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1 Informacje ogdlne

1.1 0 niniejszej instrukcji montazu

Niniejsza instrukcja montazu jest przeznaczona dla projektantéw, konstruktoréw i
uzytkownikéw urzadzen, ktdrzy projektujg i montujg wymienione produkty jako elementy
maszyn. Jest ona réwniez przeznaczona dla wszystkich oséb, ktére wykonujg nastepujace
prace:

- ftransport

- montaz

- zmiana wyposazenia lub doposazenie
- ustawianie

= uruchomienie

- obstuga

= czyszczenie

- konserwacja

= wyszukiwanie i usuwanie usterek

- wycofanie z eksploatacji, demontaz i utylizacja

1.1.1 Wymagania
Wymagamy, aby

- personel obstugujacy zostat przeszkolony w zakresie bezpiecznej obstugi prowadnic z
szyna profilowa HIWIN oraz przeczytat i zrozumiat w petni niniejsza instrukcje montazu,

- personel odpowiedzialny za konserwacje konserwowat i naprawiat prowadnice z szyng
profilowg HIWIN w taki spos6b, aby nie stwarzaty one zagrozenia dla ludzi, Srodowiska i
mienia.

1.1.2 Dostepnosé

Instrukcja montazu powinna by¢ zawsze dostepna dla wszystkich oséb pracujacych z
omawianymi produktami lub w ich poblizu. Instrukcja montazu jest takze dostepna na stronie
hiwin.de.

1.2  llustracje uzyte w niniejszej instrukcji montazu

1.2.1 Instrukcje dziatania

Instrukcje dziatania oznaczone sa trojkgtami w kolejnosci ich wykonania.
Wyniki wykonanych czynnosci sg oznaczone strzatka.

Przyklad:
= Instrukcja dziatania 1

= Instrukcja dziatania 2

Wynik.
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1.2.2 Wyliczenia

Wyliczenia sa oznaczone punktami wyliczen.

Przyktad:
Smary
- zmniejszajg zuzycie

- chronig przed zabrudzeniem

1.2.3 Prezentacja instrukcji bezpieczenstwa

Instrukcje bezpieczerstwa sg zawsze oznaczone stowem sygnalizacyjnym, a czasami takze
specyficznym symbolem zagrozenia (patrz rozdziat 1.2.4 Zastosowane symbole).

Stosowane sg nastepujace hasta ostrzegawcze lub poziomy zagrozenia:

A\ Niebezpieczenstwo! Bezposrednie niebezpieczeristwo!

Nieprzestrzeganie instrukcji bezpieczernistwa prowadzi do powaznych obrazen ciata lub
$miercil

A\ Ostrzezenie! Potencjalnie niebezpieczna sytuacja!

Nieprzestrzeganie instrukcji bezpieczeristwa moze spowodowaé powazne obrazenia ciata lub
Smier¢!

A\ ostroznie! Potencjalnie niebezpieczna sytuacja!

Nieprzestrzeganie instrukcji bezpieczenistwa moze spowodowac umiarkowane lub lekkie
obrazenia ciata!

@ Uwaga! Potencjalnie niebezpieczna sytuacja!

Nieprzestrzeganie instrukcji bezpieczenistwa moze spowodowac szkody materialne lub
zanieczyszczenie Srodowiska!

1.2.4 Zastosowane symbole

W tej instrukcji montazu oraz na produkcie stosowane sg nastepujgce symbole:

Znaki ostrzegawcze

Ostrzezenie przed Ostrzezenie przed
v niebezpieczeristwem niebezpiecznym

% zmiazdzenia! napieciem elektrycznym!
Ostrzezenie przed
niebezpieczeristwem Substancja
zwigzanym z h niebezpieczna dla
zawieszonymi Srodowiskal
tadunkami!

Ostrzezenie przed
niebezpieczeristwem ran
cietych!

1.2.5 Wskazowki

Wskazowka:

Opisuja ogdlne wskazdwki i zalecenia.
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1.3 Rekojmia i odpowiedzialnos¢

Obowiazuja ,0gdIne warunki sprzedazy i dostaw” producenta.

1.4 Informacje o producencie

Adres HIWIN GmbH
Briicklesbiind 1
77654 Offenburg
Telefon +49 (0) 781/93278-0
Pomoc techniczna +49 (0) 781/93278-77
Faks +49 (0) 781/93278-90
Telefoniczna pomoc techniczna - faks +49 (0) 781/93278-97
Adres e-mail support@hiwin.de
Internet hiwin.de

1.5 Obserwacja produktu

Nalezy informowac¢ firme HIWIN, jako producenta wymienionych produktéw, o:
- wypadkach

- mozliwych Zrédtach zagrozenr w silnikach momentowych

- niezrozumiatych fragmentach niniejszej instrukcji montazu
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2 Podstawowe instrukcje bezpieczenstwa

A\ Ostrzezenie! Nieprzestrzeganie ponizszych instrukcji moze spowodowa¢ zagrozenie!

Niniejszy rozdziat dotyczy bezpieczenstwa wszystkich oséb, ktére pracujg z prowadnicami z
szyng profilowa, a takze montuja, instaluja, obstuguja, konserwuja lub demontuja je.

Przestrzegac ponizszych wskazéwek!

2.1 Uzytkowanie zgodnie z przeznaczeniem

Prowadnica z szyng profilowa to liniowy element prowadzacy, ktéry jest stosowany do
prowadzenia ruchu liniowego wewnatrz maszyny lub zautomatyzowanej instalacji.
Prowadnice z szyna profilowg sa skonstruowane do instalacji i eksploatacji w potozeniu
poziomym i pionowym. W przypadku montazu pionowego nalezy zapewni¢ odpowiednie
urzadzenie zaciskajace lub hamujace, aby zapobiec niezamierzonemu opuszczeniu tadunku.
Prowadnice z szyna profilowg moga by¢ stosowane wytacznie zgodnie z podanym
przeznaczeniem.

2.2 Wylaczenie odpowiedzialnosci w przypadku zmiany i
nieprawidlowego postepowania

Prowadnice z szyna profilowg nie moga by¢ poddawane zadnym modyfikacjom, ktére nie sg

opisane w tej instrukcji montazu. Gdy konieczna jest zmieniona konstrukcja, nalezy

skontaktowac sie z producentem.

W przypadku modyfikacji lub nieprawidtowego montazu, instalacji, uruchamiania, eksploatacji,

konserwacji lub naprawy producent nie przejmuje zadnej odpowiedzialnosci.

Jako czesci zamienne i akcesoria dopuszczone s3 tylko oryginalne czesci HIWIN. Czesci

zamienne i akcesoria dostarczone przez firme inng niz HIWIN nie sg sprawdzone do

eksploatacji z prowadnicami z szyng profilowa HIWIN i moga powodowaé obnizenie poziomu

bezpieczenstwa eksploatacji. Za szkody powstate na skutek zastosowania niedopuszczonych

czesci zamiennych i akcesoriow producent nie przejmuje zadnej odpowiedzialnosci.

2.3 Wyspecjalizowany personel

Prowadnica z szyng profilowa moze by¢ montowana, integrowana w nadrzednych systemach,
uruchamiana, obstugiwana i konserwowana wytgcznie przez wyspecjalizowany personel.
Specijalista, to osoba, ktéra

- posiada odpowiednie przeszkolenie techniczne
oraz

- zostata przeszkolona przez uzytkownika maszyny w zakresie obstugi i obowiazujacych
wytycznych odnosnie bezpieczenstwa i jest w stanie ocenia¢ potencjalne zagrozenia

oraz
- w catosci przeczytata i zrozumiata te instrukcje montazu
oraz

- w kazdej chwili ma zapewniony dostep do instrukcji montazu.
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3  Opis produktu

3.1 Kod zamoéwienia prowadnic z szyng profilowa

3.1.1 Kod zaméwienia wozkow (nie s3 zamontowane)

Numer

Kod zaméwienia

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

1 2 3 4
HG w 25 c
Seria

Wykonanie:

W:  Wdzek kotnierzowy
H:  Wysoka budowa wézka
L:  Niski wozek blokowy

Wielkosé

Klasa obcigzalnosci:

S:  Srednie obcigzenie

C: Duze obcigzenie

H:  Bardzo duze obcigzenie
Mocowanie wézka:

A:  0dgory
C:  0d gory lub od dotu

Oznaczenie naprezenia wstepnego:

Z0,ZA, 7B

Klasa doktadnosci:
C,H, P, SP,UP

Ochrona przeciwpytowa:
Brak: Standard (SS)

SSL, 727, 7ZX, DD, KK, KKX, SW, ZW, ZWX

Brak: Standard

E2: Zespdt smarowania dtugookresowego

20

3.1.2 Kod zamoéwienia szyny profilowej (nie jest zamontowana)

Numer

Kod zamowienia

1 HG

2 R

3 25

4 R

5 1200
6 H

Prowadnica z szyng profilowa

1 2 3
HG R 25
Seria

Szyna profilowa
Wielkos¢

Mocowanie szyny profilowej:
R:  0d géry
T:  0ddotu

Dtugo$¢ szyny profilowej [mm]

Klasa doktadnosci:
C,H,P, SP

GW-06-1-PL-2606-MA

1200

Zz

E2

H
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3.1.3

Numer

Kod zaméwienia

1

2

3.1.4 Kod zaméwienia szyny profilowej (zamontowana) - Kontynuacja

Numer

Kontynuacja
kodu zaméwienia

8
9

10

11

12

13

Kod zaméwienia szyny profilowej (zamontowana)

HG
w

25

1600

0

DD

E2

1 2 3 4 5
HG w 25 c c
Seria

Wykonanie:

W:  Wozek kotnierzowy
H:  Wysoka budowa wdzka
L:  Niski wozek blokowy

Wielkos¢

Klasa obcigzalnosci:

S:  Srednie obcigzenie

C: Duze obcigzenie

H:  Bardzo duze obcigzenie

Mocowanie wézka:
A:  0dgoéry
C:  0d gory lub od dotu

Liczba wézkéw na szyne profilowa

Mocowanie szyny profilowej:
R:  0d géry
T: Oddotu

8 9 10 11

1600 20 H 2

Dlugos$c¢ szyny profilowej [mm]

Oznaczenie naprezenia wstepnego:
Z0,ZA, ZB

Klasa doktadnosci:
H, P, SP, UP

Szyny na 0§ "

Ochrona przeciwpytowa:
Brak: Standard (SS)
SSL, 77, ZZX, DD, KK, KKX, SW, ZW, ZWX

Brak: Standard
E2: Zespdt smarowania dtugookresowego
SE:  Zwrot stalowy

12

13

E2

") Cyfra 2 jest réwniez oznaczeniem ilosci, tzn. jedna sztuka artykutu opisanego powyzej sktada
sie z jednej pary szyn. W przypadku pojedynczej szyny nie podaje sie zadnej cyfry. W przypadku
szyn wieloczesciowych potagczenie jest standardowo przesuniete.

Prowadnica z szyng profilowa

GW-06-1-PL-2606-MA
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3.2 Budowa i funkcja prowadnicy z szyng profilowa

Prowadnica z szyng profilowg umozliwia liniowe przemieszczanie za pomoca rolek. Dzieki
zastosowaniu kulek lub rolek migdzy szyng a wézkiem mozna osiggna¢ bardzo precyzyjny ruch
liniowy prowadnicy z szyng profilowa. W poréwnaniu z konwencjonalng prowadnicg $lizgowa,
wspotczynnik tarcia jest pigédziesieciokrotnie mniejszy. Wysoka sprawnos$¢ i brak luzu
sprawiaja, ze prowadnice z szyng profilowa HIWIN moga by¢ wykorzystane w wielu
zastosowaniach.

Ponizszy rysunek przedstawia budowe i zamontowane komponenty.

Rys. 3.1: Rysunek rozstrzelony budowy prowadnicy z szyng profilowa

[l
[21

[5]

(6]
(3]

] ——

1 Element podstawowy 4 Koricowka smarownicza
2 Elementy toczne 5 System nawrotny
3 Zgarniacz 6 Szyna profilowa

3.3 Tolerancje w zaleznosci od klasy doktadnosci

Prowadnice z szyna profilowg sg dostepne w réznych klasach doktadnosci w zaleznosci od
réwnolegtosci pomiedzy wdzkiem a szyng, doktadnosci wysokosci H oraz doktadnosci
szerokosci N.

Dla serii HG, QH, EG, QE, CG, WE, QW, UR, RG, CRG oraz QR dostepnych jest pie¢ klas
doktadno$ci, a dla serii MG trzy.

Rys. 3.2: Tolerancje prowadnic z szyng profilowa HIWIN

Prowadnica z szyng profilowa GW-06-1-PL-2606-MA Strona11z75
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3.4 Rownolegtosé

Réwnolegtosé powierzchni stycznych D i B wozka i szyny oraz gornej strony wozka C wzgledem
powierzchni montazowej A szyny. Warunkiem jest idealny montaz prowadnicy z szyng profilowa

oraz pomiar na $rodku wdzka.

Tabela 3.1: Tolerancja réwnolegtosci miedzy wozkiem a szyng profilowang - serie HG, QH, EG,

QE, CG, WE, QW, UR, RG, CRG i QR

Dtugo$é szyny [mm]

-100
100 - 200
200 - 300
300 - 500
500 - 700
700 - 900
900-1100
1100 -1 500
1500 - 1900
1900 -2 500
2500-3100
3100 -3 600

3600 -4000
Jednostka: ym

Klasa doktadnosci

c

12

20
22
24
26
28
31
33
36

37

10
12
13
15
16
18
20
22
25
27

28

1
13
15
18
20
21

SP

10
1
14

15

UP

Tabela 3.2: Tolerancja réwnolegtosci miedzy wozkiem jezdnym i szyng profilowa — Seria MG

Dlugos$é szyny [mm]

-50
50 -80
80-125
125 - 200
200 - 250
250 - 315
315 - 400
400 - 500
500 - 630
630 - 800
800 - 1000
1000 - 1200
1200 - 1300

1300 - 1400

Klasa doktadnosci

c

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

Prowadnica z szyng profilowa

10
1
1
12
13
14
16
18
18
19

GW-06-1-PL-2606-MA

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
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Wielkosé

15, 17, 20, 21

25,27, 30, 35

Diugo$é szyny [mm]  Klasa doktadnosci

c
1400 - 1500
1500 -1600
1600 - 1700
1700 -1800
1800 - 1900

1900 -2 000
Jednostka: pm

27
28
29
30
30
31

19
20
20
21
21
22

3.5 Doktadnosé - wysokos¢ i szerokos¢

12,0
13,0
14,0
14,0
15,0

15,0

Tolerancja wysokosci H: Dopuszczalne odchylenie wymiaru wysokosci H zmierzone pomiedzy $rodkiem
powierzchni przykrecanej C a dolng strong szyny A przy dowolnej pozycji wozka
na szynie.

Wariancja wysokosci H:
Tolerancja szerokosci N:

Wariancja szerokosci N:

Dopuszczalne odchylenie wysokosci H pomiedzy kilkkoma wdzkami na szynie,
zmierzone w tej samej pozycji szyny.

Dopuszczalne odchylenie wymiaru szerokosci N zmierzone pomiedzy srodkiem
powierzchni stycznych D i B, przy dowolnej pozycji wdzka na szynie.

Dopuszczalne odchylenie szerokosci N pomiedzy kilkoma wézkami na szynie,
zmierzone w tej samej pozycji szyny.

