporucujeme pouzit montazni nastroj
HIWIN. Informace najdete v ¢asti 11.2.

= Ocelovou, resp. mosaznou zatku nasadte do stfedu otvoru.
- Dbejte na to, aby horni strana liSty byla rovnobézna s horni stranou zatky.

Obr. 5.18: Nasazeni ocelové nebo mosazné zatky
//

- Lisovaci pist [4] (na Obr. 5.21) montazniho nastroje [2] Gplné zvednéte povolenim $roubu
[].

= Montazni nastroj nasunte na Celni stranu kolejnice.

Obr. 5.19: Nasazeni montazniho ndstroje na kolejnici

(1

(2]

(3]

- Umistéte lisovaci pist [4] (na Obr. 5.21) nad stied otvoru, resp. zétky [3].

- Utahovanim $roubu [1] lisovaci pist vysunujte, aby dosed| na zatku a pfi dal$im utahovani
bylo citit odpor.

- Pred samotnym zalisovanim zétky zkontrolujte, jestli neni zpficena.

- Dal$im utahovénim $roubu [1] zatku zalisujte tak, aby lisovaci pist dosedl na kolejnici.

Upozornéni

Montazni nastroj se musi na oznacenych mistech mazat (viz Obr. 5.20).
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Obr. 5.20: Mazani montazniho nastroje

Mazani ——— 'i‘

N

/"
N

Upozornéni

Utahovaci moment potrebny k zalisovani zatek zavisi na vice okolnostech a mize se velmi lisit.
Dodrzujte maximalni hodnoty, které obsahuje Tabulka 5.1.

Obr. 5.21: Zalisovani zatky utahovanim Sroubu

- Povolte $roub [1].

= Zkontrolujte zalisovani.

- Pokud zétka jesté neni Gplné zalisovand, popsany postup opakujte.
- Pi zalisovavani zatky mize vzniknout otfep.

- Tento otfep odstrante.

Obr. 5.22: Namontovana ocelova nebo mosaznd zatka

v Qcelova nebo mosazna zétka je namontovana.
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Tabulka 5.1: Doporucené maximalni utahovaci momenty k zalisovani ocelovych a mosaznych
zatek

Vyrobni fada / Zatka
konstrukeni velikost
Mosaz " Ocel " Maximalni utahovaci
moment [Nm]

HG15, RG15 5-001344 - 15
HG20, RG20 5-001350 5-001352 20
HG25, RG25 5-001355 5-001357 20
ﬂggg" R”g:(i' RG35 5-001360 5-001362 20
HG45, UR4S5, RG45 5-001324 5-001327 85
HG55, URSS, RGS5 5-001330 5-001332 85
HG65, RG65 5-001335 5-001337 110

") Nedoporu&ujeme pro listy s povrchovou tipravou

5.3.2 Kryci pasek

A Opatrné! Nebezpeci zranéni krycim paskem s ostrymi hranami!
Hrany krycich paskd mohou byt velmi ostré.
PFi vybalovani, montazi a demontazi pouzivejte ochranné rukavice!

Pridrzovanim koncd zabrante nekontrolovanému vymrsténi navinutych krycich paska!

@ Pozor! Poskozeni lineérnich vedeni poskozenymi krycimi pasky!

Poskozené kryci pasky narusuji ochranu proti prachu a vedou k pfed¢asnému opotiebeni
linedrnich vedeni.

» Pfedejdéte deformacim a ohnuti, jak je zndzornéno na Obr. 5.23!

» Poskozené kryci pasky neprodlené vyménte!

Obr. 5.23: Poskozeny kryci pasek

Upozornéni

Pro vyrobni fady UR/CG/CRG Ize k zakryti montéZnich otvori pouZit jako alternativu kryci
pasek.
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5.3.2.1 Stav dodavky

Jednodilné kolejnice se dodévaji s nasazenym krycim paskem - Obr. 5.24. Konce pasku jsou
zahnuté a upnuté sponami.

Obr. 5.24: Kryci padsek namontovany na listé

U vicedilnych kolejnic se kryci pasek dodava zvlast. Kryci pasek se doddva svinuty v piepravnim
kartonu - Obr. 5.25. Upnuti pasu jsou pfiloZena.

Obr. 5.25: Kryci pasek v prepravnim karténu

5.3.2.2 Nasazeni kryciho pasku bez namontovaného voziku

Upozornéni
Ke spravné montazi kryciho pasku doporu€ujeme pouzit montazni/demontazni nastroj HIWIN.
Informace najdete v ¢asti 11.2.

A. Umisténi kryciho pasku
- Ocistéte kolejnice vhodnym Cisticim prostredkem (viz ¢ast 7.1).

Umistéte kryci pasek na kolejnici.
Dodrzte nedotazeni LS podle Tabulka 5.2.

Obr. 5.26: Kryci pasek s upravenym koncem a nedotazenim Lg
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Tabulka 5.2: Nedotazeni koncl pasu

Velikost NedotaZeni 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
Upozornéni:

Pfi délce kryciho pasku > 4 000 mm provedte kroky B1 a B2.

Naklapnuti kryciho pasku
Naklapnéte kryci pasek na kolejnici v délce asi 15 cm.

Zahnuty okraj kryciho pasku pritlacte ke jedné strané kolejnice.

Pritlacte druhy zahnuty okraj na protéjsi strané.

Obr. 5.27: Montaz kryciho pasku

B1.

Pripnuti kryciho pasku (jen u paski delSich nez 4 000 mm)
Naklapnéte kryci pasek na kolejnici v délce asi 3 cm.

Zahnuty okraj kryciho pasku pritlacte k jedné strané kolejnice.
Pritlacte druhy zahnuty okraj na protéjsi strané.

Kryci pasek je asi 0 200 mm delSi nez kolejnice.
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Obr. 5.28: Naklapnuti asi 3 cm kryciho pasku

B2. UstfiZeni kryciho pasku (jen u paskii delSich nez 4 000 mm)
- Z precnivajiciho kryciho pasku ustfihnéte asi 100 mm (viz Obr. 5.29).

Obr. 5.29: Ustfizeni asi 100 mm z preénivajiciho kryciho pasku

200

R

- Ustfizenych 100 mm kryciho pasku pouzijte jako $ablonu. Sablonu poloZte na konec
kolejnice (viz Obr. 5.30 a Obr. 5.31). Na konci pasku nechte nedotaZeni Ls
(viz Tabulka 5.2).

Obr. 5.30: Pouziti ustfizenych 100 mm jako Sablony

= Obrys Sablony si obkreslete na kryci pasek.
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Obr. 5.31: Obkresleni obrysu

= Obrys kryciho pasku vystfihnéte niizkami na plech.

Obr. 5.32: Zastfizeni kryciho pasku

- Na zastizeném konci opilujte otfepy.
-V pfipadé potieby opatrné kladivkem sklepnéte precnivajici rohy kryciho pasku.

Obr. 5.33: Nespravné a spravné upraveny kryci pasek
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Obr. 5.34: Rucné zastfizeny kryci pasek

C. Montaz pomoci montazniho nastroje HIWIN

Upozornéni

Ke spravné montazi kryciho pasku doporucujeme pouzit montazni/demontazni nastroj HIWIN.
Informace najdete v ¢asti 11.2.

- Nasadte montazni nastroj na ¢elni stranu listy (viz Obr. 5.35).
- Montazni ndstroj nasadte na celou listu.

Obr. 5.35: Montéz kryciho pdsku montaznim nastrojem

Kryci pasek je zarovnany s horni plochou kolejnice.

Obr. 5.36: Spravné a nespravné nasazeny kryci pasek

C > CT

X
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D. Ohnuti koncii pasku
- Oba konce kryciho pasku opatrné ohnéte gumovym kladivem.

Obr. 5.37: Ohnuti koncl pasu

,aﬂ
pes

v
5

\
Ve

v" Kryci pasek je namontovany.

5.3.2.3 Nasazeni kryciho pasku pfi namontovaném voziku

@ Pozor! Poskozeni kryciho pasku!
Pfi nasazovani nebo posouvani kryciho pasku pod vozik se miize kryci pasek vysokym tlakem
ohnout.
» Kryci pasek nasazujte na listu opatrné!
» Pokud jde kryci pasek nasunovat ztézka, zopakuijte kroky uvedené v ¢ésti B!

Pokud kryci pasek montujete dodatecné nebo vyménujete poskozeny a na li§té je namontovany
jeden nebo vice vozik{, musite na krycim pasku vymezit oblast posuvu. K tomu potiebujete
roztahovaci trn.

A. Vymezeni oblasti posuvu
- Posunte vozik co nejvic na konec listy.
- Zmérfte délku L, od zacatku voziku na konec listy podle Qbr. 5.38, resp. Obr. 5.39.

Minimalni délka oblasti posuvu musi byt o 150 mm vétsi nez délka L.

Upozornéni

Nesmi byt prekrocena tato maximalni oblast posuvu:

- liSta bez magnetického pasku - 1000 mm

- liSta s magnetickym paskem - 500 mm

Pokud je z konstrukénich dlivodi potieba vétsi oblast posuvu, obratte se na spole¢nost HIWIN.

Obr. 5.38: Oblast posuvu (L,)
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Obr. 5.39: Oblast posuvu (L,) se dvéma voziky

B. Vymezeni oblasti posuvu

Upozornéni

K roztazeni kryciho pasku doporuc¢ujeme pouzit roztahovaci trn. Informace najdete v

¢asti 11.2.

= Roztahovaci trn umistéte na vnitfni konec oblasti posuvu tak, aby ploché strany byly
rovnobézné s krycim paskem.

- Otocte trn 0 90°.

= Jednou rukou tahnéte trn k zac4tku kryciho pasku a druhou rukou kryci pasek pfidrzujte.

Obr. 5.40: RozSiteni oblasti posuvu roztahovacim trnem

L. +150mm

v" Oblast posuvu kryciho pasku je roz$ifena.

C. Kontrola oblasti posuvu
- Nasadte kryci pasek na zacatek kolejnice.
- Nasunte kousek kryciho pasku na kolejnici.

Upozornéni
Pokud kryci pasek stéle nejde nasunout na kolejnici, zopakujte postup uvedeny v ¢asti B.

D. Montaz
- Ocistéte kolejnici vhodnym ¢isticim prostredkem (viz ¢ast 7.1).
- Posunte vozik co nejvic na konec kolejnice.

- Nasunte kryci pasek na kolejnici. RozSifend oblast posuvu musi pfitom byt protazend pod
vozikem.

- Abyste to usnadnili a minimalizovali tfeni, mizZete:

- Neroztazenou oblast drzte smérem nahoru (viz Obr. 5.41).
— Opatrné vytahnéte kryci pasek z druhé strany voziku (viz Obr. 5.42).
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Upozornéni
Dbejte na to, abyste pas neohnuli.

Upozornéni

U list s magnetickym paskem dévejte pozor, aby se magneticky pasek pfi montdazi kryciho
pasku neposunul. (viz Obr. 5.43)

Obr. 5.41: Podrzte nerozsifenou oblast smérem nahoru

- Umistéte kryci pasek na kolejnici.

Upozornéni
Musite dodrZet nedotazeni Lg podle Tabulka 5.2.

= Nerozsifeny ohnuty okraj kryciho pdsku pfitlaéte na referenéni stranu kolejnice.

- PritlaCte druhy zahnuty okraj na protéjsi strané.
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Obr. 5.44: Montéz kryciho pasku na listu

v" Kryci pasek je zarovnany s horni plochou kolejnice.

Obr. 5.45: Spravné a nespravné nasazeny kryci pasek

CTTTEEP i

v X

- Oba konce kryciho pasku opatrné ohnéte gumovym kladivem (viz Obr. 5.46).

Obr. 5.46: Ohnuti koncli pasu

v" Kryci pasek je namontovany.

5.3.3 Zaijisténi pasku

Aby se kryci pasek nezvedal, na obou celnich stranach kolejnice se zajistuje. K dispozici jsou

dvé varianty zajisténi pasku:
= zajiSténi pasku ocelovymi sponami

= zajiSténi pasku upinacimi Srouby z Celni strany

5.3.3.1 Predpoklady

= Kolejnice je namontovana.
= Kryci pasek je namontovany.

- Vozik je namontovany.
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5.3.3.2 Montaz ocelovych spon k zajisténi pasku
- Z obou stran nasadte na kolejnici ocelové spony [2].

- Fixacnimi $roubky [1] ocelové spony upevnéte.

Obr. 5.47: Nasazeni ocelovych spon na kolejnici Obr. 5.48: Montéaz ocelové spony

~m !

— [2]

v' Zajisténi pasku je namontované.
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5.3.3.3 Montaz celnich upinacich Sroubii k zajisténi pasku

= Na ¢elnich stranéch kolejnice za$roubuijte upinaci $rouby [3].

Obr. 5.49: Montaz Celniho zajisténi pasku

[3]

v' Zaji$téni pasku je namontované.
5.3.4 Demontaz kryciho pasku

Upozornéni
Ke spravné demontazi kryciho pasku doporucujeme pouzit montazni/demontazni nastroj
HIWIN. Informace najdete v ¢asti 11.2.
- Na ¢elni strané kolejnice zvednéte kryci pasek demontéznim néstrojem [1]
(viz Obr. 5.50).
= Opatrné ho zvednéte v celé délce.

Upozornéni

U list s magnetickym paskem dévejte pozor, aby se magneticky pasek pfi demontdzi kryciho
pasku neposunul.

Upozornéni
Dévejte pozor, abyste kryci pdsek neohnuli.

Obr. 5.50: Demontaz kryciho pasku

[l
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5.4 Vozik

@ Pozor! Nebezpeéi poskozeni voziku pfi pfedéasném odstranéni montazniho trnu!
Pokud montazni trn odstranite pfili§ brzy, mize dojit k poskozeni voziku a vypadnuti valivych
téles.
» Montdazni trn odstrafujte jen nasouvanim voziku!

@ Pozor! Nebezpeéi poskozeni voziku neodstranénymi otiepy na stithanych okrajich!

Neodstranéné otfepy na stiihanych okrajich mohou poskodit koncova tésnéni voziku.

» Vzdy zkontrolujte, jestli na stfihanych okrajich kolejnice (resp. kryciho pasku) nevznikly
otfepy!

» Pfipadné otfepy odstrarte olejovym brouskem nebo mosaznym kartacem!

Upozornéni

K montazi vozikd obecné doporucujeme zkosit hranu na celni strané kolejnice.

5.4.1 Predpoklad

- Koncova tésnéni voziku jsou namazand tukem. Tim se usnadiuje montaz a minimalizuje
nebezpeci poskozeni tésnéni.

5.4.2 Montaz

Upozornéni

Pozor pfi nasunovani vozikti na kolejnici:

K nasunuti vozik( se stfednim a silnym predpétim je potreba vétsi sila nez u voziki se slabym
predpétim. Voziky se silnym pfedpétim je vhodnéjsi dodavat namontované.

Upozornéni

U list typu R (se zahloubenymi otvory k pfisroubovani shora):

Dokud nejsou montazni otvory zakryté zatkami nebo krycim paskem, posouvejte voziky po
kolejnici co nejméng, jinak se mohou poskodit tésnici brity stérace.

-V pozadovaném sméru montaze nasad'te vozik z Celni strany zaroven s listou.

= Opatrné nasunte vozik na kolejnici.

Upozornéni

Pri nasunovani davejte pozor, aby se vozik nezpficil.

Obr. 5.51: Nasunuti voziku na kolejnici

Automaticky je vytlacen montézni trn a vozik je namontovany na kolejnici.
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5.4.2.1  Zvlastnost pfi montazi voziki typu QH, QE a QW

@ Pozor! Nebezpeéi poskozeni voziku pfi nedodrzeni maximalni hloubky zasroubovanil

Montazni otvory voziki pro linearni vedeni HIWIN vyrobni fady QH, QE a QW jsou spojené s
kanalky zpétného vedeni kulicek (viz Obr. 5.52). Pouzitim pfili§ dlouhych §roubl se mohou
poskodit valiva télesa.

» Neprekracuje maximalni hloubku zasroubovéni podle Tabulka 5.3!

Upozornéni:
K zajisténi Sroubl nesmite pouzivat kapaliny.

Obr. 5.52: Znazornéni montazniho otvoru a kanalku zpétného vedeni kulicek

& |

Mx L

Tabulka 5.3: Maximalni hloubka zaSroubovéni - voziky QH, QE a QW

Model Max. hloubka zasroubovani M x L Model Max. hloubka zasroubovani 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

Upozornéni

Zatizitelnost linearnich vedeni je ¢asto omezena nikoli jejich nosnosti, ale Sroubovym spojem.
Proto doporucujeme zkontrolovat maximalni povolenou zatizitelnost Sroubového spoje podle
normy VDI 2230.

5.4.2.2  Zvlastnosti pfi montazi pripojovaci konstrukce na voziky fady UR, RG,
QRaCG

Voziky vyrobnich fad UR, RG, QR a CG maji uprostfed vzdy dva dalSi zavitové otvory. Pfi expedici
jsou uzavfené zelenymi zatkami.

Aby mély linedrni vedeni velkou tuhost i pfi vysokém zatizeni, obecné doporuc¢ujeme pouzivat k
upevnéni pripojovaci konstrukce vSechny zavitové otvory, které jsou k dispozici.

