AR

2 | Wybor produktu
9 | Uktady prowadnic liniowych
24 | Sztywnos¢ i naprezenie wstepne
32 | Wybor doktadnosci
37 | Smarowanie i ochrona prowadnic
51 | Srodki ostrozno$ci i instrukcja montazu

LINIOWYCH

e
=
(=]
<
=
]
o
o
>
=
<
[
()
(=]
o
o




LINIOWYCH

]
=
(=]
<
=
o
o
o
>
=
<
-
[}
[a]
(]
o

TR

Wyboér produktu

1. Zastosowanie

Dtugos$¢ skoku 3 s Przestrzen zabudowy

Predkosé Y Sztywnosé

Obciazenie W Cykl

Potrzebna dokfadnoéc’:—[ Prostoliniowo$¢ Zywotno$é
Doktadnosé

pozycjonowania

2. Wybér produktu

| Wybor wedfug warunkéw zastosowania

3. Uktad zabudowy
prowadnicy

Pozycja pionowa
Pozycja skosna

Potozenie E Pozycja pozioma
Pozycja odwrécona

Zamocowanie i warianty zabudowy szyny i wézka

4. Wybé6r wielkosci
systemu

<

Wielkos¢ wozka i szyny
Liczba szyn i wézkow

\i

Nie

Obliczenie
zywotnosci

5. Obliczenie sztywnosci

< OK

Klasa naprezenia wstepnego
i pozycja zabudowy

Nie

6. Okreslenie doktadnosci

< OK

Klasa doktadnosci prowadnicy
Specyfikacja systemu napedowego

7. Planowanie systemu
smarowania

<

Smarowanie i ochrona przed
zanieczyszczeniami

2 TA




Prowadnica liniowa z koszykiem kulkowym

E Typ samonastawialny
Typy standardowe
2
g SSR-XW SHS-C SHS-V
g R-TB
g SSR-XV e SHS-LC SHS-LV
o
©
8
g
3
£
g
g
©
S
5
g
(=)
e typ dla obcigzen promieniowych e typ o wymiarach standardowych
* nowa generacja z koszykiem kulkowym e doskonata kompensacja niedoktadno$ci montazowych
* bardzo niski poziom szuméw * nowa generacja z koszykiem kulkowym
* rezerwuar smaru por_niedzy, kulkami, dtugie okresy e rdwne nosnosci we wszystkich kierunkach giéwnych
%’ pomiedzy smarowaniem wozka * bardzo niski poziom szumdw
| * mozliwe bardzo duze predkosci * typ wymagajacy matych naktadéw serwisowych
§ . ogtymg}ny ruch wozka poprzez state odlegtosci kulek * typ 0 duzej sztywnosci i duzych noénoéciach
¢ | od siebie

Gtéwne obszary zastosowania

* urzgdzenia transportowe
* urzadzenia do osadzania uktadéw scalonych

e automaty do osadzania elementéw na ptytkach
drukowanych

* urzgdzenia medyczne

* instrumenty pomiarowe

* instrumenty pomiarowe w ptaszczyznach 3D
* urzadzenia kontrolne

* maszyny do pakowania

* roboty montazowe

* roboty przemystowe

» kartograficzne plotery wspétrzednych
* roboty odbiorcze

e urzgdzenia transportowe i dostawcze
* maszyny transferowe

* centra obrébcze
* osie X,Y,Z w ciezkich maszynach skrawajgcych
* 0§ przecigcia w maszynach szlifujgcych

* bardzo doktadne zastosowania w przypadku duzych
momentéw

e 5-cio osiowe portalowe centra obrébcze
e drutowe elektrodrazarki

* maszyny przemystu spozywczego

* obrabiarki NC

* 08 Z w elektrodrgzarkach
 automatyczne wieze do parkowania

* automatyczne zmieniarki narzedzi

* maszyny budowlane

* maszyny frezujgce NC

e portalowe maszyny frezujgce

* maszyny doswiadczalne

e wiertarki wykonujgce otwory w ptytkach drukowanych
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Prowadnica liniowa z koszykiem kulkowym

S Typ samonastawialny Prowad. miniaturowe
Typy standardowe Szeroki wozek

8 SNR/SNS-R SNR/SNS-C

£ SNR/SNS-LR SNR/SNS-LC

o

2

g

g

g

Szczegoty

* typ o standardowych
wymiarach

* bardzo dobra kom-
pensacja niedoktad-
nosci montazowych

° nowa generacja
z koszykiem kulko-
wym

* jednakowe obcigzenia
we wszystkich kierun-
kach gtéwnych

* bardzo niski poziom
szumow

e rzadki serwis
* typ 0 b. duzej sztyw-
nosci i nosnosci

* nowa generacja prowadnic z koszykiem
kulkowym

* rzadki serwis

* bardzo niski poziom szumdéw

e typ optymalny dla maszyn obrébczych

e doskonate wtasnosci ttumigce

* wysoka sztywnos¢ we wszystkich kierunkach
* kompaktowa i masywna budowa

* Szeroka szyna jest
przeznaczona dla
duzych momentow
i zastosowan
jednoszynowych.

* Typ o b. duzej
sztywnosci o nie-
wielkiej wysokosci.
Szyny posiadaja
dwa rzedy otworéw
mocujgcych.

* wykonania standar-
dowe dostarczalne
takze w wykonaniu
ze stali nierdzewnej

Gféwne obszary zastosowania

e centra obrébcze

e osie X,Y,Z ciezkich
maszyn skrawajacych

e 0$ przeciecia w ma-
szynach szlifujgcych

* bardzo doktadne
zastosowania
w przypadku duzych
momentow

* 5-cio osiowe portalo-
we centra obrébcze

e drutowe elektrodrg-
zarki

° maszyny przemystu
spozywczego

e obrabiarki NC

* 0§ Z w elektrodrazar-
kach

* automatyczne wieze
do parkowania

* automatyczne zmie-
niarki narzedzi obrob-
czych

e frezarki NC

* frezarki portalowe

* urzgdzenia badawcze

e wiertarki ptytek

drukowanych

e centra obrébcze

e obrabiarki NC

o frezarki

e 5-cio ptaszczyznowe centra obrébcze
e szlifierki

* stoly szlifierskie

o wtryskarki

* obrabiarki do drewna

¢ 0$ Z w wiertarkach
ptytek drukowanych

* 0§ Z w kompakto-
wych maszynach
erozyjnych

e roboty elektroniczne

* centra obrébcze

 obrabiarki NC

* roboty

e drutowe elektrodra-
zarki

¢ automatyczne

zmieniarki narzedzi
obrébczych

¢ instalacje produkciji
potprzewodnikéw

¢ urzadzenia produk-
cyjne

* urzagdzenia pomiaro-
we

¢ urzagdzenia dostaw-
cze

¢ urzgdzenia budow-
lane

e wagony kolejowe

* stoty precyzyjne
* urzadzenia
dostawcze

e drutowe
elektrodrazarki

* zmieniarki narzedzi
obrébczych

¢ obrabiarki do drewna
* obiektywy zoom
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Z koszykiem kulkowym

Typ o b. duzej sztywnosci do obcigzen promieniowych

Typ o réwnych obciazeniach we wszystkich kierun.

E Prowadnica miniaturowa Typ samonastawialny
Typy standardowe
2 e SR-W SR-TB HSR-A HSR-CA | HSR-B HSR-CB
E SR-V SR-SB HSR-LA HSR-HA |HSR-LB HSR-HB
O
g
z
g
8
i
Madasha eailne ad Bay
t

Szczegoty

e super ptaskie
i szerokie wykona-
nie szyny dla zasto-
sowan jednoszyno-
wych

e zastgpuje réownole-
gly uktad tulei

e typ zwarty, o niskiej zabudowie, optymalny
dla zastosowan z obcigzeniami
promieniowymi

* wspaniafa doktadnos$¢ ruchu na poziomych
ptaszczyznach

* dobra zdolno$¢ kompensaciji btedéw przy
niedoktadnych ptaszczyznach montazowych

* w wykonaniach standardowych mozliwo$c¢
wykonania ze stali nierdzewnej

* typ o bardzo duzej sztywnosci z duzg nosno-
$cig poprzez wzmocniony wozek i szyne

* taka sama no$nos¢ we wszystkich
kierunkach oraz duza sztywnos¢

* optymalny kat stycznoéci kulki z szyng, dobre
mozliwosci naprezen wstepnych

» dobre wyréwnywanie btedéw montazowych
poprzez dwupunktowy kontakt w ukfadzie X

* w wykonaniach standardowych mozliwo$é
wykonania ze stali nierdzewnej

Gtéwne obszary zastosowania

¢ osie XY maszyn
* spawarki i roboty

* wszystkie typy ma-
szyn dostawczych

e automaty lakiernicze
* osie jezdne robotoéw

* automatyczne garaze
i parkingi wielopozio-
mowe

e zmieniarki ptyt

» stoty szlifierek powierzchni zewnetrznych
» stoty szlifierek maszyn narzedziowych

* osie XY elektrodrgzarek

e wiertarki ptytek drukowanych

* osie jezdne robotéw

* centra obrébcze i obrabiarki NC

* stoty 5-cio ptaszczyznowych centréw
obrébczych i urzadzen dostawczych

* urzgdzenia kontrolne prowadzen pras
* urzgdzenia testowe

 aparaty medyczne

* maszyny pakujace

e obrabiarki do drewna

* maszyn przemystu spozywczego

* maszyny pomiarowe 3D

o wiryskarki

* stoly precyzyjne

* centra obrébcze
* osie XYZ cigzkich maszyn frezujacych
* 0§ przecigcia w maszynach szlifujgcych

* bardzo doktadne zastosowania w przypadku
dziatajgcych momentéw

* 5-cio osiowe portalowe centra obrobcze
e drutowe elektrodrgzarki

° maszyny przemystu spozywczego

* obrabiarki NC

* 0§ Z w elektrodrgzarkach

* automatyczne wieze do parkowania

e automatyczne zmieniarki narzedzi
obrébczych

e frezarki NC

» frezarki portalowe

* urzgdzenia badawcze

e wiertarki ptytek drukowanych
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Q
=
(=]
<
§§ Réwne nosnosci we Réwne nosnosci we
;S o wszystkich kierunkach 1D @ CIP] SiEeel | e s el e wszystkich kierunkach
?5% & Typ samonastawialny
g Typy standardowe Szeroki wozek
a (0]
g HSR-R NR-R NR-A NR-B HRW-CA
g HSR-LR NR-LR NR-LA NR-LB HRW-CR
o

Kol
§
=
Q
s
£
T
°
o
o
E
g
€
§
&
o
* typ o duzej sztywno- | ¢ typ optymalny dla maszyn obrébczych * szeroka szyna
scl IIX_V_ZmOCF_Nonym * typ z najwyzszymi nosnosciami statycznymi prz_ezr;]aczona dla
WozKi 1 szymie * bardzo dobre wtasnosci ttumigce duzych momentow
* réwne no$nosci we . > S i zastosowan
wszystkich kierunkach| ® bardzo duza sz_tywnosc we wszystkich kierunkach jednoszynowych
i duza sztywnos$é * bardzo zwarta i masywna budowa « typ 0 bardzo duzej
%’ * optymalny kat kontak- sztywnosci i niskiej
| tu kulek zapewniajacy wysokosci
N dobre lmozliwoéci montazowej
(?1) naprezen wstepnych Szyna posiada dwa
¢ dobra kompensacja rzedy otworow
btedéw montazowych montazowych
poprzez dwupunktowy
kontakt w ukfadzie X
* mozliwos¢ dostarcze-
nia w wykonaniu nie-
rdzewnym
e centra obrébcze e dla wszystkich maszyn obrébczych * 0$ Z w wiertarkach
e osie X,Y,Z ciezkich e centra obrébcze ptytek drukowanych
maszyn skrawajacych| o oprapiarki NC * 08 Z w kompakto-
* 0§ przecigciaw ma- | , L] wych maszynach ero-

zyjnych
e roboty elektroniczne

szynach szlifujgcych

e bardzo doktadne za- | * 8-Cio ptaszczyznowe centra obrébcze

| Stosowaniaw przy- | * szlifierki « centra obrébcze
= padku d;lafajqcych * stoty szllflgrskle « obrabiarki NC
g momentow I o wiryskarki « roboty
o | * 5-cio osiowe portalo- | , A
8| we centra obrébcze obrabiarki do drewna * elektrodrgzarki dru-
‘g » elektrodrazarki druto- towe
N| we ¢ automatyczne zmie-
2| * maszyny przemystu niarki narzedzi obréb-
S| spozywczego czych
§ e obrabiarki NC . in:stalacje prngkcji
o | * 05 Z w elektrodrazar- pofprzewc.)dmkow
€| kach * urzadzenia produk-
E * automatyczne wieze cyjne
(| do parkowania * urzgdzenia pomiaro-
* automatyczne zmie- we
niarki narzedzi obrob- * urzgdzenia dostaw-
czych cze
y Irezari! NC I * urzadzenia budowla-
¢ frezarki portalowe ne
* urzgdzenia badawcze * wagony kolejowe
* wiertarki ptytek druko-
wanych
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Tym samonastawczy

Réwne nosnosci

o
i i wymienny Typ samonastawczy | Prowadnica tukowa Prowadnice miniaturowe
Typ ptaski
2
3
g GSR HR HCR RSR RSR-W
5
o
g '
Bl [
o
£ | 1
Ly
E ] ¥
L } - . |
&
g ! ! -
é > 7 TR e oy 3 (3 »@ »@4— »?:Bq—
&
g t
t t t t
° szyna i wozek sa e niski profil, bardzo e system prowadnic * najmniejsza prowad- | ¢ super pfaska
wymienne sztywne wykonanie dla ruchu po tuku lub nica i szeroka szyna dla
* specjalny dla ograniczonego petnym kole * w wykonaniu stan- konstrukgii
dwurzedowy miejsca zabudowy * mozliwe ruchy po dardowym mozli- jednoszynowych
kontakt umozliwia e zastepuje rolkowe kole o $rednicy wo$¢ dostarczenia e zastepuje réwnolegty
likwidowanie prowadnice krzyzowe | ponad 5 m. prowadnicy w wyko- ukfad tulei
duzych odchytek * bardzo prosty naniu ze stali nie- * typ RSH-W
= i btedow montaz rdzewnej. z koszykiem kulko-
o)) rownolegfosm ° typ RSH z koszy. wym
8 kiem kulkowym
N
w

