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Misto montaZe / montaZni nastroje

A Tento manual plati jen pro valeckova profilova linearni

vedenf konstrukéni fady RUE. Pfi montaZi vedeni je tfeba
postupovat vyhradné podle tohoto manualu.

V blizkosti mista montaZe se nesmi pracovat se stroji,
pfistroji a zafizenimi vytvarejicimi tfisky nebo prach.
Je tfeba zabranit proniknuti necistot nebo vlhkosti

do vedent. To by vyrazné narusilo funkénost prvki

a podstatné zkratilo jejich Zivotnost. K montazi prvkil
je tfeba pouZit predepsané nafadi. Nevhodné nebo
znelidténé nafadi mZe podstatné narusit funkénost
vedenfi a vyrazné zkratit jejich Zivotnost.
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Kontrola pfipojovaci konstrukce

A Pfipojovaci konstrukce musi byt €ista.

Necistoty maji nepfiznivy vliv na pfesnost a zkracuji
Zivotnost vedent.

Zkontrolujte, zda se v mistech otvor(l a dorazovych hran
nenachazeji ostfiny; pfipadné ostfiny i otfepy odstrante
olejovym brouskem.

VySky doraZeni a poloméry zaobleni zkontrolujte podle
obrazku a tabulky; provedte korekci pfipadnych odchylek.
Dorazova strana (1) a oznacena strana (2) se musi nachazet
naproti sobé.

156 704

Oznaceni hq h, rn r
max. max. max.

RUE25-D (-L, -H, -HL) 7,5 4,5 0,8 0,3
RUE35-E (-L, -H, -HL) 8 6 1 0,8
RUE35-E-KT-L (-HL)

RUE45-E (-L, -H, -HL) 10 8 1 0,8
RUE45-E-KT-L (-HL)

RUE55-E (-L, -H, -HL) 12 9,5 1 0,8
RUE55-E-KT-L (-HL)

RUE65-E (-L, -H, -HL) 15 10,5 1 0,8
RUE65-E-KT-L (-HL)

RUE100-E-L 25 13 1 0,8
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Kontrola pfipojovaci konstrukce

Tolerance tvaru / polohy ploch Sroubovych spojl a dorazd
zkontrolujte dle obrazku; pfislusné plochy podle potfeby
upravte.

— Tolerance rovnobéZnosti — viz stranu 6.
Zjistéte vySkové presazeni AH (m) dosedacich ploch.

Podle pfislusné rovnice vypocitejte vySkové presazeni

a porovnejte jej s naméfenou hodnotou; dle potfeby upravte
pfisludné plochy.

b (mm) je vzdalenost stfedd.

AH = 0,075-b

(@ Nekonvexni (pro viechny obrabéné plochy)
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Kontrola pfipojovaci konstrukce

Ma-li loZe stroje dvé definované dorazové plochy, je tfeba
zkontrolovat jejich rovnobéZnost.

A V pfipadé dosaZeni nejvy3sich hodnot dle tabulky midZe
dojit ke zvySeni odporu pfi posuvu.
Zkontrolujte rovnobéZnost dorazovych ploch podle obrazku
a tabulky.
Tolerance rovnobéZnosti zavisi na tfidé pfedpéti (V3).
V pfipadé odchylek upravte dosedaci a dorazové plochy
pro listy na pfipojovaci konstrukci.

(@ Nekonvexni (pro viechny obrabéné plochy)

iE
AH L

156 706

DN

Oznaceni V3
t
wm

TSX25-D (-U, -ADB, -ADB+K) 7
TSX35-E (-U, -ADB, -ADB+K, -KA+ST) 10
TSX45-E (-U, -ADB, -ADB+K, -KA+ST) 10
TSX55-E (-U, -ADB, -ADB+K, -KA+ST) 10
TSX65-E (-U, -ADB, -ADB+K, -KA+ST) 10
TSX100-E 10
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Kontrola provedeni dodavky

Vodici vozik (@) se nachazi na vodici li5té (2). LiSty i voziky
jsou nakonzervované. Jednotky vyjméte z obald aZ tésné pred
montazi.

