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1 Informacje ogdlne

1.1 Informacje o niniejszej instrukcji montazu

Niniejsza instrukcja montazu jest przeznaczona dla projektantéw, konstruktoréw i operatoréw
instalacji, ktérzy planujg zastosowanie i montaz wymienionych produktéw jako elementéw
maszyn. Jest ona réwniez skierowana do os6b wykonujacych nastepujace prace zwigzane z
wymienionymi osiami:

= Transport

- Montaz

- Podtaczenie elektryczne, w tym podtaczenie do nadrzednego systemu sterowania
- Integracja z systemem bezpieczerstwa
= Przebudowa lub modernizacja

- Konfiguracja

= Uruchomienie

- Obstuga

= Czyszczenie

- Konserwacja

= Wykrywanie i usuwanie usterek

- Wycofanie z eksploatacji, demontaz i utylizacja

1.1.1 Wymagania wstepne
Zaktadamy, ze

- personel obstugujacy zostat przeszkolony w zakresie bezpiecznej obstugi wymienionych
produktéw oraz ze zapoznat sie w catosci z niniejszg instrukcja montazu i jg zrozumiat,

- personel serwisowy konserwuje i naprawia produkty w taki sposéb, aby nie stanowity one
zagrozenia dla ludzi, Srodowiska i mienia.

1.1.2 Dostepnosé

Niniejsza instrukcja montazu musi by¢ zawsze dostepna dla wszystkich oséb pracujacych z
wymienionymi produktami lub przy nich. Instrukcja montazu jest réwniez dostgpna na stronie
hiwin.de.

1.2 Symboly uzyte w niniejszej instrukcji montazu

1.2.1 Instrukcje postepowania

Instrukcje postepowania s oznaczone tréjkatami w kolejnosci ich wykonywania.
Wyniki wykonanych czynnosci sa oznaczone haczykami.

Przyktad:

= Instrukcja 1

= Instrukcja 2

Wynik.
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1.2.2 Wymienianie
Wymienienia sg oznaczone punktami.
Przyktad:

Produktéw nie wolno uzywacé:

= nazewnatrz

- w obszarach zagrozonych wybuchem

1.2.3 Przedstawienie wskazowek dotyczacych bezpieczernistwa

Wskazdéwki bezpieczeristwa sg zawsze oznaczone stowem ostrzegawczym, a w niektorych
przypadkach réwniez symbolem odpowiadajgcym konkretnemu zagrozeniu (patrz sekcja1.2.4
Uzyte symbole ).

Stosuje sie nastepujace stowa ostrzegawcze lub poziomy zagrozenia:

A\ Niebezpieczenstwo! Bezposrednie zagrozenie!

Nieprzestrzeganie wskazéwek bezpieczefistwa moze skutkowa¢ powaznymi obrazeniami lub
$miercia!

A\ Ostrzezenie! Potencjalnie niebezpieczna sytuacja!

Nieprzestrzeganie wskazowek bezpieczeristwa grozi powaznymi obrazeniami lub $miercig!

A Uwaga! Potencjalnie niebezpieczna sytuacja!

Nieprzestrzeganie wskazowek bezpieczeristwa grozi obrazeniami o nasileniu srednim lub
lekkim!

@ Uwaga! Potencjalnie niebezpieczna sytuacjal

Nieprzestrzeganie wskazowek bezpieczenstwa grozi szkodami materialnymi lub
zanieczyszczeniem srodowiskal

1.2.4 Uzyte symbole
W niniejszej instrukcji montazu oraz na produktach stosowane sg nastepujace symbole:

Znaki ostrzegawcze i zakazujace

Ostrzezenie przed
ryzykiem uszkodzenia
stuchu!

Ostrzezenie przed
niebezpiecznym
napieciem elektrycznym!

Ostrzezenie przed
ryzykiem przygniecenia!

Ostrzezenie przed
skaleczeniem!

Ostrzezenie o
niebezpieczenstwie
zZwigzanym z
zawieszonymi
tadunkami!

Substancja szkodliwa
dla $rodowiska!

P
> > >

Znaki nakazowe

Nalezy nosi¢ ochronniki
stuchu!

Nalezy nosi¢ rekawice
ochronne!

S
@®
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Znaki nakazowe

Nalezy nosi¢ okulary Przed rozpoczeciem
ochronne! prac odtaczy¢ zasilanie!

1.2.5 Wskazowki

Uwaga:
Wskazowki zawierajg ogélne informacje i zalecenia.

1.3 Gwarancja i odpowiedzialnos¢

Zasadniczo obowiazuja ,0g6lne warunki sprzedazy i dostawy” producenta.

