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Przestrzeii montazowa

A Instrukcja ta jest wazna dla systemu liniowego RUE.
System ten powinien byé montowany zgodnie
ze wskazéwkami w niej zawartymi!

Maszyny, urzadzenia i inne elementy generujace ostre
odtamki lub opitki nie moga by¢ uzywane w poblizu
miejsca montazu!

Zapobiegac przedostawaniu sie statych zanieczyszczei/
wilgoci do systemu liniowego! Maja one bardzo
negatywny wptyw na dziatanie systemu oraz znaczaco
redukujg jego trwatos¢ eksploatacyjng! Elementy
systemu liniowego mogg byé montowane wytgcznie
wtasciwymi narzedziami w czystych warunkach!
Nieodpowiednie lub zanieczyszczone narzedzia moga
ograniczy¢ trwatos¢ i spowodowadé niewtasciwe dziatanie
elementéw systemu liniowego i elementéw zaleznych!
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Sprawdzenie powierzchni montazowych

A Powierzchnie przylegajace musza by¢ czyste!
Wszelkie zanieczyszczenia pogarszajg doktadnosé
i skracaja trwato$¢ eksploatacyjng czesSci ruchomych!

Sprawdzi¢ otwory i krawedzie powierzchni montazowych;
usungé wszystkie nieréwnosci i ostre krawedzie kamieniem
szlifierskim.

Sprawdzi¢ wysoko$¢ obrzezy i promienie powierzchni
montazowych zgodnie z ilustr. i tab.
Powierzchnia bazowa (1) miejsca montazu oraz powierzch-

nia prowadnicy z widocznym oznaczeniem {2) muszg znaj-
dowac sie po przeciwnych stronach.

Q) :
‘ 1
I )
e, i
4 1"
N\@ | ‘
3
Oznaczenie hq h, r r
maks. |[maks. |maks.
RUE25-E (-L, -H, -HL) 7,5 4,5 0,8 0,3
RUE35-E (-L, -H, -HL) 8 6 1 0,8
RUE45-E (-L, -H, -HL) 10 8 1 0,8
RUE55-E (-L, -H, -HL) 12 9,5 1 0,8
RUE65-E (-L, -H, -HL) 15 10,5 1 0,8
RUE100-E-L 25 13 1 0,8
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Sprawdzenie powierzchni montazowych

Sprawdzié tolerancje geometryczne zgodnie z ilustr.,
poprawi powierzchnie jesli to konieczne
— tolerancja réwnolegtosci, str. 6.

Okresli€ réznice wysokosci AH (um) powierzchni montazo-
wych.

Réznice wysokosci obliczyé zgodnie ze wzorem, poréwnaé
z wartoscig zmierzona; poprawic¢ powierzchnie jesli to
konieczne.

b (mm) to odlegtos¢ miedzy Srodkami.

AH = 0,075 -b

(1) Nie wypukty (dla wszystkich powierzchni).
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Sprawdzenie powierzchni montazowych

Jezeli korpus maszyny posiada dwie zdefiniowane powierzch-
nie bazowe konieczne jest sprawdzenie ich rownolegtosci.

A Jezeli zostanie przekroczona warto$¢ wymagana zgodnie
z tab., opory ruchu moga wzrosna¢!

Sprawdzi¢ tolerancje réwnolegtosci zgodnie z ilustr. i tab.
obok.

Tolerancja réwnolegtosci zalezna jest od klasy napiecia

(V3). W przypadku stwierdzenia roznic tolerancji, odpowied-

nie powierzchnie montazowe oraz inne przynalezne trzeba
odpowiednio poprawic.

(@) Nie wypukty (dla wszystkich powierzchni).