Otvory s ostrymi hranami jsou prelepené paskou (3)

ye o

(nebezpeci Grazu). Tuto pasku odstraite aZ pfi montaZziveden.

Dodavka zahrnuje i mazaci sadu (MSatzRWU) @).

Vedeni RUE25-D-FE (-OE) se dodava s predinstalovanou
maznici / mazaci pfipojkou (8) a O-krouzkem (pfilepenym
paskou) pro domazavani shora (e).

00016C1A
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Kontrola provedeni dodavky

Uzaviraci zatky (7) a ochranné liSty (8 jsou pfiloZeny.
Nepohybujte voziky pfes neuzavrené otvory. Pokud je nutné
vozik pfemistit, chrafte tésnici bfity pomoci plechového pasku
z pruZinové ocele (9) (o tloustce 0,2 mm), ktery zasunete mezi
povrch listy a vodici vozik.

Konce pasku pfed a za vozikem zahnéte lehce nahoru.
Plechovy péasek z pruzinové ocele si musi zhotovit zakaznik.

V4
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Kontrola provedeni dodavky

Vicedilné vodici listy jsou zabaleny dohromady.
Délici mista (1), @), 3 jsou opatfena pribéznym znacenim.

A Vodici listy instalujte tak, aby byly stejné ¢islice

a pismena u sebe.
Vodici voziky jsou opatfeny (pfiloZenymi) maznicemi dle
normy DIN 71412, tvaru A (3). Lze je vd8ak domazavat i shora
pfes pfipojovaci konstrukci (5.
Dal3f mazaci pfipojky na tuk ¢i olej jsou dostupné jako
prisluenstvi.

00016C1B

Schaeffler Technologies MON30 | 9



Upeviiovaci Srouby / utahovaci momenty

A Vedenf upeviujte vyhradné prfedepsanymi Srouby.
Je tfeba bezpodminecné dodrZet jejich rozméry, pocet,
tfidu pevnosti a utahovaci moment.

156712

Oznaceni Gy G, | Kq ‘ K3 Kg
DINISO 4762-12.9 DIN 7 984-8.8
Ma Ma Ma Ma Ma
Nm Nm Nm Nm Nm
RUE25-D (-L) /RUE25 (-D-H, -D-HL) M6/M6 17 | M8/Mé6 24/17 M6/M6 17 | M6/- 17 | M6/- 10
RUE35-E (-L, -KT-L) /RUE35 (-E-H, -E-HL, -E-KT-HL) | M8/M8 41 | M10/M8 | 41/41 M8/M8 41 | M8/- 41 [ M8/- 24

RUE45-E (-L, -KT-L) /RUE45 (-E-H, -E-HL, -E-KT-HL) | M12/M12 | 140 | M12/M10 |83/83 M12/M12 | 140 | M10/- | 83 |M10/- | 48
RUE55-E (-L, -KT-L) /RUE55 (-E-H, -E-HL, -E-KT-HL) | M14/M14 | 220 | M14/M12 | 140/140 | M14/M14 | 220 |M12/- |140 |M12/- | 83
RUE65-E (-L, -KT-L) /RUE65 (-E-H, -E-HL, -E-KT-HL) | M16/M16 | 340 | M16/M14 |220/220 | M16/M16 | 340 | M14/- |220 |M14/- [130
RUE100-E (-L) - - | M20 470 M24 1100 | M16 340 | M16 200
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Montaz a demontaz vodiciho voziku

Ochranna lita (1) brani poSkozenf sady valivych téles,
kdyZ je vozik oddélen od listy.

A Demontaz voziku z listy i jeho montéz na listu provadéjte
pouze tehdy, pokud je to nezbytné a vzdy s ochrannou
liStou (7). Dbejte nato, aby nedoslo k poSkozenitésnicich
bfitd na voziku.