1.4 Dane producenta

Adres HIWIN GmbH
Briickleshbiind 1
77654 Offenburg
Telefon +49 (0) 781/93278-0
Serwis techniczny +49 (0) 781/93278-77
Faks +49 (0) 781/93278-90
Faks dziatu obstugi technicznej +49 (0) 781/93278-97
E-mail support@hiwin.de
Strona internetowa hiwin.de

1.5 Monitorowanie produktow

Prosimy o poinformowanie firmy HIWIN GmbH, jako producenta wymienionych produktéw, o:
= Wypadki

- Ewentualnych zrédet zagrozen zwigzanych z produktami

- Niejasnosci w niniejszej instrukcji montazu
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2 Podstawowe wskazowki dotyczace bezpieczenstwa

A\ Ostrzezenie!

Niniejszy rozdziat ma na celu zapewnienie bezpieczenstwa wszystkim osobom, ktdre pracujg
z wymienionymi produktami, montuja je, instaluja, obstuguja, konserwujg lub demontuja.
Nieprzestrzeganie ponizszych wskazdwek grozi niebezpieczeristwem.

2.1 Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem

Osie liniowe tacza prowadnice i naped w jedng kompaktowa catos¢. Stuzg one do precyzyjnego
pozycjonowania na okreslonych momentach i w okreslonych miejscach statych obcigzen w
ramach zautomatyzowanego systemu.

Osie liniowe HM-S i HT-S moga by¢ wykorzystywane wytacznie zgodnie z przeznaczeniem:

- Dla kazdego rozmiaru wymienionych produktéw podano granice wydajnosci (patrz katalog
,Osie liniowe i systemy osiowe HX"). Granice te nie mogg by¢ przekraczane podczas
eksploataciji.

= Produktdw nie wolno stosowa¢ w obszarach zagrozonych wybuchem.
= Produktdw nie wolno eksploatowac w prézni.

- Produkty moga by¢ stosowane i eksploatowane wytacznie w pomieszczeniach
zamknietych.

- W przypadku montazu pionowego nalezy zapewni¢ odpowiednie urzadzenie zaciskowe lub
hamujace, aby zapobiec niezamierzonemu opadnieciu tadunku.

- Produkty s3 stosowane jako cze$¢ catego systemu, dlatego bezpieczeristwo oséb musi byé
zapewnione w ramach koncepciji catego systemu.

= Przestrzeganie instrukcji montazu oraz zasad konserwacji i napraw stanowi warunek
prawidtowego uzytkowania produktow.

- Wszelkie inne zastosowania produktéw uznaje sie za niezgodne z przeznaczeniem.

Osie liniowe HM-S i HT-S sg dostarczane jako system (prowadnica, naped). Nalezy zatem
zapoznac sie z catg dokumentacja systemu. W zaleznosci od typu osi liniowej dokumentacja
towarzyszgca moze sig roznic.

Wymagania dotyczace warunkow otoczenia

Warunki otoczenia podczas eksploatacji: od +5 do +40 °C
Wzgledna wilgotno$¢ powietrza podczas zgodnie z normg IEC 60721-3-3, klasa
eksploatacii: 3K22, bez kondensacji

Temperatura otoczenia: od -20 do +50 °C,
Warunki klimatyczne podczas transportu i bez kondensacji

przechowywania: Temperatura otoczenia: +20 °C, bez kon-

Warunki klimatyczne podczas diugotrwatego densacji
przechowywania:

Uwaga:
Nalezy zapobiega¢ tworzeniu sie kondensatu, aby unikng¢ korozji osi.

2.2 Rozsadnie przewidywalne niewlasciwe zastosowanie
Wymienione produkty nie moga by¢ eksploatowane:
= nazewnatrz

- w obszarach zagrozonych wybuchem
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2.3  Przebudowy lub modyfikacje

Nie wolno dokonywa¢ zadnych przerébek ani zmian w wymienionych produktach! W przypadku
szczeg6lnych wymagan prosimy o kontakt z firmg HIWIN GmbH.

2.4 Zagrozeniaresztkowe

W normalnych warunkach eksploatacji wymienione produkty nie stwarzajg zadnych pozostatych
zagrozen, poniewaz sg one wykorzystywane jako czes$¢ catego systemu, a bezpieczenistwo oséb
musi by¢ zapewnione przez operatora w ramach catego systemu. W poszczegélnych
rozdziatach zamieszczono ostrzezenia dotyczace zagrozen, ktére mogg wystapi¢ podczas
konserwacji i napraw.