Tabela 3.3: Tolerancja wysokosci i szerokosci — Serie HG, QH, EG, QE, CG, WE, QW, UR, RG, CRG

iQR

Klasa doktadnosci

C (normalna)
H (wysoka)

P (precyzyjna)

SP (superprecyzyjna)
UP (ultraprecyzyjna)
C (normalna)

H (wysoka)

P (precyzyjna)

SP (superprecyzyjna)

UP (ultraprecyzyjna)

Prowadnica z szyng profilowa

Tolerancja

Tolerancja

wysokosci H (Tw) szerokosci N

0,1
+0,03

0/-0,03"
+0,0152

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

0/-0,04"
0,022

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

0,1
+0,03

0/-0,03"
+0,0152

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

0/-0,04"
0,022

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

GW-06-1-PL-2606-MA

Wariancja Wariancja
wysokosci H szerokosci N
0,02 0,02

0,01 0,01

0,006 0,006
0,004 0,004
0,003 0,003
0,02 0,03
0,015 0,015
0,007 0,007
0,005 0,005
0,003 0,003
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Wielkos¢ Klasa doktadnosci

45, 50, 55 C (normalna)
H (wysoka)

P (precyzyjna)

SP (superprecyzyjna)

UP (ultraprecyzyjna)
65 C (normalna)

H (wysoka)

P (precyzyjna)

SP (superprecyzyjna)

UP (ultraprecyzyjna)
Jednostka: mm

Tolerancja
wysokosci H (Tu)

+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

) Zamontowane prowadnica z szyng profilowg

2) Niezamontowane prowadnica z szyng profilowa

Tolerancja
szerokosci N

+0,07

0/-0,07"
+0,0352

0/-0,05

0/-0,03

Tabela 3.4: Tolerancje wysokosci i szerokosci — Seria MG

Wielkosé Klasa doktadnosci
02, 03, 05, 07, C (normalna)
09,12, 15

H (wysoka)

P (precyzyjna)

Jednostka: mm

Prowadnica z szyng profilowa

Tolerancja
wysokosci H

+0,04

+0,02

+0,01

Tolerancja
szerokosci N

+0,040
+0,025

+0,015

GW-06-1-PL-2606-MA

Wariancja
wysokosci H

0,03
0,015

0,007

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

0,01

0,007

0,005

Wariancja
wysokosci H

0,030
0,015

0,007

Wariancja
szerokosci N

0,03
0,02

0,01

0,007
0,005
0,03

0,025

0,015

0,01

0,007

Wariancja
szerokosci N

0,03
0,02

0,01
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4 Transport i ustawianie

4.1 Stan fabryczny
Dla prowadnica z szyng profilowg mozliwe sg nastepujace stany fabryczne:

- Zamontowane: Wozki s juz zamontowane na szynie, wozek jest przy tym zabezpieczony na
szynie profilowej zabezpieczeniem transportowym.

- Niezamontowane: Wozki i szyna sg dostarczane osobno.

4.2 Zakres dostawy

Zakres dostawy rézni sie w zaleznosci od modelu, zaméwionych akcesoriéw i opcjonalnego
wyposazenia.

4.3 Transport na miejsce ustawienia

A\ Ostrzezenie! Zagrozenie ze strony zawieszonych fadunkéw lub spadajacych czescil

Podnoszenie ciezkich tadunkéw moze spowodowac uszczerbek na zdrowiu!

Montaz i konserwacje prowadnic z szyng profilowg moze wykonywacé tylko
wykwalifikowany personel!

Uwzgledni¢ mase cze$ci podczas transportu. Uzywaé odpowiednich podnosnikow!

Przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw bezpieczenstwa pracy dotyczacych obchodzenia
sie z zawieszonymi tadunkami!

Przed transportem zabezpieczyé prowadnice z szyna profilowg przed przewréceniem!

A\ 0stroznie! Niebezpieczenstwo uderzenia i zmiazdzenia!
W przypadku braku zabezpieczenia transportowego wozek moze w sposéb niekontrolowany
poruszac sie na szynie profilowej i przez to powodowac obrazenia.

Zabezpieczenie transportowe usuwac dopiero po montazu!

@ Uwaga! Niebezpieczeristwo wystapienia szkod materialnych!

Wyginanie podczas transportowania ma szkodliwy wptyw na dziatanie i doktadnos¢
prowadnic z szyng profilowa.

» Dtugg prowadnice z szyng profilowg podczas transportowania podeprze¢ w kilku
miejscach!

Wskazowka

Prowadnice z szyna profilowa sg produktami precyzyjnymi i muszg by¢ traktowane z
zachowaniem ostroznosci. Wstrzasy i uderzenia mogg uszkodzi¢ prowadnice z szyng
profilowa. Skutkiem tego moze by¢ zmniejszenie doktadnosci i skrdcenie trwatosci.
Przetransportowac zapakowany produkt jak najblizej miejsca montazu. Dopiero tam usunaé
opakowanie.

4.3.1 Warunki otoczenia

Temperatura otoczenia: +5°C do +40°C
Miejsce ustawienia: réwne, suche, wolne od wstrzasow
Atmosfera: niekorozyjna, niewybuchowa
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Urzadzenia zabezpieczajace zapewniane przez uzytkownika
Mozliwe urzadzenia zabezpieczajgce/srodki ochrony:

- Srodki ochrony indywidualnej zgodnie z przepisami o zapobieganiu nieszczesliwym
wypadkom

- Bezdotykowe urzadzenia zabezpieczajace

- Mechaniczne urzadzenia zabezpieczajace

4.4 Ulozyskowanie
- Przechowywac¢ prowadnice szynowe profilowe w opakowaniu transportowym, aby zawsze
chroni¢ przed uderzeniami.

- Pomieszczenie magazynowe musi byé suche, zabezpieczone przed mrozem i wolne od
atmosfery korodujacej.

= Przed przechowaniem wyczysci¢ i zabezpieczy¢ uzywane prowadnice z szyng profilowa.
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5 Montaz

A\ Ostrzezenie! Niebezpieczeristwo obrazer!

Podczas montazy wystepuje podwyzszone ryzyko obrazen!

Podczas montazu i demontazu prowadnice szynowa profilowa transportowaé poziomo.
Gdy to nie jest mozliwe, przy uzyciu odpowiedniego przyrzadu mocujgcego zapobiec
spadnieciu zamontowanego wézka z szyny profilowej!

W przypadku duzych lub dtugich prowadnic szynowych profilowych do montazu
zastosowac ew. podno$nik!

A\ ostroznie! Zagrozenie dla zdrowia i Srodowiska naturalnego!
Kontakt ze Srodkami smarnymi moze powodowaé podraznienia, zatrucia i reakcje alergiczne
oraz szkody dla $rodowiska naturalnego.

Stosowac tylko materiaty, ktére nie sg niebezpieczne dla ludzi. Przestrzega¢ kart
charakterystyki substancji niebezpiecznych wydanych przez producental

Zwréci¢ uwage na prawidtowa utylizacje!

5.1 Prace przygotowawcze
- Opakowanie transportowe usuwac dopiero bezposrednio przed montazem, aby unikngé
uszkodzen.

- Zabezpieczenie transportowe wdzka na szynie usuwac dopiero bezposrednio przed
montazem szyny.

- Po usunieciu zabezpieczenia transportowego szyne profilowa utrzymywaé mozliwe w
poziomie, aby unikna¢ niekontrolowanego spadnigcia wézka z szyny profilowej.

- Gdy zaméwiona zostata jednoczesciowa szyna profilowa serii CG z taSma ostonowg,
najpierw nalezy zdemontowac tasme ostonowa zgodnie z rozdziatem 5.3.4.

- Podczas montazu unika¢ zabrudzenia szyny profilowej. Wiory i inne zabrudzenie musza
zostac usuniete. Informacje na temat czyszczenia znajdujg sie w rozdziale 7.1.

5.2  Szyny profilowe

Potozenie montazowe szyny profilowej zalezy od wymogéw maszyny i kierunku obcigzenia.
Doktadnosé szyny profilowej jest wyznaczana przez prostoliniowos¢ i réwnos$¢ powierzchni
przylegania, poniewaz szyna profilowa jest przyciaggana do $rub przy ich dokrecaniu. Szyny
profilowe nieosadzone na powierzchni przylegania moga mie¢ wigksze tolerancje w
prostoliniowosci.

@ Uwaga! Uszkodzenia spowodowane naprezeniem prowadnicy szynowej profilowej!

Prowadnice szynowe profilowe to prowadnice wysokoprecyzyjne. Naprezenia spowodowane
nieprawidtowym montazem mogg prowadzi¢ do przedwczesnej awarii prowadnic szynowych
profilowych.

» Koniecznie przestrzegac opisanych w rozdziale 5 wskazéwek montazowych!

Wskazowka

Uwzglednic¢ tolerancje montazowe zgodnie z rozdziatem 12.2.
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5.2.1 Oznaczenie prowadnic szynowych profilowych

Strona referencyjna szyny profilowej jest oznaczona strzatkg na gérnej czesci szyny. W
przypadku bardzo krétkich szyn strona referencyjna jest oznaczona strzatkg na stronie czotowej
szyny.

Rys. 5.1: Oznaczenie strony referencyjnej szyny profilowej

5 o
oI Do g o /
o __©

Rys. 5.2: Oznaczenie strony referencyjnej przy krétkich szynach profilowych i serii PG

5.2.2 Rodzne wersje prowadnic szynowych profilowych

Szyny R sg montowane srubami mocujacymi od géry, szyny T Srubami mocujacymi od dotu.
Ponizej opisany jest montaz na przyktadzie szyny R, montaz szyny T odbywa sie analogicznie od
dotu.

Rys. 5.3:Szyna T Rys. 5.4: Szyna R

5.2.3 Czyszczenie powierzchni montazowej

- Usuna¢ wszystkie zanieczyszczenie z powierzchni montazowej

- Otwory i krawedzie oporowe muszg by¢ wolne od zadzioréw, nalezy je usuwac osetkg [1].

Rys. 5.5: Czyszczenie powierzchni montazowej

[1]
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5.2.4 Montaz szyny profilowej na krawedzi oporowej

A. Zakladanie szyny profilowej.

- Przylozy¢ strone referencyjng szyny profilowej (patrz rozdziat 5.2.1) do krawedzi oporowej
toza maszyny.

- Lekko przykreci¢ sruby mocujace.

Rys. 5.6: Przyleganie szyny profilowej do krawedzi oporowej

B. Mocowanie szyny profilowej do foza maszyny

Wskazowka

Zachowac dopuszczalne tolerancje powierzchni montazowej i odchylenia montazowe
odpowiednich serii zgodnie z rozdziatem 3.3, 3.4,i 3.5

Wskazowka
Mocowanie szyny profilowej jest mozliwe za pomoca listwy zaciskowej lub Scisku.

Mocowanie szyny profilowej za pomoca listwy zaciskowej:

- Dociagna¢ wkret bez tha listwy zaciskowej, aby docisnaé szyne profilowg mocno do
krawedzi oporowej maszyny.

- Sruby mocujace szyny profilowej dokrecié kluczem dynamometrycznym w trzech stopniach
z podanym momentem obrotowym.

Wskazowka
Liste optymalnych momentéw dokrecania sSrub mozna znalezé w rozdziale 5.5 na stronie 40.

Rys. 5.7: Mocowanie za pomoca listwy zaciskowej

v" Szyna profilowa jest zamontowana.
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Mocowanie szyny profilowej za pomoca $ciskow:

- Docisng¢ szyne profilowa $ciskami do krawedzi oporowej toza maszyny.

- Dokreci¢ $ruby mocujgce szyne profilowa.
- Powtdrzy¢ proces dla wszystkich punktéw mocowania.

- Wszystkie Sruby mocujace szyny profilowej dokreci¢ kluczem dynamometrycznym w trzech

stopniach z podanym momentem obrotowym.

Wskazowka

Liste optymalnych momentéw dokrecania srub mozna znalezé w rozdziale 5.5 na stronie 40.

Rys. 5.8: Mocowanie za pomoc3 $ciskéw

v" Szyna profilowa jest zamontowana.

5.2.4.1 Montaz szyny profilowej bez krawedzi oporowej

- Zamontowa¢ wdzek na szynie referencyjnej.

Wskazowka
Zamontowac¢ wézek zgodnie z czescig 5.4.2 Montaz.

- Zamontowaé miernik zegarowy na wdzku.

- Wyréwnaé miernik zegarowy przy krawedzi referencyjnej.

Wskazowka

Krawedz referencyjna powinna siega¢ od poczatku do korica catego toza maszyny, aby szyna

profilowa mogta zosta¢ ustawiona na catym tozu maszyny.

- Przejechaé wozkiem kilka centymetréw wzdtuz krawedzi referencyjnej i ustawi¢ szyne

profilowa.
- Dokreci¢ $ruby mocujgce szyne profilowa.

- Powtdrzy¢ proces dla wszystkich punktéw mocowania.

- Sruby mocujace dokrecié kluczem dynamometrycznym do podanego momentu obrotowego.

Wskazowka

Liste optymalnych momentéw dokrecania srub mozna znalez¢ w rozdziale 5.5 na stronie 40.
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Rys. 5.9: Wdzek z zamontowanym miernikiem zegarowym

v" Szyna profilowa jest zamontowana.

5.2.5 Montaz prowadnicy po stronie kolejnej

5.2.5.1 Warunek

= Musi by¢ zamontowana szyna referencyjna

- Na szynie referencyjnej zamontowany jest wozek.

5.2.5.2 Ustawianie kolejnej szyny przy szynie referencyjnej za pomoca miernika
zegarowego

- Ustawi¢ miernik zegarowy na zamontowanym wézku ustawionej szyny montazowej.

= Przytozy¢ czujnik pomiarowy miernika zegarowego do kolejnej szyny.

Rys. 5.10: Sprawdzanie i ustawianie kolejnej szyny przy szynie referencyjnej

= Krok po kroku przemieszczaé wozek, na ktérym zamontowany jest miernik zegarowy.

- Sruby mocujace kolejnej szyny dokreci¢ jedna po drugiej od jednego do drugiego korica
prowadnicy.

- Sruby mocujace dokrecié kluczem dynamometrycznym do podanego momentu obrotowego.

Wskazowka
Liste optymalnych momentéw dokrecania $rub mozna znalez¢ w 5.5 na stronie 40.

v" Kolejna szyna jest zamontowana i ustawiona réwnolegle do szyny referencyjnej.
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5.2.5.3 Ustawianie kolejnej szyny przy szynie referencyjnej za pomoca plyty

- Zamontowac plyte na dwdch wézkach ustawionej szyny referencyjne;.
- Druga strone ptyty zamontowa¢ na dwéch wozkach ustawianej szyny kolejne;.

v" W ten sposéb uzyskuje sie réwnolegtg pozycje drugiej szyny.

= Krok po kroku przemieszcza¢ ptyte nad szynami.

Rys. 5.11: Ptyta zamontowana na wézku

- Sruby mocujace kolejnej szyny dokreci¢ jedna po drugiej od jednego do drugiego korica
prowadnicy.

- Sruby mocujace dokrecié kluczem dynamometrycznym do podanego momentu obrotowego.
Wskazowka
Liste optymalnych momentéw dokrecania Srub mozna znalezé w rozdziale 5.5 na stronie 40.

v Kolejna szyna jest zamontowana i ustawiona réwnolegle do szyny referencyjnej.

5.2.6  Montaz faczonych szyn profilowych

taczone (wieloczesciowe) szyny muszg zosta¢ zamontowane zgodnie z umieszczonymi
oznaczeniami. Potgczenia na kazdej czesci sg oznaczone alfabetycznie oraz numerami szyn i
par, dzieki czemu kazda cze$¢ szyny moze zostac jednoznacznie przyporzgdkowana.