Upozornéni

U vozikl vyrobni fady URW, RGW a QRW mizete pfipojovaci konstrukci prisSroubovat také zdola.
Pfed montazi voziku ho musite nejdfiv priSroubovat na pripojovaci konstrukci.
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5.5 Utahovaci momenty upeviiovacich Sroubii

Nedostatecnym utazenim upeviovacich Sroubi se vyrazné snizuje presnost linearnich vedeni.
Pro jednotlivé velikosti $roubli doporucujeme déle uvedené utahovaci momenty.

Tabulka 5.4: Utahovaci momenty upeviiovacich $roubl podle normy IS0 4762-12.9

Rozmér Sroubu Moment [Nm] Rozmér Sroubu Moment [Nm]

M2 0,65 M8 40

M3 2,3 M10 70

M4 5,0 M12 100

M5 10,0 M14 170

Mé 18,0 M16 250
Upozornéni

Doporucené utahovaci momenty pro tfidu 12.9 podle normy DIN EN 1SO 4762
Upeviovaci Srouby podle normy VDI 2230 pro pK = pG = 0,125

Upozornéni
Hloubka zasroubovani minimalné 2 x prdmér zavitu

Upozornéni

Zatizitelnost linedrnich vedeni je Casto omezena nikoli jejich nosnosti, ale Sroubovym spojem.
Proto doporucujeme zkontrolovat maximalni povolenou zatizitelnost Sroubového spoje podle
normy VDI 2230.

Upozornéni

Voziky vyrobnich fad UR, RG, QR a CG maji uprostied vzdy dva dalSi zavitové otvory. Pri
expedici jsou uzaviené zelenymi zatkami.

Aby mély linedrni vedeni velkou tuhost i pfi vysokém zatizeni, obecné doporucujeme pouzivat k
upevnéni pripojovaci konstrukce vSechny zavitové otvory, které jsou k dispozici.
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6 Uvadeni do provozu

A Opatrné! Nebezpedi zranéni a znecisténi Zivotniho prostredi!
Kontaktem s mazivy mizZe dojit k podrazdéni, otravam a alergickym reakcim a také k
poskozeni zivotniho prostfedi.

Pouzivejte pouze vhodné latky neskodné pro ¢lovéka. Vénujte pozornost datovym listlim
vyrobce!

Vénujte pozornost ekologické likvidaci!

@ Pozor! Nebezpedi poskozeni linedrnich vedeni pfi neprovedeném nebo nespravném mazani!

Pokud neprovedete prvni mazani, pouzivéte pfili§ mnoho maziva / pfili$ velky mazaci tlak,
muZze dojit k poskozeni nebo zniceni produktu.

» Lineérni vedeni nikdy neuvédéjte do provozu bez prvniho mazani!

» Aby nedoslo k poskozeni produktu, musite bezpodminec¢né dodrzovat uvedené postupy!

Upozornéni

Pokud si objednate smontované linedrni vedeni, pfed uvedenim do provozu odstrarite zelené
zarazky. Témito zarazkami je na kolejnici zajistén vozik.

Standardni stavy mazani produktt jsou uvedené v ¢ésti 8.10. Pfi uvedeni do provozu se fidte
pokyny v ¢asti 8.11.

7 Udrzba a éisténi

Udrzba zahrnuje jen mazéni. Viz kapitola 8.

7.1  Cisténi
@ Pozor! Nebezpeéi poskozeni linedrnich vedeni nespravnym g&isténim!

Pfi pouziti neschvalenych Cisticich prostfedkl a nastroji mize dojit k poskozeni kolejnice.

» Rid'te se pravnimi piedpisy a predpisy od vyjrobce, které se tykaji manipulace s &isticimi
prostredky!

» Chrante kolejnice pfed poskozenim Spicatymi pfedméty!

» Pfi Cisténi davejte pozor, aby se do voziku nedostaly nebo v ném nezlstaly kovové ¢astice!

Povolené zpiisoby ¢isténi a oSetfovani:
= Linearni vedeni je mozné Cistit Cisticim benzinem a olejem.
- Jako odmastovadlo mizZete pouzivat trichloretylen nebo obdobny Cistici prostiedek.

- Po Cisténi vSechny dily osuste a nakonzervuijte, resp. namazte, aby nekorodovaly.
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8 Mazani

8.1 Zakladni informace o mazani

Aby si prvky linedrnich vedeni strojli zachovaly funkénost a Zivotnost, vyZzaduji dostatecny
pfivod maziv.

Déle uvedené tdaje a pokyny maji uzivateldm usnadnit vybér vhodného maziva, uréeni jeho
odpovidajiciho mnoZstvi a potiebnych intervald mazani.

Tyto pokyny k mazani neznamenaji, Ze uzivatel nemusi stanovené intervaly mazani ovérit
prakticky a pripadné je upravit. Po kazdém mazani zkontrolujte, jestli je na pfisluSnych ¢astech
stroje dost maziva (mazaci film).

Maziva
= snizuji opotiebeni,
= chrani pred znecisténim,

= zamezuji korozi

Mazivo je konstrukeni prvek a musi se brat v Gvahu uz pfi projektovani strojniho zafizeni. Pfi
volbé maziva musite zohlednit rozsah provoznich teplot, provozni podminky a prostredi.

8.2 Bezpecnost

@ Pozor! Poskozeni nespravnym mazivem!

Pouziti nespravného maziva mize vést k vécnym skodam nebo zneéisténi Zivotniho
prostiedi.

» Pouzivejte spravny druh maziva (mazaci tuk, olej) podle specifikaci v tomto montdznim
ndvodu!

» Vénujte pozornost datovym listim vyrobce!

8.2.1 Spravné pouzivani maziv

Co nejvic zamezte delSi a opakovany kontakt s pokozkou. Potfisnénou pokozku omyjte vodou a
mydlem. Pfi praci pouZivejte ochranu pokozky a po praci mastny oSetfovaci krém. Pfipadné
noste ochranny odév odolny vici olejim (napf. rukavice a zastéru). Necistéte si ruce petrolejem,
rozpous$tédly ani chladicimi mazivy misitelnymi nebo smichanymi s vodou. Olejové mlhy se
musi odsavat na misté vzniku.

0¢i si pred zasazenim chrante ochrannymi brylemi. Pokud presto dojde k zasaZeni o¢i,
oplachujte zasazena mista velkym mnozstvim vody. Pokud podrazdéni o¢i trv4, vyhledejte
ocniho lékafre.

Pfi nedmyslném poziti nikdy nevyvolavejte zvraceni. Je nutna okamzitd Iékarska pomoc.

K maziviim jsou obvykle k dispozici bezpecnostni listy odpovidajici smérnici 91/155/EHS. V
nich najdete podrobné informace o ochrané zdravi, prevenci trazl a ochrané Zivotniho
prostiedi.

Maziva jsou obvykle latky ohrozujici vodni prostfedi. Proto se nesmi dostat do pidy, vodnich
tokd a nadrzi ani do kanalizace.

8.2.2 Bezpecnostni pokyny ke skladovani maziv

Maziva skladujte v chladu a suchu v dobfe uzavienych nddobéch. Chraiite je pfed pfimym
sluncem a mrazem.

Maziva se nesmi skladovat spolecné s témito latkami:
= potravinami,
- oxidanty.

gelagert werden.
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8.3  Mazaci pripojky

Voziky na linedrni vedeni HIWIN mohou mit mazaci pfipojky na tfech mistech:
- na celni strané,

- naboku,

- shora.

Upozornéni
Mazaci pfipojku nemaji vSechny voziky.

8.3.1 Mazaci pripojka na celni strané

Mazaci adaptér Ize umistit na obou Celnich stranach voziku. Nepouzivana mazaci pfipojka se
zavie Sroubovacim uzavérem. Tato konfigurace je u produktd HIWIN standardni.

Obr. 8.1: Mazaci pfipojka na ¢elni strané

8.3.2 Bocni mazaci pripojka

@ Pozor! Nebezpeéi poskozeni voziku pfi nespravném otvirani mazaciho otvoru!

I » K otevieni mazaciho otvoru nepouzivejte vrtaky, jinak se do voziku mohou dostat tfisky!

Upozornéni
U vyrobni fady CG jsou tyto otvory pfipravené k pouziti a zaviené Sroubovacim uzavérem.
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Obr. 8.2: Bocni mazaci pfipojka

Vozik ma v obou plastovych smérovacich prvcich zleva a zprava otvor k nasazeni bo¢niho
mazaciho adaptéru.

U vyrobnich fad HG, QH, EG, QE, WE, QW, RG a QR se musi do pfipraveného bo¢niho otvoru
vyfiznout zavit, a to zavitnikem pro neprlichozi otvory. Pfi tom dodrzujte maximalni hloubku
z4vitu - viz Tabulka 8.1. Pak z otvoru vycistéte tfisky a jiné necistoty. Nakonec musite dno
bo¢niho mazaciho otvoru prorazit kovovym trnem.

Primér kovového trnu:
- priimér 2,5 mm pro konstrukéni velikosti do 35

- priimér 3,0 mm pro konstrukéni velikosti od 45

Upozornéni

Po prorazeni prvni stény netlacte dl, jinak by doslo k prorazeni do smérovaciho systému
valivych téles.

Upozornéni

Pokud chcete pouzit bocni mazaci pripojku, neumistujte ji na referencni strané, ale na protéjsi

strané. Pokud je nutné namontovat mazaci pfipojku na referenéni stranu, nesmi pripojka
precnivat pres referenéni stranu voziku. Oteviené bo¢ni mazaci otvory Ize v pfipadé potreby
zavfit Sroubovacim uzavérem.

Upozornéni

K mazani z boku se pouzivaji kuzelovité, resp. kulovité maznice. U pfirubovych vozik
doporucujeme kvli malé vzdalenosti mezi pfirubou voziku a maznici pouzit odpovidajici
mazaci adaptér HIWIN, ktery uvadi Tabulka 8.1. Jako alternativu Ize pouzit nalevkovitou
maznici.
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Tabulka 8.1: Boéni mazaci otvor

Typ voziku

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 35

QW 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
WE 17
Qw17

WE 50

8.3.3 Mazaci pripojka shora

Obr. 8.3: Mazaci pfipojka shora

Zavit

M4

M6 x 0,75

% PT

M4

M6 x 0,75

M6 x 0,75

M3

% PT

Délka zavitu

4,5

10

4,5

4,5

10,0

Obr. 8.4: Mazaci pfipojka shora (HGH/QHH,
CGH, URH/RGH/QRH), viz ¢ést 8.3.3.1
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Obr. 8.5: Mazaci pfipojka shora (aplikace)

J

Vozik je mozné mazat také shora. Pfi tom se k utésnéni pouziva 0-krouzek. Velikost O-krouzku
- viz Tabulka 8.2. Pokud si pfi objedndvce voziku zvolite mazani shora, je mazaci otvor
otevieny a potiebny O-krouZek pfilozeny. Pokud si vozik objednéte bez mazani shora, musite
otvor nejdfiv zprichodnit.

Ve vybréni pro O-krouZek je dalSi prohluben.

= Vrtakem prmeéru 1,5 mm ji prohlubte do maximalni hloubky T, — viz Tabulka 8.2.

Upozornéni
Otevrené otvory k mazani shora uz nelze zavfit Sroubovacim uzévérem.

Obr. 8.6: O-krouzek k zakryti mazaci pfipojky shora

’[ 91,5
E J/\/Q i
|
N
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Tabulka 8.2: Specifikace 0-krouzki pro mazaci pfipojky shora

Vyrobni
fada/velikost
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/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

Upozornéni

0-krouzek

Cislo artiklu
20-000386
20-000387
20-000387
20-000387
20-000387
20-000387
20-000387
20-000387
20-000386
20-000387
20-000387
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
45%0,15
4510,15
25%0,15
4510,15
4510,15
45%0,15
4510,15
45%0,15
2510,15
4510,15
4510,15
750,15
750,15
750,15
750,15
750,15
2510,15
25%0,15
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
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
1,54£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

150,15

Mazaci otvor shora

Max. hloubka 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
10,80
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
11,6
3,45
4,00
5,80
6,20
8,65
9,50
11,60

14,50

K instalaci mazani je nékdy nutné pouzit distancni vlozky (mazaci adaptéry HIWIN).

Linearni vedeni

GW-06-0-CS-2604-MA
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8.3.3.1  Distancni vlozky (mazaci adaptéry)

U vyrobnich fad HG/QH, UR/RG/QR a CG (provedeni HGH/QHH, RGH/QRH a CGH) je nutné
namontovat distancni vlozky (mazaci adaptéry TCN, Top-CoNnector) k vyrovnani vyskového
rozdilu mezi smérovacim systémem a montazni plochou voziku.

Tyto adaptéry se dodavaji vzdy namontované a odpovidajici O-krouzek je pfi objednani této
volitelné moznosti soucdsti doddvky.

Dostupnost mazacich adaptéri 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

Obr. 8.8: Konstrukce mazaciho adaptéru

8.3.4 Maznice, mazaci adaptéry a zasuvna Sroubeni
Jako volitelné mozZnosti jsou k dispozici rizné maznice, mazaci adaptéry a zasuvna Sroubeni.

Obr. 8.9: Maznice Obr. 8.10: Mazaci adaptér Obr. 8.11: Zasuvné Sroubeni

Informace o mazacich pfipojkach vhodnych pro konkrétni vozik podle tésniciho systému najdete
v konfiguratoru mazacich pfipojek na webu hiwin.de.

8.4 Pouzivani systémi centralniho mazani

PFi pouzivani systému centralniho mazani doporuCujeme pred jeho pfipojenim provést prvni
mazani (viz ¢ast 8.11) ruénim mazacim lisem. Dale dbejte na to, aby byly vSechny rozvody a
prvky napInéné mazivem az ke spotiebiciim a neobsahovaly vzduchové bubliny.
Nepouzivejte dlouhé rozvody ani trubky malého prliméru. Potrubi nainstalujte se spadem.
Pocet impulzl vyplyva z dilcich objemd a velikosti pistového rozdélovace.

Rid'te se také pokyny od vyrobce mazaciho zafizeni.
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8.5 Mazaci tlak

Linearni vedeni HIWIN Ize podle zplisobu pouzivani mazat tukem, tekutym tukem nebo olejem.
Potfebny mazaci tlak zavisi na konstrukéni velikosti, mazivu, délce pfivodu a druhu mazaci

pripojky.
Minimalni mazaci tlak u voziku:

= mazani tukem nebo tekutym tukem: 6 bar

- mazani olejem: 3 bar

Maximalni povoleny mazaci tlak u voziku je 30 bar.

@ Pozor! Nebezpeti poskozeni voziku nadmérnym mazacim tlakem a mnozstvim mazival

Zvlasté u vozikl s dvojitym tésnénim, tésnénim SW nebo ZWX muize dojit k poskozeni
tésnéni.
» Pfi mazani se fidte montdznim navodem!

» Dodrzujte spravné mazaci tlaky a mnozstvil

8.6 Vyber maziva

Jako maziva se mohou pouzivat oleje, tuky nebo tekuté tuky. Pouzivaji se stejnd maziva jako
pro valivé loZiska. Volbu maziva a zplsob pfivodu je obvykle mozné pfizplisobit mazani
ostatnich soucésti stroje.

Vybér maziva podstatné zavisi na provozni teploté a rGiznych provoznich vlivech, jako je napf.
intenzita zatizeni, otfesy, vibrace nebo aplikace s kratkym zdvihem. Nékdy jsou také specialni
pozadavky, napf. pouziti v kombinaci s koncentrovanymi nebo agresivnimi latkami, v Cistych
prostorach, podtlaku nebo v potravinafstvi.

Mazani tukem

K mazéni tukem doporucujeme pouzivat mazaci tuky na valiva a kluzna loziska, obsahujici
mineralni olej jako zékladni olej a zahustovadla podle normy DIN51825 (K1K, K2K), v pfipadé
vysokozatéZovych aplikaci s pfisadami EP (KP1K, KP2K), tiidy NLGI 1 nebo 2. Jiné tfidy
konzistence Ize pouzit po konzultaci s dodavatelem maziva.

Mazani tekutym tukem
V systémech centralniho mazani se Casto pouzivaji tekuté tuky, protoZe se diky tekutéjsi
konzistenci v systému lépe rozptyli.

Mazani olejem

Vyhodou mazacich olejli je, Ze se rovnomérné rozptyli a Iépe se dostanou na stycné body.
Naopak nevyhodou mazacich olejd je, Ze vlivem gravitace stékaji do dolni ¢asti produktu a
mohou se rychleji znecistovat. Proto je spotieba véts$i nez pfi mazani tukem. Mazani olejem je
obvykle vhodné jen pfi pouzivani centralnich mazacich jednotek nebo pro vyrobky vybavené
jednotkou dlouhodobého mazani.
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Upozornéni

8.6.1 Doporucena maziva

V nasledujici tabulce jsou uvedené pfiklady pouZziti a vhodna maziva.

@ Pozor! Nebezpeti poskozeni pouzitim nespravnych tukd!

Upozornéni

Tuky obsahujici pevné latky jako grafit nebo MOS, mohou vést k poSkozeni.

» Tuky obsahujici pevné latky jako grafit nebo MoS, nepouzivejte!

Pfi montdzi na sténu zdsadné doporucujeme mazani tukem nebo tekutym tukem.
V piipadé mazéni olejem se na nds vzdy obratte, protoze pfi nékterych
montaznich polohdch mize byt mazani nedostatecné.