Gtéwne obszary zastosowania

* roboty przemystowe

* urzadzenia
transportowe

° magazyny
wysokiego
sktadowania

* zmieniacz ptyt

* zmieniacz narzedzi
obrébczych

* urzadzenia do
otwierania drzwi

e sitowniki
bezttoczyskowe

e aluminiowe osie
wzdtuzne

e instalacje
spawalnicze

e automaty lakiernicze
* myjnie
samochodowe

e osie XYZ
elektrodrazarek

* stoty precyzyjne

* osie XZ obrabiarek
NC

¢ roboty montazowe

* urzgdzenia
dostawcze

¢ centra obrébcze

* elektrodrgzarki
drutowe

e zmieniarki narzedzi
obrébczych

* maszyny do obrobki
drewna

* optyczne urzgdzenia
pomiarowe

» szlifierki do narzedzi

 aparaty medyczne

* aparaty
roetgenowskie

» skanery CT

e toza

* sceny

* automatyczne wieze
do parkowania

* urzgdzenia fitness

* zmieniarki narzedzi
obrébczych

e stoty obrotowe

* urzgdzenia do
nozycowych
odbiornikéw pradu

e ttumiki drgan

* stoly precyzyjne
* roboty montazowe

* urzadzenia
dostawcze

* elektrodragzarki
drutowe

* zmieniarki narzedzi
obrébczych

* maszyny do obrobki
drewna

* obiektywy zoom

¢ osie XY maszyn
 spawarki i roboty

* wszystkie typy
maszyn
dostawczych

* automaty lakiernicze
* osie jezdne robotéw

* automatyczne
garaze i parkingi
wielopoziomowe

* zmieniarka pfyt
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Kompaktowa 0$ liniowa

Os liniowa

t

o d z .
| ze zintegrowang Srubg ze $rubg kulowg
kulowg lub paskiem zebatym

.0

g

g KR GL

o

8

8

© o 2

3 =% o33 51 -
i :

8 \ }

| e | o2
é’ N : L,I"7} =

Szczegoty

* model oszczedzaja-
Cy miejsce montazu
ze zintegrowang
$ruba kulowa
i prowadzeniami

* bardzo sztywna
budowa

* wysoka precyzja
* tatwy montaz kom-
pletnej osi

* model
oszczedzajacy
miejsce montazu ze
zintegrowang $rubag
kulowa lub paskiem
zebatym

* fatwy montaz
kompletnej osi

Gféwne obszary zastosowania

¢ osie XYZ r6znych
robotéw

° urzadzenia
pomiarowe

¢ elektrodrazarki

* maszyny
transportowe

* elektrodrazarki
drutowe

* nawijarki cewek
e stoty XY

* urzgdzenia
transportowe

* maszyny drukarskie

* roboty do osadzania
uktadéw scalonych

* urzadzenia kontrolne

* elektrodrgzarki
* maszyny
transportowe

* elektrodrazarki
drutowe

* nawijarki cewek

* urzadzenia
transportowe

* maszyny drukarskie

* roboty do osadzania
uktadéw scalonych

e urzgdzenia kontrolne

8
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1. Uktady prowadnic liniowych

Warianty montazowe
Metody mocowania

Strona gtéwna uktadu prowadzenia i kombinacje
prowadnic

Wykonanie powierzchni montazowej
Oznaczenie uktadu rownolegtego prowadnic
Dopuszczalne tolerancje powierzchni montazowych

1.1 Warianty montazowe

TR oferuje bardzo duzy wybdr prowadnic liniowych tozenie poziome, pionowe, boczne czy odwrotne. U nas
dla realizacji ruchu liniowego. Z asortymentu mozecie otrzymacie Panstwo takze systemy jednoszynowe lub
wybra¢ sobie Panstwo odpowiednig dla swojego zasto- systemy dla bardzo matych powierzchni montazowych.

sowania prowadnice, niezaleznie od tego czy jest to po-
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Uktady typowe

LINIOWYCH

Kierunki obcigzenia

]
=
[=]
<
=
o
oc
-8
>
]
<
-
[72]
[=]
o
o

Obcigzenie odrywajace

Obcigzenie boczne <mm _ mup

Obciazenie radialne

HSR

Dwie szyny zamontowane réwnolegle, zapewniajace duza sztywnos$¢ we wszystkich kierunkach

Rys. 1
Kierunki obcigzenia
Obcigzenie odrywajace
Obcigzenie boczne 4mm ==l
‘Obciqienie radialne SR

Dwie szyny zamontowane réwnolegle, zapewniajgce szczegdlnie duzg sztywnos$¢ we wszystkich kierunkach

Rys. 2

Kierunki obcigzenia
Obcigzenie odrywajace

Obcigzenie boczne <mm  mmp HSR-YR

‘ Obciazenie radialne /

Dwie szyny zamontowane réwnolegle poprzecznie, zapewniajace oszczedno$c¢ przestrzeni konstrukcyjnych

Rys. 3

10 A



Ukfady typowe

Kierunki obcigzenia

t Obcigzenie odrywajgce

Obcigzenie boczne <mm  mp

l Obcigzenie radialne HRW

Uktad jednoszynowy

Rys. 4

Kierunki obcigzenia
' Obcigzenie odrywajace

Obcigzenie boczne <mm _ mmp HR

', Obcigzenie radialne /

System prowadzenia z minimalng wysokos$cia (nastawiane naprezenie)

Rys. 5

Kierunki obcigzenia
Obcigzenie odrywajace

Obcigzenie boczne <= wmp GSR

‘ Obcigzenie radialne /

System dla $rednich obcigzen i niedokiadnych powierzchni montazowych
(nastawiane naprezenie, typ z duzg kompesacja)

Rys. 6
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Uktady typowe

LINIOWYCH

Powierzchnia odniesienia wozka

Uktad jednoszynowy Uktad trzyszynowy

=]
=
=]
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=
o
o
o
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<
=
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o
o

7

Uktad Powierzchnia odniesienia wozka
dwuszynowy /

Powierzchnia odniesienia szyny

Powierzchnia odniesienia szyny

Typ HSR-YR Typ HSR-LR

*@Bé
T,

Typ HSR-YR

Powierzchnia odniesienia szyny Typ HSR-YR Powierzchnia odniesienia szyny

Powierzchnia odniesienia wozka ' Typ HSR-LR

Powierzchnia
odniesienia
szyny

Typ CF

(Rolki
wsporcze)

Typ HR

. 1 Typ HSR-LR

Powierzchnia
odniesienia
wozka

Typ HSR-YR

Powierzchnia odniesienia szyny

Rys. 7
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Uktady typowe £ ;
; e
Z
ﬁ 3
0
o
2
Powierzchnia odniesienia wozka Uktad czteroszynowy

Powierzchnia odniesienia szyny

T T )
° Powierzchnia |
odniesienia wozka

Powierzchnia odniesienia szyny

o T T T

'
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1.2 Metody mocowania

Istnieja dwie metody mocowania wézka do konstrukcji.
Jedna z nich to mocowanie wdzka do konstrukcji od go-
ry, za pomoca $rub prowadzonych przez konstrukcje, dru-
ga zas to prowadzenie $rub przez wdzek i mocowanie
ich do konstrukciji.

Szyny z kolei mocowane sg od gory Srubami prowadzo-
nymi przez szyne i przykrecanymi do podtoza lub od do-
tu (wersja K) srubami prowadzonymi przez podtoze
i wkrecanymi do szyny.

Rys. 9 pokazuje metody mocowania. Szczegdlnie w przy-
padku uzycia prowadnic narazonych na wibracje nale-
zy uzywacé metody pokazanej na rys. 11. W przypadku
zastosowania dwdch lub wiecej prowadnic réwnolegle
tylko wozki szyny gtéwnej sa dosuniete do wystepu
konstrukcji.

a) Zabezpieczenie wozkow i szyn
na krawedziach wystepéw

b) Zabezpieczenie wozkdéw i szyn za
pomoca $rub nastawczych

c) Zabezpieczenie wozkow i szyn za
pomoca ptyt dociskowych

Jezeli konstrukcja nie pozwala na zastosowanie meto-
dy z rys. 11 to szyny powinny by¢ zabezpieczone bol-
cami. W takim przypadku nalezy w szynach wywierci¢
odpowiednie otwory dla tych bolcéw. Prosimy pamietaé
o tym, ze szyny sa hartowane na gteboko$¢ 2-3 mm
i wywiercenie dziur musi sie odbywac za pomocg odpo-
wiednich narzedzi. Jezeli w uktadzie nie jest wymaga-
na bardzo duza doktadno$¢ to nie wszystkie otwory
mocujace muszg by¢é wykorzystane do przykrecenia
szyny. Moga one postuzy¢ do wiozenia bolcow.

d) Zabezpieczenie wdzkoéw i szyn za
pomoca listew klinowych

+I l!
i

e) Zabezpieczenie wozkdéw i szyn za
pomoca $rub

Rys. 9 Mocowanie wézka i szyny (szczegdlnie strony giféwnego prowadzenia)

14 A



d) Zabezpieczenie szyn za pomoca bolcow

c) Zabezpieczenie wozkow i szyn bez
krawedzi wystepow

Rys.10 Mocowanie wdzka i szyny (szczegdlnie strony bocznego prowadzenia)

Sruba nastawcza
przy krawedzi wozka

\ Stot
p—d
Sruba nastawcza whe ;
przy :-u toze
krawedzi szyny 4\?
Strona prowadzenia giéwnego Strona prowadzenia bocznego

Rys.11 Montaz prowadnic w uktadach z wibracjami i uderzeniami
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1.3 Strona gtéwna uktadu
prowadzenia
i kombinacje prowadnic

Oznaczenie strony gféwnej prowadzenia

Prowadnice liniowe, montowane w jednej ptaszczyz-
nie maja jeden numer seryjny. Do tego numeru dodaje
sie symbol KB dla wézkdéw i szyn strony gtéwnej ukta-
du prowadzenia.

Powierzchnie odniesienia wozka i szyny strony gtéwnej
prowadzenia maja wykazywac¢ odpowiednig dokfad-
nos¢ i powinny stuzy¢ do pozycjonowania stotu (patrz
rys. 12).

Y2F [23KB- |

+Overze O — :IWFF——@—~7'-

Szyna strony gtéwnej uktadu prowadzenia

Y2F123-1p)

—+-@ YeF123— —

' 1 1
O

Szyna boczna uktadu prowadzenia

/

7

__@, ——— = ——
/

Y2F123 KB

Symbol strony gféwnej

Numer seryjny

Rys. 12 Oznaczenie strony gféwnej uktadu
prowadzenia

Nalezy uwazaé na to iz prowadnice liniowe w klasie
doktadnosci ,normalna” i normalnym naprezeniem
wstepnym nie sg oznaczane symbolem KB. W tym
przypadku kazda z wielu dostarczonych szyn, z takim
samym numerem seryjnym moze stanowi¢ szyne strony
gtéwnej uktadu prowadzenia.

16 THIK

Oznaczenie powierzchni odniesienia

Jak przedstawiono na rysunku 13 powierzchnie odnie-
sienia wdzka znajduja sie po przeciwnej stronie logo
TR, a powierzchnie odniesienia szyn po stronie na
ktérej sa naniesione znaczniki liniowe. Jezeli ze wzgle-
doéw konstrukcyjnych, koniecznym jest ustawienie woz-
kéw i szyn w sposdb odwrotny prosimy o poinformowa-
nie nas o tym fakcie w trakcie zamdwienia.

Powierzchnia
odniesienia

THK-Logo/

| Znacznik liniowy

Szyna strony gtéwnej uktadu prowadzenia

S J*l
uia wia
uls Wty
w

THK-Logo At

ierzchnia
niesienia

\Znacznik liniowy

Szyna boczna uktadu prowadzenia

Rys. 13 Oznaczenie powierzchni odniesienia

Oznaczenie kombinacji szyna — wézek

Przynalezne do siebie szyna i wézek oznaczone sg
tym samym numerem seryjnym. Przy naktadaniu wéz-
ka na szyne prosimy zwracaé uwage aby numery seryj-
ne miaty to same potozenie.

Sktadanie szyn

Szyny uzyte dla bardzo dfugich uktadéw ruchowych
muszg by¢ skfadane ze soba zgodnie z oznaczeniami
skfadania tak jak pokazano na rys. 15.

Przy réwnoleglym zastosowaniu szyn skfadanych, sa one
produkowane, jezeli inaczej nie zaznaczono w zamdéwie-
niu, osiowo-symetrycznie.
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Rys. 14 Prawidfowy uktad szyna wozek

Oznaczenie Oznaczenie
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Szyna \
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Rys. 15 Symetryczny uktad osiowy
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1.4 Wykonanie powierzchni
montazowej

Montaz prowadnic liniowych musi by¢ wykonywany,
szczegolnie w maszynach precyzyjnych bardzo staran-
nie. W takim przypadku wykonanie powierzchni monta-
zowych dla prowadnic musi uwzglednia¢ nizej opisane
punkty.

Promienie zaokraglen

Jezeli promienie zaokraglen powierzchni montazowych
sg wieksze niz zfazowania szyn i wézkéw, to powierzch-
nie odniesienia szyn i wozkdw nie majg optymalnego kon-
taktu ze soba. Dlatego maksymalne promienie zaokra-
glen powinny byé wykonywane odpowiednio do pro-
wadnic liniowych (p. rys. 16).

Prostopadio$¢ wystepow

Jezeli wystepy powierzchni montazowych wykonywane
dla powierzchni odniesienia wézkdéw i szyn nie sg pro-
stopadte do podtoza powierzchni montazowej to po-
wierzchnie odniesienia wozkdéw i szyn nie maja dobre-
go kontaktu ze soba. Dlatego nalezy unika¢ odchytek pro-
stopadtosci wystepdw (p. rys 17).

.
- r
Widok A Widok B
Rys. 16
6
0 Widok B
Widok A
Rys. 17
W
W, 2 -
N7 ] =
T 7I
Widok A Widok B
Rys. 18
W,
D
7// / | /
Widok C

18 THIK

Wymiary wystepoéw

Wysokos¢ i grubosé wystepdw powierzchni montazowych
nalezy starannie zaplanowac. Za wysoki wystep moze
powodowac ocieranie sie wozka o wystep. Przy zbyt ni-
skich wystepach powierzchni zaleznych dla wézka i szy-
ny nie jest mozliwe dobre docisniecie wozka i szyny do
wystepu. Zbyt mafa grubos$¢ wystepu nie daje pozada-
nego efektu uzyskania sztywnosci uktadu. W tym przy-
padku, przenoszone przez $ruby mocujace obcigzenia
boczne nie moga by¢ przejmowane przez wystepy co
prowadzi do obnizenia doktadnos$ci uktadu prowadzenia
(p. rys. 18).