Rys. 5.12: Oznaczenie taczonych wielocze$ciowych szyn

Element 1 Element 2 Element 3
Potaczenie A Potaczenie B
Szyna 1 | S1.A[[s1.A $1.B[s1.B |

Szyna 2 | S2.A[s2.A s2B|s2.B |

Kazde potaczenie jest oznaczone etykietg na gérnej czesci szyny. Etykieta stuzy jako pomoc
przy pierwszym montazu i mozna jg usung¢ w dowolnym momencie bez pozostawiania $ladéw.

Wskazowka
Po pierwszym montazu szyn profilowych nalezy usunac¢ etykiety.
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Rys. 5.13: Oznaczenie taczonych wieloczesciowych par szyn

Element 1 Element 2 Element 3

Potaczenie A Potaczenie B

§§;§;1 | PTIA|[P1.IA P1.18|[P1.1B |

Ezayrﬁ; 2 | P1.2A[[P1.2A p1.28][P1.28 |

§§;§321 | P2.1A|[PZ1A P2.18][P2.1B |

Efx;ﬁaZZ | P2.2A[P2.2A p2.28|[P2.28 |

W przypadku par szyn wieloczes$ciowych zalecane jest montowanie z przesunietymi spoinami
czotowymi.

Rys. 5.14: Rozmieszczenie taczonych wieloczesciowych szyn

Przesuniete spoiny czotowe

P/2)P/2

- -

[] © & < © ©

5.3 Ostona otworéw montazowych

W celu ochrony wézka przed zanieczyszczeniami oraz ochrony warg uszczelniajgcych zgarniaka
otwory montazowe szyn profilowych (szyny R, mocowanie od gory) musza zostac zastoniete
zaslepkami. Zaleznie od warunkéw otoczenie i eksploataciji stosowane s zaslepki z tworzywa
sztucznego, stali lub mosigdzu albo taSma ostonowa. W przypadku szyn powlekanych ogélnie
zalecane s3 zaslepki z tworzywa sztucznego. Zaslepki z tworzywa sztucznego sg montowane
zgodnie z opisem w rozdziale 5.3.1.2. Zaslepki stalowe i mosiezne sg wttaczane za pomocg
narzedzia montazowego zgodnie z opisem w rozdziale 5.3.1.3. Tasma ostonowa jest
montowana zgodnie z opisem w rozdziale 5.3.2.

5.3.1 Zaslepki

@ Uwaga! Uszkodzenia spowodowane nieprawidtowo wcisnietymi zaslepkami!

Wcisniecie zaslepek moze spowodowac powstanie zadzioréw lub zbyt gtebokie wcisniecie
zaslepki. Moze to nastepnie spowodowaé uszkodzenie wdzka i zgarniaka.

» Usunaé powstate zadziory, zeszlifowujac je osetka!

» Usungé zbyt gteboko wcisniete zaslepki i wcisngé nowe zaslepki!

5.3.1.1 Warunek

= Szyny profilowe sg zamontowane i zamocowanie zgodnie z opisami w rozdziale 5.2.4 /
5.2.5.

- Szyny profilowe sg wolne od zanieczyszczer i oleju (patrz czes¢ 7.1).

5.3.1.2 Montaz zaslepek z tworzywa sztucznego

- Potozy¢ plastikowg zaslepke na srodku na otworze.

= Zwrdci¢ uwage, aby wierzchnia strona szyny i wierzchnia strona zaslepki byty wzgledem
siebie réwnolegte.
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Rys. 5.15: Umieszczenie plastikowej zaslepki

= Przytozy¢ odpowiedni klin prostopadle do zaslepki.
- Whi¢ zaslepke plastikowym miotkiem, uderzajac w srodek klina.

- Jedli zaslepka nie jest jeszcze catkowicie wcisnieta, powt6rzy¢ opisang procedure, az do
momentu wcisnigcia zaslepki na réwni z wierzchnig strong szyny profilowej.

Rys. 5.16: Wcisniecie plastikowej zaslepki Rys. 5.17: Zamontowana plastikowa zaslepka
klinem

v" Plastikowa zaslepka jest zamontowana.

5.3.1.3 Montaz zaslepek stalowych lub mosieznych

Wskazowka

Do prawidtowego montazu zaslepek stalowych i mosieznych zalecamy uzywanie narzedzia
montazowego HIWIN. Informacje na ten temat znajduja sie w rozdziale 11.2.

- Potozy¢ stalowg lub mosiezng zaslepke na srodku na otworze.

- Zwrdci¢ uwage, aby wierzchnia strona szyny i wierzchnia strona zaslepki byty wzgledem
siebie réwnolegte.

Rys. 5.18: Pozycjonowanie zaslepek stalowych lub mosigznych
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- Tiok wciskowy [4] (patrz Rys. 5.21) narzedzia montazowego [2] przestawi¢ w gérne
potozenie kraficowe przez poluzowanie $ruby [1].

- Nasung¢ narzedzie montazowe od przodu na szyne profilowa.

Rys. 5.19: Pozycjonowanie narzedzia montazowego na szynie profilowej

[

(2]

3]

- Ustawic ttok wciskowy [4] (patrz Rys. 5.21) nad otworem lub zaslepka [3].

- Wysunac ttok przez dokrecenie $ruby [1], az ttok dotknie zaslepki i bedzie wyczuwalny opdr
przy dokrecaniu $ruby.

- Przed witasciwym wttoczeniem sprawdzic, czy nie doszto do przekrzywienia sie zaslepki.

- Przez kolejne dociggniecie sruby [1] wttoczy¢ zaslepke, az ttok znajdzie sie na szynie
profilowe;.

Wskazowka
Narzedzie montazowe musi by¢ smarowane w ponizszych punktach (patrz Rys. 5.20)

Rys. 5.20: Smarowanie narzedzia montazowego

-

A R T
S\N/ZZEENN
= s
nasmaro ———— B
wane i N
Wskazowka

Wymagany moment dokrecania w celu witoczenia zaslepki zalezy od wielu czynnikéw i moze
sie bardzo rézni¢. Uwzgledni¢ podane w Tabela 5.1 wartosci maksymalne.
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Rys. 5.21: Wttaczanie zaslepki przez dokrecenie sruby

[

[4]

- Poluzowacé srube [1].

- Sprawdzi¢ wynik wci$niecia.

- Jesli zadlepka nie jest jeszcze catkowicie wcisnieta, powtdrzy¢ opisang procedure.
- Podczas wciskanie zaslepki moze powstaé zadzior.

= Nalezy je usunac.

Rys. 5.22: Prawidtowo zamontowana zaslepka stalowa lub mosiezna

Zaslepka stalowa lub mosiezna jest zamontowana.

Tabela 5.1: Zalecane maksymalne momenty dokrecania w celu wttoczenia zaslepki stalowej lub
mosieznej

Seria/wielkos¢ Zaslepka
Mosiadz " stal? Maksymalny moment
dokrecania [Nm]
HG15, RG15 5-001344 - 15
HG20, RG20 5-001350 5-001352 20
HG25, RG25 5-001355 5-001357 20
HG30, HG35,
UR35, 5-001360 5-001362 20
RG30, RG35
HG45, UR45, RG45 5-001324 5-001327 85
HG55, UR55, RG55 5-001330 5-001332 85
HG65, RG65 5-001335 5-001337 110

" Niezalecane do szyn powlekanych

5.3.2 Tasma ostonowa

A\ ostroznie! Niebezpieczeristwo obrazer spowodowanych przez ostre krawedzie tasmy
ostonowej!

Krawedzie tasm ostonowych moga by¢ bardzo ostre.
Podczas rozpakowywania, montazu i demontazu nalezy nosi¢ rekawice ochronne!

Zapobiegaé niekontrolowanemu rozwinieciu zwinietych tasm ostonowych, przytrzymujac
korice tasmy!
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@ Uwaga! Uszkodzenie prowadnicy szynowej profilowej przez uszkodzone tasmy ostonowe!

Uszkodzone tasmy ostonowe ostabiajg ochrone przeciwpytowa i prowadzg do
przedwczesnego zuzycia prowadnicy szynowej profilowej.

» Unika¢ deformacji i zagie¢, jak przedstawiono na Rys. 5.23!

» Uszkodzone tasmy ostonowe nalezy natychmiast wymienic!

Rys. 5.23: Uszkodzona tasma ostonowa

Wskazowka

Dla serii UR/CG/CRG do zamykania otworéw montazowych jako alternatywa do zaslepek
dostepna jest tez taSma ostonowa.

5.3.2.1  Stan fabryczny

Jednoczesciowe szyny profilowe sg dostarczane fabrycznie z zamontowang ta$mg ostonowa,
zgodnie z Rys. 5.24. Korice tasmy sg zagiete, a zaciski tasmy sg zamontowane.

Rys. 5.24: Tasma ostonowa zamontowana na szynie

W przypadku wieloczesciowych szyn profilowych tasma ostonowa jest dostarczana osobno.
Tasma ostonowa jest dostarczana zwinieta w kartonie transportowym, jak pokazano na Rys.
5.25. Zaciski tasmy sa dotaczone do zestawu.

Rys. 5.25: Ta$ma ostonowa w kartonie transportowym
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5.3.2.2 Montaz tasmy ostonowej bez zamontowanego wézka

Wskazowka

Do prawidtowego montazu tasmy ostonowej zalecamy uzywanie narzedzia
montazowego/demontazowego HIWIN. Informacje na ten temat znajduja sie w rozdziale 11.2.

A. Umieszczanie taSmy ostonowej
- Wyczyscié szyne profilowg odpowiednim srodkiem czyszczacym (patrz rozdziat 7.1).

= Umiesci¢ taSme ostonowg na szynie profilowej.

Nalezy utrzymywaé wciecie LS zgodnie z Tabela 5.2.

Rys. 5.26: Tasma ostonowa z obrobionym koficem tasmy i wcieciem g

Tabela 5.2: Wcigcia na koricach tasmy

Wielkosé Weciecie 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

Wskazowka:

W przypadku tasmy ostonowej o dtugosci > 4000 mm nalezy wykona¢ kroki ,B1" i ,B2".

B. Zaciskanie tasmy ostonowej
- Zacisnaé tasme ostonowg na szynie profilowej na dtugosci okoto 15 cm.
- W tym celu wcisngé zagiecie tasmy ostonowej po jednej stronie szyny profilowe;.

- Wecisna¢ drugie zagiecie po przeciwlegtej stronie.
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Rys. 5.27: Montowanie tasmy ostonowej

B1. Zaciskanie tasmy ostonowej (tylko w przypadku tasmy ostonowej > 4000 mm)
- Zacisnaé tasme ostonowa na szynie profilowej na dtugosci okoto 3 cm

- W tym celu wcisnaé zagiecie tasmy ostonowej po jednej stronie szyny profilowe;.
- Wcisna¢ drugie zagiecie po przeciwlegtej stronie.

- Tasma ostonowa jest o ok. 200 mm dtuzsza od szyny profilowej

Rys. 5.28: Zaciskanie tasmy ostonowej na dtugosci ok. 3 cm

B2. Przycinanie taSmy ostonowej (tylko w przypadku tasmy ostonowej > 4000 mm)
- Odcia¢ ok. 100 mm wystajacej tasmy ostonowej (patrz Rys. 5.29)

Rys. 5.29: Odcinanie ok. 100 mm wystajgcej tasmy ostonowej

200

/1 00
\ -
- Wykorzystujac odciete 100 mm listwy ostonowej jako szablon, umie$¢ szablon na kofcu

tasmy szyny profilowej (zob Rys. 5.30 oraz Rys. 5.31). Zwrdci¢ uwage na wciecie L na
koricu tasmy (patrz Tabela 5.2).
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Rys. 5.30: Uzy¢ odcietej czesci 100 mm jako szablonu

- Uzywajac szablonu, zaznaczy¢ kontur na tasmie ostonowe;j.

Rys. 5.31: Zaznaczanie konturu

- Przyciagé kontur taSmy ostonowej za pomocg nozyc do blachy.

Rys. 5.32: Przycinanie tasmy ostonowej

- Usuna¢ zadziory z przecietego korica tasmy za pomocg pilnika.

- W razie potrzeby ostroznie skorygowa¢ mtotkiem wystajace naroza tasmy ostonowe;j.
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Rys. 5.33: Nieprawidtowo i prawidtowo poprawiona tasma ostonowa

Rys. 5.34: Recznie przycigta taSma ostonowa

C. Montaz za pomoca narzedzia montazowego HIWIN

Wskazowka

Do prawidtowego montazu tasmy ostonowej zalecamy uzywanie narzedzia
montazowego/demontazowego HIWIN. Informacje na ten temat znajdujg sie w rozdziale 11.2.

- Umiesci¢ narzedzie montazowe po stronie czotowej na szynie (patrz Rys. 5.35).

- Przesung¢ narzedzie montazowe przez catg dtugos¢ szyny.

Rys. 5.35: Montaz tasmy ostonowej za pomocg narzedzia montazowego

v" Ta$ma ostonowa i wierzch szyny profilowej lezg w jednej ptaszczyznie.
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Rys. 5.36: Prawidtowo i nieprawidtowo zamontowana tasma ostonowa

¢ > T

X

D. Zaginanie koricowek tasmy

- Ostroznie zagig¢ dwa korice tasmy ostonowej za pomocg gumowego miotka.

Rys. 5.37: Wygiecie koricédw tasmy

‘(v
y )i‘
$s
\ =

4 :'{%(I \‘)

|

Tasma ostonowa jest zamontowana.

5.3.2.3 Montaz tasmy ostonowej z zamontowanym wodzkiem

@ Uwaga! Uszkodzenie tasmy ostonowej!
Podczas nasuwania lub przesuwania tasmy ostonowej pod wézkiem moze dojs¢ do jej
zagiecia z powodu nadmiernego nacisku.
» Ostroznie nasung¢ tasme ostonowg na szyne!

» Jesli nasuniecie tasmy ostonowej jest trudne, powtorzy¢ czynnosci opisane w punkcie B!

Gdy konieczny jest p6zniejszy montaz tasmy ostonowej lub jej wymiana przy zamontowanym na
szynie jednym lub kilku wdzkach, konieczne jest utworzenie obszaru przesuwu przy tasmie
ostonowej. Do tego konieczny jest trzpien rozszerzajgcy.

A. Ustalanie potozenia obszaru nasuniecia

= Przesuna¢ wozek maksymalnie na koniec szyny

= Zmierzy¢ dtugosc L, zgodnie z Rys. 5.38 lub. Rys. 5.39 od poczatku wézka do korica szyny.
= Minimalna dtugo$¢ obszaru przesunigcia musi by¢ o 150 mm wieksza od dtugosci L,.

Wskazowka

Zabronione jest przekraczanie maksymalnego obszaru przesuwu:
- szyna bez taSmy magnetycznej 1000 mm

- szyna z tasma magnetyczng 500 mm

Gdy z powodu konstrukcji konieczne sg wieksze obszary przesuwu, konieczna jest konsultacja
z firmg HIWIN.
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Rys. 5.38: Obszar przesuwu (L)

Rys. 5.39: Obszar przesuwu (L,) z dwoma wézkami

B. Utworzenie obszaru nasuniecia

Wskazowka

Do rozszerzenia tasmy ostonowej zalecany jest trzpier rozszerzajacy. Wiecej informacji -
patrz rozdziat 11.2.