Uvedené Udaje maziv slouzi jako pfiklady a maji jen usnadnit vybér. Jind maziva Ize zvolit po
konzultaci s dodavatelem maziv ohledné zpiisobu aplikace. Ridte se také pokyny od vyrobce
mazaciho zafizeni.

Tabulka 8.3: Doporucené mazaci tuky, tekuté tuky a oleje

Zplisob aplikace

standardni

Vysoke zatizeni

Cisty provoz

Tuk

Vyrobce

HIWIN

Kliiber Lubrication
Miinchen

Mobil

FUCHS

LUBCON

FUCHS

Kliiber Lubrication
Miinchen "

HIWIN

Kliiber Lubrication
Miinchen

FUCHS

LUBCON

FUCHS

HIWIN

Kliiber Lubrication
Miinchen

FUCHS

Linearni vedeni

Oznaceni

G05
MICROLUBE GL
261

Mobilux EP 1
LAGERMEISTER
BF 2

Turmogrease
CAK 2502

RENOLIT LZR 2 H

ISOFLEX TOPAS
AK 50"

GO1

Kliiberlub
BE 71-501

LAGERMEISTER
EP2

TURMOGREASE
Li 802 EP

RENOLIT LZR 2 H

G02

Kliiberalfa HX 83-

302

GLEITMO 591

Tekuty tuk
Vyrobce

Kliiber Lubrication
Miinchen

Mobil

FUCHS

FUCHS

Oznaceni

MICROLUBE GB 00

Mobilux EP 004

GEARMASTER
LI 400

RENOLIT EPLITH
00

Olej
Vyrobce

Kliiber Lubrication
Miinchen

FUCHS

FUCHS

Oznaceni

Kliiberoil
GEM 1-150 N

GEARMASTER
CLP 320

RENOLIN CLP 150

Pouziti pro vysokozatézové aplikace doporucujeme konzultovat s vyrobcem

maziva.

Pouziti pro vysokozatézové aplikace
doporucujeme konzultovat s vyrobcem

maziva.

GW-06-0-CS-2604-MA

Kliiber Lubrication
Miinchen
Mobil

FUCHS
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Zpusob aplikace

Cisty prostor s
vysokymi
rychlostmi

Vysoké rychlosti

Kratky zdvih a
vysoké frekvence

Nizké
teploty

Potravinarstvi
podle USDA H1

Tuk
Vyrobce
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

Oznaceni
GO03

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

") Doporuéujeme pro vyrobni fadu MG

8.6.1.1

Standardni aplikace
Zatizeni: max. 15 % dynamické nosnosti
Rozsah teplot: -10 az +80 °C

Rychlost: < 1 m/s

Vysokozatézové aplikace

Popis zplisobu aplikace

ZatiZeni: max. 50 % dynamické nosnosti
Rozsah teplot: 0 az +80 °C
Rychlost: < Tm/s

Aplikace v ¢istych prostorach

Zatizeni: max. 50 % dynamické nosnosti
Rozsah teplot: -10 az +80 °C

Rychlost: < 1 m/s

Tekuty tuk

Vyrobce

Kliiber Lubrication
Miinchen

Mohil

FUCHS

FUCHS

Fuchs

Kliiber Lubrication
Miinchen

Fuchs

Kliiber Lubrication
Miinchen

Kliiber Lubrication
Miinchen

Mobil

FUCHS

Aplikace s vysokymi rychlostmi

Oznaceni

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

Olej

Vyrobce

Kliiber Lubrication
Miinchen

FUCHS

Fuchs

Kliiber Lubrication
Miinchen

Aral

Esso

Kliiber Lubrication
Miinchen

Zatizeni: max. 50 % dynamické nosnosti
Rozsah teplot: -10 az +80 °C
Rychlost: > 1 m/s

Kratky zdvih a vysoké frekvence

Zatizeni: max. 50 % dynamické nosnosti
Rozsah teplot: -10 az +80 °C
Zrychleni: 15-30 m/s2

Nizké teploty

Zatizeni: max. 50 % dynamické nosnosti
Rozsah teplot: -50 az 0 °C
Rychlost: < 1 m/s

Aplikace v ¢istych prostorach s vysokymi rychlostmi Aplikace v potravinarstvi podle normy USDA H1
Zatizeni: max. 50 % dynamické nosnosti
Rozsah teplot: -10 az +80 °C

Rychlost: > 1 m/s

Linearni vedeni

Zatizeni: max. 15 % dynamické nosnosti
Rozsah teplot: -10 az +80 °C
Rychlost: < 1 m/s

GW-06-0-CS-2604-MA
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Oznaceni

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 Tuky HIWIN

Tabulka 8.4: Pehled tukd HIWIN

Typ Oblast aplikace Cislo artiklu
mazaciho
tuku Kartus 70 g Kartus 400 g
mi

—

r—

—

—

-

-—

-

—

-—

—

—

- o
GO1 Vysokozatézové aplikace 20-000335 20-000336
G02 Aplikace v Cistych prostorach 20-000338 20-000339
G03 Aplikace v Cistych prostorach+ vysoka 20-000341 20-000342

rychlost

G04 Vysoka rychlost 20-000344 20-000345
G05 Standardni tuk 20-000347 20-000347
G06 Kratky zdvih a vysoké frekvence 20-002195 20-002196
G07 Nizké teploty 20-002197 20-002198

8.8 Misitelnost maziv

Misitelnost rliznych maziv je nutné ovéfit. Mazaci oleje na bazi mineralnich olejli jsou misitelné
pii stejné klasifikace (napf. CL) a podobné viskozité (maximalni rozdil jedné tfidy).

Mazaci tuky Ize vzajemné misit, pokud jsou stejné zakladni oleje a stejny typ zahustovadla.
Musi mit podobnou viskozitu zakladniho oleje. Smi se liSit maximalné o jednu tfidu NLGI.

Pfi pouziti jinych nez uvedenych maziv je nékdy nutné pocitat s kratSimi intervaly domazdavani a
snizenim vykonu. Je nutné pocitat s chemickymi interakcemi mezi plasty, mazivy a
konzervacnimi prostredky.

Tabulka 8.5: Misitelnost mazacich tukd HIWIN
GO1 G02 G03 G04 GO05 G06 GO07

GO1
G02
G03
G04
G05
G06

G07

misitelné ¢astecné misitelné

Tabulka 8.6: Kompatibilita mazacich tuki s mazacimi tuky HIWIN
GO1 G02 G03 G04 G05 G06 G07

QH, QE, QW, QR
misitelné ¢astecné misitelné
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Upozornéni
Doporuceni:

U maziv, ktera jsou pouze ¢astecné misitelna, pred pouzitim nového tuku co nejvic spotfebujte
dosavadni tuk. Po kratkou dobu pouzivejte k domazavani vétsi mnoZzstvi nového tuku.

U maziv, kterd nejsou misitelnd, pfed pouzitim nového tuku Gpiné spotrebujte dosavadni tuk.

8.9

A1: Hydraulicka Eelistova spojka

Pro kuzelovou maznici podle normy DIN 71412,
vnéjs$i primér 15 mm

Obr. 8.12: A1

-
-

A4: Kulata koncovka s mazacim adaptérem

Pro nélevkovitou maznici podle normy DIN 3405,
vnéj$i primér 6 mm

Obr. 8.15: A4

Sada mazacich adaptéri a koncovek
Obr. 8.18: Mazaci adaptér a trysky A3, A4, A5, A6

Mazaci lisy a mazaci adaptéry

A2: Duta koncovka (neni k dispozici samostatné)

Pro kuzelovou a kulovou maznici podle norem
DIN 71412 / DIN 3402, vnéjsi primér 10 mm

Obr. 8.13: A2

A5: Hrotova koncovka s mazacim adaptérem

Obr. 8.16: A5

Set GN-400C: Velky mazaci lis a adaptér A1, A2
Obr. 8.19: GN-400C

A3: Duta koncovka s mazacim adaptérem
Pro kulovou maznici podle normy DIN 3402,
vnéj$i primér 6 mm

Obr. 8.14: A3

A6: Zahnuta hrotova koncovka s mazacim adaptérem

Obr. 8.17: A6

Set GN-80M: Maly mazaci lis a adaptér A1, A2
Obr. 8.20: GN-80M

Tabulka 8.7: Pfehled mazacich lisd HIWIN a pfislusenstvi

Cisloartiklu ~ Obsah Pfimé plnéni
GN-80M GN-400C Sada mazacich adaptért
(Obr. 8.20) (Obr. 8.19) a trysek (Obr. 8.18)

20-000352 - _

20-000332 =

20-000353 = =

20-000333 -

20-000358 - - -
Linearni vedeni GW-06-0-CS-2604-MA

Kartuse MnozZstvi tuku na
jeden zdvih
709 0,5-0,6 cm®
709 0,5-0,6 cm’
400 g 0,8-0,9 cm®
400 g 0,8-0,9 cm®
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Tabulka 8.8: Prehled maznic a doporucenych adaptér na mazaci lis

Maznice Doporucené adaptéry na mazaci
lis

Kulové maznice

M3x0,5P A2%, A3"
M4 x 0,7 P A2,A3"
KuZelova maznice

M6 x 0,75 P A1,A2"

Ve PT A1,A2"

Ndélevkovitd maznice

M3x0,5P A4
M4 x 0,7 P A4
M6 x 0,75 P A4

") Volitelnd moznost pii omezeném montaznim prostoru
2 Nelze pouzit pro vozik MG15 namontovany na li§té (pouzijte moznost A3)

8.10 Standardni stav mazanich linearnich vedeni pri expedici

Podle skupiny produktl a rozsahu dodavky se mohou linedrni vedeni expedovat v téchto
stavech:

- Nakonzervované voziky maji na celém povrchu naneseny protikorozni olej. Pfed uvedenim
do provozu musite provést prvni mazani podle pokynd v ¢asti 8.11.

- Voziky se zakladnim mazanim se expedu;ji s nizSim mnozstvim tuku. Ve vétsiné mazacich
kandalk mazaci tuk neni. Tim je usnadnén prechod na jiné mazivo a umoznén prechod z
mazani tukem na mazani olejem. Zakladni mazani staci na montdz linedrnich vedeni. Pred
uvedenim do provozu musite provést prvni mazani podle pokynd v ¢asti 8.11.

- Voziky s prvnim mazanim jsou namazané mnozstvim tuku doporuc¢enym v ¢4sti 8.13.

Tabulka 8.9: Standardni stav mazani vozikd namontovanych na kolejnicich

Vyrobni fada Stav mazani
HG, EG, CG, WE, QH, QE, QW, QR S prvnim mazanim
UR, RG, MG, CRG Nakonzervované

Tabulka 8.10: Standardni stav mazani vozik nenamontovanych na kolejnicich

Vyrobni fada Stav mazani

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

QH, QE, QW, QR Se zakladnim mazéanim
Upozornéni

K zékladnimu mazani linedrnich vedeni se pouziva mazaci tuk na valiva a kluznd loziska,
obsahuijici minerdlni olej jako zékladni olej a zahustovadla podle normy DIN 51825 (K2K),
tfida NLGI 2. Viskozita zakladniho oleje u Fady QR: 100 mm?/s pfi 40 °C; viskozita zakladniho
oleje u fad QH, QE, QW: 200 mm?/s pfi 40 °C.

Upozornéni

Pokud se stav mazani lisi od zde uvedeného standardu, je konkrétni stav mazani uveden v
potvrzeni objednavky.
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8.11 Prvni tukové mazani pfi uvedeni do provozu

@ Pozor! Nebezpeéi poskozeni linedrnich vedeni pfi neprovedeném nebo nespravném mazéni!

Pokud neprovedete prvni tukové mazani, pouzivate pfili§ mnoho maziva / pfili§ velky mazaci
tlak, mtiZe dojit k poskozeni nebo zniceni produktu.
» Linedarni vedeni nikdy neuvadéjte do provozu bez prvniho namazani tukem!

» Aby nedoslo k poskozeni produktu, bezpodminecné dodrzujte uvedené postupy!

Upozornéni

Pfi prvnim tukovém mazani se do voziku vpravi mnoZzstvi tuku potiebné k dosazeni uvedenych
intervald mazani. Pak jsou mazaci kanalky zapInéné mazacim tukem a uz neni mozné prejit z
tuku na olejové mazani bez vycisténi voziku.

8.11.1 Postup

- Pomalym cerpanim pomoci mazaciho lisu aplikujte mnozstvi tuku podle Gdaji v ¢asti 8.13.
- Posurite vozik asi o tfi jeho délky.
- Tento postup opakuijte jesté dvakrat.

- Projed'te vozikem celou dréhu pojezdu a zkontroluijte, jestli je na celé kolejnici vidét mazaci
film.

Prvni mazani linearniho vedeni je hotové.

Upozornéni
Pokud neni mazaci film vidét po celé délce kolejnice, musite pouzit vic maziva.

8.11.1.1 Prvni mazani pfi aplikacich s kratkym zdvihem
Pri aplikacich s kratkym zdvihem (zdvih < 2 x délky voziku) provedte prvni mazani takto:
Zdvih < 2 x délky voziku:

Na obou stranach voziku nainstaluje mazaci pfipojky a u kazdé provedte mazéni podle pokynii v
casti 8.11.1.

Upozornéni
Zdvih < 0,5 x délky voziku: Obratte se na spolecnost HIWIN.

8.11.1.2 Prvni mazani - vyrobni fada MG

U miniaturniho vedeni MG je pro konstrukéni velikost 15 k dispozici maznice k mazani tukem.
Pro velikosti 2, 3, 5, 7, 9 a 12 doporucujeme pouzit vhodné Mazivo (napf. Isoflex Topas AK 50).

= Po celé délce kolejnice nanasejte mazivo rovnomérné na kulickové obézné drahy.
- Projedte vozikem celou délku zdvihu.
- Prebytecny tuk pfipadné odstrante.

Prvni mazani lineadrniho vedeni MG je hotové.

Upozornéni

PFi spInéni pozadovaného minimalniho odporu posuvu nebo ve velmi ¢istém prostiedi
doporucujeme pouzivat pro vyrobni fadu MG mazani olejem (viz ¢ast 8.13.3).

8.12 Zména maziva

Pfed zménou na jiné mazivo musite cely vozik GpIné vygistit. Dalsi informace najdete v ¢4sti
7.1.

Upozornéni
Dosavadni mazivo je nutné odstranit, jen kdyZ nejsou maziva misitelna.
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8.13 Mnozstvi maziva

Upozornéni
Déle uvedena mnozstvi maziv jsou orientacni a podle podminek prostredi se mohou lisit.

Upozornéni

Kdyz jsou linearni vedeni namontované svisle, na stranu nebo kolejnici nahoru, je mnozstvi
potiebné k domazavani asi o 50 % Vétsi.

8.13.1 Mnozstvi maziva pfi mazani tukem

Tabulka 8.11: MnoZstvi maziva pfi mazani tukem - vyrobni fady HG, QH, EG, QE, CG, WE, QW,

UR, RG, QR
Konstrukéni DilEi objem pro prvni mazani [em’] Mnozstvi pro domazavani [cm’]
rellost Stfedni zatizeni  Vysoké zatizeni  Velmi vysoké Stfedni zatizeni  Vysoké zatizeni  Velmi vysoké
(S) (c) zatizeni (S) (c) zatizeni

(H) (H)

15,17 0,2(3%) 03(3x) - 0,2 03 =

20,21 0,3(3 %) 0,5(3x) 0,7 (3 %) 03 0,5 0,7

25,27 0,4 (3% 0,8(3%) 1,0(3%) 04 08 1,0

30 0,6 (3 x) 1,3(3 %) 1,7(3%) 0,6 13 17

35 0,8(3%) 1,9 (3) 2,4 (3 %) 08 1,9 2,4

45 = 3,8(3%) 4,6 (3 %) = 38 46

50, 55 - 6,3 (3 %) 7,7 (3 %) = 6,3 77

65 - 10,0 (3 %) 13,5 (3 %) = 10,0 13,5

Tabulka 8.12: MnoZstvi maziva pfi mazani tukem - vyrobni fada MG

Kor‘lstrukém' Dil&i objem pro prvni mazani [cm3] Mnozstvi pro domazavani [cm3]

vellkost Stredni zatizeni (C) Vysoké zatizeni Stiedni zatiZeni (C) Vysoké zatizeni
(H) (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 Mnozstvi maziva pfi mazani tekutym tukem

Upozornéni

Mnozstvi maziva pfi mazani tekutym tukem jsou stejna jako pfi mazani tukem.
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Konstrukéni
velikost

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

65

8.13.2.1 Velikost pistového rozdélovace pro davkovaci jednotky (jednocestné
systémy) pfi mazani tekutym tukem

Aby bylo zaru¢eno dostatecné mazani, dodrzujte dale uvedena minimalni mnoZzstvi pro
stanovené pistové rozdélovage. Casovy interval mezi jednotlivymi mazacimi impulzy vyplyvé z
domazdvaciho mnozZstvi, intervalu domazavani a velikosti pistového rozdélovace:

Velikost pistového rozdélovace [cm?] o
X Interval domazavani [km]

Interval mazacimi impulzy [km]| =
pulzy [lm] MnozZstvi domazavani [cm?]

8.13.3  MnozZstvi maziva pfi mazani olejem

Pfi pouzivani systému centralniho mazani dbejte na to, aby byly vSechny rozvody a prvky
naplnéné mazivem az ke spotfebi¢im a neobsahovaly vzduchové bubliny. NepouZivejte dlouhé
rozvody ani trubky malého prdméru. Potrubi nainstalujte se spadem.