Tolerancja wymiaru pomiedzy wystepem
i Srodkiem otworu mocujgcego

Zbyt duza odchytka pomiedzy wystepem dla wozka
i szyny a $rodkiem otworu mocujacego powoduje zty kon-
takt powierzchni odniesienia wézka i szyny z powierzch-
niami wystepdw dla nich przeznaczonych. Ogdlnie od-
chytka ta nie moze przekracza¢ 0,1 mm (p. rys. 19).

Fazowanie otworéw montazowych

Otwory montazowe dla szyn powinny byé fazowane
bardzo starannie by nie powodowa¢ obnizenia doktad-
nosci ukfadu (p. rys. 19).

Reguta:
Srednica fazowania D
= wielko$¢ $ruby + skok gwintu

Przyktad:
M6 (skok 1):D=6+1=7




1.5 Oznaczenia ukfadu

rownolegtego szyn

Prowadnice liniowe firmy TR , klasy dokfadnosci HSR25CA2SSCO + 1000LP-IT Oznaczenie réwnolegtych
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shormalna” i ,H” sg wymienialne pomiedzy sobg. W kla-
sie ,precyzyjna” i wyzszej lub przy wdzkach z napreze-
niem wstepnym (CO i C1) dla prowadnic liniowych mon-
towanych w jednej ptaszczyznie w numerze zamoéwie-
niowym musi by¢ podawana liczba prowadnic réwnole-
gtych montowanych w tej ptaszczyznie. W takim przy-
padku THK dostarcza szyny dopasowane do siebie.

szyn zamontowanych
w jednej ptaszczyznie.
Numer zamdéwieniowy jest
oznaczony dla jednego
zestawu szyn i wozkow. Dla
dwdéch zestawdw oznaczenia
nalezy powtdrzy¢)

Numer zamoéwieniowy wézka
(patrz odpowiedni rozdziaf)

Symbole liczby szyn potozonych w jednej ptaszczyznie

bez symbolu symbol 11

symbol 11

1 szyna 2 szyny
Uwaga: przy zamdéwieniu
podac 2 lub
wielokrotnosé

2 szyny

Uwaga: przy zaméwieniu
podac 2 lub
wielokrotnosé

symbol 1T symbol IV

inne

3 szyny 4 szyny
Uwaga: przy zamowieniu podac 3
lub wielokrotno$¢

przeciwlegty uktad szyn

2 szyny

TR 19
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1.6 Dopuszczalne tolerancje
powierzchni montazowych

Ze wzgledu na dobre wtasnosci kompensacyjne prowad-
nice liniowe TR moga do pewnego okreslonego
stopnia kompensowa¢ niedoktadnosci montazowe a przy
tym gwarantowa¢ doskonate wiasnosci ruchowe prowad-
nic.

Rys. 20. Tolerancja rownolegtosci P

Dopuszczalna tolerancja réwnolegtos$ci

dla typéw SSR i SR Jednostka: um

W ponizej podanych tabelach okreslono dopuszczalne
tolerancje dla powierzchni montazowych. Zachowanie
podanych w tabelach warto$ci gwarantuje utrzymanie
normalnych oporéw ruchowych i zywotno$¢ prowadni-
cy.

Dopuszczalna tolerancja réwnolegtosci

dla typu GSR Jednostka: ym
Typ —
15 30
20 40
25 50
30 60
35 70

Naprezenie
Typ stepne Co C1 normalne
15 = 25 35
20 25 30 40
25 30 35 50
30 35 40 60
35 45 50 70
45 55 60 80
55 65 70 100
70 80 85 110

Dopuszczalna tolerancja réwnolegto$ci

dla typéw SRS, RSR i RSH Jednostka: ym

Naprezenie
Typ ustepne C1 normalne

3 — 2

5 — 2

7 — 3

9 3 4

12 5 9

15 6 10
20 8 13
25 10 15

20 A

Dopuszczalna tolerancja réwnolegtosci dla typow
SHS, HSR, HSR-YR Jednostka: ym

Na\;\),rs é%’%'g co C1  |normalne
Typ

8 — 10 13
10 = 12 16
12 — 15 20
15 — 18 25
20 18 20 25
25 20 22 30
30 27 30 40
85 30 35 50
45 35 40 60
55 45 50 70
65 55 60 80
85 70 75 90
100 85 90 100
120 100 110 120
150 115 130 140




Dopuszczalna tolerancja réwnolegtosci

dla typéw SNR i NR

Jednostka: pm

TR

Dopuszczalna tolerancja réwnolegfosci

dla typéw SNS i NRS

Jednostka: pm

Naprezenie Naprezenie
Typ stepne| CO C1 normalne i stepne| CO C1 normalne
25 14 15 21 25 10 11 15
30 19 21 28 30 14 15 20
35 21 25 35 35 15 18 25
45 25 28 42 45 18 20 30
55 32 35 49 55 23 25 35
65 39 42 56 65 28 30 40
75 44 47 60 75 31 34 43
85 49 53 63 85 35 38 45
100 60 63 70 100 43 45 50

Dopuszczalna tolerancja réwnolegfosci

dla typu JR Jednostka: pm
JR —
25 100
35 200
45 300
58 400

Dopuszczalna tolerancja réwnolegfosci

dla typu HR Jednostka: pm
Naplzs%gﬂig Co C1 normalne
Typ

918 — 7 10

1123 — 8 14

1530 — 12 18

2042 14 15 20

2555 20 24 35

3065 22 26 38

3575 24 28 42

4085 30 35 50

50105 38 42 55
60125 50 55 65

Ptasko$¢ powierzchni montazowej

dla typu SRS Jednostka: mm
Typ Ptaskosc¢
SRS9M 0,035/200
SRS9WM 0,035/200
SRS12M 0,050/200
SRS12WM 0,050/200
SRS15M 0,060/200
SRS15WM 0,060/200
SRS20M 0,070/200
SRS25M 0,070/200

Dopuszczalna tolerancja réwnolegto$ci

dla typow SHW i HRW

Jednostka: ym

Naprezenie
Typ stepne| CO C1 normalne
12 = 10 13
14 = 12 16
17 = 15 20
21 = 18 25
27 = 20 25
35 20 22 30
50 27 30 40
60 30 35 50

Ptaskos¢ powierzchni montazowej

dla typu RSR" Jednostka: mm
Typ? Ptaskos$¢?
RSR3 0,012/200
RSR5 0,015/200
RSR7 0,025/200
RSR9 0,035/200
RSR12 0,050/200
RSR15 0,060/200
RSR20 0,110/200

) Zaleca sie ptasko$¢ ponizej 70% podanych wartosci

2 Odnosi sie takze do RSR-W i RSH

%) Podane wartosci odnosza sige do prowadnic bez na-
prezenia. Przy naprezeniu C1 zaleca sie ptasko$¢
o wartosciach max. 50% podanych w tabelach liczb.
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Dopuszczalna tolerancja wysokosci

Zamieszczone w tabelach wartosci podajg dopuszczal-
ne tolerancje wysokos$ci dla odstepu szyn 500 mm.
W typach SRS, RSR, RSR-W i RSH odstep ten wyno-
si 200mm. Dopuszczalne tolerancje zachowuja sie pro-
porcjonalnie do odlegfosci szyny.
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Rys.21 Dopuszczalna tolerancja wysokosci S

Dopuszczalna tolerancja wysokosci Dopuszczalna tolerancja wysokosci dla typéw SHS,
dla typéw SSR i SR Jednostka: um HSR, HSR-YR i CSR Jednostka: um
Naprezenie Naprezenie
evgtepne Co C1 normalne 'i’NStepne Co C1 normalne
Typ Typ
15 — 100 180 8 — 11 40
20 80 100 180 10 — 16 50
25 100 120 200 12 — 20 65
30 120 150 240 15 — 85 130
35 170 210 300 20 50 85 130
45 200 240 360 25 70 85 130
55 250 300 420 30 90 110 170
70 300 350 480 85 120 150 210
45 140 170 250
Dopuszczalna tolerancja wysokosci dla typéw SRS, = (it =l 300
RSR i RSH Jednostka: ym 65 200 250 350
- 85 240 290 400
Naprezenie
stepne 100 280 330 450
Typ C1 normalne
3 — 15 120 320 370 500
41
5 — 20 150 360 0 550
7 — 25
9 6 35
12 12 50
15 20 60
20 30 70
25 40 80

Dopuszczalna tolerancja wysokosci

dla typu GSR Jednostka: um
GSR —
15 240
20 300
25 360
30 420
85 480

22 A
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Dopuszczalna tolerancja wysokosci Dopuszczalna tolerancja wysokosci o9
dla typow SNR i NR Jednostka: um dla typéw SNS i NRS Jednostka: um :g
Naprezenie Naprezenie ?5 -
stepne | CO C1 normalne wstepne| CO C1 normalne @
Typ Typ 8
25 35 43 65 25 49 60 91 &
30 45 55 85 30 63 77 119
35 60 75 105 35 84 105 147
45 70 85 125 45 98 119 175
55 85 105 150 55 119 147 210
65 100 125 175 65 140 175 245
75 110 135 188 75 154 189 263
85 120 145 200 85 168 203 280
100 140 165 225 100 196 231 315

Dopuszczalna tolerancja wysokosci

dla typu JR Jednostka: ym
JR —
25 400
35 500
45 800
55 1000
Dopuszczalna tolerancja wysokosci Dopuszczalna tolerancja wysokosci
dla typu HR Jednostka: ym dla typéw SHW i HRW Jednostka: ym
Naprezenie Naprezenie
Typ stepne| CO C1 normalne T wstepne| CO C1 normalne
918 — 15 45 12 = 11 40
1123 — 20 50 14 — 16 50
1530 — 60 90 17 — 20 65
2042 50 60 90 21 — 85 130
2555 85 100 150 27 — 85 130
3065 95 110 165 35 70 85 130
3575 100 120 175 50 90 110 170
4085 120 150 210 60 120 150 210
50105 140 175 245
60125 170 200 280
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2. Sztywnosc¢ i naprezenie wstepne

24 | Luzy promieniowe i haprezenie wstepne

26 | Sztywnos¢

28 | Obcigzenie i zywotnos¢ przy naprezeniu wstepnym

2.1 Luzy promieniowe i naprezenie

wstepne

Luzy promieniowe

Luz promieniowy wézka okresla luz wewnatrz wézka
w kierunku promieniowym. Mierzony jest poprzez lek-
kie pionowe ruchy wézka zatozonego na przykrecong do
podtoza szyne.

Luz

24 A

Luz promieniowy dzieli sie na 3 klasy, tzw. klasy napre-
zenia wstepnego: normalne, lekkie naprezenie C1 i sred-
nie naprezenie CO. Wybdr naprezenia wynika z warun-
koéw przewidzianych dla danego zastosowania. Napre-
zenia sg dopasowane do kazdej grupy prowadnic lino-
wych. Nalezy wzigé pod uwage, iz naprezenie wstepne
ma bezposredni wptyw na doktadnos$¢ ruchu, obcigzal-
nos¢ i sztywno$¢ uktadu prowadnic liniowych. Ogdlnie
rzecz biorgc w systemach narazonych na wibracje i ude-
rzenia, wystepujacych w ruchu w przdd i do tytu nale-
zy przewidywaé systemy z naprezeniem wstepnym.
Takie postepowanie przediuza zywotnos¢ uktadu i pod-
nosi jego sztywnosgé.



Naprezenie wstepne

Naprezenie wstepne jest niczym innym jak obcigze-
niem dziafajgcym wewnatrz wézka, na jego kulki lub wai-
ki. Stosuije si¢ je dlatego by wyeliminowaé luzy jak row-
niez podnies¢ jego sztywnos$c¢. Obydwie klasy napreze-
nia wstepnego C1i CO, jak juz wczesniej wspomniano,
oznaczaja nic innego jak ,negatywny luz”, ktéry w ta-
beli oznaczany jest znakiem minus.

Ugiecie
bez naprezenia

Ugiecie
Z naprezeniem

Ugiecia z i bez naprezenia

(uktad pionowy)

TR

Prowadnice TR dostarczane sg — poza dwoma ty-
pami HR i GSR (typy te moga pracowa¢ tylko w ukia-
dach réwnolegtych) - z naprezeniami zgodnymi z zycze-
niami klienta. W przypadku pytan ze strony Panstwa, do-
tyczacych optymalizacji naprezen stuzymy w kazdej
chwili naszym doswiadczeniem.

Ugiecie
bez naprezenia

Ugiecie
Z naprezeniem

Ugiecia z i bez naprezenia

(przy obcigzeniu bocznym)

Rys. 1. Naprezenie i ugiecia

TR 25

]
=
=]
<
=
o
o
o
>
=
<
-
[}
[=]
(]
o

LINIOWYCH




=]
=
=]
<
=
o
o
o
>
=
<
=
(2}
[=]
o
o

LINIOWYCH

TR

Tab.1 Wybdr naprezenia wstepnego

Normalne

C1 (lekkie naprezenie)

CO ($rednie naprezenia)

¢ niewielkie uderzenia
i wibracje w uktadzie statego

* przy przecigzeniach i duzych
momentach

e w przypadku wibracji
i uderzen z wymagana duza

xz:gggi kierunku obcigzenia « uklady jednoszynowe sztywnoscia
wania * doktadnos¢ jest mniej wazna | « duza doktadnosé przy e dla obrabiarek z duzg sitg
niz niewielki opdr ruchowy niewielkich obciazeniach skrawania
Maszyny spawajgce, maszyny | Osie przesuwania stotow Centra obrobcze, obrabiarki
introligatorskie, automatyczne | szlifierskich, automatyczne NC, osie przesuwu kot
maszyny pakujace, osie XY maszyny lakiernicze, roboty szlifierskich, stojak prowadzacy
maszyn przemystowych, przemysfowe, szybkie glowicy narzedziowej frezarek,
aparaty spawalnicze, maszyny | podajniki materiatu, wiertarki osie Z maszyn obrébczych
Przyktady S . .
tngce, zmieniarki narzedzi, NC, osie Z maszyn
maszyn dajniki rzemystowych, wiertarki ptytek
i urzadzen poaa) p Y ych, p

drukowanych, automaty
erozyjne, aparaty pomiarowe,
stoty precyzyjne XY

2.2 Sztywnos¢é

Wartos¢ sztywnosci

Generalnie sztywnos$¢ zwigkszona jest poprzez napre-
zenie wstepne. Diagram 2 pokazuje charakterystyki
efektu naprezenia wstepnego az do 2,8 krotnej aktual-
nej wartosci sity naprezenia wstepnego. W poréwnaniu
do systemu bez naprezenia ugiecie jest znaczaco redu-
kowane co, w praktyce oznacza wzrost sztywnosci. Na
diagramie 2 zestawiono réznice sztywnosci przy na-
prezeniu normalnym, lekkim C1 i Srednim CO. Wynika
z niego, ze przy obcigzeniu 2,8 P ugigcie wynosi po-
towe wartosci jaka mamy przy naprezeni normalnym.