= Umiescic¢ trzpien rozszerzajacy na wewnetrznym kofcu obszaru nasuniecia tak, aby ptaskie
boki byty ustawione réwnolegle do tasmy ostonowe;.

= Obrdcié trzpien o 90°.
- Jedng reka pociagnaé trzpien do poczatku tasmy ostonowej, przytrzymujac ja jednoczesnie
druga reka.

Rys. 5.40: Rozszerzenie obszaru nasunigcia trzpieniem rozszerzajagcym

v" Obszar nasunigcia ta§my ostonowej jest rozszerzony.
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C. Sprawdzanie obszaru nasuniecia
= Przytozy¢ tasme ostonowa na poczatku szyny profilowej.
- Nasuna¢ kawatek tasmy ostonowej na szyne profilowa.

Wskazowka

Powtorzyé kroki podane w punkcie B, jesli tasma ostonowa nie daje sie jeszcze nasungé na
szyne profilowa.

D. Montaz
- Wyczyscic¢ szyne profilowa odpowiednim srodkiem czyszczacym (patrz rozdziat 7.1).
- Ustawi¢ wozek mozliwie na koricu szyny profilowej

- Nasunaé tasme ostonowa na szyne profilowa. Poszerzony obszar przesuwania musi zostaé¢
wsuniety pod wozek.

= W celu utatwienia tego i minimalizaciji tarcia:

— Nierozszerzony obszar trzymac w gorze (patrz Rys. 5.41).

- Ostroznie pociggnac tasme ostonowa z drugiej strony wozka (patrz Rys. 5.42).
Wskazowka

Uwazacé, aby tasma nie zagieta sie.

Wskazowka

W przypadku szyn z taSma magnetyczna zwraca¢ uwage na to, aby taSma magnetyczna nie
przesuwata sie podczas montazu tasmy ostonowej. (patrz Rys. 5.43)

Rys. 5.41: Nierozszerzony obszar trzymaé w gérze
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Rys. 5.43: Nie przesuwac¢ tasmy magnetycznej podczas montazu

= Umiesci¢ taSme ostonowg na szynie profilowej.

Wskazowka
Przestrzegac wciecia Lg zgodnie z Tabela 5.2.

- Wcisna¢ nierozszerzone zagiecie tasmy ostonowej po stronie referencyjnej szyny
profilowe;.

- Wcisna¢ drugie zagiecie po przeciwlegtej stronie.

Rys. 5.44: Montaz tasmy ostonowej na szynie

v" Ta$ma ostonowa i wierzch szyny profilowej lezg w jednej ptaszczyznie.

Rys. 5.45: Prawidtowo i nieprawidtowo zamontowana tasma ostonowa

TP < T

v X
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- Ostroznie zagig¢ dwa korice tasmy ostonowej za pomoca gumowego mtotka (patrz Rys.
5.46).

Rys. 5.46: Wygiecie koricdw tasmy

v" Ta$ma ostonowa jest zamontowana.

5.3.3 Zahezpieczenie tasmy

W celu unikniecia podnoszenia tasmy ostonowej po obu stronach czotowych szyny profilowej
montowane jest zabezpieczenie taSmy. Do wyboru dostepne sg dwa rézne warianty
zabezpieczenia tasmy:

- Zabezpieczenie tasmy przez zaciski stalowe

- Zabezpieczenie tasmy przez czoto $ruby zaciskowe

5.3.3.1 Wymagania

- Szyna profilowa jest zamontowana.
- Tas$ma ostonowa jest zamontowana.

- Wozek jest zamontowany.

5.3.3.2 Montaz zabezpieczenia tasmy przez zaciski stalowe

- Umiescic¢ stalowe zaciski [2] po obu stronach szyny profilowe;.
- Wkrecic¢ wkret bez tha [1] az do zablokowania zaciskéw stalowych.

Rys. 5.47: Umieszczanie zaciskow stalowych na szynie  Rys. 5.48: Montaz zacisku
profilowej stalowego

—[1]

— (2]

v" Zabezpieczenie ta$my jest zamontowane.
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5.3.3.3 Montaz zabezpieczenia taSmy przez czotowe Sruby zaciskowe

- Wkreci¢ $ruby zaciskowe [3] po obu stronach czotowych szyny profilowe;.

Rys. 5.49: Montaz czotowego zabezpieczenia tasmy

[3]

v' Zabezpieczenie tasmy jest zamontowane.

5.3.4 Demontaz tasmy ostonowej

Wskazowka

Do prawidtowego demontazu tasmy ostonowej zalecamy uzywanie narzedzia
montazowego/demontazowego HIWIN. Informacje na ten temat znajduja sie w rozdziale 11.2.

- Unie$¢ tasme ostonowa narzedziem do demontazu [1] (patrz Rys. 5.50) z przodu szyny
profilowe;j.

= Unie$é ostroznie na catej dtugosci.

Wskazowka

W przypadku szyn z ta§mg magnetyczng zwracaé uwage na to, aby ta§ma magnetyczna nie
przesuwata sie podczas demontazu tasmy ostonowej.

Wskazowka
Uwazac, aby tasma nie zagieta sie.

Rys. 5.50: Demontaz tasmy ostonowej

[l
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5.4 Wozki

@ Uwaga! Uszkodzenie wézka przy zbyt wczesnym usunieciu trzpienia montazowego!
Zbyt wczesne usunigcie trzpienia montazowego moze spowodowac uszkodzenia wdzka i
doprowadzi¢ do utraty elementéw tocznych.

» Trzpien montazowy usuwacé tylko przez nasuniecie wézka!

@ Uwaga! Uszkodzenie wézka z powodu nieusuniecia zadzioréw z krawedzi ciecia!

Krawedzie ciecia z zadziorami moga powodowac uszkodzenia uszczelek zamykajacych

wozkow.

» Zawsze kontrolowac krawedzie ciecia szyny profilowej (ew. tasmy ostonowej) pod katem
zadzioréw!

» Zadziory usuwac osetka lub mosiezng szczotka!

Wskazowka
Do montazu wézka generalnie zalecamy uzycie skosu po stronie czotowej szyny profilowej.

5.4.1 Warunek

= Uszczelki zamykajgce wozkow sg nasmarowane. To utatwia montaz i minimalizuje
niebezpieczenstwa uszkodzenia uszczelki podczas montazu.

5.4.2 Montaz

Wskazowka
Zachowac ostroznos$¢ podczas nasuwania wdzka na szyne profilowa:

Wozki ze srednim lub wysokim naprezeniem potrzebuja wiekszej sity do nasuwania niz wozki z
lekkim naprezeniem. Preferowany jest montaz wozkéw z wysokim naprezeniem.

Wskazowka
W przypadku szyn typu ,R" (z otworami wpuszczanymi do przykrecania od gory):

Zredukowaé przemieszczanie wozka na szynie profilowej do minimum, dopéki otwory
montazowe nie zostang zamkniete zaslepkami lub taSma ostonowa, gdyz w przeciwnym razie
moze dojs$¢ do uszkodzenia warg uszczelniajgcych zgarniacza.

- Przytozy¢ wézek w zagdanym kierunku montazu od przodu przylegle do szyny.

- Ostroznie nasung¢ wdzek na szyne profilowa.

Wskazowka

Podczas nasuwania uwazaé, aby wozek sie nie przekrzywit.

Rys. 5.51: Nasuwanie wézka na szyne profilowa.

Trzpieri montazowy zostaje automatycznie wycisniety i wézek jest zamontowany na szynie
profilowe;.
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5.4.2.1 Cecha szczegolna podczas montazu wézkéw QH, QE i QW

@ Uwaga! Uszkodzenie wézka w przypadku nieprzestrzegania maksymalnej gtebokosci
wkrecania!

Otwory montazowe wdzkdw prowadnic z szyng profilowg HIWIN serii QH, QE i QW sa
potgczone z kanatami powrotu kulek (patrz Rys. 5.52). Zastosowanie za dtugich $rub moze
doprowadzi¢ do uszkodzenia elementéw tocznych.

» Nie nalezy przekracza¢ podanych w Tabela 5.3 maksymalnych gteboko$ci wkrecania!

Wskazowka:
Nie wolno uzywa¢ ptynéw jako Srodkéw do zabezpieczania Srub.

Rys. 5.52: Widok otworu montazowego i kanatu powrotnego kulek
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Tabela 5.3: Maksymalna gteboko$¢ wkrecania - wézki QH, QE i QW

Model Maks. gtebokos¢ wkrecenia Model Maks. gtebokos¢ wkrecenia
M x L [mm] M x L [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
Wskazowka

Obcigzalnos¢ prowadnicy szynowej profilowej czesto nie jest ograniczana przez jej nosnos¢,
lecz przez potaczenie Srubowe. Dlatego zalecamy sprawdzanie maksymalnie dopuszczalnej
obciazalnosci wg normy VDI 2230.

5.4.2.2 Cechy szczegélne podczas montazu konstrukcji przytaczeniowej do
wozkow serii UR, RG, QRi CG

W przypadku serii UR, RG, QR i CG wézki posiadajg na srodku 2 dodatkowe otwory gwintowane.
W stanie fabrycznym sg one zamkniete zielonymi zatyczkami.

Aby takze przy wysokim obcigzeniu osiggngé wysoka sztywno$¢ prowadnicy szynowej
profilowej, generalnie zalecamy wykorzystanie wszystkich dostepnych otworéw gwintowanych
do zamocowania konstrukcji przytaczeniowe;.

Wskazowka

W przypadku wozkéw serii URW, RGW i QRW macie Parfistwo mozliwo$¢ opcjonalnego
przykrecenia konstrukcji przytaczeniowej takze od dotu. Przed montazem wézka musi on
zostac najpierw przykrecony do konstrukcji przytaczeniowe;.
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5.5 Momenty dokrecania srub mocujacych

Niewystarczajgce dociggniecie $srub mocujgcych ma bardzo negatywny wptyw na doktadno$é
prowadnicy szynowej profilowej. Zalecane jest zastosowanie ponizszych momentow
dokrecania dla danej wielko$ci $ruby.

Tabela 5.4: Momenty dokrecania $rub mocujacych wg IS0 4762-12.9

Wielkos¢ sruby Moment obrotowy [Nm] ~ Wielko$¢ $ruby Moment obrotowy [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
Wskazowka

Zalecane momenty dokrecania 12,9 DIN EN I1SO 4762
Sruby mocujace zgodnie z VDI 2230 dla pK = pG = 0,125

Wskazowka

Gteboko$¢ wkrecania minimum 2 x Srednica gwintu

Wskazowka

Obciazalno$é prowadnicy szynowej profilowej czesto nie jest ograniczana przez jej no$nosc,
lecz przez potaczenie Srubowe. Dlatego zalecamy sprawdzanie maksymalnie dopuszczalnej
obciazalnosci wg normy VDI 2230.

Wskazowka

W przypadku serii UR, RG, QR i CG wdzki posiadaja na srodku dwa dodatkowe otwory
gwintowane. W stanie fabrycznym sg one zamknigte zielonymi zatyczkami.

Aby takze przy wysokim obcigzeniu osiggna¢ wysoka sztywnosé prowadnicy szynowej
profilowej, generalnie zalecamy wykorzystanie wszystkich dostepnych otworéw gwintowanych
do zamocowania konstrukcji przytaczeniowe;.
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6 Uruchomienie

A\ ostroznie! Zagrozenie dla zdrowia i Srodowiska naturalnego!
Kontakt ze Srodkami smarnymi moze powodowac podraznienia, zatrucia i reakcje alergiczne
oraz szkody dla srodowiska naturalnego.

Stosowac tylko materiaty, ktére nie sg niebezpieczne dla ludzi. Przestrzegac kart
charakterystyki substancji niebezpiecznych wydanych przez producenta!

Zwrdéci¢ uwage na prawidtowg utylizacje!

@ Uwaga! Niebezpieczenstwo uszkodzenia prowadnic szynowych profilowych przez brakujgce
lub nieprawidtowe smarowanie!

Brakujace pierwsze smarowanie lub za duza ilo§¢ smaru lub za duze cis$nienie smaru moze
spowodowac uszkodzenie lub zniszczenie produktu.
» Nigdy nie uruchamiaé¢ prowadnicy szynowej profilowej bez pierwszego smarowania!

» Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ podanej kolejnosci czynnosci, aby unikngé uszkodzenia
produktu!

Wskazowka

Jesli zostata zamowiona zamontowana prowadnica szynowa profilowa, przed uruchomieniem
usunaé zielone blokady. Stuzg one do zabezpieczanie wozka na szynie profilowej.

Standardowe stany smarowania podane sg w rozdziale 8.10. Podczas uruchamiania nalezy
przestrzegac¢ wskazéwek z rozdziatu 8.11.

7 Konserwacja i czyszczenie

Jedyna wymagang forma konserwacji jest smarowanie. Patrz rozdziat 8.

7.1 Czyszczenie

@ Uwaga! Uszkodzenie prowadnicy szynowej profilowej przez niewtasciwe czyszczenie!
Stosowanie niedopuszczonych srodkdw czyszczacych i narzedzi moze spowodowac
uszkodzenia szyny profilowe;.

» Przestrzegaé przepiséw ustawowych i przepiséw producenta odnosnie obchodzenia sie ze
srodkami czyszczacymi!

» Unika¢ uszkodzen szyny profilowej szpiczastymi przedmiotami!

» W trakcie czyszczenia zwraca¢ uwage, aby zadne czastki metalowe nie dostaty sie do
wdzka i tam pozostaty!

Dopuszczalne czyszczenie:
- Prowadnice szynowe profilowe moga by¢ czyszczone benzyng ekstrakcyjng i olejem.

- Jako $rodek odttuszczajacy moze by¢ stosowany trichloroetylen lub podobny srodek
czyszczacy.

= W celu unikniecia korozji wszystkie czesci po wyczyszczeniu muszg zosta¢ wysuszone,
zakonserwowane lub posmarowane.
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8 Smarowanie

8.1 Podstawowe informacji na ten temat smarowania

Elementy maszynowe techniki liniowej wymagaja wystarczajacego zasilania smarami w celu
zagwarantowania ich dziatania i trwatosci.

Ponizsze informacje i wskazowki maja stuzy¢ do wspierania uzytkownikéw przy wyborze
odpowiedniego smaru, jego odpowiedniej ilosci oraz okreslenia czestotliwosci smarowania.
Te wskazoéwki bezpieczenstwa nie zwalniajg jednak uzytkownika z obowiazku sprawdzania
czestotliwosci smarowania w praktyce i jej ewentualnego korygowania. Po kazdym procesie
smarowania sprawdzi¢, czy na elemencie maszyny znajduje sie odpowiednia ilo$¢ smaru
(sprawdzi¢, czy wystepuje warstwa smaru).

Smary
= zZmniejszaja zuzycie
= chronig przed zabrudzeniem

- zapobiegaja korozji

Smar jest elementem konstrukcyjnym i nalezy go uwzgledni¢ juz na etapie projektu maszyny.
Przy wybieraniu smaru nalezy uwzgledni¢ zakres temperatury pracy i warunki eksploatacyjne
oraz srodowiskowe.

8.2 Bezpieczenstwo

@ Uwaga! Uszkodzenia spowodowane przez niewtasciwy $rodek smarny!

Stosowanie niewtasciwego srodka smarnego moze spowodowac szkody materialne lub
zanieczyszczenie Srodowiska.

» Stosowac odpowiedni rodzaj srodka smarnego (smar, olej) zgodnie z danymi zawartymi w
niniejszej instrukcji montazu!