2.5 Wymagania dotyczace personelu

Prace przy produktach mogg wykonywac¢ wytacznie upowaznione i wykwalifikowane osoby!
Przed rozpoczeciem pracy musza one zapoznac¢ sie z urzadzeniami zabezpieczajacymi i
przepisami bezpieczenstwa (patrz ponizsza tabela).

Czynnosé Kwalifikacje

Praca w trybie Przeszkolony personel

normalnym

Czyszczenie Przeszkolony personel

Konserwacja Przeszkolony personel specjalistyczny operatora lub producenta
Konserwacja Przeszkolony personel specjalistyczny operatora lub producenta
Transport Przeszkolony personel

Montaz Przeszkolony personel specjalistyczny

Demontaz Przeszkolony personel specjalistyczny

2.6 Urzadzenia zabezpieczajace

Tabela2.1: Srodki ochrony indywidualne;

Faza eksploatacji Srodki ochrony indywidualnej
Praca w trybie W trakcie normalnej eksploatacji nie wolno przebywaé przy wymienionych
normalnym produktach. W przypadku przebywania w poblizu produktéw, w zaleznosci od

predkosci przemieszczania, konieczne jest stosowanie nastepujacych srodkéw
ochrony indywidualnej:

= Obuwie ochronne
= W razie potrzeby ochronniki stuchu

Wszystkie pozostate We wszystkich pozostatych fazach pracy wymienionych produktéw konieczne
fazy pracy jest stosowanie nastepujacych srodkéw ochrony indywidualnej:
(czyszczenie, = Obuwie ochronne

konserwaf:ja, — W razie potrzeby rekawice ochronne i okulary ochronne

utrzymanie ruchu, ) o

przezbrojenie, = W razie potrzeby ochronniki stuchu

diagnostyka, naprawa)  — W razie potrzeby siatka na wlosy
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2.7 Oznaczenia na produkcie

Ponizej przedstawiono oznaczenia, ktére mozna znalez¢ na produktach.

llustracja2 .1 : przyktadowa tabliczka znamionowa

HIWIN.

HIWIN GmbH
Bricklesbind 1
77654 Offenburg
www.hiwin.de

Type: HM060S010C0755L000ANNN

S/N: HSNO000001508
Art. No: 25.12082

Year built: 2021

Mass of stage: 5kg
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3 Opis osi liniowych

3.1 Modut liniowy HM-S

3.1.1 Zakres zastosowania

Moduty liniowe HM-S z napedem Srubowo-kulkowym to kompaktowe, uniwersalne moduty
pozycjonujace, przeznaczone szczegdlnie do zastosowan wymagajacych wysokiej precyzji i

duzych sit posuwu.

3.1.2 Glowne elementy

Rys.3 .1 : Giéwne elementy osi liniowej HM-S

(1] (21 [3

1 Blok napedowy

2 Listwa magnetyczna

3 Stalowa ta$ma ostonowa

4 Suwak

5 Smary, po 3 sztuki z kazdej strony
6 Przewodzenie taSmy

7 Koricéwka wdzka

8 Przektadnia srubowa z kulkami

[4]

[5] [6] [7]

nm o el [15] 4] [13]

10

11

12

13

14

15

16

17

9 Obudowa zaciskowa do tasmy ostonowej
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Ptyta koricowa
Wytacznik kraricowy
Odbojniki

Listwa gwintowana
Element ttumiacy
Korpus osi z aluminium
Szyna profilowa

Wozek
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3.13 Opis dzialania

W osiach liniowych z napedem srubowo-kulkowym naped i prowadnica sg potgczone w jedng
kompaktowa catos¢. Sity i momenty wynikajace z przemieszczanego tadunku sg przenoszone
przez wozki do prowadnicy profilowej. Dzieki dwom wézkom na kazdym wézku zapewnia ona
ponadto precyzyjne prowadzenie ruchu liniowego. Sam ruch odbywa sie za pomocg $ruby
kulowej, ktérej wrzeciono jest napedzane przez silnik elektryczny. Sruba kulowa przeksztatca
ruch obrotowy silnika w ruch liniowy nakretki, ktéra jest trwale potagczona z wézkiem.

Rys.3 .2 : Zasada dziatania modutéw liniowych HM-S

Navarr= - N ===
jiﬂ !