Normal
260 orﬁne
1
S Co
21 8o
<)
) 4

Py Obcigzenie 28F,
—
Py: naprezenie wstgpne

Rys. 2 Diagram naprezenia wstepnego

Rysunek 3 pokazuje wptyw naprezenia wstepnego na
strzatke ugiecia w typie prowadnicy liniowej HSR35R.
Przy obcigzeniu radialnym 2,45 kN ugiecie przy napre-
zeniu wstepnym (klasa CO, luz promieniowy -31 ym) wy-
nosi okoto 2 ym, przy czym w tym samym typie jednak
bez naprezenia wstepnego (klasa hormalna, bez luzu pro-
mieniowego) zmierzono 9 pym. Poréwnanie to dowodzi
4,5 krotnego wzrostu sztywno$ci poprzez zastosowanie
naprezenia wstepnego.
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P =2,45 kN

HSR35R

i0
—~ £ 9
£ 3
o X
=
o
C
o 5
S
o
o
o e
(5] I
> 2
(@]
= oL —

0 -7 -14 -21 -28 -35

Luz promieniowy (um)

Rys. 3 Luz promieniowy i strzatka ugiecia

Wiegcej informaciji prosimy szuka¢ w rozdziatach dotycza-
cych poszczegodlnych typédw prowadnic.



Przyktad obliczania sztywnosci

Szkic na rysunku 4 stuzy do obliczania sztywnosci ramy
uchwytu wrzeciona, zbudowanej na prowadnicach
liniowych. Z powodu strzatki ugiecia wézkéw prowadnic
liniowych konieczne jest geometryczne obliczenie ugiecia
punktu przytozenia sity.

Rys. 4 Warunki zastosowania

Prowadnica liniowa: typ HSR35R z dwoma wdzkami
na szynie
Roéwnolegte zastosowanie dwdch
szyn
Klasa naprezenia wstepnego: CO

Sztywno$¢ prowadnicy liniowej:

Sztywnos¢ odrywajgca K| do P (N/um)
Sztywnos¢ promieniowa Kg do P, (N/um)
Dziafajgca sita F (N)
Odstep wozkow Ly (mm)
Odstep sruby napedowej do

dziafajgcej sity L4 (mm)
Odstep $rodka woézka do

dziatajgcej sity L, (mm)

TR

Najpierw obliczane sg obcigzenia dziatajgce na pro-
wadnice liniowe:

P,= FLy (N) (kierunek odrywajacy)
2Ly

P,= FLy (N) (kierunek promieniowy)
2 Ly

Nastepnie obliczana jest strzatka ugiecia wdézka
prowadnicy:

Ly

Lo

Rys. 5 Strzatka ugiecia systemu prowadnicy liniowej

Ugiecie w punkcie przytozenia sity obliczane jest naste-
pujaco:

L
5= (8 + 8y) Xti (um)
Sztywno$¢ K w punktcie przytozenia sity oblicza sie:

K = F/dy (N/um)

Rzeczywista sztywnos$¢ ukiadu musi uwzgledniaé dodat-
kowo ugiecie $ruby napedowej, jej fozysk podparcia
koncow i konstrukcji poboczne;.

Poszczegdlne wartosci sztywnosci sg podane w dzia-
tach omawiajacych poszczegdine typy prowadnic.
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2.3 Obcigzenie i zywotnos¢ uktadow
prowadnic z naprezeniem wstepnym

W prowadnicach liniowych TR z naprezeniem
wstepnym wewnatrz wézka przytozona jest sita, ktdra mu-
si by¢ uwzgledniona podczas obliczania zywotnosci
prowadnicy. Po dobraniu prowadnicy prosimy o kontakt
z THK  lub Hennlich w celu poinformowania Pan-
stwa o odpowiednim naprezeniu wstepnym, dla dane-

go jej typu.

Wspéiczynnik K naprezenia wstepnego
Ponizej podane réwnanie stuzy do obliczania dziafaja-
cego obcigzenia prowadnicy liniowej z naprezeniem
wstepnym. Wspdiczynnik K naprezenia wstepnego okre-
Slany jest ze stosunku naprezenia wstepnego i dziata-
jacego obcigzenia. Mozna go oczyta¢ z ponizszego
diagramu.

0,64

Dziafajaca sita wraz z sitg naprezenia wstepnego dla ty-
pow HSR i NRS.
P,:Py+Kx (f, x pg)

(dla f, x p;<2,8 x Py)

Pty xPa
(dla f, x p;>28 x Py)

P, : Catkowite obcigzenie

wraz z sitg naprezenia (N)
P, : Sita naprezenia (N)
f, : stata obcigzenia
p, : obcigzenie zewnetrzne (N)

K : wspotczynnik zalezny od stosunku f, x p, / P4

0,6

0.5 1,0

2,0 2,8
—> fwPa/ Py

Rys. 6 Wspoétczynnik K naprezenia wstepnego
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Obliczanie obcigzenia wraz z naprezeniem
wstepnym

(zabudowa pozioma prowadnicy — duze
przyspieszenia i opdznienia)
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1. Warunki zastosowania

Typ: HSR35LA2SSCO +2500LP
(no$nos¢ dynamiczna: C = 50,2 kN)
(nosnosc¢ statyczna : Cj = 81,4 kN)
(naprezenie wstepne : 3.900 N)

Obcigzenie: W, = 7840 N odstep €, = 600 mm

W, = 4900 N €, = 400 mm
Predkos¢: V= 500 mm/s €, =120 mm
t, =28s ¢, = 200 mm
ts = 0,15s €5 = 350 mm
Skok: €, = 1.450 mm
22 V/'\
Nr.4 Nr.3 2
\ 1 1 / E
T T E
IR S I
m-———\-\\-\\*\\-\-\-\—\--\-\-\\-\\*\-\;’r&\-\\‘r\-—.—wz' = 1-\-\--\-\-\-\-\\-\\-&\-\*\—-\\\—\\-“—\——-————- <5
= Tiw L
""I"‘, ;’"]“‘ 7 t t2 3 (s)
, 1 1 . S1 S2 S3 (mm)
\ 2
Nr.1 . . Nr.2 s (mm)
Lo
Wi

45

I/-
P
44

Naped kulowo-toczny

Rys. 7 Warunki zastosowania
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2. Obcigzenia zfozone dla poszczegdinych
wozkow
W tabeli 2 podane sg obcigzenia ztozone dla po-

szczegolnych wozkéw z uwzglednieniem danych ze
str. 29.

Tab. 2 Obcigzenia ztozone jednostka: N
Ruch Numer wézka
1 2 3 4

Stata predkos¢ 2.891 | 4.459 | 3.479 | 1.911
Przyspieszenie w lewo 608,9 | 7.959 | 6.979 | 1.589
Opoznienie w lewo 4.058| 3.515| 2.535 | 3.078
Przyspieszenie w prawo 6.391 | 1.326 | 645,7| 5.411
Opdznienie w prawo 1.947 | 5.626 | 4.646 | 966,5

3. Obciagzenia z uwzglednieniem naprezenia
wstepnego
Stata predkosé
P,=3.900+0,56x
P,=3.900+0,59x
P3=38.900+0,57 %
P,=3.900+0,54x

1,5%2.891
1,5X4.459
1,5%3.479
1,5x1.911

6.3484 N (f,=1,5)
7.866,2 N
6.894,5 N
5.467,9 N

o~ o~ o~ o~

):
):
):
):

Przyspieszenie w lewo
P,21=3.900+0,51%(1,5x608,9)=4.385,8 N
Pyao=1,5X7.959=11.938,5 N
P;23=3.900+0,63%(1,5X6.979)=10.515,2 N
P¢a4=3.900+0,53x(1,5x1.589)= 5.183,3 N

Opdznienie w lewo
P,41=3.900+0,58x(1,5x4.058

( =7.450,5 N
P42=3.900+0,57%(1,5%3.515

(

(

=6.925,3 N
=6.011,4 N
=6.505,5 N

P,43=3.900+0,55x(1,5x2.535
P€d4=3.900+0,56>< 1,5%3.078

—_ = = =

Przyspieszenie w prawo

P,41=3.900+0,62%(1,5x6.391
P,25=3.900+0,53%(1,5X1.626
P,43=3.900+0,51x%(1,5x645,7
P;24=3.900+0,60x(1,5x5.411

-9.863,6 N
-5.212,7 N
—4.414,0 N
-8.789,9 N

—_ — — ~—

Opdznienie w prawo

P,41=3.900x0,54x(1,5%1.947
P42=3.900x0,61x(1,5x5.626
P,43=3.900X0,59x(1,5x4.646
Pr44=3.900%0,52(1,5x966,5

=5.497,1 N
=9.067,8 N
=8.031,7 N
=4.673,9 N

—_ = = —
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4. Ekwiwalentne obcigzenia dynamiczne

TR

Poy= # m (4.385,83x12,5+6.348,43x1.400+7.450,33x37,5+9.863,63x 12,5+6.348,43x1.400+5.497,13x 37 5)
X1.

=6.3745N

P o= #211_450 (11.938,53x12,5+7.866,23x 1.400+6.925,33x37,5+5.212,73% 12,5+ 7.866,23% 1.400+9.067,83x37,5)
X1.

=7.893,6 N

Pms= 3/ # (10.515,23x12,5+6.894,53x1.400+6.011,43x37,5+4.4143x12,5+6.894,53 % 1.400+8.031,73x37,5)
X1.

=6.919,6 N

Pma= 3/ 71450 (5.183,33x12,5+5.467,93%1.400+6.505,53%x37,5+8,789,93% 12,5+5.467,93x 1.400+4.673,93x37,5)
X1.

=5.498,6 N

5. Obliczenie zywotnosci
Z réwnan obliczania zywotnos$ci wynikaja nastepujace
wartosci:

'-1*(52 §7X41§ )3 X 50 = 24.400 km

(sg gs;gg J3 % 50 = 12.900 km
Lg= (52 §1X91g J2 x 50 = 19.100 km
Ly=(%22X1%)3 50 - 38,000 km

W odniesieniu do wézka nr 2 zywotnos$¢ prowadnicy,
w opisanym przypadku wynosi 12.900 km.

6. Wspoiczynnik bezpieczenstwa

Z powyzszych obliczen wynika, ze maksymalne obcigze-
nie wystepuje na wdézku nr 2 wypada w trakcie przyspie-
szenia w lewo.

Statyczny wspdfczynnik bezpieczeristwa obliczany jest
jak nastepuje:

¢ ~81,4x10% N

s~ 110385N 08
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3. Wybor klasy doktadnosci

32 | Okreslenie doktadnosci
34 | Wybor klasy doktadnosci
35 | Efekt kompensaciji

36 | Maszyny i zalecane klasy doktadnosci

3.1 Okreslenie doktadnosci

Doktadno$¢ prowadnic firmy THIK zdefiniowana jest
wedtug réwnolegtosci ruchowej, tolerancji wymiaréw
wysokosci i szerokosci jak i réznic w wysokosci i sze-
rokos$ci par wézkéw zastosowanych na jednej szynie lub
na wielu réwnolegtych szynach, zabudowanych w jed-
nej ptaszczyznie.

Réwnolegtosé ruchowa

Roéwnolegtos¢ ruchowa okreslana jest jako bifad réwno-
legtos$ci ptaszczyzn odniesienia wézka i szyny. Pomiar
odbywa sie w ten sposdb, ze szyna jest przykrecana do
podfoza po czym wézkiem przejezdza sie catg dtugosé
szyny.

Rys. 1 Réwnolegtos$¢ ruchowa

32 TAIK

Roéwnolegtosé ruchowa okreslana jest jako odchytka
w odniesieniu do przejechanej przez wézek odlegtosci.

Przykiad: Réwnolegfos$é ruchowa 5 um/1.000 mm.

Doktadnos$c jest podzielona na 5 klas poczynajgc od nor-
malnej do ultra precyzyjnej. Wszystkie te klasy sa po-
dane w tabelach rozdziatéw poszczegdinych typdéw
prowadnic.
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(um) 40 Normalna
30 ’
Réwnolegtoéé AC "]
ruchowa Ap || 20 p

/ /4/ [ SP
10 T uP
0 1000 2000 3000 4000 5000

-

Dtugo$¢ szyny (mm)

Rys. 2. Dtugos$¢ szyny i rownolegto$¢ ruchowa

Szyny skifadane sg produkowane w taki sposdb, iz sktadanie nie wykazuje zadnych przesunieé. Dlatego w trakcie
zamawiania nalezy podac¢ catkowitg droge na ktérej przewidziano szyny. Szyny sktadane sa szlifowane w jednym
ciagu do 14 m. O szczegodtach chetnie Panstwa poinformujemy.

Odchytka wysokosci M pomiedzy parg

wozkow

Odchytka wysokosci M pomiedzy parg wozkdw jest
réznica najwiekszej i najmniejszej wartosci wysokosci
M, zmierzonej na kazdym wdzku zamontowanym w
tej samej ptaszczyznie

Odchytka szerokosci W, pomiedzy para

wozkow

Odchytka szerokosci W, pomiedzy parg wozkow jest
réznicg najwiekszej i najmniejszej wartosci szerokosci
W,, zmierzonej na kazdym wézku zamontowanym na
tej samej szynie.

i

=
@;lr—

D@(

»
]
)
i

it

Rys. 3. Obrdbka szlifierska i punkty odniesienia

Uwaga: 1): Dla réwnolegtej zabudowy dwdch lub wie-

cej prowadnic w tej samej ptaszczyznie za-
stosowanie maja tolerancje wymiaréw sze-
rokosci W, jak i odchytki pomiedzy parami
tylko dla szyny strony gtéwnej (oznaczenie
KB na koricu numeru serii; patrz rys. 4).