» Przestrzegac kart charakterystyki substancji niebezpiecznych wydanych przez producenta!

8.2.1 Zgodne z przeznaczeniem zastosowanie smarow

W miare mozliwosci nalezy unika¢ dtuzszego i powtarzajacego sie kontaktu smaru ze skora.
Zanieczyszczong skore oczysci¢ starannie wodg i mydtem. Podczas pracy stosowac srodki
ochrony skory, po pracy uzy¢ kremu nattuszczajacego. W razie potrzeby nosié¢ odporng na olej
odziez ochronna (np. rekawice, fartuch). Nie czysci¢ dtoni nafta, rozpuszczalnikami,
mieszajacymi sie z wodg smarami. Mgta olejowa musi by¢ odsysana miejscu jej powstawania.
W celu unikniecia kontaktu z oczami stosowaé okulary ochronne. Gdy dojdzie do kontaktu z
oczami, nalezy je przeptukaé duzg iloscig wody. W przypadku utrzymujacego sie podraznienia
oczu udaé sie do okulisty.

W przypadku niezamierzonego potkniecia w zadnym przypadku nie wolno wywotywac
wymiotéw. Nalezy niezwtocznie uzyska¢ pomoc lekarska.

Dla smardw sg z reguty dostepne karty charakterystyki zgodnie z 91/155/EWG. Tam znajduja
sie petne informacje odno$nie ochrony zdrowia, zapobiegania wypadkom i ochronie
Srodowiska.

Smary sg z reguty produktami szkodliwymi dla wody. Dlatego nie moga byé dostawac sie do
ziemi, wody lub kanalizacji.
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8.2.2 Wskazowki bezpieczenstwa dotyczace przechowywania smaréw

Smary przechowywaé w szczelnie zamknietych pojemnika w chtodnym i suchym miejscu.
Nalezy je chroni¢ przed bezposrednimi promieniami stonecznymi lub mrozem.

Nie wolno przechowywa¢ smaréw razem z:
- zywnoscia

= $rodkami utleniajgcymi

8.3 Przylacza smarowe

Wézki z prowadnica z szyng profilowa HIWIN oferujg trzy mozliwosci przytacza smarowego:

- od przodu
- zboku

- zgory
Wskazéwka

Nie wszystkie wozki posiadajg przytacze smarowe.

8.3.1 Przylacze smarowe od przodu

Istnieje mozliwo$¢ zamocowania adaptera smarowniczego z obu stron wézka. Nieuzywane
przytacze smarowe jest zamkniete $rubg. To jest konfiguracja standardowa HIWIN.

Rys. 8.1: Przednie przytagcze smarowe

8.3.2 Boczne przylacze smarowe

@ Uwaga! Uszkodzenie wozka w przypadku nieprawidtowego otworu smarowniczego!

» Nie stosowac wiertet do otwierania otworéw smarowniczych, gdyz w przeciwnym razie
istnieje niebezpieczenstwo dostania sie wiéréow do wdzka!

Wskazowka

W przypadku serii CG te otwory sg przygotowane do pracy i zamkniete $ruba.
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Rys. 8.2: Boczne przytacze smarowe

Woézek posiada na obu przegubach z tworzywa sztucznego z lewej i prawej strony otwér do
mocowania z boku adaptera smarowniczego.

W przypadku serii HG, QH, EG, QE, WE, QW, RG i QR nalezy za pomocg gwintownika do otworéw
nieprzelotowych nacig¢ gwint w przygotowanym z boku otworze. Nie wolno przekraczaé
maksymalnej gtebokos$ci gwintu zgodnie z Tabela 8.1. Nastepnie oczysci¢ gwint, gdyz musi by¢
wolny od wi6réw i innych zanieczyszczen. Na korcu nalezy boczng otwdr smarowniczy
otworzy¢ metalowym trzpieniem.

Srednica metalowego trzpienia:
- Srednica 2,5 mm do rozmiaru 35

- Srednica 3,0 mm od rozmiaru 45

Wskazowka

Po przewierceniu pierwszej $cianki nie naciskac dalej, gdyz w przeciwnym razie moze dojs¢ do
przebicia do uktadu kierowniczego elementéw tocznych.

Wskazowka

Przy zastosowaniu bocznego przytacza smarowego nie nalezy go mocowacé po stronie
referencyjnej, lecz po stronie przeciwnej. Gdy konieczne jest zamontowanie przytacza
smarowego po stronie referencyjnej, nalezy zwraca¢ uwage na to, aby przytacze smarowe nie
wystawato ponad strong referencyjng wézka. Otwarte boczne otwory smarownicze moga
zostac w razie potrzeby zamkniete $ruba.

Wskazowka

Do smarowania bocznego stosowane sg proste koficéwki smarownicze stozkowe lub kulkowe.
W przypadku wézkéw kotnierzowych zalecamy z powodu matej odlegtosci pomiedzy
kotnierzem wézka a koficéwka smarownicza zastosowanie adapter smarowniczego HIWIN
zgodnie z Tabela 8.1. Alternatywnie moga by¢ tez stosowane lejkowe koricowki smarownicze.
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HIWIN.

Tabela 8.1: Boczny otwdr smarowniczy — Wymiary i koicéwki smarownicze

Typ wozka Gwint Dtugosé gwintu

HG 15 M4 45
EG 15

RG 15, 20

CRG 15, 20

WE 21, 27

Qw 21, 27

HG 20, 25, 30, 35 M6 x 0,75 6
QH 20, 25, 30

EG 30, 35

QE 25, 30, 35

CG 25, 30, 35, 45

WE 21, 27, 35

Qw 21,27,35

RG 25

CRG 25

QR 25

HG 45, 55, 65 % PT 10
QH 45

RG 45, 55, 65

CRG 45, 55, 65

QR 45

QH, QE 15, M4 4,5
QR 20

QH 35 M6 x 0,75 6

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

EG 20, 25 M6 x 0,75 6
QE 20

CG 15,20 M3 4,5
WE 17
Qw17

WE 50 % PT 10,0

8.3.3 Przylacze smarowe od gory

Rys. 8.3: Przytacze smarowe od gory Rys. 8.4: Przytacze smarowe od gory (HGH/QHH, CGH,
URH/RGH/QRH), patrz rozdziat 8.3.3.1

o -
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HIWIN.

Rys. 8.5: Przytgcze smarowe od gory (aplikacja)

Smarowanie wdzka jest tez mozliwe od gdry. Przy tym do uszczelniania stosowany jest o-ring.
Rozmiar o-ringu jest podany w Tabela 8.2. W przypadku zamdwienia wézka z wybranym
smarowaniem od gory otwér smarowniczy jest otwarty i dotgczony jest wymagany o-ring. W
przypadku zamdwienia wozka bez smarowania od géry, najpierw musi zostaé otwarty otwor
smarowniczy.

W obnizeniu do mocowania o-ringu znajduje sie kolejne zagtebienie.

- Otworzy¢ je wierttem o $rednicy 1,5 mm az do maksymalnej gtebokosci T, zgodnie z
Tabela 8.2.

Wskazowka
Raz otwartych otworéw do smarowania od géry nie mozna juz p6zniej zamkna¢ $ruba.

Rys. 8.6: O-ring do zakrywania przytgcza smarowego od gory

’[ 91,5
E J/\/Q i
|
N
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Tabela 8.2: Specyfikacja o-ringu w przypadku przytacza smarowego od goéry

Seria/wielkos¢

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

RG_65

Wskazowka

0-ring
Numer artykutu
20-000386
20-000387
20-000387
20-000387
20-000387
20-000387
20-000387
20-000387
20-000386
20-000387
20-000387
80171785
20-000387
20-000387
20-000386
20-000387
20-000387
20-000387
20-000387
20-000387
20-000386
20-000387
20-000387
20-000376
20-000376
20-000376
20-000376
20-000376
20-000386
20-000386
20-000376
20-000376
20-000376
20-000376
20-000376

20-000376

do [mm]

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

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

7,5+0,15

W [mm]

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

150,15

Otwor smarowniczy od gory

Maks. gtebokosé T,,,, [mm]

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

14,50

Do montazu uktadu smarowania moze by¢ konieczne zastosowanie elementdw dystansowych

(adaptery smarownicze HIWIN).
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HIWIN.

8.3.3.1 Elementy dystansowe (adaptery smarownicze)

W przypadku serii HG/QH, UR/RG/QR i CG (wersje HGH/QHH, RGH/QRH i CGH) muszg zostac
zamontowane elementy dystansowe (adaptery smarownicze TCN, Top-CoNnector) w celu
wyréwnania roznicy wysokosci pomiedzy przegubem a powierzchnig montazowa wozka.
Adaptery sg dostarczane tylko w stanie zamontowanym, pasujacy o-ring wchodzi w zakres
dostawy w przypadku zamdwienia tej opcji.

Dostepnos$¢ adaptera smarowniczego 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
- (G_25,CG_30,CG_35,CG_45

Rys. 8.8: Budowa adaptera smarowniczego

8.3.4 Korncéwka smarownicza
Opcjonalnie dostepne sa rézne smarowniczki, adaptery smarownicze i ztgczki wtykowe.

Rys. 8.9: Smarowniczka Rys. 8.10: Adapter do smarowania  Rys. 8.11: Ztagczka wtykowa

Informacje na temat odpowiedniego przytacza smarowniczki dla danego wdzka, w zaleznosci
od systemu uszczelnien, mozna znalez¢é w konfiguratorze przytgczy smarowniczki na stronie
hiwin.de.

8.4 Zastosowanie instalacji smarowania centralnego

W przypadku zastosowania instalacji smarowania centralnego zaleca sie przed ich
podtaczeniem przeprowadzenie pierwszego smarowania (patrz rozdziat 8.11) praska reczna.
Oprdcz tego nalezy zwracaé uwage, czy wszystkie przewody i elementy az do odbiornika sg
napetnione smarem i nie znajduje sie w nich powietrze.

Unika¢ dtugich odcinkéw przewoddw i matych $rednic przewodéw. Przewody muszg byé
uktadane w sposdb wznoszacy sie.

Liczba impulséw wynika z ilo$ci czesciowych i wielkoSci rozdzielacza ttokowego.
Dodatkowo nalezy przestrzega¢ przepiséw producenta instalacji smarownicze;.
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8.5 Cisnienie smarowania

Prowadnice z szyna profilowg HIWIN mogg by¢ smarowane w zaleznosci od zastosowania
smarem statym, ptynnym lub olejem. Wymagane ci$nienie smarowania zalezy od wielkosci,
smaru, dtugosci przewodu doprowadzajacego i rodzaju przytgcza smarowego.

Minimalne ci$nienie smarowania na wézku:
- Smarowanie smarem statym lub ptynnym: 6 baréw

- Smarowanie olejem: 3 baréw

Maks. dopuszczalne ci$nienie smarowania na wozku wynosi 30 bar.

@ Uwaga! Uszkodzenie wozka z powodu za wysokich cisnieri smarowania i ilosci smarul

W szczegdlnosci w przypadku wézkéw z podwdjng uszczelka, uszczelkg SW lub ZWX moze
doj$¢ do uszkodzenia uszczelek.

» Przeprowadzi¢ smarowanie zgodnie z instrukcjg montazu!

» Uwzgledni¢ prawidtowe ci$nienia smarowania i ilosci smaru!

8.6 Wybor srodka smarnego

Jako $rodek smarny mozna zastosowac oleje, smary state lub ptynne. Stosowane sg te same
smary, ktére sg uzywane do tozysk tocznych. Typ smaru i rodzaj jego doprowadzania mozna
dostosowac do uktadu smarowania pozostatych elementéw maszyny.

Wybér srodka smarnego zalezy w zasadzie od temperatury pracy i réznych czynnikow
eksploatacyjnych, jak np. wielko$¢ obcigzenia, drgan, wibracji lub zastosowan
krétkoskokowych. Do tego dochodzg specjalne wymagania, jak na przyktad zastosowanie w
potaczeniu z silnym lub agresywnym zasilaniem w media, w komorze czystej, w prézni lub w
branzy spozywczej.

Smarowanie smarami statymi

Do smarowania smarem statym zalecamy takie smary, jak smar do tozysk tocznych i $lizgowych
z olejem mineralnym jako olejem podstawowym i Srodkami zageszczajacymi zgodnie z norma
DIN51825 (K1K, K2K), w przypadku zastosowari z duzym obcigzeniem z dodatkami EP (KP1K,
KP2K), klasa NLGI 1 lub 2. Zastosowanie innych klas lepkosci jest mozliwe po konsultacji z
dostawcg smaru.

Smarowanie smarem ptynnym
W instalacjach smarowania centralnego czesto stosowane sa smary ptynne, ktére z powodu ich
miekkiej struktury lepiej rozdzielajg sie w instalacji.

Smarowanie olejem

Oleje do smarowania majg taka zalete, ze rozdzielajg sie rownomiernie i lepiej osiagajg miejsca
styku. To prowadzi jednak takze do tego, ze oleje smarowe z powodu sity cigzenia moga
zbiera¢ sie w dolnym obszarze produktu i szybciej prowadzi¢ do zanieczyszczen. Dlatego ilosci
smaru sg wyzsze niz w przypadku smarowania smarem stalym. Smarowanie olejem nadaje sie z
reguty tylko w przypadku zastosowanie zespotéw smarowania centralnego lub produktéw, ktére
s wyposazone w zespot smarowania dtugookresowego.
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Wskazowka

E W przypadku montazu do $ciany zasadniczo zalecamy smarowanie smarem
l statym lub ptynnym. W przypadku smarowania olejem prosimy o konsultacje,
poniewaz w zalezno$ci od miejsca montazu moga wystepowac braku smaru.
[
l
8.6.1 Zalecane srodki smarne

W ponizszej tabeli przedstawione sg przyktadowe przypadki zastosowania i odpowiednie smary.

@ Uwaga! Uszkodzenia spowodowane przez niewtasciwy srodek smarny!

Smary ze sktadnikami statymi, jak grafit lub MoS, moga powodowaé uszkodzenia.

» Nie stosowa¢ smar6w ze sktadnikami statymi, jak grafit lub MoS,!

Wskazowka

Podane ilosci smaru sa przyktadowe i maja stuzy¢ tylko jako pomoc przy wyborze. Inne smary
moga by¢ stosowane po konsultacji z dostawcami smaréw. Dodatkowo nalezy przestrzegac
przepis6w producenta instalacji smarownicze;.

