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Mechanizmy srubowo-toczne, zwane takze srubami po-
ciagowymi tocznymi, sktadaja sie z wrzeciona z gwintem
kolistym, nakretki z gwintem kolistym, znajdujacych sie w
niej kulek oraz mechanizmu przekierowania kulek. Mecha-
nizmy srubowo-toczne naleza do najczesciej stosowanych
mechanizmow srubowych w maszynach przemystowych

i precyzyjnych. Umozliwiaja one zmiane ruchu obrotowego
na ruch postepowy i odwrotnie. Charakteryzuja sie wysoka
precyzja i wysokim wspotczynnikiem sprawnosci. HIWIN
oferuje duzy wybor mechanizmow srubowo-tocznych do
réznych rodzajow zastosowan.

Mechanizmy srubowo-toczne firmy HIWIN charakteryzuja
sie doktadnym biegiem przy znikomym tarciu, wymagaja
nieznacznego momentu napedowego i zapewniaja wysoka
sztywnosc przy spokojnym biegu. Mechanizmy srubowo-
toczne HIWIN w wykonaniu rolowanym, tuszczonym i szlifo-
wanym nadaja sie idealnie do wszelkich typow zastosowan.
Pragnac spetnic wysokie wymagania klientow, firma HIWIN
dysponuje liniami produkcyjnymi najnowszej generacji,
wysoko wyspecjalizowana kadra inzynierska, kontrolowana
jakoscia produkcji i montazu oraz materiatami o wysokiej
jakosci.

Niniejszy katalog zawiera informacje techniczne i stanowi
pomoc dla klientow przy wyborze odpowiedniego mechani-
zmu srubowo-tocznego do zadanych zastosowan.
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Wtasciwosci technologiczne

Mechanizmy srubowo-toczne HIWIN charakteryzuja sie miedzy innymi
wysokim wspodtczynnikiem sprawnosci, praca rewersyjna, brakiem luzu
osiowego, duza sztywnoscia oraz duza doktadnoscia skoku. W poréwnaniu
z tradycyjnymi $rubami trapezowymi (patrz rys. 2.1) mechanizmy $rubowo-

Rys. 2.1: Budowa mechanizmu srubowo-tocznego i mechanizmu
trapezowego
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Mechanizm $rubowo-toczny

2.1.1 Wysoki wspotczynnik sprawnosci w obu kierunkach
Mechanizmy Srubowo-toczne zapewniaja wysoki wspotczynnik spraw-
nosci rzedu do 90 % dzieki stykowi tocznemu miedzy sruba a nakretka.
W efekcie wymagany moment obrotowy wyniesie w przyblizeniu jedna
trzecia momentu mechanizmow tradycyjnych. Rysunek 2.2 przedstawia
znacznie wyzszy mechaniczny wspétczynnik sprawnosci mechanizmu
Srubowo-tocznego w poréwnaniu z mechanizmem tradycyjnym.

Rys. 2.2 Mechaniczny wspoétczynnik sprawnosci mechanizmoéw Srubowych
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toczne posiadaja dodatkowo kulki umieszczone pomiedzy Sruba a nakretka.
Tarcie $lizgowe wystepujace w Srubach trapezowych zostaje zastapione
przez ruch toczny kulek. Wtasciwosci i zalety mechanizmdw Srubowo-tocz-
nych HIWIN sa szczegétowo opisane w dalszej czesci katalogu.
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Specjalna obrobka powierzchni biezni w mechanizmach $rubowo-tocz-
nych HIWIN redukuje opor tarcia miedzy kulka a jej bieznia. Wysokiej jako-
Sci powierzchnia oraz ruch toczny powoduja redukgje tarcia i w rezultacie
znaczny wzrost wspdtczynnika sprawnosci mechanizmu.

Dzieki wysokiemu wspodtczynnikowi sprawnosci wymagany jest jedy-

nie niski moment napedowy dla ruchu tocznego kulek. Moc napedowa
zmniejszona w ten sposob zmniejsza takze koszty eksploatacyjne.

HIWIN wykorzystuje szereg urzadzen i proceséw kontrolnych dla zapew-
nienia odpowiedniego wspdtczynnika sprawnosci.
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2.1.2 Brak luzu i duza sztywnos¢

Obrabiarki CNC wymagaja mechanizmow srubowo-tocznych charaktery-
zujacych sie brakiem luzu i wysoka sztywnoscia. Zastosowany profil ostro-
tukowy do $ruby i nakretki z gwintem kolistym umozliwia montaz nakretki
bez luzu osiowego. Dla zapewnienia wysokiej sztywnosci i powtarzalnosci
niezbednych w maszynach CNC stosuje sie zazwyczaj naprezenie wstepne.

Rys. 2.3: Typowe rodzaje stykow w mecha-
nizmach $rubowo-tocznych (profil kotowy
i ostrotukowy)

Profil okragty

2.1.3 Wysoka doktadnosc skoku

Podczas produkcji elementéw dla zastosowan wymagajacych maksy-
malnej doktadnosci stosujemy normy IS0, JIS i DIN; uwzgledniamy takze
indywidualne zyczenia klientéw w zakresie produkgiji.

Gwarancja doktadnosci jest kontrola wykonywana przy uzyciu naszego
systemu pomiaru laserowego i ujeta w specjalnym protokole dla klienta.

2.1.5 Nieznaczny moment zrywajacy przy spokojnym biegu

Wskutek tarcia $lizgowego metal/metal typowe mechanizmy $rubowe
wymagaja wysokiego momentu zrywajacego w celu pokonania momentu
tarcia. Tarcie toczne kulek w mechanizmach Srubowo-tocznych potrzebuje
jedynie minimalnego momentu zrywajacego. W celu zapewnienia do-
ktadnych biezni tocznych firma HIWIN stosuje specjalny rodzaj konstrukgji
(wspdtczynnik dopasowania) oraz specjalne technologie produkcji. W konse-
kwencji moment napedowy silnika miesci sie w wymaganych granicach.

Rys. 2.4: Kontrola profilu biezni tocznej w HIWIN

o
s o

> Projekt: SH

Technika liniowa

Zbyt duze naprezenie wstepne powoduje zwiekszony moment tarcia w cza-
sie pracy. Tarcie wytwarza ciepto i powoduje skrocenie okresu uzytkowania
mechanizmu srubowego. Zastosowanie specjalnych proceséw rozwoju i
produkcji pozwolito na stworzenie optymalnych mechanizméw Srubowo-
tocznych charakteryzujacych sie brakiem luzu i wytwarzaniem nieznaczne-
go ciepta wskutek tarcia.

Profil Gotycki

2.1.4 Dtugi okres uzytkowania

Okres uzytkowania typowych mechanizméw srubowych zalezy od zuzycia
powierzchni stykowych, natomiast mechanizmy Srubowo-toczne HIWIN
mozna stosowac praktycznie az do zmeczenia metalu. Dzieki maksymal-
nej doktadnosci podczas proceséw opracowywania, doboru materiatdw,
obrdbki termicznej i produkgji mechanizmy HIWIN charakteryzuja sie
niezawodna i bezusterkowa praca podczas standardowego okresu uzytko-
wania. Okres uzytkowania zalezy w kazdym typie mechanizmu $rubowo-
tocznego od wielu czynnikdw, takich jak miedzy innymi konstrukgji, jakosci
materiatu, konserwacji i przede wszystkim od nosnosci dynamicznej (C).
Nosnos¢ dynamiczna zalezy zwtaszcza od doktadnosci profilu, wtasciwo-
Sci materiatu i twardosci powierzchni.

Podczas specjalnego procesu HIWIN moze skontrolowac w trakcie produkgji
kazda bieznie toczna pod katem jej profilu. Przyktadowy protokét kontroli
jest przedstawiony na rysunku 2.4.

Systemy pomiarowe ze wspomaganiem komputerowym umozliwiaja
doktadna rejestracje momentu tarcia mechanizmdw Srubowo-tocznych. Ry-
sunek 2.5 pokazuje typowy przebieg momentu obrotowego w funkgji drogi.

Rys. 2.5: Kontrola naprezenia wstepnego w HIWIN
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Wtasciwosci technologiczne

2.1.6 Niski poziom hatasu

Podczas pracy wysokiej klasy obrabiarek przy duzych predkosciach posu-
wu i wysokim obciazeniu wymagany jest niski poziom hatasu. Mechanizmy

2.1.7 Krotkie czasy dostawy

Srubowo-toczne HIWIN spetniaja te wymogi dzieki doskonatym mechani-
zmom przekierowywania, specjalnemu typowi biezni tocznej, doskonate-
mu procesowi montazu i skrupulatnej kontroli powierzchni i wymiaréw.

Typowe zakresy stosowania mechanizmow
Srubowo-tocznych HIWIN sa podane w dalszej
czesci; wymagane klasy doktadnosci znajduja
sie w tabeli 4.5.

1.

Maszyny CNC: obrabiarki wielooperacyjne
CNC, tokarki CNC, maszyny CNC do obrdbki
metalu, obrabiarki CNC do obrobki elektro-
iskrowej, szlifierki CNC, maszyny do obrobki
drewna, wiertarki, maszyny specjalne

2. Maszyny precyzyjne: frezarki, szlifierki, ob-

rabiarki do obrobki elektroiskrowej, szlifierki
narzedziowe, szlifierki do kot zebatych,
wiertarki, strugarki itd.

. Maszyny przemystowe: maszyny drukarskie,

maszyny papiernicze, automaty, maszyny
wtokiennicze, maszyny do formowania
wgtebnego itd.

B!

Firma HIWIN zapewnia krétkie czasy dostawy dzieki szybkim liniom
produkcyjnym i logistyce.

Urzadzenia elektryczne: urzadzenia
pomiarowe - roboty, stoty X-Y, aparatura
medyczna, automaty obrobkowe, produkcja
potprzewodnikow, linie automatyczne itd.

Przemyst lotniczy: klapy, odwracacze ciagu,
systemy tadowania w portach lotniczych,
stacje kierowania lotem rakiety

Inne: urzadzenia do ustawiania anten, me-
chanizmy uruchamiania zaworéw



Standardowe mechanizmy srubowo-toczne HIWIN nadaja sie do wiekszo-

Sci zastosowan. Zaleznie od indywidualnych zyczen klienta firma HIWIN

dostarcza mechanizmy z duzym skokiem, mechanizmy serii miniaturowe;j

3.2.1 Mechanizmy przekierowywania kulek

Mechanizmy srubowo-toczne HIWIN sa dostep-

ne z réznymi mechanizmami przekierowania.

Jeden z nich - tak zwany zewnetrzny mechanizm

przekierowania - sktada sie ze $ruby z gwintem
kolistym, nakretki z gwintem kolistym, kulek
stalowych, nawrotu kulek i ptyty mocujace;.

Kulki sa zlokalizowane miedzy Sruba a nakretka

z gwintem kolistym. Na koncu nakretki sg one
odprowadzane z biezni tocznej na poczatek; w
efekcie obieg kulek jest zamkniety. Mechanizm
przekierowania znajduje sie na zewnatrz obu-

Rys. 3.1: Nakretka z zewnetrznym mechani-
zmem przekierowania kulek

Tabela 3.1: Standardowe mechanizmy srubowo-toczne HIWIN i skok gwintu,
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dowy nakretki i dlatego okresla sie go mianem
mechanizmu zewnetrznego (patrz rysunek 3.1).

Wewnetrzny mechanizm przekierowania sktada
sie ze Sruby z gwintem kolistym, nakretki z gwin-
tem kolistym, kulek stalowych oraz elementu

przekierowania kulek. Kulki biegna tylko wokot

Sruby. Za zamkniecie obiegu odpowiada element
zwrotny w nakretce, ktéry umozliwia powrot ku-
lek na poczatek przez grzbiet Sruby. Wewnetrzny

mechanizm przekierowania zawdziecza swoja

nazwe lokalizacji obiegu kulek w nakretce.

Rys. 3.2: Nakretka z wewnetrznym mechani-
zmem przekierowania kulek
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lub mechanizmy specjalnego typu. Tabela 3.1 przedstawia oferte mecha-
nizmow srubowo-tocznych HIWIN.

Trzeci typ systemu przekierowania posiada
ostony krancowe (rys. 3.3). Zasada dziatania
odpowiada funkcjonowaniu mechanizmu
zewnetrznego, jednak odprowadzanie kulek
odbywa sie za pomoca kanatu w nakretce. Kulki
wykonuja petny bieg w nakretce. Mechanizm z
ostonkami kracowymi lub ..petne przekierowa-
nie wewnetrzne” zapewniaja wysoka nosnosc¢
przy niewielkich dtugosciach biezni i nieznacz-
nych srednicach nakretek.

Rys. 3.3: Nakretka z zewnetrznym mecha-
nizmem przekierowania kulek z ostonkami

krancowymi
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Mechanizmy srubowo-toczne
Klasyfikacja standardowych mechanizmow
Srubowo-tocznych

3.2.2 Typy nakretek z gwintem kolistym

Typ kotnierzowy (F) Typ cylindryczny (R)
! 1

| |
1 1 ! 1 1 1
Mechanizm przekierowania z Kasetowy mechanizm Wewnetrzny mecha- Zewnetrzny mecha- Mechanizm przekierowania z Kasetowy mechanizm
ostonkami kraricowymi (H) przekierowania nizm przekierowania ostonkami kraricowymi (H) przekierowania

|
I
Przekierowanie wewnatrz Przekierowanie na zewnatrz Przekierowanie wewnatrz Przekierowanie na zewnatrz
nakretki (W) nakretki (V) nakretki (W) nakretki (V)

» Inne typy mechanizmadw $rubowo-tocznych zgodnie z indywidualnymi zyczeniami klienta

I

Wewnetrzny mechanizm
przekierowania (1)

Zewnetrzny mechanizm
przekierowania

nizm przekierowania (1)

Przyktady:
RDI = typ cylindryczny, nakretka podwdjna z wewnetrznym mechani- DFSV = dwa mechanizmy przekierowania kulek, typ kotnierzowy, nakret-
zmem przekierowania kulek ka pojedyncza z zewnetrznym mechanizmem przekierowania

kulek na zewnatrz nakretki
FSW = typ kotnierzowy, nakretka pojedyncza z zewnetrznym mechani-
zmem przekierowania kulek wewnatrz $rednicy nakretki

3.2.3 llosc obiegow kulek
Ilo$¢ obiegow kulek w nakretkach z gwintem kolistym jest oznaczona w
ponizszy sposob:

Przyktad:
Zewnetrzny mechanizm przekierowania kulek: B2 = dwa zewnetrzne mechanizmy przekierowania, kazdy z 2,5 obrotu
A: 1,5 obrotu na jeden obieg kulek
B: 2,5 obrotu na jeden obieg kulek T3 = trzy wewnetrzne mechanizmy przekierowania, kazdy z maksymalnie
C: 3,5 obrotu na jeden obieg kulek jednym obrotem
D: 4,5 obrotu na jeden obieg kulek
E: 5,5 obrotu na jeden obieg kulek S4 = cztery wewnetrzne mechanizmy przekierowania, kazdy z 1,8 obrotu
Dla wewnetrznego mechanizmu przekierowania kulek: HIWIN zaleca ponizsze parametry obiegdw: dla zewnetrznego mechani-
T: 1 obrét na jeden obieg kulek zmu przekierowania dwa obiegi z 2,5 lub 3,5 obrotu (= B2 lub C2) i dla we-

wnetrznego mechanizmu przekierowania - trzy, cztery lub sze$¢ obiegow.
Dla mechanizmu przekierowania kulek z ostonami krancowymi:
U: 2,8 obrotu na jeden obieg kulek Rysunki 3.4, 3.5 3.6 pokazuja odpowiednie systemy przekierowania kulek.
S: 1,8 obrotu na jeden obieg kulek
V: 0,7 obrotu na jeden obieg kulek

Dla mechanizmu przekierowania kulek z ostonkami krancowymi:

K:1 obrét na jeden obieg kulek

Rys. 3.4: Obieg kulek przy zewnetrznym mecha-  Rys. 3.5: Obieg kulek przy wewnetrznym me- Rys. 3.6: Obieg kulek przy kasetowym mechani-
nizmie przekierowania kulek chanizmie przekierowania kulek zmie przekierowania kulek
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Rodzaje montazu

Sposéb montazu i utozyskowanie mechanizméw Srubowo-tocznych

wptywaja w decydujacy sposoéb na sztywnosé, krytyczna liczbe obrotow
i obciazenie krytyczne wyboczenia. Nalezy to zawsze uwzglednic przy

wyborze sposobu montazu.

Standardowe zakoriczenia srub

Typ S1
DIN 76-B

3
o

= LP

% Lz 8

@ LA

L1
Typ S2
DIN 76-B

m
(=]

" LP ~ A

2 Lz a = IN 508

@ LA

L2
TypS3
tozysko ZKLF., ZKLN..
E? L2

DIN 50 L3

»0kreslenie kofca sruby typ S3 za pomoca $rednicy gniazda D1=10: S3-10

S_-06

S_-10
S _-12
S_-17
S_-20

S_-25

S_-30

S_-40

S_-50

S_-60

(25),32
(32,40
40
50
63
80

Méx0,5
M10x0,75
M12x1
M17x1
M20x1
M25x1,5
M30x1,5
M40x1,5
M50x1,5
Mé0x2

31
39

60
62

95

19
142
155

tozysko kulkowe zwykte 60.. lub 62..
tozysko ZKLF.., ZKLN..

37
50
58
73
76
96
108
135
155
177

30
35

46
46
48
55
55
67

120
128
180
195
230
270
355
450
550

Technika liniowa

Typ S4

tozysko kulkowe skosne 72.. lub 73..

Pojedyncze lub tandemowe

DIN 76-B |~

- LP 7 | Lozysko igietkowo-wzdtuzne-kulkowe
x Lz y o NAXK lub 33 N
™ LA a tozysko igoetkowo-wzdtuzne-walco- & B IN 509

we NAXR gniazda tozysk hartowane

L13 (nalezy podac)
L14
L4
Typ S5
tozysko kulkowe zwykte 62..
- M ow >
=1p=Y
‘ LE"®
DIN_BO!
L15
L5
Typ S7
w
o
o n 2| ||| LE"
b \DIN 509 3% a
a L15
L5
Lt

L7

Zakonczenia $rub wykonujemy réwniez wedtug rysunkoéw i indywidualnych
zyczen klienta.

62

73

100
117
144
170
202
245
310

53
63

103
129
154

225
288

55
59
78
80

120
150
178
202

97

104
152
165
196
232
309
396
484

10
12
14
15
16
18
20
22

57h10
9,6h10
11,5h11
16,2h11
19h12
239h12
286h12
37,5h12
47012
57h12

08
11
11
11
13
18
1,6
1,85
2,15
2,15

2 B

32 14
3B 16
50 20
50 20
71 36
82 45
104 56
12470
185 70

20
23
30
30
50
60
80
100
110

2x1,2
3x1,8
5x3
5x3
6x35
8x4
10x5
12x5
14x5,



Wtasciwosci i dobor

1. Mechanizmy $rubowo-toczne nalezy starannie czysci¢ benzyna
ekstrakcyjna i olejem w celu ochrony przed korozja. Trojchloroetylen
jest odpowiednim srodkiem odttuszczajacym stuzacym do ochrony
biezni tocznej przed zabrudzeniem i uszkodzeniem; parafina jest w tym
wzgledzie nieodpowiednia. Bezwzglednie unikac¢ uszkodzenia biezni
tocznej przez ostre przedmioty. Nie dopuszczac takze do osadzenia na
biezni opitkow metalu (rys. 4.1).

2. Dobra¢ mechanizm Srubowo-toczny dla zadanego zakresu zastosowa-
nia (patrz tabela 4.5). Podczas montazu zwraca¢ uwage na odpowied-
nie wymagania. W precyzyjnie szlifowanych mechanizmach srubowo-
tocznych dla maszyn CNC zapewnic doktadne ustawienie i odpowiedni

Szczegolnie wazny jest montaz korpusu tozyska i nakretki z gwintem
kolistym w sposob réwnolegtoosiowy; w przeciwnym razie mogtoby
dojs¢ do nieréwnomiernego roztozenia ciezaru (patrz rys. 4.2a). Do
czynnikow wptywajacych na nieréwnomierne roztozenie ciezaru nalezy
takze obcigzenie promieniowe i momentowe (rys. 4.2a). W efekcie
moze dojs¢ do zaktdcen podczas pracy i skrocenia okresu uzytkowania
(patrz rys. 4.2b).

. W celu zapewnienia maksymalnego okresu uzytkowania nalezy stoso-
wac olej/smar o odpowiednich wtasciwosciach. Nie stosowac dodatkow
uszlachetniajacych zawierajacych grafit lub MoS2 (patrz str. 35).

sposob montazu; w zastosowaniach nie wymagajacych duzej precyzji 4. Dopuszcza sie kapiele w mgle olejowej lub smarowanie kroplowe, za-
zaleca sie stosowanie mechanizmow rolkowanych, ktore nie wymagaja leca sie takze bezposrednie smarowanie nakretki z gwintem kolistym
tak starannego doboru typu montazu i utozyskowania. (patrz rys. 4.2).

Rys. 4.1: Doktadne czyszczenie i Rys. 4.2: Smarowanie nakretki z gwintem Rys. 4.3: Staranna obrdbka nakretki z gwintem kolistym

zabezpieczanie kolistym

Wszystkie czesci
utrzymywac w
czystosci

Rys. 4.2a: Nieréwnomierne rozdzielenie obciazenia spowodowane
przez niewtasciwe ustawienie tozyska oporowego i nakretki z gwin-
tem kolistym, nieodpowiedni dobdr ptyty montazowej, niewtasciwy
kat lub btad ustawienia kotnierza nakretki

Obciazenie
promieniowe Moment

o E\l‘

-f{-l i) \
f

////////////

Rys. 4.2b: Wptyw nieodpowiedniego ustawienia na trwatosc obciazenia
promieniowego

|8 10f  Nakretka kulowa - FSWXB2
Bl £ Dane techniczne:
1S o9t ¢ rodnica Sruby:
5 2 Srednica $ruby: 40 mm
s o8 Skok: 10 mm
RS ' Srednica kulek: 6.35 mm
2 E 0.7 Luz promieniowy: 0.05 mm
£ ﬁ Warunki:
Sl 08¢ Sita osiowa F,: 3000 N
= 05k Przesuniecie promieniowe: 0 mm
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5. Wybrac¢ typ tozyska odpowiedni dla $ruby z gwintem kolistym.
Do maszyn CNC zaleca sie tozyska kulkowe skosne (kat = 60°) z uwagi
na wyzszy poziom obciazenia osiowego i mozliwos¢ montazu bez luzu
lub z naprezeniem wstepnym.

Rys. 4.4: Rozne typy tozysk

9110010 FIraRe IONiONGIIG)
Podwéjne DF Potréjne DTF Poczwérne DTDF Poczwérne DTDB

7. Przy silnych obciazeniach zwiazanych z pytem i opitkami metalu me-
chanizmy srubowo-toczne nalezy zaopatrzy¢ w ostone Sruby w postaci
ostony teleskopowej lub mieszkowej (rys. 4.6).

Rys. 4.6: Ostona Sruby w postaci mieszkowej lub teleskopowej

W i

9. Podczas hartowania powierzchni $rub na obu zakonczeniach sa-
siadujacych z tozyskami pozostawia sie 2 do 3 zwojéw gwintu bez
hartowania w celu umozliwienia modyfikacji przytaczy. Na rysunkach
HIWIN obszary te sa oznaczone symbolem (patrz rys. 4.8). Jesli strefy
te wymagaja specjalnego traktowania, prosimy o skonsultowanie sie
z firma HIWIN.

Rys. 4.8: Obszar hartowania powierzchni $ruby z gwintem kolistym

‘
A

Technika liniowa

6. Nalezy zastosowac odpowiednie Srodki, aby na nakretke z gwintem

kolistym nie wptywato przekroczenie drogi uzytkowej (patrz rys. 4.5).
Uderzenie w ogranicznik wzdtuzny moze prowadzi¢ do uszkodzen.

Rys. 4.5: Ogranicznik mechaniczny zapobiegajacy przekroczeniu drogi
przemieszczenia.

8.

W% 1 -

Jesli stosuje sie wewnetrzny mechanizm przekierowania lub me-
chanizm z ostonami krancowymi, gwint kolisty nalezy oszlifowac
az do korica éruby. Srednica graniczacego czopa tozyskowego musi
by¢ ok. 0,5-1,0 mm mniejsza od srednicy rdzenia biezni tocznych
(patrz rys. 4.7).

Rys. 4.7: Specjalne wymagania dotyczace czopdw tozyskowych w we-
whnetrznych systemach przekierowania

Podstawa ©
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10. Zbyt duze naprezenie wstepne prowadzi do zwiekszenia momentu

tarcia, co z kolei powoduje wzrost temperatury i skrocenie okresu
uzytkowania. Z drugiej strony zbyt mate naprezenie zmniejsza sztyw-
nos¢ i zwieksza niebezpieczenstwo wystapienia luzu. HIWIN zaleca
stosowanie w maszynach CNC maksymalnego naprezenia wstepnego
o wartosci 8 % nosnosci dynamicznej C.

Rys. 4.9: Sposoéb postepowania przy rozdzielaniu nakretki i Sruby z gwin-
tem kolistym

Selereres

Rura
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Wtasciwosci i dobor

11. Jesli konieczne bedzie oddzielenie nakretki z gwintem kolistym od
Sruby, zastosowac tuleje ze Srednica zewnetrzna mniejsza o ok. 0,2
do 0,4 mm od $rednicy rdzenia biezni tocznych. Montaz/demontaz na-
kretki i $ruby odbywa sie przy uzyciu koncowki sruby (patrz rys. 4.9).

Rys. 4.10: Podciecie do ustawiania tozysk koncowych

12. Lozysko oporowe wymaga podciecia w celu doktadnego osadzenia

i ustawienia (patrz rys. 4.10). HIWIN zaleca wykonanie standardowego
podciecia zgodnie z norma DIN 509 (rys. 4.11). Jesli stosuje sie mecha-
nizmy rolowane lub tuszczone, gwint kolisty styka sie z powierzchnia
stykowa tozyska. W niekorzystnych przypadkach powierzchnia stykowa
tozyska ulega zmniejszeniu i nie jest juz zamknieta pierscieniowo.

W efekcie nie odbywa sie wtasciwy ruch obrotowy tozyska. Aby zapobiec
tego typu sytuacjom, nalezy zastosowac tozysko o mniejszej Srednicy
wewnetrznej lub odpowiednio wykonana $rube z gwintem tuszczonym/
szlifowanym z niewystajacym gwintem. Do zastosowan drugorzednych
mozna takze stosowac¢ wprasowanie pierscienia oporowego.

Tabela 4.1 przedstawia sposob doboru mechanizmow srubowo-tocz-
nych. Wymogi w zakresie zastosowania (A) pozwalaja na okreslenie

Rys. 4.11: Zalecany wymiar podciecia .,A"'na rys. 4.10 zgodnie z norma
8° 8° 8°

DIN 509

parametrow niezbednych dla mechanizmu $rubowo-tocznego (B). W

Tabela 4.1: Dobor mechanizmow srubowo-tocznych

1 Doktadnos¢ ustawienia Doktadnosc¢ skoku gwintu
2 1 Maks. predkos¢ obrotowa Skok mechanizmu srubowego
silnika pradu statego (Nmaks.)
2 Predkos¢ biegu szybkiego (Vmaks)
B Catkowita dtugos¢ drogi przemieszczenia Catkowita dtugos¢ gwintu
4 1 Wymagania w zakresie obciazenia (%) S:rednie obciazenie osiowe
2 Wymagania w zakresie predkosci obrotowej  Srednia predkos¢ obrotowa
(zalecenie: <=1/5C)
5 Srednia sita osiowa Naprezenie wstepne
6 1 Standardowy okres uzytkowania Nosnos¢ dynamiczna
2 snednie obciazenie osiowe
3 Srednia predkos¢ obrotowa
7 1 Nosnos¢ dynamiczna Srednica éruby i typ nakretki
2 Skok mechanizmu $rubowo-tocznego
3 Krytyczna predkos¢ obrotowa
4 Ograniczenie predkosci obrotowej przez
wartos¢ Dm-N
8 1 Srednica mechanizmu érubowo-tocznego  Sztywnos¢
2 Typ nakretki
3 Naprezenie wstepne
4 Nosnos¢ dynamiczna
9 1 Temperatura otoczenia Odksztatcenie termiczne i wartos¢ koncowa
2 Dtugos¢ mechanizmu Srubowo-tocznego  skoku kumulatywnego (T)
10 1 Sztywnosc Sruby Naprezenie wstepne
2 Odksztatcenie termiczne
11 1 Maks. predkos¢ stotu Moment napedowy silnika i

2 Maks. czas rozruchu
3 Typ mechanizmu $rubowo-tocznego

typ silnika

F0.4X0.2DIN509

F0.6X0.3DIN509 F1X0.2DIN509

efekcie dzieki wskazéwkom (C) mozliwe jest dobranie krok po kroku
mechanizmu odpowiedniego dla danego zakresu zastosowania.

Tabela 5.2

l=....

Dtugos¢ catkowita = dtugos¢ gwintu + dtugos¢ czopa tozyskowego
Dtugos¢ gwintu = droga przemieszczenia + dtugosé nakretki + 100 mm
(droga niewykorzystana)

M7 ~ M10 (wzory obliczeniowe: od strony 19)

M1
M13~M14

M13~M14

M34 ~ M40

M41i4.6,Wptyw wzrostu temperatury”
M45

M19 ~M28



Mechanizmy Srubowo-toczne szlifowane precyzyjnie znajduja zastoso-
wanie w obszarach, w ktérych wymagana jest doktadnos¢ ustawienia

i powtarzalnosé, spokojny bieg oraz dtugi okres uzytkowania. Natomiast
rolowane mechanizmy srubowo-toczne stosuje sie w obszarach, w
ktorych wymagana jest mniejsza doktadnoscé, ale zarazem duza spraw-
nos¢ i dtugi okres uzytkowania. Doktadnosc precyzyjnie rolkowanych
lub tuszczonych mechanizmow Srubowo-tocznych miesci sie miedzy
mechanizmami rolowanymi a mechanizmami szlifowanymi precyzyjnie.

4.3.1 Klasa doktadnosci

Mechanizmy Srubowo-toczne mozna stosowac w dziedzinach wymaga-
jacych maksymalnej doktadnosci, takich jak pomiar precyzyjny i budowa
samolotow, az po stosowanie jako mechanizmy transportowe w przemy-
Sle opakowan. Klasa jakosci i doktadnosci zalezy od takich czynnikéw jak:
odchytka skoku gwintu, szorstkos$¢ powierzchni, tolerancje, luz osiowy,
odchytka momentu tarcia, generowanie ciepta i poziom hatasu.
Mechanizmy srubowo-toczne HIWIN sa podzielone na siedem klas do-
ktadnosci. Mechanizmy srubowo-toczne szlifowane precyzyjnie sa definio-
wane za pomoca ,wartosci e300 (patrz rys. 4.12), natomiast mechanizmy
rolowane podlegajg innemu kryterium (patrz rozdz. 7).

4.3.2 Luz osiowy

Jesli potrzebne sa mechanizmy srubowo-toczne bez luzu osiowego,
nalezy zastosowac naprezenie wstepne i ustalic¢ dla celow testowych
moment tarcia naprezenia. Tabela 4.4 przestawia standardowy luz osiowy
mechanizmow srubowo-tocznych HIWIN. Jesli stosuije sie obrabiarki CNC,
uzycie mechanizmow bez luzu osiowego moze spowodowac powstanie
luzu wskutek nieznacznej sztywnosci. Skonsultowac sie z firma HIWIN

w sprawie wymagan co do sztywnosci i luzu osiowego.

Rys. 4.12: Krzywa pomiarowa HIWIN dla skoku precyzyjnych mechani-
zmow srubowo-tocznych

Odchytka drogi Droga uzytkowa

+
— Droga zadana |
S 2 Srednia odcﬁyjl{a\‘ T
Odchytka drogi > diogiizadanej Es
rzeczywistej / S +E»
€ap \\\\\ — -5 L
. AN
Srednia odchytka
Jeden obrét drogi zadanej
Tp = réznica miedzy droga zadang a rzeczywista Wartosc ta jest okreslana w oparciu o
wymogi w zakresie zastosowania u klienta.
Ep = maksymalna odchytka drogi rzeczywistej od drogi zadanej na catej drodze

eomp = odchytka drogi podczas obrotu

Ea = faktyczna droga rzeczywista okreslona w drodze pomiaru laserowego

ep = odchytka drogi rzeczywistej maksymalna odchytka catej drogi rzeczywistej od faktycz-
nej catkowitej drogi zadanej w odpowiednim obszarze

e300p = odchytka drogi rzeczywistej na odcinku 300 mm. Odchytka drogi rzeczywistej na

odcinku 300 mm przy dowolnych pozycjach Sruby

Technika liniowa

W kazdym przypadku mozliwe jest zamienne stosowanie mechanizmoéw
szlifowanych precyzyjnie nalezacych do identycznej klasy doktadnosci.
HIWIN produkuje precyzyjnie rolowane i tuszczone mechanizmy srubo-
wo-toczne do klasy doktadnosci Cé (patrz rozdziat é). Poniewaz $rednica
zewnetrzna $rub w mechanizmach rolowanych precyzyjnie nie jest szlifo-
wana, sposob postepowania podczas montazu i uruchamiania jest inny niz
w przypadku srub szlifowanych. Rozdziat 7 przedstawia ogélna charakte-
rystyke mechanizmow rolowanych.

Rys. 4-12 przedstawia skok gwintu dla danej klasy doktadnosci. Rys. 4.13
zawiera identyczna prezentacje dla przyrzadu pomiarowego zgodnie z nor-
ma DIN. Diagram pozwala na okreslenie w tabeli 4.2 wymaganej tolerancji
i klasy doktadnosci. Rys. 4.14 prezentuje wyniki pomiaréw HIWIN zgodnie
znorma DIN. Tabela 4.2 przedstawia klase doktadnosci mechanizmow
szlifowanych precyzyjnie zgodnie z klasyfikacja HIWIN. W tabeli 4.3 sa
wymienione normy miedzynarodowe.

Doktadnosc¢ ustawienia obrabiarek jest okreslana w oparciu o wartos¢ +-E
na podstawie odchytki e300. Zalecana klasa doktadnosci dla maszyn jest
podana w tabeli 4.5. Dzieki tabeli mozna dobra¢ mechanizm $rubowo-
toczny odpowiedni dla danego typu zastosowania.

4.3.3 Tolerancje

Wybdr odpowiedniego mechanizmu Srubowo-tocznego o prawidtowej kla-
sie doktadnosci wymaga zachowania szczegdlnej starannosci. Tabela 4.6 i

rys. 4.15 pozwola na okreslenie wspoétczynnikow toleranciji w zaleznosci od
wymaganych klas doktadnosci.

Rys. 4.13: Krzywa pomiarowa DIN dla skoku mechanizméw srubowo-
tocznych

Droga uzytkowa Lu

g ~
° =

s 5

z

B

o

€oa (Ea) = érednia odchytka drogi rzeczywistej na drodze uzytkowej Lu.
c(Tp) = kompensacja drogi na drodze uzytkowej Lu.

ep (Ep) = graniczna warto$¢ drogi zadanej

Vup lep) = dopuszczalna odchytka drogi na drodze uzytkowej Lu

V300p (e300p) = dopuszczalna odchytka drogi na odcinku 300 mm
Vmp (€27p) = dopuszczalna odchytka drogi dla obrotu

Droga Le poza
droga uzytkowa

Droga uzytkowa Lu ‘ Le
Catkowita dtugos¢ gwintu 1 1




Wtasciwosci i dobor

Tabela 4.2: Klasy doktadnosci HIWIN dla precyzyjnych mechanizmow srubowo-tocznych

Dtugosc gwintu

. *E e *E e *E e *E e *E e *E e *E e
Powyzej  Ponizej

- 315 4 B9 6 b 6 6 12 8 12 12 23 18 23 23
315 400 5 85 7 9 7 6 13 10 13 12 25 20 25 25
400 500 6 4 8 5 8 7 15 10 15 13 27 20 27 26
500 630 6 4 9 6 9 7 16 12 16 14 30 23 30 29
630 800 7 5 10 7 10 8 18 13 18 16 83 25 83 31
800 1000 8 6 1 8 1" 9 21 (5 21 17 40 27 40 89
1000 1250 9 6 13 9 13 10 24 16 24 19 46 30 46 39
1250 1600 " 7 15 10 15 1" 29 18 29 22 54 35 54 Lb
1600 2000 18 1 18 13 35 21 35 25 65 40 65 51
2000 2500 22 13 22 15 41 24 41 29 77 46 77 59
2500 3150 26 15 26 17 50 29 50 34 93 54 93 69
3150 4000 30 18 32 21 60 85 62 41 115 65 115 82
4000 5000 72 41 76 49 140 77 140 99
5000 6300 90 50 100 60 170 93 170 119
6300 8000 110 60 125 75 210 115 210 130
8000 10000 260 140 260 145
10000 12000 320 170 320 180

Tabela 4.3: Normy miedzynarodowe dotyczace klas doktadnosci mechanizmow srubowo-tocznych

IS0, DIN 6 12 vic 52 210
espg JIS 35 5 8 18 50 210
HIWIN 35 5 6 8 12 18 23 50 210

Tabela 4.4:Zaleznos¢ miedzy klasa doktadnosci a luzem osiowym

Luz osiowy 5 5 5 10 15 20 25



HIWIN.

Rys. 4.14 Krzywe klasy doktadnosci skoku gwintu w oparciu o pomiar laserowy zgodnie z norma DIN 69051
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€oa: Srednia odchytka drogi na drodze uzytkowej w odnie-
sieniu do drogi znamionowej (pomiar zgodnie z norma
DIN 69051-3-1)
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Odchytka drogi na catej drodze

10.0 +
5.0 _N&Q\“OO,O
- 0.0 } |

600.0

800.0

Technika liniowa

1000.0

- 50 =
-10.0 —
-15.0 =+
~20.0
-25.0
-30.0 +
=350 4

-40.0 4

1125.00
Vup| 0.0190
Vua 0.0040

Vyales): Odchytka drogi na drodze uzytkowej (pomiar zgodnie
znorma DIN 69051-3-2)
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Rys. 4.15 Tolerancje dla mechanizmdw srubowo-tocznych HIWIN szlifowanych precyzyjnie
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bearing

seat
do |2do
L1
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bearing
seat
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L2
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Vara 0.0040 2mrad E

>

znorma DIN 69051-3-4)

odchytka drogi podczas obrotu (2 m rad) (pomiar zgodnie
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Tabele 4.5: Zalecana klasa doktadnosci dla roznych zastosowan

Obrabiarki CNC

Inne maszyny

Zastosowanie

Toczenie

Frezowanie

Frezowanie otworéw

Centra obrobkowe

Wiercenie wspotrzednosciowe

Wiercenie

Szlifowanie

Obrdbka elektroiskrowa

Obrdbka elektroiskrowa drutow

Ciecie laserowe

Prasa do ttoczenia

Maszyna jednofunkcyjna
Maszyna do obrébki drewna
Precyzyjny robot przemystowy
Robot przemystowy

Przyrzad do pomiaru wspétrzednych

Maszyny inne nizCNC
Zespoty transportowe
Stoty X-Y

Liniowe stowniki z napedem elektrycznym

Podwozia samolotowe
Sterowanie powierzchni nosnych
Zasuwy

Uktady kierownicze ze wspomaganiem

Szlifierki do szkta
Szlifierki do powierzchni

Maszyny do hartowania indukcyjnego

Maszyny elektryczne

0s

< X N < X < Cc < X N < X < X N < X N <X N < X N < X N X

Klasa doktadnosci

0
o

1
o
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Tabele 4.6: Wartosci tolerancji i metody pomiaru mechanizméw srubowo-tocznych HIWIN

T1: Rzeczywista odchytka ruchu obrotowego Srednicy zewnetrznej w odniesieniu do AA

(pomiar zgodnie z norma DIN 69051)

@ znam. [mm] Dtugosc T1p [pm]
referencyjna  klasa tolerancji HIWIN
Powyzej Do L5 0 1 2 3 4 5
6 12 80
12 25 160
25 50 315 20 20 25 23 25 32
50 100 630
100 200 1250
Lt/do T1max [Hm]
(dla Lt =4L5)
klasa tolerancji HIWIN
Powyzej Do 0 1 2 3 4 5
40 40 40 40 50 50 b4
40 60 60 60 60 75 75 96
60 80 100 100 100 125 125 160
80 100 160 160 160 200 200 256

T2: Odchytka ruchu obrotowego tozyska w odniesieniu do AA
(pomiar zgodnie z norma DIN 69051)

@ znam. [mm]

Dtugos¢

Top [Hm]

referencyjna (dlaL1=Lr)

Powyzej Do Lr
6 20 80
20 50 125
50 125 200
125 200 315

klasa tolerancji HIWIN

0 1 2 3 4 5
6 10 10 12 12 20
8 12 12 16 16 25
10 16 16 20 20 32
= = = 25 25 40

T3: Wspétosiowa odchytka czopa napedowego wobec czopa tozysko-
wego w odniesieniu do AA (pomiar zgodnie z norma DIN 69051)

@ znam. [mm] Dtugosé T3p [pm]
referencyjna (dlaL2=Lr)
klasa tolerancji HIWIN

Powyzej Do Lr 0 1 2 4

6 20 80 4 5) 5 [

20 50 125 5 6 6 8 8 10
50 125 200 6 8 8 10 10 12
125 200 315 - - - 12 12 16

32

o~

96
160
256

20
25
32

80

120
200
320

40
50
63
80

12
16
20
25

HIWIN.

Technika liniowa
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Wtasciwosci i dobor

T4: Odchytka ruchu odsadzen tozyska w ptaszczyznie w odniesieniu do AX
(pomiar zgodnie z norma DIN 69051)

iMP_A

IMP_B

1 IMP_C
Powyzej Do 0 1 2 3 4 5 6 5 —
6 63 3 3 3 4 4 5 5 _ = ‘ ‘ ‘ ‘f -
63 125 3 4 A 5 5 6 6 8 i l ] i

A A

125 200 - ; - 6 6 8 8 10 P ol

T5: Odchytka ruchu w ptaszczyznie powierzchni stykowej nakretki z gwintem
kolistym (tylko nakretki z naprezeniem wstepnym] w odniesieniu do BB’
(pomiar zgodnie z norma DIN 69051)

Powyzej Do 0 1 2 3 5 6 7 | =«-=-\'.\v:,,lﬁ%l\u\w|H.n\'.*=‘mmn R = | “
- 20 5 6 7 8 9 0 12 1% y ! o
20 32 5 6 7 8 9 10 12 14 Ll L |

2 50 6 7 8 8 1 15 18

50 80 7 8 9 0 12 13 16 18

80 125 7 9 0 12 % 15 18 2

125 160 8 o 1 13 1B 17 190

160 200 - Mmoo % 16 18 2 %

200 250 - 2 14 15 18 20 25 30

Té6: Odchytka ruchu obrotowego $rednicy zewnetrznej nakretki Sruby
(tylko nakretki rolowane z naprezeniem wstepnym] w odniesieniu do BB’
(pomiar zgodnie z norma DIN 69051)

IMP_A

Powyzej Do 0 1 2 4 5 6 7

= 20 S 6 9 10 12 16 20 —] L —
20 32 6 7 8 10 N 12 16 20

32 50 7 8 10 12 14 15 20 25 iB ‘ =

50 80 8 10 12 15 17 19 25 30

80 125 9 12 16 20 24 22 25 40

125 160 10 13 17 22 25 28 32 40

160 200 = 16 20 22 25 28 32 40

200 250 = 17 20 22 25 28 32 40

T7: Odchytka od potozenia rownolegtego prostokatnej nakretki z gwintem
kolistym (tylko nakretki z naprezeniem wstepnym] w odniesieniu do BB’
(pomiar zgodnie z norma DIN 69051)

INP A

Powyzej Do 0 ]
- 50 5 6 8 9 10 14 17 -

llll‘lll‘lll‘l““ “Illlllr!mllll‘ll \I\“\I‘ E
50 100 7 10 12 3 15 17 i m\m\-\\\\ﬂ\\h\hﬂﬂ!]nm&n\n\l
100 200 - 10 1 13 15 17 24 30




4.4 Rodzaje naprezen HIWIN

Specjalnie uksztattowany profil ostrotukowy zapewnia 45°-stopniowy kat
styku kulek. Sita osiowa Fa wywotana przez zewnetrzne sity napedowe lub
wewnetrzne sity naprezenia wstepnego generuja dwa typy luzu osiowego.
Jeden to normalny luz osiowy Sa, spowodowany przez odlegtosc¢ w Swietle
miedzy kulka a bieznia toczna. Natomiast drugi, to luz sprezynowy A |
spowodowany przez site Fn dziatajaca pionowo na punkt stykowy.

Rys. 4.16: Ostrotukowy profil biezni i naprezenie wstepne

S At o
. v
0
o
e
Fa (oder P) o E)
—_— 6 @
~ Q
o Qo
J “1°
4= X
P Odchytka

-

AL Sa AL

-
Fa (oder P)

Pl
r\)|g)

4.4.1 Wstepne naprezenie nakretki podwajnej

Aby zapewnic¢ naprezenie wstepne nalerzy miedzy nakretki wtozy¢ rozpdr-
ke (rys. 4.17). Naprezenie O uzyskuje sie poprzez umieszczenie ponadwy-
miarowej rozporki, ktora rozpiera potéwki nakretki. Naprezenie X uzyskuje
sie przez wtozenie rozporki o mniejszych wymiarach, ktorej zadaniem

jest Sciaganie nakretek.

Rys. 4.17: Wstepne naprezenie przy uzyciu rozporki

Naprezenie w uktadzie O Naprezenie w uktadzie X

Dystans

Sita naprezenia
=—>>1
===

NSSS=S

Dystans

4.4.2 Wstepne naprezenie nakretki pojedynczej

Dla nakretki pojedynczej przewiduje sie dwa typy naprezania wstepnego.
Jednym z nich jest ..naprezanie wstepne przy uzyciu kulek ponadwymia-
rowych”. W tej metodzie stosuje sie kulki, ktére sa nieznacznie wieksze
od przestrzeni w biezni tocznej; w efekcie kulki stykaja sie w czterech
punktach (rys. 4.18).

Inna metoda jest .naprezanie wstepne przez przesuniecie skoku gwintu”
(patrz rys. 4.19). Nakretka jest tak oszlifowana, aby wykazywata przesu-

Rys. 4.18: Wstepne naprezenie przez kulke ponadwymiarowa

Skok  Skok
Nakretka
Sruba

HIWIN.

Technika liniowa

Luz osiowy spowodowany przez odstep w Swietle moze zosta¢ wyelimi-
nowany przez site naprezania wstepnego P. Za powstanie naprezenia
wstepnego odpowiada nakretka podwdjna, nakretka pojedyncza z przesu-
nieciem skoku gwintu oraz w przypadku wstepnie naprezonych nakretek
pojedynczych - dobdr wielkosci kulki (rys. 5.7 do rys. 5.8).

Jesli dla zwiekszenia sztywnosci konieczne jest rozciaganie sruby,
skonsultowac sie z firma HIWIN w kwestii wymiaru. (Zalecane rozciagnie-
cie: 0,02 - 0,03 mm na kazdy metr dtugosci Sruby, wymiar rozciagniecia
uwzgledni¢ przy okreslaniu wartosci T)

niecie do centralnego skoku gwintu. Ten rodzaj naprezenia wstepnego
zastepuje klasyczne naprezenie nakretki podwojnej i jego zaleta jest to,

ze umozliwia stosowanie kompaktowej nakretki pojedynczej o wysokiej
sztywnosci przy wspdtistnieniu niewielkich sit naprezajacych. Wymieniona
metoda nie jest zalecana w przypadku duzych naprezen wstepnych i przy
duzych skokach gwintu. Zaleca sie stosowanie sity naprezenia wstepnego
o wartosci ponizej 5 % nosnosci dynamicznej (C).

