Wskazowki montazowe

Pozycja montazowa prowadnic zalezy od wymogdéw maszyny i kierunku obcigzen. Pozycja montazowa
ma znaczenie przy zastosowaniu oleju jako srodka smarnego

*Dysta ns

Metody mocowania prowadnic liniowych

Jesli maszyna jest narazona na wibracje i uderzenia, szyna i wézek moga sie przesuna¢. Dla unikniecia
takiej mozliwosci zalecane sa nastepujace sposoby przytwierdzenia:

Za pomocg ptyt zaciskowych Za pomoca $rub zaciskowych
(zalecane)
Sanie Sanie

Sruby zaciskowe

toze

Za pomoca przyktadek klinowych Za pomoca rolek igtowych

Sanie

NL

Przyktadki klinowe

@ Rolki iglowe
/

toze
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Promienie zaokraglen i odsadzen montazowych

Dla zachowania pewnosci i precyzji montazu oraz aby uniknac kolizji wézka z fozem, nalezy przestrze-
gac¢ wymiaréw zaokraglen i wielkosci odsadzen podanych ponizej dla kazdego typu prowadnicy.

MSA Jednostki: mm

15 0.5 0.5 3 4 4.2
20 0.5 0.5 3.5 5 5
25 1 1 5 5 6.5
30 1 1 5 5 8
35 1 1 6 6 9.5
45 1 1 8 8 10
55 1.5 1.5 10 10 13
65 1.5 1.5 10 10 15
Jednostki: mm
15 0.5 0.5 3 4 4.5
20 0.5 0.5 4 5 6
25 1 1 5 5 7
30 1 1 7 5 9.5
35 1 1 8 6 9.5
MSC Jednostki: mm
%
h \ 7 0.2 0.2 1.0 3 1.5
2
= 9 0.2 0.3 1.7 3 2.2
12 0.3 0.4 25 4 3.0
H. | 15 0.5 0.5 35 5 4.0
SME Jednostki: mm
%
15 0.5 0.5 2.5 5 3.5
20 0.5 0.5 3.5 5 4.7
25 1 1 5 6 5.8
30 1 1 5 7 7.5
35 1 1 6 8 8
45 1 1 8 8 10
MSR, SMR Jednostki: mm
25 0.5 0.5 4 8 4.8
30 0.5 0.5 5 8 6
35 1 1 5.5 10 6.5
45 1 1 6 12 8.1
55 1 1 8 15 10

65 1 1 10 15 12




Tolerancja wymiarowa powierzchni montazowych

Dzieki zdolnos$ci do samonastawiania, mniejsze btedy wymiarowe powierzchni montazowych moga
zostac¢ skompensowane, umozliwiajgc ptynny ruch. Tolerancje réwnolegtosci miedzy dwoma osiami
przedstawione zostaty ponizej.

Seria MSA, MSB, SME

Odchylenie réwnolegtosci dwoch osi (e,) Roznica poziomoéw dwoch osi (e,)

-1 LM
B i S s | — -

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 500

Naprezenie wstepne Naprezenie wstepne
Model Model
FC FO F1 FC FO F1
15 25 18 - 15 130 85 -
20 25 20 18 20 130 85 50
25 30 22 20 25 130 85 70
30 40 30 27 30 170 110 20
35 50 35 30 35 210 150 120
45 60 40 35 45 250 170 140
55 70 50 45 55 300 210 170
65 80 60 55 65 350 250 200
Seria MSC
Odchytka rownolegtosci dwoch osi (e,) [um] Roznica poziomoéw dwoch osi (e,) [um]
Model Naprezenie wstepne Model Naprezenie wstepne
FC FO FC FO
7 3 3 7 25 6
9 3 9 35 6
12 9 5 12 50 12
15 10 6 15 60 10
Seria MSR, SMR
Odchytka rownolegtosci dwoch osi (e,) [um] Roznica poziomow dwoch osi (e,) [um]
Model Naprezenie wstepne Model Naprezenie wstepne
FC FO F1 FC FO F1
25 9 7 5 25
30 11 8 6 30
0
35 14 ! 4 35 150 105 55
45 17 13 9 45
55 21 14 11 55
65 27 18 14 65

Wartosci dopuszczalne odnoszg sie
do rozstawu osi 500mm
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Oznaczenia szyny gtéwnej (Master, referencyjnej)
oraz potaczen szyn

Oznaczenia strony referencyjnej

Strona referencyjna szyny oznaczona jest strzatka, ktéra znajduje sie po lewej stronie oznaczen szyny
na jej gornej powierzchni. Strona referencyjna wozka znajduje sie po stronie przeciwnej do umieszczonych
na nim napiséw (niemalowana, obrobiona powierzchnia).