Pocet impulzl vyplyva z dilcich objemii a velikosti pistového rozdélovace. Vydélenim intervalu
domazavani poétem impulz{ se vypocita interval mezi dvéma impulzy.

Rid'te se také pokyny od vjrobce mazaciho zafizeni.

8.13: Mnozstvi maziva pfi mazani olejem - vyrobni fady HG, QH, EG, QE, CG, WE, QW, UR, RG, QR

Diléi objem pro prvni mazani [em’] MnoZstvi pro domazavani [cm’]

Stredni zatizeni  Vysoké zatizeni  Velmi vysoké Stredni zatizeni  Vysoké zatizeni  Velmi vysoké

(S) (c) zatizeni (S) (c) zatizeni
(H) (H)

0,3(3x) 0,3(3x) = 03 03 =

0,5(3x) 0,5(3x) 0,5(3x) 0,5 0,5 0,5

0,7 (3%) 0,8 (3%) 1,0 (3%) 0,7 08 1,0

0,9 (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 1,8

- 1,7 (3%) 2,0 (3%) - 1,7 2,0

- 2,5(3%) 2,8 (3%) - 2,5 2,8

- 4,5(3x) 4,8 (3x) = 45 48

Upozornéni

U miniaturniho vedeni MG doporucujeme provadét mazani pres kolejnici. Po celé délce
kolejnice rovnomérné naneste mazivo (napf. vhodnym Stétcem) na kulickové obézné drahy.
Pak projedte vozikem celou délku zdvihu a odstrante prebytecny olej.

8.13.3.1 Velikost pistového rozdélovace pro davkovaci jednotky (jednocestné
systémy) pfi mazani olejem

Aby bylo zaru¢eno dostatecné mazani, dodrZujte dale uvedena minimalni mnoZstvi pro
stanoveny pistovy rozdélovac. Casovy interval mezi jednotlivymi mazacimi impulzy vyplyva z
domazdvaciho mnozZstvi, intervalu domazavani a velikosti pistového rozdélovace:

Velikost pistového rozdélovace [cm?]

Interval mazacimi impulzy [km] = X Interval domazavani [km]

MnoZstvi domazavani [cm?]
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8.14 Domazavani

@ Pozor! Nebezpeéi poskozeni linedrnich vedeni pfi nespravném mnozstvi maziva!

Pokud pouzivéte pfilis mélo nebo pfili§ mnoho maziva a/nebo pfili§ velky mazaci tlak, mize

dojit k poskozeni nebo znic¢eni produktu.

» Dbejte na dostatecné a pravidelné domazavani!

» Aby nedoslo k poskozeni produktu, musite bezpodminec¢né dodrzovat uvedené postupy!

Intervaly mazani velmi zavisi na provoznich podminkach (zatizeni, rychlostech, zrychleni) a
podminkach prostiedi (teploté, vyskytu kapalin, znecisténi atd.). Pokud plsobi okolni vlivy jako
velké zatiZeni, vibrace, dlouhé drahy pojezdu a neCistoty, mohou byt potreba kratsi intervaly
mazani. Po uplynuti intervalu mazani aplikujte mnoZstvi maziva podle Udajd v ¢asti 8.13 jednim
stisknutim mazaciho lisu, resp. odpovidajicim nastavenim systému centralniho mazani.

Upozornéni

Zkontrolujte, jestli je na celé kolejnici vidét mazaci film. Pokud neni, pouZijte vic maziva.

Upozornéni

Kdyz je jednotka dlouhodobého mazéni prazdnd a nedoplnite, resp. nevymeénite ji, plati interval

domazavani oznaceny Mazani tukem.

8.14.1 Intervaly domazavani pfi mazani tukem

Intervaly domazévani zavisi mimo jiné na poméru zatizeni P/C. Pismeno P oznacuje dynamicky

ekvivalentni zatizeni a pismeno C dynamickou nosnost.

Obr. 8.21: Intervaly domazavani pfi mazani tuky, jednostranné a oboustranné jednotce
dlouhodobého mazéni (E2/EC) pro fady HG, EG, CG, WE. Pro vyrobni fadu WE neni jednotka

dlouhodobého mazani (E2/EC) k dispozici.

20.000 [
10.000

[km]

1.000

100

0,05 0,1 0156 0,2 0,25 0.3
P/C

1 Mazéni tukem
2 Mazani tukem + E2/EC na jedné strané

3 Mazani tukem + E2/EC na obou stranach
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Obr. 8.22: Intervaly domazavani pfi mazani tuky, jednostranné a oboustranné jednotce
dlouhodobého mazani (E2/EC) pro fady QH, QE a QW. Pro vyrobni fadu QW nenf jednotka

dlouhodobého mazani (E2/EC) k dispozici.
30.000 | 1
2
10.000 3
E
1.000 4
100
0,05 0,1 0,15 0,2 0,25 0.3 0,35 0,4
P/C

1 Mazani tukem
2 Mazani tukem + E2 na jedné strané

3 Mazani tukem + E2 na obou stranach

Obr. 8.23: Intervaly domazavani pfi mazani tuky, jednostranné a oboustranné jednotce
dlouhodobého mazéni (E2/EC) pro fadu UR a RG.

10.000 Z
I 3
E‘ |
1.000
100
0,05 0.1 0.15 0.2 0,75 03 0.35 0.4
P/C

1 Mazéni tukem
2 Mazani tukem + E2 na jedné strané

3 Mazani tukem + E2 na obou stranach

Obr. 8.24: Intervaly domazavani pfi mazani tuky, jednostranné a oboustranné jednotce
dlouhodobého mazani (E2/EC) pro fadu QR. Pro vyrobni fadu QR neni jednotka dlouhodobého

mazani (E2/EC) k dispozici.

10.000
=

1.000

100

0,05 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,35 0,4
P/C
1 Mazani tukem
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Obr. 8.25: Intervaly domazavani pfi mazani tuky, jednostranné a oboustranné jednotce
dlouhodobého mazani (E2/EC/EL) pro fadu MG. Jednotku dlouhodobého mazani (EL) pro fadu
MG nelze doplfovat. K mazani doporucujeme mazivo ISOFLEX TOPAS AK 50.

10.000

(km]

1.000

100
0,05 0.1 0,15 0.2 0,25 03 0,35 0,4
P/C

1 Mazani tukem

2 Mazani tukem + EL na obou stranach

Upozornéni

Za nésledujici podminek mohou byt intervaly domazavani kratsi. V téchto pfipadech se obratte
na spole¢nost HIWIN:

v >3 m/s, a>30 m/s% kontakt s médii, teploty < 20 °C nebo > 30 °C, zne¢isténé prostiedi,
prebytecny ole;j.

8.14.2 Intervaly domazavani pfi mazani tekutymi tuky

Intervaly domazavani pfi mazani tekutymi tuky jsou o 25 % kratSi nez intervaly domazavani pfi
mazani tuky (viz ¢ast 8.14.1).

8.14.3 Intervaly domazavani pfi mazani olejem

Intervaly domazavani pfi mazani olejem jsou o 50 % krats$i nezZ intervaly domazdavani pfi mazani
tuky (viz éast 8.14.1).

9 Likvidace

@ Pozor! Nebezpeéi zpiisobené latkami ohrozujicimi Zivotni prostredi!
Latkami ohroZujicimi Zivotni prostiedi jako napf. oleji miiZe byt Zivotni prostiedi vazné
poskozeno.
» Kontaminované konstrukéni dily pred likvidaci diikladné ocistéte!

» Odbornou likvidaci si nechte vysvétlit firmou zabyvajici se likvidaci nebo pfisluSnym

Gradem!
Kapaliny
Maziva Ekologicky zlikvidujte jako nebezpecny odpad
ZnecCisténé Cistici hadry Ekologicky zlikvidujte jako nebezpe¢ny odpad
Vozik
Konstrukeni dily z oceli Zlikvidujte roztfidéné
Konstrukéni dily z plastu Zlikvidujte jako zbytkovy odpad
Kolejnice
Konstrukeni dily z oceli Zlikvidujte roztfidéné
Plastové zatky Zlikvidujte jako zbytkovy odpad

Linearni vedeni GW-06-0-CS-2604-MA Strana 60 z 103



10 Odstranovani zavad

Porucha

Velka hlucnost linearnich vedeni
za provozu

Voziky vyzaduji k pohybu velkou
silu

Z voziku vypadavaiji kulicky

Linearni vedeni

Mozna pricina

Prilis rychly pohyb po linedrnich
vedenich

Nedostateéné mazani
Prili$ silné predpéti voziku na
kolejnici

Nedostate¢né mazani

Je poskozeny vozik nebo jeho
tésnéni.

GW-06-0-CS-2604-MA

Odstranéni

Kontrola povolené rychlosti
pohybu (viz ¢ast 12.1)

Namazani linearnich vedeni podle
navodu k mazani

Kontrola potfebného predpéti
voziku

Namazani linearnich vedeni podle
ndvodu k mazani

Kontaktujte oddéleni podpory
spole¢nosti HIWIN.
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11 Prislusenstvi

11.1 Jednotka dlouhodobého mazani

11.1.1  Jednotka dlouhodobého mazani E2 pro fady HG/QH, EG/QE, RG

Jednotku dlouhodobého mazéni Ize umistit na jednu stranu nebo na obé strany voziku.
Jednotka dlouhodobého mazani E2 se skladd z mazaci jednotky [5] mezi smérovacim
systémem [4] a koncovym tésnénim [3], pfipojovaciho dilu [2] a vyménitelné olejové nadrzky [1].
Mazivo proudi z olejové nadrzky pres pfipojovaci dil k mazaci jednotce, z niz se nanasi na
styénou plochu kolejnice.

Obr. 11.1: RozloZené znazornéni jednotky dlouhodobého mazani E2 pro fady HG, EG, RG

(1 [2] B3] [4]

(5]
(6]

1 Olejové nadrzka

2 Pripojovaci dil

3 Koncové tésnéni

4 Smeérovaci systém

5 Jednotka dlouhodobého mazani

6 Upeviovaci Srouby

11.1.1.1 Montaz

-V pripadé potfeby odmontujte stavajici maznici a koncové (koncova) tésnéni.

- Nasadte jednotku dlouhodobého mazani [5] na vozik.

- Koncové (koncova) tésnéni [3] nasad'te pred jednotku dlouhodobého mazani [5].
- Utahnéte upeviiovaci Srouby [6].

- Namontuijte pfipojovaci dil [2].

Upozornéni

Podle pouzivané varianty ochrany proti prachu se mze lisit velikost i podoba pfipojovaciho
dilu.

- Olejovou nadrzku [1] nasadte na jednotku dlouhodobého mazani tak, aby bylo slyset
zaklapnuti.

v" Jednotka dlouhodobého mazani E2 je namontovana.
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11.1.2 Jednotka dlouhodobého mazani EC pro vyrobni radu CG

Jednotku dlouhodobého mazani Ize umistit na jednu stranu nebo na obé strany voziku.
Jednotka dlouhodobého mazani EC pro vyrobni fadu CG se sklada z mazaci jednotky s olejovou
nadrzkou [2] a pfidavného koncového tésnéni -[1]. Kulickova obézna drdha se maze pomoci
jednotky dlouhodobého mazani.

Obr. 11.2: RozloZené znazornéni jednotky dlouhodobého mazani EC pro vyrobni fadu CG

(111021 [3] [4]

[5]

1 Koncové tésnéni

2 Jednotka dlouhodobého mazani
3 Standardni plechovy stéraé
4 Standardni koncové tésnéni

5 Upeviovaci Srouby

11.1.2.1 Montaz

- Odstraite standardni koncové tésnéni [4]. K tomu piipadné odmontuijte stévajici maznici /
$roubovaci uzavér mazani a standardni plechovy stérac [3].

- Nasadte standardni plechovy stérac [3] na vozik.

- Nasadte jednotku dlouhodobého mazani [2] na vozik.

- Koncové (koncova) tésnéni [1] nasad'te pred jednotku dlouhodobého mazani [2].

- Utahnéte upeviiovaci Srouby [5].

Upozornéni

Podle pouzivané varianty ochrany proti prachu se miize liSit velikost i podoba pfipojovaciho
dilu.

v" Jednotka dlouhodobého mazani EC je namontovana.

11.1.3 Intervaly domazavani
Upozornéni

Intervaly domazavani, resp. hodnoty probéhu najdete v kapitole 8.14.1.

Upozornéni

Jednotku dlouhodobého mazani mizete bud' doplnit stiikackou pres postranni plnici otvory,
nebo celou vymeénit.

Upozornéni
Jednotku dlouhodobého mazani (EL) pro fadu MG nelze dopliiovat.
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Tabulka 11.1: MnoZstvi oleje pro jednotku dlouhodobého mazani

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:
Standardni olej:
Mobil SHC 636

Mnozstvi oleje [cm’]
1,6
39
51
7.8
9,8
18,5
259
50,8
1,7
2,9
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

Zcela synteticky na hydrokarbonové bazi (PAQ)

Trida viskozity: 1ISO VG 680

Jako nédhradu Ize pouzit oleje se stejnou klasifikaci a viskozitou.

EC:
Standardni olej:

Total Carter SH 680
Synteticky olej (PAO)
Trida viskozity: 1ISO VG 680

Linearni vedeni

GW-06-0-CS-2604-MA
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11.2 Doplikové naradi pro montaz a demontaz

Tabulka 11.2: Montazni nastroj k zalisovani ocelovych a mosaznych zatek

Vyrobni fada / konstrukéni velikost Cislo artiklu
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

Tabulka 11.3: Nastroj k montazi/demontazi kryciho pasku

Konstrukeéni velikost (vSechny vyrobni rady) Cislo artiklu
15 5-002557
20 5-002417
25 5-002416
30 5-002554
35 5-002555
45 5-002556

Tabulka 11.4: Roztahovaci trn na kryci pasek

Konstrukéni velikost (vSechny vyrobni fady) Cislo artiklu
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 Priloha

12.1 Maximalni rychlosti a zrychleni pro linearni vedeni HIWIN

Pro linearni vedeni HIWIN jsou povolené tyto maximalni rychlosti a zrychleni :

Tabulka 12.1: Povolena maximalni rychlosti a zrychleni pro linearni vedeni HIWIN

Model Max. rychlost v, [m/s] Max. zrychleni a,,, [m/s?]
QH, QE, QW 5 100

HG, EG, CG, WE, QR 5 80

MG 5 50

UR, RG, CRG 3 30

" Pro konkrétni aplikace mohou platit vy$si hodnoty. Obratte se na spoleénost HIWIN.

rv s

12.2 Montazni tolerance

Kdyz jsou spInéné pozadavky na presnost montazni plochy, Ize bez problémd dosahnout také
presnosti a tuhosti linedrnich vedeni. K zajisténi rychlé montaze a lehkého chodu nabizi
spolecnost HIWIN linedrni vedeni se slabym predpétim (Z0), které vyrovnavaji odchylky na
montazni ploSe na velkém dseku.

Upozornéni

Pokud se po montazi vyrazné zvysi sila potrebna k pohybu vozikd, velmi pravdépodobné doslo
k pfetazeni. V tom pfipadé bezpodminecné zkontroluijte, jestli na montazni ploSe nejsou
necistoty nebo otrepy a jestli jsou dodrzené povolené montéazni tolerance.