156 706

Oznaczenie V3
t
wm

TSX25-D (-U, -ADB, -ADK) 7
TSX35-E (-U, -ADB, -ADK, -KA+ST) 10
TSX45-E (-U, -ADB, -ADK, -KA+ST) 10
TSX55-E (-U, -ADB, -ADK, -KA+ST) 10
TSX65-E (-U, -ADB, -ADK, -KA+ST) 10
TSX100-E 10
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Sprawdzenie stanu dostawy

Wézek (1) jest zatozony na prowadnice (2). Prowadnica i wzek
dostarczane sg w stanie zabezpieczonym przed korozja.
Elementy systemu liniowego nie powinny by¢ wyjmowane

z opakowania, az do momentu ich montazu.

Krawedzie otwordéw (ryzyko zranienia) sg zakryte taSma
przylepna (3. TaSma ta powinna by¢ zdjeta dopiero podczas
montazu. Czesci do smarowania (MSatzRWU (@) znajduja sie
w zestawie). RUE-25-E sg dostarczane ze smarowniczka/
adapterem (5), O-ringiem (6), dla dosmarowywania wozka od
gbry nalezy oderwac gérna tasme klejacg przytrzymujaca
O-ring i zamykajaca kanat smarujacy.

00016C1A

INA 7



Sprawdzenie stanu dostawy

Zaslepki (7) i szyna ochronna (8) znajduja sie w zestawie.

Nie przesuwaé wozka nad niezaslepionymi otworami.
Jesliistnieje koniecznoS¢ poruszenia wozka, w celu ochrony
warg uszczelniajgcych, nalezy miedzy gérna powierzchnie
szyny a wozek wsunac tasme ze stali sprezynowej @ (0,2 mm
grubosci). Zakonczenia taSmy przed i za wézkiem zagia¢ lekko
do gbry. Tadma ze stali sprezynowej musi zosta¢ zapewniona
przez klienta.

V4
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Sprawdzenie stanu dostawy

Prowadnice sktadane pakowane sg jako zestaw.
Czesci sktadowe (1), (2), 3 sa doktadnie oznaczone.

A Prowadnica sktadana musi by¢ zawsze montowana
wedtug kolejnosciizgodnie z oznaczeniamina czeSciach
sktadowych prowadnicy!

Wézki maja smarowniczki zgodne z DIN 71412, typ A (zawarte

w dostawie) (@). Alternatywnie wdzki moga by¢ smarowane

od goéry poprzez przygotowane otwory (5).

Inne smarowniczki/adaptery do smaru lub oleju sg dostepne
jako akcesoria.

00016C1B
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Elementy mocujace i momenty dokrecania

A Elementy systemu mocowac tylko przy pomocy srub
atestowanych! Koniecznie przestrzega¢ wymiaréw,
liczby, klasy wytrzymatosci, momentu dokrecenia!

156712

Oznaczenie Gq G, K4 ‘ K3 Ke
DINISO 4762-12.9 DIN 7 984-8.8

Ma Ma Ma Ma Ma

Nm Nm Nm Nm Nm
RUE25-E (-L) / RUE25 (-E-H, -E-HL) M6/M6 | 17 |M8/M6 | 24/ 17 |M6/M 6 17 |M 6/- | 17 |M 6/- 10
RUE35-E (-L) / RUE35 (-E-H, -E-HL) M 8/M 8 | 41 |M10/M 8 | 41/ 41 |[M 8/M 8 41 |M 8/- | 41 |M 8/- 24
RUE45-E (-L) / RUE45 (-E-H, -E-HL) M12 /M12 140 |M12/M10 | 83/ 83 |M12/M12 140 (M10/- | 83 [M10/- 48
RUE55-E (-L) / RUE55 (-E-H, -E-HL) M14 /M14 [220 |M14/M12 | 140/ 140 |M14/M14 220 (M12 /- |140 |M12 /- 83
RUE65-E (-L) / RUE65 (-E-H, -E-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/demontaz woézkow

Wézek moze by¢ zdejmowany i zaktadany na prowadnice
wytacznie gdy jest taka potrzeba; atrapa prowadnicy ().

A Tylko, gdy jest to konieczne i wraz z szyng ochronna (1)
demontowaé wézek z szyny lub wsuwac na szyne!
Nie uszkodzi¢ uszczelek na wézku!
Przy zamontowanym wézku atrape prowadnicy (1) ustawic

stycznie przed prowadnicg @) i zsungé wozek na atrape
prowadnicy. Atrape prowadnicy pozostawi¢ w wozku.