Oznaczenie szyny
Model

Doktadnos¢
[

MSA25R-P
$3-500058703-001 MR

Master
Numer sekwencji
Nr seryjny

Oznaczenie wozka

Model
Doktadnos¢

MSA25S-P
$3-500058703-001

Numer sekwencji

Rozpoznawanie strony referencyjnej Nr seryjny

Oznaczenia szyny gtéwnej (Master)

Szyny, ktére maja by¢ montowane na jednej ptaszczyznie, oznaczone sa tym samym numerem seryjnym,
a szyna Master dodatkowo posiada oznaczenie ,MR" na koncu numeru seryjnego. Szyny wykonane w kla-
sie doktadnosci N nie maja oznaczen ,MR”, co znaczy, ze kazda szyna moze byc¢ szyna odniesienia.

\7, - &
Szyna Master P it i &)

Uwaga!

S2yna pomocnicza WIPIMIT @) 455 na—~© 5

Rozpoznawanie szyny Master

Przynalezne do siebie szyna i wozek oznaczone sg tym samym numerem seryjnym. Przy naktadaniu woz-
ka na szyne nalezy zwraca¢ uwage, aby numery seryjne miaty to samo potozenie.

Jesli wymagana dtugosc szyn jest wieksza niz dostepna maksymalna dtugosc pojedynczej szyny, wtedy
szyny mozna skfadac¢ dla uzyskania odpowiedniej dtugosci. W takim przypadku sposéb sktadania szyn nie
jest przypadkowy. Na koncach szyn faczonych znajduja sie znaki okreslajace sposéb sktadania szyn ze soba.
Przechodzenie wézkéw przez dwa miejsca taczenia szyn jednoczesnie moze nie by¢ ptynne, z tego wzgle-
du miejsca taczen szyn powinny by¢ przesuniete w osi szyn tak, jak to pokazuje rysunek.
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S H ,'/ /zuo-smsoous-ss ,r/,/znu-somooos-ss ,’/,'/ZOMOLBEDOOS'ES
Zyna pomocnicza 1/ dUSTYSIV @ g¢ | dc 7/ dUSTYSI @ ve | ve 1/ JUGTVSI @

Strona referencyjna

I/ 1/ I/
MSA25R P Ll MSA2SRP i MSA25RP Iy
SZyna Master @ ﬁ $3:500058703-001 MR / / @ 1A (1A @ $3-500058703-001 MR / / @ 1B |1B @ $3-500058703-001 MR / / @

o | |[] ®©Je e e e o o]

| ‘ Przesuniecie

P/2 | P12

Schodkowy uktad potaczen szyny

Montaz prowadnic na maszynie narazonej na wibracje i wstrzasy

Stot
Sruba oporowa woézka
=-— Sruba oporowa szyny
toze
Strona pomocnicza Strona gtéwna
Montaz szyny
Osetka do czyszczenia
na mokro Strona
referencyjna
Z powierzchni montazowej usuna¢ wszelkie zabrudzenia Ostroznie umiesci¢ szyne na tozu maszyny strong

referencyjng do powierzchni oporowej



3

Przy wyréwnaniu szyny profilowej na fozu, sprawdzic¢

czy chwytaja gwinty srub

Kolejno dokreci¢ sruby zaciskowe dla zapewnienia dobrego
kontaktu miedzy szyna profilowa, a krawedziag oporowa

| Sanie

Sanie

5

Przykreci¢ wszystkie sruby podanym w tabeli odpowiednim
momentem, zachowujgc kolejnos¢ przykrecania: od srodka
ku koncom szyny

6

Kolejne szyny montowac w analogiczny sposéb

1

Sanie ostroznie utozy¢ na wézku, nastepnie dokreci¢ wstepnie
Sruby mocujace.

2

Woézek docisnac¢ do krawedzi oporowej san i wyréwnac sanie
przez dokrecenie $rub zaciskowych.