Je-li vozik namontovan, nasadte ochrannou listu (1)
pFed vodici liStu (2) a vozik presufte na ochrannou listu.
LiStu ponechejte ve voziku.

Je-li vozik demontovan, nasadte ochrannou listu (1)

s vozikem pfed vodici liStu (2) a vozik pfesufite na vodici
listu.

156 714
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Montaz predinstalovanych valeckovych profilovych linearnich

vedeni i
Vozik (1) se nachazi na vodici li5té (2) a pfipevni se na stole. =

PFi montaZi nepfedinstalovanych vedeni se postupuje
analogicky.

Tésnici bfity chrafite pomoci plechového pasku z pruZinové
ocele (3), viz stranu 8.

Spodni stranu vedeni () usadte na loZe stroje.

U vicedilnych list dbejte na dodrZenf jejich pofadi (), (),
viz stranu 9.

Mezera (7) na €elni strané musi byt < 0,05 mm.

156716
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Montaz predinstalovanych valeckovych profilovych linearnich
vedeni
Postupné stahujte lepici pasku (@) a do otvorti vkladejte
Srouby (2), které zaSroubujte rukou.
Zatlacte vodici listu (3) na dorazovou plochu (viz Sipku).
Utahnéte Srouby v poradi, které odpovida schématu
dotahovani @). PouZijte utahovaci moment M, dle tabulky,
viz stranu 10.

0016D973
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Montaz predinstalovanych valeckovych profilovych linearnich
vedeni

Uzaviraci zatky z mosazi (KA..-M) (1) se pomoci Spaliku 2
zatlaci do jedné roviny s povrchem listy (nebo lze pouZit
montazni pfipravek MVH.TSX, viz stranu 15 a stranu 16).

Plochy obtahnéte olejovym brouskem (3.
Plochy ocistéte hadfikem, ktery nepousti vlakna.

A Na vodici liSty s povrstvenym povrchem
(napft. s povlakem Corrotect) nepouZivejte olejovy
brousek ani podobné prostredky.
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Montaz predinstalovanych valeckovych profilovych linearnich
vedeni
MontéaZ dvoudilnych uzaviracich zatek z ocele (KA-ST/A):

Do otvoru vloZte hlinikovy pfitlacny krouZek (@.

00016C33

Do otvoru rukou zasufite uzaviraci zatku

z ocele (KA-ST/A) 2.

Poté ji zatlacte pomoci montaZniho pfipravku MVH.TSX (3)
tak, aby licovala s povrchem listy, viz stranku 16.

Pfipojte montazni pfipravek MVH.TSX k hydraulickému
pfivodu (@) a zajistéte odvzdusnéni (5).

A Dvoudilné uzaviraci zatky z ocele (KA-ST/A) lze
instalovat pouze do vodici listy TSX..-KA+ST.

00016C34

>,

Schaeffler Technologies MON 30 | 15



Montaz predinstalovanych valeckovych profilovych linearnich
vedeni

Montézni pfipravek (1) posufite nad uzaviraci zatku @) tak,
aby zapadka (3) pfiléhala k je5té nezalisované uzaviraci
zatce (u posledni uzaviraci zatky se poloha pfipravku MVH
zarovna opticky (@)).

Zalisujte uzaviraci zatku (tlakem max. 300 bar).

Plochy obtahnéte olejovym brouskem ().

Plochy ocistéte hadfikem, ktery nepousti vlakna.

A Na vodici liSty s povrstvenym povrchem
(napt. s povlakem Corrotect) nepouZivejte olejovy
brousek ani podobné prosttredky.
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Montaz predinstalovanych valeckovych profilovych linearnich
vedeni
Uzaviraci zatky z plastu (KA..-TN) (1) se pomoci Spaliku (2)
zatlaci do jedné roviny s povrchem liSty.