12.2.1 Tolerance rovnobéznosti referencni plochy (P)

Obr. 12.1: Tolerance rovnobéznosti referencni plochy (P)

e
i N
: e

' )

= {//] Pl ~
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Tabulka 12.2: Maximalni tolerance rovnobéznosti (P)

Vyrobni fada

HG/QH

HG

EG/QE
EG/QE

CG

WE

WE/QW

Jednotka: pm

Vyrobni fada

UR

RG
CRG

UR
RG/QR

Jednotka: pm

Linearni vedeni

Velikost

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

Velikost

15
20
55
65
25
30
35
45

Trida predpéti

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
11 7
12 8
14 9
15 11
19 12
20 15
40 30
25 18
25 20
30 22
Trida predpéti

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

GW-06-0-CS-2604-MA

ZB

20
27
30
35
45
55

20
27
30

20

ZB
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Vyrobni fada Velikost

MG 02
03
05
07
09
12

15
Jednotka: pm

Trida predpéti

ZF 20
2 2
2 2
2 2
3 3
4 4
9 9
10 10

12.2.2 Tolerance vysky referenéni plochy (S,)

Obr. 12.2: Tolerance vysky referencni plochy (S,)

Si

"
7

Plati pro vyrobni fadu HG/QH/EG/QE/WE/QW/MG

Z1

S,  maximalni vy$kova tolerance [mm]

a  vzdalenost mezi lidtami [mm]
K koeficient vySkové tolerance

E 0,010 | Pozadavek na pfesnost pro viechny referenéni plochy k upevnéni list

v

a

Plati pro vyrobni fadu CG/UR/RG/QR

Linearni vedeni

S, maximalni vyskova tolerance [mm]

a  vzdalenost mezi listami [mm]
koeficient vyskové tolerance

T, tolerance vysky - viz Tabulka 3.4

GW-06-0-CS-2604-MA
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Tabulka 12.3: Koeficient vyskové tolerance (K)

Vyrobni fada Velikost Trida predpéti
20 ZA ZB
HG 55 6,0x107" 42x107" 34x107*
65 70x107 50x107* 40x107*
HG/QH 15 2,6x107 1,7x107* -
20 26x107 1,7%x107* 1,0x107
25 26x107 1,7x107 14x107
30 34x107* 22x107* 1,8x107*
35 42x107 30x107* 24%x107*
45 50x107* 34x107* 28x107*
EG/QE 15 2,6x107* 1,7x107* =
20 26x107 1,7x107* 1,0x107
25 26x107 1,7x107 14x107
30 34x107 22x107 1,8x107
35 42x107 30x107 24%x107*
CG 15 - 45 28x107 1,7x107 12x107
WE 15 1,3x107 04x10™* -
50 34x107 22x107 1,8x107
WE/QW 21 2,6x107 1,7x107* 09x107
27 26x107 1,7x107 09x107
35 26x107 1,7x107 1,4%x107
UR/RG 15-65 22x107 1,7x107* 12x107
QR 25-45 22x107 1,7x107* 12x107

Tabulka 12.4: Koeficient vyskové tolerance (K) pro vyrobni fadu MG

Vyrobni fada Velikost Trida predpéti
ZF 20 Z1
MG 05 04x107 04x107 0,04x107*
07 0,5x107* 05x10™* 0,06x 107
09 0,7x107* 0,7x107* 0,12x107*
12 1,0x107* 1,0x107* 024x107*
15 1,2x107* 1,2x107* 040x107*
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12.2.3 Vyskova tolerance montaznich ploch voziki (S,/S;)

Obr. 12.3: Maximalni vySkova tolerance S,

f_/l 0,010 | Pozadavek na presnost pro véechny
' referencni plochy k upevnéni vozikl

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

- | b | ]

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

Obr. 12.4: Maximdlni vy$kova tolerance S,

';/l 0010 | Pozadavek na presnost pro véechny
' referencni plochy k upevnéni vozikl

AT

0 1 0

//|0,010]

Vyskova tolerance referencni plochy pfi pouZiti dvou nebo vice vozikii zaroveri (S,/S;)

S, maximalni vy$kova tolerance [mm]
b vzdélenost mezi voziky [mm]
koeficient vyskové tolerance

S;  maximalni vy$kova tolerance [mm]
¢ vzdalenost mezi voziky [mm]
koeficient vyskové tolerance

Tabulka 12.5: Koeficient vyskové tolerance (K) pro vyrobni fadu CG

Vyrobni fada Velikost Trida zatizeni
CG_C CG_H
cG 15-45 42x107° 30x10°°

Tabulka 12.6: Koeficient vyskové tolerance (K) pro vyrobni fadu CG

Vyrobni fada Velikost Trida zatizeni

RG_C/QR_C RG_H/QR_H
UR/RG 15-65 42x10°° 30x10°°
QR 25-45 42x10°° 30x10°°
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12.2.4 Pozadavek na montazni plochu - vyrobni rada MG
U vyrobni fady MG musi montazni plocha navic splfiovat nasledujici pozadavky.

Upozornéni

Hodnoty v tabulce plati pro tridy predpéti ZF a Z0. Pro tfidu Z1 nebo pfi montézi vice list na
stejnou plochu musite hodnoty v tabulce vydélit nejméné dvéma.

Tabulka 12.7: Pozadavky na montazni plochu - vyrobni fada MG

Vyrobni fada/velikost Pozadovana rovinnost montazni plochy

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

Jednotka: mm
12.2.5 Vyska osazeni a zaobleni hran

Nepfesné vySky osazeni a zaobleni hran montéznich ploch snizuji presnost a mohou vést ke
kolizim s profilem voziku nebo listy. Aby pfi montazi nedochézelo k problémdm, musi byt
dodrzeny nasledujici vySky osazeni a profily hran.

12.2.5.1 Vyrobni fady HG a QH

Obr. 12.5: VySka osazeni a zaobleni hran - vyrobni fada HG/QH

- .
1
Vozik i ‘ B

LE: 111 Kolejnice ‘ ‘ i 1

x| |

T

Tabulka 12.8: VySka osazeni a zaobleni hran

Vyrobni fada/ Max. polomér Vyska osazeni Vyska osazeni Svétla vyska
velikost hranr referencni strany  referenéni strany  pod vozikem H,
listy E, voziku E,

HG_15 0,5 30 4,0 43

QH_15 0,5 3,0 4,0 4,0

HG/QH_20 0,5 35 5,0 4,6

HG/QH_25 1,0 5,0 5,0 55

HG/QH_30 1,0 5,0 5,0 6,0

HG/QH_35 1,0 6,0 6,0 75

HG/QH_45 1,0 8,0 8,0 9,5

HG_55 1,5 10,0 10,0 13,0

HG_65 1,5 10,0 10,0 15,0
Jednotka: mm

Linearni vedeni GW-06-0-CS-2604-MA Strana 71z 103



12.2.5.2 Vyrobni fady EG a QE

Obr. 12.6: VySka osazeni a zaobleni hran - vyrobni fada EG/QE

Kolejnice

M7 A

M

;

ra2

A

Tabulka 12.9: Vysky osazeni a zaobleni hran - vyrobni fada EG/QE

Vyrobni
fada/
velikost
EG/QE_15
EG/QE_20
EG/QE_25
EG/QE_30
EG_35

QE_35

Max. polomér
hranr,

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

1,0

Jednotka: mm

Max. polomér

hranr,

0,5

0,5

12.2.5.3 Vyrobni rada CG

Obr. 12.7: VySka osazeni a zaobleni hran - vyrobni fada CG

g7 -
""'L' Kolejnice
AN

r

Vyska osazeni

referencni strany

listy E,
27
5,0
5,0
7,0
7,5

7,5

Vyska osazeni

referencni strany

voziku E,
5,0
7,0
75
7,0
9,5

9,5

Tabulka 12.10: Vy$ky osazeni a zaobleni hran - vyrobni fada CG

Vyrobni fada/ Max. polomér

velikost

CG_15
CG_20
CG_25
CG_30
CG_35

CG_45

hranr

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

1,0

Jednotka: mm

Linearni vedeni

Vyska osazeni
referencni strany

listy E,
3,0
35
50
50
6,0

8,0

Vyska osazeni
referencni strany
voziku E,

4,0
5,0
5,0
5,0
6,0

8,0

GW-06-0-CS-2604-MA

Svétla vyska
pod vozikem H,
4,5

6,0

7,0

10,0

11,0

11,0

Svétla vyska
pod vozikem H,

4,3
4,6
6,1
7,0
7,6

9,5
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12.2.5.4 Vyrobni rady WE a QW

Obr. 12.8: VySka osazeni a zaobleni hran - vyrobni fada WE/QW

Tabulka 12.11: Vysky osazeni a zaobleni hran - vyrobni fada WE/QW

Vyrobni Max. polomér Max. polomér
fada/ hranr, hranr,
velikost

WE_17 0,4 0,4
WE/QW_21 04 0,4
WE/QW_27 0,5 0,5
WE/QW_35 0,5 0,5

WE_50 0,8 08

Jednotka: mm

12.2.5.5 Vyrobni fada MG

Vyska osazeni

referencni strany

listy E,
2,0
2,5
3,0
35

6,0

Obr. 12.9: Vyska osazeni a zaobleni hran - vyrobni fada MG

r2

Vyska osazeni

referencni strany

voziku E,
4,0

5,0

7,0

10,0

10,0

Tabulka 12.12: VySky osazeni a zaobleni hran - vyrobni fada MG

Vyrobni fada/ Max. polomér
velikost hranr,
MGN02 0,1
MGNO3 0,1
MGNO05 0,1
MGNO07 0,2
MGN09 0,2
MGN12 0,3
MGN15 0,5
MGWO05 0,1
MGWO07 0,2
MGWO09 0,3
MGW12 04
MGW15 0,4

Jednotka: mm

Linearni vedeni

Max. polomér

hranr,
0,2
0,2
0,2
0,2
0,3
0,4
0,5
0,2
0,2
0,3
0,4

08

Vysky osazeni H,

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

3,0

GW-06-0-CS-2604-MA

Svétla vyska
pod vozikem H,

25
3,0
4,0
4,0

7,5

Vysky osazeni H,

15
15
2,0
3,0
3,0
4,0
50
2,0
3,0
3,0
4,0

50
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12.2.5.6 Vyrobni fady RG a QR

Obr. 12.10: VySka osazeni a zaobleni hran - vyrobni fada RG/QR

Vozik

Tabulka 12.13: Vy$ky osazeni a zaobleni hran - vyrobni fada RG/QR

Vyrobni
fada/
velikost
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

Max. polomér
hranr,

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

1,5

Jednotka: mm

Linearni veden

Max. polomér
hranr,

Vyska osazeni
referencni strany

Vyska osazeni
referencni strany

listy E, voziku E,
6,0 6,0
7,0 8,0
9,0 10,0
30 4,0
35 5,0
50 50
5,0 5,0
6,0 6,0
7,0 8,0
9,0 10,0
10,0 10,0
GW-06-0-CS-2604-MA

Svétla vyska
pod vozikem H,
7,0

8,0

10,0

4,0

5,0

55

6,0

6,5

8,0

10,0

12,0
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Rozméry voziku

Vyrobni
fada /
konstrukén
i velikost
HGH15CA
QHH15CA
HGH20CA
HGH20HA
QHH20CA
QHH20HA
HGH25CA
HGH25HA
QHH25CA
QHH25HA
HGH30CA
HGH30HA
QHH30CA
QHH30HA
HGH35CA
HGH35HA
QHH35CA
QHH35HA
HGH45CA

HGH45HA

12.3 Technické udaje vozikii

12.3.1

HGH/QHH

Rozméry voziki fady HG/QH

Montazni rozméry

[mm]
H

28

28

30

30

40

40

45

45

55

55

70

H,

43

4,0

4,6

4,6

5,5

5,5

6,0

6,0

75

75

9,5

9,5

9,5

12,0

12,0

12,5

12,5

16,0

16,0

18,0

18,0

20,5

Linearni vedeni

Rozméry voziku [mm]

w

34

34

44

44

48

48

60

60

70

70

86

26

26

32

32

35

35

40

40

50

50

60

B,

4,0

4,0

6,0

6,0

6,5

6,5

10,0

10,0

10,0

10,0

13,0

c

26
26
36
50
36
50
35
50
35
50
40
60
40
60
50
72
50
72

60

80

39,4
394
50,5
65,2
50,5
65,2
58,0
78,6
58,0
78,6
70,0
93,0
70,0
93,0
80,0
105,8
80,0
105,8

97,0

128,8

L
e o |}
E B
| ®© © | |
G_. L -
Ka Ly
C |
: E
. (O] O . ‘
|
Nosnosti [N]
L K, K, G MxI T H, H; Cayn Co
61,4 10,00 485 53 M4x5 6,0 795 7,7 11380 16 970
61,4 10,00 500 53 M4x5 60 795 82 13880 14360
77,5 12,25 6,00 120 M5x6 8,0 6,00 6,0 17750 27760
92,2 12,60 21180 35900
76,7 11,75 6,00 120 M5x6 8,0 6,00 6,0 23080 25630
91,4 12,10 27530 31670
84,0 15,70 6,00 120 M6x8 80 10,00 9,0 26480 36490
104,6 18,50 32750 49 440
83,4 15,70 6,00 120 M6x8 80 10,00 90 31780 33680
104,0 18,50 39 300 43 620
974" 20,25 6,00 120 M8x10 85 9,50 13,8 38740 52190
120,49 21,75 47270 69 160
97,4 19,50 6,25 120 M8x10 85 9,50 9,0 46490 48170
1204 21,75 56 720 65090
1124 20,60 700 120 M8x12 10,2 16,00 19,6 49520 69 160
138,2 22,50 60210 91 630
113,6 19,00 750 120 M8x12 10,2 1550 13,5 60520 63 840
139,4 20,90 73590 86 240
139,4 23,00 10,00 129 M10x17 16,0 1850 30,5 77570 102 71
0
171,2 28,90 94 540 136 46
0
GW-06-0-CS-2604-MA Strana75z 103

Hmotnost
(kg)

0,18
0,18
0,30
0,39
0,29
0,38
0,51
0,69
0,50
0,68
0,88
1,16
0,87
1,15
1,45
1,92
1,44
1,90

2,73



Rozmeéry voziku

QHH45CA 70 9,2 205 86 60 13,0 60 97,0 139,4 23,00 10,00 129 M10x17 16,0 1850 20,0 89210 94 810
QHH45HA 80 1288 171,2 29,09 108720 12843
0
HGH55CA 80 130 235 100 75 125 75 117,7 166,7 27,35 11,00 129 M12x18 17,5 22,00 290 114440 14833
0
HGH55HA 95 1558 204,8 36,40 139350 196 20
0
HGH65CA 90 150 31,5 126 76 250 70 144,2 2002 4310 14,00 129 M16x20 250 1500 150 163630 21533
0
HGH65HA 120 2036 259,6 47,80 208360 30313
0
98,8 u provedeni SE
2121,8 u provedeni SE
HGL
‘_ Ki oK
D ) D
EX K3 3]
5 5 5 | |
e L , L
4=Mxl - Ly _ K, o L, _
N\ - C _
:I,—T——H \
T T T _ - ET o
v ¢ I N YR T P
: k r ]: L |
1 3 e
|
HGL-CA HGL-SA
HGL-HA
Rozméry voziku
Vyrobni Montazni rozméry  Rozméry voziku [mm] Nosnosti [N]
fada / [mm]
konstrukcn
i velikost H, N w B B, c L L K, K, G Mx| T H, H; Ciyn Co
HGL15CA 24 43 9,5 34 26 4,0 26 394 61,4 10,00 4,85 53 Mix4 6,0 395 37 11380 16 970
HGL25SA 36 55 12,5 48 35 6,5 = 38,2 64,2 23,20 6,00 120 M6x6 80 6,00 50 18650 24 290
HGL25CA 35 58,0 84,0 15,70 26 480 36 490
HGL25HA 50 78,6 1046 18,50 32750 49 440
HGL30CA 42 6,0 16,0 60 40 10,0 40 70,0 97,4 720,25 6,00 120 M8x10 85 6,50 10,8 38740 52190
HGL30HA 60 93,0 120,4 2 21,75 47270 69 160
HGL35CA 46 7,5 180 70 50 10,0 50 80,0 1124 20,60 7,00 120 M8x12 10,2 9,00 12,6 49520 69 160
HGL35HA 72 1058 138,2 22,50 60210 91630
HGL45CA 60 9,5 20,5 86 60 130 60 97,0 139,4 23,00 10,00 129 M10x17 16,0 8,50 20,5 77570 102710
HGL45HA 80 1288 171,2 28,90 94 540 136 460
HGL55CA 70 130 235 100 75 125 75 117,7 166,7 2735 1100 129 M12x18 175 1200 19,0 114440 148330
HGL55HA 95 1558 204,8 36,40 139350 196 200
98,8 u provedeni SE
2121,8 u provedeni SE
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2,72

3,59

4,17

5,49

7,00

9,82

Hmotnos
t (kg)

0,14
0,32
0,42

0,57

2,08
2,75
3,25

4,27



HGW/QHW

Ki
é} & ¢
D D
L
Ly
oy ——
it S ! | h i | '
T ! (. (I
\J U/ I
1 .-"f
HGW/QHW-CC HGW-SC
HGW/QHW-HC
Rozméry voziku
Vyrobni Montézni rozméry Rozméry voziku [mm] Nosnosti [N] Hmotnos
fada / [mm] t (ka)
konstrukcn
ivelikst H H N W B B, € L L K K, M 6 T T, T, H H;  Cyp Co

HGW15CC 24 43 160 47 38 45 30 394 614 800 48 M5 53 60 89 70 39 37 11380 16970 0,17

QHW15CC 24 40 160 47 38 45 30 394 614 800 500 M5 53 60 89 70 395 42 13880 14360 0,17

HGW20SC 30 46 215 63 53 50 - 295 543 1965 600 M6 120 80 100 95 600 60 12190 16110 0,28
HGW20CC 40 505 775 1025 17750 27760 0,40
HGW20HC 652 922 17,60 21180 35900 0,52

QHW20CC 30 46 21,5 63 53 50 40 505 767 975 600 M6 120 80 100 95 6,00 60 23080 25630 0,40

QHW20HC 652 914 17,10 27530 31670 0,52
HGW25SC 36 55 235 70 57 65 - 382 642 2320 600 M8 120 80 140 10,0 6,00 50 18650 24290 042
HGW25CC 45 58,0 84,0 10,70 26480 36490 0,59
HGW25HC 786 1046 21,00 32750 49440 0,80

QHW25CC 36 55 235 70 57 65 45 580 834 10,70 6,00 M8 120 80 140 10,0 6,00 50 31780 33680 0,59
QHW25HC 786 1040 21,00 39300 43620 0,80
HGW30CC 42 60 310 9 72 90 52 700 974" 1425 600 M10 120 85 160 10,0 6,50 108 38740 52190 1,09
HGW30HC 930 12042 2575 47270 69160 1,44
QHW30CC 42 60 310 9 72 90 52 700 974 13,50 6,25 M10 120 85 160 10,0 6,50 60 46490 48170 1,09
QHW30HC 930 1204 2575 56720 65090 1,44
HGW35CC 48 75 330 100 82 90 62 800 1124 1460 7,00 M™M10 120 10,1 180 13,0 9,00 126 49520 69160 1,56
HGW35HC 1058 1382 27,50 60210 91630 2,06
QHW35CC 48 75 330 100 82 90 62 80,0 1136 1300 750 M™M10 120 10,1 180 13,0 850 6,5 60520 63840 1,56
QHW35HC 1058 1394 2590 73590 86240 2,06
HGW45CC 60 95 375 120 100 10,0 80 970 1394 1300 10,00 M12 129 151 220 150 850 20,5 77570 102710 2,79
HGW45HC 128,8 171,2 28,90 94540 136460 3,69
QHW45CC 60 92 375 120 100 10,0 80 970 1394 13,00 10,00 M12 129 151 220 150 8,50 10,0 89210 94810 2,79