@ Y2F1234 .K8
T

Overiza ke —@—(—

Numer ’
seryjny /

Symbol szyny giéwnego prowadzenia

Rys. 4 Szyna gtéwnego prowadzenia

Uwaga 2):

Uwaga 3):

Warto$¢ doktadnosci odnosi sie do punktu
$rodka wdzka lub do $redniej wartosci punk-
téw Srodka wozkow.

Szyny sa produkowane w taki sposdb, iz od-
powiednie wartosci ich doktadnosci sg mie-
rzalne dopiero po zamontowaniu w ukta-
dzie. W przypadku gdy szyna ma by¢ mon-
towana na niezbyt sztywnym podtozu, a po-
mimo to wymagana jest duza jej doktad-
nos¢, nalezy przed zamoéwieniem zdefinio-
wac prostoliniowos¢ szyny. THIK chetnie
stuzy swoim doswiadczeniem.
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3.2 Wybér klasy doktadnosci

Podczas dokonywania wyboru klasy doktadnosci syste-
mu prowadnic liniowych nalezy wzigé pod uwage warun-
ki zastosowania prowadnic.

Warto$¢ koncowa doktadnosci maszyny lub ukfadu
wynika nie tylko z jednostkowych wartosci doktadnosci
systemdw prowadnic liniowych ale takze z doktadnosci
wykonania powierzchni montazowych i konstrukcyj-
nych.

tozyskowane za pomoca kulek systemy prowadnic li-
niowych TR moga kompensowaé btedy montazowe,
a tym samym poprawia¢ doktadnosé maszyn. Z tego
powodu ruch liniowy moze odbywacé sie z wieksza do-
ktadnoscia niz doktadno$¢ powierzchni montazowych
(patrz przyktad na nastgpnej stronie).

Prowadnice liniowe THIK sg dostarczalne przewaznie
w pieciu klasach doktadnosci:

¢ normalna (brak znaku w numerze zamoéwieniowym)
¢ wysoka doktadnos¢ (H)

e precyzyjna (P)

e super precyzyjna (SP)

e ultra precyzyjna (UP)

Patrz tabele ,DOKEADNOSC” w rozdziatach dotyczgcych
poszczegdinych typow.
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3.3 Efekt kompensaciji

Prowadnice liniowe THIK sg bezluzowymi, wysoko
obcigzalnymi elementami konstrukcyjnymi z precyzyjny-
mi kulkami. W przypadku zabudowy wielu réwnolegtych
prowadnic w jednej ptaszczyznie jednoznaczne popra-
wiajg one wtasnos$ci konstrukcji prowadzenia liniowego.
Ewentualne odchytki réwnolegtosci, prostoliniowosci
i rownolegtosci ptaszczyzn, powstate w trakcie obrébki
konstrukcji montazowej lub samego montazu, sg kom-
pensowane poprzez szczegodlne wtasnosci prowadnic li-
niowych. Ten efekt kompensacyjny zalezy od wielkosci

Miernik
Stot wyréwnujacy

elektroniczny

TR

przesunigcia, odchytki, naprezenia wstepnego, liczby za-
budowanych elementdw itp.

Rysunek 5 przedstawia ukfad doswiadczalny do okre-
$lenia btedu réwnolegtosci i jego wptyw na réwnolegtosé
ruchowa stotu (lub pozioma prostoliniowo$¢) w przypad-
ku celowo przesunietej szyny. Rysunek 6 przedstawia
wyniki do$wiadczenia.

Efekt kompensacyjny, uzyskany w trakcie testu pozwa-
la na realizacje wysokiej doktadnosci ruchowej systemow
prowadzen liniowych

Liniat
jnm| Bolec stozkowy

¥ | Wytacznik cisnieniowy

Y212 y.
1

Naped kulowo ttoczny

i Klin

Serwomotor DC I~

Hﬂz 1
TRl

Detektor na:@_ Stot

Szynaj=1 4 2
mm-n——g -

je=l
(2]
N

Y I~TY

Konstrukcja podstawy H
¥3
250

Stét wyréwnujacy

Sruba cylindryczna

Liniat

g’ +30
3 11, 625 mm/div L
o
Es) ] )
= ™
; Mo
€
g
> —30
3 0 255,75
@) Diagram odchytki réwnolegtosci

+30 X

11, 625 mm/div

g
= 0

<t

© A=12pm ]

Az=28,5pm A
—30 o
0 255,75

Poziome przesuniecie stotu

Rys. 6

Zrédto: Prof. Shigeo Shimizu: ,Studium doktadnos$ci efektu kompensacyjnego dla liniowych

prowadnic kulkowych” (1990)
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3.4 Maszyny i zalecane klasy
doktadnosci

Tabela 1 przedstawia zalecenia stosowania klas dokfad-
nosci w przypadku réznych zastosowan prowadnic linio-

wych.

Tab. 1. Klasy doktadnoéci dla réznych zastosowan.

Maszyny

Klasy dokfadnosci

Norm.

H

UP

Obrabiarki

Centrum obrébcze

Tokarka

Frezarka

Wiertarka

O|0|0|0|®

Wytaczarka

Szlifierka

Maszyna erozyjna

O|0]|0

Wyttaczarka

O|O|O|0|0|0|0|0|%

Laserowa maszyna do ciecia

Maszyna do obrébki drewna

Wiertarka NC

Maszyna gwintujgca

O|0|0|C |0
O|O0|0|0|0|O

Zmieniacz ptyt

Zmieniarka narzedzi

Elektrodragzarka drutowa

O
O

Urzadzenia justowania

Roboty przemystowe

Robot przemystowy

Robot scanujacy

0|0

Urzadzenia do produkciji
poétprzewodnikéw

Spawarka drutéw

Gtowica testujgca

Automat osadzajgcy elementy

Wiertarka ptytek drukowanych

Inne urzadzenia

Wiryskarka

O|0|0
O
O

Maszna pomiarowa 3D

Maszyny biurowe

Urzadzenia transportowe

Stoty XY

Plotery

Maszyny spwalnicze

Urzadzenia medyczne

O|0|0

Automaty cyfrowe

O|0|0|0|0|0]0O

Urzadzenia testujgce
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4. Smarowanie i ochrona prowadnic

37 | Smarowanie

39 | Smary THIK

41 | Metody smarowania

42 | Przyrzady do smarowania
43 | Smarowanie olejowe

47 | Ochrona i uszczelnienia

Dla wtasciwego funkcjonowania prowadnic liniowych

niezbedne jest ich nalezyte smarowanie. Niewystar-

czajgce smarowanie nie tylko zwigksza Scieranie elemen-

tow lecz i znaczaco skraca zywotno$é catego ukiadu pro-

wadzenia.

Smarowanie

e zmniejsza Scieralno$¢, opory tarcia oraz zacieranie sie
cze$ci ruchomych

e prowadzi do wytworzenia rownomiernego filmu smar-
nego w obszarach ruchu, dzieki czemu utatwia eks-
ploatacje i przedtuza zywotno$¢ konstrukcji

e chroni zewnetrzne powierzchnie metalowe przed ko-
rozja.

Aby nie zmniejsza¢ funkcjonalnosci prowadnic i utrzy-

mac ja na wiasciwym poziomie przez dtugi czas, nale-

zy odpowiednio dostosowa¢ smarowanie do warunkéw

otoczenia oraz innych specyficznych wymagan.

Przy eksploatacji prowadnic o duzych dfugosciach lub
z duzymi predkosciami nalezy stosowac jeden $rodek
smarny ze zwiekszong czestotliwoscig — przed urucho-
mieniem i w czasie eksploatacji. Zasadniczo w przeciet-
nych warunkach pracy — smarowania nalezy dokonywac
co 6 miesiecy lub po 100 km przebiegu elementu. Pro-
wadnice ze zintegrowanym taricuchem kulowym — w po-
réwnaniu z elementami klasycznymi — majg w analogicz-
nych warunkach eksploatacyjnych znaczaco mniejsze
wymagania co do smarowania.
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Inne czynniki, konieczne do uwzglednienia przy okresla-
niu odstepéw miedzy smarowaniami, to przyktadowo:

* ekstremalne temperatury pracy

* kondensacja pary wodnej lub rozpryski wody

* narazenie uktadu na drgania

 zastosowanie w prézni albo pomieszczeniach czystych

e oddziatywanie nietypowych substanciji (np. par, kwa-
sOw czy weglowodordw)

* wysoka dynamika ruchu (czeste i silne przyspiesze-
nia)

* state przemieszenia z bardzo matym skokiem (mniej-
szym od podwojonej dtugosci wdzka).

Zywotno$¢ prowadnic moze byé istotnie przedtuzona
przez stosowanie specjalnych smaréw z dodatkami lub
smardéw syntetycznych.

Takie zastosowanie prowadnic ze zintegrowanym fan-
cuchem kulowym wydatnie zmniejsza nakfady serwiso-
we, a w niektérych warunkach eksploatacji nawet elimi-
nuje konieczno$¢ dosmarowywania.

Inng mozliwoscia przedtuzenia okresu eksploatacji pro-
wadnic miedzy konserwacjami jest zastosowanie spe-
cjalnych adapteréw, samoczynnie stale smarujacych
prowadnice podczas ruchu. Dla niektérych typéw pro-
wadnic oferowany jest mianowicie specjalny system
samoczynnych kaset smarujacych QZ, omdéwiony od-
dzielnie.

W razie pytan w tym zakresie — specjalisci THIK sg do
Panstwa dyspozyciji.

Do stosowania w normalnych warunkach eksploatacyj-
nych zaleca sie $rodki smarne spetniajace przynajmniej
wymagania ponizszych norm:

Srodek | Oznaczenie :
smarny wg DIN Numer DIN Uwagi
smar

smar KP2-K [51502/51825 litowy
. ISO VG

olej CLP32 - 100| 51517 cz. 3 35.100

Uwaga: smary zawierajgce czgsteczki state (np. MoS,,
PTFE, grafit) nie sg przeznaczone do smarowa-
nia prowadnic liniowych TR .

38 THKK

Smarowanie przy oddziatywaniu ptynéw
chiodzacych

Bezposrednie oddziatywanie ptyndw moze znaczgco
ograniczy¢ wtasnosci ruchowe prowadnic liniowych.
Szczegdlnie dotyczy to chtodziwa obrabiarkowych
i rozpuszczalnikéw, ktére moga wyptukiwac srodki smar-
ne z uktadu prowadzenia. Moga réwniez powodowacé
emulgacje $rodkéw smarnych, co prowadzi do uszko-
dzen i ograniczenia funkcji wézka.

Nalezy zatem, podczas zastosowania chfodziw w ma-
szynach unikac takiej sytuacji poprzez ostanianie pro-
wadnic lub uzycie specjalnych smaréw i Srodkéw chto-
dzgcych dobranych do siebie.

Smarowanie w warunkach szczegolnych

Prowadnice pracujgce w prézni, w pomieszczeniach
czystych, w wysokich lub niskich temperaturach albo na-
razone na ciagte drgania musza by¢ smarowane sub-
stancjami specjalnymi. Zawarte sg one takze w ofer-
cie THI .

Smar AFC

W maszynach generujgcych drgania o wysokiej czesto-
tliwosci lub powtarzalne drgania o niskiej amplitudzie,
a takze przy drganiach na zewnatrz (np. przy diuzszym
transporcie) moze dojsé do korozji ciernej prowadnic li-
niowych. W takich przypadkach zaleca sie stosowanie
smaru AFC, ktdry posiada znakomitg zdolno$¢ zapobie-
gania korozji cierne;.

AFC jest mieszaning weglowych olejéw syntetycznych
z dodatkiem zwigzkéw organicznych na bazie moczni-
ka.

Zachowuje od bardzo dobre wtasnosci smarne w sze-
rokim zakresie temperatur: - 54°C + + 177°C, jego
okres przydatnosci po zaaplikowaniu jest znaczaco
dtuzszy niz w przypadku wigkszosci innych smardw.



4.2 Smary TTAIK

W tabeli 1 podano specyfikacje smaréw =K

Tabela 1. Smary THIK

Typ [Substancja| Klasa Penetracja Zakres
smaru (zageszcza-|konsystencji| DIN ISO 2137 | Temperatur Obszar zastosowan Wrtasnosci szczegdlne
THK jaca |DIN 51 818 [1/10mm] pracy [°C]
Bardzo wysokie => Ogranicza tarcie wewnetrzne
. predkosci robocze => Trudno podatny na utlenianie
ARAR mocznik | 1 ~2 el -45°~+160°C Wymagana => Diugi okres uzytkowania
cicho$¢ pracy => Szeroki zakres temperatur pracy
=> Zawiera dodatki przeciw $cieraniu oraz
Wielozadaniowy — dodatki EP zwiekszajgce obcigzalno$é
AFB lit 2 265~295 -10°~+110°C | przecietne warunki => Trudno podatny na utlenianie
eksploatacji => Dfugi okres uzytkowania
=> Duza stabilno$¢ mechniczna
. . => Trudno podatny na utlenianie
Drgania wysokiej . . .
AFC | mocznik 2 270~310  |-54°~+177°C | czestotliwosci, =5 (DU el Upay Lol
by => Szeroki zakres temperatur pracy
krotki skok roboczy . . . . .
=> Zawiera dodatki przeciw korozji ciernej
=> Dtugi okres uzytkowania
=> Wysoka odporno$¢ na promien. radioak.
AFE | mocznik 2 280 -40°~+200°C | Pomieszczenia => Wysoka odporn. na chemikalia
czyste => Wyjatkowo niska emisja czasteczek
na zewnatrz
=> Ogranicza tarcie wewnetrzne
Pomieszczenia => Dtugi okres uzytkowania
AFF lit 1 315 -40°~+120°C | czyste => Wyjatkowo niska emisja czast. na zew.
=> Zawiera dodatki przeciw korozji ciernej
=> Wysoka odporno$¢ na promien. radioak.
=> Wysoka odporn. na chemikalia
Sruby toczne => Umozliwia duze predkosci pracy
AFG | mocznik 2 285 -45°~+160°C | z taricuchem => Ogranicza tarcie wewnetrzne

kulowym

=> Niewielka generacja ciepta przy tarciu

Uwaga: dostarczane prowadnice liniowe THIK sg fabrycznie smarowane smarem AFB, o ile nie byto innych
uzgodnien.