Przy zdemontowanym wézku atrape (1) z wozkiem ustawic
przed prowadnicg 2) i wozek wsung¢ na prowadnice.

156 714
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Mocowanie elementéw systemu liniowego,

wozkéw i prowadnic éj
==

W6ézek (1) znajduje sie na prowadnicy (2) i montowany jest
na korpusie. Nie ztozone (wézek na prowadnicy) elementy
systemu montowa¢ w analogiczny sposéb.
Wargi uszczelek chroni taSma ze stali sprezynowej (3),
str. 8.

Strona bazowa prowadnicy (bez oznaczef) () powinna
byé zwrécona w kierunku powierzchni bazowej korpusu
maszyny.

W przypadku szyn wieloczeSciowych przestrzegac kolejnosci
szyn (), (6), str. 9.

Znajdujaca sie po stronie czotowej szczelina (7) musi wynosic¢
mniej niz < 0,05 mm.

156716
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Mocowanie elementéw systemu liniowego,
wozkéw i prowadnic

Usuwac tasme klejaca zabezpieczajaca (1) sukcesywnie

po jednym otworze (2), w odkryte otwory wktadaé Sruby

i przykrecac palcami do oporu.

Docisna¢ prowadnice (3) do powierzchni bazowej maszyny.
Przykrecaé sruby sekwencyjnie zgodnie ze schematem ().
Moment dokrecenia My, patrz tab., str. 10.
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Mocowanie elementéw systemu liniowego,
wozkow i prowadnic

Wcisna¢ zaslepki mosiezne (KA..-M) (1) uzywajac bloku
stalowego (2) (lub uzywajac modutu hydraulicznego
MVH.TSX, str. 15 do 16).

Usunac grat z zaSlepki i wyréwnaé powierzchnie kamieniem
szlifierskim (3.

Umy¢ powierzchnie delikatnym czySciwem, z ktérego nie
wypadaja zadne nitki.

A Nie wolno uzywac zadnych ostrych i Scierajgcych
materiatéw gdy elementy systemu liniowego pokryte
sa powtoka antykorozyjna (np. Corrotect)!
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Mocowanie elementéw systemu liniowego,
wozkow i prowadnic

00016C33

Montaz dwuczeSciowych zaslepek wykonanych ze stali
(KA-ST/A):
Wtozy¢ zaciskowy pieréciefi aluminiowy (1) do otworu
w prowadnicy.
Umiescic reka zaslepke stalowg (KA-ST/A) @ w otworze.
Wcisngé zaslepke uzywajac bloku hydraulicznego
MVH.TSX (3), patrz opis na str. 16.
Podtaczy¢ blok hydrauliczny MVH.TSX do pompy hydraulicz-
nej @) i upewnic sie, ze uktad zostat odpowietrzony (5.

A DwuczeSciowe zaslepki wykonane ze stali (KA-ST/A)
moga by¢ montowane wytgcznie w prowadnicy
TSX..-KA+ST!

00016C34

>,
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Mocowanie elementéw systemu liniowego,
wozkéw i prowadnic

Umiescié blok hydrauliczny () nad zaslepka (@) przesuwajac
w taki sposéb, aby zapadka (3) zetkneta sie z sgsiednia
jeszcze niezamontowana zaslepka (w przypadku ostatniej
zaslepki pozycjonowac blok MVH obserwujac jego ustawie-
nie @).

Wecisnac zasSlepki (maks. 300 bar).

Wygtadzi¢/wyréwnac powierzchnie kamieniem szlifierskim

Umy¢ powierzchnie delikatnym czySciwem, z ktérego nie
wypadaja zadne nitki.