3

Ostatecznie dokreci¢ wszystkie Sruby wg kolejnosci podanej
na rysunku.

Sruba zaciskowa

Strona pomocnicza

toze

Strona referencyjna
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1. Instalacja szyny referencyjnej (Master)

2. Instalacja szyny pomocniczej

Przy uzyciu sciskow

Umiesci¢ prowadnice na powierzchni montazowej foza
maszyny. Lekko dokreci¢ sruby mocujece, a nastepnie do-
cisna¢ prowadnice za pomoca Sciskow do krawedzi opo-
rowej. Nastepnie kolejno dokrecac¢ sruby mocujace poda-

nym momentem obrotowym.

Strona pomocnicza

o

Fyc]
Strona
referencyjna

Strona
referencyj

Strona referencyjna
Strona pomochnicza
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K Liniat

Przy uzyciu liniatu

Umiescic liniat miedzy prowadnicami i wyréwnac go za
pomoca czujnika zegarowego réwnolegle do krawedzi
oporowej po stronie referencyjnej. Nastepnie wyréwnac
szyne pomocnicza, sprawdzajac rownolegtos¢ czujnikiem

i dokrecic¢ kolejno Sruby.

Za pomoca san

Zamontowac sanie na dwéch woézkach strony referen-
cyjnej. Przykreci¢ luzno do san jeden wézek strony po-
mocniczej i szyne do toza maszyny. Czujnik zegarowy za-
montowac na saniach, a koncéwke pomiarowga przytozyc
do powierzchni referencyjnej wézka. Nastepnie przesunac
sanie z jednego konca do drugiego, sprawdzajgc wskaza-

nia czujnika. Dokreci¢ po kolei sruby mocujace.

Wyréwnanie na szynie referencyjnej

Zamontowac prawidtowo szyne referencyjna. Przykrecic¢
do san dwa wozki strony referencyjnej. Przykreci¢ jeden
wozek strony pomocniczej. Nastepnie przesuwac sanie
z jednego konca do drugiego i dokreca¢ przy tym sruby

mocujace szyne.

Za pomoca sprawdzianu
Potozenie szyny pomocniczej ustali¢ wzgledem szyny
referencyjnej za pomoca sprawdzianu, a nastepnie dokre-

ci¢ sSruby szyny pomocniczej przewidzianym momentem.



Montaz prowadnicy referencyjnej bez krawedzi oporowej

toze

Strona pomocnicza

Montaz szyny referencyjnej

Liniat
Uzywajac tymczasowej krawedzi oporowej Uzywajac liniatu
Dwa wézki potaczyc scisle za pomoca ptyty. Przesu- Wyréwnac szyne wzgledem liniatu za pomoca czujni-
wac wozki z czujnikiem pomiarowym wzdtuz szyny, ka zegarowego. Nastepnie dokrecic¢ sruby podanym mo-
sprawdzajac réwnolegtos¢ wzgledem tymczasowej mentem.
krawedzi. Nastepnie dokrecac¢ $ruby podanym mo-
mentem.

Pomiar doktadnosci po instalacji

Wysoka doktadnos¢ pomiaru moze by¢ zapewniona poprzez skrecenie dwéch wézkéw za pomoca ptyty monta-
zowej. Do pomiaru doktadnosci nadaje sie autokolimator oraz czujnik zegarowy. Jesli pomiar dokonywany jest przy
pomocy czujnika zegarowego, to liniat stanowigcy odniesienie powinien by¢ umieszczony jak najblizej wézka.

Zalecane momenty dokrecania o Wartos$ci momentow dokrecania [Nm]
- . Rozmiar Sruby s — .
Srub mocujacych szyn Stal Zeliwo Aluminium
M3 2 1,3 1
Dokrecanie srub mocujacych szyny nie- M4 4 2,7 2
wiasciwym momentem moze doprowadzié¢ M5 8,8 5,9 4
do spadku doktadnosci prowadnicy lub jej M6 13,7 9,2 6,8
poluzowania w czasie pracy. Dlatego za- M8 30 20 15
lecane jest uzywanie klucza dynamome- M10 68 45 33
. . . M12 120 78 58
trycznego do réwnomiernego dokrecania
N . . . M14 157 105 78
wszystkich srub momentami zaleznymi od M16 196 131 98
rodzaju materiatu toza maszyny. M20 382 555 191
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