Tabela 8.3: Zalecenia odnos$nie smaru statego, ptynnego lub oleju

Rodzaj Smar Smar ptynny Olej
zastosowania
Producent Oznaczenie Producent Oznaczenie Producent Oznaczenie
Standard HIWIN G05 Kliiber Lubrication MICROLUBE GB 00 Kliiber Lubrication Kiliiberoil
Miinchen Miinchen GEM 1-150 N
Kliiber Lubrication MICROLUBE GL Mobil Mobilux EP 004 FUCHS GEARMASTER
Miinchen 261 CLP 320
Mobil Mobilux EP 1 FUCHS GEARMASTER FUCHS RENOLIN CLP 150
LI 400
FUCHS LAGERMEISTER FUCHS RENOLIT EPLITH - =
BF 2 00
LUBCON Turmogrease = = = =
CAK 2502
FUCHS RENOLITLZR2H - = = =
Kliiber Lubrication ISOFLEX TOPAS = = = =
Miinchen " AK 50"
Duze ohcigzenie  HIWIN GO01 W przypadku zastosowania przy duzych obcigzeniach zalecamy konsultacije z

producentem smaru.
Kliiber Lubrication Kliiberlub

Miinchen BE 71-501
FUCHS LAGERMEISTER
EP2
LUBCON TURMOGREASE
Li 802 EP
FUCHS RENOLIT LZR 2 H
Pomieszczenie HIWIN G02 W przypadku zastosowania przy duzych Kliiber Lubrication Kliiber Tyreno
czyste obcigzeniach zalecamy konsultacjez ~ Miinchen Fluid E-95V
producentem smaru.
Kliiber Lubrication ISOFLEX TOPAS Mobil Mobilgear 626
Miinchen NCA 152
FUCHS GLEITMO 591 FUCHS RENOLIN CLP 100
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Rodzaj
zastosowania

Pomieszczenie
czyste z wysokimi
predkosciami

Wysokie predkosci

Krotki skok i
wysokie
czestotliwosci

Niskie
temperatury

Obszar srodkow
spozywczych
zgodnie z USDA
H1

Smar
Producent
HIWIN

Kliiber Lubrication
Miinchen

HIWIN
Kliiber Lubrication
Miinchen

LUBCON

FUCHS

HIWIN

Kliiber Lubrication
Miinchen

Mobil

HIWIN

Fuchs

Kliiber Lubrication
Miinchen

Kliiber Lubrication
Miinchen

Mobil

FUCHS

Oznaczenie
G03

ISOFLEX TOPAS
NCA 52

G04

ISOFLEX NCA 15

Turmogrease
Highspeed L 252

RENOLIT
HI-Speed 2

G06

Microlube GL 261
Mobilgrease XHP
222

G07

Renolit S2
Isoflex LDS 18
Special A

Kliibersynth UH1
14-151

Mobilgrease FM
102

GERALYN 1

") Zalecane dla serii MG

8.6.1.1

Zastosowania standardowe

Obcigzenie: maks. 15% no$nosci dynamicznej

Zakres temperatur: -10°C do +80°C
Predkosé: < 1 m/s

Zastosowania z duzym obcigzeniem

Obcigzenie: maks. 50% no$nosci dynamicznej

Zakres temperatur: 0°C do +80°C
Predkos$é: < Tm/s

Zastosowania w pomieszczeniach czystych
Obcigzenie: maks. 50% nosnosci dynamicznej

Zakres temperatur: -10°C do +80°C
Predkos$¢: < 1 m/s

Zastosowania w pomieszczeniach czystych z
wysokimi predkosciami
Obcigzenie: maks. 50% no$nosci dynamicznej

Zakres temperatur: -10°C do +80°C
Predkos$¢: > 1 m/s

Prowadnica z szyng profilowa

Smar ptynny

Producent

Kliiber Lubrication
Miinchen

Mohil

FUCHS

FUCHS

Fuchs

Kliiber Lubrication
Miinchen

Fuchs

Kliiber Lubrication
Miinchen

Kliiber Lubrication
Miinchen

Mobil

FUCHS

Opis rodzaju zastosowania

Oznaczenie

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

Producent

Kliiber Lubrication
Miinchen

FUCHS

Fuchs

Kliiber Lubrication
Miinchen

Aral

Esso

Kliiber Lubrication
Miinchen

Zastosowania z wysokimi predkosciami
Obciazenie: maks. 50% nosnosci dynamicznej
Zakres temperatur: -10°C do +80°C

Predkos¢: > 1 m/s

Krotki skok i wysokie czestotliwosci
Obciazenie: maks. 50% nosnosci dynamicznej
Zakres temperatur: -10°C do +80°C
Przyspieszenie: 15-30 m/s2

Niskie temperatury
Obcigzenie: maks. 50% no$nosci dynamicznej

Zakres temperatur: -50°C do 0°C

Predkos$¢: < 1 m/s

Zastosowanie dla obszaru srodkéw spozywczych
zgodnie z USDA H1

Obciazenie: maks. 15% no$nosci dynamicznej
Zakres temperatur: -10°C do +80°C
Predkos$¢: < 1 m/s

GW-06-1-PL-2606-MA
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Oznaczenie

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 Smary HIWIN

Tabela 8.4: Przeglad smaréw HIWIN

Typ Obszar zastosowania Numer artykutu
smaru
Wkiad 70 g Wkiad 400 g
i i

—

- \

— .

— H

= i

— i

= EH

- '8

— H

— o

& hd \

- . D
GO1 Zastosowania z duzym obcigzeniem 20-000335 20-000336
G02 Zastosowania w pomieszczeniach 20-000338 20-000339

czystych
G03 Zastosowania w pomieszczeniach 20-000341 20-000342
czystych + wysoka predkosé

G04 Duza predkos¢ 20-000344 20-000345
G05 Smar standardowy 20-000347 20-000347
G06 Krotki skok i wysokie czestotliwosci 20-002195 20-002196
G07 Niskie temperatury 20-002197 20-002198

8.8 Mieszalnos¢ smarow

Mieszalnosé réznych smaréw musi zostaé sprawdzona. Oleje smarowe na bazie mineralnej sg
mieszalne w przypadku takiej samej klasyfikacji (np. CL) i podobnej lepkosci (réznica
maksymalnie jednej klasy).

Smary moga by¢ mieszane, jesli ich baza oleju podstawowego i typ zageszczania sg jednakowe.
Lepkos¢ oleju podstawowego musi byé podobna. Klasa NGLI moze sie r6zni¢ o maksimum
jeden stopien.

W przypadku zastosowania innych smaréw niz podano nalezy sie liczy¢ ewentualnie ze
zwiekszong czestotliwoscig smarowania oraz zmniejszong wydajnoscia. Nalezy sie liczyé z
mozliwymi chemicznymi reakcjami pomiedzy tworzywem sztucznym, smarami i Srodkami
konserwujacymi.

Tabela 8.5: Mozliwo$¢ mieszania smaréw HIWIN
GO1 G02 G03 Go4 G05 G06 G07
GO01
G02
G03
G04
G05
G06

G07

mozliwo$¢é mieszania czesciowa mozliwo$é mieszania

Tabela 8.6: Kompatybilno$¢ nasmarowanych produktéw ze smarami HIWIN
GO1 G02 G03 G04 G05 G06 G07

QH, QE, QW, QR

mozliwo$¢ mieszania czesciowa mozliwo$¢ mieszania
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Wskazowka
Zalecenie:

W przypadku srodkéw smarnych, ktdre cechuija sie tylko czesciowg mozliwoscia mieszania, w
miare mozliwosci stary smar powinien by¢ zuzyty przed natozeniem nowego. llos¢ srodka
smarnego przy ponownym smarowaniu powinna by¢ na pewien czas zwiekszona.

W przypadku srodkéw smarnych, ktére nie moga by¢ mieszane, nalezy catkowicie usunaé stary
smar przed natozeniem nowego.

8.9 Praski smarowej i adaptery smarownicze

A1: Sprzegto hydrauliczne A2: Koricéwka drazona (niedostepna pojedynczo)  A3: Koricéwka drazona z adapterem smarowniczym
Do stozkowych koficowek smarowniczych wg DIN Do smarowniczek stozkowych i kulkowych zgodnie z Do smarowniczek kulkowych zgodnie z normg DIN
71412, norma DIN 71412/DIN 3402, §rednica zewnetrzna 3402,
Srednica zewnetrzna 15 mm 10mm Srednica zewnetrzna 6 mm
Rys. 8.9: A1 Rys. 8.10: A2 Rys. 8.11: A3
R —— . _— o L1
-5 [ >
A4: Koricowka okragta i adaptery smarownicze A5: Koricowka spiczasta i adaptery smarownicze A6: Koricowka spiczasta zagieta i adaptery
Do smarowniczek lejkowych zgodnie z normg DIN smarownicze
3405,
Srednica zewnetrzna 6 mm
Rys. 8.12: A4 Rys. 8.13: A5 Rys. 8.14: A6

Zestaw adapteréw smarowniczych i dysz Zestaw GN-400C: Praska smarowa duza i adapter A1,Zestaw GN-80M: Praska smarowa mata i adapter A1,
A2 A2

Rys. 8.15: Adaptery smarownicze i dysze A3, A4, A5, Rys. 8.16: GN-400C Rys. 8.17: GN-80M

A6

Tabela 8.7: Przeglad prasek smarowych HIWIN i akcesoridw

Numer artykutu Spis tresci Napetnianie Wkiad llosé smaru na
bezposrednie skok
GN-80M GN-400C Zestaw adapteréw
(Rys. 8.17) (Rys. 8.16) smarowniczych

i dysz (Rys. 8.15)

". | “”‘ u Iu

20-000352 - - 7049 0,5-0,6 cm®
20-000332 - 704 0,5-0,6 cm®
20-000353 - - 400 g 0,8-0,9 cm®
20-000333 - 400 g 0,8-0,9 cm®
20-000358 - - = = =
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Tabela 8.8: Przeglad koricéwek smarowniczych i zalecanych adapteréw praski smarowej

Konicowka smarownicza Zalecane adaptery praski
smarowej

Kulowa koficéwka smarownicza

M3 x 0,5P A22 A3"

M4 x 0,7 P A2, A3"

Stozkowa koficéwka smarownicza

S

M M6 x 0,75 P A1,A2"

s PT A1, A2"
/ Smarowniczka lejkowa
\\\\\\§\'\?3\

W M3x0,5P A4

M4 x 0,7 P A4

M6 x 0,75 P A4

") Opcjonalnie z ograniczong przestrzen montazowa
2 Niemozliwe dla zamontowanego wézka MG15 na szynie (uzyj A3)

8.10 Standardowy poziom smaru prowadnicy szynowej profilowej w
stanie fabrycznym

W zaleznosci od grupy produktowej i zakresu dostawy prowadnice szynowe profilowe
dostarczane sa w ponizszych stanach.

- Waozki zakonserwowane sg catkowicie powlekane olejem chronigcym przed korozja. Przed
uruchomieniem nalezy przeprowadzi¢ wstepne smarowanie zgodnie z rozdziatem 8.11.

- Wozki ze smarowaniem podstawowym sg dostarczane ze zredukowang iloscig smaru.
Kanaty smarowe sa w znacznym stopniu wolne od smaru. To utatwia zmiane rodzaju smaru
i umozliwia zmiane ze smarowania smarem statym na smarowanie olejem. Smarowanie
podstawowe jest wystarczajgce do montazu prowadnicy z szyng profilowa. Przed
uruchomieniem nalezy przeprowadzi¢ wstepne smarowanie zgodnie z rozdziatem 8.11.

- Wozki z pierwszym smarowaniem sa smarowane zalecang ilocig smaru zgodnie z
rozdziatem 8.13.

Tabela 8.9: Standardowy stan smarowania dla wozkéw zamontowanych na szynach profilowych

Seria Stan smarowania
HG, EG, CG, WE, QH, QE, QW, QR Nasmarowane po raz pierwszy
UR, RG, MG, CRG Zakonserwowane

Tabela 8.10: Standardowy stan smarowania dla wozkéw nie zamontowanych na szynach
profilowych

Seria Stan smarowania

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

QH, QE, QW, QR Nasmarowane podstawowo
Wskazéwka

Do smarowania podstawowego prowadnic z szyng profilowg stosowany jest smar do tozysk
tocznych i lizgowych z olejem mineralnym jako olejem podstawowym i Srodkami
zageszczajacymi zgodnie z norma DIN 51825 (K2K), klasa NLGI 2. Lepkos¢ oleju
podstawowego w przypadku QR: 100 mm?/s przy 40°C; lepko$¢ oleju bazowego przy QH, QE,
QW: 200 mm?/s w temperaturze 40°C.

Prowadnica z szyng profilowa GW-06-1-PL-2606-MA Strona 54 z 75



Wskazowka

Jezeli stan smarowania odbiega od podanej tu normy, w potwierdzeniu zaméwienia zostanie
podany konkretne stan smarowania.

8.11 Smarowanie wstepne podczas uruchomienia

@ Uwaga! Niebezpieczenistwo uszkodzenia prowadnic szynowych profilowych przez brakujace
lub nieprawidtowe smarowanie!

Brakujace pierwsze smarowanie lub za duza ilo$¢ smaru lub za duze ci$nienie smaru moze
spowodowac¢ uszkodzenie lub zniszczenie produktu.
» Nigdy nie uruchamiaé prowadnicy szynowej profilowej bez pierwszego smarowania!

» Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ podanej kolejnosci czynno$ci, aby unikng¢ uszkodzenia
produktu!

Wskazowka

Podczas pierwszego smarowania w wézku umieszczana jest konieczna ilo$¢ smaru w celu
osiagniecia podanej czestotliwosci smarowania. Kanaty smarowe s3 catkowicie wypetnione
smarem, zmiana ze smarowania smarem statym na olej jest bez czyszczenia wozka
niemozliwa.

8.11.1 Sposob postepowania

- Doprowadzi¢ ilo$¢ smaru zgodnie z danymi w rozdziale 8.13 przez powolne naciskanie
praski recznej.

= Przemiesci¢ wozek o ok. trzy dtugosci wdzka.

- Powtdrzy¢ te procedure dwa razy.

- Przemies$ci¢ wozek na catej dtugosci przemieszczania i sprawdzi¢, czy na catej szynie
profilowej wida¢ warstwe smaru.

Pierwsze smarowanie prowadnicy z szyng profilowa zostato przeprowadzone.

Wskazowka

Gdy na catej dtugosci szyny profilowej nie mozna rozpozna¢ warstwy smaru, nalezy zwiekszyé
ilos¢ srodka smarnego.

8.11.1.1 Pierwsze smarowanie przy zastosowaniach krétkoskokowych
Przy zastosowaniach krétkoskokowych (skok < 2 x dlugo$¢ wdzka) nalezy przeprowadzi¢
pierwsze smarowanie w nastepujacy sposoéb:

Skok < 2 x dlugos¢ wozka:
Z obu stron wozka przewidzie¢ przytacza smarowe i zgodnie z rozdziatem 8.11.1 przeprowadzi¢
smarowanie na przytacze smarowe.

Wskazowka
Skok < 0,5 x dlugos¢ wozka: Skonsultowac sie z HIWIN.

8.11.1.2 Pierwsze smarowanie - seria MG

W przypadku prowadnicy miniaturowej MG dla wielko$ci 15 dostepna jest koricdwka
smarownicza. W przypadku wielkosci 2, 3, 5,7, 9 i 12 zalecamy stosowanie odpowiedniego
smaru (np. Isoflex Topas AK 50).

- Natozyé réwnomiernie $rodek smarny na catej dtugosci szyny profilowej na bieznie kulek.
- Przemies$ci¢ wozek na catej dtugosci skoku.

- Ewentualnie usung¢ nadmiar smaru.

Pierwsze smarowanie prowadnicy z szyna profilowg MG zostato przeprowadzone.
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Wskazowka

W przypadku zgdanego oporu przesuwu lub w przypadku bardzo czystych warunkéw otoczenia
zalecamy w przypadku serii MG smarowanie olejem (patrz rozdziat 8.13.3).

8.12 Wymiana srodka smarnego

Przed zmiang smaru nalezy w petni wyczysci¢ caty wozek. Dodatkowe informacje znajduja sie w
rozdziela 7.1.

Wskazowka

Usuwanie smaru jest konieczne tylko wowczas, gdy smary nie sg mieszalne.

8.13 llosci sSrodkow smarnych

Wskazowka

Podane ponizej ilosci smaru to wartosci wytyczne, ktére moga ulec zmianie w zaleznosci od
warunkéw otoczenia.

Wskazowka

Jesli prowadnice z szyng profilowg sa pionowe, zamontowane w bok lub z szyng profilowa w
gore, ilosci smarowania uzupetniajacego zwieksza sie o ok. 50%.