3.1.4 Kod zaméwieniowy modutéw liniowych HM-S

Numer 1 2 3 4 5 6 7 8

Kod HM 060 S 010 C 0755 L 000 Rozdzia
zamowienia i

1 HM Seria: 3.1

HM: 0$ modutowa

2 060  Rozmiar:
040: Szerokos$¢ profilu 40 mm
060: Szerokos$¢ profilu 60 mm
080: Szerokos$¢ profilu 80 mm
120: Szeroko$¢ profilu 120 mm

3 S Rodzaj napedu: 3.1.3
S:  $rubakulowa

4 010  Krok sruby:
005/010: 5mm/10 mm
005/010/016: 5 mm/10 mm/16 mm
005/010/020: 5 mm/10 mm/20 mm
010/020/032: 10 mm/20 mm/32 mm

5 C Tasma maskujaca:
N: Bez
C. Z
6 0755 Dtugos$¢ skoku [mm] 4.1
7 L Dtugosé wdzka: 4.3
S: krétki
L:  Diuga

8 000 Odlegto$¢ miedzy saniami [mm]:
000: Tylko jeden wozek
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Numer 9 10 1 12 13

Ciagdalszy A N N R B002
Kod

zamowienia

9 A Wytacznik kraricowy:

N: Bez
A:  2xstyk rozwierny, kabel przytaczeniowy z wtyczka
B:  2xstyk zamykajacy, kabel przytaczeniowy z wtykiem
C:  2xstyk rozwierny, kabel o dtugosci 5m

D:  2x styk zamykajacy, kabel o dtugosci 5 m

10 N Podpora wrzeciona:
N: Bez
1 1x SA maks. predkos¢ obrotowa: x min™"
2:  2x SA maks. predko$¢ obrotowa: x min'
3:  3x SA maks. predko$¢ obrotowa: x min'
4:  4x SA maks. predkosé obrotowa: x min~’
1 N System pomiaru potozenia:
N: Bez
A:  Magic analogowy 1 Vss sin/cos
D:  Magic cyfrowy TTL5V
F:  APM absolutny BissC
12 R Interfejs napedu:

N:  Beznapedu

Naped prosty

W lewo z napedem pasowym
Prawy z napedem pasowym
Gorny z napedem pasowym
Na dole z napedem pasowym

e - P

13  B002 Typ kotnierzowy
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3.2 Stét liniowy HT-S

3.21 Zakres zastosowania

Stoty liniowe HIWIN HT-S z napedem $rubowo-kulkowym nadajg sie szczegdlnie do zastosowan,
w ktdrych konieczne jest przemieszczanie duzych obcigzen z wysoka precyzja. Zintegrowane
napedy Srubowo-kulkowe HIWIN zapewniajg doktadne pozycjonowanie dzieki wysokiej
doktadnosci skoku i sztywnosci. Dla kazdego rozmiaru dostepne sg rézne skoki $ruby, aby
optymalnie spetni¢ wymagania dotyczace sity posuwu i dynamiki. Dzieki maksymalnie czterem
poruszajgcym sie wraz z $rubg podporom po kazdej stronie mozliwe jest przemieszczanie z
petng predkosciag obrotowa nawet przy duzych skokach.

3.2.2 Gtéwne komponenty

Rys.3 .3 : Gidwne elementy stotéw liniowych HT-S

(11 21 il (41 51 [8] [71 I[8] (9] (o1 [

(18] [15] [14] nmya N0z

Tabela3.1: Opis gtéwnych elementéw stotow liniowych HT-S

1 Plyta koricowa 9 Przektadnia $rubowo-kulowa

2 Listwy magnetyczne 10 Blacha zaciskowa do tasmy maskujgcej
3 Stalowa tasma maskujaca 11 Blok napedowy

4 Ostonawodzka 12 Odbojnica

5 Suwak 13 Listwy gwintowane

6 smarowniczki 14 Korpus osi z aluminium

7 Przekierowanie tasmy 15 Szyny profilowe

8 Koricéwka wézka 16 Wdzek

3.23 Opis dzialania

W stotach liniowych z napedem srubowo-kulkowym naped i prowadnica sg potgczone w jedna
kompaktowa catosc. Sity i momenty wynikajace z przemieszczanego obcigzenia sa
przenoszone przez wozki na prowadnice profilowe. Dzieki czterem wdzkom na kazdym wézku
zapewniajg one ponadto precyzyjne prowadzenie ruchu liniowego. Sam ruch odbywa sie za
pomoca $ruby kulowej, ktérej wrzeciono jest napedzane przez silnik elektryczny. Sruba kulowa
przeksztatca ruch obrotowy silnika w ruch liniowy nakretki, ktéra jest trwale potgczona z
wazkiem.
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Rys.3 .4 : Zasada dziatania stotu liniowego HT-S