Rys. 4.19: Wstepne naprezenie przez przesuniecie skoku gwintu
—— =

Naprezenie Naprezenie
Skok _Skok +3_ Skok

Nakretka
=1 NI
Sruba




Wtasciwosci i dobor

4.4.3 Obliczanie naprezenia wstepnego

(1) dla trybu normalnego
(zmiana ruchu obrotowego na ruch liniowy)

Rys. 4.20: Przyrzad do pomiaru momentu

_l-p-tana :

tarcia przy naprezeniu wstepnym

(wg JIS B1192)
' Td=Fp><L

“—

P= I:bm
2,8 i = tana
1= =
P = naprezenie wstepne EmE ] e

Fum = Srednie obcigzenie robocze (ref.M8~M10)

(2] dla trybu rewersyjnego

1/

N
2

Q

. L L
K..P-l (zmiana ruchu liniowego na ruch obrotowy)
T4 =000 Fp
T
=tan[oc—B]=1—p/tan0L “ T ]
T4 = moment tarcia nakretki naprezonej z tano T+p-tano |
wstepnie \ -
P = sita naprezenia wstepnego Caup sty
l = skok gwmtu_ . o a=tan""
Kp = wspotczynnik tarcia przy naprezeniu n-D,,
wstepnym
Kp = ! -, [pomiedzy0,1a0,3) E
n, B=tan 'p <
M, ,- mechaniczne wspdtczynniki sprawnosci
mechanizmu $rubowo-tocznego a = katwzniosu (stopien)
D, = Srednica podziatowa trzpienia Sruby
Ll = skokgwintu
B = kattarcia(0,17°~0,57°)
g = wspdtczynnik tarcia (0,003 ~ 0,01)

4.4.4 Jednolitos¢ momentu tarcia przy naprezeniu wstepnym

(1) Metoda pomiaru

Naprezenie wstepne generuje moment tarcia miedzy nakretka a Sruba.
Pomiar momentu odbywa sie przez ruch $ruby z gwintem przy statej
predkosci obrotowej przy jednoczesnym blokowaniu nakretki za pomoca
specjalnego mechanizmu przytrzymujacego (patrz rys. 4.20).

Sita F, zmierzona przez przetwornik jest wykorzystywana do obliczania
momentu tarcia sruby.

HIWIN opracowat system pomiarowy ze wspomaganiem komputerowym,
ktdry nadzoruje moment tarcia podczas obrotu. W efekcie mozliwe jest
doktadne ustawienie momentu tarcia zgodnie z indywidualnymi zyczenia-
mi klienta (rys. 2.5). Standardowy system pomiaru i rejestracji momentu
tarcia przy naprezeniu wstepnym jest opisany na rys. 4.21 i w tabeli 4.7.



Technika liniowa

(2) Warunki pomiaru

1. Bez zgarniaka

2. Predkos¢ obrotowa: 100 obr/min

3. Dynamiczna lepkos¢ smaru 61,2 - 74,8 ¢St (mm/s) przy 40 °C,
odpowiada ISO VG 68 lub JIS K2001

(3) Wynik pomiaru jest przedstawiony za pomoca standardowej prezentacji
momentu tarcia; nazewnictwo podaje rys. 4.21.

(4) Odchytki momentu tarcia przy naprezeniu wstepnym (uwzglednione

w okreslaniu wskaznika doktadnosci) sa wymienione w tabeli 4.7.

Rys. 4.21: Nazewnictwo dotyczace systemu pomiaru momentu tarcia przy
naprezeniu wstepnym

a) podstawowy moment tarcia
b) odchytki momentu tarcia przy naprezeniu wstepnym
c) aktualnie zmierzona wartos¢ momentu tarcia

%\} d] érednia zmierzona warto$¢ momentu tarcia

4 e) zmierzony moment zrywajacy

Lu = droga uzytkowa nakretki

Tabela 4.7: Zakres odchytek momentu tarcia przy naprezeniu wstepnym (wg JIS B1192)

Powyzej Do 0 1 2 3 45 6 7 0 1 2 B 4 5 6 7 0 1 2 3 4 5 6 17
20 40 30 35 40 40 45 50 60 - 40 40 50 50 60 60 70 - - - - - - = - -
40 60 25 30 3 35 40 40 50 - 3H 35 40 40 45 45 60 - - - - - - - - -
60 100 20 25 30 30 35 35 40 40 30 30 35 35 40 40 45 45 - - - 40 43 45 50 50
100 250 15 20 25 25 30 30 35 3B 25 25 30 30 85 35 40 40 - - - 35 38 40 45 45
250 630 10 15 20 20 25 25 30 30 20 20 25 25 30 30 35 89 - - - 30 33 35 40 40
630 1000 - 15 15 15 20 20 25 30 - - 20 20 25 25 30 35 - - - 25 23 30 3H 3H
Wskazdwka!

1) Wspétczynnik smuktosci = dtugos¢ gwintu $ruby/$rednica znamionowa $ruby (mm)

2)  Okreslanie momentu tarcia przy naprezeniu wstepnym - patrz fragment katalogu ,,Dobér”
3]  Tabela 4.10 pokazuje przelicznik dla Nm

4)  Dalsze informacje mozna uzyskac w firmie HIWIN.
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4.5 Wzory obliczen
4.5.1 Okres uzytkowania

Srednia predkoé¢ obrotowa (obr/m) ng,

4 t {3

M7

N, =N —=+Ny-—=+Ng-——+.... <
71100 2100 ° 100

nay = Srednia predkos¢ obrotowa [obr/min]

n predko$¢ obrotowa [obr/min]

t % czasu z predkoscia obrotowa n1 itd.

Srednie obciazenie robocze Fy,
(1) Z obcigzeniem zmiennym i stata predkoscia obrotowa

M8

t t t
F =1\3/F3 AT LIPS AR AP I AT ‘
bm b1 100 pl b2 100 p2 b3 100 p3
Fem=  Srednie obciazenie robocze [N]
F, = robocze obciazenie osiowe
fo = wspotczynnik eksploatacyjny
fo = 1.1 - 1.2 Praca bez wstrzaséw

1.3 - 1.8 Praca w warunkach normalnych
2.0 - 3.0 Praca z duzymi wstrzasami i wibracjami
3.0 - 5.0 Zastosowania krotkoskokowe < 3 x dtugosc nakretki

(2) Z obcigzeniem zmiennym i zmienna predkoscia obrotowa

MY 3. 3 Ny o3 3 N3ty o3
Fbm—\/F;-—ﬂ—Vf T T e I
p1 T2 p2 T 'h3 p3
n, 100 - 100 - 100
(3) Ze zmiennym obciazeniem liniowym i stata predkoscia obrotowa
Fo— l:bmin 'fp1 +2'Fbmax 'pr M10
bm —

3

20

M9

Rys. 4.22 Srednia predkoé¢ obrotowa

Liczba obrotéw (min™)

n

100%

Zalezno$¢ trwania obciazenia (%)



Przyktad 4.5 -1
Mechanizmy srubowo-toczne HIWIN stosuje sie w warunkach opisanych
ponizej. Obliczy¢ srednia predkosc¢ obrotowa oraz obciazenie robocze.

Warunki eksploatacyjne:
Spokojny bieg bez wstrzasow: fy=1.1

Technika liniowa

Fp (n) (t)
1 100 1.000 45
2 400 50 69
3 800 100 20
Obliczenie
Nay ~1000- 22 450. 22 4 100.-22 _ 4875 . )
100 100 100 min ¢
Fbm:310003.@.5.113+40003-i-£-1,13+80003 1905 20 43 _ 31g5(N]
487,5 100 487,5 100 487,5 100

4.5.2 Obliczona sita osiowa F,
Dla nakretki pojedynczej bez naprezenia wstepnego

Fa = Fbm ¢

<

Dla nakretki pojedynczej z naprezeniem wstepnym P
F,<F.+P <

4.5.3 Okres uzytkowania dla danego zakresu zastosowania

Tabela 4.8 pokazuje oczekiwany okres uzytkowania dla zastosowan ogol-
nych w przebytym odcinku (km). W prawej czesci tabeli 4.8 sa zamieszczo-
ne wzory przeliczeniowe dla okresu uzytkowania w roboczogodzinach.
Pod uwage nalezy wziac takze takie czynniki, jak obciazenie uderzeniowe,
wibracje, temperatura, smarowanie, wahania pozycji itd.

Dla nakretek podwdjnych naprezonych symetrycznie
a) Okres uzytkowania w obrotach

3/2
F
Fymt =P| 1420
bm?1 [ 3p J

Fom2 = Fomt —Fom

Dla nakretki pojedynczej:
Okres uzytkowania w obrotach

L = okres uzytkowania w obrotach
C = no$nos¢ dynamiczna [N]

21
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(-9/10)
L= [Ll;m/?] " L[£10/9l] / )

L = okres uzytkowania w obrotach
P = sita naprezenia wstepnego [N]

b) Obliczenie obrotéw w roboczogodzinach
L

L, = <
" .60

av

L, = okres uzytkowania w roboczogodzinach
ngy = Srednia predkos¢ obrotowa [obr/min, F. M7]

Tabela 4.8: Typowy okres uzytkowania zgodnie z rodzajem zastosowania

Obrabiarki

Maszyny, ogdlnie

Uktady sterowania
Urzadzenia pomiarowe
Wyposazenie samolotow

(Powyzszy okres uzytkowania bazuje na nosnosci dynamicznej okreslonej

dla 90 % bezusterkowosci).

(d) Zmodyfikowany okres uzytkowania przy réznych wspétczynnikach

bezusterkowosci jest obliczany na podstawie

L,=L-f

PS

m r

Wspotczynnik bezusterkowosci - patrz tabela 4.9.

c) Przeliczanie przebytej drogi (km) na roboczogodziny:

L [La10%) )
" L n,, -60 )

L, = okres uzytkowania w roboczogodzinach [h]

Ly = okres uzytkowania w przebytej drodze [km]

L = skok mechanizmu $rubowo-tocznego [mm /obr]
nay = Srednia predkos¢ obrotowa [obr/min]

250
100~ 250
350
210
30
I-hm =|-h 'fr ¢

Tabela 4.9: Wspotczynnik bezusterkowosci do obliczania okresu uzytkowania

90
95
96
97
98
99

22

0,63
0,53
0,44
033
0,21



Przyktad 4.5 - 2
Jaka srednice znamionowa musi posiada¢ mechanizm srubowo-toczny w
sytuacji przedstawionej na przyktadzie 4.5 -1 (okres uzytkowania = 3.500 h,
skok gwintu = 10 mm, nakretka pojedyncza bez luzu)?

Obliczenie
P=Fb—m=%=1140 N ¢
2,8 ,8

Technika liniowa

F,=F,, +P=3185+1140=4325N  «

L=L,-n,,-60=3500-487,5-60=102375-108  «

1/3 1n8
o=F,( L) =4sz5, 10237510
10 10

13
J =20230N <

Obliczone wartosci pozwalaja na wybranie odpowiedniego mechanizmu
$rubowo-tocznego ze $rednica znamionowa 32 mm i obiegami C1 (3,5) w
oparciu o tabele z wymiarami mechanizmow HIWIN i typami FSV.

Przyktad 4.5 -3

Jak duze musi by¢ dopuszczalne obciazenie sruby z gwintem kolistym,
jesli srednica znamionowa = 50 mm, skok gwintu =8 mm i okres uzytko-
wania =7 x 106 obrotow?

4.5.4 Moment i moc napedowa silnika

Rys. 4.23 Przebieg obciazenia systemu z mechanizmem $rubowo-
tocznym

~ (Sita tarcia + sita robocza)
nia 2

e

\Illl ki)

B R

Mechanizm $rubowo-toczny

Rys. 4.23 przedstawia parametry systemu posuwu z mechanizmem
Srubowo-tocznym. W dalszej czesci jest przedstawiony wzor do obliczania
wymaganego momentu napedowego silnika:

Obliczenie
W tabelach z wymiarami i typami FSV wymagany mechanizm $rubowo-
toczny HIWIN [typ 50-8B3) ze $rednica znamionowa = 50 mm i skokiem
gwintu =8 mm posiada no$nos¢ dynamiczna C =56.740 N.

_C 56740

=29660N

e 7105 73
[106) ( 108 J

a

a) Tryb normalny (zmiana ruchu obrotowego na ruch liniowy)
Fb 'l
® 20007,

T, = moment napedowy dla trybu normalnego [Nm]

F, = obciazenie osiowe [N]

Fi = Fpm +1 x W [dla montazu w poziomiel

L = skok gwintu [mm]

M1 = mechaniczny wspdtczynnik sprawnosci [0,85 ~ 0,95; F. M3]
W = ciezar stotu + ciezar przedmiotu obrabianego [kg]

W = wsp6tczynnik tarcia prowadnicy stotu [0,005 ~ 0,02]

b) Tryb rewersyjny (zmiana ruchu liniowego na ruch obrotowy)
T, = Fb lle
¢ 2000m

M, = mechaniczny wspdtczynnik sprawnosci [0,75 ~ 0,85, F. M4]
T. = moment dla trybu rewersyjnego [Nm]
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c) Moment napedowy silnika
Tryb normalny

N
2

Ty = moment napedowy silnika[Nm]

T, = moment tarcia tozyska oporowego [Nm]

T4 = moment tarcia dla naprezenia wstepnego[Nm]
Ny = liczba zebow kota zebatego napedzajacego

N, = liczba zebow kota zebatego napedzanego

Przyspieszenie

T.=J-o ‘

T, = moment napedowy silnika podczas przyspieszenia [Nm]
J = bezwtadno$¢é mechanizmu[Nm?]

a = przyspieszenie katowe [rad/s?]

Ngir = obr/min stopien przektadni 2 - obr/m stopien przektadni 1
ty = czasrozruchu przy przyspieszeniu (sek.)

2TAN
o=
60-t,
An=n, —n, ¢

ty = czas rozruchu przy przyspieszeniu (sek.), ny = poczatkowa predkos¢ obrotowa [obr/min], n, = koficowa predkos¢ obrotowa [obr/min]

2 2 2 2 2
JzJM“““”(H_]J +%WS(%J (%] +W(zotllo ] (&J 4
2 2 ) (N,

= bezwtadnos¢ silnika + rownowazna bezwtadnos¢ przektadni + bezwtadnos¢ mechanizmu $rubowo-tocznego (rys. 4.23)

W, = ciezar mechanizmu $rubowo-tocznego [kg]

Dy = srednica znamionowa mechanizmu $rubowo-tocznego [mm]
Ju = bezwtadno$c silnika [kgm?]

Jo1 = bezwtadno$¢ przektadni napedowej [kgm?]

Jgo = bezwtadno$¢ przektadni napedzanej [kgm?]

Catkowity moment napedowy

TMa :TM +T; ¢

Tma = catkowity moment napedowy [Nm]

Bezwtadnos¢ masy oblicza sie w ponizszy sposob:
Dla tarczy z koncentryczna $rednica zewnetrzna:

J:%n-pd-r‘*-hwm15 ‘

—
1]

bezwtadnos¢ stotu [kgm?]

Py ciezar wtasciwy stotu dla stali
r = promien stotu [7850kg/mq]
dtugosé stotu
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d) Moc napedowa

T n

Technika liniowa

e) Kontrola czasu przyspieszenia

J 27N

Pd _ pmax "' 'max ¢ — . max . f ¢
9,55 @ Twi =T, 60
Py = maksymalna bezpieczna moc napedowa [W] t, = czasrozruchu przy przyspieszeniu [s]
Tpmax = Maksymalny moment napedowy [wspodtczynnik bezpieczen- J = catkowty moment bezwtadnosci [kgm?]
stwaxT ., Nm] Tmq = moment znamionowy silnika [Nm]
Nmax = Maksymalna predkos¢ obrotowa (obr/min) T. = moment napedowy przy znamionowej predkosci obrotowej [Nm]
f = wspotczynnik bezpieczenstwa = 1,5

Tabela 4.10 pokazuje parametry przeliczeniowe dla roznych systemow
pomiaru momentu silnika i momentu tarcia przy naprezeniu wstepnym

Tab. 4.10: Tabela przeliczeniowa momentu silnika

1 10 98x10% 102 13,8874 7,23301x 102
01 1 98x10% 1,0x102 138874 7,23301x 10°
10,19716 1,019716 x 102 1 0,1019716 1,61612x 102 0,737562
102 10° 9,80665 1 1,38874x 10° 7,23301
10,19716x 102 0,720077 706155 10° 7,20077x 10* 1 520833 10°
13,82548 1,382548 x 102 1,35582 0,1382548 1,92 x 102 1
Przyktad 4.5 - 4
Warunek: Mechanizm jak na rys. 4.24
Ciezar stotu W1 =200 kg
Ciezar przedmiotu obrabianego W2 = 100 kg
Wspotczynnik tarcia prowadnicy p = 0,02
Warunki eksploatacyjne: spokojny bieg bez obciazenia uderzeniowego
F n t
1000 500 20
3000 100 50
5000 50 30

Przyspieszenie:
Silnik:
Przektadnia:

100 rad/sek”

Srednica silnika = 50 mm, dtugos¢ silnika = 200 mm
Srednica przektadni napedowej G1 =80 mm,
wysokos¢ = 20 mm, zeby = 30

Srednica przektadni napedowej G1 =240 mm,
wysokos¢ = 20 mm, zeby = 90
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Mechanizm $rubowo-toczny
Srednica znamionowa = 50 mm, skok gwintu=10mm
Dtugos¢ = 1.200 mm, ciezar = 18 kg

Rys. 4.24 Proces przetozenia w systemie

Brak luzu, jesli osiowa sita posuwowa = 3000 N
Moment tozyska Ty, =0,1 Nm
Mechaniczny wspdtczynnik sprawnoscim, = 0,8

W1
l ¢ F
G2
x“ 3 W1
RS ===2 SEal ]
, : 0
PR 5 1 e = =
Silnik G1
O Obliczenie
1) Moment silnika w trybie standardowym
20 50 30
Nay =500-—+100- —+50-—=165 V. [F. M7]
& 100 100 100 A“n
F, =1000; F, =3000; F; =5000N
Form =§/10003 @£1 30003 .@.2.14_50003 ﬂ£1 =2720N [F. M9]
165 100 165 100 165 100
P= % ~1100N [Osiowa sita posuwowa = 3000 N, F. M1]

F, =F,m +1-W =2720+0,02-(2000+1000) = 2780 N

Rl 278010

a= = =553 Nm [F. M19]
2000mtm,; 2000w-0,8
K.-P-Ll . .
Ty = P =0'2 S 10:0,35Nm ¢ [F.M2]
2000 20007
30 [F. M21]

Tu=(To+T, +Td)%=(5,53+0,35+0,1)%=1,99 Nm
2

2) Moment silnika podczas przyspieszenia
(I) Moment bezwtadnosci masy silnika

1

Iu :1n-pd 4 .h-107"° = —x.7850-25% -200-107"° = 9,633-107% kgm?
2 2
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Technika liniowa

(1) Moment bezwtadnosci masy przektadni

4
Jer =%1t-pd 4 -h107" =%n-7850-(%] -200-107"° =6,313-107* kgm?

1 4y anas 1 240" 15 Gy 2
JGZZETC'pd'r -h-10 :En~7850~7 -200-107"° =5114-10"" kgm

30

2
J 6,313~10“+5,114-102(%j =6,314-10" kgm?

Gearleq) —

(Il) Moment bezwtadnosci masy mechanizmu $rubowo-tocznego

4 2
JBatiscrew =ln-7850~ 0 -1200-107"°. 30 =6,422-107* kgm?
2 2 90

(IV) Moment bezwtadnosci masy obciazenia

2 2
10 30 .
3. =300- 30V _g.443-107% k
Load [2ooonj (90) g

(V) Moment bezwtadnosci masy mechanizmu

J=9,633-10" +6,314-107° +6,422-107 +8,443-107° = 8,004-107° kgm?

3] Catkowity moment silnika 4) Moc napedowa
T.=J -0=8,004-1 0°.100=0,8 Nm Tomax =2-2.8=5,6 Nm (wspdtczynnik bezpieczenstwa = 2)
Mus =Ty +T.=199+0,8=2,8 Nm P, = Tz Mg _ 5,6-1500 _880W
9,55 9,55
5) Wybor silnika: 6) Kontrola czasu przyspieszenia
Wybrany typ silnika:

Silnik pradu statego zmomentem znamionowym T,, > 1,5T

-3
i maksymalnym momentem silnika T, >1,5T 2n-AN-J _ 2r-2000-8-10° _

_ _ 0,37
T80 Ty —Tw)  60-(6,5-199) °

Max pmax t

Specyfikacja serwomotoru pradu statego:

Moc znamionowa = 950 W

Moment znamionowy =3 Nm

Znamionowa predkos¢ obrotowa = 2.000 obr/min
Moment maksymalny = 6,5 Nm

Moment bezwtadnosci silnika = 1,96 x 10 kgm 2
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4.5.5 Obciazenie przy wyboczeniu

5[ fi-d?

F. =4,072-10 5 ——— M2
Ly

Fp =05-F < M30
Fi = dopuszczalne obcigzenie [N] tozysko state - tozysko state fk = 1,0
F, = maks. dopuszczalne obcigzenie [N] tozysko state - tozysko oporowe fk = 05
d, = $rednica rdzenia trzpienia $ruby [mm] tozysko oporowe - tozysko oporowe fxk = 025
L; = odlegto$¢ miedzy tozyskami oporowymi [mm] tozysko state - tozysko przesuwne fx = 0,0625
fx = wspdtczynnik dla réznych typdw montazu *1kgf=9,8N;1daN=10N

Diagram obciazenia przy wyboczeniu dla roznych srednic Srub i typdw tozyska jest przestawiony na rys. 4.25.

4.5.6 Krytyczna predkos¢ obrotowa

fy-d

N, =2,71-10°%.| M= Y M31
Lt

Np =0,8-N, < M32
N. = krytyczna predkos¢ obrotowa [obr/min] tozysko state - tozysko state fn =1
Np = maks. dopuszczalne obcigzenie [obr/min] tozysko state - tozysko oporowe fn = 0,692
dr = $rednica rdzenia trzpienia $ruby (mm) tozysko oporowe - tozysko oporowe fn = 0,446
L; = odlegto$¢ miedzy tozyskami oporowymi (mm) tozysko state - bez utozyskowania fn = 0,147
Ly = wspotczynnik dla roznych typow montazu *1kgf=9,8N; 1daN=10N

Rys. 4.25 Obciazenie przy wyboczeniu dla réznych srednic i dtugosci srub Rys. 4.26 Krytyczna predkos¢ obrotowa dla réznych srednic i dtugosci srub
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4.5.7 Wartosc D,,-N dla roboczej predkosci obrotowej mechanizmu
srubowo-tocznego

Wartos¢ Dm-N ma duzy wptyw na charakterystyke mechanizmu srubo-
wo-tocznego w zakresie emisji hatasu, generowania ciepta oraz okresu
uzytkowania systemu przekierowania.

Dla mechanizmu srubowo-tocznego HIWIN,

dn=d,-n < 70000 ¢ M33

4.5.8 Sztywnos¢

Parametr sztywnosci opisuje podatnos¢ elementu maszyny. Catkowita
sztywnos$¢ mechanizmu $rubowo-tocznego jest okreslana na podstawie
sztywnosci osiowej zespotu nakretkowo-Srubowego, sztywnosci stykowej
biezni tocznej oraz sztywnosci Sruby z gwintem. Podczas montazu mecha-
nizmu $rubowo-tocznego w maszynie nalezy takze zwrdci¢ uwage na takie
czynniki jak: sztywnos¢ tozysk oporowych, warunki montazu nakretki ze
stotem itd.

Rys. 4.27 pokazuje elementy sktadowe sztywnosci catkowitej dla zespotu
posuwowego.
1 1 1

= 4 < M34
Kes Ko K

S n

K, = catkowita sztywno$¢ mechanizmu érubowo-tocznego [N/um]

Sztywnos$¢ sruby z gwintem oblicza sie w oparciu o:

dZ

K, =674-—L ¢ M35
LS

Diagram z wartosciami sztywnosci jest przedstawiony na rys. 4.28.

d. =D,,—D, < M37

d_ = $rednica rdzenia mechanizmu Srubowo-tocznego [mm] .=. Dm - Db
D, = $rednica kulki [mm]

K, = wartos¢ sztywnoci éruby z gwintem [N/um]

K, = wartos¢ sztywnosci nakretki [N/uml]

L, = dtugosc sruby bez podpory

Sztywnos$¢ nakretki mozna skontrolowac za pomoca sity osiowej odpowia-
dajacej maksymalnemu naprezeniu wstepnemu rzedu 10 % nos$nosci dy-
namicznej (C) (wartosc¢ jest podana w tabeli z wymiarami nakretek). Jesli
naprezenie wstepne jest mniejsze, sztywnosc¢ nakretki mozna okreslic w
drodze ekstrapolacji:

1/3
K, =08-K[—
0,1-C

= warto$¢ sztywnosci nakretki [N/um]

= warto$¢ sztywnosci z tabeli wymiaréw [N/um]
= naprezenie wstepne [N]

= nos$nos¢ dynamiczna z tabeli wymiardéw [N]

M38

O T X_X

HIWIN.

Technika liniowa

Dm = $rednica kota podziatowego [mm]
N = maks. predkos¢ obrotowa [obr/min]

Konstrukcyjne ulepszenia firmy HIWIN w zakresie mechanizmdw srubo-
wo-tocznych dla wartosci Dy-N 70.000 do 180.000.
Jesliwartos¢ Dm-N > wynosi 180.000, prosimy sie zwracac do nas.

Sztywnos¢ zespotu nakretkowo-$rubowego oraz sztywnos¢ kulek i biezni
tocznej moze stanowic¢ baze do okreslenia sztywnosci nakretki Kn wymie-
nionej w tabeli wymiardéw réznych typdw nakretek. Sztywnos¢ mechani-
zmu $rubowo-tocznego jest obliczana na podstawie:

2
K.=168-9
L

M36
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Sztywnos¢ pojedynczej nakretki z luzem mozna obliczy¢ przy zewnetrz-
nym obciazeniu osiowym 0,28 C w sposdb opisany ponizej:

1/3
Fy ‘ M40
0,28-C

ano,s-K-(

Rys. 4.27 Wskazniki sztywnosci w systemach posuwu z mechanizmami
Srubowo-tocznymi

K
Ks
Kot Kps r
e
Kn—l:
K, -

Kiot = catkowita sztywnos¢ systemu posuwu

Ki = sztywnosc¢ stotu montazowego

Ky = sztywnosc tozysk oporowych

Kps = sztywnos¢ mechanizmu $rubowo-tocznego
Ks = sztywnosc sruby

K, = sztywnosc nakretki z gwintem kolistym

Knp = sztywnosc¢ kulek i biezni tocznej

tozysko state - Lozysko state

tozysko state - tozysko ruchome

Osiowa sztywnos¢ systemu posuwu uwzglednia sztywnosc tozysk
oporowych i stotu montazowego. W procesie konstrukgji systemu nalezy
zwracac baczna uwage na wskaznik sztywnosci catkowitej.

Rys. 4.28 Diagram sztywnosci dla mechanizmdéw Srubowo-tocznych

“oA OO NS

N

S

w A OO N

Minimalna sztywno$¢ éruby (N/um)

10°

Dtugosé ruby (mm)

Knr = sztywnosc zespotu nakretkowo-$rubowego przy obciazeniu promieniowym
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4.5.9 Wydtuzenie termiczne

AL=116-107.AT-|, ‘

AL = termiczne wydtuzenie sruby (mm)
AT = (°C) wzrost temperatury Sruby
Lch = catkowita dtugos¢ sruby (mm)

4.5.10 No$nos¢ dynamiczna C (teoretyczna)

Nosnosc¢ dynamiczna opisuje obciazenie, przy ktdrym 90 % wszystkich
mechanizmdw $rubowo-tocznych osiaga okres uzytkowania 1 x 10¢ obro-
tow (C). Mozna uwzgledni¢ wspdtczynnik bezpieczenstwa pracy zgodnie

4.5.11 Nosnosc statyczna

Nosnos¢ statyczna opisuje obciazenie, powodujace odksztatcenie biezni
tocznej powyzej 0,0001 srednicy kulki. Aby obliczy¢ maksymalne obciaze-
nie statyczne, nalezy uwzglednic¢ wspotczynnik bezpieczenstwa statyczne-
go S; dla warunkow eksploatacyjnych.

Technika liniowa

Wartos¢ T musi by$ dobrana w taki sposéb, aby mozliwa byta kompensa-
cja wzrostu temperatury mechanizmu srubowego. Firma HIWIN zaleca
stosowanie w obrabiarkach CNC wartosci T rzedu 0,02 - -0,03/m.

z tabela 4.9. Nosnos¢ dynamiczna jest podana w tabelach z wymiarami
nakretek.

St 'Famax < CU N
S¢ = bezpieczenstwo statyczne
C, = nos$nosc statyczna (tabela z wymiarami nakretek)

F.amax = Maks. statyczne obciazenie osiowe
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Przyktad 4.5-5
Typ mechanizmu srubowo-tocznego: 1R40-10B2-FSW-1000-1200-0.012
Srednica kota podziatowego D, = 41,4 mm
Srednica kulki = 6,35 mm
Srednica rdzenia d-=34,91 mm
Obciazenie oporowe: tozysko state - tozysko oporowe
Krytyczna predkos¢ obrotowa: tozysko state - tozysko oporowe

Obliczenie:
1. Obciazenie przy wyboczeniu F,

Sztywnoéc¢ tozysk Ky, = 1050 (N/um)
Skok gwintu L= 10 mm
Obroty=2,5x2

Kat wzniosu « = 4,4°

Kat tarcia B = 0,286°

Naprezenie wstepne P = 2500 N
Srednia sita osiowa Fy, = 7000 N
Fr=0,5; Lt =1.000 mm; f, = 0,692

4 4
Fk:4,072.105(@}407200.%:302400N -
t
F,=05-F =0,5-302400=151200 N
2. Krytyczna predkos$¢ obrotowa Ny,
_ g | fw-d | g 0,692-34,9 1
N.=271-10 [L_Zt =2,7110 ~W—6545/nin
—08.N =08. - 1
N, =0,8-N. =0,8-6545=5236 /.
3. Teoretyczny mechaniczny wspotczynnik sprawnosci
(1) Tryb normalny
M, = tana _ tan4,396 0,938 )
tan(o+P)  tan(4,396°+0,286°)
(2) Tryb rewersyjny
— tan(4,396°-0,286°
z=tan[a Bl _tan(4 : )=o,934 ‘
tano tan4,396°
4. Sztywnosc K
d? 34,917
K,=168-—=168-2" =205 N =2500<0,1-C (=5370)
: L. 1000 Yom P

3 3
P 2500
K.=08K|——| =08-740.| ——— | =458 N
" (0.1-Cj (0.1-53700] N

L B N B K:MZy
K. K. K, 205 458 pm

S n

5. Ugiecie sprezyste przy sile osiowej F, =700N

T 1 1 1 1

——— K,=125 N

K, K K, 142 1050 ! Am

g = % = % =56 pm Catkowite ugiecie sprezyste 8=2x0,056=0,112
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Jesli naprezenie wstepne przekracza 2 x 2500 = 5000 N, K, =580 N/um i
K=151 N/um, sztywnos¢ catkowita K; = 132 N/um i ugiecie sprezyste
d=0,106 mm. W poréwnaniu z nakretka z naprezeniem wstepnym 2500 N
rdznica wynosi wprawdzie tylko 6 pm (5 %], to jednak wzrost temperatury
spowodowany przez naprezenie 5000 N jest znaczny. Zazwyczaj wptyw
sztywnosci $ruby jest wiekszy niz wptyw sztywnosci nakretki. Nawiasem
mowiac sztywnosc sruby jest wazniejsza niz sztywnos¢ nakretki. Optymal-
na droga do zwiekszenia sztywnosci catkowitej nie jest zatem nadmierne
podwyzszanie naprezenia wstepnego. Jesli typ tozyska zostanie zmieniony
na "tozysko state-tozysko state”, K = 820 N/um i Kt = 230 N/um. Ugiecie
sprezyste wynosi d = 0,061 mm. Roznica wynosi 51 pm (45 %).



4.5.12 Charakterystyka materiatowa

Podczas pracy wysokiej klasy obrabiarek przy duzych predkosciach biegu
szybkiego i wysokim obciazeniu wymagany jest niski poziom hatasu.
Mechanizmy srubowo-toczne HIWIN spetniaja te wymogi dzieki doskona-
tym mechanizmom przekierowywania, specjalnemu typowi biezni tocznej,
doskonatemu procesowi montazu i skrupulatnej kontroli powierzchni i
wymiarow.

Tabela 4.11 Charakterystyka materiatowa

Element
1,1213
i EN43C
Sruba 1,7225
EN19C
1,7228
EN34
Nakretka 1,6523
EN36
Kulka EN31 1,3505

Technika liniowa

4.5.13 Wersje

Maksymalna dtugo$¢ mechanizmu $rubowo-tocznego zalezy od jego
$rednicy i klasy doktadnosci (tabela 4.12). Poniewaz mechanizmy srubo-
wo-toczne z wysokim wskaznikiem doktadnosci musza by¢ bardzo réwne,
zwiekszenie stosunku dtugosci/$rednicy spowoduije nie tylko wzrost
naktadéw produkcyjnych lecz rowniez zmniejszenie sztywnosci Srub. Fir-
ma HIWIN zaleca stosowanie dtugosci maksymalnych z tabeli 4.12. Jesli
konieczne beda inne dtugosci, prosimy sie skonsultowac z firma HIWIN.

1095 S55C

4140 SCM440H
4150 SCM445H
3310 SNCM 220(21)
8620 SCM420H
52100 SuUJ2

Tabela 4.12 Maksymalne dtugosci mechanizmow srubowo-tocznych w zaleznosci od Srednicy zewnetrznej i klasy doktadnosci

Co 110 170 300 400 600 700 1000 1000
(o] 110 170 400 500 720 950 1300 1500
c2 140 200 500 630 900 1300 1700 1800
c3 170 250 500 630 1000 1400 1800 2000
C4 170 250 500 630 1000 1400 1800 2000
c5 170 250 500 630 1410 1700 2400 2500
Cé 400 800 1000 1200 1500 1800 2500 3000
C7 400 800 1000 1200 3000 3000 4000 4000

1200 1300 1500 1600 1800 2000 2000 2000 2000 2000
1800 1800 2300 2500 3100 3500 4000 4000 4000 4000
2200 2200 2900 3200 4000 5000 5200 5500 6300 6300
2500 3200 3500 4000 4500 5000 6000 7100 10000 10000
2500 3200 3500 4000 4500 5000 6000 7100 10000 10000
3000 3200 3800 4000 5000 5500 6900 7100 10000 10000
3000 4000 4000 4000 5600 5600 6900 7100 10000 10000
4500 4500 5600 5600 5600 5600 6900 7100 10000 10000

Jednostka: mm

4.5.14 Obrdbka termiczna

Dzieki rownomiernej obrdbce cieplnej mechanizmy Srubowo-toczne
HIWIN posiadaja maksymalny okres uzytkowania. Tabela 4.12 przedstawia
parametry twardosci elementéw zastosowanych w mechanizmach sru-
bowo-tocznych HIWIN. Twardos$¢ powierzchni mechanizmoéw wptywa za-

konieczna konsultacja z firma HIWIN

réwno na nosnosc¢ dynamiczna jak i nos$nos¢ statyczna. Wartosci nosnosci
dynamicznej i statycznej podane w tabeli wymiarow bazuja na twardosci
powierzchniowej odpowiadajacej HRC 60. Nosnosci dla podanej wartosci
twardosci powierzchniowej mozna obliczy¢ w ponizszy sposob.
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Zeczywista 2
"' =Cn-f o= twardo$¢(HRC) <1 ¢
0 0 'HO HO [ 60
Zeczywista 2
C'=C-f f, = twardo$¢(HRC) <1 ‘
oo 60

Ze stopniami twardosci FH i FHO

C', = skorygowana nosnos¢ statyczna
C, = nos$nosc¢ statyczna przy 60 HRC

@ skorygowana no$nos¢ dynamiczna
C nos$nos¢ dynamiczna przy 60 HRC

Tabela 4.12 Stopnie twardosci elementow stosowanych w mechanizmach srubowo-tocznych HIWIN

Sruba

Hartowanie indukcyjne 58-62
Nakretka Utwardzanie dyfuzyjne lub hartowanie indukcyjne 58-62
Kulka 62-66

Wzrost temperatury w mechanizmach srubowo-tocznych podczas ich
pracy wptywa na precyzje systemu posuwu maszyny, zwtaszcza wowczas,
gdy stosuje sie maszyny z wysokimi wymaganiami w zakresie predkosci
obrotowej i klasy doktadnosci. Wzrost temperatury w mechanizmach
Srubowo-tocznych zalezy od takich czynnikdw jak:

1) naprezenie wstepne

2) smarowanie

3) wydtuzenie $ruby

4.6.1 Wptyw naprezenia wstepnego

Aby uniknac biegu jatowego w systemie posuwu, nalezy pamietac o zwiek-
szeniu sztywnosci nakretki z gwintem kolistym. Wazna sprawa jest takze
to, by w przypadku zastosowania naprezenia wstepnego do zwiekszania
sztywnosci nakretka zostata naprezona tylko do zdefiniowanej wartosci.
Naprezenie wstepne zwieksza moment tarcia $ruby i prowadzi do wzrostu
temperatury robocze;j.

HIWIN zaleca stosowanie naprezenia wstepnego rzedu 8 % no$nosci
dynamicznej dla naprezen srednich i wysokich, 6-8 % dla Srednich, 4-6 %
dla lekkich i Srednich i ponizej 4 % dla lekkich.

Aby zapewnic dtugi okres uzytkowania oraz niski wzrost temperatury,
maksymalne naprezenie wstepne nie powinno przekroczyc 10 % nosnosci
dynamiczne;j.
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Rys. 4.29 pokazuje zalezno$¢ miedzy robocza predkoscia obrotowa, napre-
zeniem wstepnym i wzrostem temperatury. Rys. 4.30 przedstawia wzrost
temperatury w nakretce w zaleznosci od momentu tarcia przy naprezeniu
wstepnym. Zgodnie z rys. 4.29, rys. 4.30 i przyktadem 4.5-5 podwojenie
naprezenia wstepnego generuje wzrost temperatury rzedu ok. 5 °C, nato-
miast sztywnosc¢ zwieksza sie jedynie o ok. 5 %, a zatem tylko o kilka pm.

Rys. 4.39 Zalezno$¢ miedzy robocza predkoscia obrotowa, naprezeniem
wstepnym i wzrostem temperatury

\ A = 1.500 obr/min
ﬁ przy naprezeniu
' wstepnym 2000 N
2 / BRE==ETE X = 1.500 obr/min
9% przy naprezeniu
wstepnym 1000 N
O = 500 obr/min przy
naprezeniu wstep-
1o gesannt nym 2000 N
| O = 500 obr/min przy
y/ Dane tecévzéiﬁ% ngeﬁ‘% fulowego: naprezeniu wstep-
\H"’ nym 1000 N
.

T
2 ‘ I %
A AT
i

Temperatura (°C)

5 . ‘\‘

| f

0 60 120 180 240
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4.6.2 Wptyw wydtuzenia termicznego

Wzrost temperatury w mechanizmie $rubowo-tocznym powoduje wydtu-
zenie sruby wskutek oddziatywan termicznych. W efekcie dtugosc sruby
moze ulegac zmianie. Wzor M41 umozliwia obliczenie wydtuzenia zaleznie
od temperatury. Wydtuzenie moze by¢ kompensowane przez rozciagnie-
cie sruby. Aby z kolei zapewni¢ kompensacje rozciagniecia, na rysunku
konstrukcyjnym nalezy przewidzie¢ ujemna wartosc T.

Poniewaz wysoka sita rozciagania moze spowodowac zaktocenia w pracy
tozysk, HIWIN zaleca stosowanie rozciaganych mechanizmdw $rubo-

K, = wartos¢ sztywnosci $ruby z gwintem [N/um]
P; = naprezenie wskutek rozszerzalnosci cieplnej[N]
AL = wydtuzenie termiczne [pm]

Warunkiem nalezytej pracy mechanizméw srubowo-tocznych jest odpowied-
nie smarowanie. Do smarowania nalezy stosowac smary do tozysk tocznych.
Nie stosowac smaréw zawierajacych MoS, lub grafit. Typ smaru i rodzaj jego
doprowadzania mozna dostosowac do systemu smarowania pozostatych
elementéw maszyny. Jak wynika z naszych doswiadczen, jednorazowe sma-
rowanie mechanizmdw na ich caty okres uzytkowania jest niewystarczajace

z powodu statego wyptywu niewielkich ilosci smaru z nakretki. W przypadku
zastosowan krétkoskokowych przy podwdjnej dtugosci nakretki nie jest
zapewniony dostateczny doptyw smaru do nakretki. W takiej sytuacji konieczne
jest doprowadzanie smaru w wielu punktach na nakretce.

Smarowanie smarami statymi

Zaleca sie stosowanie smarow na bazie oleju mineralnego klasy K2K zgodnie
znorma DIN 51825. Jesli obciazenia przekraczaja 10% nosnosci dynamicznej,
nalezy uzywac smardw z dodatkiem zywicy epoksydowej (KP2K, DIN 51825).
Przy wysokich predkosciach obrotowych (wskaznik obrotéw n-d > 50000)
nalezy wybrac klase K1K lub KP1K. Wskazniki obrotéw ponizej 2000 wymagaja
zastosowania smaru o klasie gestosci 3 (K3K lub KP3K, DIN 51825). Terminy
smarowania uzupetniajacego zaleza od warunkéw otoczenia. Zazwyczaj sma-
rowanie dodatkowe jest potrzebne co 200 - 600 roboczogodzin. llo$¢ smaru

Rys. 4.30 zwiazek miedzy wzrostem temperatu-

Rys. 4.31 Wptyw lepkosci smaru na
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wo-tocznych tylko przy wzroscie temperatury ponizej 5 °C. Tego typu
mechanizmow nie zaleca sie takze przy srednicy Sruby powyzej 50 mm.
Duza $rednica $ruby wymaga wysokich sit rozciagania, co z kolei stanowi
duze obciazenie dla tozyska oporowego.

HIWIN zaleca wartos¢ kompensacji T rzedu ok. 3° (ok. -0,02-0,03 na

1000 mm $ruby z gwintern).

Poniewaz poszczegolne rodzaje zastosowan wymagaja réznych warto-
Sci T, prosimy o zasiegniecie stosownych informacji w firmie HIWIN.
Naprezenie wskutek wydtuzenia termicznego jest obliczane w nastepuja-
cy sposob:

VS

do smarowania dodatkowego wylicza sie w nastepujacy sposob: na kazdy cm
Srednicy Sruby 1cm?® smaru na nakretke. Podczas smarowania dodatkowego
nalezy stosowac wytacznie smary o identycznym stopniu zmydlenia.

Smarowanie olejowe

Do smarowania olejowego nadaja sie oleje klasy CL zgodnie z norma

DIN 51517 czes¢ 2. Olej powinien posiada¢ w temperaturze roboczej lepkosé
rzedu 68 do 100 mm?/s. Przy duzych predkosciach obrotowych (wskaznik
obrotéw n-d > 50000) nalezy stosowac oleje klasy lepkosci ISO VG 46 - 22.
Wskazniki obrotéw ponizej 2000 wymagaja uzycia olejow o lepkosci

ISO VG 150 - 460. Jesli obciazenie przekracza 10% nosnosci dynamicznej,

w celu zwiekszenia obciazalnosci zaleca sie stosowanie olejow uszlachetnio-
nych (klasa CLP, DIN 51517 czes$¢ 3). Jesli stosuje sie smarowanie w kapieli
olejowej, Sruby musza sie znajdowac 0,5 do 1 mm nad lustrem oleju. W
smarowaniu obiegowym olej musi by¢ doprowadzany wilosci 3 do 8 cm®h na
kazdy obieg kulek.

Rys. 4.32 przedstawia charakterystyke mechanizmu srubowo-tocznego z i
bez chtodzenia wymuszonego. Chtodzenie wymuszone odbywa sie przez sru-
be wydrazona lub przez wydajniejsze chtodzenie nakretki z gwintem kulowym
(typy chtodzenia HIWIN - patrz str.142 i dalsze).

Rys. 4.32 Charakterystyka tempe-

ry w nakretce z gwintem kulowym a momentem moment tarcia raturowa $rub z lub bez chtodze-
tarcia przy naprezeniu wstepnym nia wymuszonego
150 —
Srednica  =40mm
45 | Skok  =10mm ]
I Naprezenie =2000 N Srnar A (135 cSt)
40 ‘ — Bez chtodzenia
[ £ 100 wymuszonego
< S . 30 !
@ z Olej A (105 cSt)
S e o
5 | g e
A | £ VJQ/Q/“ Smar B (37 ¢St) o
c . | % — e — o o Specyflkaga napedu kulowego
i 25 < ”° /'/,:Mr‘/““"’A—"“‘“"“'*\\*‘w = 20 + gLiimca ey 210 mm
E g ¢ Olej B (35 cSt) = Naprezenie -2000N
@© [=} ‘{E
g’_ 20 = b} Zaleznosci pracy
\ 3 Y )
5 gaeinica Sruby : 1RéoO . 5 B?ggrgwpig;:'gjgosc +10m/min
(o] H o
= i érednica kulek :6.35 260 580 850 1160 1375 1570 3 10
Obiegi :2.5x2 orb/min o
10 Liczba obrotéw : 2.000 obr/min / ]
Droga przesuwu : 250 mm =

Czas suwu :1,5sec
S Czas spoczynku : 1 sec
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Wspétczynnik naprezenia (N x cm)

0

Z chtodzeniem wymuszonym:
Doprowadzona iloé¢ 1 ccm/3
0 1 2
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Tabela 4.14 Zalecenia dotyczace kontroli i uzupetniania smaru

Kontrola oleju pod katem poziomu i zanieczyszczen - 1 raz w tygodniu

Olej

Jedli stwierdzi sie zanieczyszczenia, wymienic olej.

Kontrola smaru pod katem zanieczyszczen - co dwa/trzy miesiace.
Smar Jesli stwierdzi sie zanieczyszczenia, wymienic¢ smar:

W kazdym przypadku zaleca sie coroczna wymiane smaru.