QHW45HC 128,8 171,2 28,90 108720 128430 3,69
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Rozmeéry voziku

HGW55CC 70 130 435 140 116 120 95 117,7 166,7 17,35 11,00 M14 129 17,5 26,5 17,0 1200 19,0 114440 148330 4,52
HGW55HC 1558 2048 36,40 139350 196200 5,96
HGW65CC 90 150 53,5 170 142 14,0 110 1442 2002 23,10 14,00 M16 129 250 375 230 1500 150 163630 215330 9,17
HGW65HC 2036 259,6 52,80 208360 303130 12,89
98,8 u provedeni SE
2121,8 u provedeni SE
12.3.2 Rozmeéry vozikii fady CG
CGH
- K‘ -
D 4
\/7\I ‘/l\\l
L/ L |
T, G
G 7
-G—.- L -
Ly Kz
W - .
B, B i - € -
- r - 4-Mx1
l'_: f\-— _ — ]:E‘. :E’: i: == —r -f .
. L &E @ &
e e |
' [: =Y ) of
1 :E,l I{ ) i
N _|- We
Rozméry voziku
Vyrobni MontaZzni rozméry Rozméry voziku [mm] Nosnosti [N] Hmotnost
fada / [mm] (kg)
konstrukéni
velikost H H, N W B B, C L L K, K, G Mx| T H, H; Cayn Co
CGH15CA 28 4,1 9,5 34 26 40 26 396 582 108 425 60 M4x6 6,0 78 7,8 14700 19520 0,15
CGH20CA 30 4,6 120 44 32 60 36 525 749 1245 550 60 M5x6 8,0 3,7 3,5 23700 30510 0,25
CGH20HA 50 685 909 1345 28 600 39900 0,33
CGH25CA 40 6,1 12,5 48 35 65 35 610 840 174 500 120 M6x8 8,0 10,0 9,5 34960 43940 0,46
CGH25HA 50 784 1014 18,6 40500 54080 0,59
CGH30CA 45 7,0 16,0 60 40 10,0 40 69,0 974 19,75 8,70 12,0 M8x10 9,5 9,7 10,0 46000 55190 0,71
CGH30HA 60 91,5 1199 21 58590 78180 0,94
CGH35CA 55 7,6 180 70 50 10,0 50 79,0 1114 22,6 7,00 120 M8x13 10,2 16,0 140 61170 79300 1,24
CGH35HA 72 103,4 1358 238 77900 112340 1,62
CGH45CA 70 9,7 20,5 86 60 13,0 60 972 137,6 23 8,70 129 M10x17 16,0 18,5 18,2 98430 112660 2,38
CGH45HA 80 1336 1740 31,2 125580 159 600 3,01
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CGL

K1
Jan
g D &
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L‘\
C
4-M
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Rozméry voziku
Vyrobni Montazni rozméry [nm] Rozméry voziku [mm] Nosnosti [N]
fada /
konstrukéni H H, N W B B C L Ki K, G Mx| T H, Hy Cy, Co
velikost
CGL15CA 24 41 95 34 26 40 26 39,6 582 10,8 4,25 60 M4x6 60 38 38 14700 19520
CGL25CA 36 6,1 125 48 35 65 35 61,0 84,0 17,4 5,00 120 M6x8 80 60 55 34960 43940
CGL25HA 50 784 1014 18,6 40500 54080
CGL30CA 42 7,0 16,0 60 40 10,0 40 69,0 97,4 19,75 8,70 120 M8x10 95 6,7 70 46000 55190
CGL30HA 60 91,5 1199 21,0 58590 78180
CGL35CA 48 7,6 18,0 70 50 10,0 50 790 111,4 22,6 7,00 120 M8x13 10,2 9,0 7,0 61170 79300
CGL35HA 72 1034 1358 238 77900 112340
CGL45CA 60 9,7 20,5 86 60 13,0 60 97,2 137,6 230 8,70 129 M10x 160 85 81 98430 112660
17
CGL45HA 80 1336 1740 31,2 125580 159 600
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Hmotnost
(kg)

0,11
0,37
0,47
0,61
0,82
0,93
1,22
1,72

2,39
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Rozméry voziku
Vyrobni Montazni rozméry  Rozméry voziku [mm] Nosnosti [N]
fada / [mm]
konstrukéni
velikost H H, N W B B, C C,||L, L K, K, G M T T, H, H; Cy, C,
CGW15CC 24 41 16,0 47 38 45 30 26 396 582 88 425 6,0 M5 6,0 65 38 38 14700 19520
CGW20CcC 30 46 215 63 53 50 40 35 525 749 1045 550 6,0 M6 6,5 7,7 3,7 35 23700 30510
CGW20HC 68,5 909 1845 28600 39900
CGW25cC 36 61 235 70 57 6,5 45 40 61,0 840 124 500 12,0 M8 7,0 9,3 60 55 34960 43940
CGW25HC 784 1014 21,1 40500 54080
cGw3occ 42 70 310 90 72 90 52 44 690 974 13,75 8,70 12,0 M10 10,5 120 6,7 70 46000 55190
CGW30HC 91,5 119,9 25,0 58590 78180
CGW35CC 48 7,6 330 100 82 90 62 52 790 1114 16,6 7,00 120 M10 10,1 131 9,0 7,0 61170 79300
CGW35HC 103,4 1358 288 77900 112340
CGw45CC 60 9,7 375 120 100 10,0 80 60 972 137,6 13,0 870 129 M12 151 150 85 871 98430 112660
CGW45HC 133,6 174,0 31,2 125580 159600
Linedrni vedeni GW-06-0-CS-2604-MA Strana 80z 103

CGW

Ki

an
N

ﬁ\
N>

Hmotnost
(kg)

0,14
0,36
0,47
0,53
0,68
0,90
1,19
1,37
1,79
2,45

3,00



12.3.3 Rozmeéry voziki fady EG/QE

EGH/QEH

L,

231
39,8
231
39,8
29,0
48,1
29,0
48,1
35,5
59,0
35,5
59,0
41,5
70,1
41,5
70,1
45,0
78,0

51,0

—
I
———

T I
Rozméry voziku
Vyrobni Montazni rozméry [nm] Rozméry voziku [mm]
fada/
konstrukéni H  H, N W B B c
velikost
EGH15SA 24 4,5 95 34 26 40 =
EGH15CA 26
QEH15SA 24 4,0 95 34 26 40 =
QEH15CA 26
EGH20SA 28 6,0 110 42 32 50 -
EGH20CA 32
QEH20SA 28 6,0 110 42 32 50 =
QEH20CA 32
EGH25SA 33 7,0 125 48 35 6,5 =
EGH25CA 35
QEH25SA 33 6,2 125 48 35 6,5 =
QEH25CA 35
EGH30SA 42 10,0 160 60 40 100 -
EGH30CA 40
QEH30SA 42 10,0 160 60 40 100 -
QEH30CA 40
EGH35SA 48 11,0 180 70 50 100 -
EGH35CA 50
QEH35SA 48 11,0 180 70 50 10,0 =
QEH35CA 50

Linearni vedeni

83,0

EGH/QEH-CA

L K K G

40,1 1480 350 57

568 10,15

40,1 1480 350 57

568 10,15

500 1875 415 120

69,1 1230

500 1875 415 120

69,1 1230

59,1 21,90 455 120

826 16,15

60,1 21,90 500 120

836 16,15

695 2675 600 120

98,1 21,05

675 2575 600 120

96,1 20,05

750 2850 7,00 120

108,0 20,00

760 3030 625 120

108,0 21,30
GW-06-0-CS-2604-MA

Mx|

M4 x 6

M4 x 6

M5 x 7

M5 x 7

M6 x 9

M6 x 9

M8 x 12

M8 x 12

M8 x 12

M8 x 12

6,0

6,0

7,5

7,5

8,0

8,0

9,0

9,0

H,

55

55

6,0

6,0

8,0

8,0

8,0

8,0

10,0 8,5

10,0 8,5

H,

6,0

6,0

6,0

6,5

8,0

8,0

9,0

9,0

8,5

8,5

EGH/QEH-SA

Nosnosti [N]

cdyn

5350

7830

8 560

12 530
7230

10310
11570
16 500
11 400
16 270
18 240
26 030
16 420
23700
26 270
37920
22 660
33350
36 390

51180

Strana 81z 103

Co

9400

16 190
8790

15280
12740
21130
12180
20210
19 500
32400
18900
31490
28100
47 460
27 820
46 630
37380
64 840
36 430

59280

Hmotnost (kg)

0,09
0,15
0,09
0,15
0,15
0,24
0,15
0,23
0,25
0,41
0,24
0,40
0,45
0,76
0,44
0,75
0,74
1,10
0,58

0,90



EGW/QEW

Rozméry voziku

Vyrobni Montazni
fada / rozméry [mm]
konstrukéni

velikost H H N
EGW15SC 24 45 185
EGW15CC

QEW15SC 24 40 185
QEW15CC

EGW20SC 28 6,0 19,5
EGW20CC

QEW20SC 28 6,0 19,5
QEW20CC

EGW25SC 33 7,0 250
EGW25CC

QEW25SC 33 6,2 250
QEW25CC

EGW30SC 42 10,0 31,0
EGW30CC

QEW30SC 42 10,0 31,0
QEW30CC

EGW35SC 48 11,0 33,0
EGW35CC

QEW35SC 48 11,0 33,0
QEW35CC

Ka

Rozméry voziku [mm]

w

52

52

59

59

73

73

90

90

41

41

49

49

60

60

72

72

100 82

100 82

Linearni vedeni

B,

5,5

5,5

5,0

5,0

6,5

6,5

9,0

9,0

9,0

9,0

c

26

26

32

32

35

35

40

40

50

50

L,

23,1
39,8
23,1
39,8
29,0
48,1
29,0
48,1
355
59,0
35,5
59,0
41,5
70,1
41,5
70,1
45,0
78,0
51,0

83,0

EGW/QEW-CC

L K, K, M
40,1 14,80 3,50 57 M5
56,8 10,15

40,1 14,80 3,50 57 M5
56,8 10,15

50,0 1875 4,15 12,0 M6
69,1 12,30

50,0 1875 4,15 12,0 M6
69,1 12,30

59,1 21,90 4,55 12,0 M8
826 16,15

60,1 21,90 5,00 12,0 M8
836 16,15

69,5 26,75 6,00 12,0 M10
98,1 21,05

67,5 2575 6,00 12,0 M10
96,1 20,05

750 28,50 7,00 12,0 M10
108,0 20,00

76,0 30,30 6,25 12,0 M10
108,0 21,30

GW-06-0-CS-2604-MA

5,0

5,0

7,0

7,0

7,5

7,5

7,0

7,0

10,0

10,0

T

10

10

13

13

EGW/QEW-SC

H,

55

5,5

6,0

6,0

8,0

8,0

8,0

8,0

Strana 82z 103

H;

6,0

6,0

6,0

6,5

8,0

8,0

9,0

9,0

8,5

8,5

Nosnosti [N]

Cayn
5350
7830
8560
12 530
7230
10310
11570
16 500
11 400
16 270
18 240
26 030
16 420
23700
26 270
37920
22 660
33350
36390
51180

C
9400
16 190
8790
15280
12740
21130
12180
20210
19 500
32400
18900
31490
28100
47 460
27 820
46 630
37380
64 840
36 430
59 280

Hmotnost
(kg)

0,12
0,21
0,12
0,21
0,19
0,32
0,19
0,31
0,35
0,59
0,34
0,58
0,62
1,04
0,61
1,03
0,91
1,40
0,77

1,19



12.3.4 Rozmeéry voziki fady WE/QW

WEH/QWH

P_
2!
r
=
Rozméry voziku
Vyrobni
fada / [mm]
konstrukéni
velikost H
WEH17CA 17
WEH21CA 21
QWH21CA 21
WEH27CA 27
QWH27CA 27
WEH35CA 35
QWH35CA 35
WEHS50CA 50

H,
2,5
3,0
30
4,0
4,0
4,0
40

7,5

N
8,5
8,5
8,5
10,0
10,0
15,5
15,5

20,0

Linearni vedeni

w

50

54

54

100
100
130

29

31

31

46

46

76

76

B,
10,5
11,5
11,5
8,0
8,0
12,0

12,0

100 15,0

MontaZni rozméry Rozméry voziku [mm]

32
32
50
50
65

35,0
41,7
41,7
51,8
56,6
77,6
83,0

112,0

_ K
"._’."\L f‘:"‘r. ::I
paw) Law, i
g;lr:, @ WE 17
Ll -
Sl = el W 71
S E/OW_
& fan) i
& A
N 4-Mxl
K
i | @ > || ¥
a2 P WE/QW 27
i~ bl N WE/QW_35
WE_50
o B
—.~Y\\ e .::
N 6-Mxl
Ke| Ly B
c T
I il Ty
Cip: @ @ 3 i
e
Nosnosti [N] Hmotnos
t (ka)
K, K, G MxI T H, H, Cyn G
506 - 310 49 M4x5 6,0 4,0 30 5230 9640 0,12
59,0 14,68 3,65 120 M5x6 8,0 4,5 4,2 7210 13700 0,20
59,0 14,68 3,65 120 M5x6 8,0 4,5 4,2 9000 12100 0,20
72,8 14,15 3,50 12,0 M6x6 10,0 6,0 50 12400 21600 0,35
73,2 1545 3,15 12,0 M6x6 10,0 6,0 50 16000 22200 0,35
102,6 18,35 525 12,0 M8x8 13,0 8,0 6,5 29800 49400 1,10
107,0 21,50 550 12,0 M8x8 13,0 8,0 6,5 36800 49200 1,10
140,0 28,05 6,00 129 M10x15 19,5 12,0 10,5 61520 97000 3,16
GW-06-0-CS-2604-MA Strana 83z 103
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Rozméry voziku
Vyrobni Montazni Rozméry voziku [mm] Nosnosti[N]  Hmotnost
fada / rozméry [mm] (kg)
konstrukéni
velikost H H, N W B B, C L L K, K, G M T T, H, H; Cdy,, C,
WEW17CC 17 2,5 135 60 53 35 26 350 506 - 310 49 M4 53 6 40 30 5230 9640 0,13
WEW21CC 21 3,0 155 68 60 4,0 29 41,7 590 968 3,65 120 M5 73 8 45 42 7210 13700 0,23
QWW21CC 21 30 155 68 60 40 29 41,7 590 968 3,65 120 M5 73 8 45 42 9000 12100 0,23
WEW27CC 27 40 190 80 70 50 40 51,8 728 10,15 3,50 120 M6 80 10 6,0 50 12400 21600 0,43
QWW27CC 27 40 19,0 80 70 50 40 56,6 73,2 1545 3,15 12,0 M6 80 10 60 50 16000 22200 0,43

WEW35CC 35 40 255 120 107 65 60 77,6 1026 1335 525 120 M8 11,2 14 80 6,5 29800 49400 1,26
QWW35CC 35 40 255 120 107 6,5 60 830 1070 21,50 550 12,0 M8 11,2 14 80 65 36800 49200 1,26

WEWS0CC 50 7,5 36,0 162 144 9,0 80 1120 140,0 20,55 6,00 129 M10 14,0 18 12,0 10,5 61520 97000 3,71

Linearni vedeni GW-06-0-CS-2604-MA Strana 84z 103



MGNOZ, MGN03

12.3.5 Rozméry voziki fady MG

MGN

MGNOb

15id

N | Wg

3
o L

MGNO7, MGNO9, MGN12

Rozméry voziku

Vyrobni Montazni rozméry [mm]
fada/

konstrukéni H H, N
velikost

MGNO02C 32 0,7 2,0
MGNO03C 4,0 1,0 2,5
MGNO3H

MGNO05C 6,0 1,5 3,5
MGNOSH

MGNO07C 8,0 1,5 50
MGNO7H

MGNO09C 10,0 2,0 55
MGNO9H

MGN12C 13,0 3,0 7,5
MGN12H

MGN15C 16,0 4,0 8,5
MGN15H

L
Ly
- C -
RPN L (S S S
77 i
S =
_E P | E
— L -—
L1
T| @n | | l
I [ e ____
I T =l i : ==
| | |ad .
LBl -
o L _—
L1
el
K]E,—V —+— :?‘ “t{q‘
NN TIING =
od
LE P —JE
G L _
P = R
C
= -1
oD T T
—— ‘ﬁ il
- : . ¥ f T —
-3 | T 5
§ ‘V/;%‘ B 1 I
1 —‘ 5 ng\i P g
I e g 1 e
Rozméry voziku [mm] Nosnosti [N] Hmotnost
(kg)
W B B C L L 6 6 Mxl H, Cy o
6 = 3 40 94 125 - = M1,4 = 220 400 0,001
8 = 4 35 70 113 - = M1,6 = 290 440 0,001
55 11,0 153 M2 390 680 0,002
12 8 20 - 96 160 - 208 M2x1,5 1,0 540 840 0,008
= 126 19,0 - 670 1080 0,010
17 12 25 8 135 225 - 012 M2x25 1,5 980 1245 0,010
13 21,8 308 1372 1960 0,020
20 15 25 10 189 289 - @14 M3x3 1,8 1860 2550 0,020
16 299 399 2550 4020 0,030
27 20 35 15 21,7 347 - @2 M3x35 25 2840 3920 0,030
20 324 454 3720 5880 0,050
32 25 35 20 267 421 45 M3 M3x4 30 4610 5590 0,060
25 434 588 6370 9110 0,090
Voziky konstrukéni velikosti MG02 a MGO3 se dodavaji jen namontované na kolejnici.
GW-06-0-CS-2604-MA Strana 85z 103
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MGW

L
- L1 -
MGWO2 c
' @D
‘ Ime/’%//ﬂ 77
T T
1 @d
E | P _E
MGW0b w

Rozméry voziku

Vyrobni Montézni rozméry [mm] Rozméry voziku [mm] Nosnosti [N]  Hmotnost
fada / (kg)
konstrukéni H H, N w B B, c L, L G G, Mx| H, Cy G

velikost

MGWo02C 4,0 1,0 3,0 = 50 65 119 16,7 - = M2 = 410 730 0,002
MGWO03C 4,5 1,0 3,0 12 |= 60 45 96 150 - @05 M2 0,65 540 840 0,003
MGWO3H 80 142 196 680 1180 0,004
MGWO05C 6,5 1,5 35 17 13 20 - 141 205 - @08 M25x15 1,00 680 1180 0,02
MGWO07C 9,0 19 55 25 19 30 10 210 312 - 312 M3x3 1,85 1370 2060 0,02
MGWO7H 19 308 41,0 1770 3140 0,03
MGWO09C 12,0 29 6,0 30 21 45 12 275 393 - 314 M3x3 2,40 2750 4120 0,04
MGWO9H 23 35 24 385 507 3430 5890 0,06
MGW12C 14,0 34 8,0 40 28 60 15 313 461 - @32 M3x36 2,80 3920 5590 0,07
MGW12H 28 456 604 5100 8240 0,10
MGW15C 16,0 34 9,0 60 45 75 20 380 548 52 M3 M4x42 3,20 6770 9220 0,14
MGW15H 35 570 738 8930 13380 0,22

Voziky konstrukéni velikosti MG02 a MGO3 se dodavaji jen namontované na kolejnici.