A Plastové uzaviraci zatky neobtahujte olejovym
brouskem (3 nebo jinymi pomdckami.

Schaeffler Technologies MON 30 | 17



Montaz predinstalovanych valeckovych profilovych linearnich
vedeni
Vedeni druhé strany (1) usadte na loZe stroje tak, aby se
dorazové plochy nachazely na spravnych stranach.

U vicedilnych lit dbejte na dodrZeni jejich poradi.
Mezera na Celni strané musi byt < 0,05 mm, viz stranu 12.

Tésnici bfity chrante pomoci plechového pasku z pruZinové
ocele.

Postupné stahujte lepici pasku 2 a do otvorl vkladejte
Srouby (3), které zaSroubujte rukou.

Odstrarite lepici pasku z O-krouzk, viz stranu 24.
Zkontrolujte usazeni krouzkd @); podle potreby fixujte
krouzky mazivem ve spravné poloze.

Zarovnejte vodici voziky (&) s otvory na sanich stroje (7)
a nasadte sané bez néraz(l na voziky ().
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Montaz predinstalovanych valeckovych profilovych linearnich
vedeni

<

Do otvor( v sanich vkladejte Srouby (1), které zasroubujte
rukou.

Zatlacte voziky (2) na dorazové plochy (3) sani (@) (viz Sipku)
a utdhnéte Srouby (@) utahovacim momentem M.
PouZijte utahovaci momenty M, dle tabulky, viz stranu 10.

Posufite sané (@) a vyrovnejte tak liStu () na druhé strané.

Utahnéte Srouby () ve vodicilisté dle schématu dotahovani.
PouZijte utahovaci moment M, dle tabulky, viz stranu 10.
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Montaz predinstalovanych valeckovych profilovych linearnich
vedeni
Instalujte uzaviraci zatky () podle pokyn( na str. 15 aZ 17.
Narovnejte konec plechového pasku z pruZinové ocele (2)
a pasek vytahnéte ven.
Posunovanim sani zkontrolujte rovnomérny chod vedeni.
V pfipadé potfeby vytvorte tvarovy styk liSty s loZem
a sanémi (3), napiiklad pomoci syntetické pryskyfice.
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Mazani

K mazani fady RUE25-D Ize pouZit tuk (RUE25-D-FE) nebo

olej (RUE25-D-0OE). Mazani shora viz stranu 24, jinak je tfeba

prekryt horni otvor pro domazavani navazujici konstrukei.
Podle potfeby uvolnéte Sroub (1) a otoCte pfipojovaci dil 2.
Dotahnéte Sroub, pficemZ dbejte na dodrZeni spravného
utahovaciho momentu (max. 2,5 Nm).
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Mazani
Zajisténi pfivodu maziva u fad RUE35-E aZ RUE65-E
Soucasti dodavky je maznice na tuk (MSatzRWU), dal3i mazaci
pfipojky pro pfivod tuku nebo oleje jsou dostupné jako pfislu-
Senstvi. Mazani shora viz stranu 24.
Demontujte uzaviraci Sroub (1) z Celni ¢asti.
Nasroubujte mazaci pfipojku (2), pficemzZ dbejte na
dodrZeni spravného utahovaciho momentu
(RUE35-E max. 0,3 Nm, RUE45-E aZ RUE65-E max. 0,5 Nm).

A DodrZte patficnou hloubku zaSroubovani (3), max. 6 mm.

00016C1D

RUE35-E = max. 0,3 Nm

RUE45-E ...RUE65-E
=max. 0,5 Nm

RUE35-E -~ RUE55-E RUE65-E
DIN 3771 10X1,5

DIN 3771 18X1,5

RUE35-E - RUE65-E
DIN 914-M4 X4

00016C1C

DIN 71412-A M6

fi
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Mazani

K mazani fady RUE100-E-L lze pouZit tuk nebo olej.

Dodavka zahrnuje i mazaci sadu (MSatzRWU). Mazani shora
viz stranu 24.