Rys. 4.33 Obrabiarki wysokoprecyzyjne z wydrazonym mechanizmem srubowo-tocznym

Sruba kulowa drazona

Nakretka
Skraplacz Wytacznik cisnieniowy
Parownik —02l 000!
0, il Zalie
0s X
Q Powrét
T oleju
| M
i Doprowadzenei
[ -— [oleju
No I
L |
Chtodzenie Pojemnik Czujnik
zolejem termiczny

‘
Jﬁﬁ%%% Pt FEeay s o [ninimc] |2 i e e e S SEe e St B
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5. Wzory obliczen
Produkcja mechanizméw $rubowo-tocznych 1. Srednica znamionowa 7. Robocza predkosc¢ obrotowa
HIWIN odbywa sie zgodnie z rysunkami lub 2. Skok gwintu 8. Maksymalne obciazenie statyczne, obciaze-
specyfikacjami klienta. Prosimy o doktadne 3. Catkowita dtugos¢ gwintu nie robocze, moment tarcia przy naprezeniu
zapoznanie sie z ponizszymi informacjami; 4. Typ czopa tozyskowego wstepnym
odgrywaja one istotna role przy produkcji me- 5. Typ nakretki z gwintem kulowym 9. Wymogi bezpieczenstwa dla nakretek
chanizmow srubowo-tocznych. 6. Klasa doktadnoséci (odchytka skoku gwintu, z gwintem kolistym

tolerancje) 10. Pozycja otworéw smarowniczych

5.1 Kody katalogowe HIWIN

Mechanizmy srubowo-toczne HIWIN sa oznaczone ponizszymi kodami:

Liczba zwojow gwintu
1. Jednozwojowy

2. Dwuzwojowy

3. Trzyzwojowy

4. Czterozwojowy

[
Kierunek gwintu

Gwint prawoskretny / lewoskretny
[
Srednica znamionowa

[
Skok gwintu

[
Liczba i rodzaj obiegéw

10B2 m 800

I
rodzaj naprezenia wstepnego

P =kompresja

0 = przesuniecie skoku gwintu w nakretce

D = duzy skok gwintu, nakretka dwuzwojowa
T = duzy skok gwintu, nakretka trzyzwojowa

Q = duzy skok gwintu, nakretka czterozwojowa

5.1.1 Liczba zwojow gwintu nosnego

A:15,B:25,C:35 S1:1,8x1
A2:1,5x2 52:1,8x2
B2:25x2 S4:18x4
C1:35x1 U1:28x 1
T2k U2:28x2
Ta:4 V1:0,7x2
T5:5 K1:1
Té: 6 :

Ké: 6

0.0035

\

Odchytka skoku gwintu na 300 mm loso-
wo wybranej drogi czastkowej w obrebie
dtugosci gwintu

Dtugos¢ catkowita

Dtugo$¢ gwintu

-1
Typ mechanizmu przekierowania
W = zwoje wewnatrz obudowy nakretki
V = zwoje poza obudowa nakretki
B =rurki
| =wewnetrzna ostonka krancowa
H = ostonka krarncowa

— C = przekierowanie kasetowe
Typ nakretki

S = nakretka pojedyncza

D = nakretka podwdjna

Forma nakretki

S = forma kwadratowa
R =forma okragta

F =z kotnierzem

Wskazowka!
1. Rdzne sSrednice i skoki gwintéw na zapytanie.
2. Standardowo gwint prawoskretny,
gwint lewoskretny na zapytanie.
3. Wieksze dtugosci na zapytanie.
4. Petny formularz zapytaniowy
na stronach 164 - 165
lub po konsultacji z HIWIN.

W wersjach zgodnych z DIN 69051
prosimy o naniesienie adnotacji ,.DIN".
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Spis typow nakretek

strona 40 - 42, 94,129
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Wersja kotnierzowa
Nakretka pojedyncza
Rurki poza nakretka

=91
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strona 46 - 48

il

Wersja kotnierzowa
Nakretka podwojna
Rurki poza nakretka

strona 53 - 55

A

Wersja kotnierzowa
Nakretka pojedyncza
Wewnetrzny mechanizm przekierowania

strona 63 - 64

I
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Wersja kotnierzowa
Nakretka podwojna
Wewnetrzny mechanizm przekierowania
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strona 43 - 45, 125
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Wersja kotnierzowa
Nakretka pojedyncza
Rurki wewnatrz nakretki

strona 49 - 52
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Wersja kotnierzowa
Nakretka podwdjna
Rurki wewnatrz nakretki

strona 58 - 59
strona 134, 136

i b

Typ cylindryczny
Nakretka pojedyncza
Wewnetrzny mechanizm przekierowania

strona 60 - 62

strona 133

==

Wersja kotnierzowa wg DIN 69051 cze$¢ 5
Nakretka podwojna
Wewnetrzny mechanizm przekierowania

=Typy uprzywilejowane: szybki czas dostawy



strona 65 - 66

strona 135
,,“‘ [ ", i
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| L]
Typ cylindryczny

Nakretka podwojna
Wewnetrzny mechanizm przekierowania

strona 70

Z naprezeniem wstepnym wskutek przesuniecia skoku gwintu,
Wewnetrzny mechanizm przekierowania kulek

iR, A

strona 56 - 57

o[

Wersja kotnierzowa
Nakretka pojedyncza
Z przekierowaniem kasetowym

strona 71,130

il o

Duzy skok gwintu, wersja kotnierzowa,
nakretka pojedyncza, mechanizm przekie-
rowania z ostonami krancowymi

Technika liniowa

strona 67
strona 68 - 69
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Wersja kotnierzowa
Z naprezeniem wstepnym wskutek przesuniecia skoku
gwintu, zewnetrzne rurki zwrotne

strona 131

strona 132

Wersja kotnierzowa wg DIN 69051 cze$¢ 5
Nakretka pojedyncza
wewnetrzny mechanizm przekierowania kulek

strona 128

/M

Wersja kotnierzowa
Nakretka pojedyncza
Rurka zwrotna zalana masa uszczelniajaca

strona 72
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Typ dwuzwojowy, wersja kotnierzowa,
nakretka pojedyncza, rurki poza nakretki
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Szlifowane precyzyjnie

16-4B2
16-5B1
16-5B2
16-5C1
16-10B1
20-5B1
20-5B2
20-6B1
20-6C1
20-20A1
25-5B2
25-5C1
25-6B2
25-6C1
25-8B2
25-10B1
25-10B2
25-16B1
25-20B1
25-25A1
28-5B1
28-5B2
28-6A2

28-6B2
32-5B2
32-5C1
32-6B2
32-6C1
32-8B2
32-8C1
32-10B1
32-10B2

40

16

20

25

32

20

2,381

3175

3969

3,175

3969

4,763

3,175

3969

4,763

635

25x2

2,5x1
2,5x2
3,5x1
2,5x1
2,5x1
2,5x2
2,5x1
3,5x1
1,5%1
2,5x2
3,5x1
2,5x2
3,5x1
2,5x2
2,5x1
2,5x2
2,5x1
2,5x1
1,5x1
2,5x1
2,5x2
1,5%2
2,5x2
2,5x2
3,5x1
25x2
3,5x1
25x2
3,5x1

2,5x1
25x2

260
160
330
220
160
190
390
200
280
130
460
350
480
350
460
250
460
280
280
160
260
500
290

180
550
390
560
390
590
410
300
600

8020

7630

13850
10130
7630

8370

15190
11390
15120
7190

17040
12520
23080
16900
28880
15920
28880
15920
15920
10190
9840

17850
11500

17840
18860
13880
25560

32840
24280
26500
48100

17220
14000
27990
19460
13990
17330
34650
21870
30410
12810
446170
30850
55230
38440
64720
32370
64720
32370
32370
19270
24660
49320
29600

49320
56660
39670
70200
49360
84530
59480
55990
111990

L
T S
Z,j x
SEEE
SW e
- g
)
| |
] L
j, i
J, A
ﬂ ¢ Dgb |pD "9
D L F T BCDE W
30 52 10 40 23
31 45 54 12 41 27
31 60 54 12 41 27
31 50 54 12 41 27
30 54 53 10 41 22,5
35 45 58 12 46 27
35 60 58 12 46 27
36 48 60 12 47 28
36 66 60 12 47 28
36 66 60 12 47 28
40 60 b4 12 52 31
40 50 b4 12 52 31
42 68 68 12 55} 32
42 55} 68 12 55} 32
50 80 T4 13 62 35
45 65 72 16 58 34
47 97 74 19 60 35
45 84 72 16 58 34
45 96 72 16 58 34
45 90 72 16 58 34
YA 45 70 12 56 34
YA 60 70 12 56 34
YA 55 70 12 56 34
50 61 VA 12 60 36
50 60 76 12 63 38
50 50 76 12 63 38
52 68 78 12 65 39
52 55 78 12 65 39
54 86 88 16 70 40
54 70 88 16 70 40
54 70 88 16 70 A
57 98 91 16 73 44

H
21

2
22
22
23
25
25
27
27
27
26
26
28
28
31
29
31
29
29
29
28
28
28

29
30
30
32
32
33
33
37
37

X

9,9
9,9
55
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55
55
55
55
55
55
55
66
66
55
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66

66
66

o 0 o

Y

95
95
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95
95
95
95
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65
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Otwor smarowniczy

#D o3

D L F T BCD-E W H X Y 7 S
32-10C1 1 635 35x1 440 35190 77850 57 78 91 16 73 4h 37 9 14 85 15
32-16B1 2,5x1 300 26500 55990 54 100 88 16 70 45 38 9 14 85 15
32-20B1 32 20 2,5x1 330 18100 42270 54 100 88 16 70 40 33 9 14 85 15
32-25B1 25 4,763 2,5x1 330 18100 42270 54 118 88 16 70 40 3 9 14 85 15
32-32A1 32 1,5x1 180 11540 25050 54 110 88 16 70 40 33 9 14 85 15
36-6B1 6 3969 2,5x1 350 14860 39690 55 50 82 12 68 42 32 66 1 65 12
36-6B2 36 2,5x2 600 26960 79370 55 68 82 12 68 42 32 66 1 65 12
36-10B2 10 635 2,5x2 680 51050 126690 62 102 104 18 82 49 40 " 175 N 15
40-5B2 5 3,175 2,5x2 660 20710 71340 58 65 92 16 72 46 34 9 14 85 15
40-6B2 6 3969 2,5x2 690 28170 88550 60 72 94 16 76 47 36 9 14 85 15
40-8B2 2,5x2 700 36340 106030 62 86 96 16 78 48 38 9 14 85 15
40-8C1 8 S 35x1 490 26790 74380 62 70 96 16 78 48 38 9 14 85 15
40-10B2 10 635 2,5x2 740 53700 141380 65 102 106 18 8 52 42 " 175 N 15
40-10C1 40 3,5x1 510 39320 98410 65 82 106 18 8 52 42 " 175 N 15
40-12B2 12 7144 2,5x2 720 62160 156740 64 108 112 18 88 53 42 " 175 N 30
40-16B2 16 744 2,5x2 720 62160 156740 Th 13 110 18 90 52 49 " 175 N 30
40-25B1 25 2,5x1 390 29590 70690 65 123 106 18 8 52 42 " 175 N 15
40-32B1 32 635 2,5x1 390 29590 70690 65 146 106 18 85 52 42 " 175 N 15
40-40A1 40 1,5x1 240 18750 41590 65 133 106 18 8 52 42 N 175 N 15
45-10B1 2,5x1 450 41700 111610 70 Th M2 18 90 58 48 " 175 N 15
45-10B2 45 10 63 25x2 790 56550 159050 70 104 112 18 90 58 48 " 175 1 15
45-12B2 12 7,938 2,5x2 810 76270 197990 Th 123 122 22 97 60 49 13 20 13 20
50-5A2 1,5x2 480 14470 53820 70 63 104 16 86 56 40 9 14 85 15
50-5A3 > 317 1,5x3 730 20510 80720 70 73 104 16 86 56 40 9 14 85 15
50-6B2 2,5x2 810 30930 111490 72 75 106 16 88 57 43 9 14 85 15
50-6B3 6 R 2,53 1190 43840 167230 72 93 106 16 88 57 43 9 14 85 15
50-8B2 8 4763 25x2 840 40040 134090 75 88 16 18 95 58 45 N 175 N 15
50-8B3 50 2,53 1240 56740 201140 75 2 116 18 9% 58 45 " 175 N 15
50-10B2 2,5x2 870 59230 176700 78 104 119 18 98 62 48 " 175 N 15
50-10B3 10 635 2,53 1290 83940 265050 78 13 119 18 98 62 48 " 175 N 15
50-10C1 3,5x1 600 43930 124810 78 84 19 18 98 62 48 " 175 N 15
50-12B1 - o 2,5x1 460 44200 110470 82 87 130 22 105 64 52 13 20 13 20

50-12B2 2,5x2 900 80220 220940 82 123 130 22 105 64 52 13 20 13 20
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50-12C1 12 3,5x1 630 58750 153800 82 99 130 22 105 64 52 13 20 13 20
50-40A1 50 40 7,938 1,5x1 270 28010 64990 82 135 130 22 105 64 52 13 20 13 20
50-50A1 50 1,5x1 300 28010 64990 82 162 130 22 105 64 52 13 20 13 20
55-10C1 10 635 3,5x1 660 45620 136610 84 84 125 18 103 68 54 n 175 N 20
55-12B1 12 25x1 950 83920 243900 88 123 136 22 110 70 56 13 20 13 20
55-12B2 > 12 778 25x2 950 83920 243900 88 123 136 22 110 70 56 13 20 13 20
55-20B2 20 12,7 25x2 1270 201600 524390 00 175 132 28 115 74 Al 9 14 85 30
63-8A2 1,52 540 28260 101290 87 76 129 18 107 70 50 " 175 N 20
63-8A3 8 4763 1,5x3 800 40040 151930 87 92 129 18 107 70 50 n 175 N 20
63-10B2 25x2 1040 65330 223710 90 107 132 20 110 7h 53 n 175 1N 20
63-10B3 3 10 i 25x3 1540 92580 335560 90 187 132 20 110 74 53 " 175 N 20
63-12B2 12 7,938 25x2 1090 89430 280620 94 124 142 22 17 76 57 13 20 13 20
63-16B2 16 9,525 25x2 1410 148620 460090 100 158 150 22 123 78 62 13 20 13 20
63-20B2 20 9,525 25x2 1410 148620 460090 100 176 150 22 123 78 62 13 20 13 20
63-20B3 20 127 25x3 2100 307150 908870 N7 244 157 32 137 82 70 n 175 N 30
70-10B2 25x2 1150 68430 250110 104 109 152 20 128 80 56 13 20 13 20
70-10B3 7 0 i 25x3 1700 96880 375160 104 139 152 20 128 80 56 13 20 13 20
70-12B2 1 7938 25x2 1200 93820 312750 10 125 159 22 133 82 58 13 20 13 20
70-12B3 253 1700 132960 469120 1m0 159 159 22 133 82 58 13 20 13 20
80-10B2 25x2 1260 72020 285380 15 109 163 22 137 90 64 13 20 13 20
80-10B3 0 63 25x3 1860 102070 428070 15 139 163 22 137 90 64 13 20 13 20
80-12B2 25x2 1300 97970 354220 120 125 169 22 143 92 67 13 20 13 25
80-12B3 80 12 s 25x3 1920 138840 531320 120 159 169 22 143 92 67 13 20 13 25
80-16B2 1 9525 25x2 1710 164850 588510 125 156 190 28 154 94 70 18 26 175 25
80-16B3 25x3 2520 233630 882760 125 204 190 28 154 94 70 18 26 175 25
80-20B2 2 9525 25x2 1710 164850 588510 125 185 190 28 154 94 70 18 26 175 25
80-20B3 25x3 2520 233630 882760 125 245 190 28 154 94 70 18 26 175 25
100-12B2 25x2 1560 107610 445860 145 132 209 28 173 12 76 18 26 175 25
100-12B3 12 S 25x3 2290 152510 668940 145 168 209 28 173 n2 7 18 26 175 25
100-16B2 100 14 9525 25x2 2000 181230 744250 150 162 228 32 185 14 80 22 32 215 30
100-16B3 25x3 3050 256840 1116370 10 212 228 32 185 14 80 22 32 215 30
100-20B2 2 9525 25x2 2000 181230 744250 150 190 228 32 185 14 80 22 32 215 30
100-20B3 25x3 3050 256840 1116370 150 250 228 32 185 14 80 22 32 215 30

Wskazowka! Podane wartosci sztywnosci bazuja na teoretycznie obliczonym odksztatceniu elastycznym
miedzy bieznia toczna a kulka przy obciazeniu osiowym rzedu 30 % nosnosci dynamiczne;j.
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12-4B1 2,5x1 80 3830 6380 30 38 50 10 40 45 8 4 12
12-4C1 12 ‘ 2% 3,5x1 90 5110 8930 30 44 50 10 40 45 8 4 12
12-5B1 %) 2,381 2,5x1 80 3830 6380 30 40 50 10 40 45 8 4 12
14-5B1 14 5 3175 2,5x1 100 7100 12160 34 40 57 " 45 OO 95 Q99 12
15-10A1 10 3175 1,5x1 90 4740 7810 34 48 57 " 45 OO 95 Q99 12
15-20A1 1 20 3175 1,5x1 90 4740 7810 34 62 58 12 45 OOl 95 78 12
16-4B1 4 2,381 2,5x1 140 4390 8700 3 38 57 " 45 GIOEN 95 BSE 12
16-5B1 2,5x1 160 7630 14000 40 45 64 12 51 GIoEN 95 NS 12
16-5B2 16 ° 3175 2,5x2 330 13850 27990 40 60 64 12 51 GIoEN 95 NS5 12
16-5C1 5 3,5x1 220 10130 19460 40 50 64 12 51 GIoEN 95 NS5 12
20-5B1 2,5x1 190 8370 17330 4 45 68 12 55 GIEEN 95 NS5 12
20-5B2 ° 17 2,5x2 390 15190 34650 [7A 60 68 12 55 GIEEN 95 NS5 12
20-6B1 & 2,5x1 200 11370 21870 48 48 72 12 59 GIEEN 95 RS5 12
20-6C1 ° 5769 3,5x1 280 15120 30410 48 66 72 12 59 55 95 55 12
25-4B2 4 2,381 2,5x2 380 9760 27760 46 48 69 " 57 GIoEN 95 NS5 12
25-5B2 2,5x2 460 17040 446170 50 60 74 12 62 GIEEN 95 NS5 12
25-5C1 ° 317 3,5x1 350 12520 30850 50 50 T4 12 62 Ol 95 @65 12
25-6B1 6 3969 2,5x1 240 12550 27350 53 44 76 " 64 55 | 95 |55 12
25-6B2 25 2,5x2 480 23080 55230 56 68 82 12 69 66 N 65 12
25-6C1 ° 357 3,5x1 350 16900 38440 56 55 82 12 69 66 1 65 12
25-10B1 10 4,763 2,5x1 250 15920 32370 60 65 86 16 73 66 M 65 12
25-10B2 10 4,763 2,5x2 460 28880 64720 58 97 85 15 Al 66 M 65 12
25-12B1 12 3969 2,5x1 240 12710 27610 53 60 78 " 64 66 N 65 12
28-5B1 2,5x1 260 9840 24660 55 45 85 12 69 66 N 65 12
28-5B2 ° 3178 2,5x2 500 17850 49320 55 60 85 12 69 66 N 65 12
28-6A2 28 6 3175 1,5x2 290 11500 29600 55 55 85 12 69 66 N 65 12
28-12B2 12 4,763 2,5x2 510 30600 72990 60 110 86 12 73 66 1 65 12
28-16B1 16 4,763 2,5x1 250 16860 36490 62 84 89 12 75 66 1 65 12

32-5B2 32 5 3175 2,5x2 550 18860 56660 58 60 84 12 il 66 1 65 12



Szlifowane precyzyjnie

32-5C1
32-6B2
32-6C1
32-8B2
32-8C1
32-10B2
32-10C1
32-12A2
32-12B2
32-16A2
32-16B1
32-16B2
32-20A2
32-20B1
36-6B1
36-6B2
36-10B2
36-12B2
36-16C1
40-5B2
40-6B2
40-8B2
40-8C1
40-10B2
40-10C1
40-12B1
40-12B2
55-10C1
55-12B2

4l

32

36

40

55

3175

3969

4,763

6,35

6,35
6,35
6,35
6,35
6,35
6,35
6,35

3969

6,35
6,35
6,35
3175
3969

4,763

6,35

7144

6,35
7938

35x1
2,5x2
35x1
2,5x2
35x1
2,5x2
3,5x1
1,5x2
2,5x2
1,5x2
2,5x1
25x2
1,5x2
2,5x1
2,5x1
2,5x2
2,5x2
2,5x2
35x1
2,5x2
2,5x2
2,5x2
35x1
2,5x2
3,5x1
2,5x1
2,5x2
3,5x1
2,5x2

390
560
390
590
410
600

370
590
360
300
590
370
300
350
600
680
650
460
660
690
700
490
740
510
360
720
660
950
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Otwor smarowniczy

13880
25560
18880
32840
24280
48100
35190
30510
48100
30350
26500
48100
30350
26500
14860
26960
51050
51050
37360
20710
28170
36340
26790
53700
39320
34250
62170
45620
83920
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39670 58 50 84 12 7 66
70200 62 68 88 12 75 66
49360 62 55 88 12 75 66
84530 66 86 100 16 82 9
59480 66 70 100 16 82 9
111990 74 98 108 16 90 9
77850 74 78 108 16 90 9
66120 74 97 108 18 90 9
111990 74 110 108 18 90 9
65550 74 99 108 16 90 9
55990 74 94 108 16 90 9
111990 A 130 108 16 90 9
65550 Th 120 108 16 90 9
55990 7498 108 16 90 9
39690 65 50 100 12 82 66
79370 65 68 100 12 8 66
126690 75 102 125 18 98 n
126680 75 110 125 18 98 n
88130 80 105 120 18 100 n
71340 68 65 102 16 84 9
88550 70 72 104 16 86 9
106030 74 86 108 16 90 9
74380 74 70 108 16 90 9
141380 84 102 125 18 104 "
98410 84 82 125 18 104 n
78370 86 81 128 18 106 "
156740 86 17 128 18 106 n
136610 100 84 140 18 118 "
243900 105 123 154 22 127 13

Y
N
N
N

65
65
65
85
85
85
85
85
85
85
85
85
85
85
65
65
n
n
n
85
85
85
85
M
M
1
1
M
13
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60-12B2 60 12 7,938 2,5x2 1010 87420 266850 112 135 154 18 132 " 175 N 20
63-8A2 1,5x2 540 28260 101290 104 76 146 18 124 n 175 N 20
63-8A3 ’ 4768 1,53 800 40040 151930 104 92 146 18 124 " 175 N 20
63-10B2 2,5x2 1040 65330 223710 10 107 152 20 130 M 175 N 20
63-10B3 63 0 6% 2,5x3 1540 95280 335560 10 137 152 20 130 " 175 N 20
63-12B2 12 7938 2,5x2 1090 89430 280620 18 124 166 22 141 13 20 13 20
63-16B2 16 9,525 2,5x2 1410 148620 460090 124 158 172 22 147 13 20 13 20
63-20B2 20 9,525 2,5x2 1410 148620 460090 124176 172 22 147 13 20 13 20
70-10B2 2,5x2 1150 68430 250110 124109 170 20 145 13 20 13 20
70-10B3 0 6% 2,5x3 1700 96980 375160 124 139 170 20 145 13 20 13 20
70-12B2 & 2,5x2 1200 93820 312750 130 125 178 22 152 13 20 13 20
70-12B3 B 178 2,53 1700 132960 469120 130 159 178 22 152 13 20 13 20
80-10B2 2,5x2 1260 72020 285380 130 109 178 22 152 13 20 13 20
80-10B3 0 6% 2,5¢3 1860 102070 428070 130 139 178 22 152 13 20 13 20
80-12B2 2,5x2 1300 97970 354220 136 125 185 22 159 13 20 13 20
80-12B3 * 778 2,5¢3 1920 138440 531320 136 159 185 22 159 13 20 13 20
80-16B2 & 2,5x2 1710 164850 588510 145 156 210 28 174 18 26 175 25
80-16B3 6 7o 2,53 2520 233630 882760 145 206 210 28 174 18 26 175 25
80-20B2 2,5x2 1710 164850 588510 145 185 210 28 174 18 26 175 25
80-20B3 & 7o 2,53 2520 233630 882760 145 245 210 28 174 18 26 175 25
100-12B2 2,5x2 1560 107610 445960 160 132 224 24 188 18 26 175 25
100-12B3 E 178 2,5%3 2290 152510 668940 160 168 224 24 188 18 26 175 25
100-16B2 2,5x2 2000 181230 774250 170 162 248 32 205 22 32 215 30
100-16B3 1 6 79 2,5%3 3050 256840 1116370 170 212 248 32 205 22 32 215 30
100-20B2 2,5x2 2000 181230 744250 170 190 248 32 205 22 32 215 30
100-20B3 & 792 2,5x3 3050 256840 1116370 170 250 248 32 205 22 32 215 30

Wskazowka! Podane wartosci sztywnosci bazuja na teoretycznie obliczonym odksztatceniu elastycznym miedzy
bieznia toczna a kulka przy obciazeniu osiowym rzedu 30 % nosnosci dynamiczne;.
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16-5B1 2,5x1 320 7630 14000 31 80 54 12 41 24 22 ol 95 98
16-5B2 16 2,5x2 650 13850 27990 31 110 54 12 41 24 22 Dol 9> KB
16-5C1 5 3,175 3,5x1 460 10130 19460 31 90 54 12 4 24 22 Blol 9> KB
20-5B1 2,5x1 380 8370 17330 3% 80 58 12 46 27 25 ol 95 99
20-5B2 2,5x2 760 15190 34650 35 110 58 12 46 27 25 DOEN 9> B
20-6B1 @ 6 3969 2,5x1 400 11390 21870 36 92 60 12 47 28 27 bol 9> KB
20-6C1 3,5x1 550 15120 30410 36 104 60 12 47 28 27 ol 95 98
25-5B1 2,5x1 460 9390 22090 40 80 64 12 52 31 26 DOEN 9> KB
25-5B2 5 3,175 2,5x2 900 17040 446170 40 110 64 12 52 31 26 POl 9> KB
25-5C1 3,5x1 680 12520 30850 40 90 64 12 52 31 26 Dol 95 98
25-6B2 2 2,5x2 940 23080 55230 42 128 68 12 55 32 28 66 " 65
25-6C1 ¢ 3967 3,5x1 660 16900 38440 42 104 68 12 55 32 28 66 n 65
25-10B1 10 4,763 2,5x1 480 15920 32370 45 122 72 16 58 34 29 66 " 65
28-5B1 2,5x1 510 9840 24660 80 70 12 56 34 28 66 " 65
28-5B2 3,175 25x2 980 17850 49320 10 70 12 56 34 28 6,6 " 65
28-6A2 28 1,5x2 590 11500 29600 110 70 12 56 34 28 66 " 65
28-8A2 1,5x2 620 19600 43480 10 75 12 61 38 32 66 " 65
28-10B2 4763 25x2 1020 30600 72990 177 9% 15 Th 37 32 9 14 85
32-5B1 2,5x1 550 10390 28330 80 76 12 63 38 30 66 " 65
32-5B2 3175 2,5x2 1090 18860 56660 10 76 12 63 38 30 66 " 65
32-5C1 3,5x1 760 13880 39670 90 76 12 63 38 30 66 " 65
32-6B1 2,5x1 570 14090 35100 92 78 12 65 39 32 66 " 65
32-6B2 3969 2,5x2 1120 25560 70200 128 78 12 65 39 32 66 " 65
32-6C1 3,5x1 780 18880 49360 104 78 12 65 39 32 66 " 65
32-8B1 2,5x1 580 18100 42270 110 88 16 70 40 33 9 14 85
32-8B2 32 4,763 2,5x2 1150 32840 84530 158 88 16 70 40 33 9 14 85
32-8C1 3,5x1 820 24280 59480 126 88 16 70 40 33 9 14 85
32-10B1 2,5x1 580 26510 56000 12 N 16 73 44 37 9 14 85
32-10B2 2,5x2 1180 48100 111990 182 N 16 73 44 37 9 14 85
32-10C1 635 3,5x1 860 35190 77850 142 N 16 73 4h 37 9 14 85
32-12A2 1,5x2 720 30350 65550 180 108 16 86 44 38 9 14 85
32-12B1 2,5x1 620 26500 55990 138 108 16 86 44 38 9 14 85
32-16A2 1,5x2 720 30350 65550 180 108 16 86 4h 38 9 14 85
36-6B1 36 3969 2,5x1 620 14860 39690 92 82 12 68 42 32 66 " 65
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36-6B2 % 6 3969 2,5x2 1210 26960 79370 55 128 82 12 68 42 32 66 " 65 2
36-10B2 10 635 2,5x2 1320 51050 126690 62 184 104 18 82 49 40 " 175 1 30
40-5B1 2,5x1 650 11410 35670 58 8 92 16 72 46 34 9 14 85 30
40-5B2 ° 317 2,5x2 1320 20710 71340 58 M4 92 16 72 46 34 9 14 85 30
40-6B2 6 3969 2,5x2 1360 28170 88550 60 132 9 16 76 47 36 9 14 85 30
40-8B1 2,5x1 690 20030 53020 62 110 9 16 78 48 38 9 14 85 30
40-8B2 8 4,763 2,5x2 1370 36340 106030 62 158 96 16 78 48 38 9 14 85 30
40-8C1 35x1 960 26790 74380 62 126 96 16 78 48 38 9 14 85 30
40-10B1 2,5x1 720 29590 70690 65 132 106 18 85 52 42 " 175 1 30
40-10B2 0 10 635 2,5x2 1450 53700 141380 65 192 106 18 85 52 42 " 175 1N 30
40-10C1 3,5x1 1020 39320 98410 65 152 106 18 85 52 42 " 175 1 30
40-12A2 1,5x2 880 34020 83160 65 160 106 18 84 52 42 " 175 1 20
40-12B1 1 2,5x1 700 34250 78370 70 153 112 18 90 55 43 " 175 1N 40
40-12B2 2,5x2 1410 62170 156740 70 225 112 18 90 995 43 " 175 1 40
40-12C1 AT 35x1 1030 39320 98410 65 158 106 18 85 52 42 1 175 1 30
40-16A2 1 1,5x2 880 40060 94040 75 209 117 18 95 53 43 " 175 1N 40
40-16B1 2,5x1 1180 34250 78370 75 153 17 18 95 53 43 " 175 1 40
40-20A1 20 1,5x1 440 18740 41580 65 152 106 18 85 52 42 " 175 1N 30
45-10B1 10 6,35 2,5x1 760 31160 79530 70 183 12 18 90 58 48 " 175 1N 30
45-10B2 45 2,5x2 1560 56550 159050 70 194 112 18 90 58 48 " 175 1 30
45-12B2 12 7,938 2,5x2 1620 76270 197990 74 20 122 22 97 60 49 13 20 13 40
50-5A2 1,5x2 960 14470 53820 70 107 104 16 86 56 40 9 14 85 30
50-5A3 5 3175 1,5x3 1430 20510 80720 70 127 104 16 86 56 40 9 14 85 30
50-5B2 2,5x2 1530 22450 89690 70 116 104 16 86 56 40 9 14 85 30
50-6B2 6 3969 2,5x2 1610 30930 111490 72 184 106 16 88 57 43 9 14 85 30
50-6B3 2,5x3 2350 43840 167230 72 170 106 16 88 57 43 9 14 85 30
50-8B1 2,5x1 810 22060 67050 75 112 16 18 95 58 45 " 175 1N 30
50-8B2 50 8 4,763 2,5x2 1650 40040 134090 75 160 116 18 95 58 45 " 175 1N 30
50-8B3 2,5x3 2440 56740 201140 75 208 116 18 95 58 45 " 175 1 30
50-10B2 2,5x2 1730 59230 176700 78 194 119 18 98 62 48 " 175 1N 30
50-10B3 10 635 2,53 2550 83940 265050 78 254 119 18 98 62 48 " 175 1N 30
50-10C1 3,5x1 1200 43930 124810 78 15 119 18 98 62 48 " 175 1 30
50-12B2 - 758 2,5x2 1780 80220 220940 82 232 130 22 105 64 52 13 20 13 40

50-12C1 3,5x1 1230 58750 153800 82 184 130 22 105 64 52 13 20 13 40



Szlifowane precyzyjnie

55-10C1
55-12B2
63-8A2
63-8A3
63-10B2
63-10B3
63-12B2
63-16B2
63-20B2
70-10B2
70-10B3
70-12B2
70-12B3
80-10B2
80-10B3
80-12B2
80-12B3
80-16B2
80-16B3
80-20B2
80-20B3
100-12B2
100-12B3
100-16B2
100-16B3
100-20B2
100-20B3

70

80

100

10
12

12
16
20

20

635
7,938

4,763

635
7,938

9,525

635

7,938

635

7,938

9525

7,938

9,525

3,51
2,5x2
1,5x2
1,5x3
2,5x2
2,5x3
2,5x2
2,5x2
2,5x2
2,5x2
2,5x3
2,5x2
2,5x3
2,5x2
2,5x3
2,5x2
2,5x3
2,5x2
2,5x3
2,5x2
2,5x3
2,5x2
2,5x3
2,5x2
2,5x3
2,5x2
2,5x3

1320
1850
1070
1540
2060
3050
2140
2800
2800
2280
3340
2360
3360
2510
3680
2570
3800
3400
4980
3380
4980
3010
4520
4000
5950
4000
5950
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45620
83920
28260
40040
65330
92580
89430
148620
148620
68430
96980
93820
132960
72020
102070
97970
138840
164850
233630
164850
233630
107610
152510
181250
256840
181230
256840
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136610 84 154 125 18 103 68 54
243900 88 232 136 22 110 70 56
101290 87 142 129 18 107 70 50
151930 87 17 129 18 107 70 50
223710 90 196 132 20 110 74 53
335560 90 256 132 20 110 74 53
280620 94 232 142 22 117 76 57
460090 100 296 150 22 123 78 62
460090 100 334 150 22 123 78 62
250110 104 196 152 20 128 80 56
375160 104 256 152 20 128 80 56
312750 10 232 159 22 133 82 58
469120 110 302 159 22 133 82 58
285380 115 200 163 22 137 90 A
428070 15 260 163 22 137 90 b4
354220 120 232 169 22 143 92 67
531320 120 302 169 22 143 92 67
588510 125 302 190 28 154 94 70
882760 125 398 190 28 154 94 70
588510 125 345 190 28 154 94 70
882760 125 470 190 28 154 94 70
445960 145 240 209 28 173 112 76
668940 145 312 209 28 173 112 76
744250 150 308 228 32 185 114 80
1116370 150 404 228 32 185 114 80
744250 150 350 228 32 185 114 80
1116370 150 475 228 32 185 114 80

Wskazowka! Podane wartosci sztywnosci bazuja na teoretycznie obliczonym odksztatceniu elastycznym miedzy bieznia
toczna a kulka przy naprezeniu wstepnym rzedu 10 % nos$nosci dynamicznej i istniejacym obciazeniu osiowym.

48

Y

175
20
175
175
175
175
20
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20
20
20
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26
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40
40
40
40
30
30
40
40
40
40
40
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40
40
40
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50
50
50
50
50
60
60
60
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16-5B2
16-5B1
16-5C1
20-5B1
20-5B2
20-6B1
20-6C1
25-5A2
25-5B1
25-5B2
25-5C1
25-6B2
25-6C1
25-10B1
28-5B1
28-5B2
28-6A2
28-6B2
32-4B2
32-5B1
32-5B2
32-5C1
32-6B1
32-6B2
32-6C1
32-8A2
32-8B1
32-8B2
32-8B3
32-8C1
32-10A2
32-10B1
32-10B2
32-10C1

20

25

28

32

3,175

3969

3175

3969

4,763

3175

2,381

3175

3969

4,763

6,35

25x2
2,5x1
3,5x1
2,5x1
2,5x2
2,5x1
3,5x1
1,5x2
2,5x1
25x2
3,5x1
25x2
3,5x1
2,5x1
2,5x1
25x2
1,5x2
25x2
2,5x2
2,5x1
25x2
3,5x1
2,5x1
25x2
3,5x1
1,5x2
2,5x1
25x2
2,5x3
3,5x1
1,5x2
2,5x1
25x2
3,5x1
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650
320
460
380
760
400
550
540
460
900
680
940
660
480
510
980
590
980
910
550
1090
760
570
1120
780
700
580
1150
1680
820
720
580
1180
860

13850
7630

10130
8370

15190
11390
15120
10920
9390

17040
12520
23040
16900
15920
9840

17850
11500
17760
10710
10390
18860
13880
14090
25560
18880
20820
18100
32840
46530
24280
30510
26510
48100
35190

Technika

L+1.5
TS
Z |
A5l

J,, 1]
j—r B

7 el
@@ @i @ D

J L
| — J

—’,,

J,,

g 0g6 |2DZgs Do
D L F T BCD-E X

27990 40 10 64 12 51 55
14000 40 80 b4 12 51 515
19460 40 90 64 12 51 55
17330 4h 80 68 12 55 55
34650 [7A 110 68 12 55 515
21870 48 92 72 12 59 55
30410 48 104 72 12 59 55
26220 50 102 73 " 61 515
22090 50 80 74 12 62 55
44170 50 10 74 12 62 55
30850 5 90 Th 12 62 515
55240 56 128 82 12 69 66
38440 56 104 82 12 69 66
32370 60 122 86 16 73 66
24660 55 80 85 12 69 66
49320 55 110 85 12 69 66
29600 55 110 85 12 &9 66
49800 55 123 85 12 69 66
35820 54 93 81 12 67 66
28330 58 80 8 12 7 66
56660 58 110 84 12 vl 66
39670 58 90 84 12 7 66
35100 62 92 88 12 75 66
70200 62 128 88 12 75 66
49360 62 104 88 12 75 66
51510 66 135 100 15 82 9
42270 66 110 100 16 82 9
84530 66 158 100 16 82 9
126780 76 206 108 16 90 9
59480 66 126 100 16 82 9
66120 74 167 108 15 90 9
56000 74 122 108 16 90 9
111990 74 182 108 16 90 9
77850 74 142 108 16 90 9

Y
95
95
95
95

liniowa

Z S
55 %
55 2%
55 %
55 %
55 2%
55 %
55 2%
55 2%
55 %
55 2%
55 2%
65 2
65 2%
65 2
65 2
65 2
65 2
65 2
65 2
65 2
65 2%
65 2
65 2
65 2%
65 2
85 30
85 30
85 30
85 30
85 30
85 30
85 30
85 30
85 30

49



Szlifowane precyzyjnie

32-12B1
32-12B2
32-12¢1
36-6B1
36-6B2
36-12A2
36-12B1
36-10B2
36-12B2
36-8A2
36-8B2
40-5B1
40-5B2
40-6B2
40-8B1
40-8B2
40-8B3
40-8C1
40-10A2
40-10B1
40-10B2
40-10C1
40-12A2
40-12B1
40-12B2
40-12C1
40-16A2
40-16B1
40-16B2
45-10B1
45-10B2
45-12B2
45-16B2
50-5A2

50

32

36

40

45

50

6,35

3969

4763

6,35

4,763

3175

3969

4,763

6,35

7,144

6,35

7,938
ALY
3175

2,5x1
2,5x2
3,5x1
2,5x1
2,5x2
1,5x2
2,5x1
2,5x2
2,5x2
1,5x2
2,5x2
2,5x1
25x2
2,5x2
2,5x1
25x2
2,5x3
3,5x1
1,5x2
2,5x1
25x2
35x1
1,5x2
2,5x1
25x2
3,5x1
1,5x2
2,5x1
25x2
2,5x1
25x2
25x2
25x2
1,5x2

1/8PT

>
AS

Otwor smarowniczy

620
1180

620
1210
800
670
1320
1300
770
1260
650
1320
1360
690
1370
2000
960
870
720
1450
1020
880
700
1410
1030
830
720
1430
760
1560
1620
1580
960

26020
48100
35180
14860
26960
25570
28120
51050
51050
22170
34890
11410
20710
28170
20030
36340
51500
26790
34180
29590
53700
39320
40060
34250
62170
46370
40070
34250
62160
31110
56550
76270
66360
14470

Z |

.
FAALQAAZQE
2 Dy
L
T L X
¢Dg6  |#D 5% 6D 0%
D L F T BCD-E X
55100 74 153 108 18 90 9
111990 74 232 108 16 90 9
77840 74 166 108 16 90 9
39690 65 92 100 12 82 6,6
79370 65 128 100 12 82 66
66930 70 155 108 15 90 9
63340 75 126 120 16 98 1
126690 75 18 120 18 98 1"
126680 75 206 120 18 98 1
56690 70 135 108 15 90 9
96060 70 158 108 15 90 9
35670 68 84 102 16 84 9
71340 68 14 102 16 84 9
88550 70 132 104 16 86 9
53020 74 110 108 16 90 9
106030 74 158 108 16 90 9
159040 74 210 108 15 90 9
74380 74 126 108 16 90 9
83980 82 170 124 18 102 1
70690 84 132 125 18 104 1"
141380 84 192 125 18 104 1
98410 84 152 125 18 104 1
94040 86 160 128 18 106 1"
78370 86 153 128 18 106 1
156740 86 225 128 18 106 1
111460 86 179 128 18 106 1"
94050 86 214 128 18 106 1
78370 86 182 128 18 106 1
156740 86 272 128 22 106 1"
79530 88 136 132 18 110 1
159050 88 194 132 18 110 1
197990 96 20 142 22 17 13
178950 90 278 132 18 110 1
53820 80 107 114 16 96 9

85
85
85
65
65
85
n
n
n
85
85
85
85
85
85
85
85
85
1
n
n
n
n
n
n
n
n
n
n
n
n
13
n

85

30
30
30
24
24
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
40
40
30
40
40
30
30
30
40
30
30



Technika liniowa

& V4

1/8PT B

ASY
Otwor smarowniczy

& -

J
—’,,
J,,
oF| |#Dgb |#DZ9%  [BDIo

:

D L F T BCD-E X Y 7 S

50-5A3 5 3175 1,53 1430 20510 80720 80 127 M4 16 96 9 14 85 30
50-6B2 5 3969 2,5x2 1610 30930 111490 84 183 18 16 100 9 14 85 30
50-6B3 2,5x3 2350 43840 167230 84 170 18 16 100 9 14 85 30
50-8B1 2,5x1 810 22060 67050 87 112 128 18 107 n 175 N 30
50-8B2 8 4763 2,5x2 1650 40040 134090 87 160 128 18 107 " 175 N 30
50-8B3 2,5x3 2440 56740 201140 87 208 128 18 107 n 175 1N 30
50-10B1 2,5x1 880 32450 89180 93 133 135 18 113 n 175 N 30
50-10B2 50 10 635 25x2 1730 59230 176700 94 194 135 18 114 " 175 N 30
50-10B3 2,5x3 2550 83940 265050 94 254 135 18 114 n 175 N 30
50-10C1 35x1 1200 43930 124810 94 154 135 18 114 n 175 N 30
50-12B1 12 2,5x1 900 43670 109180 100 159 146 22 122 14 20 13 40
50-12B2 1 2,5x2 1780 80220 220940 102 232 150 22 125 13 20 13 40
50-12C1 7938 35x1 1230 58750 153800 102 184 150 22 125 13 20 13 40
50-16B2 16 2,5x2 1740 79180 218370 100 280 146 22 122 14 20 13 40
50-20B1 20 2,5x1 900 43670 109180 100 227 146 28 122 14 20 13 40
55-10C1 10 6,35 3,5x1 1320 45620 136610 100 154 140 18 118 " 175 N 40
55-12B2 » 12 7938 2,5x2 1850 83920 243900 105 232 154 22 127 13 20 13 40
63-8A2 1,5x2 1070 28260 101290 104 142 146 18 124 n 175 N 40
63-8A3 8 - 1,53 1540 40040 151930 104 174 146 18 124 n 175 N 40
63-10B2 10 635 25x2 2060 65330 223710 110 196 152 20 130 " 175 N 30
63-10B3 63 2,53 3050 92580 335560 10 256 152 20 130 n 175 N 30
63-12B2 12 7938 2,5x2 2140 89430 280620 18 232 166 22 141 13 20 13 40
63-16B2 16 9525 25x2 2800 148620 460090 124 296 172 22 147 13 20 13 40
63-20B2 20 2,5x2 2800 148620 460090 124 334 172 22 147 13 20 13 40
70-10B2 2,5x2 2280 68430 250110 124 196 170 20 145 13 20 13 40
70-10B3 10 6% 253 3340 96980 375160 124 256 170 20 145 13 20 13 40
70-12B2 70 2,5x2 2360 93820 312750 130 232 178 22 152 13 20 13 40
70-12B3 12 e 2,53 3360 132960 469120 130 302 178 22 152 13 20 13 40
70-20B2 20 9,525 25x2 3000 156440 515020 130 325 18 28 158 18 26 175 60
80-10B2 2,5x2 2510 72020 285380 130 200 178 22 152 13 20 13 40
80-10B3 10 N 2,53 3680 102070 428070 130 260 178 22 152 13 20 13 40
80-12B2 80 1 7938 25x2 2570 97970 354220 136 232 185 22 159 13 20 13 40
80-12B3 2,53 3800 138840 531320 136 302 185 22 159 13 20 13 40

80-16B2 16 9,525 2,5x2 3400 164850 588510 145 302 210 28 174 18 26 175 50



Mechanizmy srubowo-toczne
Szlifowane precyzyjnie

Typ FDW

Model Wielkos¢
@ znam.

80-16B3

80-20B2 80

80-20B3

100-12B2

100-12B3

100-16B2

100-16B3 100

100-20B2

100-20B3

Wskazowka! Podane wartosci sztywnosci bazuja na teoretycznie obliczonym odksztatceniu elastycznym miedzy biez-
nia toczna a kulka przy naprezeniu wstepnym rzedu 10 % nos$nosci dynamicznej i istniejacym obciazeniu osiowym.