Budowa symbolu zaméwieniowego

AFC + 400

00

Wielko$¢ opakowania® [g]

Rodzaj smaru

) — wszystkie smary standardowe dostepne
sg w tubach po 70 i 400 g.
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Niebezpieczensto korozji ciernej

W prowadnicach liniowych narazonych na uderzenia,
drgania o wysokiej czestotliwosci lub powtarzalne drga-
nia o niskiej amplitudzie, przy krotkim skoku roboczym
a takze przy drganiach z zewnatrz (np. przy dtuzszym
transporcie) moze doj$¢ do korozji ciernej. Z tego wzgle-
du zaleca sie stosowanie smaru AFC, ktéry — dzieki spe-
cjalnym dodatkom — posiada znakomite wiasnosci za-
pobiegania takiej korozji.

Test poréwnawczy korozji ciernej

Przeprowadzono testy poréwnawcze smaru TR
typu AFC ze smarami ogéinodostepnymi w handlu.
Warunki testow oraz uzyskane chropowatosci badanej
powierzchni podano ponizej

Warunki testu

Dtugos¢ skoku 3 mm
lloé¢ skokdw/minute 200 min™
Catkowita liczba skokéw 2,88 X105 (24 h)
Nacisk wozka prowad. [MPa] 1118 MPa
llo$¢ smaru 12 g
(ponowne smarow. co 8 h)

Porownanie chropowatos$ci powierzchni roboczych

Smar AFC Smar tozyskowy
przed testem przed testem
L [ (LI (L
£ 1 mm € 1 mm
= D —— . D e—
po tescie po tescie
TN TH [
§_ 1 mm 1 mm

2 ym
<>

Korozja cierna nie wystgpita

Rys. 1 Wyniki testéw smaru AFC
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4.3 Metody smarowania

Systemy prowadnic liniowych moga byé smarowane
recznie (praska smarowniczg, pompka reczng) lub za po-
mocg uktadu smarowania centralnego. To drugie rozwig-
zanie stosowane jest przede wszystkim w obrabiar-
kach, gdzie prowadnice liniowe wigcza sie do istnieja-
cych obiegdéw lub kapieli smarujacych.

Na rysunkach pokazano cztery przyktady sposobodw
smarowania prowadnic liniowych.

Najbardziej rozpowszechnione jest z pewnoscig reczne
smarowanie za pomocg praski smarowniczej (rysunek 2).

Przy recznym smarowaniu centralnym za pomoca zbior-
niczka smaru i recznej pompki smaruje sie réwnocze-
$nie wiele punktéw w maszynie (rysunek 3).

Automatyczny system centralnego smarowania zapew-
nia rownomierne, state podawanie smaru (rysunek 4).

Szczegolnie wysokim wymaganiom sprosta¢ moze elek-
tronicznie sterowany system ci$nieniowego smarowa-
nia mgta olejowa (rysunek 5). Punkty smarownicze sg
przy tej metodzie zasilane mikroskopijnymi kropelkami
oleju niesionymi przez sprezone powietrze. Osigga sie
w ten sposob réwnomierne podawanie smaru w minimal-
nej potrzebnej ilosci oraz wysoka sprawnos¢ chtodze-
nia smarowanych elementéw. Ponadto wprowadzone do
uktadu cidnienie utrudnia penetracje ciat obcych, jak
brud, kurz, widry obrabiarkowe czy czastki chtodziwa.
System ten jest szczegdlnie polecany do stosowania przy
duzych predkosciach roboczych smarowanych elemen-
tow.

Szczegdly dotyczace rozmaitych adapteréw smarujacych
znajduja sie w dalszej czesci tekstu.

Dla niektérych typdéw prowadnic oferowany jest ponad-
to specjalny system samoczynnych kaset smarujgcych
QZ, omoéwiony oddzielnie.

Rys. 5 Cisnieniowe smarowanie mgtg olejowa
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00 = . , L
E% 4.4 Narzedzm smarownicze Tabela 3. Parametry praski smarowniczej MG70
2 Maksymalne
s3 A AN 19,6 MPa
== Wszystkie typy i wielko$ci prowadnic liniowych A cishienie wyjsciowe -
8 mozna smarowac uzywajac praski recznej MG70 z kom- Wydajnos¢ 0,6 cm? na skok
e pletem adapteréw i dysz. Zestaw zawiera specjalne dy- Smar kartusz mieszkowy a 70 g
sze do prowadnic miniaturowych, umozliwiajgce sma- Dtugosé catkowita
rowanie trudno dostepnych punktéw. W okienku kontro- bez dyszy) 235 mm
Inym praski MG70 widoczna jest pozostajaca do dyspo- Masa 480
zycji ilo$¢ smaru. (z dysza, bez smaru) 9

Nalezy pamieta¢ o oddzielnym zamawianiu jednorazo-
wych kartuszy ze smarem (70 g).

Tabela 2. Zastosowanie dysz smarujacych

Typ dyszy Prowadnice liniowe

N HSR12, HSR15, SHS15, SR15, SSR15,
HRW17, RSR15V, RSR15WV, KR33

P RSR12V, HSR8, HSR10

L RSR12V, HSR8, HSR10

H Prowadnice liniowe ze smarowniczka

M6F i PT 1/8),
mechanizmy kulowo-gwintowe

Oprécz podanych wyzej modeli prowadnic, dyszami ty-
pu P i L mozna smarowa¢ kanaty prowadzace kulek no-

$nych oraz inne trudno dostepne punkty wszystkich Tl Sm,alrpwpica MG70 i agiapterami
prowadnic. Symbol zaméwieniowy nie obejmuje kartuszy ze smarem

25

$6
i
¥

\M5x0,5
Typ N

25

$6
$18
i

—.J

M5x0,5

Ri1/8

TypL — = R1/8

Rys. 7. Adaptery i dysze
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4.5 Smarowanie olejowe

Jezeli przewidziane jest smarowanie olejowe prowad-
nicy — nalezy to zaznaczyé w zamoéwieniu. Bedzie ona
wowczas dostarczona wyfgcznie z olejem konserwujg-
cym, bez smaru.

Dla zapewnienia wystarczajgcego smarowania poszcze-
golnych rzeddéw kulek no$nych w wariancie olejowym,
wézki prowadnic majg zmieniang konstrukcje zalezny od
potozenia roboczego prowadnicy. Inaczej poprowadzo-
ne sg kanatki smarownicze w ptytach czotowych, zmo-
dyfikowane uszczelnienie — czesciowo z uzyciem spe-
cjalnych uszczelek papierowych.

O ile przewidywane jest smarowanie olejowe prowad-
nicy — nalezy podac przy zaméwieniu symbol potozenia
roboczego i kat nachylenia wzgledem poziomu w doce-
lowej pozyciji pracy.

Tabela 4. Symbole potozenia roboczego

Potozenie Poziome Pionowe
Symbol H \"

Pionowe poprzeczne
K

Poziome odwrdcone
R

= =
i

— Pionowe Poprzeczne Poziome odwrécone Poprzeczne odwrécone
Potozenie . : . .
z nachyleniem z nachyleniem z nachyleniem z nachyleniem
Symbol HV HK RV RK
&
0 0 0 0
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Zalecane oleje smarownicze

Szczegdlnie dobre wtasnosci emulsyjne (lepkosé dyna-
miczna ok. 68 c¢St) posiada na przyktad olej Mobil Vac-
tra 2S.

e Zapotrzebowanie na olej zalezy od skoku roboczego
prowadnicy. Aby zostata zachowana ciggfos¢ filmu ole-
jowego na catej potrzebnej diugosci — im skok jest diuz-
szy, tym wigkszy musi by¢ wydatek oleju lub tym kroét-
sze okresy miedzy smarowaniami.

¢ O ile prowadnica narazona jest na oddziatywanie
chtodziw obrabiarkowych — moga one emulgowaé
i wymywac olej smarny. Aby olej w maksymalnym
stopniu zachowat swoje wfasciwosci w takiej sytu-
acji, powinien by¢ szczegdlnie odporny na emulgowa-
nie lub wykazywacé lepko$¢ dynamiczng ok. 68 cSt.
Smarowanie nalezy prowadzi¢ czesciej i wiekszymi ilo-
$ciami oleju niz w innych warunkach. Ogélnie — sma-
rowanie olejowe prowadnic liniowych jest w zastoso-
waniach obrabiarkowych zalecane: ten typ smaro-
wania sprzyja duzej sztywnosci konstrukcji szybko
poruszajacych sie pod znacznym obcigzeniem.

¢ Nalezy sprawdzi¢ prawidtowo$¢ pracy catej instalaciji

doprowadzajgcej olej do wozkéw prowadnic pod zg-
danym cisnieniem roboczym.

Tabela 5. Oleje smarne produkcji THIR

Dane techniczne Norma Jednostka Olej do prowadnic | Olej do prowadnic
THK VG32 TH VG68

Gestos¢ przy 15°C DIN 51 757 g/cm3 0,869 0,88
Klasa lepkosci ISO DIN 51 519 — VG32 VG638
Lepkos¢ przy 40°C DIN 51 562 mm?2/s (cSt) 30,29 64,16
Wskaznik lepkosci DIN 51 563 = 110 108
Temperatura zaptonu DIN 51 375 °C 220 248
Temperatura ptynnosci DIN 51 597 °C -32,5 -30

Liczba neutralizaciji DIN 51 558 T1 mg KOH/g 1,65 1,65
ngﬂ%%?é‘ SYIED MLERHE] — stopieri korozji 0 0
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Specjalne adaptery smarownicze
Do budowy uktadéw centralnego smarowania (olejami lub smarami) stuza specjalne ztgczki. THIK dostarcza
kompletne prowadnice z zamontowanymi elementami ukfadéw smarowania, o ile w zamdwieniu okreslono ich
symbole, potozenie robocze wdzkdw oraz rodzaj i kierunek smarowania. Diugo$¢ smarowniczki lub zigczki smarowniczej
moze zmieniac sie zaleznie od wybranego rodzaju uszczelnienia wézkéw prowadnicy; w razie watpliwosci wskazany
jest kontakt z producentem.

TR

AC
' F B Van Y -
i A\
T ]
28 | .
Rys.8
Tabela 6.
Tabela wymiaréw adapteréw typu LF
Typ Gwint Gwint
przyfaczeniowy przyfaczeniowy L[mm] | Ly [mm] | F[mm] | C[mm] | D [mm]
adaptera zewnetrzny wewnetrzny
LF-A M6x0,75 R1/8* 20 12 2 12 12
LF-B M6x0,75 M8x1 18,5 10 2,5 9,5 18
LF-C R1/8* R1/8* 20 12 0 12 12
LF-D R1/8* M8x1 18 10 0 10 18
LF-E M6 R1/8* 20 12 2 12 12
* gwint rurowy Witwortha R 1/8 (walcowy wewnetrzny, stozkowy zewnetrzny)
18
10 |
| =
(] - =) S S I‘H:'E -
| S = \
. t @
ol g
Rys.9
Tabela 7.
Wymiary adapteréw smarowniczych SF
Typ Gwint Gwint
przytaczeniowy przytaczeniowy C [mm] D [mm] t [mm]
adaptera zewnetrzny wewnetrzny
SF-A M6x0,75 R1/8* 12 13,8 2
SF-B M6x0,75 M8x1 10 11,5 2
SF-C R1/8* R1/8* 12 13,8 0
SF-D R1/8* M8x1 10 11,5 0
SF-E 116 R1/8* 12 13,8 2

* gwint rurowy Witwortha R 1/8 (walcowy wewnetrzny, stozkowy zewnetrzny)
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Smarowniczki

Smarowniczki do smarowania réznorakich systeméw prowadnic stanowig materiat magazynowy

M6X0,75

A-MT6x1 (M6x1)
A-M6F (M6x0,75)

A-PT1/8

o
5]

PB107

o6
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M6 X1
M6 0,75

B-MT6x1 (M6x1)
B-M6F (M6x0,75)

B-PT1/8

55
1,9

26

— _-L___}_

2
[30]
Q

NP3,2%3,5

27,5

o6

i

\

|

1
28
210

Rys. 10

(oo

M6 X0,75

o6

C-MT6x1 (M6x1)
C-M6F (M6x0,75)

5,5
1,5

s

PB1021



4.6 Ochrona i uszczelnienia
prowadnic

Dobér materiatéw konstrukcyjnych

Prowadnice liniowe sg juz na etapie doboru materiatéw
konstrukcyjnych dostosowywane do rozmaitych warun-
kéw otoczenia roboczego. W otoczeniu szczegdlnie
agresywnym nalezy stosowaé dostepne warianty prowad-
nic wykonane z odpornych na korozje stali martenzyto-
wych. Takie warianty wykonan sg we wszystkich tabe-
lach wymiarowych prowadnic oznaczone dodatkowym
symbolem ,M”. Istniejg ponadto — nie objete niniejszym
ogoélnym katalogiem — warianty specjalne oznakowane
symbolem M2 — nalezy skontaktowac sie z przedstawi-
cielem producenta.

Obrobka powierzchniowa

Specjalna obrébka galwaniczna i termochemiczna po-
wierzchni zewnetrznych prowadnic liniowych, oprécz
wzgleddw estetycznych, ma za zadanie przede wszyst-
kim zwiekszenie odpornosci ich elementéw na koro-
zje. Najlepiej dostosowany do prowadnic liniowych jest
polecany przez THIK system obrébek antykorozyj-
nych THIK — AP.

1. AP -CF

Proces obrébki powierzchni AP-CF obejmuje galwa-
niczne fluorowanie oraz chromowanie techniczne na
kolor czarny. Tak obrobione powierzchnie poleca sie
szczegolnie do stosowania w otoczeniu korozyjnie agre-
sywnym.

1.AP-C

Obrébka powierzchni AP-C polega na technicznym
chromowaniu na kolor czarny. Proces ten zapewnia
znacznie lepsze wiasnosci antykorozyjne niz ogdinie zna-
ne dekoracyjne czernienie stali.

3. AP-HC

Nanoszona w tym procesie termochemiczna technicz-
na powtoka chromowa utwardzajgco - antykorozyjna
doskonale przywiera do powierzchni i nie odpada ani nie
tuszczy sie pod silnym miejscowym naciskiem.