\ [T e p___e

B E——

=T\ /

3.2.4 Numer katalogowy stotu liniowego HT-S

Numer 1 2 3 4 5
Kod HT 150 S 010 C
zamowienia

1 HT  Seria:
HT: Os stotowa

2 150 Rozmiar:
100: szerokos¢ profilu 100 mm
150: Szeroko$¢ profilu 150 mm
200: Szerokos$¢ profilu 200 mm
250: Szeroko$¢ profilu 250 mm

3 S Rodzaj napedu:
S:  $ruba kulowa

4 010  Krok Sruby:
005/010/016: 5 mm/10 mm/16 mm
005/010/020: 5 mm/10 mm/20 mm
005/010/025: 5 mm/10 mm/25 mm
010/020/032: 10 mm/20 mm/32 mm

5 c Tasma maskujaca:
N:  Bez
C. Z

6 1234 Dtugos$¢ skoku [mm]

7 S Dtugosé wozka:
S:  krétka
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Numer 8 9 10 11 12
Ciag dalszy A N N S BR04
Kod
zamowienia
8 A Wytacznik kraficowy:
N:  Bez
A:  2x styk rozwierny, kabel przytaczeniowy z wtyczka
B:  2x styk zamykajacy, kabel przytaczeniowy z wtykiem
C:  2xstyk rozwierny, kabel o dtugosci 5 m
D:  2x styk zamykajacy, kabel o dtugosci 5 m
9 N Podpora wrzeciona:
N:  Bez
1:  1x SA maks. predkos$¢ obrotowa: x min-1
2:  2x SA maks. predkos¢ obrotowa: x min~!
3:  3x SA maks. predkos¢ obrotowa: x min~!
4:  4x SA maks. predkos¢ obrotowa: x min-'
10 N System pomiaru potozenia:
N:  Bez
A:  Magic analogowy 1 Vss sin/cos
D:  Magic digital TTL5 V
F: APM absolut BissC
1M1 S Interfejs napedu:
N:  Bez napedu, bez taricucha energetycznego
S: Naped prosty, bez taricucha energetycznego
L:  Po lewej stronie z napedem pasowym, bez taricucha energetycznego
R:  Prawa strona z napedem pasowym, bez taricucha energetycznego
A: U gory z napedem pasowym, bez taricucha energetycznego
B:  Nadole z napedem pasowym, bez taiicucha energetycznego
C:  Beznapedu, tacuch energetyczny po prawej stronie
D:  Naped prosty, taricuch energetyczny po prawej stronie
E:  Po lewej stronie z napedem pasowym, taficuch energetyczny po prawej
stronie
G: U gory z napedem pasowym, taricuch energetyczny po prawej stronie
H:  Nadole z napedem pasowym, taricuch energetyczny po prawej stronie
12  BR04 Typ kotnierzowy
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4 Opcje osi liniowych HT-L i HB-L

4.1 Dlugosé skoku
Dtugosci skoku osi liniowych mozna wybiera¢ w milimetrowych odstepach.

Maksymalna dtugo$¢ skoku w zalezno$ci od serii i rozmiaru jest podana w katalogu ,Osie
liniowe i systemy osi liniowych” w rozdziale ,Wybdr produktéw”. Na zyczenie dostepne sg
wieksze dtugosci skoku.

Nalezy pamietaé, ze wybdr opcji moze wigza¢ sie z dodatkowymi ograniczeniami maksymalnej
dtugosci skoku.
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4.1.1 Skok rezerwowy

@ Uwaga! Mozliwe uszkodzenie osi liniowej!

I » Podczas pracy nie wolno dojezdza¢ do mechanicznej pozycji kraicowe;.

Skok rezerwowy |, odpowiada odlegtosci, jaka mozna pokona¢ dodatkowo po obu stronach
potozenia kraricowego (skok 0, skok maks.) przed osiagnieciem przez wézek mechanicznej
pozycji kraricowej (mechaniczne 0) przy zamontowanych zderzakach. Skok rezerwowy dla
kazdego rozmiaru osi mozna znalez¢ w katalogu ,Osie liniowe i systemy osi HX".

Rys.4 .1 : llustracja skoku rezerwowego

Lmecho
1so

S|

Lmecho Pozycja wdzka przy mechanicznym 0 (uderzenie w gumowy odbojnik)
LS0 Pozycja wdzka przy skoku 0 (punkt przetgczania czujnika)
0 Pozycja bloku napedowego przy skoku 0 (punkt przetgczania czujnika)

4.2 Tasma ostonowa

Dla wszystkich rozmiardw osi liniowych HM-S i HT-S dostepna jest opcjonalnie stalowa tasma
ostonowa. Tasma ostonowa jest przytrzymywana za pomocg listew magnetycznych, aby chroni¢
wnetrze osi przed zanieczyszczeniami. Nalezy pamietac, ze w przypadku osi z taSmg ostonowa
dtugos¢ wozka zwieksza sie ze wzgledu na konieczne przekierowanie tasmy.