52

Skok
gwintu

16

20

20

0 kulki

9,525

7,938

9,525

Obiegi

2,5x3
2,5x2
2,53
2,5x2
2,5x3
2,5x2
2,5x3
2,5x2
2,53

Sztywnos¢
KIN/pm]

4980
3380
4980
3010
4520
4000
5950
4000
5950

LE£1.5
S Il
>
ASS S
—h 1
) /) ) Dl
[@— -elHe —& @l
[ 4 L
T )
#Dg6 |#D 5 #D 5%
Nosnosc Nosnos¢ Nakretka Kotnierz
dynamiczna statyczna
CINI Co N1
D L F T BCD-E
233630 882760 145 398 210 28 174
164850 588510 145 345 210 28 174
233630 882760 145 470 210 28 174
107610 445960 160 240 224 28 188
152510 668940 160 312 224 28 188
181230 744250 170 308 248 32 205
256840 116370 170 404 248 32 205
181230 744250 170 350 248 32 205
256840 116370 170 475 248 32 205

26
26
26
26
26
32
32
32
32

17,5
175
175
175
175
215
215
215
215

Pasowanie

50
50
50
50
50
60
60
60
60



Technika liniowa

L
T S

—

|

|

L

¢Dg6  |[#D 9%
D L F T BODEX Y Z s

8-2,5T3 8 25 15 3 80 1700 2670 6 18 28 B 5 27 45 0 0 0
14-2,54T3 . 2,54 ) 3 120 3390 6550 2 30 39 50 106 40 5 7 5 0
14-4T3 4 3 120 3390 6550 2% 26 3 48 6 3 55 95 55 0
16-2T3 2 3 140 2520 5930 2% 27 3% 4 10 3B 55 95 55 0
16-2,5T4 25 i 4 190 3580 8620 % 27 W 4 10 3B 55 95 55 12
16-5T3 16 3 110 7310 13310 28 30 4 54 12 4 55 95 55 12
16-5T4 > 3175 4 120 9360 17750 8 31 52 5% 12 4 55 95 55 12
16-6T4 6 4 210 9360 17750 0 32 58 5 12 4 55 95 55 12
20-2T6 6 320 5180 15510 30 32 5 5 10 40 55 95 55 12
20-2T4 2 162 4 360 3990 11120 30 32 40 52 10 40 55 95 55 12
20-2,5T5 25 , 5 280 6370 16350 3% 3 51 5 12 47 55 95 55 12
20-2,54T6 2,54 6 330 7450 19620 3% 3% 55 59 12 47 55 95 55 12
20-4T3 4 2,381 3 170 5090 11340 34 3% 40 59 10 47 55 95 55 12
20-5T3 @ . 2175 3 200 8520 17670 R 3% 4 5 12 45 55 95 55 12
20-5T4 4 270 10910 23560 2 3% 58 57 12 45 55 95 55 12
20-6T3 3 200 10910 20810 3% 3% 51 40 12 48 55 95 55 12
20-6T4 ¢ 3,969 4 270 13980 27740 3% 36 41 0 12 48 55 95 55 12
20-10T3 10 3 200 10910 20800 B 3B s 5 12 45 55 95 55 12
25-2T6 6 390 5400 19600 34 3% 50 55 10 4 55 95 55 12
25-2T4 2 15 4 270 3950 13070 3% 36 4 5 10 4 55 95 55 12
25-213 3 200 3090 9800 3% 3% 3 55 10 4 55 95 55 12
25-2,5T5 25 2 5 340 7160 21170 38 40 5 4 10 51 66 1 65 12
25-4T4 4 2,381 4 280 7470 19890 38 40 58 6 12 5 55 95 55 12
25-5T3 3 280 9770 23140 37 40 4 4 12 52 55 95 55 12
25-5T4 25 4 370 12520 30850 37 40 58 4 12 52 55 95 55 12
25-5T5 . S 5 400 15160 38560 38 4 5% 63 11 5 55 95 55 12
25-5T6 6 480 17730 46270 38 40 65 48 1 51 55 95 55 12
25-6T3 1969 3 280 12720 27620 38 42 51 4 12 53 55 95 55 12
25-6T4 4 370 16280 36820 38 42 4 65 12 53 55 95 55 12
25-10T3 3 250 15910 32360 L2 45 8 4 15 55 66 1 65 12
25-10T4 10 e 4 330 20380 43150 R 45 89 & 15 55 66 11 45 12
32-5T3 3 330 11170 30810 G 48 4 76 12 60 66 1 65 12
32-5T4 2 5 3175 4 420 14310 41080 G 48 53 T4 12 &0 66 1 65 12
32-5T6 6 630 20270 61620 L 48 46 T4 12 40 66 11 45 12



Szlifowane precyzyjnie

32-6T3
32-6T4 6
32-6T6
32-8T3 32 5
32-8T4
32-10T3

10
32-10T4
40-5T4 5
40-5T6
40-5,08T6 5,08
40-6T4 6
40-6T6 40
40-8T4 8
40-8T6
40-10T3

10
40-10T4
50-5T4 5
50-5Té
50-6T4 6
50-6T6
50-8T4 8
50-8T6

50

50-10T3
50-10T4 10
50-10Té
50-12T3

12
50-12T4
50-20T4 20
63-6T4 5
63-6T6
63-8T4

63 8

63-8T6
63-10T4

10
63-10T6

54

3969

4,763

6,35

3175

3,969

4,763

6,35

3175

3,969

4,763

635

7938
9,525

3,969

4,763

6,35

o~ M~ O MO BB OWOC-PFOWOC-P>OC OO0 RN PEEWOoe W

330
430
650
350
470
350
480
500
740
740
500
740
520
760
400
510
620
910
620
930
620
920
500
630
940
500
630
800
750
1130
770
1140
790
1150

14460
18520
26250
18100
23170
25390
32520
15990
22650
22650
21360
30280
21320
30210
29590
37890
17570
24900
23880
33840
29980
42490
33970
43500
61650
44200
56600
93270
26140
37040
33950
48120
48600
68870

L
T S

—

|

|

L]

¢Dg6  |#D9%
D L F

36200 45 50 51 76
48260 45 50 41 76
72390 5 50 B 76
42270 47 52 &8 78
56350 47 52 7478
53270 51 5 72 8
71020 51 5 83 8
52800 51 5 53 80
79190 51 5 66 8
79190 53 5 65 90
64200 53 5 65 88
96300 53 5% 79 8
64210 55 40 78 92
96320 55 40 9 92
70690 0 & 76 %
94260 0 & 87 9%
67450 62 & 571 %
101170 2 & 0 9%
82500 6 68 65 100
123750 6 68 79 100
95780 65 70 78 102
143670 65 70 9 102
92560 9 74 78 114
123410 69 74 89 114
185110 9 % 12 114
110470 73 78 90 118
147300 73 78 103 118
239550 75 78 18 129
105420 78 80 66 119
158130 78 8 8 119
125410 79 82 80 12
188110 79 8 101 12
158580 &2 8 91 1%
237860 82 88 114 13

BCD-E X
62 66
62 66
62 66
64 66
64 66
68 66
68 66
66 66
66 66
72 9
72 9
72 9
75 9
75 9
80 9
80 9
80 9
80 9
84 9
84 9
85 9
85 9
92 "
92 "
92 "
96 n
96 "
105 14
98 n
98 "
100 "
100 "
110 14
110 14

65
65
65
65
65
65
65
65
65
85
85
85
85
85
85
85
85
85
85
85
85
85



Typ FSI

Model

63-12T4
63-12T6
80-10T4
80-10T6
80-12T4
80-12T6
80-16T3
80-16T4
80-20T3
80-20T4
100-12T4
100-12T6
100-16T4
100-16T6
100-20T4

Wielkos¢

@ znam.

63

100

Skok
gwintu

20

@ kulki

7938

635

7938

9,525

7938

9,525

Obiegi

N oo MO MW WWO MO~ OC B

Sztywnos¢
KIN/pm]

780
1130
960
1400
970
1410
950
1300
950
1250
1050
1750
1070
1400
1550

HIWIN.

Technika liniowa

L
T S

r

|

|

L

¢Dg6  |[#D 9%
Nosnos¢ Nosnos¢  Nakretka Kotnierz Sruba Pasowanie
dynamiczna statyczna
CINI Co N1
D L F T BCD-E X Y Z S

64790 192930 8 92 105 138 20 14 14 20 13 20
91820 289390 8 92 133 138 20 14 14 20 13 20
55590 211180 99 105 9N 152 20 127 14 20 13 20
78790 316770 99 105 14 152 20 127 14 20 13 20
74300 256810 103 110 109 170 24 138 18 26 175 25
105300 385210 103 110 137 170 24 138 18 26 175 25
96630 316220 108 115 118 174 2 143 18 26 175 25
123750 421620 108 115 136 174 2 143 18 26 1756 25
96630 316220 108 115 138 174 24 143 18 26 175 25
123750 421620 108 115 161 174 2 143 18 26 175 25
83060 330010 123 130 109 190 24 158 18 26 175 25
117720 495020 123 130 137 190 24 158 18 26 175 25
135690 531610 125 135 136 194 2 163 18 26 175 30
192300 797410 125 135 173 194 2 163 18 26 175 30
135690 531610 125 135 161 194 24 163 18 26 175 30

Wskazowka! Podane wartosci sztywnosci bazuja na teoretycznie obliczonym odksztatceniu elastycznym
miedzy bieznia toczna a kulka przy obciazeniu osiowym rzedu 30 % nosnosci dynamicznej.

55



Szlifowane precyzyjnie

20-10K3
20-20K2
25-25K2
32-10K5
32-12K5
32-16K4
32-20K3
32-20K4
32-20K3
32-20K4
32-32K2
36-10K4
36-10K5
36-12K4
36-12K5
36-36K2
40-6K6

40-10K4
40-10K5
40-10K6
40-12K4
40-12K5
40-12K6
40-16K4
40-16K5
40-20K4
40-20K5
40-40K2
45-6K6

45-16K4
45-16K5
45-20K4

56

20

25

32

36

38

20

32

20

40

20

3175

635

3969

635

3969

635

3969

635

K3
K2
K2
K5

K5
Ké
K3
Ké
K3
Ké

Ké
K5

K5

Ké
Ké
K5
Ké
Ké
K5
Ké
Ké
K5

K5

Ké

K&
K5

11340
7660

8450

56410
56260
45730
34880
45350
19040
24760
12880
49170
60110
49070
59980
25410
38520
50560
61810
72730
50460
61690
72600
50230
61410
49930
61040
25900
41730
55480
67830
55240

TYPE 2

26600

17360

21740

144880
144590
113900
83400

113180
54380

73800

35320

130220
164490
130020
164230
65480

133200
137980
174290
210600
137780
174040
210300
137290
173410
136660
172620
65680

160840
168180
212440
167620

L2

M L7 L1
Otwor smarowniczy ™\, || L11
1 ‘_ ®

I7e

D6

36
36
40
57
57
57
57
57
50
50
50
61
61
61
61
61
63
63
63
63
63
63
63
63
63
63
63
63
68
70
70
70

]

d1

oy

=

1
L1 L2
16 48
25 57
30 70
20 77
25 87
20 90
25 87
25 107
25 88
25 108
40 88
16 70
20 80
20 75
25 87
40 95
10 58
16 70
20 80
20 90
20 75
25 87
25 99
20 90
25 106
25 108
25 128
45 102
10 58
20 93
25 109
25 108

il

UL

#Dg6

TYP

NN RN NN RN RN RN NN RN NN RN DN RN NN =2 = s a0 o a9 e a2

Form A

9022 coustronme
Forma Forma Forma L7
A(D6) BI(L8) CIL9)

58 A 51 12
58 4b 51 12
62 48 55 12
87 69 78 13
87 69 78 13
87 69 78 13
87 69 78 13
87 69 78 13
80 62 7 13
80 62 71 13
80 62 71 13
N 68 795 15
9N 68 795 15
91 68 795 15
N 68 795 15
9N 68 795 15
93 70 815 15
93 70 815 15
93 70 815 15
93 70 815 15
93 70 815 15
93 70 815 15
93 70 815 15
93 70 815 15
93 70 815 15
93 70 815 15
93 70 815 15
93 70 815 15
98 75 86,5 15
105 80 925 18
105 80 925 18
105 80 925 18

D4

47
47
51
72
72
72
72
72
65
65
65
76
76
76
76
76
78
78
78
78
78
78
78
78
78
78
78
78
83
88
88
88

D5

© o o o
o~ o~ o

~© ¥ W v Y VW Vv Y VW v v VW Vv vV VW O vV VW O VW W O Vv o

=1=1=1"

Méx1P
Méx1P
Méx1P
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Méx1P
Méx1P
Méx1P
Méx1P
Méx1P
Méx1P
Méx1P
M8x1P
M8x1P
M8x1P
M8x1P
M8x1P
M8x1P
M8x1P
M8x1P
M8x1P
M8x1P
M8x1P
M8x1P
M8x1P
M8x1P
M8x1P
M8x1P
M8x1P
M8x1P
M8x1P
M8x1P
M8x1P

L10
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HIWIN.

Technika liniowa

Typ FSC Form A
TYPE 1 TYPE 2
L2 f
. M L7, L1
30’ Otwadr smarowniczy ™\ L11
| ‘ 2 \ ° oG
é‘}%“ . o= G Form B
S0)8 i
BN : =
[ i b
\ =) © N
Y Ay AN »
1 | —
8] | Form C
= 1
| . N
~ garniacze
$Dg6 $035% obustronnie \J
L9
Model Nakretka Kotnierz Otwor smarowniczy
= X ©
E :ﬁ o E o @ F Fi Fi
. s <] Q.S c orma Forma Forma
= = - e = 0 0 .
5 % % ) ég g E - g gE D L1 L2 TYP ADS) BIL8) CIL9) L7 D4 D5 M L10 LM
3 ‘s —
s & ) 8 {2 2250 238
45-20K5 45 20 K5 67530 211730 70 25 128 2 105 80 925 18 88 1" M8x1P 10 9
50-10K4& 10 Ké 57690 184500 75 16 70 2 110 85 975 18 PA] 1" M8x1P 10 9
50-10Ké Ké 82990 281610 75 20 90 2 110 85 975 18 93 1 M8x1P 10 9
50-12K4 12 Ka 57630 184350 VN 7)) 81 2 110 85 975 18 93 1" M8x1P 10 9
50-12Ké Ké 82900 281380 75 25 106 2 110 85 975 18 PA] 1" M8x1P 10 9
50-16K4 1% Ké 57470 183960 75 20 96 2 110 85 975 18 93 1 M8x1P 10 9
50-16Ké 50 6,35 Ké 82670 280780 VN 7)) 128 2 110 85 975 18 93 1" M8x1P 10 9
50-20K4 2 Ké 57270 183460 75 25 12 2 110 85 975 18 PA] 1" M8x1P 10 9
50-20Ké Ké 82380 280010 75 25 152 2 110 85 975 18 93 " M8x1P 10 9
50-25K4 25 Ka 56950 182680 75 30 129 2 110 85 975 18 93 1" M8x1P 10 9
50-25Ké Ké 81930 278830 75 30 179 2 110 85 975 18 PA] 1" M8x1P 10 9
50-40K2 i K2 30040 88400 75 45 109 2 110 85 975 18 93 " M8x1P 10 9
50-40K3 K3 43920 137500 75 45 149 2 110 85 975 18 93 1" M8x1P 10 9
55-6Ké6 55 6 3,969 Ké 45270 197790 102 10 60 2 144 102 128 18 122 N M8x1P 10 9



Szlifowane precyzyjnie

16-2T4
16-5T3
16-5T4
20-5T3
20-5T4
20-6T3
20-6T4
25-5T3
25-5T4
25-6T3
25-6T4
32-5T3
32-5T4
32-5T6
32-6T3
32-6T4
32-6T6
32-8T3
32-8T4
32-1073
32-10T4
40-5T4
40-5T6
40-6T4
40-6T6
40-8T4
40-8T6
40-10T3
40-10T4
50-5T4
50-5T6
50-6T4
50-6T6
50-8T4
50-8T6
50-10T3
50-10T4
50-10T6
50-12T3
50-12T4
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2 15

B 3,175

b} 3175

[} 3,969

5) 3,175

6 3969

5) 3,175

6 3,969

8 4,763

10 6,35

5} 3175

[} 3,969

8 4,763

10 6,35

5 3,175

6 3,969

8 4,763

8 4,763

10 6,35
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150 1780 3950
110 7310 13310
120 9360 17750
200 8520 17670
270 10910 23560
200 10910 20810
270 13980 27740
280 9770 23140
370 12520 30850
280 12720 27620
370 16280 36820
330 11170 30810
420 14310 41080
630 20270 61620
330 14460 36200
430 18520 48260
650 26250 72390
350 18100 42270
470 23170 56350
350 25390 53270
480 32520 71020
500 15990 52800
740 22650 79190
500 21360 64200
740 30280 96300
520 27280 75960
760 38660 113940
400 29590 70690
510 37890 94260
620 17570 67450
910 24900 101170
620 23880 82500
930 33840 123750
620 29980 95780
920 42490 143670
500 33970 92560
630 43500 123410
940 61650 185110
500 44200 110470
630 56600 147300
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73
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63-6T4
63-6T6
63-8T4
63-8T6
63-10T4
63-10T6
63-12T4
63-12T6
80-10T4
80-10T6
80-12T4
80-12T6
80-16T3
80-16T4
80-20T3
80-20T4
100-12T4
100-12T6
100-16T4
100-16T6
100-20T4

Wskazowka! Podane wartosci sztywnosci bazuja na teoretycznie obliczonym odksztatceniu elastycznym
miedzy bieznia toczna a kulka przy obciazeniu osiowym rzedu 30 % nosnosci dynamicznej.
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1400 78790 316770
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1300 123750 421620
950 96630 316220
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Szlifowane precyzyjnie

16-5T3
16-5T4
20-5T3
20-5T4
20-6T3
20-6T4
25-2,5T5
25-5T3
25-5T4
25-6T3
25-6T4
25-10T3
28-5T5
28-10T4
32-2,5T6
32-5T3
32-5T4
32-5T6
32-5,08T4
32-6T3
32-6T4
32-6T6
32-8T3
32-8T4
32-10T3
32-10T4
40-5T4
40-5T6
40-6T4
40-6T6
40-8T4
40-8T6
40-10T3
40-10T4
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3175

3969

3175

3969

4,763
3175
4,763

3175

3969

4,763
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3,175
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4,763

635

3
4
3
4
3
4
5
3
4
3
4
3
5
4
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6
4
3
4
6
8
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200
230
390
540
390
540
660
550
730
560
750
490
860
700
970
640
820
1210
820
650
840
1250
680
820
680
820
990
1460
1000
1480
1020
1500
760
1010

7310
9360
8520
10910
10910
13980
7160
9770
12520
12720
16280

16190
21990
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11170
14310
20270
14300
14460
18520
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23170
25390
32520
15990
22650
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30280
27280
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Ej: Dg6  [#DZ0% sD20%
D L F T
13310 2 3 78 5 12
17750 2 30 90 5 12
17670 R % 78 5 12
23560 R % R 5 12
20810 3% 36 8 0 12
27740 3% 36 109 60 12
21170 3% 4 8 65 10
23140 37 4L 78 6 12
30850 37 W 9% 6 12
27620 38 42 8 65 12
36820 38 42 109 65 12
32650 47 51 40 74 15
44040 45 50 110 74 12
49690 45 50 150 74 12
33390 45 51 106 74 12
30810 L 48 T8 T 12
41080 G 48 9% T 12
61620 G 48 18 T4 12
41080 Lo 48 9% b 12
36200 45 50 8 76 12
48260 45 50 109 76 12
72390 45 50 137 76 12
42270 47 52 110 78 16
56350 47 52 13 78 16
53270 51 5 129 8 16
71020 51 56 155 8 16
52800 51 54 9 8 16
79190 51 5 122 8 16
64200 53 5 113 8 16
96300 53 5 141 8 16
75960 55 40 136 92 16
113940 55 40 178 92 16
70690 0 &6 13 9% 16
94260 0 &6 15 9% 16
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41 55
45 59
45 55
48 55
48 59
51 66
52 55
52 59
53 55
53 55
60 66
62 55
61 66
62 99
60 66
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62 66
64 66
64 66
68 66
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40-10T5
40-12T3 40
40-12T4
45-10T4
45-12T3 45
45-16T3

50-5T4

50-5T6

50-6T4

50-6T6

50-8T4

50-8T6 50
50-10T3
50-10T4
50-10T6
50-12T3
50-12T4
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1080
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1770
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1790
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1780
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1240
1840
940

1240
1480
2200
1520
2220
1580
2280
1520
2240
1900
2770
1920
2800
1880
2540
1890
2480
2060

45900
29580
37890
46830
31150
36560
17570
24900
23880
33840
29980
42490
33970
43500
61650
44200
56600
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37040
33950
48120
48600
68870
64790
91820
55590
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74300
105300
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T __S
i
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q 1l
am |
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| Ll
1 | |
e
Ej: #Dg6  [BDIo% sD20%
D L F T
11780 0 & 192 9% 16
70690 58 40 160 9% 18
94250 58 40 18 9% 18
119300 68 70 160 110 18
79520 68 70 183 110 16
89470 68 70 183 110 16
67450 62 & 9% 9% 16
101170 62 & 122 9% 16
82500 6 68 113 100 16
123750 6 68 147 100 16
95780 65 70 13 102 16
143670 65 70 178 102 16
92560 69 74 13 114 18
123410 69 7% 157 114 18
185110 69 74 203 114 18
110470 73 78 158 118 18
147300 73 78 18 118 18
105420 78 8 115 119 18
158130 78 80 143 119 18
125410 79 82 138 122 18
188110 79 8 180 12 18
158580 & 8 159 13% 2
237860 8 8 205 13% 20
192930 8% 92 18 138 2
289390 8% 92 22 138 20
211180 9 105 172 152 20
316770 9 105 214 152 20
256810 103 110 190 170 2
385210 103 110 246 170 2%
316220 108 115 208 174 2
421620 108 115 264 174 2
316220 108 115 250 174 2
421620 108 115 29 174 2
330010 123 130 190 190 2
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80 9

80 9

80 9

90 n
90 n
90 n
80 9

80 9

84 9

84 9

85 9

85 9
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Mechanizmy srubowo-toczne
Szlifowane precyzyjnie

Z
1/8PT =
/a Otwdr smarowniczy
30°
30°
Model Wielkos¢ @ kulki Obiegi Sztywnos¢ Nosnos¢
KIN/pm] dynamiczna
@znam.  Skok CINI
gwintu
100-12T6 12 7,938 6 3430 117720
100-16T4 100 1 4 2120 135690
100-16T6 9525 6 2760 192300
100-20T4 20 4 3000 135690

L+1.5
T S
T DS
— ] %
L ‘f B f -
I -
| |
mn \
%4/ [
|
1 L
— ||
[
6F  |sDgB  |#DIO% D0
Nosnosc Nakretka Kotnierz
statyczna
Co N1
D L F T
495020 123 130 246 190 2
531610 125 135 244 194 24
797410 125 135 318 194 24
531610 125 135 296 194 24

Wskazowka! Podane wartosci sztywnosci bazuja na teoretycznie obliczonym odksztatceniu elastycznym miedzy bieznia
toczna a kulka przy naprezeniu wstepnym rzedu 10 % nos$nosci dynamicznej i istniejacym obciazeniu osiowym.
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Form A

TYPE 1 TYPE 2
B 7
. Y L7 1
22 30° 5 i L1
Y/" B Otwor smarowniczy ™\ - -

4
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D6
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[a]
J L8
- _t
[a]

= /\
Zgarniacze
#Dg6 | $Dos%0 obustronnie N ‘

a2 % - =
\ i Hiw
\ > L

Forma Forma Forma

D L L2 TYP ADS) BI(L8) CIL9) L7 D4 D5 M L10 LM
20-10K3 20 10 K3 11340 26600 3 16 99 1 58 44 51 12 47 66  Méx1P 8 6
20-20K2 20 3175 K2 7660 17360 3 25 n7 1 58 4h 51 12 47 66  Méx1P 8 6
25-25K2 25 25 K2 8450 21740 40 30 143 1 62 48 55 12 51 66  Méx1IP 8 6
32-10K5 10 K5 56410 144880 57 20 158 1 87 69 78 13 72 9 Méx1P 8 6
32-12K5 12 K5 56260 144590 57 25 178 1 87 69 78 13 72 9 Méx1P 8 6
32-16K4 16 635 Ké 45730 113900 57 20 184 1 87 69 78 13 72 9 Méx1P 8 6
32-20K3 2 K3 34880 83400 57 25 178 1 87 69 78 13 72 9 Méx1P 8 6
32-20K4 2 Ké 45350 113180 57 25 218 1 87 &9 78 13 72 9 Méx1P 8 6
32-20K3 K3 19040 54380 50 25 180 1 80 62 il 13 65 9 Méx1P 8 6
32-20K4 3969 Ké 24760 73800 50 25 220 1 80 62 7 13 65 9 Méx1P - 8 6
32-32K2 32 K2 12880 35320 50 40 180 1 80 62 Al 13 65 9 Méx1P 8 6
36-10K4 Ké 49170 130220 61 16 144 2 N 68 795 15 76 9 M8x1P 10 7
36-10K5 10 K5 60110 164490 61 20 164 2 91 68 795 15 76 9 M8x1P 10 7
36-12K4 36 1 635 Ké 49070 130020 61 20 1% 2 91 68 795 15 76 9 M8x1P 10 7
36-12K5 K5 59980 164230 61 25 178 2 N 68 795 15 76 9 M8x1P 10 7
36-36K2 36 K2 25410 65480 61 40 194 2 91 68 795 15 76 9 M8x1P 10 7
40-6K6 6 3969 Ké 38520 133200 63 10 120 2 93 70 815 15 78 9 M8x1P 10 7
40-10K4 Ké 50560 137980 63 16 144 2 3 70 815 15 78 9 M8x1P 10 7
40-10K5 10 K5 61810 174290 63 20 164 2 93 70 815 15 78 9 M8x1P 10 7
40-10K6 Ké 72730 210600 63 20 184 2 93 70 815 15 78 9 M8x1P 10 7
40-12K4 Ké 50460 137780 63 20 154 2 3 70 815 15 78 9 M8x1P 10 7
40-12K5 38 12 K5 61690 174040 63 25 178 2 93 70 815 15 78 9 M8x1P 10 7
40-12K6 635 Ké 72600 210300 63 25 202 2 93 70 815 15 78 9 M8x1P 10 7
40-16K4 Ké 50230 137290 63 20 184 2 3 70 815 15 78 9 M8x1P 10 7
40-16K5 1 K5 61410 173410 63 25 216 2 93 70 815 15 78 9 M8x1P 10 7
40-20K4 2 Ké 49930 136660 63 25 220 2 93 70 815 15 78 9 M8x1P 10 7
40-20K5 K5 61040 172620 63 25 260 2 3 70 815 15 78 9 M8x1P 10 7
40-40K2 40 K2 25900 65680 63 45 208 2 93 70 815 15 78 9 M8x1P 10 7
45-6K6 6 3969 Ké 41730 160840 68 10 120 2 98 75 86,5 15 8 9 M8x1P 10 7
45-16K4 5 1 Ké 55480 168180 70 20 19 2 105 80 925 18 88 n M8x1P 10 9
45-16K5 635 K5 67830 212440 70 25 222 2 105 80 925 18 88 " M8x1P 10 9
45-20K4 20 Ké 55240 167620 70 25 220 2 105 80 925 18 88 " M8x1P 10 9
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Mechanizmy srubowo-toczne
Szlifowane precyzyjnie

Typ FDC Form A
TYPE 1 TYPE 2
L2 / \
M 1711 k/
Otwdr smarowniczy \ L11
) | - D6
& _E G Form B
= I ( A
g8a © N
WAL JuLninl -
8‘ | | | [ Form C
= a
B M\
005 Zgarniacze
|#Dgs | D30 obustronnie N
L9
Model , Nakretka Kotnierz Otwor smarowniczy
(]
g H S B o $ & F F F
4 = ) E g2_, S §= orma Forma Forma
g é E: 2 -%g G582 g ‘EE;, - A(D6) BI(L8) CIL9) > Bl . 1
(S ] 1S} © w& ZEo ZHh O
45-20K5 45 20 K5 67530 211730 70 25 20 2 105 80 925 18 88 " M8x1P 10 9
50-10K4 . Ké 57690 184500 75 16 144 2 110 85 975 18 3 " M8x1P 10 9
50-10K6 Ké 82990 281610 75 20 184 2 110 85 975 18 B " M8x1P 10 9
50-12Ké4 12 Ké 57630 184350 75 25 166 2 110 85 975 18 B " M8x1P 10 9
50-12Ké Ké 82900 281380 75 25 214 2 110 85 975 18 93 " M8x1P 10 9
50-16K4 1 K& 57470 183960 75 20 196 2 110 85 975 18 B " M8x1P 10 9
50-16K6 635 K6 82670 280780 75 25 20 2 110 85 975 18 B " M8x1P 10 9
50-20K4 50 o Ké 57270 183460 75 25 228 2 110 85 975 18 3 " M8x1P 10 9
50-20K6 K6 82380 280010 75 25 308 2 110 85 975 18 93 " M8x1P 10 9
50-25K4 % Ké 56950 182680 75 30 22 2 110 85 975 18 B " M8x1P 10 9
50-25K6 Ké 81930 278830 75 30 362 2 110 85 975 18 9B " M8x1P 10 9
50-40K2 40 K2 30040 88400 75 45 222 2 110 85 975 18 B " M8x1P 10 9
50-40K3 K3 43920 137500 75 45 302 2 110 85 975 18 B " M8x1P 10 9
55-6K6 55 6 3,969 Ké 45270 197790 102 10 124 2 144 102 128 18 122 N M8x1P 10 9
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16-5T4
20-5T3
20-5T4
20-6T3
20-6T4
25-5T3
25-5T4
25-6T3
25-6T4
32-5T3
32-5T4
32-5T6
32-6T3
32-6T4
32-6T6
32-8T3
32-8T4
32-10T3
32-10T4
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40-5T6
40-6T4
40-6T6
40-8T4
40-8T6
40-10T3
40-10T4
50-5T4
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50-6T4
50-6T6
50-8T4
50-8T6
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3175
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3,175
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200 7310 13310
230 9360 17750
390 8520 17670
540 10910 23560
390 10910 20810
540 13980 27740
550 9770 23140
730 12520 30850
560 12720 27620
750 16280 36820
640 11170 30810
820 14310 41080
1210 20270 61620
650 14460 36200
840 18520 48260
1250 26250 72390
680 18100 42270
820 23170 56350
680 25390 53270
820 32520 71020
990 15990 52800
1460 22650 79190
1000 21360 64200
1480 30280 96300
1020 27280 75960
1500 38660 113940
760 29590 70690
1010 37890 94260
1210 17570 67450
1770 24900 101170
1230 23880 82500
1790 33840 123750
1220 29980 95780
1780 42490 143670
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Szlifowane precyzyjnie

LE+1.5
K K
il
| | ¥ A
| I ]
o \ \
o o L
= | |
¢ Dgb ¢ Dgb
D L K w H
50-10T3 3 950 33970 92560 69 74 135 32 [ 8i5)
50-10T4 10 6,35 4 1240 43500 123410 69 74 155 32 [} 815
50-10T6 50 6 1840 61650 185110 69 74 197 40 [} 815
50-12T3 = 7938 3 940 44200 110470 73 78 161 40 [ 8i5)
50-12T4 4 1240 56600 147300 73 78 185 40 [} 815
63-6T4 4 1480 26140 105420 78 80 106 25 [} 815
63-6T6 6 S 6 2200 37040 158130 78 80 130 32 [ 8i5)
63-8T4 4 1520 33950 125410 79 82 131 32 [} 8i5
63-8T6 @ 8 4763 6 2220 48120 188110 79 82 165 40 [} 815
63-10T4 - 635 4 1580 48600 158580 82 88 160 32 8 4
63-10T6 6 2280 68870 237860 82 88 202 40 8 4
63-12T4 12 7938 4 1520 64790 192930 86 92 185 40 8 4
63-12T6 6 2240 91820 289390 86 92 238 50 8 4
63-20T4 63 20 9,525 4 1890 106570 312510 90 95 260 50 8 4
80-10T4 4 1900 55590 211180 99 105 160 32 8 4
80-10Té 10 450 6 2770 78790 316770 99 1056 202 40 8 4
80-12T4 12 7938 4 1920 74300 256810 103 110 185 40 8 4
80-12T6 6 2800 105300 385210 103 110 238 50 8 4
80-16T3 & - 3 1880 96630 316220 108 115 200 40 10 5
80-16T4 4 2540 123750 421620 108 115 236 50 10 5)
80-20T3 7,523 3 1890 96630 316220 108 115 245 50 10 5)
80-20T4 0 4 2480 123750 421620 108 115 289 63 10 b)
100-12T4 4 2060 83060 330010 123 130 185 40 8 4
100-12T6 12 7338 6 3430 117720 495020 123 130 238 50 8 4
100-16T4 100 - 4 2120 135690 531610 125 135 236 50 10 5
100-16Té6 9,525 6 2760 192300 797410 125 135 310 63 10 5)
100-20T4 20 4 3000 135690 531610 125 135 289 63 10 5)
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Typ OFSV

Model Wielkos¢
@ znam.

32-10B1

32-12B1 32

32-15B1

40-8B1 40

50-10B1 50

Skok gwintu

Hmax

@kulki Obiegi
2,5x1
6,35
2,5x1
704k 25x1
4,763 2,5x1
635 2,5x1

Sztywnos¢
KIN/pm]

610
610
610
700
880

Otwor smarowniczy

Nosnos¢
dynamiczna
CIN]

26500
26500
30350
20020
32630

Nosnos¢
statyczna
CoINI

55990
55990
61650
53010
88350

HIWIN.

Technika liniowa

=

T s
2
R -3
o ]
| |
He——e— &)
\ (/ (/ \
L L |
H
L+ #Dg6 #D=3L
oF
Nakretka Kotnierz Rurka Sruba Pasowanie
zwrotna
D L F T BCD-E W H X Y 7 S

66 00 100 15 82 L3 37 9 14 85 30
66 117 100 18 82 L3 37 9 14 85 30
60 130 87 15 73 45 40 65 11 65 30
62 8 9% 16 78 49 39 9 14 85 30
84 107 128 22 106 61 48 1 175 1 30

Wskazowka! Podana klasa sztywnosci bazuje na teoretycznie wyliczonej elastycznej deformacji miedzy bieznia toczna a
kulka przy naprezeniu wstepnym 10 % nos$nosci dynamicznej i istniejacym obciazeniu wzdtuznym.
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Szlifowane precyzyjnie

L
T S
Z
AS
SRR
S =
A 1
30°
WT L]) Tﬂm
% Dile—e—a
30 W oo ool
\ 1/8 PT L 1
Otwor smarowniczy 1 ]
; ¢ Dg6 |#D g%
o
D L F T BCD-E X Y z
16-5B1 " 2,5x1 320 7630 14000 40 58 b4 12 51 515 5 5
16-5A1 5 3175 1,5x1 200 4820 8200 40 50 b4 12 51 515 95 5i5)
20-5B1 2,5x1 380 8370 17330 /A 60 68 12 55} 5i5) 95 5ib)
20-5A2 20 1,5x2 460 9790 20790 [A 70 68 12 55 515 5 5
20-6B1 [ 3,969 2,5x1 400 11390 21870 48 69 72 12 59 515 95 515
25-4B1 P 2381 2,5x1 380 5440 13760 46 48 69 1" 57 5i5) 95 5i5)
25-4B2 2,52 740 9880 27520 46 72 69 " 57 55 5 5
25-5B1 2,5x1 460 9390 22090 50 60 74 12 62 515 95 5i5)
25-5A2 P b) 3,175 1,5x2 480 10780 25940 50 70 74 12 62 5i5) 95 5i5)
25-5C1 3,5x1 680 12520 30850 50 72 74 12 62 519 9 5
25-6A2 1,5x2 560 14620 32490 56 82 82 12 69 6,6 1 65
25-6C1 ¢ S50 3,5x1 660 16900 38440 56 81 82 12 69 66 1 65
25-10A1 10 4,763 1,5x1 290 10190 19270 60 81 86 16 73 6,6 1" 65
28-5B1 2,5x1 510 9840 24660 55 60 85 12 69 6,6 1" 65
28-5B2 28 > 3,175 2,5x2 980 17850 49320 55 96 85 12 69 66 1" 65
28-6A2 6 1,5x2 590 11500 29600 59 80 85 12 69 6,6 1" 65
32-5B1 2,5x1 550 10390 28330 58 62 84 12 7 6,6 1" 65
32-5A2 5) 3,175 1,5x2 650 12160 34000 58 70 84 12 Vil 66 1" 65
32-5C1 3,5x1 760 13880 39670 58 72 84 12 7 6,6 1" 65
32-6B1 2,5x1 570 14090 35100 62 70 838 12 75 6,6 1 65
32-6A2 [} 3,969 1,5x2 670 16330 41680 62 81 88 12 75 66 1" 65
32-6C1 3,5x1 780 18880 49360 62 83 838 12 75 66 1" 65
32-8B1 32 2,5x1 580 18100 42270 66 92 100 16 82 9 14 85
32-8A2 8 4,763 1,5x2 690 20940 50090 66 106 100 16 82 9 14 85
32-8C1 3,5x1 820 24280 59480 66 108 100 16 82 9 14 85
32-10B1 2,5x1 580 26510 56000 74 110 108 16 90 9 14 85
32-10A1 10 635 1,5x1 360 16730 32780 74 90 108 16 90 9 14 85
32-12A1 12 1,5x1 370 16720 32780 74 97 108 18 90 9 14 85
32-12B1 2,5x1 610 26500 55990 74 117 108 18 90 9 14 85
36-6B1 6 3175 2,5x1 620 14860 39690 65 68 100 12 82 66 1" 65
36-6B2 % 2,5x2 1210 26960 79370 65 103 100 12 82 66 1 65
36-10A1 10 635 1,5x1 400 17790 37180 75 90 120 18 98 1" 17,5 il

36-16B1 16 2,5x1 670 28120 63340 74 136 114 18 90 9 14 85
40-5B1 40 5) 3175 2,5x1 650 11410 35670 68 65 102 16 84 9 14 85
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Technika liniowa

L
T S
7
41 y
iSS
=T
S} e
™~ |
30°
WT NN]) Tﬂm
% Dile—e—a
So- W oooo 1 U
\ 1/8 PT L 1
Otwor smarowniczy 1 .
; ¢ Dg6 |#D g%
oF
D L F T BCD-E X Y z S

40-5B2 5 3175 2,5x2 1320 20710 71340 68 95 102 16 84 9 14 85 30
40-6B2 6 3969 2,5x2 1360 28170 88550 70 109 104 16 86 9 14 85 30
40-8B1 8 4763 2,5x1 690 20030 53020 74 90 108 16 90 9 14 85 30
40-8C1 0 3,5x1 960 26790 74380 74 108 108 16 90 9 14 85 30
40-10B1 10 635 2,5x1 720 29590 70690 84 10 125 18 104 1" 175 N 30
40-10C1 3,5x1 1020 39320 98410 84 132 125 18 104 1 175 N 30
40-12B1 12 2,5x1 720 34250 78370 86 17 128 18 106 1 175 N 40
40-16A1 16 s 1,5x1 460 22080 47030 86 17 128 18 106 1" 175 N 40
45-10B1 10 6,35 2,5x1 760 31110 79530 88 110 132 18 110 1 175 N 30
45-12B1 “ 12 7,938 2,5x1 810 42020 99000 96 132 142 22 17 13 20 13 40
50-5A2 5 3175 1,5x2 960 14470 53820 80 74 114 16 9% 9 14 85 30
50-5A3 1,5x3 1430 20510 80720 80 103 114 16 9% 9 14 85 30
50-6B2 6 3,969 2,5x2 1610 30930 111490 84 10 118 16 100 9 14 85 30
50-8B1 50 8 4763 2,5x1 810 22060 67050 87 92 128 18 107 1" 175 N 30
50-8B2 25x2 1650 40040 134090 87 140 128 18 107 1 175 N 30
50-10B2 10 635 2,5x2 1730 59230 176700 94 170 135 18 114 M 175 N 30
50-10C1 3,5x1 1200 43930 124810 94 130 135 18 114 1" 175 N 30
50-12B1 12 7938 2,5x1 1230 44200 110470 102 132 150 22 125 13 20 13 40
55-10C1 55 10 6,35 3,5x1 1320 45620 136610 100 130 140 18 118 M 175 N 40
55-12B1 12 7,938 2,5x1 1280 46240 121950 105 132 154 22 127 13 20 13 40
63-8A2 8 4,763 1,5x2 1070 28260 101290 104 108 146 18 124 1 175 N 40
63-10B2 10 6,35 2,5x2 2060 65330 223710 110 172 152 20 130 M 175 N 40
63-12B1 63 12 7938 2,5x1 1070 49270 140310 118 135 166 22 141 13 20 13 40
63-16B1 16 9525 2,5x1 1400 81890 230050 124 158 172 22 147 13 20 13 40
63-20A1 20 1,5x1 840 53060 138900 124 147 172 22 147 13 20 13 40
70-10B1 70 10 6,35 2,5x1 1140 37700 125060 124 112 170 20 145 13 20 13 40
70-12B1 12 7938 2,5x1 1180 51690 156380 130 132 178 22 152 13 20 13 40

Wskazowka! Podana klasa sztywnosci bazuje na wyliczonej teoretycznie elastycznej deformacji miedzy bieznia toczna
a kulka przy naprezeniu wstepnym 10 % nosnosci dynamicznej i istniejacym obciazeniu wzdtuznym.



Szlifowane precyzyjnie

20-5T3
20-6T3
25-5T3
25-6T3
32-5T3
32-5T4
32-6T3
32-6T4
32-8T3
32-8T4
32-10T3
36-8T4
40-5T4
40-5T6
40-6T4
40-6T6
40-8T4
40-10T3
40-10T4
50-5T4
50-5Té
50-6T4
50-6T6
50-8T4
50-10T3
50-10T4
50-12T3
63-6T4
63-6T3
63-8T4
63-10T4
63-12T3

70

20

25

32

36

40

50

63

o Ul o~ a

10
12

3175
3969
3175
3969

3175

3969

4,763

6,35
4,763

3175

3969
4,763

6,35

3175

3969
4,763
6,35

7,938
3969

4,763
6,35
7,938

3x2
3x2
3x2
3x2
3x2
4x2
3x2
4x2
3x2
4x2
3x2

4x2
6x2
4x2
6x2
4x2
3x2
4x2
4x2
6x2
4x2
6x2
4x2
3x2
4x2
3x2
4x2
3x2
4x2
4x2
3x2

Otwor smarowniczy

390
390
550
560
640
820
650
840
680
820
680
880
990
1460
1000
1480
1020
760
1010
1210
1770
1230
1790
1220
950
1240
940
1480
2200
1520
1580
1140

L
T S
ASS
>T ]
S | 4
I i
| |
LA JUANY
F
L] -0.1
3D g 6 ?D_ 0.3
Jor
D L F T
8520 17670 34 67 57 12
10910 20810 36 77 60 12
9770 23140 40 67 b4 12
12720 27620 42 77 65 12
11170 30810 48 67 74 12
14310 41080 48 77 74 12
14460 36200 50 67 76 12
18520 48260 50 90 76 12
18100 42270 52 100 78 16
23170 56350 52 17 78 16
25390 53270 56 120 82 16
25310 66140 56 116 86 15
15990 52800 54 81 80 16
22650 79190 54 102 80 16
21360 64200 56 94 88 16
30280 96300 56 19 88 16
27280 75960 60 M7 92 16
29590 70690 65 123 96 16
37890 94260 65 143 96 16
17570 67450 65 81 96 16
24900 101170 65 102 96 16
23880 82500 68 94 100 16
33840 123750 68 119 100 16
29980 95780 70 120 102 16
33970 92560 74 123 114 18
43500 123410 74 143 14 18
44200 110470 78 147 118 18
26140 105420 80 96 19 18
37040 158130 80 121 119 18
33950 125410 82 19 122 18
48600 158580 88 147 134 20
50590 144700 92 150 138 20

BCD-E X
45 55
48 55
52 55
53 55
60 65
60 65
62 65
62 65
64 66
64 6,6
68 66
70 9
66 66
66 66
72 9
72 9
75 9
80 9
80 9
80 9
80 9
84 9
84 9
85 9
92 "
92 "
96 "
98 "
98 "
100 "
110 14
M4 14

Y

95
95
95

55
55
55
55
65
65
65
65
65
65
65
85
65
65
85
85
85
85
85
85
85

5858585888



Model Wielkos¢

@ znam.
15-20S1 15
16-1652
16-1654

16
16-1652
16-1654
20-20S2
20-20S2 20
20-20S4
25-2552

25
25-2554
32-32S52

32
32-3254
40-40S2

40
40-40S4
50-5052

50
50-50S4

Otwdr smarowniczy

Skok gwintu

20

20

25

32

50

@ kulki

3,175

3175

3969

4,762

6,35

7938

Obiegi

1,8x1
1,8x2
1,8x4
1,8x2
1,8x4
1,8x2
1.8x2
1,8x4
1.8x2
1.8x4
1,8x2
1,8x4
1.8x2
1,8x4
1.8x2
1,8x4

Sztywnos¢
KIN/pm]

180
350
680
350
680
420
420
810
530
1050
660
1280
820
1590
1000
1930

4

Nosnosc
dynamiczna
CINI]

5430
8600
15700
8600
15700
9700
9700
17600
14700
26700
20900
38000
34200
62200
50300
91100

Nosnos¢
statyczna
Co [N]

9170
16900
33700
16900
33700
21200
21200
42400
34100
68300
52000
104000
87400
174800
132800
265600

Nakretka
D L

34 45
32 48
33 48
39 48
38 58
47 67
58 85
72 102
90 125

HIWIN.

Technika liniowa

Kotnierz
F T
55 10
53 10
58 10
62 10
62 10
74 12
92 15
114 17
135 20

BCD-E

42

50

50

60

74

93

12

Wskazowka! Podana klasa sztywnosci bazuje na wyliczonej teoretycznie elastycznej deformacji miedzy bieznia toczna

a kulka przy naprezeniu wstepnym 5 % nosnosci dynamicznej i istniejacym obciazeniu wzdtuznym.

Sruba

36

38

38

56

68

104

45

6,6
55

55

66

24

26

26
275

325

395

60

835

Pasowanie

71



Mechanizmy srubowo-toczne
Szlifowane precyzyjnie

Typ DFSV

Model

16-16A2
20-20A2
25-25A2
32-32A2
40-40A2

72

Wielkos¢

@ znam.

20
25
32
40

Skok gwintu

20
25
32
40

1/8PT
Otwor smarowniczy

@ kulki

3175

3969
4,763
6,350

>
O
&
=

Obiegi Nosnos¢
dynamiczna C[N]

1,5x2 7040

1,5x2 7930

1,5x2 11740

1,5x2 16820

1,5x2 28060

L
T
21 =
Tl
aili==
S | ‘
~
i/
\Zz
o
=
L1
oF  PDgb
Nosnosc Nakretka Kotnierz
statyczna C, [N]
D L F T
13760 32 50 55 12
17450 36 59 60 12
27300 42 69 70 12
42080 54 84 100 15
72220 65 105 106 18

BCD-E

47
55
80
85

Rurka
zwrotna
w H
22 22
28 27
32 28
40 37
52 42

Sruba

55
55
66

95
95
n
14
175

55
55
65
85



HIWIN.

Technika liniowa

Klasa

doktadnosci

3
3
3

($rednica 6, skok gwintu 1.0)
L3
(30) L2
7.5 22.5 (10) L1 HRC (58~62)
15
o
25, [7]0.008
|©]0.005]C’ |7 ]o.008[AA" 7 R :
; om—{[ ] (7605
7 RO.2 Q‘iﬁ ouax c | _
¢ . T o \ T T T =
Y ——
N
co.3/ |cos L | L C0.2
245 2 oos 6629992 oo 3 96 |M2.5x0.45Px5
MBx0. 75P $9.5 @ D~ w12 002 \Bezzgarniaczy
MD6-0 5 4—¢3.4
MUB-u1ez | 924
PD5.512-9%%5 BCD 18
852 / \
/ )
/
@ \ /
30° 30
Q=Q 16
Parametry techniczne mechanizmu érubowo-tocznego Drogaprze-  Oznaczenie HIWIN L1 L2 L3
mieszczenia
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 40 Ré6-1,0T3-FSI-65-105-0,008 65 75 105
Skok gwintu [mm] 1,0 70 R6-1,0T3-FSI-95-135-0,008 95 105 135
Kat wzniosu 2,99° 100 R6-1,0T3-FSI-125-165-0,008 125 135 165
@ kota podziatowego [mm) 6,1
$rednica kulki [mm] 908 Jednostka: mm
Obiegi 1x3
Nosnos¢ dynamicznaC(N) 660
Nosnos¢ statyczna Co [N] 1110
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX
Moment obrotowy [Ncm] 1,3 MAX 0,3 MAX

Kulki rozdzielajace
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Szlifowane precyzyjnie

($rednica 8, skok gwintu 1.0

L3
(37) L2 g
10 27 (12) [ HéC (58~62)
T X \
[©]0.005]c []ocos[as’ of fJo.008]aA
@I ]o.009 [BB’ 6.8
; : o— ] ~]0.009 [B5'] 5o
R0O.2 n— G ’ 0. 8*5”
RO.5 . MAX\ @ = . CL.Z RO.5
G o || |f22
#6_3.008] 0.5/ 88 000y C0.2/ |9 E E RO\ 195.7 %4
D
M8X1P 1.5 = 914 005 \Bez zgarniaczy MAx 26000
MD825208
PD7.350 015 22
105,
Q=Q
18
D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 40 R8-1,0T3-FSI-80-138-0,008 80 92 138 3
Skok gwintu [mm] 10 70 R8-1,0T3-FSI-110-168-0,008 110 122 168 3
Kat wzniosu 225° 100 R8-1,0T3-FSI-140-198-0,008 140 152 198 3
Srednica kota podziatowego [mm] 8,1 150 R8-1,0T3-FSI-190-248-0,008 190 202 248 3
Srednica kulki [mm] 008
Obiegi 13 Jednostka: mm
Nos$nos¢ dynamiczna C[N] 790
Nosnos¢ statyczna Co [N] 1570
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX
Moment obrotowy [Ncm] 1,8 MAX 0,3 MAX

Kulki rozdzielajace = =
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HIWIN.