Dodatkowo na zamdwienie moze by¢ dokonane barwie-
nie alkaliczne lub pokrywanie kolorowymi powfokami alu-
miniowymi, jesli wymagaja tego wzgledy estetyczne
(kolorystyka widocznych elementéw maszyny). Nie do-
tyczy to powierzchni jezdnych prowadnic. Dla tak obro-
bionych powierzchni nalezy stosowac przy konstruowa-
niu wieksze wspotczynniki bezpieczenstwa.

TR

Ochrona przed pytem i kurzem

Ochrona przed pytem jest bardzo istotnym zagadnieniem
eksploatacyjnym dotyczgcym prowadnic liniowych, po-
niewaz wnikanie drobnych ciat obcych do wewnatrz
znacznie zwieksza $cieranie sie elementéw prowadnic
i skraca ich zywotnos¢. Aby wptyw ten zmniejszy¢ od-
powiednio do warunkéw panujacych w otoczeniu — na-
lezy dobra¢ skuteczne uszczelnienie wozka prowadni-
cy lub zastosowac inny srodek zapobiegawczy.

1) Uszczelnienia

Dla wszystkich dostepnych systeméw prowadnic linio-
wych TR istniejg gotowe wariantowe uszczelnienia,
oparte na materiatach syntetycznych i naturalnych. Sto-
sowny opis oraz symbole zamdéwieniowe umieszczone
sg w danych technicznych kazdego typoszeregu prowad-
nic.

2) Ostony specjalne

Do ostony prowadnic liniowych dostepne sg standardowe
mieszki sprezyste. Na zamowienie wykonywane sg tak-
ze mieszki do ostony mechanizméw gwintowo — kulo-
wych i watkéw wypustowych.

W przypadku oddziatywania wiéréw lub chtodziw obra-
biarkowych, caty mechanizm prowadzenia — tzn. prowad-
nice liniowe i $ruby pociggowe — zbiorczo chroni sie za
pomoca oston teleskopowych, zaluzji ruchomych lub
indywidualnie dopasowanych mieszkéw sprezystych.

Ponizsza tabela zawiera przeglad rozmaitych mozliwo-
$ci ochrony prowadnic liniowych przed pytem i kurzem.

Dla niektérych typow prowadnic oferowany jest ponad-
to specjalny system uszczelnien zgarniajacych LaCS,
oméwiony oddzielnie.
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Tabela 8.
Rodzaj - ; ;
L Rysunek w przekroju; pozycja zabudowy Zalecane zastosowanie
uszczelnienia
Koricowe Przy zagrozeniu zapyleniem
(czotowe)
Uszczelnienie Uszczelnienie
koricowe koncowe
R
1 — .
\ |
\ \
§ \
Boczne" Przy mozliwoéci zapylenia
takze bokow wozka i spodu wozka
(np. przy montazu w pozyciji
odwréconej
Uszczelnienie
boczne
Uszczelnienia boczne
Zgarniacz P seni
. Zgarniacz rzy narazeniu szyny _
metalowy” kjosrfggvevlg'en'e metalowy prowadnicy na widry obrabiarkowe
o
\ )
Szesciokatne \—\
$ryby imbusowe ! !
Podwojne” . Uszczelnienie W razie niemoznoéci zastosowania
Uszczelnienie koricowe -
koricowe oston mieszkowych lub podobnych
1\
\ }
| \
Szesciokatne T
Sruby imbusowe
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Tabela 9
1 g 0 q
Wewnetrzne? Przy silnym narazeniu na
zanieczyszczenia i widry
obrabiarkowe
Uszczelnienie Uszczelnienie
wewnetrzne wewnetrzne
Ostona Przy silnym narazeniu
mieszkowa" ' na zanieczyszczenia i wiéry
Mieszek obrabiarkowe
ostonowy
Ostona

teleskopowa®

Przy silnym narazeniu
na zanieczyszczenia
i rozzarzone widry obrabiarkowe

" Te uszczelnienia lub ostony nie sg dostepne przy wszystkich typach prowadnic; szczegoty w rozdziatach opisu-
jacych poszczegdlne typoszeregi.
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Dodatkowe elementy chronigce przed
zapyleniem

Wiéry obrabiarkowe i inne ciata obce moga gromadzi¢
sie w otworach $rub mocujgcych szyny prowadnic do pod-
toza, niekorzystnie wptywajgc na wozki jezdne i cafosé
ukfadu.

Aby temu zapobiec — dla niektdrych typdw prowadnic opra-
cowano warianty szyn mocowanych od spodu (szczegoty
w rozdziatach opisujgcych poszczegdine typoszeregi).

W innych przypadkach mozna stosowa¢ specjalne za-
Slepki ochronne na otwory $rub mocujgcych, pasujac je
w otworach do powierzchni roboczej szyny jezdne;.
Zaslepki THK typu C wykonane sa z tworzyw sztucz-
nych odpornych na $cieranie i oddziatywanie smaréw. Za-
Slepki do otworéw standardowych $rub mocujacych
(8ruby imbusowe z tbem walcowym i gniazdem sze-
Sciokatnym) o wielko$ci od M3 do M22 dostepne sa
Z magazynu.

Rys. 10. Zaslepka ochronna

Tabela 10. Wymiary zaslepek ochronnych

Zaslepke ochronng nalezy umiesci¢ w otworze tak, by
tworzyta jednolita powierzchnie z gdérng ptaszczyzng
szyny jezdnej (patrz rysunek 10.). Pomocny jest przy tym
specjalny trzpien wbijajacy, rowniez dostepny w TR

jako wyposazenie dodatkowe prowadnic (rysunek 11.).
Specjalnie polecane do stosowania w obrabiarkach sg
ksztaftki mosiezne oraz tasmy stalowe do zaslepiania
otworéw $rub mocujgcych szyny prowadnic do podioza.
W razie potrzeby ich zastosowania nalezy skontaktowac
sie z producentem.

Rys.11. Trzpien montazowy do zaslepek

) » Sruby Wymiary (mm) Przeznaczone do prowadnic typu
Wielkos¢ | mocujace D H | SR SSR |HSR, SHS| HCR HRW HR GSR |RSR, RSH g‘,\'ﬁg‘ r\g?\lsé
szyne b

C3 M 3 6,3 1,2 15 — — — ];gg — ]g —
C4 M 4 7.8 1,0 15-Y | 15 15 ;;’21 — 15 — —
C5 M5 98 | 24 | 22 20 — | — 2042 | 20 20 25x
C6 M6 114 | 27 gg-v 25 25 | 35 — 25 — 30
cs M8 144 | 37 | 35 gg 35 | 50 gggg 30 — 35
c10 | M10 | 180 | 37 | 45 — — | 60 3575 | 35 — —
c12 | M12 | 205 | 47 | 55 45 45 | — 4085 | — — 45
C14 | M14 | 235 | 57 | — 55 — | — — — — 55
ci16 | M16 | 265 | 57 | 70 65 65 | — 50105 | — — 65
c22 | M22 | 355 | 57 | — 85 — | = — — — 85
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Tabela 11. Wymiary trzpieni montazowych
Jednostka: [mm]

Wiekose | o | g | p| @ | dosatiepek
U20 13| 8 | 20| 69 C3:C8
us2 18 | 13| 32| 99 C10:C14
U40 24|16 | 40 (117 C16, C22




5. Srodki ostroznosc

51 | Srodki ostroznosci

52 | Ogolna instrukcja montazu

I i instrukcja montazu

56 | Pomiar doktadnosci koncowej
56 | Zalecane wielkosci momentéw dokrecajgcych

5.1 Srodki ostroznosci

@ Prowadnice liniowe TR dostarczane sg w odpo-
wiednich opakowaniach chronigcych je w czasie
transportu. Przed rozpakowaniem nalezy doktadnie
sprawdzi¢, czy opakowanie nie jest uszkodzone. Po
rozpakowaniu nalezy sprawdzi¢ kompletno$¢ dosta-
wy.

Uwaga: Podczas rozpakowywania nie nalezy trzy-
ma¢ prowadnicy w taki sposob, by mozliwe
byto zsunigcie sie wozkéw z szyny.

@ Przed zapakowaniem prowadnice liniowe nattusz-
czane sa specjalnym Srodkiem antykorozyjnym.
Ten $rodek nalezy przed montazem prowadnicy wy-
trze¢ odpowiednim $rodkiem czyszczacym i sucha
szmata.

® Standardowe prowadnice liniowe sg nasmarowane
smarem litowym. Po zamontowaniu i prébie rucho-
wej jednak przed wtasciwym uruchomieniem insta-
lacji wézki nalezy nasmarowac powtdrnie.

@ W przypadku ponownego smarowania nie nalezy
uzywac réznych smarow.

® W przypadku zdejmowania z szyny wdzka z napre-
zeniem wstepnym musi on by¢ zsuwany na szyne
montazowg. Takie szyny montazowe sg dostepne
w naszej firmie.

® Wozki prowadnic typéw HCR, NR, HSR-Mini i RSR
nie moga by¢ zdejmowane z szyny, bowiem grozi to
wypadnieciem kulek wézka z ich prowadzen.

@ Jezeli do wnetrza wézka dostang sie zanieczysz-
czenia, to sytuacja taka prowadzi do powstania
uszkodzen wdézka i w konsekwencji do obnizenia je-
go zywotnosci. W trudnych warunkach nalezy sto-
sowa¢ odpowiednie uszczelnienia wozka lub inne
Srodki ochronne (mieszki ostaniajgce lub ostony).

W celu prawidtowej zabudowy i montazu prowadnic
nalezy stosowac¢ opisang w dalszej czesci tego
dziatu instrukcje montazu.

Uwaga: w przypadku pytan i probleméw prosimy

o kontakt z THIK lub Hennlich sp. z 0.0
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5.2 Ogodlna instrukcja montazu

Montaz prowadnic liniowych TRl

Montaz prowadnic typu SSR, SR, SHS, SNR, SHW, SRS,
NR, HSR, HSR-mini, HRW, i HRW-mini i RSR nalezy
przeprowadzi¢ zgodnie z warunkami zabudowy. Poni-
zej opisano niektére mozliwosci montazowe.
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A. Montaz w przypadku wysokiej sztywnosci i doktadnos$ci z uderzeniami i wibracjami

Sruba dociskowa wozka

Stét

Sruba dociskowa
szyny

toze maszyny

Prowadzenie boczne Prowadzenie gtéwne (KB)

Rys. 1 Przykfad montazu w zastosowaniach z wibracjami i uderzeniami

Mocowanie szyn

® Z powierzchni montazowej, osetkg do dokfadnego
Scierania na mokro, usuna¢ nalot i wszystkie zanie-
czyszczenia (patrz rys. 2).

Uwaga: szyny THK sg nasmarowane specjalnym
$rodkiem antykorozyjnym. Srodek ten nalezy
przed montazem usungé. Powierzchnie monta-
zowe nalezy nattusci¢ przed zamontowaniem
prowadnic celem zapobiezeniu powstawaniu
ognisk korozji.

@Na powierzchnie montazowg potozy¢ ostroznie
prowadnice, wprowadzi¢ w otwory szyny Sruby mon-
tazowe i lekko dokrecic, tak aby szyna dobrze lezata
na powierzchni montazowej. Oznaczenie szyny mu-
si by¢ po stronie odniesienia powierzchni montazowej
(patrz rys. 3).

Uwaga: Do przykrecania szyny nalezy uzywac czystych
i nowych srub o klasie wytrzymatosci 12.9.
Przed wkreceniem $rub w otwory montazowe
nalezy otwory zfazowaé. Sruby wiozy¢ do otwo-
réw, recznie wkreci¢ w gwint i sprawdzi¢ opor
wkrecania (patrz rys. 4). Z powodu ztego wkre-
cenia $ruby montazowej obniza sie doktadnos¢
uktadu.

Rys. 4 Sprawdzié tatwo$¢ wkrecania $rub
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® Sruby dociskowe dokrecié do szyny tak by powstat
bliski kontakt z powierzchnig oporowa (patrz rys. 5)

@ Sruby montazowe dokreci¢ za pomoca klucza dyna-
mometrycznego do przewidzianej dla danego typu
wartosci momentu (patrz rys. 6 i tab. 1 2).

Uwaga: By uzyskaé bardzo duzg doktadno$¢ montazu
nalezy $ruby dokrecac po kolei poczynajac od
srodka szyny.

® Wszystkie nastepne szyny montowane sg w taki
sam sposob.

Montaz wozkow

@ Stot potozy¢ delikatnie na wézkach, wtozyé Sruby
montazowe w otwory i przykreci¢ prowizorycznie.

® Wdzek po stronie gféwnej prowadzenia docisnaé do
powierzchni odniesienia i wyregulowac¢ za pomoca
Srub dociskowych (patrz rys. 1).

® Dokreci¢ sruby montazowe na stronie giéwnej
i bocznej prowadzenia.

Uwaga: dokrecanie $rub montazowych nalezy prze-
prowadzaé krzyzowo (patrz rys. 7). Tak meto-
da montazu pozwala na znaczne oszczedno-
&ci czasowe oraz rezygnacje z kotkowania

szyn i wézka. D ® @
N . Y
O ey
\ & e e __ ¢ \
\ I 115"'8' \
Ui e e py i o
\ L4 4! $ L4 \
® ® @

Rys. 7 Kolejnos¢ dokrecania Srub wozkow

B. Montaz bez srub dociskowych po stronie gtéwnej prowadzenia

Sruba dociskowa
wozka

Stot

toze maszyny

Strona gtéwna Strona
prowadzenia (KB) boczna
prowadzenia

Rys. 8 Przyktad montazu bez $rub dociskowych szyny po stronie gtéwnej prowadzenia.
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Montaz szyny gtéwnego prowadzenia

Dokreci¢ prowizorycznie Sruby montazowe. Szyne,
w okolicy $ruby montazowej docisngé do wystepu za
pomoca $cisku lub podobnego urzgdzenia i dokrecié
Srube montazowa. Ten krok powtarzany jest w przy-
padku kazdej Sruby montazowej szyny (patrz rys. 9).

Montaz szyny bocznego prowadzenia

W celu uzyskania réwnolegfosci przy montazu szyny
bocznego prowadzenia, zalecane sa nastepujace me-
tody:

- Montaz za pomoca3 liniatu wyréwnujacego
Liniat wyréwnujacy ustawiany jest za pomoca przyrza-
du pomiarowego réwnolegle do bocznej powierzchni
szyny gtéwnego prowadzenia. Szyna boczna jest
ustawiana za pomoca liniatu i przyrzadu pomiarowego
po czym dokrecane sg $ruby montazowe po kolei, po-
czynajac od jednego konca szyny na drugim konczac.
Nalezy pamietaé, ze sruby sg przykrecane przewidzia-
nym dla danego typu momentem dokrecajacym (patrz
rys. 10).