A Nie wolno uzywac zadnych ostrych i Scierajacych
materiatéw gdy elementy systemu liniowego pokryte
sa powtoka antykorozyjna (np. Corrotect)!
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Mocowanie elementéw systemu liniowego,
wozkéw i prowadnic

Wcisnac zaslepki plastikowe (KA..-TN) () uzywajac bloku
stalowego (2.

A Nie wolno uzywaé zadnych Scierajacych elementéw (3)
w przypadku stosowania plastikowych zaslepek!
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Mocowanie elementéw systemu liniowego,
wozkéw i prowadnic

Umiescic elementy systemu liniowego po stronie nastawnej
() na korpusie maszyny, strona bazowa prowadnicy odpo-
wiednio ukierunkowana.

W przypadku szyn wieloczeSciowych przestrzegaé ich kolej-
nosci. Szczelina pomiedzy kolejnymi czeSciami prowadnicy
musi by¢ mniejsza niz < 0,05 mm, str. 12.

Zabezpieczy¢ wargi uszczelniajgce wozka stalowg tasma.

Usuwac tadme klejaca zabezpieczajaca (2) sukcesywnie
po jednym otworze (3) w odkryte otwory wktada¢ Sruby

i przykrecac palcami do oporu.

Odklei¢ taSme klejgca zabezpieczajgca na wozku O-ringi,
str. 23. Skontrolowa¢ miejsce montazu O-ringu (@)

i zamontowa¢ smarujgc smarem jesli to konieczne.

Ustawi¢ wozki (6) zgodnie z rozmieszczeniem otworéw
montazowych w stole (7) i potozy¢ go delikatnie (bez wstrza-
sow i uderzenia) na wézkach ().

TN
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Mocowanie elementéw systemu liniowego,
wozkéw i prowadnic

<

Wtozy¢ Sruby mocujace (1) w otwory stotu i dokrecié

je recznie do oporu.
Docisnag¢ wozki (2) do powierzchni bazowej (3) stotu (@)

(strzatka) i dokreci¢ Sruby (1) momentem M.
Momenty dokrecenia My, patrz tab., str. 10.

Przesuwac st6t @) wzdtuz prowadnicy (5) po stronie nastaw-
nej.

Dokreci¢ sruby (6) sekwencyjnie zgodnie ze schematem
obok. Wartosci momentu dokrecania My, patrz tab., str. 10.

1§ 05xM,

2. g 1,0><MA
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Mocowanie elementéw systemu liniowego,
wozkéw i prowadnic

Umiesci¢ zaslepki (1) zamontowac zgodnie z informacjami
zawartymi na str. 15 do 17.

Wyprostowac kofice tasmy stalowej (2) zabezpieczajacej
i usunac jg spod wozka.

Sprawdzi¢ czy wozki poruszajg sie po prowadnicy
rownomiernie z jednakowymi oporami przesuwajac stoét.
Jesli to konieczne, zabezpieczy¢ prowadnice w korpusie
maszyny i stole (3 np. stosujac zywice syntetyczne.

20 INA



Smarowanie

Upewnic sie, ze wozki systeméw o wykonaniach od
RUE25-E do RUE65-E sg przygotowane do smarowania.

Smarowniczka do smarowania smarem plastycznym jest

dostarczana razem z wozkiem (zestaw do RWU), inne smarow-

niczki do smaru lub oleju dostepne s3 jako akcesoria.
Smarowanie od gory wozka, patrz str. 24.
Wyjac jedng Srube zamykajaca (1) z elementu czotowego.
Wkreci€ smarowniczke (2),
przestrzegaé moment6éw dokrecenia,
RUE25-E i RUE35-E maks. 0,3 Nm, RUE45-E do RUE65-E
maks. 0,5 Nm.

A Przestrzega¢ gtebokosci wkrecenia (3), maks. 6 mm!