Technika liniowa

Typ FSI
($rednica 8, skok gwintu 1.5)
L3
(37) L2 9
HRC 58~62
10 27 (12) - L1 ( ) [([66055[C]
3 o |
5{L[0.008
. B 8 =R [~]o0.008
|©]0.005 |C [7]o.008]ar ] 7 . ]:[ ~To.005 e
9 RO.Z | 00
RO.5 G o c ,
g ma == a yul IV
\
// |
N f L]
960008 CO.5 #8 ao08 CO.2 96.5 L @ L .
MBx1P Q- RO.2 95.7 3 06
MDB 9% | #11.5 b= MAX ] gg =982
PD7.3520%8 21573908 Zgarniacze obustronnie
P28 4—93.4
105,
30- 30
Q-Q
19
D-D
Parametry techniczne mechanizmu srubowo-tocznego Drogaprze- 0Oznaczenie HIWIN L1 L2 L3 Klasa
mieszczenia doktadnosci
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 40 R8-1,5T3-FSI-80-138-0,008 80 92 138 3
Skok gwintu [mm] 15 70 R8-1,5T3-FSI-110-168-0,008 110 122 168 8
Kat wzniosu 337° 100 R8-1,5T3-FSI-140-198-0,008 140 152 198 3
Srednica kota podziatowego [mnm] 8,1 150 R8-1,5T3-FSI-190-248-0,008 190 202 248 3
Srednica kulki [mm] 01
Obiegi 153 Jednostka: mm
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 1050
Nosnos¢ statyczna Co [N] 1910
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX
Moment obrotowy [Ncm] 2 MAX 0,5 MAX

Kulki rozdzielajace
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Szlifowane precyzyjnie

($rednica 8, skok gwintu 2]

L3 ,
(37) L2 9 |
1
10 27 (12) 2; (HRC 58~62) 1]0.004]C]
[L]o.004]c |5
.- - 4 /BB' © ‘ :
; 7To.008AA]
[©]0.005]C []0.008[AA 8 N © 7]0.009 ggm_
9 RO.2 4 ]:l vy
MAX\| QL= 6] s Bl co.2 | P2y
RD.5 G G RO,
G 1 M G
- i
i \
/
L

96 o0 CO.5/ 98 5o0s] CO.2 Qa‘ v6.5

@ RO.2 95.7 %06

M8X1P $11.5 D= MAX |5-0002

MDB_032 5165 005 Zgarniacze obustronnje =222

PD7.35-00%8 929

Q—-Q
b=D

Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 40 R8-2T3-FSI-80-138-0,008 80 92 138 3
Skok gwintu [mm] 2 70 R8-2T3-FSI-110-168-0,008 110 122 168 3
Kat wzniosu 4,44° 100 R8-2T3-FSI-140-198-0,008 140 152 198 3
Srednica kota podziatowego [mm] 8,2 150 R8-2T3-FSI-190-248-0,008 190 202 248 3
Srednica kulki [mm] 015
Obiegi 1x3 Jednostka: mm
Nosnos¢ dynamiczna CI[N] 1700
Nosnos¢ statyczna Co [N] 2670
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX
Moment obrotowy [Ncm] 2 MAX 0,5 MAX

Kulki rozdzielajace = -
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HIWIN.

Technika liniowa

Kulki rozdzielajace

($rednica 10, skok gwintu 2]
L3
(37) L2 9
10 27 12 L1 (HRC 58~62
= T :
1]0.004]c 5 ; e |
Lo-004[c] - (70,008 [6E
[©]0.005]ch |[~]0.008]AA’ © e
8 - o= [] rir]0.009 6.8%0"
R0O.2 ¢ +0.
N atle B] C0.5 0.8%
RO.5 . MAX 9 T G RO.5
G ‘ —/// ] G
\
Il |
1F L
#6 3,008 CO.5 #8 0,008 C0.2/ |- RO.2\ | 195.7 %06
MBXIP $11.5 (28 P10 MAX | om
MD8 5 %8 o 6000
PD7.35_0%% #1850 |Zgarniacze obustronnie
- 935
4—04.5
105,
Q-Q
bD-D
Parametry techniczne mechanizmu srubowo-tocznego Drogaprze- 0Oznaczenie HIWIN L1 L2 L3 Klasa
mieszczenia doktadnosci
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 50 R10-2T3-FSI-100-158-0,008 100 112 158 8
Skok gwintu [mm] 2 100 R10-2T3-FSI-150-208-0,008 150 162 208 8
Kat wzniosu 3,57° 150 R10-2T3-FSI-200-258-0,008 200 212 258 3
Srednica kota podziatowego [mm] 10,2 200 R10-2T3-FSI-250-308-0,008 250 262 308 3
Srednica kulki [mm] g15
Obiegi 1x3 Jednostka: mm
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 1960
Nosnos¢ statyczna Co [N] 3480
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX
Moment obrotowy [Ncm] 1~25 0,5 MAX
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Szlifowane precyzyjnie

(srednica 10, skok gwintu 2.5)

L3
37 L2 9
10 (27) (12) 35 (HRC 58~62) 5 064[C]
> . [7]0.008]68 © ‘
2 -
[@0.005]ch | []o.008]AA 8 o [[] [/10.009]B5’] 6.8%"
@ Q T’i‘ = G C0.5 0.8%"
9 cl| RO.2 | Q- B T =
RQ.5 — T | T T RQ.5
G MAX |
G T i r /G
R 1 ‘
I | ]
0 ¢g0-002 l I l RO.2 M
#6_0.008/CO.5 #8-0.008] CO.2 Q— 310 MAX ®6:8:8?§
$11.5 [p7.5
% . 1970050 Zgarniacz obstronnie
MD8_q 204
PD7.35_0%% 936
4—94.5
BCD 28
/ \
1054 / 4 \
/
ﬂ /
Q-0 o0
23
D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 50 R10-2,5T3-FSI-100-158-0,008 100 112 158
Skok gwintu [mm] 25 100 R10-2,5T3-FSI-150-208-0,008 150 162 208
Kat wzniosu 4,46° 150 R10-2,5T3-FSI-200-258-0,008 200 212 258
Srednica kota podziatowego [mm] 10,2 200 R10-2,5T3-FSI-250-308-0,008 250 262 308
Srednica kulki [mm] 02
Obiegi 13 Jednostka: mm
Nosnos¢ dynamiczna CI[N] 2740
Nosnos¢ statyczna Co [N] 4380
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX
Moment obrotowy [Ncm] 02~3 0,5 MAX

Kulki rozdzielajace
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($rednica 10, skok gwintu 10)

Technika liniowa

L3
(45) - L2 10 1
15 30 18 L1 ;
10 8 39 5 OJ‘ O‘ 004|C
=N 10 :
(Flo0r2[an 1o ocelee ] ©
7.9*91
0 G lo.g+9"
co.2 8] RO.2
_ MAX
c | r | T G
|
1 L an
| /]
L l
RO.2
98 .09 21028832 MAX @ co.2 7.6 .08
M1OX1P M
—0.026
MD102-8-928 $262-8:89¢ Zgarniacz obstronnie
PD9.35-9928
946
129 55
/ 4—p4.5 p8x4.5DP
BCD 36
Q-Q
M6xTPx6DP
D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 100 R10-10A1-FSV-167-240-0,008 167 185 240 8
Skok gwintu [mm] 10 150 R10-10A1-FSV-217-290-0,008 217 235 290 3
Kat wzniosu 16,71° 200 R10-10A1-FSV-267-340-0,008 267 285 340 3
Srednica kota podziatowego [nm] 10,6 250 R10-10A1-FSV-317-390-0,008 317 33 390 3
Srednica kulki [mm] 03175 300 R10-10A1-FSV-367-440-0,008 367 385 440 8
Obiegi 1,5x1
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX Jednostka: mm
Nosnosc¢ dynamiczna C[N] 2230 3540
Nosnos¢ statyczna Co [N] 2450 4890
Moment obrotowy [Ncm] 1~5 -
Kulki rozdzielajace Tak =
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Szlifowane precyzyjnie

($rednica 12, skok gwintu 2]

L3
45 L2 0]
|
15 30 (15) LT (HRC 58~62) 1]0.004]C]
28 o ‘
5 ;
[]0.008 F.O.OOS AN
10 > +0.1
"5+ DI ]:[ o . ]0.009 7{9+ODA1
: B - B 05990
Q| T T 5 R0O.5
[ JRINES
, \
|
l i
o)
%00 0.5 0.2 Q=1 eio Lz RO.2 7.6 % 08
M10X1P #10-99% 014 Df— MAX |gg=0.004
MD10-0%e 020-35%7 Zgarniacze obustronnie
PD9.350200%8 037 45
BCD 29
125,
7 ?\ N
(a%)
% | \
\ /
N\ /
Q-Q ~Z g
Sdo 170~
24
D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny
- 50 R12-2T3-FSI-110-180-0,008 110 125 180 8
Skok gwintu [mm] 2
- 100 R12-2T3-FSI-160-230-0,008 160 175 230 3
Kat wzniosu 2,99°
T - 150 R12-2T3-FSI-210-280-0,008 210 225 280 3
Srednica kota podziatowego [mm] 122
2 : : 200 R12-2T3-FSI-260-330-0,008 260 275 330 3
Srednica kulki [mm] ?15
— 250 R12-2T3-FSI-310-380-0,008 310 325 380 3
Obiegi 1x3
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 2170 Jednostka: mm
Nosnos¢ statyczna Co [N] 4300
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX
Moment obrotowy [Ncm] 04~36 1MAX

Kulki rozdzielajace
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($rednica 12, skok gwintu 2.5)

Technika liniowa

L3
45 L2 10
(15) 30 (15) L1 (HRC 58~62) ;
. - = 1[0.004
1]o.004]c
g7 16008 e - :
i
DQ ]:[ BB’ 7'9??‘1 0.9%0"
B] G 6] CO.5| - =
. RO.5
] ] 1
: T | |
A 4 L, A 4
. C0.2/ -
80008 | CO.5 #1000 314 210.5 @ R0 5765 00
D —0.007 M AX —0.004
% = % 9210020 Zgarniacze obustronnie P8-0012.
MD10_0206 —
PD9.3520158 038 S 300
4-g4.5 /ﬁ—\
1204
Q-Q
25
D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 50 R12-2,5T3-FSI-110-180-0,008 110 125 180 3
Skok gwintu [mm] 25 100 R12-2,5T3-FSI-160-230-0,008 160 175 230 3
e 373 150 R12-2,5T3-FS1-210-280-0,008 210 225 280 3
Srednica kota podziatowego [mm] 122 200 R12-2,5T3-FSI-260-330-0,008 260 275 330 3
Srednica kulki [mm] 015 250 R12-2,5T3-FSI-310-380-0,008 310 875) 380 8
Obiegi 1x3 [
Nosnosc¢ dynamiczna C[N] 2170 ednostka:mm
Nosnos¢ statyczna Co [N] 4300
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX
Moment obrotowy [Ncm] 04~4 1 MAX

Kulki rozdzielajace
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Szlifowane precyzyjnie

($rednica 12, skok gwintu 5)

L3 ‘
(45) L2 10 |
15 30 (15) L1 (HRC 58~62) 1]0.004]C']
E =
]0.008]88°
[©]0.005]C [~]o.008 [AA’ o ©
~0.010[B5’
. e[| ZEoweks]
10 5 s 0.1
0.9%
B] ]7 B C0.5 | = °
RO.5 . DOTXQ\ Q- T T G /ng
- - auni g
N /N
) |
98¢ 102000 C0.2/p14/ Q- [p9.5 L sz | ;1 - i l RO.2\ | [#7.6-008
—0.009) CO.5 —0.008| 2/$14) . % MA)( o .
M10X1P L /]| #8_o012
MD10-992¢ DI— 2302099 Zgarniacze obustronnie
PD9.350 0158
50
32
; o 4—94.5 08x4
20 0 BCD 40
12.5,
0
4
0
Q-Q
MEX1PX6
D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 50 R12-5B1-FSW-110-180-0,008 100 125 180
Skok gwintu [mm] 5 100 R12-5B1-FSW-160-230-0,008 160 175 230
Kat wzniosu 7.4° 150 R12-5B1-FSW-210-280-0,008 210 225 280
Srednica kota podziatowego [mm] 12,25 200 R12-5B1-FSW-260-330-0,008 260 275 330
Srednica kulki [mm] 02381 250 R12-5B1-FSW-310-380-0,008 310 325 380
Obiegi 2,5x1 350 R12-5B1-FSW-410-480-0,008 410 425 480
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX 450 R12-5B1-FSW-510-580-0,008 510 525 580
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 2410 3820
Nognos¢é statyczna Co [N] 3190 6370 Jednostka: mm
Moment obrotowy [Ncm] 1~46 1 MAX

Kulki rozdzielajace = -

82

W W W W w w w



HIWIN.

Technika liniowa

Typ FSW
($rednica 12, skok gwintu 10)
L3
(45) L2 10
15 30 (15) L1 (HRC 58~62)
50 (o]
= [Lo.00%
|
o © [[0.008
f i /10.010 BB’
10 D= G 7.g*o!
-Ja
5 ! +0.
10 RO.2 o co.5lc ‘ 0.9%!
G | MA 9 [\ ] c RO5
| =i
Y |
. [ (= L
#8_0.009] CO.5 oooz| C9:2 |i* - i .
#10 0,008 14 [99.5 i 812 RO.2\| [97.6 %08
M10X1P Z0.004
MD10Z5%e D %8-0ciz.
PD9.350-0 15 #30700% Zgarniacze obustronnie
$50
30" 30° 4—04.5,08X4
- T ~.| /B
0\ Vo
1295
7 .
7 .
Q-Q
Parametry techniczne mechanizmu srubowo-tocznego Drogaprze- Oznaczenie HIWIN L1 L2 L3 Klasa
mieszczenia doktadnosci
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 100 R12-10B1-FSW-160-230-0,008 160 175 230 3
Skok gwintu [mm] 10 150 R12-10B1-FSW-210-280-0,008 210 225 280 3
Kat wzniosu 14,57° 250 R12-10B1-FSW-310-380-0,008 310 325 380 3
Srednica kota podziatowego [mm] 12,25 350 R12-10B1-FSW-410-480-0,008 410 425 480 3
Srednica kulki [mm] 02381 450 R12-10B1-FSW-510-580-0,008 510 525 580 3
Obiegi 2,5x1
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX Jednostka: mm
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 2410 3820
Nosnosc¢ statyczna Co [N] 3190 6370
Moment obrotowy [Ncm] 1~5 1,5 MAX

Kulki rozdzielajace

1:1 -
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Szlifowane precyzyjnie

($rednica 14, skok gwintu 2]

L3
(45) L2 22 |
15 30 (14) L1 |
. 10 _4 ‘55) 23 ‘ % 0.004
[_| [o0.004]C el 6 , © —
D 0.012[AA
[©]o.006]cH [ 7]o.012]an o = o ! :
[ 7]0.012]88’] 9.15*¢"
+0.14
10 5785 B RO.2 1157
¢ MAXY| Q' e F ] MAX
G { i 7 r | || G
] \
o M S u
\ \
i ]
Q*‘ i Lr f
210_%.000 21228887 915 911 214 . Co.2\ | [29.6-%.09
M12X1P D 0.007 , ~[#10288%
IMD1 20026 = #21°05'020\ Zgarniacze obustronnie
70‘2006 026 240
PD11.3528
L =-c0nd 4-95.5
12 908
/"
Q—Q
D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 50 R14-2T3-FSI-85-166-0,008 85 99 166 8
Skok gwintu [mm] 2 100 R14-2T3-FSI-135-216-0,008 135 149 216 3
Kat wzniosu 257° 150 R14-2T3-FSI-185-266-0,008 185 199 266 3
Srednica kota podziatowego [mm] 14,2 200 R14-2T3-FSI-235-316-0,008 235 249 316 8
Srednica kulki [mm] 015 300 R14-2T3-FS1-335-416-0,008 335 349 416 3
Obiegi 1x3
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX Jednostka: mm
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 2360 2360
Nosnos¢ statyczna Co [N] 5110 5110
Moment obrotowy [Ncm] 05~5 -

Kulki rozdzielajace
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HIWIN.

Technika liniowa

i T
C0.2\ | |#9-6 5.0

MAX
M12X1P 215 =

MD1228-922
PD11.3529978

o)

Typ FSI
($rednica 14, skok gwintu 4)
L3
(45) L2 22
15 30 (15) L1
10 5|5 33 5 [ Jo.004]C’
5 6 e oA
o [T T :
[©]0.006]Ch [7]0.012]AA L L o L D ‘
— | 7]0.012]BB] I
1970
0.14
30° MAX ’
G ,G /‘\"‘Q S T \]/ = T M ‘
— \ \
—H—
o+ | | /|
e ﬁ -
210 3.00s] |212288%|RO.2 211 214
945

~0.007 . .
?26Z6:020 |Zgarniacze obustronnie

4—95.5
12 95
N
Q—-Q
Parametry techniczne mechanizmu srubowo-tocznego Drogaprze- Oznaczenie HIWIN L1 L2 L3 Klasa
mieszczenia doktadnosci

Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 50 R14-4T3-FSI-85-166-0,008 85 99 166 3
Skok gwintu [mm] 4 100 R14-4T3-FSI-135-216-0,008 135 149 216 3
Kat wzniosu 511° 150 R14-4T3-FSI-185-266-0,008 185 199 266 3
Srednica kota podziatowego [mm] 14,25 200 R14-4T3-FS|-235-316-0,008 235 249 316 3
Srednica kulki [mm] 02381 300 R14-4T3-FSI-335-416-0,008 335 349 416 3
Obiegi 1x3
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX Jednostka: mm
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 4030 4030
Nosnosc¢ statyczna Co [N] 7250 72050
Moment obrotowy [Ncm] 1~7 -

Kulki rozdzielajace - -
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Szlifowane precyzyjnie

($rednica 14, skok gwintu 5)

L3
(45) L2 20
15 30 (15) L1 (HRC 58~62)
40
"o °
’ o [~]0.009
e e o
DfI— G
115%™
G %z RO.5
L - .
/) | : o
2 D =
f D\ [ —
‘ !
4109 oo E </ L M5X0.8PX12
0,009 C0O.5 _ :
——e #12739% 615 |910.5 614 RO\ | 129.6.% 50
M12X1P — MAX | . —0c0s
MDWQfg%g 210_0.012
PD11.35026.134 234 00%s |Zgarniacze obustronnie
957 i
50 30
4—-9¢5.5,09.5X5.5
BCD 45
125,
o
n
™~
Q-0
MBXT1P X6
D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 100 R14-5B1-FSW-189-271-0,008 189 204 il 8
Skok gwintu [mm] 5 150 R14-5B1-FSW-239-321-0,008 239 254 321 3
Kat wzniosu 6,22° 250 R14-5B1-FSW-339-421-0,008 339 354 421 3
Srednica kota podziatowego [mm] 14,6 350 R14-5B1-FSW-439-521-0,008 439 454 521 3
Srednica kulki [mm] 03175 450 R14-5B1-FSW-539-621-0,008 539 554 621 8
Obiegi 2,5x1 600 R14-5B1-FSW-689-771-0,008 689 704 77 3
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 4480 7100 Jednostka: mm
Nosnos¢ statyczna Co [N] 6080 12150
Moment obrotowy [Ncm] 1~7 2 MAX

Kulki rozdzielajace
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($rednica 14, skok gwintu 8)

Technika liniowa

L3
(45) L2 22
15 30 (15) L1 (HRC 58~62)
16
i [/ To.008 68" ®
, EO
[©]0.006 [cH [~]0.008 [AA ) —
BB’ 915"
G
" 105 1.15°%"
RO.2 co.5
RO.5 G G T MTX\ Qr /) ] 7 s |RO5
\ \
I o —| e
NI N —
\
M5X0.8PX12
2105009 CO.5 o0y £2:2 E </ N L .
- #126.011 215 814 RO.2 29.60.00
M12X1P MAX|  ooos
MDWQ:g:%g #1002
PD11.3507515 #3420055  |Zgarniacze obustronnie
957
4—95.5,99.5X5.5
BCD 45
12,5
F 2
)
e :
Q-Q
MBX1PX6
D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 100 R14-8B1-FSW-189-271-0,008 189 204 27 8
Skok gwintu [mm] 8 150 R14-8B1-FSW-239-321-0,008 239 254 321 3
Kat wzniosu 9,89° 200 R14-8B1-FSW-289-371-0,008 289 304 37 B
Srednica kota podziatowego [mm] 14,6 250 R14-8B1-FSW-339-421-0,008 339 354 421 3
Srednica kulki [mm] 03175 300 R14-8B1-FSW-389-471-0,008 389 404 471 8
Obiegi 2,5x1 350 R14-8B1-FSW-439-521-0,008 439 454 521 3
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX 400 R14-8B1-FSW-489-571-0,008 489 504 571 3
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 4480 7100 450 R14-8B1-FSW-539-621-0,008 539 554 621 3
Nosnosc¢ statyczna Co [N] 6080 12150 500 R14-8B1-FSW-589-671-0,008 589 604 671 3
Moment obrotowy [Ncm] 1~7 24 MAX 550 R14-8B1-FSW-639-721-0,008 639 654 721 8
Kulki rozdzielajace 1:1 = 600 R14-8B1-FSW-689-771-0,008 689 704 771 8
700 R14-8B1-FSW-789-871-0,008 789 804 871 8
Jednostka: mm
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Szlifowane precyzyjnie

($rednica 15, skok gwintu 10)

(45) L2 22
15 30 (15) L1 (HRC 58~62) 6564 C]
10 51 10
- N
" © OIL HOLE]| & - ©
[©]¢0.009[C}+ |[~]Jo.014]AA’
+0.1

_
-

=

M12X1P $12200% 915 12

MD12 25908

MBTZ2-0.206 | D
PD11.35-09%¢ =

| l RO.2
715 MAX 99.6.% g

93470999 Zgarniacze obustronnie
34

I
10 D 9.15
<’> G Q
10 [’2‘ W,W5+DO'M
RO.2 B] €0.5
R0.5 MAX || Qe T G I R05
= : e st
I pre—
// LES
. J <)
#10_D00] CO.5 coz/ — M5X0.8PX12
o

30-

257 30”
m 4-95.5,09.5X5.5
BCD 45
a L ‘\
- sy
&
. @O
[ |

&

2—M6X1PX6
D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 100 R15-10B1-FSW-189-271-0,018 189 204 271 9
Skok gwintu [mm] 10 150 R15-10B1-FSW-239-321-0,018 239 254 321 5
Kat wzniosu 11,53° 200 R15-10B1-FSW-289-371-0,018 289 304 3N 5
Srednica kota podziatowego [mm] 15,6 250 R15-10B1-FSW-339-421-0,018 339 354 421 5
Srednica kulki [mm] #3175 300 R15-10B1-FSW-389-471-0,018 389 404 47 5
Obiegi 2,5x1 350 R15-10B1-FSW-439-521-0,018 439 454 521 5
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX 400 R15-10B1-FSW-489-571-0,018 489 504 571 5
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 4600 7290 450 R15-10B1-FSW-539-621-0,018 539 554 621 5
Nosnosc statyczna Co [N] 6450 12900 500 R15-10B1-FSW-589-671-0,018 589 604 671 5
Moment obrotowy [Ncm] 2-8 24 MAX 550 R15-10B1-FSW-639-721-0,018 639 654 721 5
Kulki rozdzielajace 1:1 - 600 R15-10B1-FSW-689-771-0,018 689 704 771 5
700 R15-10B1-FSW-789-871-0,018 789 804 871 5
800 R15-10B1-FSW-889-971-0,018 889 904 97 5
1000 R15-10B1-FSW-1089-1171-0,018 1089 1106 1171 5

Jednostka: mm
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Technika liniowa

($rednica 15, skok gwintu 10)

L3
(45) L2 22
15 30 (15) L1
10 5] 10 44 10
[©lo.0o7]c}y | LLIo-00S[cj— 4 10 24 L [0.005]c
] O = D [} B
~10.016]AA L)) = o ol 5 Floois]eE © o.owa
T BB’ 9.15%Q"
T
115791
c0.2 LHEQHJ G o
10 RO.2 R RO.2
cl] MAX\\ MAX
G F g, |\ T 2 | / / ‘ G
I “
#10_%.000 V121 P 2122807 915 212 215 I C0.5 9.6 309
o
MD12-§.95¢ g 1 ] #10-89%8
PD11.35-897% 83428 $34-0:992 |Bez zgarniaczy
M6x1Px6DP
4—95.5,89.5x5.5DP
N BCD 45
12 %26
o |
7 ’
Q-Q
D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 150 R15-10U2-FSH-239-321-0,018 239 254 321 9
Skok gwintu [mm] 10 200 R15-10U2-FSH-289-371-0,018 289 304 371 5
Kat wzniosu 11,53° 250 R15-10U2-FSH-339-421-0,018 339 354 421 5
Srednica kota podziatowego [mm] 15,6 300 R15-10U2-FSH-389-471-0,018 389 404 471 5
Srednica kulki [mm] 03175 350 R15-10U2-FSH-439-521-0,018 439 454 521 9
Obiegi 28x2 400 R15-10U2-FSH-489-571-0,018 489 504 571 5
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX 450 R15-10U2-FSH-539-621-0,018 539 554 621 5
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 7760 12310 500 R15-10U2-FSH-589-671-0,018 589 604 671 5
Nosnosc¢ statyczna Co [N] 12440 24870 550 R15-10U2-FSH-639-721-0,018 639 654 721 5
Moment obrotowy [Ncm] 2~10 = 600 R15-10U2-FSH-689-771-0,018 689 704 771 5
Kulki rozdzielajace Tak - 700 R15-10U2-FSH-789-871-0,018 789 804 871 5)
800 R15-10U2-FSH-889-971-0,018 889 904 971 o)

Jednostka: mm



Szlifowane precyzyjnie

($rednica 15, skok gwintu 20)

L3
(45) L2 22 \
15 30 (18) L1 |
10 __8 | 10 45 10 {1 Jo.005]c]
[(Olosorley | LLIGOSIEHy ) 0 2 | ATo0ie[a]
0.016[AA° T :
Z 0 == oIL HoLE| 5 /7]0.013]88" 0
L g9 7]0.015]8B
T
co.2 I‘ﬂ; G 9~‘15+001 ol
10 RO.2 RN H 11575
e ; |
G S | / el e ‘
/ i
/ A==
Q*' / . ‘,X \—
109,000 912283% @ 912 @ 0.2 M5x0.8Px1 2DF
MI2X1P 5 99.6.9 0
MD122-5:32¢ — .
PD11.35-3:9%78 834257 $3428:892 |Zgarniacze obustronnie |#10-8-8%
M6x1PxEDP
‘ 1-95.5
% 5; \/ BCD 45
12905 @
i PR ©
: i l( 5
f'e}
F0.4X0.2DIN509
Q) ©)
Q=Q
X DETAIL |
e |
36
D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 100 R15-20S1-FSH-186-271-0,018 186 204 271
Skok gwintu [mm] 20 150 R15-20S1-FSH-236-321-0,018 236 254 321
Kat wzniosu 22,2° 200 R15-20S1-FSH-286-371-0,018 286 304 371
Srednica kota podziatowego [mm] 156 250 R15-20S1-FSH-336-421-0,018 336 354 421
Srednica kulki [mm] 03175 300 R15-20S1-FSH-386-471-0,018 386 404 471
Obiegi 1,8x1 350 R15-20S1-FSH-436-521-0,018 436 454 521
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX 400 R15-20S1-FSH-486-571-0,018 486 504 571
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 3420 5430 450 R15-20S1-FSH-536-621-0,018 536 554 621
Nosnosc statyczna Co [N] 4590 9170 500 R15-20S1-FSH-586-671-0,018 586 604 671
Moment obrotowy [Ncm] 15~8 -24 550 R15-20S1-FSH-636-721-0,018 636 654 721
Kulki rozdzielajace Tak - 600 R15-20S1-FSH-686-771-0,018 686 704 771
700 R15-2051-FSH-786-871-0,018 786 804 871
800 R15-20S1-FSH-886-971-0,018 886 904 971
1000 R15-20S1-FSH-1086-1171-0,018 1086 1104 117

90

Jednostka: mm
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($rednica 16, skok gwintu 2]

Technika liniowa

L3
(45) L2 22 1
15
= - W(O : 5 10 :g 10
[ Jo.oo4[c 573 5 10 '
AN © = —/10.01[BB]| o
‘+—{~10.011[BB]
jr’ [ c 197
10
RO.2 [B] B8] :
g MAX\| Q= S F - F
i — \ € G
|
0 N |
|
- ! } NP
Q- _ [ X
910_%.009 212288%| co.5)|e15 ¢14 916 0.5 M5x0.8Px12DP
D
WD?;:E%S — \ ) 2252883  |Zgarniacze obustronnie 29.6 .08
PD11.35289%% 944 91028.0%
Jo5 5 M6x1Px6DP
F0.4X0.2DIN509
X DETAIL 29
D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 50 R16-2T4-FSI-139-221-0,008 139 154 221 8
Skok gwintu [mm] 2 100 R16-2T4-FSI-189-271-0,008 189 204 271 3
Kat wzniosu 2,25° 150 R16-2T4-FSI-239-321-0,008 239 254 321 3
Srednica kota podziatowego [mm] 16,2 200 R16-2T4-FSI-289-371-0,008 289 304 371 3
Srednica kulki [mm] 015 300 R16-2T4-FSI-389-471-0,008 389 404 471 3
Obiegi 1*4
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX Jednostka: mm
Nosnosc¢ dynamiczna C[N] 3230 3230
Nosnos¢ statyczna Co [N] 7900 7900
Moment obrotowy [Ncm] 05~5 ~15

Kulki rozdzielajace
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Szlifowane precyzyjnie

(srednica 16, skok gwintu 2.5)

L3
(45) L2 22
15 30 (15) L1
10 5] 10 44 10
25 10 —{_| [0.004] ¢
O o 0.008 o =
[©]o.006][ch |[7]o.012][an D~ © o
q 7] [ 0.01 9.15%
:,ﬁ\ 1.1 5+0414
10 o
co.2| q B 4 | g e
G - M — G X
G | | | G
| |
| | —— |
| [
— | |
Q
ro.2/ | - ]
#10_%.008 Viox1p #12288%) MAX 015 @12 216 M5x0.8Px12DP
MD12-3928 D~ 2529997 #10288%3 | 99.6_3.00
PD11.35-87%2) pas Zgarniacze obustronnie
o
‘7;+Du.u5 1 27%} .
7z 0.1
%i
% 7 7‘
[N
757/ 9%
F0.4X0.2DIN509
X DETAIL Q—-Q
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 50 R16-2,5T4-FSI-139-221-0,008 139 154 221
Skok gwintu [mm] 25 100 R16-2,5T4-FSI-189-271-0,008 189 204 271
Kat wzniosu 2.81° 150 R16-2,5T4-FSI-239-321-0,008 239 254 321
Srednica kota podziatowego [mm] 162 200 R16-2,5T4-FSI-289-371-0,008 289 304 371
Srednica kulki [mm] 015 300 R16-2,5T4-FSI-389-471-0,008 389 404 471
Obiegi x4
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX Jednostka: mm
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 3230 3230
Nosnos¢ statyczna Co [N] 7900 7900
Moment obrotowy [Ncm] 05~5 -15

Kulki rozdzielajace
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Technika liniowa

($rednica 16, skok gwintu 5)
L3
(45) L2 22
B 3 G5) L
10 5] 10 42 10
5 N : 0.004[C
o fo O &
ol D ~]0.012]BE’ [ 7]0.012]AA’]
[©]o.006]c [Ala.012]an" T T T
G 9.15%¢!
0 5 5 1151914
RO.2 | L\ _
o | MAX i S
G ] ‘ G
N¥ % R
| ‘ ar=="1
‘ —
t o
8109 000 912288%| co.2 ms‘& 912 L i 5= L #9.6 %05 \M5x0.8Px120P
Mi2x1P F :
MD12-9% 56 210-88%

PD11.3528:9%%

F0.4X0.2DIN509

Kierunek gwintu

Skok gwintu [mm]

Kat wzniosu

Srednica kota podziatowego [mm]
Srednica kulki [mm]
Obiegi

Luz osiowy [mm]

Nosnosc¢ dynamiczna C[N]
Nosnos¢ statyczna Co [N]
Moment obrotowy [Ncm]
Kulki rozdzielajace

X DETAIL

Gwint prawoskretny

5

5,48°
16,6
#3175
2,5x1

0

4810
6700
15~8
Tak

0,005 MAX
7630
13990
-2MAX

Db

12925

100
200
300
400
600
800

84024658

55

Zgarniacze obustronnie

17

Jednostka: mm

R16-5B1-FSW-189-271-0,018
R16-5B1-FSW-289-371-0,018
R16-5B1-FSW-389-471-0,018
R16-5B1-FSW-489-571-0,018
R16-5B1-FSW-689-771-0,018
R16-5B1-FSW-889-971-0,018

189
289
389
489
689
889

4—¢5.5,#9.5x5.5DP
BCD 51

204
304
404
504
704
904

2N
3N
471
571
7
9N

o o1 o1 o1 o1 O
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Szlifowane precyzyjnie

(srednica 16, skok gwintu 16)

L3
(45) L2 22 \
15 30 (20) L1 (HRC 58~62) .
10 55 10 = <
1J0.004]C
Ll © L o
© BLE - o
[©]¢0.008 [C [~]o.014 AN’ | ’
. D~ /]o.015]8B 0.15%0"
19 RO.2 Fi B ¢ B] L5
MAX T I T Co.5 |[&
RO.5 . T c Q;’ ) AW ‘F i G / . RO.5
5 ] D> ES
VN // N i U——
[ Q ! - L
#10 %000 %/ #1250y ] €02/ T l O ] l@ l RO.2 M5X0.8PX12
M12X1P 915 P13 L MAXT 199.6 %00
MD1270%¢ I —0008 |7 . bust . oot
PD11.3500% D — 9342992 |Zgarniacze obustronnie
957 34
4—¢5.5,09.5X5.5 30" 30-
BCD 45 m
7
1255 /
=<
<
o 7 =
fe)]
&
N
a AN
Q—-Q
2-M6X1PX6
D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 100 R16-16A1-FSV-184-271-0,018 184 204 27
Skok gwintu [mm] 16 150 R16-16A1-FSV-234-321-0,018 234 254 321
Kat wzniosu 17,05° 200 R16-16A1-FSV-284-371-0,018 284 304 37
Srednica kota podziatowego [mm] 16,6 250 R16-16A1-FSV-334-421-0,018 334 354 421
Srednica kulki [mm] #3175 300 R16-16A1-FSV-384-471-0,018 384 404 471
Obiegi 1,5x1 350 R16-16A1-FSV-434-521-0,018 434 454 521
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX 400 R16-16A1-FSV-484-571-0,018 484 504 571
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 3040 4810 450 R16-16A1-FSV-534-621-0,018 534 554 621
Nosnosc statyczna Co [N] 4100 8190 500 R16-16A1-FSV-584-671-0,018 584 604 671
Moment obrotowy [Ncm] 2~8 2,4 MAX 550 R16-16A1-FSV-634-721-0,018 634 654 721
Kulki rozdzielajace 1:1 = 600 R16-16A1-FSV-684-771-0,018 684 704 77
700 R16-16A1-FSV-784-871-0,018 784 804 871
800 R16-16A1-FSV-884-971-0,018 884 904 97
1000 R16-16A1-FSV-1084-1171-0,018 1084 1104 117
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Jednostka: mm



(srednica 16, skok gwintu 16)

Technika liniowa

L3
(45) L2 22
15 30 20 L1
10 42 10
L]o.005]C
TN : e
B ¢ 7000565 0 R
[©]0.006 [Ch |[~]0.011]AA’ OBB, [/]o.011
10 D 9.1 5+[§>v1
10 R0O.2 S E’ S E 11 5+00.M
VAX ] T T RO.2 -
Q
. T . 2 G MAX . T
1] / /
4 I
co.2/ Q
#10_% 000 #1250 F biss I@ 99.6 2 00 910000
M12X1P @15
MD12-0%2 D= 632200% Bez zgarniaczy
PD11.35207% 832205
057
4-¢5.5,89.5X5.50P
BCD 45
12 50
7 : —
Q-Q
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 150 R16-1652-FSH-234-321-0,018 234 254 321 9
Skok gwintu [mm] 16 200 R16-1652-FSH-284-371-0,018 284 304 371 5
Kat wzniosu 17,06° 250 R16-1652-FSH-334-421-0,018 334 354 421 5
Srednica kota podziatowego [mm] 16,6 300 R16-1652-FSH-384-471-0,018 384 404 471 5
Srednica kulki [mm] 03175 350 R16-1652-FSH-434-521-0,018 434 454 521 9
Obiegi 1,8x2 400 R16-1652-FSH-484-571-0,018 484 504 571 5
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX 450 R16-1652-FSH-534-621-0,018 534 554 621 D)
Nosnosc¢ dynamiczna C[N] 5440 8630 500 R16-1652-FSH-584-671-0,018 584 604 671 5
Nosnosc¢ statyczna Co [N] 8430 16850 550 R16-1652-FSH-634-721-0,018 634 654 721 9
Moment obrotowy [Ncm] 2~10 = 600 R16-1652-FSH-684-771-0,018 684 704 77 5
Kulki rozdzielajace Tak - 700 R16-1652-FSH-784-871-0,018 784 804 871 5
800 R16-1652-FSH-884-971-0,018 884 904 971 5

Jednostka: mm
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Szlifowane precyzyjnie

(srednica 16, skok gwintu 32)

L3
(45) L2 22
15 30 0 (12) L1 HRC 58~62
()
34
055 |
o ‘ ‘
5
olnoe 9,154
[©]o.009[c’ — 1.15+31¢
5 TTT
10 ] O~ G
c0o.2 C0.5
G \ C
G

' 0.5 ]
cos | |C0.5 \
G ¢ RN
A

1 —] — - - v U
| i
RO.2/ |9 RO2| 4o M5X0.8PX12
MAX
o6 0.08
955

#1028 000 2122887 (a k15 813

M12X1P D
MD12-8:558 =
PD11.3528:928

93426892

PP MBX1P
BCD 45
T 1
[ 1]
+0 AN A\
Q0O
- \chmc)
£ ‘ N
3&‘ ’y
36
D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 300 2R16-32V2-DFSH-382-471-0,018 382 404 471 3
Skok gwintu [mm] 32 500 2R16-32V2-DFSH-582-671-0,018 582 604 671 3
Kat wzniosu 31,53° 800 2R16-32V2-DFSH-882-971-0,018 882 904 97 3
Srednica kota podziatowego [mm] 16,6 1200 2R16-32V2-DFSH-1282-1371-0,018 1282 1304 1371 8
Srednica kulki [mm] 03175
Obiegi 0,7x2 Jednostka: mm
Nosnos¢ dynamiczna CIN] 4320
Nosnos¢ statyczna Co [N] 7550
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX
Moment obrotowy [Ncm] 05~10 24 MAX

Kulki rozdzielajace = -
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HIWIN.

Technika liniowa

Typ FSW
($rednica 20, skok gwintu 4)
L3
(60) L2 25 \
20 40 (25) L1 !
TToa65[e] 9 7 10! 49 10
0.005[C
11 E A T65T6]55 o 0,014
B (]
[©]o.009[c [7]o.018]AA 0 D~ 101540
15 2MAX 5 R o 1157014
N%SMRE,&%TE? 1 T
o I 1 S
G G r G
i [ /)| —=
I | I | A
EN J@ @ \ | —
\
- U |
8129 815-3.8% L | L L
0.011 MD?A;%E%E aofz| C0.3/ ©19.5 820 C0.3 s
PD14.35739%| D~ #40-3,99 Zgarniacze obustronnie ———=
24
6—05.5,69.5x5.5DP
BCD 51
M6x1Px6DP
17 %25
/
Q-Q
D-D
Parametry techniczne mechanizmu srubowo-tocznego Drogaprze- 0Oznaczenie HIWIN L1 L2 L3
mieszczenia
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 150 R20-4B2-FSW-225-335-0,018 225 250 335
Skok gwintu [mm] 4 200 R20-4B2-FSW-275-385-0,018 275 300 385
Kat wzniosu 3,6° 300 R20-4B2-FSW-375-485-0,018 375 400 485
Srednica kota podziatowego [mm] 20,25 400 R20-4B2-FSW-475-585-0,018 475 500 585
Srednica kulki [mm] 02381 500 R20-4B2-FSW-575-685-0,018 575 600 685
Obiegi 2,5x2 600 R20-4B2-FSW-675-785-0,018 675 700 785
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX Jednostk
Nos$nos¢ dynamiczna C[N] 5610 8898 ednostia: mm
Nosnos¢ statyczna Co [N] 10850 17208
Moment obrotowy [Ncm] 12-68 2,5 MAX
Kulki rozdzielajace Tak =

Klasa do-
ktadnosci

ol o1 o1 o1 o1 O
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Szlifowane precyzyjnie

(srednica 20, skok gwintu

10)

L3

(60) L2 25 \
20 40 (25) _ K (HR05458~62> 1 oo
o o |
© : o [7T0.014]AA
[©]¢0.009]c \/\o,om\AA’W D=~ TT /0015 [68] 10.15%"
15 RO.2 - 5 B] I - ] s
RO.5 MAX ] t €a.3 RO.5
G O S G
c l o N
i I od A
| i » iE=
0.5/ /] o ]
#12 % o #157%9% c0.3 #16.5 I ] ﬁi‘f MBX1PX15
#19.5 T 520 ©
M15X1P I P14.5 01
MD15-35% D= it #5765
PD14.35 014 0462599 Zgarniacze obustronnie
e74
4-96.6,011X6.5
BCD 59
17525
0 .
Q-Q
2-MBX1PX6
pED
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 200 R20-10B1-FSW-289-399-0,018 289 314 399
Skok gwintu [mm] 10 300 R20-10B1-FSW-389-499-0,018 389 414 499
Kat wzniosu 8,7° 400 R20-10B1-FSW-489-599-0,018 489 514 599
Srednica kota podziatowego [mm] 20,8 500 R20-10B1-FSW-589-699-0,018 589 614 699
Srednica kulki [mm] 03,969 600 R20-10B1-FSW-689-799-0,018 689 714 799
Obiegi 2,5x1 700 R20-10B1-FSW-789-899-0,018 789 814 899
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX 800 R20-10B1-FSW-889-999-0,018 889 914 999
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 7180 11390 900 R20-10B1-FSW-989-1099-0,018 989 1014 1099
Nosnosc statyczna Co [N] 10940 21870 1000 R20-10B1-FSW-1089-1199-0,018 1089 114 1199
Moment obrotowy [Ncm] 2~12 3MAX 1100 R20-10B1-FSW-1189-1299-0,018 1189 1214 1299
Kulki rozdzielajace 1:1 - 1200 R20-10B1-FSW-1289-1399-0,018 1289 1314 1399

98

Jednostka: mm
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Technika liniowa

($rednica 20, skok gwintu 20)

L3
(60) 5 =
20 40 (25) L1 (HRC 58~62)
.y v 0} o o0afe
- © A [ 7 /]oor © Lo |
°
[©z0.009]CH | [Z]0.014]AA — [~]0.015 ‘
15 o= [ G 10.15%"
1o 800 > i co.3 | st
; ] L Bl ,
ROS | GMAXl\ Qf T — T G o ‘ROB
] Moy R gl
, | , ‘ 7 JE—
// * =
i \ V \
L

5129, [005 C0.3 Q| Lk rl RO.2 MEX1PX15
———VJ.Vil] _ A
M15X1P P155001 [219.5 [016.5 %‘u}l P20 MAX T l14.3.9,
. -—-0026 | —0.004
MD1520.900 o= [ oo , 115 0012
PD14.35°99%° Ll 9465 09 Zgarniacze obustronnie
074
4—96.6,011X6.5
BCD 59
177025

Q
A\

N
Q=Q
x 2—MB6X1PX6
D=D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 200 R20-20A1-FSW-310-420-0,018 310 335 420 5
Skok gwintu [mm] 20 300 R20-20A1-FSW-410-520-0,018 410 435 520 5
Kat wzniosu 17,01° 400 R20-20A1-FSW-510-620-0,018 510 535 620 5
Srednica kota podziatowego [mm] 208 500 R20-20A1-FSW-610-720-0,018 610 635 720 5
Srednica kulki [mm] 03969 600 R20-20A1-FSW-710-820-0,018 710 735 820 5
Obiegi 1,51 700 R20-20A1-FSW-810-920-0,018 810 835 920 5
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX 800 R20-20A1-FSW-910-1020-0,018 910 935 1020 5
Nosnosc¢ dynamiczna C[N] 4530 7190 900 R20-20A1-FSW-1010-1120-0,018 1010 1035 1120 5
Nosnosc¢ statyczna Co [N] 6410 12800 1000 R20-20A1-FSW-1110-1220-0,018 1110 13 1220 5
Moment obrotowy [Ncm] 2~12 3MAX 1100 R20-20A1-FSW-1210-1320-0,018 1210 1235 1320 5
Kulki rozdzielajace 1:1 - 1200 R20-20A1-FSW-1510-1620-0,018 1510 1535 1620 5

Jednostka: mm



Szlifowane precyzyjnie

(srednica 20, skok gwintu 20)

L3

(60)

20 40 (25) = %] -
510 |10 52 10
_[ [0.005]C}—+ 10 31
OIL HOLE|5 : © \
[©]0.007][cl | 7To.016] A © —7Ioorles O [ ~oonpn]
b S 10.15%9
15 5 (I 115014
= S e
R0.2 = R0.2
o [ V|9 — o wag .
G I
#1290, 015:08%| co.s) | O L @ @ 914.3 5
T MIsX1.0P i
MD15-355¢ 2195 pi65 #3978} 2397885 915248%
—0.026
POTES5-oed U= _ Zgarniacze obustronnie
23 23
4-96.6,011x6.50P
BCD 59
2]
17525 B
e
Q-Q
/w“y\
D-D

Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 300 R20-20S2-FSH-410-520-0,018 410 435 520 5
Skok gwintu [mm] 20 400 R20-20S2-FSH-510-620-0,018 510 535 620 5
Kat wzniosu 17,17° 500 R20-20S2-FSH-610-720-0,018 610 635 720 5
Srednica kota podziatowego [mm] 20,6 600 R20-20S2-FSH-710-820-0,018 710 735 820 5
Srednica kulki [mm] 03175 700 R20-20S2-FSH-810-920-0,018 810 835 920 5
Obiegi 1,8x2 800 R20-20S2-FSH-910-1020-0,018 910 935 1020 5
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX 900 R20-20S2-FSH-1010-1120-0,018 1010 1035 1120 5
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 6120 9710 1000 R20-20S2-FSH-1110-1220-0,018 1110 1135 1220 5
Nosnosc statyczna Co [N] 10610 21220 1100 R20-20S2-FSH-1210-1320-0,018 1210 1235 1320 5
Moment obrotowy [Ncm] 1~10 -
Kulki rozdzielajace Tak - Jednostka: mm
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HIWIN.

