Mechanizmy srubowo-toczne
Typ chtodzenia

11. Mechanizmy srubowo-toczne z uktadem chtodzenia

11.1 Typ | z bardzo wysoka wartoscia Dm-N

O Z maksymalnymi wartosciami Dm-N (do 200.000) i dla zapewnienia
optymalnej doktadnosci ustawienia

O Typ chtodzenia |: Nakretka i sSruby drazone

O Do obrabiarek i centréw obrébki z najwyzszymi predkosciami posuwu

Typ chtodzenia |
Niemcy - patent nr 10119226

Wtasciwosci konstrukcyjne

W typach z chtodzeniem wymuszonym chtodziwo jest kierowane przez Typ chtodzenia | (patrz rys. 9.1):
nakretki gwintowe i w efekcie nastepuje redukcja temperatury i minimali- O Chtodziwo jest kierowane z chtodnicy przez otwory w nakretce
zacja odksztatcen elastycznych podczas pracy. (patrz rys. 9.2). Zastosowanie przy tym $rub drazonych umozliwia

doskonata kontrole temperatury roboczej; kombinacja zapewnia mak-
symalna precyzje ustawienia i w rezultacie nadaje sie do stosowania
w obrabiarkach z wysokimi predkosciami posuwu.

Rys.: 9.1 Typ chtodzenia | Rys.: 9.2 Typ chtodzenia | z uktadem chtodzenia
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Chtodzenie
Opis:
1. Zaleca sie stosowanie typu chtodzenia | od $rednicy Sruby powyzej Nr katalogowy:
32mm. Przyktad: R50 - 30C1 - OFSWC1 - 1180 - 1539 - 0,008
2. Mozliwe typy nakretek: FSV, FSW, PFDW, OFSW, DFSW, FSH, FSI itd.
3. Jesli konieczne beda inne typy, prosimy sie skonsultowaé
z firma HIWIN.
4. Zewnetrzne wymiary dla chtodzenia typu | nieznacznie odbiegaja C1: Mechanizm srubowo-toczny HIWIN - typ chtodzenia |

od wersji standardowej; szczegdty mozna uzyskaé w firmie HIWIN.
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Poréwnanie parametrow wydajnosci:

Jesli stosuje sie obrabiarki z wysokimi predkosciami posuwu, uzycie srub
drazonych nie zapobiegnie generowaniu ciepta i deformacjom termicznym
z powodu obecnosci nakretki przyczyniajacej sie do wytwarzania ciepta

(patrz rys. 9.3).

Poréwnanie parametrow wydajnosci:

Warunki testowe:

Typ: 50 x 30 mm %
Predkos$¢ obrotowa: 2.500 obr/min (75 m/min), &
Staty ruch do przodu/wstecz é
Przyspieszenie: 9,8 m/s2 =
Droga przemieszczenia:  1.180 mm g
Naprezenie wstepne: 2050 N =
Masa ruchoma: 300 kg
Predkos¢ chtodzenia: olej, 2,5 /min
Temperatura chtodziwa: 16 °C
Temperatura otoczenia: 25
Przyktad
Typ: - 50x30mm
Warto$¢ Dm-N:  150.000
Przyspieszenie: 9,8 m/s?
= Temperatura nakretki bez chtodzenia
+ Temperatura $ruby bez chtodzenia
70 4 “ HIWIN Typ chtodzenia |, temperatura sruby
60 “ HIWIN Typ chtodzenia |, temperatura nakretki
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Parametry wydajnosci

1. Duza sprawnosc
Zastosowanie symulacji komputerowej oraz systemu analizy FEM
zapewnia dobre wtasciwosci termiczne oraz duza sprawnosc¢.

2. Wysoka predkosc¢ obrotowa i duza wartos¢ Dm-N (do 200.000)
Typ chtodzenia | zapobiega wptywowi wysokich predkosci obrotowych
(odksztatcenie termiczne itp.) i umozliwia stosowanie bardzo wysokich
predkosci posuwu.

Zapobiega odksztatceniu termicznemu

Dzieki wtasciwosciom konstrukcyjnym chtodzenia typu | zapewnia
sie optymalna wymiane ciepta i uniemozliwia generowanie wysokich
temperatur i odksztatcen termicznych.

Zapewnia dtugi okres uzytkowania

Tarcie kulek generuje ciepto w trybie ciagtym; tarcie moze prowadzi¢
do ostabienia materiatu i w efekcie zmniejszy¢ okres uzytkowania
kulek. Uktad chtodzenia zwieksza okres uzytkowania kulek.
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HIWIN.

Technika liniowa

= Bez chtodzenia

* Sruba drazona chtodzona
“ HIWIN Typ chtodzenia |

Czas (min)

Przyktad
Typ: — 50x30mm
Wartos¢ Dm-N:  200.000
Przyspieszenie: 9,8 m/s

" Temperatura nakretki bez chtodzenia

# Temperatura $ruby bez chtodzenia

4 HIWIN Typ chtodzenia |, temperatura Sruby

* HIWIN Typ chtodzenia |, temperatura nakretki

Czas (min)

Analiza FEM dla typu chtodzenia
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5. Wieksza trwatos¢ smaru
Chtodzenie dodatkowe zapobiega przedwczesnemu zuzyciu smaru
i wydtuza wyznaczone terminy smarowania.