RUE25-E - RUE35-E
= maks. 0,3 Nm
RUE45-E — RUE65-E
= maks. 0,5 Nm

RUE35-E = maks. 0,3 Nm

RUE45-E — RUE65-E
= maks. 0,5 Nm

RUE25-E — RUE55-E RUE65-E
DIN377110x1,5 DIN377118X1,5

RUE25-E - RUE65-E

DIN 914-M4 X4

RUE35-E - RUE65-E RUE35-E — RUE65-E
DIN 71412-A M6 DIN 71412-A M6

RUE25-E — RUE65-E
DIN 71412-A M6

0009A686
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Smarowanie

RUE100-E-L mozna smarowa¢ smarem lub olejem.
Akcesoria do smarowania (MSatzRWU) sg czescig dostawy.
Smarowanie od gory, patrz str. 23.

W przypadku, gdy ztacze smarowe znajduje sie z boku,

btone (1) nalezy ostroznie przektué ostrym przedmiotem (2.

Wkreci¢ srube zamykajaca (3) w element czotowy.

Wkreci¢ wymagang smarowniczke @),
przestrzega¢ momentu dokrecenia, maks. 0,5 Nm.

A Przestrzega¢ gtebokosci wkrecenia (5), maks. 6 mm!

00098CBO

maks. 6 mm@

RUE100-E-L RUE100-E-L
DIN 914-M4 X4 DIN 3771 18X1,5

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

23 10,8

DIN 71412-AM6

217 166
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Smarowanie

Jesli wozki biezne sg smarowane od gory przez odpowiednio
przygotowana konstrukcje maszyny:
Jako uszczelnienia uzyj O-ring
— RUE25-E dostarczany jest z O-ringiem przymocowanym
tasma klejaca. Usunac tasSme klejaca (1) przed montazem
— RUE35-E do RUE100-E-L: akcesoria do smarowania
(MSatzRWU) sg czescig dostawy.
O-ring @ musi by¢ catkowicie przykryty przez wtasciwg
cze$€ maszyny (3.

A Jezeli dosmarowywanie nie bedzie realizowane od
gbry otwory smarowe nalezy zamkna¢! Dla RUE25-E,
patrz str. 21, dla RUE35-E do RUE100-E-L uzy¢
nalezy wkretu dostarczonego razem z wozkiem (zawarty
w zestawie akcesoriow w dostawie MSatzRWU)!

INA 23



Smarowanie

A Zawsze przesuwaj wozek po prowadnicy podczas
dosmarowywania! Minimalny skok wézka to czterokrotna
dtugosé korpusu wézka!

Przed pierwszym uzyciem

Lekko nasmarowac olejem lub smarem prowadnice

— zaleznie czym smarowany bedzie wozek.

Jezeli smarowanie jest olejowe, nasmarowac wstepnie
woézek minimalng iloscig oleju

— iloSci oleju w tab., str. 25.

Jezeli smarowanie jest smarem plastycznym,
nasmarowac wstepnie wozek smarem, az do wydostania
sie smaru na zewnatrz kanatu z elementami tocznymi

— ilosci smaru w tab., str. 25.

Okresy dosmarowywania

Przestrzegaé okreséw dosmarowywania

— maks. co 12 miesiecy przy smarowaniu smarem plastycz-
nym.

JeZzeli smarowanie jest realizowane przez system central-

nego smarowania przestrzegac informacji o ilosci impulséw

oleju Qjp, tab., str. 25.
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Minimalna iloS¢ oleju Qpjy/ilos¢ impulséw Qjpyp Poczatkowa ilos¢ smaru

Oznaczenie Quin/ Qimp” Oznaczenie
cm? ~g

RUE-25-E (-H) 0,8 RUE-25-E (-H) 2
RUE-25-E (-L, -HL) 0,8 RUE-25-E (-L, -HL) 3
RUE35-E (-H) 1,3 RUE35-E (-H) 6
RUE35-E (-L, -HL) 1,3 RUE35-E (-L, -HL) 7
RUE45-E (-H) 1,6 RUE45-E (-H) 10
RUE45-E (-L, -HL) 2,1 RUE45-E (-L, -HL) 14
RUE55-E (-H) 2,8 RUE55-E (-H) 18
RUE55-E (-L, -HL) 3,2 RUE55-E (-L, -HL) 22
RUE65-E (-H) 5,2 RUE65-E (-H) 20
RUE65-E (-L, -HL) 5,8 RUE65-E (-L, -HL) 25
RUE100-E-L 17,6 RUE100-E-L 80

D J10s¢ impuls6w olejowych Q;y, jest wazna dla wozkéw podtaczo-

nych do systemu centralnego smarowania i wspétczynnika skoku
mniejszego niz 200.