Technika liniowa

Typ DFSH
(srednica 20, skok gwintu 40)
L3
(60) L2 25
20 40 (15) 14 L1 HRC 58~62 5
41
10 20
o ) 5 A]0-011[B8’
0.15%81
[©]o.009]C TR 11514
15 5 Or— [ G
co.5 Bl Bl 0.5
C0.5 T T
co5 G T ;%XQ [+Q N\ ﬁ? © G
)
I I F- i I A = |
I 1 [ E—
) ‘
912 901 91528805 c03/ | oo FQ@ L L o | B1a.58, MEXiPxis
M15X1P ] 820 MAX #15-0:004
AR L —0.012
MD15-8538 D
PD14.35239%9
93878} 93828892
58
MEX1PX8 PR
% ZBCD 48
| I
[ 1]
25 o%
0
17025 / \
07
D-D
Parametry techniczne mechanizmu srubowo-tocznego Drogaprze- 0znaczenie HIWIN L1 L2 L3 Klasa
mieszczenia doktadnosci
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 400 2R20-40V2-DFSH-506-620-0,018 506 535 620 5
Skok gwintu [mm] 40 600 2R20-40V2-DFSH-706-820-0,018 706 735 820 5
Kat wzniosu 31,47° 800 2R20-40V2-DFSH-906-1020-0,018 906 935 1020 5
Srednica kota podziatowego [mm] 208 1000 2R20-40V2-DFSH-1106-1220-0,018 1106 1135 1220 5
Srednica kulki [mm] #3175 1200 2R20-40V2-DFSH-1306-1420-0,018 1306 1335 1420 5
Obiegi 0,7x2 1600 2R20-40V2-DFSH-1706-1820-0,018 1706 1735 1820 5
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 5000
Nosnos¢ statyczna Co [N] 9870 Jednostka: mm
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX
Moment obrotowy [Ncm] 2~12 3MAX

Kulki rozdzielajace
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Szlifowane precyzyjnie

($rednica 25, skok gwintu 4)

L3
(80) L2 53
27 53 (30) ‘ L1
14 10 __ 15 48 15 [T [0.005]C]
_[ Jo.oos5]C 1T ;
e ‘0 f (Zo0iiTee] o
o~ 7iZloos]ss] 15,357
| omax _[B] G 5] 0] 135%™ 1
o T\NCT%&ETE RO.2 | T
- Q [ s MAX
: S SR il o
| \
1 ) } [ |
7]
|
#1529 Q I n
SE yooxip|  220788%|  cos - L @ L @ 219 Q.21 M20X1P
MD2023:938 5 MD20-3:938
PD19.35-8:94% D 04623398 220-88% PD19.3052:086;?£$
A Zgarniacze obustronnie
969
6—05.5,09.5x5.50P 26
BCD 58
22 935
MBx1PxB8DP
a-a
D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 150 R25-4B2-FSW-220-349-0,018 220 250 349 5
Skok gwintu [mm] 4 200 R25-4B2-FSW-270-399-0,018 270 300 399 5
Kat wzniosu 2,89° 300 R25-4B2-FSW-370-499-0,018 370 400 499 5
Srednica kota podziatowego [mm] 25,25 400 R25-4B2-FSW-470-599-0,018 470 500 599 5
Srednica kulki [mm] 02,381 500 R25-4B2-FSW-570-733-0,018 570 600 733 5
Obiegi 2,5%2 700 R25-4B2-FSW-770-933-0,018 770 800 933 5
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 6220 9865
Nognos¢é statyczna Co [N] 13760 21823 Jednostka: mm
Moment obrotowy [Ncm] 15~85 3MAX
Kulki rozdzielajace Tak =
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Technika liniowa

($rednica 25, skok gwintu 5)

L3
(80) L2 53
27 53 (30) L1
14 _10__15 55 15 [ [ Jo.005]C]
‘ A , 370016 AN
© E—_O 0.013 © A [aA7]
U= 15.35%"
16 2MAX G 135000 g
TNCOMPLETE ]
Q*| THREAD T — ] T T
X | i G X
M G
G
/L2 /D)
/] |
. o |
“15bon Voo 020ckiE — 025 2199z 02052 MIOKIE
PD19.35239%% O~ | 3503992 Zgarniacze obustronnie PD19.35-39%%
6-95.5,89.5x5.5DP ‘ 28
BCD 61
22 %35
M6x1Px6DP
O L
FO.4X0.2DINSOS Q-Q
X DETAIL
DD
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 150 R25-5B2-FSW-220-349-0,018 220 250 349 5
Skok gwintu [mm] 5 200 R25-5B2-FSW-270-399-0,018 270 300 399 5
Kat wzniosu 3,56° 300 R25-5B2-FSW-370-499-0,018 370 400 499 5
Srednica kota podziatowego [mm] 25,6 400 R25-5B2-FSW-470-599-0,018 470 500 599 5
Srednica kulki [mm] #3175 500 R25-5B2-FSW-570-733-0,018 570 600 733 5
Obiegi 2,5x2 600 R25-5B2-FSW-670-833-0,018 670 700 833 5
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX 700 R25-5B2-FSW-770-933-0,018 770 800 933 5
Nosnosc¢ dynamiczna C[N] 10730 17040 900 R25-5B2-FSW-970-1133-0,018 970 1000 1133 5
Nosnosc¢ statyczna Co [N] 22090 44170 1000 R25-5B2-FSW-1170-1333-0,018 1170 1200 1333 5
Moment obrotowy [Ncm] 36~144 5MAX
Kulki rozdzielajace Tak - Jednostka: mm
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Szlifowane precyzyjnie

($rednica 25, skok gwintu 20)

(80) 2 53
27 53 (30) L1 (HRC 58~62)
E &5 E
12 -
© Iloor ©
zom e — o {]0.015 —
] 135%“
(— ] S €0.3 16
a g T .
| o
.
7%
/ |
RO.5 & 2005 / = L L RO.2 #1901 0.5
—0.011 C0.3 7
M20X1P M $25 221 825 MAX %
% o 04425592 Zgarniacze obustronnie Mzoxip |
PD19.35 144 MD20 006
- 23 SOMAX PD19.35_54%
2255
4-96.6
BCD 57
Q=Q
D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 600 R25-20B1-FSV-750-913-0,018 750 780 913 9
Skok gwintu [mm] 20 800 R25-20B1-FSV-950-1113--0,018 950 980 M3 5
Kat wzniosu 13,75° 1000 R25-20B1-FSV-1150-1313-0018 1150 1180 1313 5
Srednica kota podziatowego [nm] 26 1200 R25-20B1-FSV-1350-1513-0018 1130 1380 1513 5
Srednica kulki [mm] 04,763 1400 R25-20B1-FSV-1550-1713-0,018 1550 1580 1713 5
Obiegi 2,5x1 1600 R25-20B1-FSV-1750-1913-0018 1750 1780 1913 5
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX 2000 R25-20B1-FSV-2150-2313-0018 2150 2180 2313 5
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 10030 15910
Nognos¢é statyczna Co [N] 16190 32360 Jednostka: mm
Moment obrotowy [Ncm] 4~25 5MAX
Kulki rozdzielajace 1:1 =
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HIWIN.

Technika liniowa

Typ FSH
($rednica 25, skok gwintu 20)
L3
(80) L2 31
27 53 (30) L1
2010 5 E
12 5 o
- OlL HOLE | 6 AN
50 1535
10 [T G +0.14
1.35
T [aA 0
16 RO.2. . il co.3
0.5 G MAX e 1k e co.5
C0.5 Q ‘ N
0 - -0.005 C0.3 — L L RO.2 91951
B15_p.011 220 _p.014 925 0215 ?25 MAX ¢20:8:8$§
M20X1P D= w7 . 247000
MD20-90%8 e
PD19.35.9%%
M6X1PX8DP
4—96.6,811X6.5DP ‘
22 0.35
<)
«©
Q=Q
49
D-D
Parametry techniczne mechanizmu srubowo-tocznego Drogaprze- Oznaczenie HIWIN L1 L2 L3 Klasa
mieszczenia doktadnosci
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 500 R25-20S2-FSH-610-751-0,018 610 640 751 5
Skok gwintu [mm] 20 600 R25-20S2-FSH-710-851-0,018 710 740 851 5
Kat wzniosu 13,76° 800 R25-20S2-FSH-910-1051-0,018 910 940 1051 5
S$rednica kota podziatowego [nm] 26 1000 R25-20S2-FSH-1110-1251-0,018 1110 1140 1251 5
Srednica kulki [mm] 04,763 1200 R25-20S2-FSH-1310-1451-0018 1310 1340 1451 5
Obiegi 1,8x2 1400 R25-20S2-FSH-1510-1651-0,018 1510 1540 1651 5
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX 1600 R25-20S2-FSH-1710-1851-0,018 1710 1740 1851 5
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 11460 18190
Nosnos¢ statyczna Co [N] 19680 39360 Jednostka: mm
Moment obrotowy [Ncm] 2~10 -
Kulki rozdzielajace Tak -
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Szlifowane precyzyjnie

($rednica 25, skok gwintu 25)

L3

ol o1 o1 o1 o1 o1 o1

(80) 2 53
27 53 (30) ~ L (HRC7558N62> oo
12 <
© oo ©
2010 o — © H]0.015]85’] 15,5507
] G 1554}?"4 .
L] L ; T
1] G
N } a1
Hle ®
0.5 A ‘L \\
RO.5 215 | 0.3/ - L \{ L RO.2 LERE €05
Mzox{; OH 20755% “oo5] o2 — 025 MAX lgpozooes
% b= 0447358 Zgarniacze obustronnie  M20XIP_ |
FR18-35-0 1] 271 23 30MAX MB20 0206 1
T PD19.35 00
50 : 7
2253
4-96.6
BCD 57
Q=Q
D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 600 R25-25A1-FSV-750-913-0,018 750 780 913
Skok gwintu [mm] 25 800 R25-25A1-FSV-950-1113-0,018 950 980 1113
Kat wzniosu 17,01° 1000 R25-25A1-FSV-1150-1313-0,018 1150 1180 1313
Srednica kota podziatowego [mm] 26 1200 R25-25A1-FSV-1350-1513-0,018 1350 1380 1513
Srednica kulki [mm] D 4,763 1400 R25-25A1-FSV-1550-1713-0,018 1550 1580 1713
Obiegi 1,5x1 1600 R25-25A1-FSV-1750-1913-0,018 1750 1780 1913
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX 2000 R25-25A1-FSV-2150-2313-0,018 2150 2180 2313
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 6420 10180
Nognos¢é statyczna Co [N] 9640 19260 Jednostka: mm
Moment obrotowy [Ncm] 4~25 5MAX
Kulki rozdzielajace 1:1 -
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Technika liniowa

($rednica 32, skok gwintu 5)

89
51
A 26
RN o ) m=]
s |
=y -
=7 =
920 %013 M25x1.5P 225 %000 @ ‘ 225 %000 M25X1.5P
MD25-8923 (2] D MD25-8933
@ = #58-8:8%9 Zgarniacze obustronnie [PD24.026-9932
6-96.6,811x6.5DP 32
. BCD 71
% 2 M6x1Px6DP
7 -]
= | ) 1
77, 2/ F
‘ ////ﬁg?/
F0.4X0.2DIN509
X DETAIL
D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 150 R32-5B2-0FSW-280-460-0,018 280 300 460 5
Skok gwintu [mm] 5 250 R32-5B2-0FSW-380-560-0,018 380 400 560 5
Kat wzniosu 2,79° 350 R32-5B2-0FSW-480-660-0,018 480 500 660 5
Srednica kota podziatowego [mm] 326 450 R32-5B2-0FSW-580-760-0,018 580 600 760 5
Srednica kulki [mm] 03175 550 R32-5B2-0FSW-680-929-0,018 680 700 929 5
Obiegi 2,5x2 650 R32-5B2-0FSW-780-1029-0,018 780 800 1029 5
Luz osiowy [mm] 0 850 R32-5B2-OFSW-980-1229-0,018 980 1000 1229 5
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 18860 1050 R32-5B2-OFSW-1180-1429-0,018 1180 1200 1429 5
Nosnos¢ statyczna Co [N] 56660 1350 R32-5B2-OFSW-1480-1729-0,018 1480 1500 1729 5
Moment obrotowy [Ncm] 12~36
Kulki rozdzielajace - Jednostka: mm

107



Wymiary

($rednica 32, skok gwintu 6)

L3
(140) L2 89
51 89 (20) L1
99 15
12
M 0.015
D~ 2 A0.019
26 2MAX 26
8185 \Nggg&gﬁ D G G elE
1 ? : |
T | | I
S : o | =
i ]
220 $o013]  M25x1.5P #25 % 009 = @ 925 % 000 M25X1.5P
MD25-85%3 A A MD25-8325
=) D 96223912 FreyRrey
@ = 589 o Zgarniacze obustronnie [PD24.026-87%7
6—96.6,011x6.5DP 34
BCD 75
MBx1Px6DP
FO.4X0.2DIN509
X DETAIL
D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 250 R32-6B2-0FSW-380-560-0,018 380 400 560 5
Skok gwintu [mm] 6 450 R32-6B2-0FSW-580-760-0,018 580 600 760 5
Kat wzniosu 333° 650 R32-6B2-0FSW-780-1029-0,018 780 800 1029 5
Srednica kota podziatowego [mm] 328 850 R32-6B2-0FSW-980-1229-0,018 980 1000 1229 5
Srednica kulki [mm] 03175 1050 R32-6B2-OFSW-1180-1429-0,018 1180 1200 1429 5
Obiegi 2,5x2 1350 R32-6B2-OFSW-1480-1729-0,018 1480 1500 1729 5
Luz osiowy [mm] 0
No$noé¢ dynamiczna C[N] 25560 Jednostka: mm
Nosnos¢ statyczna Co [N] 70190
Moment obrotowy [Ncm] 232~482

Kulki rozdzielajace
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Typ OFSW

($rednica 32, skok gwintu 8)

HIWIN.

Technika liniowa

L3
(140) L2 89
51 89 (20) L
15 82
=
Tk
D~ o 0.019
2MAX G 26
i iz q s
: |
=
\==
¢20—%.013 ¢25—%.D[)9 ILYJZ L ¢25—%.009
M25X1.5P : M25X1.5P
MD2528:523 (4] D obi0 MD25-8:922
PD24.026-685) — — Zgarniacze obustronnie [PD24.026-37%2
9100
6—09,814x8.5DP 38
BCD &2
,—8.
%’@1 M6x1Px8DP
3 =
=00 D,
Y ’
740
FO.4X0.20IN509
X DETAIL
D-D
Parametry techniczne mechanizmu srubowo-tocznego Drogaprze- Oznaczenie HIWIN L1 L2 L3 Klasa
mieszczenia doktadnosci
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 250 R32-8B1-0FSW-380-560-0,018 380 400 560 9
Skok gwintu [mm] 8 450 R32-8B1-0FSW-580-760-0,018 580 600 760 5
Kat wzniosu 4,41° 650 R32-8B1-0FSW-780-1029-0,018 780 800 1029 5
Srednica kota podziatowego [nm] 33 850 R32-8B1-OFSW-980-1229-0,018 980 1000 1229 5
Srednica kulki [mm] 04,763 1350 R32-8B1-OFSW-1480-1729-0018 1480 1500 1729 5
Obiegi 2,5x1
Luz osiowy [mm] 0 Jednostka: mm
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 26500
Nosnosc¢ statyczna Co [N] 55990
Moment obrotowy [Ncm] 12,6 ~50,6

Kulki rozdzielajace
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Szlifowane precyzyjnie

(srednica 32, skok gwintu 10)

L3
(140) L2 89
51 89 (20) L1
115 100
L [0.005c} P Vil CIGEIEEY
[O]o.007]C [ 7]0.020]AA L)) b O To.019]68]
G
26 3MAX
8185 o “ITTNCOMPLETE [B]
. c X ||| THREAD ]
. /) /) |
=% — &
L |
#2001 9259 ‘ 3250
M25x1.5p| — ——=2.009 [A] 5 932 220009y o5x0.5P
MD25-3:33 = 67428559 Zgarniacze obustronnie MD25-883
PD24.026-9932 PD24.02628.735
6—99,014x8.5DP 41
BCD 90
M6x1P x8DP 9 | XK
/ \\\\
4 — .
o -
\ /!
\ =/
FO.4X0.2DIN509 S|
X %8 &‘ .
D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 250 R32-10B1-0FSW-380-560-0,018 380 400 560 5
Skok gwintu [mm] 10 350 R32-10B1-0FSW-480-660-0,018 480 500 660 5
Kat wzniosu 544° 450 R32-10B1-0FSW-580-760-0,018 580 600 760 5
Srednica kota podziatowego [mm] 334 550 R32-10B1-0FSW-680-929-0,018 680 700 929 5
Srednica kulki [mm] 0635 650 R32-10B1-0FSW-780-1029-0,018 780 800 1029 5
Obiegi 2,5x1 850 R32-10B1-0FSW-980-1229-0,018 980 1000 1229 5
Luz osiowy [mm] 0 1050 R32-10B1-OFSW-1180-1429-0,018 1180 1200 1429 5
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 26500 1350 R32-10B1-OFSW-1480-1729-0,018 1480 1500 1729 5
Nosnosc statyczna Co [N] 55990 1650 R32-10B1-OFSW-1780-2029-0,018 1780 1800 2029 5
Moment obrotowy [Ncm] 358~744

Kulki rozdzielajace
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Typ FSV

($rednica 32, skok gwintu 25)

HIWIN.

Technika liniowa

L3
(95) L2 62
33 62 @7) 12 L1
15 117
[L[0.005]c} 015,
= 70.015]BF’
© o
" O ‘—E .
4 s
‘Ql ! 1 s r S
\
He— Cain
/ \\\ é I
gi - /1 1\ L
920 %013 82528:3%) co.5 Q $27.5 ‘ T ‘H @ ‘ 923.9.%
M25X1.5P = - B M25X1.5P
MD25-33% O~ 2518 #51-86:5 2255688 [MD25-3%%
PD24.026~89%7 85 Zgarniacze obustronnie PD24.0266%55
26 34MAX
27 935 /g\&
7, :
T =
Z <“*
F0.4X0.2DIN509
_— Q-Q
X DETIAL
4-99
BCD 67 “~do- | o
\M6x1Px8DP
D-D
Parametry techniczne mechanizmu srubowo-tocznego Drogaprze- Oznaczenie HIWIN L1 L2 L3 Klasa
mieszczenia doktadnosci
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 1000 R32-25B1-FSV-1180-1376-0,018 1180 1219 1376 5
Skok gwintu [mm] 25 1500 R32-25B1-FSV-1680-1876-0,018 1680 1719 1876 5
Kat wzniosu 13,65° 2000 R32-25B1-FSV-2180-2376-0,018 2180 2219 2376 5
Srednica kota podziatowego [mm] 33 2600 R32-25B1-FSV-2780-2976-0,018 2780 2819 2976 5
Srednica kulki [mm] 04,763
Obiegi 2,5x1 Jednostka: mm
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 11400 18090
Nosnosc¢ statyczna Co [N] 21130 42260
Moment obrotowy [Ncm] 69~321 -8
Kulki rozdzielajace Tak -
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Szlifowane precyzyjnie

(srednica 32, skok gwintu 32)

L3
(95) 12 62
33 62 (27) 12 L
15 109 ~15 0.005|C’
12,15 T O 02
© t—{7lo.015]88]] :
[©]o.007]c [Alo.02]an o Eo ~ O 16.35%9
—~ —
20 ” & | 5] 1.55% 20
= T | : T
G G X r = X G

I
D,
R
I e |

i
i
b
/i
/1
[ L | 832
‘

r |
~ |
220 015 225 88%| co.5/ 632 827.5 ‘ 923.9.%1
M25X1.5P 5 I & oot oo M25X1.5P
MD25-39%2 I~ 25103 5126029 22520014 MD25-3922
2
2 5

PD24.026-803 Zgarniacze obustronnie PD24.006-892

26 38MAX

g : 7 n
G
F0.4X0.2DIN509 j

X DETAIL Q-Q
M6x1Px8DP
D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 1000 R32-32A1-FSV-1180-1376-0,018 1180 1219 1376 5
Skok gwintu [mm] 32 1500 R32-32A1-FSV-1680-1876-0,018 1680 1719 1876 5
Kat wzniosu 17,15° 2000 R32-32A1-FSV-2180-2376-0,018 2180 2219 2376 5
Srednica kota podziatowego [mm] 33 2600 R32-32A1-FSV-2780-2976-0,018 2780 2819 2976 5
Srednica kulki [mm] 04,763
Obiegi 1,5x1 Jednostka: mm
Luz osiowy [mm] 0 0,005 MAX
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 7260 11530
Nosnos¢ statyczna Co [N] 12530 25040
Moment obrotowy [Ncm] 7~321 -8
Kulki rozdzielajace Tak =
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Typ OFSW

($rednica 40, skok gwintu 5)

HIWIN.

Technika liniowa

L3
(150) L2 89
61 89 (20) L
89 20
1
[_L Jo.005]c] SEINEES
[©Jo.0o9]c lo.02[an+ 8 © o ©
D~ ~]0.019
26 2MAX
w018 |y e L ] 10185
= 12, THREAD 0
X S X
G G .
|
\
g |
= > }
i
925 %013 M30X1.5P $30_% 000 L 940 L 930 5000 [M30X1.5P
MD30-3922 D MD30-3922
—0.032 T -0.010 . . ~0.032
PD29.026 5 3] 101 ¥67-6025 | 7garniacze obustronnie [PD29.026 _g15;

Parametry techniczne mechanizmu srubowo-tocznego

Kierunek gwintu
Skok gwintu [mm]
Kat wzniosu

Srednica kota podziatowego [mm]

Srednica kulki [mm]
Obiegi
Luz osiowy [mm]

Nosnos¢ dynamiczna C[N]
Nosnosc¢ statyczna Co [N]
Moment obrotowy [Ncm]

Kulki rozdzielajace

Gwint prawoskretny
5

2,24°

40,6

#3175

2,5%2

0

20700

71340

181~421

6—99,014x8.50P 39
BCD 83
1/8PTx10DP LS
/ AN
/ \ Ny
= )
. /F 1;)
\\ /§
F0.4X0.2DIN509 oo
X DETAIL 45- =S
D-D
Drogaprze- Oznaczenie HIWIN L1 L2 L3 Klasa
mieszczenia doktadnosci
250 R40-5B2-0FSW-380-572-0,018 380 400 572 5
450 R40-5B2-0FSW-580-772-0,018 580 600 772 3
650 R40-5B2-0FSW-780-1039-0,018 780 800 1039 5
850 R40-5B2-0FSW-980-1239-0,018 980 1000 1239 5
1050 R40-5B2-OFSW-1180-1439-0,018 1180 1200 1439 D
1450 R40-5B2-0FSW-1580-1839-0,018 1580 1600 1839 5

Jednostka: mm
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Szlifowane precyzyjnie

($rednica 40, skok gwintu 8]

L3
(150) L2 89
61 89 (20) L
130 20
RN —
[©]o.009]C [Flo.02[an’ “H © Dy Eo Flooroles] ©
G
101353 |12 = T \N%AOAMXPLETE D 10185
- H‘ . o X THREAD G X =
[ /7 |
NI > =
225 %03 M30x1.5P, 2303000 ‘ @ L $30 %000 [M30X1.5P
MD30-8553 : MD3085%8
PD29.026-3:93 R 740,025 ) ) PD29.026-393%
- #108 [Zgarniacze obustronnie -
6—99,014x8.5DP 41
BCD 90
1 /8PTx10DP - //—‘\:\
/ \
L — |
= B
\\ N /; /
F0.4X0.2DIN509 kﬂ
X DETAIL
D-D.
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 200 R40-8B2-0FSW-380-572-0,018 380 400 572 9
Skok gwintu [mm] 8 400 R40-8B2-0FSW-580-772-0,018 580 600 772 5
Kat wzniosu 8jy3k” 600 R40-8B2-OFSW-780-1039-0,018 780 800 1039 5
Srednica kota podziatowego [mm] 41 800 R40-8B2-OFSW-980-1239-0,018 980 1000 1239 5
Srednica kulki [mm] D 4,763 1000 R40-8B2-OFSW-1180-1439-0,018 1180 1200 1439 5
Obiegi 2,5%2 1400 R40-8B2-OFSW-1580-1839-0,018 1580 1600 1839 5
Luz osiowy [mm] 0
No$noé¢ dynamiczna C[N] 36340 Jednostka: mm
Nosnos¢ statyczna Co [N] 106030
Moment obrotowy [Ncm] 424~882

Kulki rozdzielajace
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Technika liniowa

($rednica 40, skok gwintu 10)

L3
(150) L2 89
61 89 (20) L1
. 100 -
[©loo7]ch [Fooea-Ho ) EOOW © {° [ Fo014[an
. RE U [ 710.020[BB’ 26
g 1o e — g o
G G X M S A G
t N [
= ES
9253 013 #3093 008 340 19309 009
M30X1.5P D . . M30X1.5P
M7D3O:88§§ = 282-3:3%% |Zgarniacze obustronnie MD30-0932
PD29.026-3932 0124 PD29.026-80%%
6—911,817.5x11DP ) 47
BCD 102
1/8PTx10DP
F0.4X0.2DIN509
X DETAIL
D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 350 R40-10B1-OFSW-480-672-0018 480 500 672 5
Skok gwintu [mm] 10 450 R40-10B1-OFSW-580-772-0018 580 600 772 5
Kat wzniosu A 550 R40-10B1-OFSW-680-872-0018 680 700 872 5
Srednica kota podziatowego [mm] AP 650 R40-10B1-OFSW-780-1039-0018 780 800 1039 5
Srednica kulki [mm] 06,35 850 R40-10B1-OFSW-980-1239-0018 980 1000 1239 5
Obiegi 2,5x1 1050 R40-10B1-OFSW-1180-1439-0018 1180 1200 1439 5
Luz osiowy [mm] 0 1250 R40-10B1-OFSW-1380-1639-0018 1380 1400 1639 5
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 29580 1450 R40-10B1-OFSW-1580-1839-0,018 1580 1600 1839 5
Nosnos¢ statyczna Co [N] 70690 1650 R40-10B1-OFSW-1780-2039-0018 1780 1800 2039 5
Moment obrotowy [Ncm] 457~849 2250 R40-10B1-OFSW-2380-2639-0,018 2380 2400 2639 5

Kulki rozdzielajace -

Jednostka: mm
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Szlifowane precyzyjnie

(srednica 40, skok gwintu 10)

(165) L2 104
61 104 (20) L1
[T [0.004[d] - 19341.5
[©]0.007]c [#lo.014[arH “HO 5 EC’ [7]0.013[88]
6 | suax IS ]_I 0.020]BB’]
19 2 PN%&%E,&EE 1o
G
G T c m
= 1
t |
L
025 Q013 9309009 @ 230_%.000
M30X1.5P D . ) M30X1.5P
MD30-39% = Zgarniacze obustronnie MD30-3922
PD29.0262893% PD29.0262093%

6—¢11,8617.5x11DP ) 47
BCD 102

1/8PTx10DP

F0.4X0.2DINS09

X DETAIL
D-D VIEW

Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 250 R40-10B2-FDW-480-687-0,018 480 500 687 5
Skok gwintu [mm] 10 350 R40-10B2-FDW-580-787-0,018 580 600 787 5
Kat wzniosu 4,4° 450 R40-10B2-FDW-680-887-0,018 680 700 887 5
Srednica kota podziatowego [mm] 414 550 R40-10B2-FDW-780-1069-0,018 780 800 1069 5
Srednica kulki [mm] 0635 750 R40-10B2-FDW-980-1269-0,018 980 1000 1269 5
Obiegi 2,5x2 950 R40-10B2-FDW-1180-1469-0,018 1180 1200 1469 5
Luz osiowy [mm] 0 1150 R40-10B2-FDW-1380-1669-0,018 1380 1400 1669 5
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 53690 1350 R40-10B2-FDW-1580-1869-0,018 1580 1600 1869 5
Nosnosc statyczna Co [N] 141380 1550 R40-10B2-FDW-1780-2069-0,018 1780 1800 2069 5
Moment obrotowy [Ncm] 82,6~137.8 2150 RA0-10B2-FDW-2380-2669-0,018 2380 2400 2669 5

Kulki rozdzielajace =
Jednostka: mm
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Typ OFSW

($rednica 40, skok gwintu 12)
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L3
(151) L2 89
62 89 (20) L1
117 20 |
118
O 00'017 O
D=~ [7T0.022]88]
3MAX G
10508 |1y T\NCOMPLETE 8] 105013
1004 |12 THREAD +0,04
X r X
: 9 /) /)|
[ \ \
7R
9258 515  M30XL.5P 230_%.009 240 2309009 M30X1.58

MD30-8:333
PD29.026-8752

Parametry techniczne mechanizmu srubowo-tocznego

Kierunek gwintu
Skok gwintu [mm]
Kat wzniosu

Srednica kota podziatowego [mm]

Srednica kulki [mm]

Obiegi
Luz osiowy [mm]

Nosnos¢ dynamiczna C[N]
Nosnosc¢ statyczna Co [N]
Moment obrotowy [Ncm]

Kulki rozdzielajace

Gwint prawoskretny
12

&2

41,6

07144

2,5x1

0

34250

78370

59.3~110,1

D%

MD30-8:533
PD29.026-893%

48

L2

700

1000
1400
1800

$86-3:3% Zgarniacze obustronnie
5128
6-911,817.5x11DP
BCD 106
»B'
7 mo‘
% L2 1,/8PTx10DP
// v,
"/
227
V7
F0.4X0.2DIN509
X DETAIL
Drogaprze- Oznaczenie HIWIN L1
mieszczenia
500 R40-12B1-0FSW-680-939-0,018 680
800 R40-12B1-OFSW-980-1239-0,018 980
1200 R40-12B1-OFSW-1380-1639-0,018 1380
1600 R40-12B1-0FSW-1780-2039-0,018 1780
2300 R40-12B1-0FSW-2480-2739-0,018 2480

Jednostka: mm

2500

L3

1239
1639

Klasa
doktadnosci
939 5
5
5
2039 5
5

2739
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Szlifowane precyzyjnie

(srednica 40, skok gwintu 12)

L3
(165) L2 104
61 104 20) L1
20541.5 20
.004]C - ;
[LL[0.004[c] B 8 ool 3
[O]0.007[ch | [Alo.oi4[an “HO b #6.020]65] ©
26 smax M. : 26
10188 o T‘Ngggg;gﬁ, g 101%
G G . G
O & 6
Q
m‘ #3093 000 @ 2309 009
M30X1.5P D . . M30X1.5P
MD30-9022 I~ Zgarniacze obustronnie MD30-9932
PD29.0262393% PD29.0262393%
6—11,817.5x11DP 48
BCD 106
7/'£“ 1/8PTx10DP
s |
:Z//ﬂ \/x&
V7 7
FO.4X0.20N509
X DETAIL
D-D

Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 400 R40-12B2-FDW-680-969-0,018 680 700 969 9
Skok gwintu [mm] 12 700 R40-12B2-FDW-980-1269-0,018 980 1000 1269 5
Kat wzniosu 5,25° 1100 R40-12B2-FDW-1380-1669-0,018 1380 1400 1669 5
Srednica kota podziatowego [mm] 41,6 1500 R40-12B2-FDW-1780-2069-0,018 1780 1800 2069 5
Srednica kulki [mm] @744 2200 R40-12B2-FDW-2480-2769-0,018 2480 2500 2769 5
Obiegi 2,5x2
Luz osiowy [mm] 0 Jednostka: mm
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 62160
Nosnos¢ statyczna Co [N] 156140
Moment obrotowy [Ncm] 97.9~181,7

Kulki rozdzielajace
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Typ OFSW
($rednica 45, skok gwintu 10)

L3
(155) L2 92
63 92 (20) L1
103 20
[__[o.005]c] 1 [ | Jo.005][c’]
ol | | “§ o [ 7]0.017]BP’] o
©]0.009|C 710.020[AA’ [} A10.02|aN
[0.020] . — FIo.02[Ax]
30 L 3MAX c 5]
288 e o T T i . ul o
5 G " G ‘
T I
=y ) :
=1 // \=x
i
230 9013 M35X1.5P] @35 Qon ‘ 545 ‘ 2359 011 M35X1.5P
MD35-3322 MD35-8933
PD34.026-5%2 D 9883913  |Zgarniacze obustronnie PD34.026-39%2

2152

6—011,817.5x11DP
BCD 110

50

1/8PTx10DP

F0.4X0.2DIN509 &‘ sy
X DETAIL D-D
Parametry techniczne mechanizmu srubowo-tocznego Drogaprze- Oznaczenie HIWIN L1 L2 L3 Klasa
mieszczenia doktadnosci
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 550 R45-10B1-0FSW-680-947-0,018 680 700 947 9
Skok gwintu [mm] 10 850 R45-10B1-0FSW-980-1247-0018 980 1000 1247 5
Kat wzniosu 3,92° 1250 R45-10B1-OFSW-1380-1647-0,018 1380 1400 1647 5
S$rednica kota podziatowego [mm] 464 1650 R45-10B1-OFSW-1780-2047-0,018 1780 1800 2047 5
Srednica kulki [mm] 0635 2350 R45-10B1-OFSW-2480-2747-0018 2480 2500 2747 5
Obiegi 2,5x1
Luz osiowy [mm] 0 Jednostka: mm
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 31150
Nosnosc¢ statyczna Co [N] 79520
Moment obrotowy [Ncm] 458~95

Kulki rozdzielajace
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Szlifowane precyzyjnie

($rednica 50, skok gwintu 10)

L3
(170) L2 92
78 92 (20) L1
103 20|
0.005[C 18 0.005]C’
L To005Tck- . EENR— . {L0.005[c]
[©]o.009]C [7]0.020[AA FTo073[e5]
30 G B
14383 |us INCOMPL 16 143832
] - e X THR c X ‘ ]
G r G
|
I |
F2 ! ==
- i ==
|
0 0 0
PD39.026-3532 9932393 |Zgarniacze obustronnie PD39.026-3:032
6—11,217.5x11DP 51
BCD 113
1,/8PTx10DP =~ g ;\\\
Sin / 1
/
Z Lw t= —
%& \ I
/ % Ay \ AN /4
/7 4 i /\}G ~o _
F0.4X0.2DIN509 & Nay
X DETAIL D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 450 R50-10B1-OFSW-580-862-0,018 580 600 862 5
Skok gwintu [mm] 10 650 R50-10B1-OFSW-780-1062-0,018 780 800 1062 5
Kat wzniosu 3,94° 850 R50-10B1-OFSW-980-1262-0,018 980 1000 1262 5
Srednica kota podziatowego [mm] 51,4 1050 R50-10B1-OFSW-1180-1462-0,018 1180 1200 1462 5
Srednica kulki [mm] 0635 1350 R50-10B1-OFSW-1480-1762-0,018 1480 1500 1762 5
Obiegi 2,5x1 1850 R50-10B1-0FSW-1980-2262-0,018 1980 2000 2262 5
Luz osiowy [mm] 0 2450 R50-10B1-OFSW-2580-2862-0,018 2580 2600 2862 5
Nosnos¢ dynamiczna C[N] 32630
Nosnos¢ statyczna Co [N] 88350 Jednostka: mm
Moment obrotowy [Ncm] 484~1128

Kulki rozdzielajace
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($rednica 50, skok gwintu 10)

L3
(185) L2 107
78 107 (20) L1
163 20|
0.005[C 0.005]c’
-l 0 o --
[Gloooslch | [Floozol . ool
30 L SMAX. G
14188 |1 PNOngE;gTE ‘16 143832
Q. ¥ . ¥ 16| H+Q.
G G L m G
=y ] £ /) /1) /) ]
= / e © o \=E
U U U U ]
| |
0 0 Q
935 0| M%igéé{g%% 240 5.1 950 240 0.0n mg%l&% .
PD39.026-9.932 D 293239 Zgarniacze obustronnie PD39.026-8.032
6—11,617.5x11DP 51
BCD 113
1,/8PTx10DP /// \\\
/ N
L
\
/
\ ¥
~ -
F0.4X0.2DINS09 A
X DETAL & 55
D-D
Kierunek gwintu Gwint prawoskretny 350 R50-10B2-OFSW-580-892-0,018 580 600 892 5
Skok gwintu [mm] 10 550 R50-10B2-0FSW-780-1092-0,018 780 800 1092 5)
Kat wzniosu 3,54° 750 R50-10B2-0FSW-980-1292-0,018 980 1000 1292 5
Srednica kota podziatowego [mm] 514 950 R50-10B2-OFSW-1180-1492-0018 1180 1200 1492 5
Srednica kulki [mm] 0635 1250 R50-10B2-0OFSW-1480-1792-0,018 1480 1500 1792 5
Obiegi 2,5x2 1750 R50-10B2-0FSW-1980-2292-0,018 1980 2000 2292 5)
Luz osiowy [mm] 0 2350 R50-10B2-OFSW-2580-2892-0,018 2580 2600 2892 5)
Nosnosc¢ dynamiczna C[N] 59230
Nosnos¢ statyczna Co [N] 176700 Jednostka: mm
Moment obrotowy [Ncm] 104,8~ 1748

Kulki rozdzielajace
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Mechanizmy srubowo-toczne
Rolowane

7. Rolowane mechanizmy srubowo-toczne HIWIN

7.1 Wstep

Rolowane mechanizmy srubowo-toczne zapewniaja w poréwnaniu do
$rub tradycyjnych mniejsze tarcie i spokojniejszy bieg podczas posuwu,
krotkie czasy dostawy oraz mniejsze koszty produkgji.

HIWIN stosuje podczas produkcji najnowoczesniejsze technologie rolowa-
nia i zapewnia doskonaty dobdr materiatow, techniki rolowania, obrobki
termicznej, obrobki zwyktej oraz montazu.

Rolowane mechanizmy srubowo-toczne HIWIN sa wykonane w dwach
klasach doktadnosci:

7.2 Mechanizmy srubowo-toczne rolowane precyzyjnie

Tabela 7.1 przedstawia klase doktadnosci skoku gwintéw mechanizmow
Srubowo-tocznych rolowanych precyzyjnie. Przy definiowaniu doktadnosci
wzniosu stosuje sie odchylenie od wartosci zadanej przez dowolny odcinek
300 mm w obrebie dtugosci catkowitej. Tabela 7.2 podaje maksymalny

luz osiowy mechanizméw rolowanych precyzyjnie. Sposob naprezania
wstepnego tego typu mechanizmdw i mechanizmdw szlifowanych precy-

Tabela 7.1 Klasa doktadnosci mechanizmow rolowanych precyzyjnie

PR1
+0,023

PR2
+0,05

Skumulowana odchytka drogi

300 mm

Jednostka mm

Tabela 7.2 Maksymalny luz osiowy mechanizmow rolowanych precyzyjnie

Srednica kulki =2 2,381 3,969 4,763
3,175
Luz osiowy 0,06 0,07 0,10 0,12

Jednostka mm

7.3 Mechanizmy srubowo-toczne rolowane bardzo precyzyjnie

Tabela 7.5 pokazuje klasy doktadnosci drogi w mechanizmach rolowanych
bardzo precyzyjnie.

Rysunek 7.2 i tabela 7.6 przestawiaja wartosci tolerancji mechanizméw

z naprezeniem wstepnym. Poniewaz proces produkgji Srub jest zgodny z
klasa doktadnosci, tolerancje geometryczne charakteryzuja sie mak-
symalna precyzja. Sposéb naprezania wstepnego jest zgodny z metoda
stosowana w mechanizmach szlifowanych precyzyjnie.

122

O Rolowanie precyzyjne (PR)

O Rolowanie bardzo precyzyjnie (HR)

Zasadniczo w obu typach mechanizmow rolowanych stosuje sie identyczne
naprezenia wstepne, jak w mechanizmach szlifowanych; kilka réznic dotyczy
tylko sposobu definiowania odchytki drogi przemieszczenia i tolerancji. Przy
zamawianiu mechanizmdw rolowanych nalezy stosowac tabele wymiaréw
nakretek do mechanizmoéw szlifowanych. Dane na temat standardowych
mechanizmow rolowanych sa zamieszczone w rozdziale 7.4, dane na temat
tolerancji znajduja sie w tabelach 7.4i 7.6. Wartosci tolerancji nie dotycza
zakonczen $rub nie poddanych obrobce. Informacje w zakresie typdw i ich
klasy doktadnosci znajduja sie w ponizszych rozdziatach (wszystkie dtugosci
w mm).

zyjnie jest identyczny. Podziat mechanizméw rolowanych precyzyjnie jest
ujety w tabeli 7.3. Tolerancje standardowych mechanizméw rolowanych sa
zamieszczone na rysunku 7.1 1w tabeli 7.4. Przy zaméwieniach ekspreso-
wych HIWIN oferuje duzy wybor mechanizmaéw rolowanych precyzyjnie.

PR3 PR4

+0/1 *021
6,35 7,144 7,938 9,525
0,15 0,16 0,17 0,18

W efekcie mechanizmy rolowane bardzo precyzyjnie mozna poréwnac

z precyzyjnie szlifowanymi mechanizmami sredniej klasy i jednoczesnie
sa one dostepne w konkurencyjnej cenie i maja krotszy czas dostawy.

Luz osiowy standardowych mechanizméw rolowanych bardzo precyzyjnie
bez naprezenia wstepnego jest przedstawiony w tabeli 7.7; wymiary sa
podane w tabeli 7.8. Mechanizmy rolowane wymagaja specjalnej obrobki
termicznej i dlatego nie nadaja sie one do obrobki za pomoca typowych
maszyn narzedziowych. Stosownie do powyzszego firma HIWIN zapewnia
serwis czopdw tozyskowych zgodnie z przedstawionymi wymaganiami.
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Tabela 7.3 Podziat mechanizméw HIWIN rolowanych precyzyjnie

@ znam. Skok gwintu

N
N
[3,]
w
N
ol
o
[=]
(-<]
o~

8 10 12 16 20 25 32 40

8
10
12
14
15
16 (0]
20

25 o
28
32 o
36
40
45
50
55
63

O OO
O O OO
O O OO

(@)
o

O O O O

(0]
o
O O O O0OOOOOWOODO
(0]
o
o o

(0]
(o) O O OO
O O0OO0OO OO0OOo

O O O0OO0OO O O

(0]
(0]

O Gwint prawo- i lewoskretny
O Tylko gwint prawoskretny

Rys. 7.1: Tolerancje potozenia mechanizmdw rolowanych precyzyjnie

Lt

2do

Pasowanie pod tozysko @ |E| Pasowanie pod tozysko
L2 L | 4D 4D gdo| | Ls | L

Rys. 7.2: Tolerancje potozenia mechanizmow rolowanych bardzo precyzyjnie

Lt

[L[HRT4 [L]ART4
[ ]HRT1
0 2do S
[7ART2 ~ [HRT2

[E— ——

Pasowanie pod tozysko El

= - IEI Pasowanie pod tozysko
Lz | L i #0D¢ 9D pdo| | L L2

Maks.

dtugosc

50 sruby
800
1.000
1.200
1.400
1.500
1.600
2.000
2.500
2.500
3.200
3.600
4.000
4.600

o 5.000

5.500
5.750

Jednostka: mm
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Rolowane

Tabela 7.4 Tolerancje potozenia mechanizmow rolowanych precyzyjnie

12/14 60 80 120 200 320 40 = 12 = = 6
16 60 80 120 200 320 40 - - 12 - - 6
20 60 80 120 200 320 40 50 - 16 - 6
25/28 60 80 120 200 320 40 50 = 16 = 6
32/36 60 80 120 200 320 40 50 = 16 = 6
40/45 60 80 120 200 320 40 50 - 16 - 6
50 60 80 120 200 320 40 50 63 20 6
63 60 80 120 200 320 40 50 63 20 6
* Wskazdwka! Tabela nie uwzglednia tolerancji geometrycznych dla klasy doktadnosci PRA4. Jednostka: pm

Tabela 7.5 Tolerancje potozenia mechanizmow rolowanych bardzo precyzyjnie

16 50 64 25 - - 10 - 12 - 5
20 50 b4 25 32 - 12 - 12 - 5
25 50 bb 25 32 - 12 - - 5
32 50 b4 25 32 - 12 - - 5
40 50 b4 25 32 - 12 - - 5
50 50 b4 25 32 40 - - 16 5
Jednostka: pm
Tabela 7.6 Klasa doktadnosci skoku gwintu w standardowych mechani-  Tabela 7.7 Luz osiowy standardowych mechanizmow rolowanych bardzo
zmach rolowanych bardzo precyzyjnie bez naprezenia wstepnego precyzyjnie bez naprezenia wstepnego
Maks. luz osiowy 0.02
powyzej ponizej Jednostka: mm
- 315 23 23
315 400 25 25
400 500 27 26 Tabela 7.8 Wykaz mechanizmow rolowanych bardzo precyzyjnie
500 630 30 29
630 800 85 31
800 1000 40 35
1000 1250 46 39 16 fo) 640
1250 1600 54 bh 20 o 800
1600 2000 65 51 25 o 1000
77 59
2000 2500 3 o 1200
2500 2800 93 69
40 (o) 1600
50 3000

O Gwint prawo- i lewoskretny
Tylko gwint prawoskretny
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Typ FSW
Model Wielkos¢

@ znam.
8-2,5B1 8
10-2,5B1

10
10-4B1
12-4B1 12
16-5B1 16
20-5C1 20
25-5B2

25
25-10B1
32-5B2

32
32-10B2
40-10B2 40
50-10C2 50
63-10C2 63

Skok
gwintu

25

10

10

@ kulki

2,000

2,381

3175

4,763
3175

6,350

Obiegi

2,5x1
2,5x1
2,5x1
2,5x1
2,5x1
3,5x1
2,5x2
2,5x1
2.5x2
2,5x2
2,5x2
35x2
35x2

T<12 MexIP

>12 1

8P T

Otwdr smarowniczy

Nosnos¢
dynamiczna
CINI

2180
2520
3040
3440
6790
10010
15340
14590
17020
43790
48120
71460
78690

Nosnos¢
statyczna
Co NI

3170
4050
4660
5740
12260
21490
39750
29830
50980
103450
127320
224770
282900

HIWIN.

Technika liniowa

T S
/
s
r IS
Sk 5=
jS} e —
I
1 ]
| \
+
| \
| L]
=
| H
—0.1
BF p Dgb 9D g3
Nakretka Kotnierz
Grubos¢  Sruba
L D F BCD-E T X
b 2 43 3 8 515
b 26 L6 3 8 5
41 26 49 37 10 on)
41 30 50 40 10 515
43 40 64 51 10 51
50 44 68 55 12 33
60 50 74 62 12 35
b 60 8 73 16 66
60 58 8 7 12 66
98 74 108 90 16 9
102 84 125 104 18 1
126 94 135 114 18 "
128 110 152 130 20 1

Y

9.5
9.5
95
95
9.5
9.5
95
"
"
14
17,5
17,5
175

Z

55
55
55
5
55
55
5
65
65
85
"

"

"

Pasowanie

10
12
12
12
12
12
12
15
15
20
20
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Rolowane

8-2,5B1
10-2,5B1
10-4B1
12-4B1
16-5B1
16-5,08B1
16-5,08C1
20-5C1
25-5B2
25-10B2
32-5B2
32-10B2
40-10B2
50-10C2
63-10C2
63-12C3

126

10

12

16

20

25

32

40
50

63

25

5,08

10

10

12

Hmax

2,381

3175

4,763
3175

635

7,938

Wmax

2,5%1
2,541
2,51
2,51
2,5%1
2,541
3,51
3,51
2,5*2
2,5%2
25%2
2,5%2
2,541
35%2
35%2
BihES

2180
2520
3050
3440
6790
7630
10130
10010
15340
26630
17020
43790
48120
71460
78690
168280

3170
4050
4660
5740
12260
13990
19450
21490
39750
61230
50980
103450
127320
224770
282900
585350

e

<

28

32
32
40
45
45
45
58
94
60
95
102
130
132
205

20
23
25
31
30
30
35
40
45

58
65
80
95
102

M

M18*1P
M18*1P
M22*1P
M24*1P
M28*1,5P
M25x1,5P
M25x1,5P
M32*1,5P
M38*1,5P
M38*1,5P
M50*2P
M52*2P
Mé0*2P
M75*2P
M90*2P
M95x3P



Typ RSB

Model

8-2,5B1
10-2,5B1
10-4B1
12-4B1
16-5B1
20-5C1
25-5B2
32-5B2
32-10B2
40-10B2
50-10C2
63-10C2

Wielkosc

@ znam.

32

40
50
63

Skok
gwintu

25

HIWIN.