PFi pouZiti bocni mazaci pfipojky je tfeba opatrné propichnout
blanu @) néjakym horkym Spicatym pfedmétem (2.

P

Uzaviraci Sroub (3) zaSroubujte do Celnf ¢asti.

Nasroubujte poZadovanou mazaci pfipojku (@),
pficemzZ dbejte na dodrZeni spravného utahovaciho
momentu (max. 0,5 Nm).

A DodrZte patficnou hloubku zasroubovani (5), max. 6 mm.

max. 6 mm@
-
RUE100-E-L RUE100-E-L
DIN 914-M4 X4 DIN 3771 18X%X1,5

DIN 7603 A ANST 9313
6,539,5 VF SHRG 4,
UEMU M831

3 10,8

DIN 71412-AM6

217 166
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Mazani

Pokud se mazani vodicich vozik( provadi shora pfes pfipo-
jovaci konstrukci:

Provedte utésnéni O-krouzkem.

— Rada RUE25-D-FE (OE) se dodavéa s nalepenym
0-krouzkem (lepici paskou). Lepici pasku (@) pfed montazi
odstrante.

— RUE35-E a7 RUE100-E-L: Dodévka zahrnuje i mazaci sadu
(MSatzRWU).

O-krouZek (2) zcela prekryjte pfipojovaci konstrukci (3.

A Pokud se domazavani nebude provadét shora,
otvor uzavfete. U fady RUE25-D-FE (OE) viz stranu 21,
u fad RUE35-E a7z RUE100-E-L pouZijte pfiloZeny zavitovy
kolik (obsaZeny v mazaci sadé MSatzRWU).
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Mazani

A P¥i mazani vZdy pohybujte voziky. Miniméalni zdvih
odpovida ¢tyfndsobku délky nosného télesa.

Pfed uvedenim do provozu
Vodici liSty lehce naolejujte nebo namazte tukem.
— Podle toho, zda se pouziva mazani olejem nebo tukem.
V pfipadé olejového mazani namazte voziky minimalnim
mnozstvim oleje.
— MnoZstvi oleje uvadi tabulka na strané 26.
V pfipadé mazani tukem maZte voziky aZ do okamzZiku,
kdy se na vystupu objevi Cerstvy tuk.
— MnoZstvi maziva uvadi tabulka na strané 26.

Intervaly mazani
DodrZujte intervaly mazani
— max. 12 mésicl pfi mazani tukem.
PFi pouZiti zafizeni k centralnimu mazani musi byt dodrZena
impulzni mnoZstvi oleje Qjmp, viz tabulku na strané 26.

Schaeffler Technologies
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Minimalni mnoZstvi oleje pfi uvedeni do provozu Qping /

Impulzni mnoZstvi oleje Qipp

Prvotni mnoZstvi maziva

Oznaceni Quind/ Qimp? Oznaceni
cm? ~g
RUE25-D-OE (-H) 0,8 RUE25-D-FE (-H) 2
RUE25-D-OE (-L, -HL) 0,8 RUE25-D-FE (-L, -HL) 3
RUE35-E (-H) 1,3 RUE35-E (-H) 6
RUE35-E (-L, -HL, -KT-L, -KT-HL) 1,3 RUE35-E (-L, -HL, -KT-L, -KT-HL) 7
RUE45-E (-H) 1,6 RUE45-E (-H) 10
RUE45-E (-L, -HL, -KT-L, -KT-HL) 2,1 RUE45-E (-L, -HL, -KT-L, -KT-HL) 14
RUES55-E (-H) 2,8 RUE55-E (-H) 18
RUE55-E (-L, -HL, -KT-L, -KT-HL) 3,2 RUE55-E (-L, -HL, -KT-L, -KT-HL) 22
RUE65-E (-H) 5,2 RUE65-E (-H) 20
RUE65-E (-L, -HL, -KT-L, -KT-HL) 5,8 RUE65-E (-L, -HL, -KT-L, -KT-HL) 25
RUE100-E-L 17,6 RUE100-E-L 80

) Impulzni mnoZstvioleje Qimp plati, kdyZ je linearnivedeni pfipojeno
k zafizeni k centralnimu mazani a zdvihovy pomér je nizsi nez 200.