Wartosci w tab. okreslono dla ponizszych warunkéw pracy:
pozycja montazowa = 90°
stato$¢ cyklu pracy 100%
Co/P=8
v=0,8m/s
skok wozka 500 mm do 1000 mm.
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Dosmarowywanie, iloSci oleju w smarowaniu impulsowym

Oznaczenie Wyposazenie Liczba impulséw Wielko$¢ impulsu Okres smarowania | Zuzycie
na cykl smarowania
D cm? h cm3/h
RUE-25-E (-L, -H, -HL) Standard 1 0,2 3 0,6
RUE35-E (-H) Standard 2 0,6 12 0,1
z SMDS? 1 0,1 1,3 0,075
z KIT.RWU35-53 1 0,12 2,4 0,05
RUE35-E-L (-HL) Standard 2 0,6 12 0,1
z SMDS? 1 0,1 1,3 0,075
z KIT.RWU35-5% 1 0,12 2,4 0,05
RUE45-E (-H) Standard 3 0,6 7 0,25
z SMDS? 1 0,1 0,6 0,165
z KITRWU45-5% 1 0,12 1,5 0,08
RUE45-E-L (-HL) Standard 3 0,6 7 0,25
z SMDS? 1 0,1 0,6 0,175
z KIT.RWU45-5% 1 0,12 1,2 0,1

D Srodek smarny wprowadzany jest bezposrednio.
2 SMDS: ilo§¢ smaru podawana przez zawér dozujacy.
3) KIT.RWU..-5: Minimalna ilo§¢ srodka smarnego podawana przez modut dozujacy.

Pompa ttokowa 40,03 cm

0,12 ¢cm3 na impuls, nie dotyczy niezaleznego dozownika ttokowego.
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Dosmarowywanie, iloSci oleju w smarowaniu impulsowym - Kontynuacja

Oznaczenie Wyposazenie Liczba impulséw WielkoS¢ impulsu | Okres smarowania | Zuzycie
na cykl smarowania
D cm? h cm3/h
RUE55-E (-H) Standard 3 0,6 9 0,2
z SMDS? 1 0,2 1,2 0,165
z KITRWU55-5% 1 0,12 0,9 0,13
RUE55-E-L (-HL) Standard 3 0,6 9 0,2
z SMDS? 1 0,2 1,1 0,175
z KITRWU55-5% 1 0,12 0,8 0,15
RUEG65-E (-H) Standard 4 0,6 2 1,2
z SMDS? 1 0,2 0,3 0,725
z KIT.RWU65-53) 1 0,12 0,5 0,25
RUE65-E (-HL) Standard 4 0,6 2 1,2
z SMDS? 1 0,2 0,3 0,74
z KITRWU65-53) 1 0,12 0,4 0,28
RUE100-E-L Standard 4 0,6 1 2,4

D Srodek smarny wprowadzany jest bezposrednio.
2 SMDS: ilo§¢é smaru podawana przez zawér dozujacy.
3) KIT.RWU..-5: Minimalna ilo§¢ $rodka smarnego podawana przez modut dozujacy.

Pompa ttokowa 4X0,03cm

0,12 cm? na impuls, nie dotyczy niezaleznego dozownika ttokowego.
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Dosmarowywanie, iloSci oleju w smarowaniu impulsowym

Wartosci w tab. okre$lono dla ponizszych warunkéw pracy:
pozycja montazowa = 90°
stato$¢ cyklu pracy 100%
Co/P=38
v=0,8m/s
skok wozka 500 mm do 1000 mm
temperatura +20 °C do +40 °C
przytacze smarowania po jednej stronie.
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