- Montaz za pomocg szablonu stotu

Na dwdch wézkach szyny gtéwnego prowadzenia
i jednym szyny bocznego prowadzenia przykreci¢ sza-
blon stofu. Zabudowa¢ na tym stole statyw z przyrza-
dem pomiarowym, a kontakt pomiarowy docisng¢ do
bocznej powierzchni wézka. Nastepnie przejechaé
stolem przez catg diugos¢ szyny ustawiajac szyne
bocznego prowadzenia z pomoca przyrzgdu pomiaro-
wego, w odpowiednim potozeniu, przykrecajac po ko-
lei Sruby montazowe szyny odpowiednim do danego
typu momentem. (patrz rys. 11).

- Montaz za pomoc3a szyny

Zamocowac stot na wézkach prawidtowo zamocowa-
nej szyny gtdwnego prowadzenia i potozy¢é na woz-
kach prowizorycznie przymocowanej szyny bocznego
prowadzenia. Stét przykreci¢ ostatecznie do dwdch
wozkOw szyny gtébwnego prowadzenia i do jednego
wozka prowadzenia bocznego. Drugi woézek prowa-
dzenia bocznego przykreci¢ prowizoryczne. Stotem
przejechaé przez cafg diugo$¢ szyn i za pomoca dyna-
mometru sprezynowego ustawi¢ szyne bocznego pro-
wadzenia na réwny opdr ruchowy na catej diugosci.
Sruby montazowe szyny bocznego prowadzenia do-
kreci¢ przewidzianym dla danego typu momentem
(patrz rys. 12).
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- Montaz za pomoca szablonu montazowego

Ustawi¢ rownolegto$¢ szyny bocznego prowadzenia do
powierzchni odniesienia szyny giéwnego prowadzenia
za pomoca szablonu wg rys 13. Sprawdzi¢ dokfadnie réw-
nolegtos¢ szyny i dokreci¢ Sruby montazowe po kolei mo-
mentem przewidzianym dla danego typu, poczynajac od
poczatku szyny.
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Rys. 13

C. Montaz szyn na tozu maszyny bez wystepéw montazowych.

Sruba dociskowa wézka

Stot

toze maszyny

Rys. 14

Prowadzenie gtéwne (KB)

Wyréwnanie szyny giéwnego prowadzenia

- Montaz za pomocg powierzchni odniesienia

W celu dobrego zamontowania szyny gtéwnego prowa-
dzenia uzywana jest powierzchnia odniesienia, znaj-
dujagca sie w bezposrednim sasiedztwie montowanej
szyny. Ta metoda polega na zamontowaniu na dwdch
sgsiadujacych wdzkach stotu pomiarowego (patrz rys.
15.)

-> Montaz za pomoca liniatu

Po prowizorycznym dokreceniu $rub montazowych réw-
nolegfo$¢ zamocowania szyny w stosunku do powierzch-
ni odniesienia sprawdzana jest za pomocg liniatu z przy-
rzgdem pomiarowym (patrz rys. 16). Sruby montazowe
dokrecane sg po kolei, w wielu krokach, momentem
przewidzianym dla danego typu.
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5.3 Pomiar doktadnosci koncowej

Pomiar doktadno$ci montazowej szyny

Podczas pomiaru doktadnosci montazowej szyny osiag-
gamy pewne wyniki, jezeli do pomiaru uzyjemy dwdch
obok siebie lezgcych wozkéw z zamontowang na nich
ptyta pomiarowg (patrz rys. 17). Pomiar przyrzadem
pomiarowym jest tym dokfadniejszy im powierzchnia
odniesienia lezy blizej wozkdéw.

=r—llr—=

T |

==

Pomiar dokfadnosci autokolimatorem Pomiar doktadnosci przyrzadem pomiarowym

Rys. 17. Pomiar doktadno$ci montazu

5.4 Zalecane momenty dokrecajgce

Szyny o wysokich klasach doktadnosci sg podczas szli- Tab. 2. Momenty dokrecajace dla $rub z tbem na
fowania jezdni kulek i pomiaru doktadno$ci mocowane szes$ciokatny klucz imbusowy. Jednostka: Ncm
za pomoca $rub. W tabeli 2 podano zalecane momen- : - :
ty dokrecajace dla $rub montazowych (klasa $rub 12.9). Wielkosé Moment dokrecajacy
Sruby stal zeliwo | aluminium
M2 58,8 39,2 29,4
M2,3 78,4 53,9 39,2
M 2,6 118 78,4 58,8
Tab. 1. Momenty dokrecajgce dla srub o wysokim tbie. M3 196 127 98.8
Jednostka: Ncm 2
M4 412 274 206
M k j
Wielkosé ) oment. do re’cajacy . - M5 882 588 441
$ruby Sruby normalnej Sruby wyzszej M6 1.370 921 686
klasy twardosci klasy twardosci M8 3.040 5010 1.470
M 2,0 17,6 21,6 M 10 6.760 4.510 3.330
M23 29,4 35,3 M 12 11.800 7.840 5.880
M 2,6 44,1 52,9 M 14 15.700 | 10.500 7.840
M16 19.600 13.100 9.800
M 20 38.200 25.500 19.100
M 22 51.900 34.800 26.000
M 24 65.700 44.100 32.800
M 30 130.000 87.200 65.200
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THI Prowadnice liniowe z koszykiem kulkowym

Prowadnice liniowe drugiej generacji ze zintegrowanym koszykiem kulkowym: dla najwyzszych wymagan wytrzyma-

tosciowych, ekonomicznych i ruchowych.

SSR: Typ radialny z doskonata kompensacja btedéw
montazowych

S. 61 s

SNR/SNS: Prowadnica o najwyzsze sztywnosci i obcig-
zalnosci

S. 94

SRS: Miniaturowa prowadnica liniowa z koszykiem kul-
kowym

S. 138

SHS: Prowadnica z réwnymi no$nosciami we wszystkich
kierunkach o standardowych wymiarach. Doskonate
wiasnosci kompensacji btedéw montazowych.

S.76 V3

SHW: Prowadnica z koszykiem kulkowym w wykonaniu
szerokim

S.118
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Zalety prowadnic liniowych z koszykiem kulkowym

B Prowadnica liniowa

Petnokulkowa prowadnica liniowa

11111110

()
n)
<~

Kontakt metaliczny

B Efekt koszyka kulkowego w tozyskach

Stara zasada (pefnokulkowe)

» Kontakt punktowy kulek miedzy soba
Podwyzszone obcigzenie srodka smarnego
Scieranie sie kulek poprzez metaliczny kontakt
Skrécenie zywotnosci

Podwyzszone wydzielanie ciepta

Duze szumy przez zderzajgce sie kulki

Wynalezione w 1881r. tozysko byto w swej pierwot-
nej formie petnokulkowe tzn. bez koszyka. Zastoso-
wanie przemystowe tego fozyska byto ograniczone po-
przez nastepujgce czynniki:

* Duze szumy
e Ograniczone obroty
¢ Krétkg zywotnosé

Osiem lat pdzniej, wraz ze skonstruowaniem tozyska
z koszykiem kulkowym zaczeta sie prawdziwa era to-
zyska, bowiem koszyk kulkowy umozliwit zmniejsze-

58 THIK

Typ z tacuchem kulkowym

YL,
L =3

Kontakt smarowniczy

DR = TRE

Nowa zasada z koszykiem kulkowym

Kulki ze statym odstepem miedzy sobg
Rezerwuar smaru w koszyku kulkowym
Roéwnomierny ruch kulek

Duza zywotnosé

Mate wydzielanie ciepta

Wysokie obroty

Mate szumy

nie szuméw przy jednoczesnym podniesieniu moz-
liwych obrotéw. Dodatkowo wydfuzyta sie jego zywot-
no$¢é pomimo zmniejszenia liczby kulek.

Zastosowanie koszyka kulkowego w prowadnicach li-
niowych zapobiega metalicznemu kontaktowi kulek
miedzy soba, ktéry w normalnym przypadku wykazu-
je duze cisnienie powierzchniowe. Poza tym odpada
efekt odwrdconej rotacji w punkcie styku kulek, przez
Cco zmniejsza sie Scieranie sie kulek i wydtuza
zywotnos¢.



Niski poziom szumoéw

Koszyk kulkowy utrzymuje kulki w statym odstepie. Ty-
powe szumy powodowane poprzez kolizje i tarcie o sie-
bie kulek majg tutaj miejsca i przez to zmniejsza sie po-
ziom szumoéw.

Dtugie okresy miedzyserwisowe

Z powodu statego odstepu miedzy kulkami nie ma po-
miedzy kulkami kontaktu metalicznego i nie wystepuje
zuzycie z powodu tarcia. Nastepuje takze zmniejszenie
zuzycia $rodka smarnego. Kieszenie koszyka pomiedzy
kulkami tworzg rezerwuary smaru, ktéry permanentnie
smaruje kulki podczas ruchu. To powoduje wydfuzenie
okresu miedzy przegladami.

Duze predkosci i dtuga zywotnosé

Koszyk kulkowy zapobiega stykaniu sie kulek. W odréz-
nieniu do prowadnic bez koszyka wystepuje tutaj tylko
predkos¢ obwodowa. Kulki prowadzone przez koszyk,
wykonany ze specjalnego tworzywa sztucznego, ktére
nie dopuszcza do powstania nadmiernego ciepta umoz-
liwiajgc duze predkosci i dtuga zywotnosé.

Optymalne wtasnosci ruchowe

Pomiedzy kulkami utrzymywany jest, za pomocg koszy-
ka odstep i sg one bardzo doktadnie prowadzone przy
wchodzeniu i wychodzeniu z obszaru obcigzenia. War-
tosci oporéw ruchowych zmniejszono przez to do 10%
wartosci dotychczasowych. Ma to wptyw na doskona-
ta kulture ruchu i ekstremalnie mate drgania.

e Dtugotrwatly test smarowania

TR

Rezerwuar smaru

Rezerwuar smaru
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Smar utrzymany jest w kieszeniach
koszyka
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Tarcie wskutek kontaktu kulek
Cisnienie powierzchniowe poprzez kontakt punktowy
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Kontakt smarowniczy pomiedzy
ieszeniami koszyka i kulkami

Typ SSR pokonat odlegto$¢ 40.000 km z jednym smarowaniem wdézka bez problemu. Drugi test pod obcigzeniem

dat podobny wynik.

Test 1

Typ testowy . SSR25XWUU
Predkosé : 300m/min
Skok : 2.800mm
Smar : AFA

llos$é smaru : 2cmd
Obcigzenie . brak

Osiagniety przebieg : 40.000 km

Test 2

Typ testowy : SSR25XWUU
Predkosé : 300m/min
Skok : 2.800mm
Smar . AFA

llo$¢ smaru : 2cm?
Obcigzenie : 1kN

Osiagniety przebieg : 30.000 km
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Pomiary szuméw

By efektywnie zmniejszy¢ powstawanie metalicznych szumdéw ruchowych, zwrotne kanaty prowadzenia kulek pokry-
to tworzywem sztucznym. Do tego koszyk kulkowy utrzymuje kulki w statym odstepie od siebie tak, iz kulki nie zde-
rzaja i nie trg o siebie. Wynikiem tych dziafan jest brak wzrostu poziomu szumoéw i ciepta pomimo duzych predkosci

przejazdowych.
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Pomiar oporéw ruchu

Koszyk kulkowy utrzymuje kulki w statej odlegtosci od siebie i kontroluje ruch kulek w wézku. Umozliwia to doskona-
te wtasnosci ruchowe ze statym oporem ruchowym jak réwniez doskonate pozycjonowanie, niezaleznie od pozyciji za-
budowy prowadnic.

Opor ruchowy typu Opor ruchowy typu
HSR45LR SNR45LR
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/1. Srodki ostroznosci
e Uzycie srodka chfodzacego

W przypadku uzycia takiego $rodka nalezy braé¢ pod uwage, iz niektére ciecze chfodzagce moga powodowaé zakiécenie pra-
cy wdézka w momencie dostania sie do jego wnetrza. Przy wyborze $rodka chtodzgcego prosimy sie o zwrdcenie sie do THIK
lub HENNLICH.

e Temperatura

Niektére czesci wézka wykonane sg z tworzywa sztucznego. Dlatego maks. Temperatura zastosowania wynosi +80°C

* Smarowanie

Smary muszg by¢ dostosowane do otoczenia. W szczegdlnych warunkach jak wysokie temperatury, ciagte wibracje, zasto-
sowanie w pomieszczeniach sterylnych lub w prézni nie wolno stosowa¢ normalnych smaréw. W takich przypadkach prosi-
my o kontakt z THRIK lub HENNLICH.

e Montaz

Wozki zawierajg m.in. precyzyjnie wykonane czgsci z tworzywa sztucznego. Prosimy o ich ochrong przed mocnymi uderze-
niami i udarami.

60 THK



www.akcesoria.cnc.info.pl

Akcesoria CNC

16-300 Augustow

ul. Klubowa 4

e-mail: biuro@cnc.info.pl
tel/fax: +48 87 644 36 76
tel: 602 726 995

Elementy budowy maszyn i1 urztdzefn przemysowych

Elementy do budowy:
frezarek, tokarek, wypalarek plazmowych
| innych obrabiarek numerycznych

silniki krokowe , sterownie cnc
sterowniki silnikow krokowych
serwomotory i sterowniki serwo
elektrowrzeciona

So¢yska liniowe i inne
prowadnice liniowe - szynowe
listwy i ko*a zébate XYYy e
pasy zébate oraz ko%a do paséw zé&batych reaqaan
eruby i nakrétki trapezowe ey

sprzégla

falowniki

aluminiowe profile konstrukcyjne
elementy elektroniczne

przeguby, waki, wielokliny

saficuchy rolkowe i tulejkowe,
wysokojakoeciowe IWIS, w wykonaniu
specjalnym oraz akcesoria

prowadnice ‘aficucha, napinacze oraz ko‘a

waki zébate

pasy zébate do przenoenikow pokryte NFT,
NFB, Linatex, Tenatex, PU, Porol, HC,
Neopren, i innymi

pasy klinowe w ro,nym wykonaniu oraz ko’a
do pasow klinowych

pasy i kosa Micro -V B S
tuleje mocujtce samocentrujice i zwykde, _
Taper lock