Nasledujici smérné hodnoty plati za téchto podminek:

montazZni poloha = 90°
100% doba zapnuti
Co/P=38

v=0,8m/s

zdvih 500-1000 mm
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Domazavani pfi impulznim olejovém mazani

Oznaceni Vybaveni Pocet impulzl na Velikost impulzu | Interval mazani Spotfeba
mazaci cyklus
D cm? h cm3/h
RUE25-D (-L, -H, -HL) standardni 1 0,2 3 0,6
RUE35-E (-H) standardni 2 0,6 12 0,1
se SMDS? 1 0,1 1,3 0,075
s KIT.RWU35-53) 1 0,12 2,4 0,05
RUE35-E-L (-HL, -KT-L, -KT-HL) standardni 2 0,6 12 0,1
se SMDS? 1 0,1 1,3 0,075
s KIT.RWU35-5% 1 0,12 2,4 0,05
RUE45-E (-H) standardni 3 0,6 7 0,25
se SMDS? 1 0,1 0,6 0,165
s KIT.RWU45-5% 1 0,12 1,5 0,08
RUE45-E-L (-HL, -KT-L, -KT-HL) standardni 3 0,6 7 0,25
se SMDS? 1 0,1 0,6 0,175
s KIT.RWU45-5% 1 0,12 1,2 0,1

D Impulzy pro domazani musi probfhat pfimo po sobég.
2 SMDS: davkovaci kotou€e mnoZstvi maziva.

3) KIT.RWU..-5: jednotka k davkovani minimalniho mazaciho mnoZstvi. Pistovy rozdélovac 40,03 cm3=0,12 cm3 na impulz pro domazani;
samostatné pistové rozdélovace nejsou pfipustné.

Schaeffler Technologies
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Domazavani pfi impulznim olejovém mazani — pokracovani

Oznaceni Vybaveni Pocet impulzl na Velikost impulzu | Interval mazani Spotreba
mazaci cyklus
g cm? h cm3/h
RUE55-E (-H) standardni 3 0,6 9 0,2
se SMDS? 1 0,2 1,2 0,165
s KIT.RWU55-53) 1 0,12 0,9 0,13
RUE55-E-L (-HL, -KT-L, -KT-HL) standardni 3 0,6 9 0,2
se SMDS? 1 0,2 1,1 0,175
s KITRWU55-53) 1 0,12 0,8 0,15
RUE65-E (-H) standardni 4 0,6 2 1,2
se SMDS? 1 0,2 0,3 0,725
s KITRWU65-5%) 1 0,12 0,5 0,25
RUE65-E (-L, -HL, -KT-L, -KT-HL) standardni 4 0,6 2 1,2
se SMDS? 1 0,2 0,3 0,74
s KIT.RWU65-53) 1 0,12 0,4 0,28
RUE100-E-L standardni 4 0,6 1 2,4

) Impulzy pro domazani musi probihat pfimo po sobé.
2) SMDS: davkovaci kotoue mnoZstvi maziva.

3 KIT.RWU..-5: jednotka k davkovani minimalniho mazaciho mnoZstvi. Pistovy rozdélovag 4x0,03cm> = 0,12 cm? na impulz pro domazanf;
samostatné pistové rozd€lovace nejsou pfipustné.
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Domazavani pfi impulznim olejovém mazani

Nasledujici smérné hodnoty plati za téchto podminek:
montazni poloha = 90°
100% doba zapnuti
Co/P=8
v=0,8m/s
zdvih 500-1000 mm
teplota +20 °C az +40 °C
mazaci pfipojka na jedné strané
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