@ kulki

2,000

2,381

3175

6,350

Obiegi

2,5x1
2,5x1
2,5x1
2,5x1
2,5x1
3,5x1
2,5x2
2,5x2
2,5x2
2,5x2
35%x2
3,5x2

Nosnos¢
dynamiczna
CINI

2180
2520
3040
3440
6790
10010
15340
17020
43790
48120
71460
78690

Nosnos¢
statyczna
Co [NI]

3170
4050
4660
5740
12260
21490
39750
50980
103450
127320
224770
282900

Nakretka

24

LR/RRR

69
69
105
110
135
135

22
24
26
28
36
40

B8RS L&
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Gwint

M

M18x1P
M20x1P
M22x1P
M25x1,5P
M30x1,5P
M36x1,5P
Mé42x1,5P
M50x2P
Mé2x2P
M70x2P
M82x2P
M95x2P

Dtugos¢ gwintu

75
75
10
10
12
14
19
19
19
24
29
29

127



Rolowane

L
1
/
0
T<12 MBx1P SE =
T>12 1/8PT |
Otwor smarowniczy T‘ ‘T
| |
| ]
I+
[ F
oF 9D gb

L D F BCD-E T X Y Z

8-2,5B1 8 251 2180 3170 3 22 43 31 8 995 KiPEN 55
10-2,5B1 10 3 2 251 2520 4050 34 24 46 34 8 55 RSEE 55
10-4B1 25*1 3040 4660 4 26 49 37 (O 55 KiSEE 55
12-4B1 12 4 2381 25*1 3440 5740 4128 581 39 (O 55 KOEE 55
12-4C1 35*1 4590 8030 4 30 50 40 10 45 8 45
14-4C1 Bl 4980 9430 40 31 50 40 10 45 8 45
14-5B1 1 3 3175 25*1 6360 10950 40 32 50 40 10 45 8 45
16-4B1 4 2,381 2,5*1 3900 7440 41 35 56 43 (OB 55  KZSHE 55
16-5B1 16 5 3175 251 6790 12260 3 36 60 47 (OB 55 KON 55
16-10B1 10 251 6670 11940 52 36 60 47 12 66 11 65
20-4C1 4 2,381 35%1 5820 13290 40 40 60 90 10 45 8 45
20-5B1 20 2,5*1 7450 15260 40 40 60 950 10 45 8 45
20-5C1 3,5%1 10010 21490 50 40 64 51 (28 55 KPE 55
25-5B1 25 3 3175 251 8450 19870 40 43 67 95 ([ONN 55 KiOEE 55
25-5B2 25%2 15340 39750 60 46 70 58 (P8 5> KSEE 55
32-5B2 3 25%2 17020 50980 60 54 80 67 12 66 11 65
32-10B2 25%2 43790 103450 98 68 102 84 16 9 14 85
40-10B2 40 10 635 25%2 48120 127320 102 76 117 96 18 11 175 N

50-10C2 50 ' T2 71460 224770 126 88 129 108 18 11 175 N

63-10C2 63 35*%2 78690 282900 128 104 146 124 20 11 175 N
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Typ FSV

Model

8-2,5B1
10-2,5B1
10-4B1
12-4B1
16-5B1
20-5C1
25-5B2
32-5B2
32-10B2
40-10B2
50-10C2
63-10C2

Wielkosc

@znam. Skok
gwintu

10

12
16
20
25

32

40
50
63

25

0 kulki

2,000

2,381

3175

6,350

Obiegi

2,5x1
2,5x1
2,5x1
2,5x1
2,5x1
3,5x1
2,5x2
2,5x2
2,5x2
2,5x2
35x2
3,5x2

Nosnos¢
dynamiczna
CINI]

2180
2520
3040
3440
6790
10010
15340
17020
43790
48120
71460
78690

<12 MBeXx1P

T>121/8PT
Otwar smarowniczy

Nosnos¢
statyczna
Co [N]

3170
4050
4660
5740
12260
21490
39750
50980
103450
127320
224770
282900

Nakretka
L D
3 18
3 20
423
4 25
43 31
5 35
60 40
60 54
98 58
102 65
126 80
128 95

HIWIN.

Technika liniowa

{C
3
®

Oh

ﬂ 9Dgb |oD 0L

Kotnierz Rurka Sruba Pasowanie
zwrotna

F BCD-E T w H X Y Z S

429 8 15 119 55 K5I 55 B

43 3 8 17 17 995 KEH S5 B

46 34 10 20 20 995 EEHS55 K0
48 36 10 22 21 995 K55 N2
55 42 10 28 25 55 K5Il 55 NZ
59 46 12 27 22 95 KEFEH 55 HZ
64 52 125 311 25 99 KPP 55 N2
80 67 12 38 29 66 11 65 12
92 74 16 44 36 9 14 85 15
106 85 18 52 4 m 175 11 15
121 100 18 62 46 nm 175 11 20
137 115 20 74 52 m 175 1N 20
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Mechanizmy srubowo-toczne

Typ FSH
4—pX THRU
BCD E

Model Wielkosc

@znam. Skok

gwintu

16-1652 1 1
16-16S4
16-1652

16 16
16-16S4
20-20S2 20 20
20-20S2
20-20S4
25-2552 25 2%
25-2554

2-32

32-3252 32 32
32-3254
40-4052

40 40
40-40S4
50-50S52

50 50
50-50S4

130

M6X1P

Otwor smarowniczy

@ kulki

3175

3175

3175

3969

4,762

6,35

7,938

Obiegi

1,8x2
1,8x4
1,8x2
1,8x4
1,8x2
1,8x2
1,8x4
1,8x2
1,8x4
1,8x2
1,8x4
1,8x2
1,8x4
1,8x2
1,8x4

Nosnos¢
dynamiczna
CINI

7100

12900
7100

12900
8000

8000

14500
12100
21900
17200
31100
28100
51000
41200
74700

Nosnos¢
statyczna
Co [NI]

13800
27600
13800
27600
17400
17400
34800
28000
56000
42800
85300
71700
143300
108900
217800

4

Nakretka
D L

32 48
33 48
39 48
38 58
38 58
47 67
58 85
72 102
90 125

Kotnierz
F T
58 10
58 10
62 10
62 10
62 10
74 12
92 15
M4 17
135 20

]

]
BCD-E H
42 38
45 38
50 46
50 46
50 46
60 56
7h 68
93 84
12 104

Sruba

45

66

55
3
33

66

N

Pasowanie
S M
26 0
26 0
275 0
325 3
325 8
395 8
48 0
60 0
83,5 0



2

R16-05T3-FSIDIN
R16-10T3-FSIDIN
R20-05T4-FSIDIN
R20-10K3-FSCDIN
R20-20K2-FSCDIN
R25-05T4-FSIDIN
R25-10T3-FSIDIN
R25-25K2-FSCDIN
R32-05Té6-FSIDIN
R32-10T4-FSIDIN
R32-20K3-FSCDIN
R40-05Té6-FSIDIN
R40-10K4-FSCDIN
R40-20K3-FSCDIN
R40-40K2-FSCDIN
R50-05Té6-FSIDIN
R50-10Ké-FSCDIN
R50-20K5-FSCDIN
R50-40K3-FSCDIN

Nakretki DIN do rolowanych $rub z gwintem kolistym
Wymiary wedtug DIN 69051 cze$¢ 5
Nakretki z poliamidowym zgarniaczem zanieczyszczen

Pojedyncze nakretki kotnierzowe

Szlifowane bieznie toczne

Obudowa nakretki patrz str. 149

L3
o Otwor smarowniczy

fit
° Va gl
WA

12|
NEN
L

16 5 28 48 38 55
16 10 28 48 38 55
20 5 36 58 47 66
20 10 36 58 47 6,6
20 20 36 58 47 66
25 5 40 62 51 66
25 10 40 62 51 6,6
25 25 40 62 51 66
32 5 50 80 65 9
32 10 50 80 65 9
32 20 50 80 65 9
40 5 63 93 78 9
38 10 63 93 78 9
38 20 63 93 78 9
38 40 63 93 78 9
50 5 75 110 93 "
50 10 75 110 93 "
50 20 75 110 93 "
50 40 75 110 93 "

NN N NRNNDNNMNN—= - & 3 & a2 a3 o s

Technika liniowa

Otwdr smarowniczy

~

/ N
A Y
[/ ’ v
- [
d v

T
[ '
‘o
S
i .
\ R
< g

Y
L
\.

\ N

B

Uktad otwordw 1
ds=32

40 10 10
60 10 10
52 10 10
48 10 10
51 10 10
52 10 12
65 10 16
70 10 16
66 12 12
85 12 16
88 12 16
66 14 10
70 14 16
838 14 16
102 14 16
70 16 10
90 16 20
132 18 25
149 18 45

O 0 00 0N NN N9 N8 os o o1 ol o1 o1 o1 ol o1 ol

90°
30°
SO
0

Uktad otwordw 2
ds =40

Mé 40 128
Mé 40 128
Mé 44 16,9
Mé 44 173
Mé 44 17,0
Mé 48 223
Mé 48 212
Mé 48 220

Mé 62 29,1
Mé 62 277
Mé 62 287
M8x1 70 36,7
M8x1 70 329
M8x1 70 329

M8x1 70 329
M8x1 85 468
M8x1 85 449
M8x1 85 45,5

M8x1 85 45,0

7320

6230

11560
10000
6800

12400
16500
7500

20560
38500
17000
23360
45000
34850
23000
25320
74500
62000
39000

12470
11000
24000
23500
15300
32960
32700
19300
64700
65000
48500
80300
123000
90000
58400
104200
250000
208000
123000
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t uszczone

Otwor smarowniczy

D1

DEB1605-R-3EF
DEB2005-R-4EF
DEB2505-R-4EF
DEB2510-R-3EF
DEB3205-R-5EF
DEB3210-R-4EF
DEB3220-R-2EB
DEB4005-R-5EF
DEB4010-R-4EF
DEB4020-R-2EB
DEB5005-R-5EF
DEB5010-R-4EF
DEB5020-R-3EB
DEB6310-R-6EF
DEB6320-R-4EP
DEB6320-R-5EP
DEBH6320-R-6GP
DEB8010-R-6EF
DEBH8010-R-7GP
DEB8020-R-4EP
DEB8020-R-5EP
DEBH8020-R-6GP
DEBH8020-R-7GP

132

o
a
L2 |
o]
L
16 5 28 48 38 55 40
20 5 36 58 47 6,6 52
25 S 40 62 51 6,6 52
25 10 40 62 51 6,6 65
32 5 50 80 65 9 60
32 10 50 80 65 9 85
32 20 50 80 65 9 80
40 9 63 93 78 9 69
40 10 63 93 78 9 88
40 20 63 93 78 9 88
50 5 75 110 93 n 69
50 10 75 110 93 " 98
50 20 75 110 93 " 14
63 10 90 125 108 11 120
63 20 95 185 115 135 150
63 20 95 135 115 135 175
60 20 126 165 145 135 170
80 10 105 145 125 135 120
78 10 125 165 145 135 120
80 20 125 165 145 135 160
80 20 126 165 145 135 175
78 20 135 175 155 135 170
78 20 135 175 155 135 190

O 0 00 00 N NN NNy oo orooroo ol

Uktad otwordw 1
ds=32

Mé

Mé

Mé

Mé

Mé

Mé

Mé

M8x1
M8x1
M8x1
MBx1
M8x1
M8x1
M8x1
M8x1
M8x1
M8x1
M8x1
M8x1
M8x1
M8x1
M8x1
M8x1

Otwor smarowniczy

40

48
48
62
62
62
70
70
70
85
85
85
95
100
100
130
110
130
130
130
140
140

13,5
175
225
21

295
278
278
375
358
358
475
458
458
58,8
554
554
50,2
758
72,6
724
724
68,2
68,2

Uktad otwordw 2
ds=40

9600 12700
13900 21800
15600 27900
24100 36200
20700 43900
40900 63200
20300 26800
22500 54600
46800 82600
23800 36400
24900 69800
52800 106800
40000 76200
84700 210800
105000 250000
125000 300000
230000 600000
93400 269200
120000 380000
135000 322000
161500 398000
280000 720000
320000 820000

017
029
031
035
0,66
082
0,66
112
112
113
144
161
191
298
38
430
94

313
8.1

795
9.25

13,6



Y uszczone

-

Otwor smarowniczy

D1

ti

) @Z N
ok |
ds

-0.2
-03

DDB1605-R-3EF
DDB2005-R-4EF
DDB2505-R-4EF
DDB2510-R-3EF
DDB3205-R-5EF
DDB3210-R-4EF
DDB3220-R-2EB
DDB4005-R-5EF
DDB4010-R-4EF
DDB4020-R-2EB
DDB5005-R-5EF
DDB5010-R-4EF
DDB5020-R-3EB
DDB6310-R-6EF
DDB6320-R-4EP
DDB8010-R-6EF
DDB8020-R-4EP

Nakretki DIN do $rub tuszczonych
Wymiary wedtug DIN 69051 cze$¢ 5

20
25
25
32
32

5888

50
50
50
63
63
80
80

10

10
20

10
20

10
20
10
20
10
20

28
36
40
40
50
50
50
63
63
63
75
75
75
90
95
105
125

48
58
62
62
80
80
80
93
93
93
110
110
110
125
135
145
165

Nakretki ze zgarniakiem zanieczyszczen
Podwajne nakretki kotnierzowe (DDB])

Szlifowane bieznie toczne
Obudowa nakretki patrz str. 154

38
47
51
51
65
65
65
78
78
78
93
93
93
108
15
125
145

B
66
66
66

O O O O

"
"
"
135
135
135

80

82

95

115
95

138
138
109
150
150
12
164
196
205
270
205
280

Otwdr smarowniczy

10
10
10
16
10
16
16
10
16
16
10
16
16
16
25
16
25

Uktad otwordw 1
ds=32

5
5
5
)
6
7
7
7
7
7
8
8
8
9

Mé
Mé
Mé
M6
Mé
Mé
Mé
M8x1
M8x1
M8x1
MBx1
M8x1
M8x1
M8x1
10 M8x1
10 M8x1
12 M8x1

B&E&RS

62
62
70
70
70
85
85
85
95
100
110
130

Technika liniowa

135
17,5
225
21

295
278
278
37,5
358
358
47,5
458
458
588
554
758
724

Uktad otworow 2
ds =40

9600
13900
15600
24100
20700
40900
20300
22500
46800
23800
24900
52800
40000
84700
120000
93400
135000

12700
21800
27900
36200
43900
63200
26800
54600
82600
36400
69800
106800
76200
210800
250000
269200
322000

025
042
052
057
097
101
101
155
213
18

216
25

434
434
695
471
138

133



Y uszczone

L1 L2 L3

.‘LA

\

Rowek do doprowadzania srodka smarowego

ZE1605-R-3EF 16 5 28 40 12 16 9 4 24 4 135 9600 12700 0,1
ZE1610-R-3EP 16 10 28 60 8 20 95 3 25 4 12,6 6230 11000 0,15
ZE2005-R-4EF 20 3 36 51 15 20 10 4 24 4 17,5 13900 21800 023
ZE2006-R-3EF 20 6 36 56 18 20 10 4 24 4 17,5 10100 14600 0,24
ZE2010-R-3EP 20 10 34 60 20 20 12 4 2 S 17,5 8100 12600 0,24
ZE2020-R-4GP 20 20 34 60 205 20 20 = 3 3 171 14400 24800 0,24
ZE2505-R-4EF 25 3 40 60 20 20 12 S 24 4 225 15600 27900 029
ZE2506-R-4EF 25 40 65 22 20 12 5 24 4 225 14700 25500 031
ZE2508-R-2EF 25 48 65 22 20 15 S 24 4 208 19600 24400 05
ZE2510-R-3EF 25 10 48 65 22 20 15 S 24 4 21 24100 36200 05
ZE3205-R-5EF 32 48 60 20 20 12 S 24 4 295 20700 43900 038
ZE3206-R-4EF 32 48 65 22 20 12 S 24 4 295 16800 34000 04
ZE3208-R-3EF 32 56 80 27 25 15 S 24 4 278 32000 47500 0,7
ZE3210-R-4EF 32 10 56 80 27 25 15 S 24 4 278 40900 63200 0,74
ZE3220-R-2EB 32 20 56 80 27 25 15 9 24 4 278 20300 26800 07
ZE4005-R-5EF 40 5 56 68 24 20 15 6 24 4 375 22500 54600 0,44
ZE4006-R-5EF 40 6 56 74 27 20 15 6 24 4 375 22500 54600 045
ZE4008-R-4EF 40 8 62 88 31 25 15 6 24 4 358 46800 82600 085
ZE4010-R-4EF 40 10 62 88 31 25 15 6 24 4 358 46800 82600 0,85
ZE4012-R-3EF 40 12 62 97 36 25 15 6 24 4 358 36500 61800 086
ZE4020-R-2EB 40 20 62 88 3l 25 15 6 24 4 358 23800 36400 088
ZE4040-R-2GB 40 40 72 118 46 25 29 6 24 4 358 23800 42900 18
ZES5005-R-5EF 50 3 68 69 24 20 15 6 24 4 47,5 24900 69800 0,72
ZES5008-R-4EF 50 8 72 100 37 25 17 6 24 4 458 52700 106700 1,04
ZES5010-R-4EF 50 10 72 100 37 25 17 6 24 4 458 52800 106800 1,04
ZE5012-R-4EF 50 12 72 110 42 25 17 6 24 4 458 51200 102000 1,06
ZES5020-R-3EB 50 20 72 14 44 25 17 6 24 4 458 40000 76200 11
ZE6308-R-6EF 63 8 85 120 44 32 17 6 85 6 588 84700 210900 1,72
ZE6310-R-6EF 63 10 85 120 44 32 17 6 85 6 588 84700 210800 1,73
ZE6312-R-6EF 63 12 85 135 51 32 17 6 85 6 588 82800 203700 1,79
ZEN6320-R-4EP 63 20 95 135 52 32 17 6 35 6 554 120000 250000 38
ZE8010-R-6EF 80 10 105 120 4h 32 17 8 85 6 758 93400 269200 28
ZE8020-R-4EP 80 20 125 150 52 45 17 8 35 6 724 135000 322000 78
ZEH8020-R-6EP 78 20 130 182 68,5 45 19 8 4 8 68,2 200000 510000 1

rolowane mechanizmy Srubowo-toczne
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Technika liniowa

L1 L2

e o

I

Rowek do doprowadzania $rodka smarowego

ZD1605-R-3EF 16 5 28 72 14 16 4 24 4 135 9600 12700 02
ZD2005-R-4EF 20 ) 36 86 15 20 4 24 4 175 13900 21800 039
ZD2006-R-3EF 20 6 36 94 18 20 4 24 4 175 10100 14600 039
ZD2505-R-4EF 25 5 40 100 20 20 3 24 4 225 15600 27900 0,48
ZD2506-R-4EF 25 6 40 105 20 20 3 24 4 225 14700 25500 048
ZD2508-R-2EF 25 8 48 100 20 20 S 24 4 208 19600 24400 08
ZD2510-R-3EF 25 10 48 115 20 20 S 24 4 21 24100 36200 08
ZD3205-R-5EF 32 5 48 100 20 20 3 24 4 295 20700 43900 0,63
ZD3206-R-4EF 32 6 48 105 20 20 3 24 4 295 16800 34000 0,63
ZD3208-R-3EF 32 8 56 136 25 25 6 24 4 278 32000 47500 1,28
ZD3210-R-3EF 32 10 56 136 25 25 6 24 4 278 32000 47500 13
ZD3220-R-2EB 32 20 56 142 28 25 6 24 4 278 20300 26800 13
ZD4005-R-5EF 40 ) 56 108 20 20 6 24 4 375 22500 54600 0,78
ZD4006-R-5EF 40 6 56 118 25 20 6 24 4 375 22500 54600 0,79
ZD4008-R-4EF 40 8 62 142 28 25 6 24 4 358 46800 82600 1,33
ZD4010-R-4EF 40 10 62 142 28 25 6 24 4 358 46800 82600 1,34
ZD4012-R-3EF 40 12 62 166 40 25 6 24 4 358 36500 61800 142
ZD4020-R-2EB 40 20 62 146 30 25 6 24 4 358 23800 36400 1,51
ZD5005-R-5EF 50 5 68 108 20 20 6 24 4 475 24900 69800 14
ZD5008-R-4EF 50 8 72 168 35 25 8 24 4 458 52700 106700 1,68
ZD5010-R-4EF 50 10 72 168 35 25 8 24 4 458 52800 106800 1,72
ZD5012-R-4EF 50 12 72 192 47 25 8 24 4 458 51200 102000 1,92
ZD5020-R-3EB 50 20 72 190 47 25 6 24 4 458 40000 76200 1,95
ZD6308-R-6EF 63 8 85 208 4h 32 6 35 6 588 84700 210900 28
ZD6310-R-6EF 63 10 85 208 44 32 6 85 6 58,8 84700 210800 281
ZD6312-R-6EF 63 12 85 238 54 32 6 35 6 588 82800 203700 284
ZDN6320-R-4EP 63 20 95 260 65 32 6 3 6 554 120000 250000 73
ZD8010-R-6EF 80 10 105 208 44 32 6 35 6 758 93400 269200 B
ZD8020-R-4EP 80 20 125 285 95 32 8 4,1 8 724 135000 322000 14,9

Nakretki podwojne z naprezeniem wstepnym do tuszczonych mechanizméw srubowo-tocznych
Nakretki ze zgarniakiem zanieczyszczen
Szlifowane bieznie toczne

135



Y uszczone

SE08025-R-2E0
SE10025-R-2E0
SE1004-R-2E0
SE1204-R-1G0
SE1605-R-3EF
SE2005-R-4EF
SE2006-R-3EF
SE2505-R-4EF
SE2506-R-4EF
SE2508-R-2EF
SE2510-R-3EF
SE3205-R-5EF
SE3206-R-4EF
SE3208-R-3EF
SE3210-R-3EF
SE3220-R-2EB
SE4005-R-5EF
SE4006-R-5EF
SE4008-R-4EF
SE4010-R-4EF
SE4012-R-3EF
SE4020-R-2EB
SE5008-R-4EF
SE5010-R-4EF
SE5012-R-4EF
SE5020-R-3EB
SE6308-R-6EF
SE6310-R-6EF
SE6312-R-6EF
SE6320-R-3EP

Rowek do doprowadzania srodka smarowego

a
=
L
|

78 25 175 M15x1

10 25 195 M17x1

10 4 24 M22x1

12 4 255 M20x1

16 5 36 M30x1,5
20 5 40 M35x1,5
20 6 40 M35x1,5
9 5 45 M40x1,5
25 6 45 M40x1,5
25 8 48 M45x1,5
25 10 48 M45x1,5
32 9 52 M48x1,5
32 52 M48x1,5
32 56 M52x1,5
32 10 56 M52x1,5
32 20 56 M52x1,5
40 65 M60x1,5
40 65 M60x1,5
40 65 Mé0x1,5
40 10 65 M60x1,5
40 12 65 M60x1,5
40 20 65 M60x1,5
50 8 80 M75x1,5
50 10 80 M75x1,5
50 12 80 M75x1,5
50 20 80 M75x1,5
63 8 95 M85x2,0
63 10 95 M85x2,0
63 12 95 M85x2,0
63 20 7k M85x2,0

rolkowane naredy Srubowo-toczne; bez zgarniaka zanieczyszczen

jednostronny zgarniak poliamidowy

Nakretki do $rub z gwintem tuszczonym
Nakretki ze zgarniakiem zanieczyszczen
Szlifowane bieznie toczne

136

235
25
32
34
42
52
56
60
65
65
70
60
65
80
80
80
68
74

8 &

98

100
100
110
14
120
120
135
138

61
81
77
95
135
17,5
17,5
225
225
208
21
295
295
278
278
278
S5
375
358
358
358
358
458
458
458
458
58,8
58,8
58,8
954

1200

1780

1980

3000

9600

13900
10100
15600
14700
19600
24100
20700
16800
32000
34100
20300
22500
22500
46800
46800
36500
23800
52700
52800
51200
40000
84700
84700
82800
96000

3360
2630
2820
5700
12700
21800
14600
27900
25500
24400
36200
43900
34000
47500
56100
26800
54600
54600
82600
82600
61800
36400
106700
106800
102000
76200
210900
210800
203700
189000

0,04
0,06
0,08
0,1

0,45
053
0,55
0,82
0,85
098

113
115
144
162
144
163
168
175
175
182
175
296
296
305
315
437
437
4,42
b



Nakretka zabezpieczajaca SEM

L3,

D1

Pt
bl

L2

L

Gwint kulowy Zespot zabezpieczajacy

Nakretka zabezpieczajaca sktada sie z gwintu
kulowego i zespotu zabezpieczajacego. Na-
kretka pracuje jak typowa nakretka z gwintem
kulowym. Jesli luz osiowy zwiekszy sie wskutek
zuzycia, uszkodzenia lub utraty kulki, gwint ze-

Numer artykutu

SEM3210-R-4EF
SEM4010-R-4EF
SEM4020-R-2EB
SEM5010-R-5EF

ds

888K

10
10
20
10

Dg7

56

75

D1

86
93
93
110

D2

70
78
78
93

HIWIN.

Technika liniowa

g é 1

/

Uktad otwordw 1
ds=32

spotu zabezpieczajacego zetknie sie z gwintem
kulowym. Przetamanie nakretki jest zatem nie-
mozliwe. Normalna funkcja zespotu jest zapew-
niona do luzu osiowego rzedu 0,4 mm. Kontrola
dziatania odbywa sie za pomoca pomiaru luzu

osiowego lub pradu silnika.

Zakresy zastosowania:

o

00O

Podnosniki

Urzadzenia mocujace

Pomosty

Windy

D3 Uktad L
otworow

9 1 130

9 2 130

9 2 140

" 2 145

L1

L2

16
16
16

L3

75
75
75

Uktad otwordw 2

ds =40

Mé

M8x1
M8x1
M8x1

L4

66
70
70
85

dk

278
358
358
458

Nosnos¢
dynamiczna
CINI

40900

46800

23800

63900

Nosnos¢
statyczna
Co [NI]
63200
82500
36400
133300
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Mechanizmy srubowo-toczne
Nakretka zespolona, napedzana

9. Nakretka zespolona napedzana

Sanie narzedziowe centrum obrébkowego mozna przesuwac na odle- dla utrzymania podanej predkosci moze nie zostac osiagnieta wskutek

gtos¢ do 3000 mm. Maksymalna predkosc podczas ruchu szybkiego znacznie nizszej krytycznej liczby obrotow. Z tego wzgledu nie jest nape-

wynosi 25 m/min. Liczba obrotéw dtugiego wrzeciona posuwu niezbedna dzana $ruba, lecz nakretka z gwintem kolistym. Utozyskowanie charakte-
ryzuje sie duza nosnoscia osiowa i promieniowa oraz duza odpornoscia na
skrecanie.

N\

K 9

9.1 Typ R1 ze zintegrowanym tozyskiem

Specyfikacja:
Przyktad: 2R40-40S2-DFSHR1-800-1000-0.18

\Z
Kod HIWIN R1 L

Chiny - patent nr 422327 | #Dg6
Niemcy - patent nr 10108647.4 ¢Bh7 oF
Tajwan - patent nr 166845
U.S.A. - patent nr 6406188B1
Model  Nosn. Nosn. Nakretka Kotnierz Wymiary montazowe Otwor sma-
dyn. stat. rowniczy
IN] [N D G L © F T t E e u M X d B H A
16-1652 12990 18260 52 25 A 114 68 13 6 60 26 20 Mé&x07p 45 33 40 1 2 Méx0,7p
20-20S2 17620 25310 62 30 50 12 78 13 6 70 31 20 MB5x08p 45 39 50 " 2 Méx0,7p
25-2552 19460 30360 72 37 63 165 92 13 6 81 38 20 Méx1p 55 47 58 (558 3 Méx0,7p
32-3252 31500 50350 80 47 80 21 105 20 9 91 48 25 Méx1p 66 58 66 20 B Méx0,75p
40-40S2 48000 81480 110 62 98 225 140 20 9 123 61 25 MB8x1,25p 9 73 90 2058 3 Méx0,75p

Wymiary w mm

138



9.2 Typ AME

Rodzaj konstrukgcji

Nakretka z gwintem jest utozyskowana tozyskiem kulkowym wzdtuznym
skosnym ZKLF...2Z. Nakretka precyzyjna typu HIR umozliwia wstepne
naprezenie tozyska. Oba rzedy kulek w uktadzie O zapewniaja duza odpor-
nos¢ na skrecanie. Mozliwa jest bezproblemowa absorpcja wystepujacych
sit osiowych i promieniowych. Gruboscienny, stabilny pierscien zewnetrzny
tozyska jest przykrecony bezposrednio do kozta tozyskowego. Typ nie
posiada dodatkowej tulei i pokrywy tozyska.

Otwor smarowniczy

Mé
Nr artykutu Wymiary sruby Wymiary nakretki
ds P dk D1 D2 D3h7 D4 D5 L

AME1605-R-3EF 16 5 135 50 40 30 Mé 47 50
AME2005-R-4EF 20 5} 175 63 52 40 Mé 60 60
AME2505-R-4EF 25 B 225 76 60 50 Mé 72 63
AME2510-R-4EF 25 10 21 76 60 50 Mé 72 74
AME3205-R-5EF 32 5 295 76 62 50 M8 72 70
AME3210-R-4EF 32 10 218 76 62 50 M8 72 105
AME3220-R-2EB 32 20 218 76 62 50 M8 72 100

AME4005-R-5EF 40 5 375 90 70 60 M8 82 76

AME4010-R-4EF 40 10 3%8 90 70 60 M8 82 85
AME4020-R-2EB 40 20 3%8 90 70 60 M8 82 105
AMES5005-R-5EF 50 5 475 100 84 70 M10 9 70
AMES5010-R-4EF 50 10 458 100 84 70 M10 94 95
AME5020-R-3EB 50 20 458 100 84 70 M10 9 120
AME6310-R-6EF 63 10 588 130 110 90 M10 122 120

Wymiary w mm

HIWIN.

Technika liniowa

Smarowanie obiegowe zaopatruje tozysko w smar. Smarowanie nakretki
z gwintem kulowym odbywa sie za pomoca otworu promieniowego w
Srubie.

Jesli zajdzie potrzeba, firma HIWIN opracuje zespot odpowiadajacy
wymogom montazowym. Duzy zakres stosowania umozliwia optymalne
rozwiazywanie problemaw.

Koto pasowe tozysko ZKLF
T zebate (
“ ,7_7‘7 nakretki
rowkowej
ol a8ttt ———18
L2 B
L1
L
Wymiary tozyska Nosn. Nosn. nmaks.
dyn. stat.  [obr/min]
[N] [N

L1 L2 D-001 J nxt D2 B

13 8] 80 63 6x(60°) 65 28 9600 12700 4000
12 B 100 80 4x(90°) 85 34 13900 21800 3300
15 B 115 94 6x(60°) 85 34 15600 27900 3000
15 5) 115 94 6x(60°) 85 34 24100 36200 3000
15 5) 115 94 6x(60°) 85 34 20700 43900 3000
15 B 115 94 6x(60°) 85 34 40900 63200 3000
15 B 115 94 6x(60°) 85 34 20300 26800 3000
15 B 145 120 8x(45°) 85 45 22500 54600 2800
15 B 145 120 8x(45°) 85 45 46800 82600 2800
15 B 145 120 8x(45°) 85 45 23800 36400 2800
15 5 155 130 8x(45°) 85 45 24900 69800 2500
15 5 155 130 8x(45°) 85 45 52800 106800 2500
15 5 155 130 8x(45°) 85 45 40000 76200 2500
20 7 190 165 8x(45°) 105 55 84700 210800 2000
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/

wysoka wartoscia Dm-N

10. Mechanizmy srubowo-toczne do wysokich predkosci posuwu (wysoka wartos¢ Dm-N)

Mechanizmy Srubowo-toczne do wysokich predkosci sa wykonane w spe-

cjalnej technologii bazujacej na zoptymalizowanym profilu zwojow gwintu
w wersji podwojnotukowej i wielokrotnym obiegu kulek.

10.1 Zakres zastosowania

Przeznaczenie: produkcja narzedzi i ksztattek, centra obrobki, obrabiarki
z duza predkoscia posuwu i innego typu zastosowania wymagajace duzej
predkosci posuwu oraz wysokiej precyzji ustawienia.

1.

2.

140

Wysokie predkosci posuwu

Wartos¢ Dm-N do 150.000

Predkos¢ posuwu = 90 m/min.

Wysoka precyzja ustawienia

Wskaznik doktadnosci odpowiada wymaganiom JIS C3.
Przyspieszenie

Mozliwe jest przyspieszenie powyzej g =1,0 (przyspieszenie ziemskie;
9.8 m/s?).

Wysoka sztywnosc

Optymalny profil i powierzchnia gwintu.

Mechanizmy charakteryzuja sie: wysoka predkoscia posuwu i duzym
przyspieszeniem, wysoka sztywnoscia i nosnoscia, brakiem wibracji i
niska emisja szumow. Mechanizmy srubowo-toczne zapewniaja wyso-
ka precyzje ustawiania z powodu konstrukcji uniemozliwiajacej wzrost
temperatury.

5. Duza nosnos¢
Konstrukcja umozliwiajaca réwnomierny rozdziat obciazen.

6. Nieznaczna emisja hatasu
Nieznaczna emisja hatasu dzieki dobremu wspétczynnikowi smukto-
ci i mechanizmowi przekierowania z duza predkoscia.

7. Statatemperatura
Bardzo dobre przenoszenie ciepta zapobiega wydtuzeniu termiczne-
mu oraz poprawia stabilnos¢.



Mechanizmy Srubowo-toczne do wysokich predko-
$ci posuwu (wysoka wartos¢ Dm-N)

Typ nakretki |

Typ nakretki Il

36-20C1 3,5x1 OFSW 44780
36-20B2 % 2,5x2 PFDW 54470
40-20C1 2 3,5x1 OFSW 48100
40-20B2 0 2,5x2 OFSW 65370
40-25B2 25 2,5x2 PFDW 67430
40-30B2 30 2,5x2 PFDW 67430
40-32B3 32 2,5x3 PFDW 77710
45-20C1 3,5x1 OFSW 48450
45-20B2 2 2,5x2 OFSW 65850
45-25C1 ® 3,5x1 OFSW 55010
45-25B2 » 2,5x2 PFDW 66910
45-30B2 30 2,5x2 PFDW 66910
45-32B3 32 2,5x3 PFDW 78570
50-20C1 2 3,5x1 OFsSW 50270
50-20B2 2,5x2 OFSW 68310
50-25C1 50 25 3,5x1 OFsSW 57820
50-25B2 2,5x2 PFDW 70330
50-30C1 3,5x1 OFSW 57820
50-30B2 %0 2,5x2 PFDW 70330
50-32B3 32 2,5x3 PFDW 81480
55-20C1 20 3,5x1 OFSW 51580
55-20B2 2,5x2 OFSW 70090
55-25C1 25 3,5x1 OFSW 61810
55-25B2 55 2,5x2 PFDW 75180
55-30C1 i 3,5x1 OFsSW 61810
55-30B2 2,5x2 PFDW 75180
55-32B3 32 2,5x3 PFDW 83320

102010
135970
113670
162380
170020
170020
218230
128230
183180
143940
191860
191860
247300
142780
203970
160330
213700
160330
213700
275250
157330
224760
176700
235530
176700
235530
302070

6,35
6,35
635
6,35
7144
7144
6,35
6,35
6,35
7144
7144
7144
6,35
6,35
635
7144
7144
7144
7144
635
6,35
635
7144
AT
7144
AT
6,35

94
94
96
96
98
98
96
98
98
101
101
101
98
101
101
103
103
103
103
101
103
103
105
105
105
105
103

>
ASY

>
g

76

80
80
78

83
83
80

85

85
83

87

87
85

121
191
121
161
230
250
270
122
162
141
230
250
270
122
162
141
230
160
250
270
122
162
141
230
160
250
270

118
118
118
118
121
121
121
120
121
121
123
123
123
123
123
123
123
125
125
125
125
125

17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
20

17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
20

17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
20

17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
175
20

Technika liniowa
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i
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-
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30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
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11. Mechanizmy srubowo-toczne z uktadem chtodzenia
11.1 Typ | z bardzo wysoka wartoscia Dm-N

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

O Typ chtodzenia |: Nakretka i Sruby drazone

O Do obrabiarek i centrow obroébki z najwyzszymi predkosciami posuwu

Typ chtodzeniall
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

\\\\“\-

77, 4.,

232 IA/I.‘I;I)’I'.I}.I;, “‘\

Otwory

)

——]

N —
—_

Se—
§
\

/IIIIIIIII/IIIIIII4 =

-\\\\\\
' \\\\\

Chtodzenie
Opis:
1. Zaleca sie stosowanie typu chtodzenia | od Srednicy Sruby powyzej Nr katalogowy:
32mm. Przyktad: R50 - 30C1 - OFSWC1 - 1180 - 1539 - 0,008

2. Mozliwe typy nakretek: FSV, FSW, PFDW, OFSW, DFSW, FSH, FSlitd.
3. Jesli konieczne beda inne typy, prosimy sie skonsultowac

z firma HIWIN.
4. Zewnetrzne wymiary dla chtodzenia typu | nieznacznie odbiegaja C1: Mechanizm srubowo-toczny HIWIN - typ chtodzenia |

od wersji standardowej; szczegdty mozna uzyskac w firmie HIWIN.
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Pordéwnanie 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
(patrzrys. 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

Przyspieszenie:  9,8m/s2

Droga przemieszczenia:  1.180 mm

Naprezenie wstepne: 2050N

Masaruchoma: ~ 300kg

Predkos¢ chtodzenia: olej, 2,5 Umin

Temperatura chtodziwa: 16 °C

Temperatura otoczenia: 25

Przyktad
Typ: - 50x30mm
Wartos¢ Dm-N:  150.000
Przyspieszenie: 9,8 m/s?

= Temperatura nakretki bez chtodzenia
* Temperatura $ruby bez chtodzenia

70 “ HIWIN Typ chtodzenia |, temperatura sruby
= HIWIN Typ chtodzenia |, temperatura nakretki

= 60+
o

=

=)

©

3

£

L

7]

I

N

=

1
120
Czas [min)
Parametry wydajnosci

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

2. Wysoka predkos¢ 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.

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

4. 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.

Wzrost temperatury (C)

Wzrost temperatury[OC]

HIWIN.

Technika liniowa

= Bez chtodzenia
* Sruba drazona chtodzona
“ HIWIN Typ chtodzenia |

Typ:

Czas (min)

Przyktad
50 x 30 mm

Warto$¢ Dm-N:_200.000

Przyspieszenie:

98m/s

" Temperatura nakretki bez chtodzenia
+ Temperatura $ruby bez chtodzenia

4 HIWIN Typ chtodzenia |, temperatura $ruby

* HIWIN Typ chtodzenia |, temperatura nakretki

1
40 60 80 100 120

Czas (min)

1,288

1438

1818

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 $rub zapewnia réwnomierna 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).

7. Wyzsza doktadnos¢ posuwu

Chtodzenie zapewnia ochrone mechanizmu $rubowo-tocznego przed
odksztatceniem termicznym i umozliwia réwnomierny posuw.

Zewnetrzne wymiary typu Il nieznacznie odbiegaja od wersji standar-
dowych; szczegdty mozna uzyskac w firmie HIWIN.

Rys.: 9.4 Typ chtodzenia |l

Opis
Typ ll:

1. Zaleca sie stosowanie typu | od $rednicy Sruby powyzej 32 mm.
2. Mozliwe typy nakretek: FSV, FSW, PFDW, OFSW, DFSW, FSH, FSI itd.
3. Jesli konieczne beda inne typy, prosimy sie skonsultowac

z firma HIWIN.
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Typ chtodzenia ll
Niemcy - patent nr 20119457.0
Tajwan - patent nr 193878

Rys.: 9.5 Typ chtodzenia Il z uktadem chtodzenia

—

NN

—,l_

E\\“‘“ ‘ S8 ‘N,
\\\\\\‘ W77 70707, /

A\

Chtodzenie

Nr katalogowy:
Przyktad: R50 - 30C1 - OFSWC2 - 1180 - 1539 - 0,008

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



Poréwnanie parametrow:
Warunki testowe:

Typ:
Predkos¢ obrotowa:

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

Przyspieszenie: 4,9 m/s2
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.

2.

Sredni okres uzytkowania mechanizmu érubowo-tocznego we wiryskarkach
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

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

Wzrost temperatury (C)

Zastosowanie specjalnych ; 1
: Srodkéw smarujacych dla ! !
: chtodzenia wymuszonego | !

___________ frmmmmmeaaa

(Zrédto: HIWIN) Czas (min)

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

60 80 100 120

Czas (min)

. 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 doktadnosc¢ 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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Praca z duzym obciazeniem

12. Mechanizmy srubowo-toczne do duzych obciazen
12.1 Zakres zastosowania

Mechanizmy Srubowo toczne do duzych obciazen mozna stosowac we

wtryskarkach, maszynach cisnieniowych, prasach, mechanizmach

napedowych, robotach itd.

12.2 Parametry wydajnosci

1. Mozliwos¢ zastosowania duzych obciazen 3. Wysoka predkos¢ podczas biegu szybkiego oraz dtugi okres
A. Dwu-trzykrotnie wieksza obciazalnos¢ niz w przypadku wersji uzytkowania
tradycyjnych Wzmocnione mechanizmy przekierowania kulek do wysokich predko-
B. Duza no$nosc¢ dla obciazen osiowych, duze przyspieszenie Sci obrotowych i dtugich przestojow
C. Krotka droga przemieszczenia dzieki specjalnej konstrukcji uktadu
smarowania
2. Doktadnos¢
[TSilT7
L
M

_j} :r-—
—H-J@-:—@: o0 @ |
| L 0L
.| 4 g [

PF
Model @ znam. Skok Obiegi Nosnos¢ Nosnos¢ D L F T E X H w M
gwintu dynamiczna statyczna
CIN] Co NI

50-16B2 50 2,5x2 235000 497000 95 165 127 28 110 9 68 69 101
50-16B3 2,5x3 334000 746000 95 213 127 28 110 9 68 69 117
55-16B2 95 2,5x2 255000 535000 100 165 132 28 115 9 7 74 101
55-16B3 » 2,5x3 361000 804000 100 213 132 28 115 9 71 74 17
63-16B2 63 2,5x2 280000 613000 105 165 137 28 120 9 73 82 101
63-16B3 2,5x3 398000 918000 105 213 137 28 120 9 73 82 117
80-16B2 2,5x2 322000 765000 120 170 158 32 139 1 81 98 106
80-16B3 % 2,5x3 458000 1150000 120 218 158 32 139 " 81 98 122
80-25B3 25 2,5x3 650690 2016555 145 338 185 40 165 " 102 100 140
100-16B3 16 2,5x3 493000 1430000 140 218 178 32 159 1" 91 117 122
100-25B3 100 25x3 738000 2596000 159 338 199 40 179 1 109 118 140
100-25B4 ® 2,5x4 945000 3461000 159 413 199 40 179 1 109 118 165
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13. Wyposazenie

13.1 Obudowa do nakretek kotnierzowych (DIN 69051 czes¢ 5)
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HIWIN.
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Obudowa do nakretek kotnierzowych zgodnie z norma DIN 69051 cze$¢ 5

Obudowa nadaje sie do montazu nakretek kotnierzowych zgodnie z

norma DIN na str. 131 132. Wysokos¢ osi obudowy jest dostosowana

do tozyska statego (strona 148) oraz tozyska przesuwnego (strona 150).
Obudowe mozna przykrecic¢ od gory (S1)i od dotu (S2). Obudowe mozna
potaczyc za pomoca trzpieni stozkowych lub walcowych. Do mocowania
nalezy stosowac sruby o klasie wytrzymatosci 8.8.

Sruba

16 x 05
20x 05
25x05
25x10
32x05
32x10
32x20
40x05
40x10
40x20
50 x 05
50x10
50x 20

Numer artykutu L

GFD-16 86

GFD-20 94

GFD-25 108
GFD-25 108
GFD-32 12
GFD-32 12
GFD-32 12
GFD-40 126
GFD-40 126
GFD-40 126
GFD-50 146
GFD-50 146
GFD-50 146

L1

52
52
65
65
65
65
65
82
82
82
82
82
82

104
104
104

L3

105
105
125
125
125

58 32
64 34
72 39
72 39
82 42
82 42
82 42
97 50
97 90
97 50
115 60
115 60
115 60

H2

22
22
27
27
27
27
27
32
32
32
32
32
32

H3

Hé4

15
17
19
19
19
19
19
23
23
23
30
30
30

H5

D1

38
47
51
51
65
65
65
78
78
78
93
93
93

Technika liniowa

LP

37
42

49
49
49
53
53
53
59
59
59

B1

23
25
29
29
29
29
29
32
32
32

R

S1
H12

84
84

105
105
105
105
105
126
126
126
126
126
126

S2

M10
M10
M12
M12
M12
M12
M12
M14
M14
M14
M14
M14
M14

S3

77
77
9.7
9,7
9,7
9,7
9,7
9,7
9,7
9.7
9.7
9.7
9.7

Uktad otworow G T

1 M5 12
1 M6 15
1 M6 15
1 M6 15
1 M8 20
1 M8 20
1 M8 20
2 M8 20
2 M8 20
2 M8 20
2 M10 25
2 M10 25
2 M10 2
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13.2 Utozyskowanie sruby, tozysko state
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tozysko stojakowe jako podpora stata

tozysko stojakowe sktada sie z: Wysokos¢ osi tozyska statego jest dostosowana do tozyska przesuwnego

O obudowy stalowej (strona 150) oraz obudowy nakretki (strona 147). Lozysko stojakowe moz-

O tozyska kulkowego wzdtuznego skosnego ZKLF... ze Srubami na przykreci¢ od gory (S1) i od dotu (S2). Obustronne krawedzie oporowe
mocujacymi 10.9 utatwiaja ustawienie mechanizmu. Lozysko state mozna kotkowac za

O nakretki rowkowej pomoca kotkdw stozkowych lub walcowych. Odpowiednia obrobka zakon-

czen dla tozyska statego - typ S2-xx str. 7.

Sruba  Nrartykutu L L1 L2 L3 H H1JS7 H2 H3 H4 H5 d D D1 b

12x4  SFA-06 62 34 38 50 41 22 13 S " 9 6 30 19 12
16x5  SFA-10 86 52 52 68 58 32 22 7 15 15 10 50 32 20
20x5 SFA-12 94 52 60 77 64 34 22 7 17 15 12 55 32 25
25x5  SFA-17 108 65 66 88 72 39 27 10 19 18 17 62 36 25
25x10 SFA-17 108 65 66 88 72 39 27 10 19 18 17 62 36 25
32x5 SFA-20 12 65 73 92 78 42 27 10 20 18 20 68 42 28
32x10 SFA-20 12 65 73 92 78 42 27 10 20 18 20 68 42 28
32x20 SFA-20 12 65 73 92 78 42 27 10 20 18 20 68 42 28
40x5 SFA-30 126 82 84 105 92 50 32 13 23 21 30 80 52 28
40x10 SFA-30 126 82 84 105 92 50 32 13 23 21 30 80 52 28
40x20 SFA-30 126 82 84 105 92 50 32 13 23 21 30 80 52 28
50x5  SFA-40 146 82 104 125 112 60 32 13 30 21 40 100 66 34
50x10 SFA-40 146 82 104 125 112 60 32 13 30 21 40 100 66 34
50x20 SFA-40 146 82 104 125 112 60 32 13 30 21 40 100 66 34
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Sruba Nr artykutu B B1 B2 S1 S2 S3 Lozysko kulkowe Whpust SC

H12 wzdtuzne skosne nakretki DIN 912
rowkowej 10.9

12x4 SFA-06 32 16 10 518 Mé 37 ZKLFA0630.22 HIR 06 4xM3x12
16 x5 SFA-10 37 23 85 84 M10 7.7 ZKLFA1050.2RS HIR 10 4xM5x20
20x5 SFA-12 42 72 85 84 M10 7.7 ZKLF1255.2RSPE HIR 12 3xM6x35
25x5 SFA-17 46 29 105 105 M12 9.7 ZKLF1762.2RSPE HIR 17 3xM6x35
25x10 SFA-17 46 29 105 105 M12 9.7 ZKLF1762.2RSPE HIR 17 3xM6x35
32x5 SFA-20 49 29 105 105 M12 9.7 ZKLF2068.2RSPE HIR20x1 4xM6x40
32x10 SFA-20 49 29 105 105 M12 9.7 ZKLF2068.2RSPE HIR20x1 4xMb6 x40
32x20 SFA-20 49 29 10,5 105 M12 9.7 ZKLF2068.2RSPE HIR20x1 4xMb6 x40
40x5 SFA-30 58! 32 125 12,6 M14 9.7 ZKLF3080.2RSPE HIR 30 6xMb6 x40
40x10 SFA-30 53 32 125 12,6 M14 9,7 ZKLF3080.2RSPE HIR 30 6xMb6 x40
40x20 SFA-30 53 32 125 12,6 M14 9,7 ZKLF3080.2RSPE HIR 30 6xMb6x40
50x5 SFA- 40 59 34 125 12,6 M14 9,7 ZKLF40100.2RSPE HIR 40 4xM8x50
50x 10 SFA- 40 59 34 125 12,6 M14 9,7 ZKLF40100.2RSPE HIR 40 4xM8x50
50x 20 SFA- 40 59 34 125 12,6 M14 9,7 ZKLF40100.2RSPE HIR 40 4LxM8x5
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13.3 Utozyskowanie sruby, tozysko przesuwne

tozysko stojakowe jako utozyskowanie przesuwne z tozyskiem
kulkowym zwyktym DIN 625

tozysko przesuwne sktada sie z:

O obudowy stalowej

O tozyska kulkowego zwyktego DIN 625, 62...2RS
O pierscienia zabezpieczajacego DIN 471

Wysokos¢ osi tozyska przesuwnego jest dostosowana do tozyska statego
(strona 148) oraz obudowy nakretki (strona 147). Lozysko stojakowe
mozna przykreci¢ od gory (S1) i od dotu (S2). Krawedz oporowa utatwia
ustawienie mechanizmu.