8.13.1 llosci smaru w przypadku smarowania smarem statym

Tabela 8.11: llo$ci smaru w przypadku smarowania smarem statym - Seria HG, QH, EG, QE, CG,
WE, QW, UR, RG, QR

Wielkos¢ llosé smaru do pierwszego smarowania [cm?] llo$é smaru do ponownego smarowania [cm®]
Srednie Duze obcigzenie  Bardzo duze Srednie Duze obcigzenie  Bardzo duze
obciagzenie (c) ohcigzenie ohcigzenie (c) obciagzenie
() (H) () (H)

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

20, 21 03 (3) 0,5(3 %) 0,7 (3%) 03 05 0,7

25,27 0,4 (3 %) 0,8(3) 1,03 %) 04 0,8 1,0

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

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

45 - 3,8 (3 %) 46 (3% - 38 46

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

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

8.12: llo$¢ smaru przy smarowaniu smarem statym - Serie MG
Wielkosé llo$é smaru do pierwszego smarowania [cm’] llo$é smaru do ponownego smarowania [cm’]
Srednie obcigzenie (C)  Wysokie obciazenia (H) ~ Srednie obciazenie (C)  Wysokie obcigzenia (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 llosci smaru w przypadku smarowania smarem ptynnym

Wskazowka

llosci smaru w przypadku smarowania smarem ptynnym s3 identyczne do ilosci w przypadku
smarowania smarem statym.
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Wielkos¢

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

65

8.13.2.1 Wielko$é rozdzielacza tlokowego dla jednostek dozujacych (uktady
jednoprzewodowe) w przypadku smarowania smarem ptynnym

W celu zapewnienie wystarczajgcego smarowania musza zosta¢ zachowane nastepujace
wielkosci minimalne dla zastosowanego rozdzielacza ttokowego. Odstep czasu pomiedzy
pojedynczymi impulsami smarowania wynika z ilo$ci dosmarowania, czestotliwosci
smarowania i wielkosci rozdzielacza ttokowego:

Czestotliwo$¢ impulséw smarowania (km)

Rozmiar rozdzielacza ttokowego (cm?) . i
= — 3 x czestotliwo$¢ dosmarowania (km)
Ilo$¢ smaru (cm?3)

8.13.3  llosci smaru w przypadku smarowania olejem

W przypadku zastosowania uktadu smarowania centralnego nalezy zwraca¢ uwage, czy
wszystkie przewody i elementy az do odbiornika sg napetnione smarem i nie znajduje sie w nich
powietrze. Unikaé¢ dtugich odcinkdw przewoddéw i matych srednic przewodéw. Przewody musza
by¢ uktadane w sposdb wznoszacy sie.

Liczba impulséw wynika z ilo$ci czesciowych i wielkoSci rozdzielacza ttokowego. Z ilorazu
liczby impulséw i czestotliwosci smarowania oblicza sie odlegto$¢ pomiedzy dwoma
impulsami.

Dodatkowo nalezy przestrzega¢ przepiséw producenta instalacji smarowniczej.

8.13: llosci smaru w przypadku smarowania olejem - Seria HG, QH, EG, QE, CG, WE, QW, UR, RG,
QR

llo$é smaru do pierwszego smarowania [cm®] llo$é smaru do ponownego smarowania [cm?]

Srednie Duze obcigzenie  Bardzo duze Srednie Duze obcigzenie  Bardzo duze

ohciazenie (c) obcigzenie obciazenie (c) obciazenie

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

09 (3%) 1,0 (3%) 1,2 (3%) 09 1,0 1,2

1,2 (3%) 1,5(3%) 1,8 (3%) 1,2 1,5 1,8

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

- 2,5(3x) 2,8(3x) = 2,5 2,8

- 4,5(3x) 4,8 (3x) = 45 438
Wskazowka

W przypadku prowadnicy miniaturowej MG zalecamy przeprowadzanie smarowania olejem
przez szyne profilowa. Natozy¢ réwnomiernie smar na przyktad pedzlem na catej dtugosci
szyny profilowej na bieznie kulek. Nastepnie przesung¢ wozek na catej dtugosci posuwu i
usuna¢ nadmiar oleju.

8.13.3.1 Wielkos$é rozdzielacza tlokowego dla jednostek dozujacych (uktady
jednoprzewodowe) w przypadku smarowania olejem

W celu zapewnienie wystarczajgcego smarowania musza zosta¢ zachowane nastepujace
wielkosci minimalne dla zastosowanego rozdzielacza ttokowego. Odstep czasu pomiedzy
pojedynczymi impulsami smarowania wynika z ilosci dosmarowania, czestotliwosci
smarowania i wielkosci rozdzielacza ttokowego:

Czestotliwo$¢ impuls6w smarowania (km)

Rozmiar rozdzielacza ttokowego (cm3) o .
= — 3 x czestotliwo$¢ dosmarowania (km)
[lo$¢ smaru (cm3)
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8.14 Smarowanie uzupetniajace

@ Uwaga! Niebezpieczenistwo uszkodzenia prowadnic szynowych profilowych przez btedne
ilosci smaru!

Za mata lub za duza ilo$¢ smaru i/lub za duze ci$nienie smaru moze spowodowac
uszkodzenie lub zniszczenie produktu.

» Zwraca¢ uwage na wystarczajace i regularne smarowanie uzupetniajace!

» Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ podanej kolejnosci czynnosci, aby unikng¢ uszkodzenia
produktu!

Czestotliwo$¢ smarowania uzupetniajacego zalezy w bardzo duzym stopniu od obciazen i
warunkéw otoczenia. Oddziatywania otoczenia, takie jak wysokie obcigzenia, wibracje, dtugie
drogi przemieszczania i zanieczyszczenie mogg zwiekszac czestotliwo$¢ smarowania. Po
minieciu terminu smarowania doprowadzi¢ ilo§¢ smaru zgodnie z danymi w rozdziale 8.13
przez jednorazowe naci$niecie praski recznej lub odpowiednie ustawienie uktadu smarowania
centralnego.

Wskazowka

Sprawdzi¢, czy na catej szynie profilowej jest widoczna warstwa smaru. W przeciwnym razie
zwiekszy¢ ilos¢é smaru.

Wskazowka

Jesli zespot dtugotrwatego smarowania jest pusty i nie jest uzupetniany lub wymieniany,
obowigzuje okres dosmarowywania - ,smarowanie smarem statym”.

8.14.1 Czestotliwos¢ smarowania dodatkowego w przypadku smarowania smarem
stalym

Czestotliwos¢ smarowania dodatkowego jest zalezna miedzy innymi od stosunku obcigzenia
P.i/C. Przy tym P oznacza dynamicznie efektywne ekwiwalentne obcigzenie, a C nosnosé

dynamiczna.

Rys. 8.18: Czestotliwos¢ smarowania dodatkowego w przypadku smarowania smarem statym,
jednostronnego i obustronnego zespotu smarowanie dtugookresowego (E2/EC) dla HG, EG, CG,
WE. Dla serii WE nie jest dostepny zesp6t smarowania dtugookresowego (E2/EC).

zn.nmﬂ 1
10,000 !
3
B
1.000
100
0,06 01 0,15 0.2 0,25 03 0,35 04
Peff/[:

1 Smarowanie smarami statymi
2 Smarowanie smarami statymi + E2/EC jednostronna

3 Smarowanie smarami statymi + E2/EC obustronna
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Rys. 8.19: Czestotliwo$¢ smarowania dodatkowego w przypadku smarowania smarem statym,
jednostronnego i obustronnego zespotu smarowania dtugookresowego (E2/EC) dla QH, QE i
QW. Dla serii QW nie jest dostepny zespdt smarowania dtugookresowego (E2/EC).

30000 |
2
10000 3
E
1.000
100

0,05 0.1 0,15 0.2 0,25 03 0.35 0.4
Pas/ C

1 Smarowanie smarami statymi
2 Smarowanie smarami statymi + E2 jednostronna

3 Smarowanie smarami statymi + E2 obustronna

Rys. 8.20: Czestotliwos¢ smarowania dodatkowego w przypadku smarowania smarem statym,
jednostronnego i obustronnego zespotu smarowania dtugookresowego (E2/EC) dla UR i RG.

1
/A
3

10.000

l
1.000 '
100
0,06 01

1 Smarowanie smarami statymi

[km]

0,16 0.2 0.5 03 0,35 0.4
Peﬂl"c

2 Smarowanie smarami statymi + E2 jednostronna

3 Smarowanie smarami statymi + E2 obustronna

Rys. 8.21: Czestotliwos¢ smarowania dodatkowego w przypadku smarowania smarem statym,
jednostronnego i obustronnego zespotu smarowania dtugookresowego (E2/EC) dla QR. Dla serii
QR nie jest dostepny zespdt smarowania dtugookresowego (E2/EC).
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0,05 0,1 015 02 0,25 0.3 035 04
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1 Smarowanie smarami statymi
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Rys. 8.22: Czestotliwo$¢ smarowania dodatkowego w przypadku smarowania smarem statym,
jednostronnego i obustronnego zespotu smarowania dtugookresowego (E2/EC/EL) dla MG.
Zesp6t smarowania dlugookresowego (EL) dla MG nie moze by¢ ponownie napetniany. Do
smarowania zalecany jest srodek ISOFLEX TOPAS AK 50.

10.000

[km]

1.000

100

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

1 Smarowanie smarami statymi

2 Smarowanie smarami statymi + EL obustronna

Wskazowka

W nastepujacych warunkach czestotliwo$¢ smarowania moze by¢ mniejsza. W takich
przypadkach prosimy o kontakt z firma HIWIN:

v >3 m/s, a> 30 m/s? zasilanie w media, temperatury < 20°C lub > 30°C, brudne otoczenie,
rozlany olej.

8.14.2 Czestotliwos¢ smarowania w przypadku smarowania smarem ptynnym

Czestotliwos¢ smarowania dodatkowego w przypadku smarowania smarem ptynnym zwieksza
sie 0 25%, w odniesieniu do czestotliwosci smarowania dodatkowego w przypadku smarowania
smarem statym (patrz rozdziat 8.14.1).

8.14.3 Czestotliwos¢ smarowania w przypadku smarowania olejem

Czestotliwo$¢ smarowania dodatkowego w przypadku smarowania olejem zmniejsza sig na
50% czestotliwosci smarowania dodatkowego w przypadku smarowania smarem statym (patrz
rozdziat 8.14.1).
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9 Utylizacja

@ Uwaga! Zagrozenie ze strony substancji szkodliwych dla $rodowiska!

Szkodliwe dla Srodowiska materiaty, jak na przyktad oleje, mogg powodowac powazne
szkody w $rodowisku naturalnym.

» Przed utylizacja nalezy zawsze wyczys$ci¢ zanieczyszczone elementy!

» Fachowa utylizacje nalezy uzgodni¢ z firmami zajmujgcymi sie utylizacjg odpaddw i, w
razie potrzeby, z wtasciwymi urzedami!

Ciecze

Smary

Zabrudzone szmatki do czyszczenia

Wozki

Elementy ze stali

Elementy z tworzywa sztucznego
Szyny profilowe

Elementy ze stali

Zaslepki z tworzywa sztucznego

Utylizowa¢ jako odpady specjalne w sposéb
bezpieczny dla srodowiska naturalnego

Utylizowa¢ jako odpady specjalne w sposéb
bezpieczny dla Srodowiska naturalnego

Posortowacé i zutylizowaé

Zutylizowa¢ jako pozostate $mieci

Posortowadé i zutylizowaé

Zutylizowa¢ jako pozostate $mieci

10 Czynnosci w celu usuwania btedow

Usterka

Intensywne odgtosy prowadnicy z
szyna profilowa podczas pracy

Wazki wymagaja wysokich sit

przesuwu

Wézek gubi kulki

Prowadnica z szyng profilowa

Mozliwa przyczyna

Zbyt duza predkosé
przemieszczania prowadnicy z
szyna profilowa

Niewystarczajace smarowanie

Za duze naprezenie wdzka na
szynie profilowej

Niewystarczajgce smarowanie

Wdzek lub jego uszczelki sa
uszkodzone.

GW-06-1-PL-2606-MA

Usuniecie

Sprawdzi¢ dopuszczalna
predko$¢ przemieszczania (patrz
rozdziat 12.1)

Nasmarowac prowadnice z szyng
profilowa zgodnie z instrukcja
smarowania

Kontrola wymaganego naprezenia
wdzka

Nasmarowac prowadnice z szyng
profilowa zgodnie z instrukcjg
smarowania

Skontaktowac sie z dziatem
wsparcia HIWIN.
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11 Akcesoria

11.1 Zespo6t smarowania dtugookresowego

11.1.1  Zespot smarowania dlugookresowego E2 dla serii HG/QH, EG/QE, RG

Zespo6t smarowania dtugookresowego moze zostac¢ podtaczony do wozka z jednej strony lub z
obu stron. Zesp6t smarowania dtugookresowego E2 sktada sie z jednostki smarowania [5]
miedzy uktadem zwrotnym [4] i uszczelkg zamykajaca [3], elementem przytaczeniowym [2] a
wymiennym zbiornikiem oleju [1]. Smarowanie odbywa sie ze zhiornika oleju przez przytacze do
jednostki smarowania, z ktérej smar przenoszony jest na tor biezny szyny profilowe;.

Rys. 11.1: Rysunek rozstrzelony zespotu smarowania dtugookresowego E2 dla serii HG, EG, RG

(1 [2] B3] [4]

L. | [5]
[6]

Zbiornik oleju

Element przytagczeniowy

Uszczelka zamykajaca

Uktad zwrotny

Zespot smarowania dtugookresowego

Sruby mocujace

11.1.1.1 Montaz

Zdemontowac ew. wystepujaca koicwke smarowniczg i ew. uszczelki zamykajace.
Umiesci¢ zesp6t smarowania dtugookresowego [5] na wozku.

Umiesci¢ uszczelki zamykajace [3] przed zespotem smarowania dtugookresowego [5].
Dokreci¢ $ruby mocujace [6].

Zamontowacé przytacze [2].

Wskazowka

W zaleznosci od tego, jak wersja ochrony przeciwpytowe jest uzywana, moze by¢ inna zaréwna
wielkos¢ Sruby, jak i przytacze.

Natozy¢ zbiornik oleju [1] na zesp6t smarowania dtugookresowego i zablokowac z
wyraznym kliknieciem.

Zesp6t smarowania dtugookresowego E2 jest zamontowany.
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11.1.2 Zespot smarowania dtugookresowego EC dla serii CG

Zespo6t smarowania dtugookresowego moze zostac¢ podtgczony do wézka z jednej strony lub z
obu stron. Zesp6t smarowania dtugookresowego EC dla serii CG sktada sie z jednostki
smarowania wraz ze zbiornikiem oleju [2] i dodatkowe] uszczelki zamykajacej [1]. Smarowanie
biezni kulek odbywa sie poprzez zesp6t smarowania dtugookresowego.

Rys. 11.2: Rysunek rozstrzelony zespotu smarowania dtugookresowego EC dla serii CG

(111021 [3] [4]

[5]

1 Uszczelka zamykajaca

2 Zesp6t smarowania dtugookresowego
3 Standardowy zgarniak blaszany
4 Standardowa uszczelka zamykajaca

5 Sruby mocujace

11.1.2.1 Montaz

- Usuna¢ standardowg uszczelke zamykajaca [4]. W tym celu zdemontowac ew. wystepujaca
koficowke smarowniczg/$rube zamykajgca i standardowy zgarniacz blaszany [3].