Uwaga:
Opcji ,tasma ostonowa” nie mozna zamontowac w pdzniejszym terminie.

4.3 Wozki

Dla modutéw liniowych HM-S dostepne s dwa typy wozkow (typ S iL). W przypadku stotéw
liniowych HT-S standardowo przewidziano wézek typu S. Wézki posiadajg gwinty mocujace do
montazu tadunku uzytkowego. Gwinty te majg dodatkowe pogtebienia, umozliwiajgce osadzenie
tulei centrujacych.

llustracja4 .2 : Szyna z gwintami mocujacymi

| .ZL@‘\:‘\:?{ =

Typowe obszary zastosowan dla poszczegdlnych dtugosci wézkéw modutéw liniowych HM-S to:

Krotki wozek (S)

- Do pojedynczych osi
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Dtugi wozek (L)
= Do bardzo wysokich obcigzen momentowych (. )

- Do stosowania w systemach portalowych
(gtéwnie dla osi X)

4.4 Wylaczniki kraricowe

W osiach liniowych dwa indukcyjne wytaczniki kraricowe wskazujg pozycje koficowe zakresu
ruchu. Przewody wytgcznikéw kraricowych mozna poprowadzi¢ bezposrednio do interfejsu lub
utozy¢ z boku w rowku mocujacym. Wytaczniki kraricowe sg dostepne w wersji rozwiernej lub
zamykajacej oraz, do wyboru, z otwartym koricem przewodu lub z wtykiem.

Uwaga:
Na zyczenie dostepne sa dodatkowe wytaczniki referencyjne.

4.4.1 Wymiary wytacznika kraficowego

Rys.4 .3 : Wymiary wytacznika kraficowego

Tabela4.1: Wymiary wytacznika kraiicowego

G

> O |

]
(>

LJ

HM-S, HT-S

A 8,1 mm
B 8 mm

c 40 mm
D 10 mm
E 20 mm
F 4,5 mm
G 3,2mm
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4.4.2 Dane techniczne wylacznikow kraricowych

Tabela4.2: 0golne cechy wytacznikéw kranicowych

Kod zaméwienia A B c D

Numer artykutu

HMO040S, HT100S 80168980 80168994 80169033 80169036

HMO060-120S, HT150-250S 80169076 80169099 80169202 80169231

Funkcja wyjsciowa Styk rozwierny ~ Styk zamykajacy Styk rozwierny  Styk
zamykajacy

Rodzaj przylacza Przewdd 100 mm z wtykiem M8 Prewsd o dtugosci 5 m2)

Podtaczenie 3-biegunowe 3-zytowe

Ksztatt prostokatna

Wymiary (szer. x wys. x gt.) 8 x 8 x 40 mm
Maks. odlegtos¢ przetaczania 2 mm

Zabezpieczona odlegtosé 1,62 mm
przelaczania

Odlegtos¢ przetaczania do 1mm

regulacji

Sekwencja przetaczania 2000 Hz

Wyjscie przelaczajace PNP

Wykonanie elektryczne 3-przewodowe DC
Klasa ochrony IP67, IP68 "
" Zgodnie z normg EN 60529

2 Nie nadaje sie do stosowania z faficuchami energetycznymi
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Tabela4.3: Parametry mechaniczne i elektryczne wytacznikéw kraricowych

Kod zaméwienia A

Numer artykutu

HMO040S, HT100S 80168980
HMO060-120S, HT150- 80169076
2508

Typ Styk rozwierny
Napiecie zasilania 10 do 30 VDC
Tetnienia resztkowe < 109"
Spadek napiecia <2V2
Pohér pradu <10mA?
Opéznienie przejscia < 100 ms

w tryb czuwania

Histereza 0d5do15%
Powtarzalnosé <2%"
Odchylenie +10 %
temperaturowe

Kompatybilnosé
elektromagnetyczna

Zgodnie z norma EN

Prad ciagly |, <200 mA
Materiat przewodu PVC
Zabezpieczenie przed Tak
zwarciem

Zabezpieczenie przed Tak
odwrdceniem

biegunowosci

Tlumienie impulsu Tak

zalaczania

Odpornosé na
wstrzasy i drgania

Temperatura od-25°Cdo+75°C
otoczenia podczas

pracy

Materiat obudowy Tworzywo sztuczne,
Materiat, Tworzywo sztuczne,

powierzchnia aktywna

Nr pliku UL NRKH.E348498

(certyfikat)
vod,
2 Przy |, max.
% Bez obcigzenia
%) Przy stalym napieciu i temperaturze