Linearni vedeni GW-06-0-CS-2604-MA Strana 86 z 103



12.3.6 Rozméry voziki fady RG/QR

RGH/QRH

( & @ )
@) Dl 6 & P  ;‘ ©
6-Mxl /| C K |
- - iG-.-. L -
- L“ - K2 —
BN i Jd
L L T
_ g @| v T e DE"' 77777 _
N — L
Rozméry voziku
Vyrobni Montazni rozméry  Rozméry voziku [mm] Nosnosti [N]
fada / [mm]
konstrukeni
velikost H H, N W B B € L L K K 6 Mxl T H, H, Capn C,
RGH15CA 28 40 95 34 26 40 26 450 680 1340 470 53 M4x8 60 76 101 11300 24000
RGH20CA 34 50 120 44 32 60 36 575 860 1580 600 53 M5x8 80 83 83 21300 46700
RGH20HA 5 77,5 106,0 18,80 26900 63000
RGH25CA 40 55 125 48 35 65 35 645 979 2075 725 120 M6x8 9,5 102 100 27700 57100
RGH25HA 50 81,0 1144 21,50 33900 73400
QRH25CA 40 55 125 48 35 65 35 660 979 2075 725 120 M6x8 95 102 10,0 38500 54400
QRH25HA 50 81,0 1129 21,50 44700 65300
RGH30CA 45 6,0 16,0 60 40 100 40 71,0 109,8 23,50 8,00 120 M8x10 95 95 103 39100 82100
RGH30HA 60 930 1318 24,50 48100 105000
QRH30CA 45 6,0 16,0 60 40 100 40 71,0 109,8 23,50 8,00 120 M8x10 95 95 103 51500 73000
QRH30HA 60 930 1318 24,50 64700 95800
RGH35CA 55 65 180 70 50 10,0 50 79,0 124,0 22,50 10,00 12,0 M8x12 120 16,0 19,6 57900 105200
RGH35HA 72 106,5 151,5 25,25 73100 142000
QRH35CA 55 65 180 70 50 10,0 50 79,0 124,0 22,50 10,00 12,0 M8x12 120 16,0 19,6 77000 94700
QRH35HA 72 106,5 151,5 25,25 95700 126 300
RGH45CA 70 80 205 86 60 130 60 106,0 153,2 31,00 10,00 12,9 M10x17 16,0 20,0 24,0 92600 178 800
RGH45HA 80 1398 187,0 37,90 116 000 230900
QRH45CA 70 80 20,5 86 60 130 60 1060 1532 31,00 10,00 129 M10x17 16,0 20,0 24,0 123200 156400
QRH45HA 80 1398 187,0 37,90 150 800 208 600
RGH55CA 80 10,0 235 100 75 12,5 75 1255 1837 37,75 12,50 129 M12x18 17,5 22,0 27,5 130500 252000
RGH55HA 95 1738 232,0 51,90 167 800 348 000
RGH65CA 90 12,0 31,5 126 76 250 70 1600 2320 60,80 1580 129 M16x20 250 150 15,0 213000 411600
RGH65HA 120 223,0 2950 67,30 275300 572700
Linearni vedeni GW-06-0-CS-2604-MA Strana 87 2 103

Hmotnost
(kg)

0,20

0,40

0,74
0,90
1,16
0,89
1,15
1,57
2,06
1,56
2,04
3,18
413
3,16
4,10
4,89
6,68
8,89

12,13



RGW/QRW

Rozméry voziku

Vyrobni Montazni
fada / rozméry [mm]
konstrukéni

velikost H H N
RGW15CC 24 40 16,0
RGW20CC 30 50 215
RGW20HC

RGW25CC 36 55 235
RGW25HC

QRW25CC 36 55 235
QRW25HC

RGW30CC 42 6,0 31,0
RGW30HC

QRW30CC 42 6,0 31,0
QRW30HC

RGW35CC 48 6,5 330
RGW35HC

QRW35CC 48 6,5 330
QRW35HC

RGW45CC 60 8,0 37,5
RGW45HC

QRW45CC 60 8,0 37,5
QRW45HC

RGW55CC 70 10,0 43,5
RGWS55HC

RGW65CC 90 12,0 53,5
RGW65HC

Linearni vedeni

Rozméry voziku [mm]

w

47

63

70

70

90

90

100

100

120

120

140

170

38

53

57

57

72

82

82

100

100

116

142

B,

4,5

5,0

6,5

6,5

9,0

9,0

9,0

9,0

10,0

10,0

12,0

14,0

c

30
40

52

52

62

62

80

95

C,

26

35

40

40

44

44

52

52

60

60

70

110 82

L,
45,0
57,5
71,5
64,5
81,0
66,0
81,0
71,0
93,0
71,0
93,0
79,0
106,5
79,0
106,5
106,0
139,8
106,0
139,8
125,5
173,8
160,0

223,0

68,0

86,0

106,0
97,9

114,4
97,9

112,9
109,8
131,8
109,8
131,8
124,0
151,5
124,0
151,5
153,2
183,0
153,2
183,0
183,7
232,0
232,0

295,0

K,

11,40
13,80
23,80
15,75
24,00
15,75
24,00
17,50
28,50
17,50
28,50
16,50
30,25
16,50
30,25
21,00
37,90
21,00
37,90
27,75
51,90
40,80

72,30

K,

4,70

6,00

7,25

7,25

8,00

8,00

10,00

10,00

10,00

10,00

12,50

15,80

53

5,3

12,0

12,0

12,0

12,0

12,0

12,0

12,9

12,9

12,9

12,9

GW-06-0-CS-2604-MA

M5

M6

M8

M8

M10

M10

M10

M10

M12

M12

M14

M16

6,0

8,0

9,5

9,5

9,5

9,5

12,0

12,0

14,0

14,0

16,0

22,0

T

10

10

10

10

10

13

13

15

15

17

23

Nosnosti [N]

H, H; Cyy
36 61 11300
43 43 21300
26 900
62 60 27700
33900
62 60 38500
44700
65 7,3 39100
48100
65 73 51500
64 700
9,0 126 57900
73100
9,0 126 77000
95700
10,0 14,0 92600
116 000
10,0 14,0 123200
150 800
12,0 17,5 130500
167 800
150 150 213000
275300
Strana 88 2 103

Co
24000
46 700
63 000
57100
73 400
54 400
65 300
82100
105000
73000
95800
105200
142 000
94700
126 300
178 800
230900
156 400
208 600
252000
348 000
411 600

572700

Hmotnost
(kg)

0,22
0,47
0,63
0,72
0,91
0,71
0,90
1,16

1,52

2,38
3,43
4,57
341
4,54
543
7,61
11,63

16,58



12.3.7 Rozméry vozikii fady CRG

CRGH
;’/.;
NS
W
-.B1.. B —
—
ju
T
Rozméry voziku
Vyrobni Montazni rozméry  Rozméry voziku [mm]
fada / [mm]
konstrukéni
velikost H H, N W B B, C
CRGH15CA 28 40 95 34 26 40 26
CRGH20CA 34 50 120 44 32 60 36
CRGH20HA 50
CRGH25CA 40 55 125 48 35 65 35
CRGH25HA 50
CRGH30CA 45 6,0 16,0 60 40 10,0 40
CRGH30HA 60
CRGH35CA 55 6,5 18,0 70 50 10,0 50
CRGH35HA 72
CRGH45CA 70 80 20,5 86 60 13,0 60
CRGH45HA 80
CRGH55CA 80 10,0 235 100 75 12,5 75
CRGH55HA 95
CRGH65CA 90 12,0 31,5 126 76 250 70
CRGH65HA 120

Linearni vedeni

L,
45,0
57,5
71,5
64,5
81,0
71,0
93,0
73,0
106,5
106,0
139,8
125,5
173,8
160,0

2230

( & D
@bl O
N —
( £ © D
6-Mxl c Ki 7
6 L
|_, Ly _Ke
N
) ol —
Nosnosti [N] Hmotnost
(ka)
L K K G Mxl T H H Cyy Co
680 1340 470 53 M4x8 60 76 10,1 11300 24000 0,20
86,0 1580 6,00 53 M5x8 80 83 83 21300 46 700 0,40
106,0 18,80 26900 63000 0,53
97,9 20,75 725 12,0 M6x8 95 10,2 10,0 27700 57100 0,61
114,4 21,50 33900 73400 0,75
109,8 23,50 8,00 120 M8x10 95 95 103 39100 82100 0,90
131,8 24,50 48 100 105000 1,16
124,0 22,50 10,00 12,0 M8x12 120 16,0 19,6 57900 105200 1,57
151,5 25,25 73100 142000 2,06
153,2 31,00 10,00 129 M10x17 16,0 20,0 24,0 92600 178 800 3,18
187,0 37,90 116 000 230900 4,13
183,7 37,75 12,50 12,9 M12x18 17,5 22,0 27,5 130500 252000 4,89
232,0 51,90 167 800 348 000 6,68
232,0 60,80 1580 129 M16x20 250 150 150 213000 411600 8,89
295,0 67,30 275300 572700 12,13
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N Wr
Rozméry voziku
Vyrobni Montazni Rozméry voziku [mm]
fada / rozméry [mm]
konstrukéni
velikost HH N W B B € (L
CRGW15CC 24 40 16,0 47 38 45 30 26 45,0
CRGW20CC 30 50 215 63 53 50 40 35 575
CRGW20HC 77,5
CRGW25CC 36 55 235 70 57 65 45 40 645
CRGW25HC 81,0
CRGW30CC 42 60 310 90 72 90 52 44 710
CRGW30HC 93,0
CRGW35CC 48 65 330 100 82 90 62 52 79,0
CRGW35HC 106,5
CRGW45CC 60 80 375 120 100 10,0 80 60 106,0
CRGW45HC 139,8
CRGWS5CC 70 10,0 435 140 116 120 95 70 1255
CRGWS55HC 173,8
CRGW65CC 90 12,0 53,5 170 142 14,0 110 82 160,0
CRGW65HC 223,0

Linearni vedeni

©§E & &l O
I
= ——
{ D
O &3
6-M
Cq
C K1
6 L
Ly Kz
® 1k ] & =
| [ e
= 0 I | =
{ | _J r I
[ [
Nosnosti [N]
L K, K, G M T T, H, H; Cdy,, Co
68,0 11,40 470 53 M5 60 6,95 36 61 11 300 24000
86,0 13,80 6,00 53 M6 80 10,00 43 43 21300 46 700
106,0 23,80 26900 63 000
97,9 1575 725 120 M8 95 1000 62 6,0 27700 57100
1144 24,00 33900 73400
109,8 17,50 800 120 M10 95 1000 65 73 39100 82100
131,8 28,50 48100 105000
1240 16,50 10,00 120 M10 120 1300 9,0 126 57900 105200
151,5 30,25 73100 142000
153,2 21,00 10,00 129 M12 14,0 1500 10,0 140 92600 178 800
187,0 37,90 116 000 230900
183,7 27,75 1250 129 M14 16,0 17,00 12,0 17,5 130500 252000
232,0 51,90 167 800 348000
2320 40,80 1580 129 M16 220 2300 150 150 213000 411600
2950 72,30 275300 572700
GW-06-0-CS-2604-MA Strana 90 z 103

Hmotnos
t (kg)

0,22
0,47
0,63
0,72
0,91
1,16
1,52
1,75
2,40
3,43
4,57
5,43
7,61
11,63

16,58



12.4 Technické tidaje kolejnic

12.4.1  Rozmeéry kolejnic fady HG
Kolejnice fady HG se pouzivaji pro voziky fady HG i voziky fady QH.

HGR_R

| 2/
E4 P Ez
L L
Rozméry kolejnice fady HGR_R
Vyrobni Montézni Sroub  Rozméry kolejnice [mm] Max. délka Max. délka Min. E;; min E;; max Hmotnos
fada / pro lidtu [mm] (mm) E,=E, (mm) délka (mm) (mm) t(kg/m)
konstruké We He D h d P (mm)
ni velikost
HGR15R M4 x 20 15 150 7,5 53 45 60 4000 3900 132 6 54 1,45
HGR20R  M5x 20 20 175 95 85 60 60 4.000/5.600" 3.900/5.520" 134 7 53 2,21
HGR25R M6 x 25 23 220 11,0 90 70 60 4.000/5.600" 3.900/5.520" 136 8 52 3,21
HGR30R M8 x 30 28 26,0 140 120 90 80 4.000/5600" 3.900/5.520" 178 9 71 4,47
HGR35R M8 x 35 34 290 140 120 9,0 80 4.000/5.600" 3.900/5.520" 178 9 71 6,30
HGR45R  M12x 45 45 380 200 17,0 140 105 4.000/5.600" 3.885/5.460" 234 12 93 10,41
HGR55R  M14 x 55 53 440 230 20,0 160 120 4.000/5.600" 3.840/5.440" 268 14 106 15,08
HGR65R  M16 x 65 63 530 260 22,0 180 150 4.000/5.600" 3.750/5.350" 330 15 135 21,18

Dyolitelné provedeni na vyzadani

Linearni vedeni GW-06-0-CS-2604-MA Strana 91z 103



HGR_T

Rozmeéry kolejnice rady HGR_T

Vyrobni
fada /

konstrukéni Wk

velikost
HGR15T
HGR20T
HGR25T
HGR30T
HGR35T
HGR45T
HGR55T

HGR65T

Rozméry kolejnice [mm]

15
20
23
28
34
45
53
63

Hy

15,0
17,5
22,0
26,0
29,0
38,0
44,0

53,0

"ne podle normy DIN 645

Pozndmka:

S

M5
M6
M6
M8
M8
M12
M14

M20"

8
10
12
15
17
24
24
30

-+ ,
—!'- .-':"‘ 1
| i
— it =
|
o . E
L
Max. délka Max. délka  Min. délka E,;, min E;;, max Hmotnost
R (mm) E,=E, (mm) (mm) (mm) (mm) (kg/m)
60 4000 3900 132 6 54 1,48
60 4000 3900 134 7 53 2,29
60 4000 3900 136 8 52 3,35
80 4000 3920 178 9 71 4,67
80 4000 3920 178 9 71 6,51
105 4000 3885 234 12 93 10,87
120 4000 3840 268 14 106 15,67
150 4000 3750 330 15 135 21,73

1. Tolerance hodnoty E je u standardnich list +0,5 az -1 mm, u stykovych spoji 0 az -0,3 mm.
2. Pokud nejsou rozméry E, , uvedeny, s pfihlédnutim k E;,, min se zji$tuje maximalni mozny

pocet montaznich otvord.
3. Kolejnice se zkracuji na poZadovanou délku. Pokud nejsou rozméry E;,, uvedeny, je

provedeni symetrické.