- Umiesci¢ standardowy zgarniacz blaszany [3] na wézku.

- Umiesci¢ zesp6t smarowania dugookresowego [2] na wozku.

- Umiesci¢ uszczelki zamykajace [1] przed zespotem smarowania dtugookresowego [2].

- Dokreci¢ $ruby mocujace [5].

Wskazowka

W zaleznosci od tego, jak wersja ochrony przeciwpytowe jest uzywana, moze by¢ inna zaréwna
wielkosé Sruby, jak i przytacze.

Zespo6t smarowania dtugookresowego EC jest zamontowany.

11.1.3 Czestotliwos¢ dosmarowania
Wskazowka

Czestotliwo$¢ dosmarowania lub przebiegi podano w rozdziale 8.14.1.

Wskazowka

Zespo6t smarowania dfugookresowego mozna napetniac strzykawka przez boczne otwory
napetniania lub wymienia¢ cate komponenty.

Wskazowka
Zesp6t smarowania dtugookresowego (EL) dla MG nie moze by¢ ponownie napetniany.
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Tabela 11.1: llo$¢ oleju zespotu smarowania dtugookresowego

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:
Olej standardowy:
Mobil SHC 636

llosé oleju [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

W petni syntetyczny na bazie weglowodoru (PAO)

Klasa lepkosci: ISO VG 680

Zastepczo uzy¢ mozna olejow o tej samej klasyfikacji i lepkosci.

EC:

Olej standardowy:

Total Carter SH 680

Olej syntezowy (PAQ)
Klasa lepkosci: 1ISO VG 680

Prowadnica z szyng profilowa

GW-06-1-PL-2606-MA
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11.2 Dodatkowe narzedzie do montazu i demontazu

Tabela 11.2: Narzedzie montazowe do wciskania zaslepek stalowych lub mosieznych

Seria/wielkos¢ Numer artykutu
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

Tabela 11.3: Narzedzie do montazu/demontazu taSmy ostonowe;j

Wielkosé (wszystkie serie) Numer artykutu
15 5-002557
20 5-002417
25 5-002416
30 5-002554
35 5-002555
45 5-002556

Tabela 11.4: Trzpien rozszerzajacy

Wielkosé (wszystkie serie) Numer artykutu
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 Zalacznik

12.1 Maksymalne predkosci i przyspieszenia dla prowadnic
szynowych profilowych HIWIN
Dla prowadnic szynowych profilowych HIWIN dopuszczalne sg ponizsze maksymalne predkosci

i przyspieszenia V:

Tabela 12.1: Dopuszczalne maksymalne predkosci i przyspieszenia dla prowadnic szynowych
profilowych HIWIN

Model Maks. predkose v,,,, [m/s] Maks. przyspieszenie a, [m/s?
QH, QE, QW 5 100

HG, EG, CG, WE, QR 5 80

MG 5 50

UR, RG, CRG 3 30

) W zaleznosci od danej aplikacji mozliwe sg wyzsze wartosci, konieczna konsultacja z HIWIN.

12.2 Tolerancje montazowe

Gdy spetnione sg wymagania dot. doktadnosci powierzchni montazowej, bez problemu mozna
uzyskac precyzje i sztywno$é prowadnic z szyng profilowa. Dla zapewnienia szybkiego montazu
i tatwosci poruszania HIWIN oferuje prowadnice z szyng profilowa z lekkim naprezeniem
wstepnym (Z0), wyréwnujace odchylenia na powierzchni montazowej w duzym zakresie.

Wskazowka

Gdy po montazu nastepuije silny wzrost sit przesuwu wozkéw, prawdopodobnie wystepuje
nacigg. W tym przypadku koniecznie sprawdzi¢ powierzchnie montazowe pod katem
zanieczyszczenia i zadzioréw oraz dopuszczalnych tolerancji montazowych.

12.2.1 Tolerancja rownolegtosci powierzchni referencyjnej (P)
Rys. 12.1: Tolerancja rownolegtosci powierzchni referencyjnej (P)
v
i N
/

i %

= {//] Pl ~
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Tabela 12.2: Maksymalna tolerancja dla réwnolegtosci (P)

Seria

HG/QH

HG

EG/QE
EG/QE

CG

WE

WE/QW

Jednostka: pm

Seria

UR

RG
CRG

UR
RG/QR

Jednostka: pm

Wielkos¢

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

Wielkosé

15
20
55
65
25
30
35
45

Prowadnica z szyng profilowa

Klasa naprezenia wstepnego

20
25
25
30
40
50
60
70
80
25
25
30
40
50
25

25
25

30

Klasa naprezenia wstepnego

0
5
8
21

27

ZA
18
20
22
30
35
40
50
60
18
20
22
30
35
18

1
12
15
30
18
20

22

ZA
3
6
14

18

10
13

GW-06-1-PL-2606-MA

ZB

20
27
30
35
45
55

20
27
30

20

ZB
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Seria Wielkosé Klasa naprezenia wstepnego

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

Jednostka: pm

12.2.2 Tolerancja wysokosci powierzchni referencyjnej (S,)

Rys. 12.2: Tolerancja wysokosci powierzchni referencyjnej (S;)

ey
> .

Dotyczy serii HG/QH/EG/QE/WE/QW/MG
S;  maksymalna tolerancja wysoko$ci [mm]
a  odlegto$¢ migdzy szynami [mm]
K wspotczynnik tolerancji wysokosci

E 0,010 | wymagania dotyczace doktadnosci dla wszystkich element6w

referencyjnych do mocowania szyn

RN m'
B
&) 7
)
a

Dotyczy serii CG/UR/RG/QR
S;  maksymalna tolerancja wysokosci [mm]
a  odlegto$¢ migdzy szynami [mm]
wspotczynnik tolerancji wysokosci
Ty tolerancja wysokos$ci wg Tabela 3.4
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Tabela 12.3: Wspdtczynnik tolerancji wysokosci (K)

Seria

HG

HG/QH

EG/QE

CG

WE

WE/QW

UR, RG

QR

Wielkos¢

55

65

15

20

25

30

35

45

15

20

25

30

35

15-45

15

50

21

27

35

15-65

25-45

Klasa naprezenia wstepnego

20

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

22x107

ZA

42x107*
50x107*
1,7x107*
1,7x107*
1,7x107*
22x107*
30x107*
34x107*
1,7x107*
1,7x107*
1,7x107*
22x107*
30x107*
1,7x107*
04x107*
22x107*
1,7x107*
1,7x107*
1,7x107*
1,7x107*

1,7x107*

Tabela 12.4: Wspdtczynnik tolerancji wysokosci (K) dla serii MG

Seria

MG

Wielkosé

05

07

09

12

15

Prowadnica z szyng profilowa

Klasa naprezenia wstepnego

ZF

04x107*
05x10™*
07x107*
1,0x107*

1,2x107*

20

04x107*
05x107*
07x10*
1,0x107

1,2x107*

GW-06-1-PL-2606-MA

ZB

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

1,2x107

yA|

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

040x107*

Strona 69 z 75



12.2.3 Tolerancja wysokosci powierzchni montazowej wozkow (S,/Ss)

Rys. 12.3: Maksymalna tolerancja wysokosci S,

f_/l 0,010 | Wymagania doktadnosci dla wszystkich
' powierzchni referencyjnych do mocowania
wozkow
7777
A o B Y
1 @ ﬁﬁ @ Al
- . b + -
| o.010[A}~ -— [ Jo,010]A]
7/[0.010[A (B« - /[o.010/B]
Rys. 12.4: Maksymalna tolerancja wysokosci S,
';/l 0010 | Wymagania doktadnosci dla wszystkich
' powierzchni referencyjnych do mocowania
wozkow
2o @ |, )
0 i D

//|0,010]

Tolerancja wysokosci powierzchni referencyjnej przy rownolegtym stosowaniu dwoch lub wiecej wozkow
(S4/S5)
S, maksymalna tolerancja wysokos$ci [mm]
b odlegtos¢ miedzy wézkami [mm]
wspotczynnik tolerancji wysokosci

S;  maksymalna tolerancja wysokos$ci [mm]
¢ odlegtos¢ miedzy wézkami [mm]
wspotczynnik tolerancji wysokosci

Tabela 12.5: Wspdtczynnik tolerancji wysokosci (K) dla serii CG

Seria Wielkosé Klasa obcigzalnosci
CG_C CG_H
CG 15-45 42x107° 30x10°°

Tabela 12.6: Wspdtczynnik tolerancji wysokosci (K) dla serii CG

Seria Wielkosé Klasa obcigzalnosci

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 Wymagania dotyczace powierzchni montazowej — seria MG

Dla serii MG muszg dodatkowo zosta¢ zachowane takze ponizsze wymagania odnosnie
powierzchni montazowej.
Wskazowka

Wartosci podane w tabeli obowigzuja klas naprezenia ZF i Z0. Dla Z1 lub gdy na tej samej
powierzchni ma zosta¢ zamontowana wiecej niz jedna szyna, wartosci z tabeli muszg zosta¢
przynajmniej podzielone na pét.

Tabela 12.7: Wymagania dotyczace powierzchni montazowej — seria MG

Seria/wielkos¢ Wymagana ptaskos¢ powierzchni montazowej
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

Jednostka: mm

12.2.5 Wysokosci odsadzenia i zaokraglenia krawedzi

Niedoktadne wysokosci odsadzenia i zaokraglenia krawedzi powierzchni montazowych
wptywaja ujemnie na doktadno$¢ i moga prowadzi¢ do kolizji z profilem wézka lub szyny. W
celu unikniecia problemdéw z montazem muszg byé zachowane ponizsze wysoko$ci odsadzenia
i profile krawedzi.

12.2.5.1 SeriaHGiQH

Rys. 12.5: Wysoko$¢ odsadzenia i zaokraglenia krawedzi - seria HG/QH

- .
!
Wozki T ‘ i i

LE: Q Szyna ‘ s 1

o

T

Tabela 12.8: Wysokosci odsadzenia i zaokraglenia krawedzi

Seria/ Maks. promien Wysokosé Wysokosé Wysokos$¢ w

Wielkosé krawedzi r odsadzenia strony odsadzenia strony  Swietle pod
referencyjnej referencyjnej wozkiem H,
szyny E, wozka 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 7,5

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

Jednostka: mm
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12.2.5.2 SeriaEGiQE

Rys. 12.6: Wysokos$¢ odsadzenia i zaokraglenia krawedzi - seria EG/QE

Tabela 12.9:

Seria/
Wielkos¢

EG/QE_15
EG/QE_20
EG/QE_25
EG/QE_30
EG_35

QE_35

Wysoko$¢ odsadzenia i zaokraglenia krawedzi - seria EG/QE

Maks.
promien
krawedzi r,

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

1,0

Jednostka: mm

12.2.5.3 Seria CG

Maks.
promien
krawedzi r,

Wysokosé
odsadzenia
strony
referencyjnej
szyny E,

2,7

5,0

5,0

7,0

7,5

7,5

Wysokosé
odsadzenia
strony
referencyjnej
wozka E,

5.0

7,0

7,5

7,0

9,5

9,5

Rys. 12.7: Wysoko$¢ odsadzenia i zaokraglenia krawedzi - seria CG

Tabela 12.10: Wysoko$¢ odsadzenia i zaokraglenia krawedzi - seria CG

Seria/
Wielko$é

CG_15
CG_20
CG_25
CG_30
CG_35

CG_45

Wysokos¢ w
Swietle pod
wozkiem H,

4,5
6,0
7,0
10,0
11,0

11,0

Maks. promien
krawedzi r

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

1,0

Jednostka: mm

Prowadnica z szyng profilowa

Wysokosé Wysokosé
odsadzenia strony odsadzenia strony
referencyjnej referencyjnej
szyny E, wozka E,

30 4,0

3,5 50

5,0 5,0

50 50

6,0 6,0

8,0 8,0

GW-06-1-PL-2606-MA

Wysokos¢ w Swietle
pod wézkiem H,

43
4,6
6,1
7,0
7,6

9,5
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12.2.5.4 Seria WEi QW

Rys. 12.8: Wysokos$¢ odsadzenia i zaokraglenia krawedzi - seria WE/QW

r2

Tabela 12.11: Wysoko$¢ odsadzenia i zaokraglenia krawedzi - seria WE/QW

Seria/
Wielkos¢

WE_17

WE/QW_21
WE/QW_27
WE/QW_35

WE_50

Maks. Maks.
promien promien
krawedzi r, krawedzir,
0,4 0,4

04 0,4

0,5 0,5

0,5 0,5

0,8 0,8

Jednostka: mm

12.2.5.5 Seria MG

Wysokosé Wysokosé
odsadzenia odsadzenia
strony strony
referencyjnej referencyjnej
szyny E, wozka E,

2,0 4,0

2,5 5,0

3,0 7,0

3,5 10,0

6,0 10,0

Rys. 12.9: Wysoko$¢ odsadzenia i zaokraglenia krawedzi - seria MG

r2

Tabela 12.12: Wysoko$¢ odsadzenia i zaokraglenia krawedzi - seria MG

Seria/
Wielko$é

MGNO02
MGNO03
MGNO05
MGNO07
MGNO09
MGN12
MGN15
MGWO05
MGWO07
MGW09

Maks. promien
krawedzi r,

0,1
0,1
0,1
0,2
0,2
03
0,5
0,1
0,2

0,3

Prowadnica z szyng profilowa

Maks. promien
krawedzi r,

02
02
02
02
03
04
0,5
02
02

0,3

GW-06-1-

Wysokos$¢ odsadzenia
H,

0,5
0,6
12
12
1,7
1,7
2,5
12
17

2,5

PL-2606-MA

Wysokos¢ w
Swietle pod
wozkiem H,

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

7,5

Wysokos¢ odsadzenia

H2
15
15
2,0
3,0
3,0
40
5,0
2,0
3,0

3,0

Strona73z 75



Seria/ Maks. promien Maks. promien Wysokos¢ odsadzenia Wysokosé odsadzenia

Wielkosé krawedzi r, krawedzir, H, H,
MGW12 04 04 3,0 4,0
MGW15 04 08 3,0 5,0

Jednostka: mm

12.2.5.6 Seria UR, RGiQR

Rys. 12.10: Wysoko$¢ odsadzenia i zaokraglenia krawedzi - seria UR/RG/QR

Tabela 12.13: Wysoko$¢ odsadzenia i zaokraglenia krawedzi - seria UR/RG/QR

Seria/ Maks. Maks. Wysokosé Wysokosé Wysokos¢ w
Wielkos¢  promien promien odsadzenia odsadzenia Swietle pod
krawedzi r, krawedzir, strony strony wozkiem H,
referencyjnej referencyjnej
szyny E, wozka E,
UR_35 1,0 1,0 6,0 6,0 7,0
UR_45 1,0 1,0 7,0 8,0 8,0
UR_55 1,5 1,5 9,0 10,0 10,0
RG_15 0,5 0,5 3,0 4,0 4,0
RG_20 0,5 0,5 3,5 50 50
RG/QR_25 1,0 1,0 5,0 5,0 55
RG/QR_30 1,0 1,0 50 50 6,0
RG/QR_35 1,0 1,0 6,0 6,0 6,5
RG/QR_45 1,0 1,0 7,0 8,0 8,0
RG_55 1,5 1,5 9,0 10,0 10,0
RG_65 1,5 1,5 10,0 10,0 12,0

Jednostka: mm

Prowadnica z szyng profilowa GW-06-1-PL-2606-MA Strona 74z 75
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