Uwaga

B c

80168994 80169033
80169099 80169202
Styk zamykajacy ~ Styk rozwierny

60947-5-2

309,11 ms/10 do 55 Hz, T mm

VISTAL®

VISTAL®

Informacje dotyczace podtaczenia i rozktadu pinéw w sekcji 6.9.1
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4.5 System pomiaru potozenia

Jesli doktadnos$¢ osi liniowej zapewniana przez element napedowy nie jest wystarczajaca dla
danego zastosowania, doktadno$¢ pozycjonowania i powtarzalno$¢ mozna zwiekszy¢ poprzez
zastosowanie systemu pomiaru potozenia. System pomiaru potozenia znajduje sie na zewnatrz,
z boku wozka i sktada sie z glowicy odczytowej (poz. 1) oraz tasmy pomiarowej (poz. 2).

Rys.4 .4 : Potozenie i dodatni kierunek przesuwu systemu pomiaru potozenia na przyktadzie
HM-S

APM MAGIC

Wyjscie kablowe gtowicy odczytowej stuzy do okreslenia dodatniego kierunku przesuwu. W
przypadku HIWIN MAGIC dodatni kierunek przesuwu jest przeciwny do kierunku wyjscia kabla.
W przypadku HIWIN APM dodatni kierunek przesuwu jest zgodny z kierunkiem wyjscia kabla. W
przypadku podtgczenia systemu pomiaru potozenia zgodnie zTabela6.29 lubTabela6 .30
obowigzuje dodatni kierunek przesuwu przedstawiony na stronieRys.4 .4 .

4.5.1 HIWIN MAGIC

System pomiaru potozenia HIWIN-MAGIC jest stosowany w osiach liniowych do
inkrementalnego pomiaru potozenia. Sygnat wyjSciowy moze by¢ dostarczany w postaci
sygnatu analogowego lub cyfrowego. System pomiaru potozenia HIWIN-MAGIC sktada sie z
gtowicy odczytowej (rys. 4.4) oraz tasmy magnetycznej (rys. 4.5) petnigcej role elementu
pomiarowego.

System pomiaru potozenia HIWIN-MAGIC jest kompatybilny ze wszystkimi popularnymi
wzmacniaczami napedowymi oraz wzmacniaczem napedowym HIWIN ED1. Wiecej informacji
na temat wzmacniaczy napedowych HIWIN mozna znalez¢ w katalogu ,Wzmacniacze
napedowe” lub na stronie hiwin.de.
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Rys.4 .5 : Glowica odczytowa MAGIC llustracja4 .6 : TaSma magnetyczna MAGIC

Uwaga:

Tasma pomiarowa magnetycznych systeméw pomiaru potozenia nie moze by¢ narazona na
dziatanie silnych pél magnetycznych (nalezy zachowac¢ odpowiednia odlegtos¢ od magneséw
statych!). Réwniez silne wstrzasy (np. uderzenie mtotkiem) moga uszkodzi¢ namagnesowanie
tasmy pomiarowej. System nie nadaje sie do stosowania w srodowiskach, w ktorych wystepuja
pyty magnetyczne (np. pyt grafitowy). Moga one zafatszowac sygnat pomiarowy lub uszkodzi¢
system pomiaru potozenia.

Uwaga

w instrukcji montazu ,Systemy pomiaru potozenia HIWIN-MAGIC”.

Uwaga
Informacje dotyczace podtaczenia i rozktadu pinéw wtyczki znajduja sie w rozdziale ,6.9.2 "

4.5.2 HIWIN APM

System pomiaru potozenia HIWIN APM jest stosowany w osiach liniowych do absolutnego
okreslania potozenia, bez konieczno$ci wykonywania przejazdu referencyjnego. APM to
bezkontaktowy, absolutny system pomiaru potozenia z kodowaniem magnetycznym, sktadajacy
sie z gtowicy czujnikowej i elementu pomiarowego. Na elemencie pomiarowym znajduja sie dwa
slady magnetyczne: jeden ze naprzemiennymi biegunami magnetycznymi pétnocnymi i
potudniowymi oraz drugi z kodowaniem potozenia absolutnego. Czujniki w gtowicy czujnikowej
mierzg zmienne pole magnetyczne. Podczas bezkontaktowego przesuwania sie wzdtuz
elementu pomiarowego czujniki wykrywajg bieguny magnetyczne i przekazujg informacje o
przemieszczeniu do sterownika. Dzieki temu sterownik moze okresli¢ pozycje bezwzgledna
oraz pokonang odlegtos¢. Integracja systemu odbywa sie za posrednictwem interfejsu BiSS-C.