6. Zapewnia réownomierna temperature i skraca rozruch
Jesli podczas pracy uzywa sie duzych predkosci obrotowych, wymu-
szone chtodzenie nakretek i Srub zapewnia rownomierna temperatu-
re i skraca rozruch systemu posuwu.

11.2 Mechanizmy srubowo-toczne z chtodzeniem Il do duzych obciazen

Typ ll:
O Nowe mozliwosci, zastepowanie napeddw hydraulicznych
przez elektryczne: wtryskarki, prasy itp.

Wtasciwosci konstrukcyjne

W typach z chtodzeniem wymuszonym chtodziwo jest kierowane przez
nakretki gwintowe i w efekcie nastepuje redukcja temperatury i odksztat-
cen termicznych podczas pracy.

Typ chtodzenia Il (patrz rys. 9.4):

O Chtodziwo jest kierowane kanatami w nakretce (patrz rys. 9.5).
Zewnetrzne wymiary typu |l nieznacznie odbiegaja od wersji standar-
dowych; szczegdty mozna uzyskaé w firmie HIWIN.

Rys.: 9.4 Typ chtodzenia ll

Opis
Typ ll:
1. Zaleca sie stosowanie typu | od $rednicy Sruby powyzej 32 mm.
2. Mozliwe typy nakretek: FSV, FSW, PFDW, OFSW, DFSW, FSH, FS itd.
3. Jesli konieczne beda inne typy, prosimy sie skonsultowac
z firma HIWIN.
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7. Wyzsza doktadnosc posuwu
Chtodzenie zapewnia ochrone mechanizmu $rubowo-tocznego przed
odksztatceniem termicznym i umozliwia rownomierny posuw.

Typ chtodzenia ll
Niemcy - patent nr 20119457.0
Tajwan - patent nr 193878

Rys.: 9.5 Typ chtodzenia Il z uktadem chtodzenia
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Chtodzenie

Nr katalogowy:
Przyktad: R50 - 30C1 - OFSWC?2 - 1180 - 1539 - 0,008

C2: Mechanizm srubowo-toczny HIWIN - typ chtodzenia |l



Poréwnanie parametrow:
Warunki testowe:

Typ:
Predkos¢ obrotowa:

50 x 30 mm
1.500 obr/min (45 m/min)
Staty ruch do przodu/wstecz

Przyspieszenie: 4,9 m/s?
Droga przemieszczenia: 300 mm
Naprezenie wstepne: 205 kgf

Masa ruchoma: 300 kgf
Predkos¢ chtodzenia: olej, 2,5 /min

Temperatura w przewodzie zasilajacym:_ 16 °C
Temperatura otoczenia: 25

Parametry wydajnosci

1.

Sredni okres uzytkowania mechanizmu $rubowo-tocznego we wtryskarkach
Rys. 9.7 Okres uzytkowania mechanizmu $rubowo-tocznego we wtryskarkach

Duza sprawnosc
Zastosowanie symulacji komputerowej oraz systemu analizy FEM
zapewnia dobre wtasciwosci termiczne oraz duza sprawnosc¢.

Wysoka predkos¢ obrotowa i duza wartos¢ Dm-N

(do 200.000)

Typ chtodzenia | zapobiega wptywowi wysokich predkosci obroto-
wych (odksztatcenie termiczne itp.) i umozliwia stosowanie bardzo
wysokich predkosci posuwu.

Zapobiega odksztatceniu termicznemu

Konstrukgja chtodzenia typu | zapewnia optymalna wymiane ciepta
i uniemozliwia generowanie wysokich temperatur i odksztatcen
termicznych.

Wzrost temperatury (C)

' Zastosowanie specjalnych | !
: Srodkéw smarujacych dla !
chtodzenia wymuszonego : !

[Zrédto: HIWIN)

Czas (min) 2 lata

Wzrost temperatury (°C)

X = Zuzycie przektadni kulowo-tocznej

Oczekiwana zywotnosc¢ przektadni

kulowo-tocznej w wtryskarkach: 5 lat

HIWIN.

Technika liniowa

= Temperatura nakretki bez chtodzenia

* Temperatura $ruby bez chtodzenia

“ HIWIN Typ chtodzenia Il, temperatura sruby

* HIWIN Typ chtodzenia Il, temperatura nakretki
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Zapewnia dtugi okres uzytkowania

Tarcie kulek generuje ciepto w trybie ciagtym; tarcie moze
prowadzi¢ do ostabienia materiatu i w efekcie zmniejszy¢ okres
uzytkowania kulek. Uktad chtodzenia zwieksza okres uzytkowa-
nia kulek.

Wieksza trwatos¢ smaru
Chtodzenie dodatkowe zapobiega starzeniu smaru i wydtuza
wyznaczone terminy smarowania.

Wyzsza doktadnos¢ posuwu

Chtodzenie zapewnia ochrone mechanizmu Srubowo-tocznego
przed odksztatceniem termicznym i umozliwia réwnomierny
POSUW.

Rozwiazanie:
Zastosowanie
przektadni kulowo-
tocznej o wyjatkowo
dtugiej zywotnosci.
Zastosowanie typu
chtodzenia Il dla
duzych obciazen.
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