Linearni vedeni

GW-06-0-CS-2604-MA
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Rozméry kolejnice fady CGR_R
Vyrobni Montazni Sroub  Rozméry kolejnice [mm] Max. Max. Min. E,; min E,,min E;; max Hmotnost
fada/ pro listu [mm] délka délka délka  (mm)? (mm)? (mm) (kg/m)
konstrukéni We e D h d P (mm) E,=E, (mm)
velikost (mm)
CGR15R M4 x 20 15 1620 75 59 45 60 4000 3900 72 6 9 54 1,58
CGR20R M5 x 25 20 2055 95 85 60 60 4000 3900 74 7 10 53 2,48
CGR25R M6 x 30 23 2425 11,0 90 70 60 4000 3900 76 8 1 52 3,38
CGR30R M8 x 35 28 2835 14,0 124 90 80 4000 3920 98 9 12 71 5,10
CGR35R M8 x 40 34 31,85 14,0 120 90 80 4000 3920 98 9 16 71 7,14
CGR45R M12 x 50 45 39,85 20,0 17,0 14,0 105 4000 3885 129 12 19 93 11,51

E,,, min bez kryciho pésku a se krycim paskem (zajisténi pasku: ocelovou sponou)
2E,/, min se krycim paskem (zajisténi pasku: éelnim upinacim $roubem)
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CGR_T

Rozmeéry kolejnice rady CGR_T

Vyrobni Rozméry kolejnice [mm] Max. délka Max. délka Min. délka E,,min  E,,min E,,max Hmotnost
fada / (mm) E,=E, (mm) (mm) (mm) " (mm)? (mm) (kg/m)
konstrukéni Wr Hg S h P

velikost

CGR15T 15 16,20 M5 8 60 4000 3900 72 6 9 54 1,58
CGR20T 20 20,55 Mé6 10 60 4000 3900 74 7 10 53 2,48
CGR25T 23 24,25 Mb 12 60 4000 3900 76 8 11 52 3,38
CGR30T 28 28,35 M8 15 80 4000 3920 98 9 12 71 510
CGR35T 34 31,85 M8 17 80 4000 3920 98 9 16 71 7,14
CGR45T 45 39,85 M12 24 105 4000 3885 129 12 19 93 11,51

E,/, min bez kryciho pasku a se krycim paskem (zajisténi pasku: ocelovou sponou)
2E, , min se krycim paskem (zaji$téni pasku: éelnim upinacim $roubem)

Poznamka:

1. Tolerance hodnoty E je u standardnich list +0,5 az -1 mm, u stykovych spoji 0 az -0,3 mm.

2. Pokud nejsou rozméry E,,, uvedeny, s pihlédnutim k E;,, min se zjistuje maximalni mozny
pocet montaznich otvord.

3. Kolejnice se zkracuji na pozadovanou délku. Pokud nejsou rozméry E,,, uvedeny, je
provedeni symetrické.
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12.4.2
Kolejnice fady EG se pouzivaji pro voziky fady EG i voziky rady QE.

EGR_

Rozmeéry kolejnic fady EG

Rozmeéry kolejnice fady EGR_R

Vyrobni
fada /
konstrukéni
velikost
EGR15R
EGR20R
EGR25R
EGR30R

EGR35R

Rozméry kolejnice fady EGR_U

Vyrobni
fada /
konstrukéni
velikost

EGR15U

EGR30U

L Eq _L P e Ez
Montazni Sroub  Rozméry kolejnice [mm] Max. Max. Min. délka E,;, min E;;max  Hmotnost
pro listu [mm] délka délka (mm) (mm) (mm) (kg/m)
W, H, D h d P (mm) E.=E,
(mm)
M3 x 16 15 125 60 45 35 60 4000 3900 132 6 54 1,25
M5 x 20 20 155 95 85 6,0 60 4000 3900 134 7 53 2,08
M6 x 25 23 180 11,0 90 70 60 4000 3900 136 8 52 2,67
M6 x 30 28 230 11,0 90 7,0 80 4000 3920 178 9 71 4,35
M8 x 35 34 27,5 140 120 90 80 4000 3920 178 9 71 6,14
%)
L Eq _J_ P | E:
MontaZzni Sroub  Rozméry kolejnice [mm] Max. Max. Min. délka E,,min  E;,max Hmotnost
pro listu [mm] délka délka (mm) (mm) (mm) (kg/m)
We H D h d P (mm) E.=E,
(mm)
M4 x 16 15 125 60 45 35 60 4000 3900 132 6 54 1,25
M8 x 30 28 23,0 120 140 90 80 4000 3920 178 9 71 4,23
Poznamka:

1.
2.

Tolerance hodnoty E je u standardnich list +0,5 az -1 mm, u stykovych spoji 0 az -0,3 mm.
Pokud nejsou rozméry E,,, uvedeny, s pihlédnutim k E;,, min se zjistuje maximdlni mozny
pocet montaznich otvord.
Kolejnice se zkracuji na poZzadovanou délku. Pokud nejsou rozméry E,, uvedeny, je
provedeni symetrické.

Linearni vedeni
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EGR_T

Rozméry kolejnice fady EGR_T

Vyrobni
rada /
konstrukéni
velikost
EGR15T
EGR20T
EGR25T
EGR30T

EGR35T

Rozméry kolejnice [mm]

We

15
20
23
28

34

Hy

12,5
15,5
18,0
23,0

27,5

Pozndmka:

|_ E p \ Ez
L
Max. délka Max. délka Min. délka  E,;, min E,;, max Hmotnost
(mm) E,=E,(mm) (mm) (mm) (mm) (kg/m)
S h P
M5 7 60 4000 3900 132 6 54 1,26
Mé 9 60 4000 3900 134 7 53 2,15
M6 10 60 4000 3900 136 8 52 2,79
M8 14 80 4000 3920 178 9 71 4,42
M8 17 80 4000 3920 178 9 71 6,34

1. Tolerance hodnoty E je u standardnich list +0,5 az -1 mm, u stykovych spoji 0 az -0,3 mm.
2. Pokud nejsou rozméry E,, uvedeny, s pfihlédnutim k E;,, min se zji$tuje maximalni mozny

pocet montaznich otvord.

3. Kolejnice se zkracuji na poZadovanou délku. Pokud nejsou rozméry E;,, uvedeny, je
provedeni symetrické.

Linearni vedeni
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12.4.3  Rozmeéry kolejnice rady WE

WER_R
-
i i y 1 '
< V . l
]":’ ‘ T ; T
! g //) i
Es P . E2
L

Rozmeéry kolejnice rady WER_R

Vyrobni Montazni Sroub  Rozméry kolejnice [mm] Max. Max. Min. E,,min  E;;max Hmotnost
fada / pro listu [mm] délka délka délka (mm) (mm) (kg/m)
konstrukéni Weg W R D h d P (mm) E,=E, (mm)

velikost (mm)

WER17R M4 x 12 33 18 93 75 53 45 40 4000 3960 92 6 34 2,2
WER21R M4 x 16 37 22 11,0 75 53 45 50 4000 3950 112 6 44 3,0
WER27R M4 x 20 42 24 150 7,5 53 45 60 4000 3900 132 6 54 47
WER35R M6 x 25 69 40 19,0 11,0 90 7,0 80 4000 3920 176 8 72 9,7
WERS50R M8 x 30 90 60 24,0 140 12,0 90 80 4000 3920 178 9 71 14,6

WER_T

/ﬁ S 1L ﬁ i J}‘
[ Ll /] |

E, P E,

__ L
Rozméry kolejnice fady WER_T
Vyrobni Rozméry kolejnice [mm] Max. délka Max. délka Min. délka  E;;, min E,;, max Hmotnost
fada / (mm) E,=E, (mm) (mm) (mm) (mm) (kg/m)
konstrukéni W Wz Hy S h P
velikost
WER21T 37 22 11 M4 7,0 50 4000 3950 112 6 44 3,0
WER27T 42 24 15 M5 7,5 60 4000 3900 132 6 54 4,7
WER35T 69 40 19 M6 12,0 80 4000 3920 176 8 72 9,7

Poznamka:

1. Tolerance hodnoty E je u standardnich list +0,5 az -1 mm, u stykovych spoji 0 az -0,3 mm.

2. Pokud nejsou rozméry E,,, uvedeny, s pihlédnutim k E;,, min se zjistuje maximalni mozny
pocet montaznich otvord.

3. Kolejnice se zkracuji na poZadovanou délku. Pokud nejsou rozméry E,,, uvedeny, je
provedeni symetrické.
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12.4.4

MGN_R

Rozméry kolejnice rady MGN_R

Vyrobni
rada /
konstrukéni
velikost
MGNRO2R
MGNRO3R
MGNRO5SR
MGNRO7R
MGNRO9R
MGNR12R

MGNR15R

Montazni Sroub
pro listu [mm]

M1
M1,6
M2 x 6"
M2 x 8
M3 x 10
M3 x10

M3 x 12

1) specidlni $roub (¢. artiklu 20-000004)

Linearni vedeni

We

2

9
12

15

@D

Rozmeéry kolejnice rady MG

o4

E P
L
Rozméry kolejnice [mm] Max. Max.
délka délka
Hy D h d P (mm) E,=E,
(mm)
2 M1 8 250 240
26 M1,6 10 250 240
36 36 08 24 15 250 225
48 42 23 24 15 600 585
65 60 35 35 20 1200 1180
80 60 45 35 25 2000 1975
100 60 45 35 40 2000 1960
GW-06-0-CS-2604-MA

Min. délka E;;, min

(mm)

12
14
23
25
30
35
52

E,;, max

(mm) (mm)

2 6

2 8

4 11

5 12

5 15

5 20

6 34
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E,

Hmotnost
(kg/m)

0,03
0,05
0,15
0,22
0,38
0,65

1,06




MGW_R

‘ We _0D_
‘ 1 ‘
i T T [
o Ll | <] | I7 ‘ ' |
T \ i T T T
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W
- : - - E e p _ ~ E:
L L
Rozmeéry kolejnice rady MGW_R
Vyrobni Montazni Sroub  Rozméry kolejnice [mm] Max. Max. Min. E,,min  E;,max Hmotnost
fada / pro listu [mm] délka délka délka (mm) (mm) (kg/m)
konstrukéni We Hp Wg D h d P (mm) E,=E, (mm)
velikost (mm)
MGWRO2R M1,6% 4 26 - 28 10 18 10 250 240 16 3 7 0,70
MGWRO3R M2 6 29 - 36 1,5 24 15 250 225 23 4 11 0,13
MGWRO5R M2,5x72 10 40 - 55 16 30 20 250 220 30 5 11 0,34
MGWRO7R M3 x8 14 52 - 6,0 32 35 30 600 570 40 5 24 0,51
MGWRO9R M3 x10 18 70 - 60 45 35 30 2000 1950 40 5 24 0,91
MGWR12R M4 x12 24 85 - 80 45 45 40 2000 1960 52 6 32 1,49
MGWR15R M4 x 16 42 95 23 80 45 45 40 2000 1960 52 6 32 2,86

2) specidlni $roub (. artiklu 20-00174 1)
%) specidlni §roub

Poznamka:

1. Tolerance hodnoty E je u standardnich list +0,5 az -1 mm, u stykovych spoji 0 az -0,3 mm.

2. Pokud nejsou rozméry E,,, uvedeny, s pihlédnutim k E;,, min se zjistuje maximalni mozny
pocet montaznich otvord.

3. Kolejnice se zkracuji na pozadovanou délku. Pokud nejsou rozméry E;,, uvedeny, je
provedeni symetrické.
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12.4.5 Rozmeéry kolejnic fady RG
Kolejnice fady RG se pouzivaji pro voziky fady RG i voziky Fady QR.

RGR_R
| 7= ; ' ;
= y ! !
2 . :
Wr | _od
E1 P E2
- L
Rozméry kolejnice fady RGR_R
Vyrobni MontaZzni  Rozméry kolejnice [mm] Max. délka Max. délka E;=E, Min. E;;min E;; max Hmotnos
fada / Sroub (mm) (mm) délka (mm) (mm) t (kg/m)
konstrukén prolistu Wg He D h d P (mm)
ivelikost  [mm]
RGR15R M4 x 20 15 165 75 57 45 300 4000 3960,0 72 6 24,0 1,70
RGR20R M5 x 25 20 210 95 85 60 300 4000 3960,0 74 7 23,0 2,66
RGR25R M6 x 30 23 236 110 90 70 300 4000 3960,0 76 8 22,0 3,08
RGR30R M8 x 35 28 280 140 120 9,0 40,0 4000 3920,0 98 9 31,0 4,41
RGR35R M8 x 35 34 302 140 120 90 40,0 4000 3920,0 98 9 31,0 6,06
RGR45R M12x45 45 380 200 17,0 140 525 4.000/5.600" 3.937,5/5.4375" 129 12 40,5 9,97
RGR55R M14x55 53 440 230 200 160 600 4.000/5.600" 3.900,0/5.500" 148 14 46,0 13,98
RGR65R M16x65 63 53,0 260 220 180 750 4.000/5.600" 3.900,0/5.500" 180 15 60,0 20,22

" volitelné provedeni na vyzadani
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RGR_T

Rozméry kolejnice fady RGR_T

Vyrobni
rada /
konstrukéni
velikost
RGR15T
RGR20T
RGR25T
RGR30T
RGR35T
RGR45T
RGR55T

RGR65T

Rozméry kolejnice [mm]

We

15
20
23
28
34
45
53
63

Hy

16,5
21,0
23,6
28,0
30,2
38,0
44,0

53,0

" ne podle normy DIN 645

Poznamka:
1. Tolerance hodnoty E je u standardnich list +0,5 az -1 mm, u stykovych spojli 0 az -0,3 mm.
2. Pokud nejsou rozméry E,, uvedeny, s pfihlédnutim k E;, min se zji$tuje maximalni mozny

)

M5
M6
M6
M8
M8
M12
M14

M20"

|- |-} -
ﬂ = 3 E T
el e E,
- L -
Max. délka Max. délka  Min. délka  E,;, min E,;, max Hmotnost
) b (mm) E,=E, (mm)  (mm) (mm) (mm) (kg/m)
8,0 30,0 4000 3960,0 72 6 24,0 1,86
100 30,0 4000 3960,0 74 7 23,0 2,76
120 30,0 4000 3960,0 76 8 22,0 3,36
150 40,0 4000 3920,0 98 9 31,0 4,82
170 40,0 4000 3920,0 98 9 31,0 6,48
240 525 4000 39375 129 12 40,5 10,83
240 600 4000 3900,0 148 14 46,0 15,15
300 750 4000 3900,0 180 15 60,0 21,24

pocet montaznich otvord.
3. Kolejnice se zkracuji na poZzadovanou délku. Pokud nejsou rozméry E,,, uvedeny, je

provedeni symetrické.

Linearni vedeni
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CRGR_R
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Rozméry kolejnice fady CRGR_R

Vyrobni
rada /
konstrukéni
velikost
CRGR15R
CRGR20R
CRGR25R
CRGR30R
CRGR35R
CRGR45R
CRGR55R

CRGR65R

Montazni Sroub
pro listu [mm]

M4 x 20
M5 x 25
M6 x 30
M8 x 35
M8 x 35
M12 x 45
M14 x 55

M16 x 65

Linearni vedeni

L | L
1 j—
| / |
||| @d
E1 P E2
- L
Rozméry kolejnice [mm] Max. Max. Min. délka E,,min  E;,max Hmotnost
délka délka (mm) (mm) (mm) (kg/m)
W H; D h d P (mm) E:=E,
(mm)
15 165 75 57 45 30,0 4000 3960 72 6 24,0 1,70
20 210 95 85 6,0 30,0 4000 3960 74 7 23,0 2,66
23 236 110 90 7,0 30,0 4000 3960 76 8 22,0 3,08
28 28,0 140 120 9,0 40,0 4000 3920 98 9 31,0 4,41
34 302 140 120 9,0 40,0 4000 3920 98 9 31,0 6,06
45 38,0 20,0 17,0 14,0 52,5 4000 39375 129 12 40,5 9,97
53 44,0 23,0 20,0 16,0 60,0 4000 3900,0 148 14 46,0 13,98
63 53,0 26,0 22,0 18,0 750 4000 3900,0 180 15 60,0 20,22
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HIWIN GmbH
info@hiwin.dk
hiwin.dk

Nizozemsko
HIWIN GmbH
info@hiwin.nl
hiwin.nl

Rakousko
HIWIN GmbH
info@hiwin.at
hiwin.at

Madarsko
HIWIN GmbH
info@hiwin.hu
hiwin.hu

Ceska republika
HIWIN s.r.o.

Medkova 888/11
62700 Brno

Ceska republika

Fon +42 05 48528-238
info@hiwin.cz
hiwin.cz

Bulharsko

HIWIN Bulgaria

Christopher Columbus No. 4
1582 Sofia

Bulgaria

Fon +3592 999 52 45
info@hiwin.bg

hiwin.bg

Slovensko

HIWIN s.r.0., 0.z.z.0.
MladeZnicka 2101

01701 Povazska Bystrica
Slovensko

Fon +421 424 4347-77
info@hiwin.sk

hiwin.sk

Svycarsko

HIWIN (Schweiz) GmbH
Eichwiesstrasse 20
8645 Jona

Schweiz

Fon +41 55 22500-25
sales@hiwin.ch
hiwin.ch

Italie

HIWIN Srl

Via Pitagora 4

20861 Brugherio (MB)
Italia

Fon +39 039 28761-68
info@hiwin.it

hiwin.it

Rumunsko
HIWIN Srl
info@hiwin.ro
hiwin.ro

Slovinsko
HIWIN Srl
info@hiwin.si
hiwin.si

Cina
HIWIN Corp.
hiwin.cn

Japonsko

HIWIN Corp.
info@hiwin.co.jp
hiwin.co.jp

USA

HIWIN Corp.
info@hiwin.com
hiwin.us

Korea
HIWIN Corp.
hiwin.kr

Singapur
HIWIN Corp.
hiwin.sg
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