Odpowiednia obrobka zakonczen dla tozyska przesuwnego - typ S5-xx

str. 7.
Sruba Nr artykutu L L1 L2 L3 H H1 H2 H3 H4 H5 b
JS7

12x4 SLA-06 62 34 38 50 41 22 13 5 " 9 6

16 x5 SLA-10 86 52 52 68 58 32 22 7 15 15 9

20x5 SLA-12 94 52 60 77 b4 34 22 7 17 15 10
25x5 SLA-17 108 65 66 88 72 39 27 10 19 18 12
25x10 SLA-17 108 65 66 88 72 39 27 10 19 18 12
32x5 SLA-20 112 65 72 92 78 42 27 10 20 18 14
32x10 SLA-20 112 65 72 92 78 42 27 10 20 18 14
32x20 SLA-20 112 65 72 92 78 42 27 10 20 18 14
40x5 SLA-30 126 82 84 105 92 50 32 13 23 21 16
40x10 SLA-30 126 82 84 105 92 50 32 13 23 21 16
40x20 SLA-30 126 82 84 105 92 50 32 13 23 21 16
50x5 SLA-40 146 82 104 125 112 60 32 13 30 21 18
50x10 SLA-40 146 82 104 125 112 60 32 13 30 21 18
50x 20 SLA-40 146 82 104 125 112 60 32 13 30 21 18

150



Technika liniowa

L2

= |

N

ri,
N

T ==
T o .
I
i |
Li2 . Zakonczenie éruby S5-d
L
L3
i { |
I !

12x4 SLA-06 15 45 53 Mé6 6 19 6x07 626.2RS
16x5 SLA-10 24 75 84 M10 10 30 10x1 6200.2RS
20x5 SLA-12 26 8 84 M10 12 32 12x1 6201.2RS
25x5 SLA-17 28 8 10,5 M12 17 40 17x1 6203.2RS
25x10 SLA-17 28 8 105 M12 17 40 17x1 6203.2RS
32x5 SLA-20 34 10 105 M12 20 47 20x1,2 6204.2RS
32x10 SLA-20 34 10 10,5 M12 20 47 20x1,2 6204.2RS
32x20 SLA-20 34 10 10,5 M12 20 47 20x1,2 6204.2RS
40x5 SLA-30 38 " 12,6 M14 30 62 30x1,5 6206.2RS
40x10 SLA-30 38 " 12,6 M14 30 62 30x1,5 6206.2RS
40x20 SLA-30 38 N 12,6 M14 30 62 30x15 6206.2RS
50x5 SLA-40 44 13 12,6 M14 40 80 40x1,75 6208.2RS
50x10 SLA-40 44 13 12,6 M14 40 80 40x1,75 6208.2RS
50x20 SLA-40 4h 13 12,6 M14 40 80 40x1,75 6208.2R
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t ozysko kulkowe wzdtuzno-skosne

13.4 Lozysko kulkowe wzdtuzno-skosne

Typ ZKLN

tozyska kulkowe wzdtuzno-skosne typu ZKLN...2RS sa zaliczane do
tozysk dwurzedowych z katem nacisku 60° i uktadem O. Pierscien ze-
wnetrzny jest gruboscienny i stabilny. Z tego wzgledu dla otworu obudowy
wystarcza klasa doktadnosci IT6. Powierzchnia montazowa pierscienia
zewnetrznego posiada rowek i trzy otwory smarownicze. Dwuczesciowy
pierscien wewnetrzny jest tak dostosowany do obu wiencéw kulkowych

i pierscienia zewnetrznego, ze podczas dokrecania nakretki rowkowej przy

uzyciu zalecanego momentu dokrecajacego tozysko uzyskuje optymalne
naprezenie wstepne. £ozyska kulkowe wzdtuzno-skos$ne posiadaja wtas-
ciwosci samotrzymajace sie. Sa one obustronnie zaopatrzone w pierscie-
nie uszczelniajace i w momencie dostawy znajduja sie w stanie gotowym
do montazu i sa nasmarowane na caty okres uzytkowania. Dodatkowe
uszczelnienia w konstrukcji zewnetrznej nie sa konieczne.

Typ ZKLF

tozyska typu ZKLF réznia sie od typu ZKLN pierscieniem zewnetrznym
oraz innym uktadem otworéw smarowniczych.

Dzieki mozliwosci bezposredniego przykrecenia pierscienia zewnetrznego
do konstrukgji montazowej nie trzeba wykonywac wstepnych czynnosci
dostosowawczych ani uzywac pokrywy tozyskowej tradycyjne wykorzysty-
wanej do blokowania. Aby utatwi¢ demontaz, powierzchnia montazowa
pierscienia zewnetrznego posiada na catym obwodzie rowek Sciagajacy.
Promieniowy i osiowy otwor gwintowany M6 umozliwia dodatkowe smaro-
wanie w zastosowaniach specjalnych.

Zgrubna wersja PE

tozyska kulkowe wzdtuzne skosne ZKLN i ZKLF sa w wersji standardowej
przeznaczone do bardzo precyzyjnych mechanizmdw Srubowo-tocznych.
W wielu zakresach stosowania, takich jak elementy obstugi, maszyny do
obrébki drewna oraz utozyskowanie szeregu mechanizmaéw, precyzja
nie jest konieczna. Czesto wystarczajaca precyzje mozna osiagnac przez
zastosowanie tanszych wersji zgrubnych.

Typy ZKLN i ZKLF z tolerancjami zgrubnymi (symbol PE) oferuja oprécz
wtasciwosci typowych dla wersji standardowych, takich jak wysoka
nos$nos¢ i sztywnosc¢ przy duzej predkosci obrotowej, takze tatwy montaz
i nieznaczne naktady konserwacyjne.

Zalety wersji zgrubnej:

O Niskacena

O Funkcjonalnos¢

O Redukcja naktadow na produkcje konstrukcji montazowe;j

Zgrubna wersja PE jest dostarczana z otworami o Srednicy 12 do 50.
Patrz strona 156-159.
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Montaz/demontaz

Podczas montazu tozysk kulkowych wzdtuznych skosnych nalezy pamie-
tac o tym, aby sity montazowe nie byty kierowane przez elementy toczne.
Sruby mocujace tozyska ZKLF nalezy dokrecac na krzyz. Mozliwe obciaze-
nie $rub nie moze przekracza¢ 70% ich granicy plastycznosci.

Aby umozliwi¢ szybszy demontaz tozysk typu ZKLF, powierzchnia mon-
tazowa pierscienia zewnetrznego posiada na catym obwodzie rowek do
wyjmowania tozyska.

Dokrecenie nakretek rowkowych powoduje wstepne naprezenie tozysk
skosnych. Przestrzega¢ momentdw dokrecania nakretek podanych w
tabeli z wymiarami.

Po dokreceniu nakretek rowkowych dokrecic¢ oba zabezpieczajace trzpie-
nie gwintowe z szesciokatem. Trzpienie zawsze dokrecac naprzemiennie.
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Tolerancje obudowy i watu DKLFA....
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Technika liniowa

Aby zapobiec osiadaniu, nakretke rowkowa najpierw dokrecic na tyle, aby
zostata osiagnieta trzykrotna warto$¢ podanego momentu dokrecania
M,. Nastepnie nakretke rowkowa nalezy odciazy¢. W dalszej kolejnosci
nakretke dokreci¢ przy uzyciu momentu dokrecania M, z tabeli wymiaréw.

Podczas demontazu nalezy postepowac na odwrdt, to znaczy najpierw
poluzowad oba trzpienie, a nastepnie nakretke. Fachowy montaz/demon-
taz umozliwia wielokrotne stosowanie nakretek rowkowych.

Wymiary wewnetrznych pierscieni tozyskowych sa tak dobrane, ze
podczas dokrecania nakretki rowkowej (moment dokrecania M, zgodnie
z tabela wymiardw) osiagane jest wstepne naprezenie o zdefiniowanej
wartosci i odpowiadajace wiekszosci zastosowan.

Do zastosowan specjalnych mozna wybrac inne momenty dokrecania M,.
W takich przypadkach zaleca sie konsultacje z firma HIWIN.

Jesliistnieje mozliwos¢ kontroli momentu tarcia tozyska M
wartosci nalezy porownac z tabela wymiardw.
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Tolerancje obudowy i watu ZKL....PE

Typ utozyskowania

W tozyskach typu ZKLN i ZKLF nalezy stosowac podczas montazu mini-
malna wysokos¢ odsadzenia watu i obudowy z tabeli wymiarow.
Wymagane tolerancje w zakresie wtasciwosci powierzchni watu i obudowy
tozysk typu ZKLN i ZKLF sa podane na rysunkach.

Tolerancje obudowy i watu ZKLN...2RS/2Z
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B
o r158) dziatajace dwustronnie
T o Typy
Didi| =4 |d|D m ZKLFA...2RS, ZKLFA...2Z
1 Y z mozliwoscia montazu za pomoca kotnierza
! uk ZKLF...2RS, ZKLF..2Z z
By mozliwoscia montazu za pomoca $rub
E *) ZKLF...PE z tolerancjami zgrubnymi
" (bez promieniowego otworu smarowniczego)
d D B D, B, J d, | m n A
kg -0,005 -0,25
6 ZKLFA0630.22 0,05 6 19 12 30 5 24 8i5 21 12 22
ZKLFAD640.2RS 0,08 6 24 15 40 6 32 45 275 16 27
ZKLFA0640.2Z 0,08 6 24 15 40 6 32 45 275 16 27
8 ZKLFA0850.2RS 017 8 32 20 50 8 40 55 34,5 20 35
ZKLFA0850.2Z 017 8 32 20 50 8 40 55 345 20 35
10 ZKLFA1050.2RS 18 10 32 20 50 8 40 55 345 20 35
ZKLFA1050.22 18 10 32 20 50 8 40 515 345 20 35
12 ZKLF1255.2Z 0,37 12 %5 25 42 65 17
ZKLF1255.2RS* 037 12 95 25 42 65 17
12 ZKLFA1263.2RS 03 12 42 25 63 10 53 65 46 265 45
ZKLFA1263.2Z 03 12 42 25 63 10 53 65 46 265 45
15 ZKLF1560.2Z 043 15 60 25 46 65 17
ZKLF1560.2RS* 043 15 60 25 46 65 17
15 ZKLFA1563.2RS 031 15 43 25 63 10 53 65 46 265 45
ZKLFA1563.22 031 15 43 25 63 10 53 65 46 265 45
17 ZKLF1762.2Z 045 17 62 25 48 65 17
ZKLF1762.2RS* 045 17 62 25 48 65 17
20 ZKLF2068.27 0,61 20 68 28 53 65 19
ZKLF2068.2RS* 0,61 20 68 28 53 65 19
25 ZKLF2575.2Z 0,72 25 75 28 58 65 19
ZKLF2575.2RS 0,72 25 75 28 58 65 19
30 ZKLF3080.2Z 0,78 30 80 28 63 65 19
ZKLF3080.2RS* 0,78 30 80 28 63 65 19
30 ZKLF30100.22 1,63 30 100 38 80 85 30
ZKLF30100.2RS 1,63 30 100 38 80 85 30
35 ZKLF3590.2Z 1,13 35 90 34 75 85 25
ZKLF3590.2RS* 1,13 35 90 34 75 85 25
40 ZKLF40100.2Z 1,46 40 100 34 80 85 25
ZKLF40100.2RS* 1,46 40 100 34 80 85 25
40 ZKLF40115.22 22 40 115 46 94 85 36
ZKLF40115.2RS 22 40 115 46 94 85 36
50 ZKLF50115.22 1,86 50 115 34 94 85 25
ZKLF50115.2RS* 1,86 50 115 34 94 85 25
50 ZKLF50140.2Z 4,7 50 140 54 13 105 45
ZKLF50140.2RS 47 50 140 54 13 105 45
60 ZKLF60145.22 43 60 145 45 120 85 35
70 ZKLF70155.2Z 49 70 195 45 130 85 35
80 ZKLF80165.2Z 53 80 165 45 140 85 35
90 ZKLF90190.22 87 90 190 55 165 10,5 45
100 ZKLF100200.2Z 93 100 200 55 175 105 45
Koszyczki tozyska z tworzywa sztucznego, dozwolona temperatura robocza: 120°C (praca ciagta) 4) Tabela wymiarow - strona 160 - 161
1) Kat docisku a=60°. 5) min. rg=0.3 mm.
2] Moment dokrecania $rub mocujacych zgodnie z informacjami producenta. 6) min. rg= 0.6 mm; min. ryg=0.3 mm.

Sruby odpowiadajace normie DIN 912 nie znajduja sie w komplecie. 7) Wymagana $rednica minimalna powierzchni montazowej.
154 3) Moment tarcia tozyska z uszczelnieniem szczelinowym (.2Z). Z uszczelnieniem $lizgowym (2RS) = 2:Mp . Jedli podane $rednice nie sa zachowane, nalezy stosowac D1 i dy.
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ZKLF... (d <=50) ZKLF...2Z (60 <= d <= 100)

d, D, D,” d7 Liczba dyn.C stat.; Smar Mg Ca i Numer artykutu Ma
nxt [kN] [kN] [obr/min]  [Nm] [N/um] [Nm/mrad] [Nm]

12 30 9 M3 4 49 6,1 14000 0,01 150 4 HIR06 2 6
14 40 9 M4 4 69 85 6800 0,02 200 8 HIR06 2
14 40 9 M4 4 69 85 12000 0,02 200 8 HIR06 2
19 50 12 M5 4 125 163 5100 0,04 250 20 HIR08 4 8
19 50 12 M5 4 125 163 9500 0,04 250 20 HIR08 4
21 50 14 M5 4 134 188 4600 0,06 325 25 HIR10 6 10
21 50 14 M5 4 134 188 8600 0,06 325 25 HIR10 6
25 335 3 16 Mé 3x120° 17 24,7 7600 0,08 375 50 HIR12 8 12
25 335 3B 16 Mé 3x120° 17 24,7 3800 0,08 375 50 HIR12 8
25 63 16 Mé 4 17 24,7 3800 0,08 375 50 HIR12 8
25 63 16 Mé 4 17 24,7 7600 0,08 375 50 HIR12 8
28 36 85 20 Mé 3x120° 179 28 7000 0,1 400 65 HIR15 10 15
28 36 35 20 Mé 3x120° 179 28 3500 0,1 400 65 HIR15 10
28 63 20 Mé 4 17,9 28 3500 0,1 400 65 HIR15 10
28 63 20 Mé 4 17,9 28 7000 0,1 400 65 HIR15 10
30 38 37 23 Mé 3x120° 188 31 6600 0,12 450 80 HIR17/HIA17 15 17
30 38 37 23 Mé 3x120° 188 31 3300 0,12 450 80 HIR17/HIA17 15
345 44 43 25 Mé 4x90° 26 47 5400 0,15 650 140 HIR20/HIA20 18 20
345 44 43 25 Mé 4x90° 26 47 3000 0,15 650 140 HIR20/HIA20 18
405 49 48 32 Mé 4x90° 275 55 4700 02 750 200 HIR25/HIA25 25 25
405 49 48 32 Mé 4x90° 275 55 2600 0,2 750 200 HIR25/HIA25 25
455 54 53 40 Mé 6x60° 29 A 4300 0,25 850 300 HIR30/HIA30 32 30
455 54 53 40 Mé 6x60° 29 b4 2200 0,25 850 300 HIR30/HIA30 32
51 65 b4 47 M8 8x45° 59 108 4000 04 950 400 HIA30 65
51 65 b4 47 M8 8x45° 59 108 2100 04 950 400 HIA30 65
52 63 62 45 M8 4x90° 41 89 3800 03 900 400 HIR35/HIA35 40 85
52 63 62 45 M8 4x90° 41 89 2000 03 900 400 HIR35/HIA35 40
58 68 67 50 M8 4x90° 43 101 3300 0,35 1000 555 HIR40/HIA40 55 40
58 68 67 50 M8 4x90° 43 101 1800 0,35 1000 555 HIRA0/HIA40 55
65 80 80 56 M8 12x30° 72 149 3100 0,65 1200 750 HIA40 110
65 80 80 56 M8 12x30° 72 149 1600 0,65 1200 750 HIA40 110
72 82 82 63 M8 6x60° 46,5 126 3000 0,45 1250 1000 HIR50/HIAS0 85 50
72 82 82 63 M8 6x60° 465 126 1500 0,45 1250 1000 HIR50/HIAS0 85
80 98 98 63 M10 12x30° 113 250 2500 13 1400 1500 HIAS0 150
80 98 98 63 M10 12x30° 113 250 1200 13 1400 1500 HIAS0 150
85 100 100 82 M8 8x45° 84 214 2400 1 1300 1650 HIR60/HIAG0 100 60
95 110 110 92 M8 8x45° 88 241 2200 1,2 1450 2250 HIR70/HIA70 130 70
105 120 120 102 M8 8x45° 91 265 2100 14 1575 3000 HIR80/HIA80 160 80
120 138 138 116  MI10 8x45° 135 395 1800 23 1700 4400 HIA90 200 90
132 150 150 128 M10 8x45° 140 435 1700 26 1900 5800 HIA100 250 10
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t ozysko kulkowe wzdtuzno-skosne

7
5
7

d |d
dziatajace dwustronnie
Typy ZKLN...2RS, ZKLN...2Z
- *) ZKLN...PE z tolerancjami zgrubnymi

ore
N &
ZKLN... - 27

107 267

Modele ciezkie d D B rs rs oy D, D, 4,6
kg -0,0052) 0013 025 min.  min.
6 ZKLN0619.2Z 0,02 6 19 12 03 03 12 16,5 16 9
ZKLN0624.2RS* 0,03 6 24 15 03 06 14 19,5 19 9
ZKLN0624.2Z 0,03 6 24 15 03 06 14 19,5 19 9
8 ZKLN0832.2RS 0,09 8 32 20 03 06 19 265 26 12
ZKLN0832.2Z 0,09 8 32 20 03 06 19 265 26 12
10 ZKLN1034.2RS* 0,1 10 34 20 03 06 21 285 28 14
ZKLN1034.22 0,1 10 34 20 03 06 21 285 28 14
12 ZKLN1242.2RS* 02 12 42 25 03 06 25 335 33 16
ZKLN1242.22 02 12 42 25 03 06 25 335 33 16
15 ZKLN1545.2RS* 0,21 15 45 25 03 06 28 36 35 20
ZKLN1545.2Z 0,21 15 45 25 03 06 28 36 35 20
17 ZKLN1747.2RS* 022 17 47 25 03 06 30 38 37 23
ZKLN1747.22 022 17 47 25 03 06 30 38 37 23
20 ZKLN2052.2RS* 031 20 52 28 03 06 34,5 44 43 25
ZKLN2052.2Z 031 20 52 28 03 06 34,5 4h 43 25
25 ZKLN2557.2RS* 034 25 57 28 03 06 40,5 49 48 32
ZKLN2557.22 034 25 57 28 03 06 40,5 49 48 32
30 ZKLN3062.2RS* 039 30 62 28 03 06 455 54 53 40
ZKLN3062.2Z 039 30 62 28 03 06 455 54 53 40
30 ZKLN3072.2RS 072 30 72 38 03 06 51 65 64 47
ZKLN3072.2Z 072 30 72 38 03 06 51 65 64 47
35 ZKLN3572.2RS* 051 35 72 34 03 06 52 63 62 45
ZKLN3572.2Z 051 35 72 34 03 06 52 63 62 45
40 ZKLNA4075.2RS* 0,61 40 75 34 03 06 58 68 67 50
ZKLN4075.22 0,61 40 75 34 03 06 58 68 67 50
40 ZKLN4090.2RS 095 40 90 46 06 06 65 80 80 56
ZKLN4090.22 095 40 90 46 06 06 65 80 80 56
50 ZKLN5090.2RS* 088 50 90 34 03 06 72 82 82 63
ZKLN5090.22 088 50 90 34 03 06 72 82 82 63
ZKLN50110.2RS 25 50 110 54 06 06 80 98 98 63
ZKLN50110.22 25 50 110 54 06 06 80 98 98 63
60 ZKLN60110.22 22 60 110 45 06 06 85 100 100 85
70 ZKLN70120.22 24 70 120 45 06 06 95 110 110 92
80 ZKLN80130.2Z 27 80 130 45 06 06 105 120 120 102
90 ZKLN90150.22 45 90 150 55 06 06 120 138 138 116
100 ZKLN100160.2Z 49 100 160 55 06 06 132 150 150 128
Koszyczki tozyska z tworzywa sztucznego, dozwolona temperatura robocza: 120°C (praca 4) Moment tarcia tozyska z uszczelnieniem szczelinowym (.2Z). Z uszczelnieniem $lizgowym
ciagtal (:2RS) = 2:MR_ .
1) Kat docisku a=60°. 5) Tabela wymiaréw - strona 160 - 161. Nakretki rowkowe nie wchodza do kompletu; Zamawia¢ osobno!
2) Tolerancja $rednicy otwordw od d=60 mm d_g,008* 6] Wymagana $rednica minimalna powierzchni montazowej. Jesli podane Srednice nie sa zachowane,

156 3) Tolerancja $rednicy zewnetrznej od d=60 mm D_ * nalezy stosowac $rednice Dq idq.
0,015 e



Nosnos¢ osiowa

dyn.C
[kN]

49
69
69
125
125
134
134
17
17
17,9
17,9
188
188
2
2
275
275
29
29
59
59
A
A

72
72
46,5
46,5
113
113

N
135
140

stat.CO
[kN]

6,1
85
85
163
16,3
188
188
247
24,7
28
28
31
31
47
47
55
55

108
108
89

89

101
101
149
149
126
126
250
250
214
241
265
395
435

HIWIN.

Technika liniowa

@ V / 1,6, E\ V / O,Si

f 16 ' i (A] 08
[ols] } ‘ {CLE ; i
! \ ! ! \
o7 === Hoet de + — — — —Hdar D6 — — — F|Dgt dn| +— = — —|daT
L[58}~ | ! | Lmelel i i

| 1,6 1,6 ‘ ) I | 0,8 9 I }_T

7 V_ ofiTs | IV% = o[ire

2 ITslA- s :
Obudowa Watek 2 Obudowa Watek e

Tolerancje obudowy i watu ZKLN...2RSPE

Graniczna pred-
kos¢ obrotowa

Smar
[obr/min]

14000
6800
12000
5100
9500
4600
8600
3800
7600
3500
7000
3300
6600
3000
5400
2600
4700
2200
4300
2100
4000
2000
3800
1800
3300
1600
3100
1500
3000
1200
2500
2400
2200
2100
1800
1700

Moment tarcia
tozyska 4

MRL
[Nm]

0,01
0,02
0,02
0,04
0,04
0,06
0,06
0,08
0,08
0,1
0,1
0,12
0,12
0,15
0,15
02
0,2
0,25
0,25
04
04
03
03
035
035
0,65
0,65
045
045
1,3
1

12
14
23
26

Sztywnosc osiowa

caL
[N/pum]

150
200
200
250
250
325
325
375
375
400
400
450
450
650
650
750
750
850
850
950
950
900
900
1000
1000
1200
1200
1250
1250
1400
1400
1300
1450
1575
1700
1900

Tolerancje obudowy i watu ZKLN...2RS/...2Z

Odpornosc na
skrecanie

ckL
[Nm/mrad]

4

8

8

20
20
25
25
50
50
65
65
80
80
140
140
200
200
300
300
400
400
400
400
555
555
750
750
1000
1000
1500
1500
1650
2250
3000
4400
5800

Zalecana nakretka
rowkowa 5

Numer artykutu

HIR6

HIRé

HIRé

HIR8

HIR8

HIR10
HIR10
HIR12
HIR12
HIR15
HIR15
HIR17/HIA17
HIR17/HIA17
HIR20/HIA20
HIR20/HIA20
HIR25/HIA25
HIR25/HIA25
HIR30/HIA30
HIR30/HIA30

HIR35/HIA35
HIR35/HIA35
HIRA0/HIALD
HIRA0/HIALD

HIR50/HIAS0
HIRS0/HIAS0

HIR60/HIAG0
HIR70/HIA70
HIR0/HIA80
HIRI0/HIA0
HIR100/HIA100

Moment
dokrecania

MA
[Nm]

2

© © o o B~ B~ NN

40
40
&3
&3

85
85

100
130
160
200
250

Srednica watu

[mm]

20

25

30

35

40

50

60
70
80
90
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Mechanizmy srubowo-toczne
Wyposazenie

13.5 Nakretki rowkowe HIR z zaciskiem poprzecznym

Als
05
h

Nakretki nastawcze mozna stosowac w przemysle budowy maszyn, obra-
biarkach precyzyjnych, systemach pomiarowych, maszynach do obrdbki
drewna oraz robotach przemystowych.
Nakretki nastawcze HIR i HIA posiadaja specjalny system zaciskowy. Po-
pularny system blokowania zostat wzbogacony o nowatorski mechanizm
blokowania wielokrotnego. W efekcie mozliwe jest powtérne zwolnienie
$ruby juz raz zablokowanej podczas montazu maszyny lub podczas kon-
serwacji i napraw.

Numer artykutu Gwint D h g t d1 (« m

HIRO8 M8x0,75 16 8 3 2 M 4 M4

HIR10 M 10x0,75 18 8 3 2 13 4 Mé4

HIR12 M12x1 22 8 3 2 18 4 M4

HIR15 M 15x1 25 8 S 2 21 4 M4

HIR17 M17x1 28 10 4 2 23 5 M5

HIR20x1 M 20x1 32 10 4 2 27 5 M5

HIR20x1,5 M20x1,5 32 10 4 2 27 5 M5

HIR25 M25x1,5 38 12 5 2 33 6 Mé

HIR30 M30x1,5 45 12 5 2 40 6 Mé

HIR35 M35x1,5 52 12 5 2 47 6 Mé

HIR40 M40x1,5 58 14 6 25 52 7 Mé

HIR45 M45x1,5 65 14 6 25 59 7 Mé

HIR50 M50x1,5 70 14 6 25 b4 7 Mé

HIR55 M 55x2 75 16 7 3 68 8 Mé

HIR60 M 60x2 80 16 7 8 73 8 Mé

HIR65 M 65x2 85 16 7 3 78 8 Mé

HIR70 M 70x2 92 18 8 85 85 9 M8

HIR75 M 75x2 98 18 8 85 90 9 M8

HIR80 M 80x2 105 18 8 85 95 9 M8

HIR85 M 85x2 110 18 8 B 102 9 M8

HIR90 M 90x2 120 20 10 4 108 10 M8

HIR95 M 95x2 125 20 10 4 113 10 M8

HIR100 M 100x2 130 20 10 4 120 10 M8
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13.6 Nakretki HIA z zaciskiem wzdtuznym

Numer artykutu

HIA17
HIA20x1
HIA20x1,5
HIA25
HIA30
HIA35
HIA40
HIA4S
HIA50
HIAS5
HIA60
HIA65
HIA70
HIA75
HIA80
HIA85
HIA90
HIA95
HIA100

Gwint

M17x1
M 20x1
M 20x1,5
M 25x1,5
M 30x1,5
M 35x1,5
M 40x1,5
M 45x1,5
M50x1,5
M 55x2
M 60x2
M 65x2
M 70x2
M 75x2
M 80x2
M 85x2
M 90x2
M 95x2
M 100x2

28
32
32
38
45
52
58
65
70
75
80
85
92
98
105
110
120
125
130

D
d1

0.5

16
16
16
18
18
18
20
20
20
22
22
22
24
24
24
24
26
26
26

Wykonanie

Gwint prawoskretny, gwint lewoskretny na zyczenie.

HIWIN.

Technika liniowa

Gwint i powierzchnie ptaska wykonuje sie w jednym mocowaniu.

Klasa gwintu 4H.

Nakretki rowkowe HIR i HIA nadaja sie do wielokrotnego uzytku pod

warunkiem ich stosowania zgodnie z zaleceniami.

Wytrzymatosc¢:
do M500k.
od Mb500k.

© 0 0 O N 9N 39 oo o0 o o1 o o &~ B~ &~

10

870

35
35
85
85

N/mm?
N/mm?

d1

23
27
27

47
52
59

68
73
78
85
90
95
102
108
113
120

225
26
26
33
375
435
49
55
60
65
70
75
81
87
93
98
105
110
115

M4
M4
M4
M5
M5
M5
Mé
Mé
Mé
Mé
Mé
Mé
M8
M8
M8
M8
M8
M8
M8
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Pozostate informacje

Wstep

W zakresach stosowania wymagajacych duzej precyzji i wiekszej spraw-
nosci coraz czesciej w ostatnich latach wykorzystuje sie mechanizmy
Srubowo-toczne. Tego rodzaju mechanizmy sa najczesciej stosowanymi
uktadami do przenoszenia energii. Mechanizmy srubowo-toczne uzywane
w obrabiarkach zapewniaja wieksza precyzje i dtuzszy okres uzytkowania.
W maszynach z funkcja obstugi recznej zastepuja one w coraz wiekszym
stopniu $ruby trapezowe.

Zrédta usterek mozna podzieli¢ na trzy kategorie:

Nadmierny luz

Brakujace lub nieodpowiednie naprezenie wstepne

Wadliwe naprezenie mozna zdiagnozowac w tatwy sposdb: Jesli mecha-
nizm $rubowo-toczny zostanie zablokowany w pozycji pionowej, nakretka
pod wptywem ciezaru wtasnego skieruje sie w dot i rozpocznie obrot
wokot sruby. W mechanizmach srubowo-tocznych bez naprezenia wstep-
nego moze wystepowac znaczny luz osiowy; z tego wzgledu znajduja one
zastosowanie w zespotach nie wymagajacych duzej precyzji.

Rys. A-1: Budowa mechanizmu Srubowo-tocznego

N [n!
| |
I I
- JEUN | I S N | .
I
‘ , |
] L
I

Zbyt duze odksztatcenia podczas skrecania

1. Niewtasciwy materiat
Tabela 4.11 przedstawia wykaz materiatow, z jakich maja by¢ zbudo-
wane $ruby i nakretki przeznaczone do mechanizmow srubowo-
tocznych.

2. Niewtasciwa obrobka termiczna, zbyt mata grubos¢ warstwy
poddanej obrdbce termicznej, nierdwnomierna obrébka termiczna
powierzchni, zbyt miekki materiat:

Kulki, nakretki i gwinty do mechanizmadw srubowo-tocznych powinny
posiadac standardowa twardos¢ HRC 62-66, 58-62 i 58-62.

160

W celu redukgji luzu mechanizmy srubowo-toczne posiadaja zazwyczaj
naprezenie wstepne. Dla uzyskania wymaganej doktadnosci i odpowied-
niej trwatosci precyzyjnych mechanizmdw Srubowo-tocznych konieczne
jest zastosowanie odpowiednich krokoéw podczas montazu.

Ponizszy rozdziat przedstawia mozliwe usterki mechanizméw Srubo-
wo-tocznych oraz zasady prewencji. Ponadto zostana zaprezentowane
urzadzenia pomiarowe do ustalania przyczyn nadmiernego luzu.

HIWIN okresla naprezenie wstepne wymagane dla danego zakresu
zastosowania i dostarcza mechanizmy $rubowo-toczne z naprezeniem
wstepnym. Przy zamawianiu mechanizmdw HIWIN nalezy zatem koniecz-
nie podac szczegdtowy opis uwarunkowan eksploatacyjnych.

3. Wady konstrukcyjne, za duzy stosunek dtugosci do srednicy itd.:
Im nizszy jest stosunek dtugosci do $rednicy sruby (wskaznik dt./sr.),
tym wieksza jest sztywno$¢. Zalecany wskaznik dt./sr. powinien byc¢
mniejszy od 60 (tabela 4.12 przedstawia zaleznos¢ miedzy klasa
doktadnosci a wskaznikiem dt./sr.). Zbyt duzy wskaznik dt./Sr. moze
prowadzi¢ do znacznych odksztatcen podczas skrecania. Rys. A-1
pokazuje typ montazu z podpora jednostronna. Jesli jest to mozliwe,
nie stosowac tego typu podpory.

4. Niewtasciwy typ tozyska:
W mechanizmach srubowo-tocznych nalezy stosowac tozyska kul-
kowe skosne; godne polecenia sa zwtaszcza tozyska skonstruowane
specjalnie dla mechanizméw tego typu. W przypadku wystapienia ob-
ciazen osiowych typowe tozyska kulkowe wykazuja znaczny luz osiowy;
z tego wzgledu tozysk tych nie stosowac w potaczeniu z obciazeniami
osiowymi.



Zbyt duze odksztatcenia podczas skrecania (ciag dalszy)
5. Nieodpowiednia sztywnos¢ obudowy nakretki lub korpusu tozyska

Obudowa zamontowana na nakretce z gwintem kolistym lub tozysku
moze ulec skreceniu pod wptywem ciezaru elementdw lub obciazenia
maszyny w przypadku niedostatecznej sztywnosci. Konstrukcja testo-
wa z rys. A-4 (d) moze by¢ stosowana do kontroli sztywnosci obudowy
nakretki. Konstrukcje podobnego typu moga by¢ réwniez uzywane do
kontroli sztywnosci korpusu tozyska.

Niewtasciwy montaz obudowy nakretki lub korpusu tozyska

(1) Elementy moga sie poluzowadé wskutek wibracji lub braku kotkow
pasowanych. Do blokowania nalezy stosowac state kotki pasowane,
a nie kotki rozprezne.

(2) Potaczenie $rubowe na nakretce jest zbyt luzne z powodu zbyt
dtugiej $ruby lub zbyt krétkich otwordw gwintowych w obudowie.

(3) Sruby w nakretce moga sie poluzowa¢ wskutek wibracji lub braku
podktadek sprezystych.

Nierownomierny bieg

1.

Wady konstrukcyjne mechanizmu srubowo-tocznego

(1) Zbyt szorstka bieznia sruby lub nakretki z gwintem kolistym.

(2) Nieokragte kulki tozyskowe, nakretka lub $ruba z gwintem
kolistym.

(3) Skok gwintu lub srednica kota podziatowego nakretki lub sruby
poza zakresem tolerancji.

(4) Nieprawidtowy montaz mechanizmu przekierowania kulek

w nakretce.

(5) Niewtasciwa wielkos¢ i twardos¢ kulek.

Wymienione problemy nie powinny wystapic przy produktach o wyso-
kim poziomie jakosci.

Ciata obce w biezni tocznej

(1) Zakleszczenie fragmentéw opakowania w biezni tocznej. Mechani-
zmy srubowo-toczne sa przed wysytka pakowane w réznego rodzaju
materiaty opakowaniowe oraz papier nasycony olejem. Tego typu
materiaty oraz inne przedmioty moga sie zakleszczy¢ w biezni tocznej
wskutek braku starannosci podczas montazu i ustawiania mechani-
zmu $rubowo-tocznego. W rezultacie kulki nie beda sie toczy¢, tylko
slizgac lub nawet ulegna catkowitemu zakleszczeniu.

(2) Przeniknigcie widrow z maszyny do biezni tocznej. Wiory i pyt z
maszyny moga przeniknac do biezni tocznej w przypadku braku zbie-
rakow zapewniajacych nalezyty stan biezni mechanizmu.

Skutkiem tego moze by¢ nierdwnomierny bieg, nizsza klasa doktadno-
$ci oraz mniejsza trwatosc.

Technika liniowa

7. Powierzchnia obudowy nie jest wystarczajaco rownolegta lub réwna.

Podczas montazu maszyny stosuije sie czesto rozporki miedzy obudo-
wa a podstawa maszyny. Wymiar powierzchni montazowej moze sie
roznic w zaleznosci od miejsca, jesli wskaznik rownolegtosci po-
wierzchni lub stopien rownosci jednego z elementéw znajduje sie poza
granica tolerancji.

8. Nieprawidtowy montaz silnika i mechanizmu srubowo-tocznego.

(1) Jesli sprzegto nie jest zamontowane na state lub posiada niewy-
starczajaca sztywnosc¢, miedzy watem silnika a sruba zachodzi rotacja
wzgledna.

(2) Niewtasciwa praca kot zebatych przektadni lub niedostateczna
sztywnos$¢ uktadu przenoszenia napedu. Jesli do napedzania mecha-
nizmu $rubowo-tocznego jest stosowany pas, dla unikniecia poslizgu
nalezy korzystac z pasa zebatego.

(3] Poluzowane wpusty pasowane w rowku. Niewtasciwy montaz watu,
rowka i wpustu pasowanego moze spowodowac luz.

Eksploatacja w razie przekroczenia maksymalnej drogi uzytkowej
Przekroczenie maksymalnej drogi uzytkowej moze spowodowac
uszkodzenie lub nawet zniszczenie mechanizmu przekierowania ku-
lek. Jesli do tego dojdzie, rdwnomierny obieg kulek bedzie niemozliwy.
W razie niesprzyjajacych okolicznosci moze réwniez dojs¢ do peknie-
cia kulek oraz uszkodzenia sruby lub nakretki z gwintem kolistym.
Eksploatacja w razie przekroczenia maksymalnej drogi uzytkowej
moze rowniez wystapi¢ w trybie konfiguracyjnym oraz wskutek usterki
wytacznika krancowego lub kolizji w maszynie. Aby uniknac kolejnych
uszkodzen, po przekroczeniu dopuszczalnej drogi przemieszczenia
mechanizm srubowo-toczny nalezy przed jego dalszym stosowaniem
skontrolowac i naprawic¢ w firmie producenta.

Uszkodzenie mechanizmu przekierowania kulek

Mechanizm przekierowania kulek moze ulec uszkodzeniu i spowo-
dowac problemy opisane wyzej w przypadku wystapienia silnego
uderzenia podczas montazu.

Nieprawidtowe ustawienie

Jesli osie obudowy nakretki z gwintem kolistym i utozyskowania
sruby sa niezgodne, powstaje obciazenie promieniowe. W razie zbyt
duzego obciazenia mechanizm srubowo-toczny ulec wygieciu. Nawet
drobne usterki osi, ktore nie powoduja wyraznego ugiecia, sa zawsze
przyczyna zwiekszonego zuzycia. Jesli ustawienie jest nieprawidtowe,
nastepuje szybkie pogorszenie precyzji mechanizmu srubowo-tocz-
nego. Im wieksze jest wstepne naprezenie nakretek, tym wieksze sa
wymagania w zakresie precyzji ustawienia.

Nieprawidtowy montaz nakretki w obudowie

Ukos$ny montaz nakretki lub jej niewtasciwe ustawienie powoduje wy-
stapienie obciazen mimosrodowych. Wéwczas wejsciowy prad silnika
moze sie zmienia¢ podczas pracy.

Uszkodzenie mechanizmu srubowo-tocznego podczas transportu
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Mechanizmy srubowo-toczne
Pozostate informacje

Pekniecia

1.

Pekniecie kulek

Kulki tozyskowe sa najczesciej wykonane ze stali Cr-Mo. Aby prze-
tamac kulke o srednicy 3,175 mm, potrzebne jest obciazenie 1.400-
1.600 kg.

W przypadku braku lub niedostatecznej ilosci smaru podczas pracy
nastepuje staty wzrost temperatury kulek. Wzrost temperatury moze
spowodowac kruszenie lub pekniecie kulek i w efekcie defekt biezni
w nakretce lub Srubie.

Z tego wzgledu o uzupetnianiu smaru nalezy pamietac juz w fazie
konstrukgji. Jesli nie stosuje sie automatycznego uktadu smarowania,
systematyczne uzupetnianie smaru powinno zosta¢ uwzglednione

w harmonogramie konserwacji.

Wecisniecie lub pekniecie mechanizmu przekierowania kulek
Przesuwanie $ruby z gwintem kolistym na niedozwolona odlegtosc
lub uderzenie mechanizmu przekierowania moze spowodowac jego
wecisniecie lub pekniecie. W konsekwencji nastepuje blokada drogi
kulek oraz ich Scieranie i pekanie na koncach.

Rys.: A2 Podciecia w celu unikniecia naprezen szczytowych

ARC CORNER

14.3 Przyczyna nietypowego luzu

Aby ustali¢ przyczyne nietypowego luzu w mechanizmie sSrubowo-tocz-
nym, mozna wykonac ponizsze pomiary:

1.

Szablon do kulek przyklei¢ w srodkowym otworze na koncu sruby

z gwintem kolistym. Aby zmierzy¢ luz osiowy szablonu, zastosowac
czujnik pomiarowy i jednoczesnie obracac srube. (Rys. A-4(al).

Jesli tozyska, nakretka z gwintem kolistym i obudowa sa zamontowa-
ne prawidtowo, ruch nie powinien przekraczac¢ 0,003 mm.

Za pomoca czujnika zmierzy¢ ruch wzgledny miedzy obudowa a gniaz-
dem tozyska, jednoczesnie obracajac $rube (rys. A-4(b)). Kazdy wynik
pomiaru odbiegajacy od wartosci zerowej wskazuje na niedostateczna
sztywnos$¢ lub nieprawidtowy montaz tozyska.

Rys. A-4 Ustalanie przyczyny nietypowego luzu

~
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3. Pekniecie czopa tozyskowego na srubie

(1) Niewtasciwa konstrukcja:

Aby uniknac¢ miejscowych naprezen, nie dopuszczac do powstania
ostrych krawedzi na czopie tozyskowym sruby. Rys. A2 przedstawia
wazne cechy konstrukcyjne czopow tozyskowych.

(2] Obciazenie czopdw tozyskowych przy zginaniu:

Powierzchnia montazowa tozyska i 0$ oczka nie znajduja sie wzgle-
dem siebie w pozycji pionowej lub przeciwlegte strony oczka nie

sa ustawione rownolegle. Konsekwencja jest wygiecie i nastepnie
pekniecie czopa. Odchylenie pozycji czopa przed i po dokreceniu oczka
nie moze przekracza¢ 0,01 mm.

(3] Obciazenie promieniowe lub wahania ciezaru

Nieprawidtowe ustawienie podczas montazu mechanizmu $rubo-
wo-tocznego powoduije nietypowe odchylenia Scinajace i w efekcie
przedwczesne uszkodzenie mechanizmu.

Rys.: Kontrola ruchu obrotowego w czopie napedowym

Sprawdzi¢ ruch wzgledny miedzy podstawa maszyny a obudowa
nakretki z gwintemn kulistym (rys. A-4(c).

Sprawdzi¢ ruch wzgledny miedzy obudowa nakretki a kotnierzem
(rys. A-4(d)).

Jesli wymienione kontrole nic nie wykaza i luz bedzie nadal wystepo-
wat, prosimy o kontakt z producentem mechanizmu $rubowo-
tocznego.

W pewnych sytuacjach konieczne moze by¢ zwiekszenie naprezenia
wstepnego lub sztywnosci mechanizmu srubowo-tocznego.
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15. Arkusz projektowy

Dane klienta:
Firma:

Projekt:

Zastosowanie:

Nowa konstrukcja

Liczby obrotéw [obr/min] lub

Cykl obciazen:
Obcigzenia [N]*
predkoéé [m/s]

F1= N1 =
F2= nN2=
F3= nN3=
Fh= Nk =
F5= nN5=
F6= nivé=

Srednie obciazenie [N]*
Fm= nm=

Wspétczynnik bezpieczenstwa: 1,3 (standard]

Typ montazu sruby:

Typ utozyskowania:
| ] | ]
| ]

Typ smarowania:

Temperatura robocza:

°C

Srednia liczba obrotéw [obr/min]

oooo

Ooo0o0ooano

Kontakt:
Wydziat:
Telefon:

Faks:

E-mail:

Zmiana konstrukgji

Przyspieszenie [m/s?]

HIWIN.

Technika liniowa

(Wtasciwe zakreslic!)

* Bez wspotczynnika bezpieczenstwa

Droga [mm] lub czas [s] lub czesci
procentowe czasu [%]

al= sht/ql =

a2= sft/g2=

al3= s/t/g3=

ab= s/t/gh=

ab= sft/gb=

ab= sit/qb=

Maks. przyspieszenie [m/s?] Suma udziatéw czasowych [%)]
amax = Q=100

Inne (Wasciwe zakreslic)
Pozycja montazowa:

W poziomie (Wtasciwe zakreslic!)
W pionie

Ukosnie °

tozyskostateugéry [0 udotu

Srednica znamionowa [mm] ds =

Skok gwintu [mm] P=

Skok catkowity [mm] ls =

Dtugos¢ sruby bez podpory [mm] k =

Arkusze danych / rysunki/ inne materiaty:

(Wiasciwe zakreslic!)

min. °C maks. °C
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Mechanizmy srubowo-toczne
Arkusz projektowy

Czas pracy:

Czas trwania cyklu [s] Tz= [ Tryb jednozmianowy Dni robocze/rok [d/r]:
Cykle/minuty [c/min] Zmin= [ Tryb dwuzmianowy

Cykle/godzina [c/h] Zh= [ Tryb trzyzmianowy

Wymagany okres uzytkowania:
W obrotach [x 10¢ obr:] W cyklach [c] W roboczogodzinach [h] W latach [r]
L90= Lz= Lh= Ly=

Specjalne warunki pracy:
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HIWIN GmbH
Briicklesbiind 2

D-77654 Offenburg

Telefon +49(0) 78193278 -0

Telefax +49(0) 78193278 -90

info@hiwin.de
www.hiwin.de

HIWIN GmbH
Biuro dystrybucji Warszawa

ul. Putawska 405
PL-02-801 Warszawa
Telefon +48 (0) 22 544 07 07
Telefax +48 (0) 22 544 07 08
info@hiwin.pl
www.hiwin.pl

HIWIN GmbH

Ertékesitési Iroda Budapest
Kis Gomb u. 19. V/1

H-1135 Budapest

Telefon +36 (06) 1786 6461
Telefax +36 (06) 1789 4786
info@hiwin.hu
www.hiwin.hu

HIWIN (Schweiz) GmbH
Schachenstrasse 80
CH-8645 Jona

Telefon +41(0) 55 225 00 25
Telefax +41(0) 5522500 20
info@hiwin.ch
www.hiwin.ch

HIWIN s.r.o.

Kastanova 34

CZ-62000 Brno

Telefon +420 548 528 238
Telefax +420548 220 223
info@hiwin.cz
www.hiwin.cz

HIWIN France

Linear Technology S.A.R.L.

Route de Bretoncelles
F-61110 Dorceau

Telefon +33 (2) 33 85 22 66
Telefax +33 (2) 33 25 32 35

info@hiwin.fr
www.hiwin.fr

HIWIN Technologies Corp.
No. 46, 37th Road
Taichung Industrial Park
Taichung 407, Taiwan
Telefon +886-4-2359-4510
Telefax +886-4-2359-4420
business@hiwin.com.tw
www.hiwin.com.tw

HIWIN Mikrosystem Corp.

No. 1, 6th Road

Taichung Industrial Park

Taichung 407, Taiwan

Telefon +886-4-2355-0110

Telefax +886-4-2355-0123
business@mail.hiwinmikro.com.tw
www.hiwinmikro.com.tw

HIWIN Corporation

3F. Sannomiya-Chuo Bldg.
4-2-20 Goko-Dori. Chuo-Ku
Kobe 651-0087, Japan
Telefon +81-78-262-5413
Telefax +81-78-262-5686
mail@hiwin.co.jp
www.hiwin.co.jp

HIWIN Corporation
Headquarters

1400 Madeline Ln.
Elgin, IL 60124, USA
Telefon +1-847-827 2270
Telefax +1-847-827 2291
info@hiwin.com
www.hiwin.com

Branch Office - West
46727 Fremont Blvd.
Fremont, CA 94548, USA
Telefon +1-510-438 0871
Telefax +1-510-438 0873

Branch Office - Southeast
3651 Centre Circle Drive
Fort Mill, SC 29715, USA
Telefon +1-803-802 3655
Telefax +1-803-802 3671

BS-01-0-PL-0802-K

Yupanqui & Riehle | wwwyundr.de
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