Uwaga

w instrukcji montazu ,HIWIN - system bezwzglednego pomiaru potozenia”.

Uwaga

Informacje dotyczace podtaczenia i rozktadu pinéw mozna znalez¢ w rozdziale 6.9.2
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4.6 Interfejs napedu

W przypadku osi liniowych HM-S i HT-S naped jest zamontowany w przedtuzeniu wrzeciona. W
zaleznosci od silnika w zestawie znajduje sie obudowa sprzegta, odpowiednie sprzegto oraz
ptyta adapterowa do silnika. Opcjonalnie potozenie silnika mozna obréci¢ o 180° za pomoca
napedu pasowego, aby zmniejszy¢ catkowitg dtugo$é osi liniowych HM-S i HT-S.

Mozliwe interfejsy napedowe:

Rys.4 .7 : Interfejsy napedowe osi liniowych HM-S

R N: bez napedu

S: Naped prosty

L: lewy z napedem pasowym
I:l |_| i [F){;Egv\p’);;wej stronie z napedem
\ L] L]

A: u géry z napedem pasowym

B: Na dole z napedem pasowym

llustracja4 .8 : Interfejsy napedowe osi liniowych HT-S

R N: Bez napedu

N
] S: Naped prosty
L: po lewej stronie z napedem
n i pasowym
= = R: Po prawej stronie z napedem
pasowym
C
% @ £ o

A: u géry z napedem pasowym

B: Na dole z napedem pasowym
G H C: Bez napedu, tacuch energetyczny
po prawej stronie

D: Naped prosty, taficuch
energetyczny po prawej stronie

E: Po lewej stronie z napedem
pasowym, faricuch energetyczny po
prawej stronie

G: U gdry z napedem pasowym,
tafcuch energetyczny po prawej
stronie

H: Na dole z napedem pasowym,
tafcuch energetyczny po prawej
stronie
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4.7 tancuch energetyczny

W celu bezpiecznego prowadzenia dodatkowych przewodéw osie liniowe HT-S moga byé
opcjonalnie dostarczane z taficuchami energetycznymi o duzych wymiarach. taricuchy
energetyczne sg przy tym zamontowane na osi w sposéb szczegdlnie kompaktowy i zajmujacy
mato miejsca. Uktad taficucha energetycznego zalezy od wybranego interfejsu napedowego
(patrz sekcja4.6 ). Typ taicucha energetycznego i specyfikacje mozna znalezé wTabelad.4 .
Stoly liniowe z taicuchem energetycznym sg zoptymalizowane do montazu poziomego. Osie z
taricuchem energetycznym do zastosowan pionowych dostepne sg na zapytanie.

Tabela4.4 : Specyfikacja taricucha energetycznego osi liniowych HT-S

Rozmiar Oznaczenie producenta Przekroj Promier gigcia Maks. skok [mm]
(igus SE & Co. KG) wewnetrzny [mm]
B x H [mm]
HT100S 2400.05.075.0 57 x 25 75 4000
HT150S, HT200S, 2600.07.100.0 75% 35 100 5000
HT250S

Gérna linia jest zamontowana jako samono$na, natomiast dla dolnej linii przewidziano
podparcie taficucha energetycznego umozliwiajace jej rozwijanie. Aby zapobiec naktadaniu sie
przewoddw i wezy, w co drugim ogniwie taricucha przewidziano przegrode rozdzielajaca.
Elementy tgczace majg konstrukcje sztywna. Po obu stronach znajduja sie grzebienie
odcigzajace do mocowania przewodéw i wezy za pomocg opasek kablowych. W celu
prawidtowej obstugi taricuchéw energetycznych, uktadania i zabezpieczania przewodéw oraz
wezy nalezy przestrzega¢ instrukcji montazu producenta faicuchéw energetycznych.

Wskazowki ogolne:

- Informacje dotyczace odpowiednich przewodéw silnikowych i sygnatowych mozna znalez¢
w instrukcji obstugi producenta silnika.

- Nalezy przestrzega¢ minimalnych promieni giecia (norma przemystowa 8 x D) przewoddw i
wezy oraz zwigzanej z tym przewidywanej zywotnosci.

- W przypadku przewoddw ekranowanych nalezy zwrdci¢ uwage na odpornos$¢ ekrandw na
zginanie.

- Powloki przewoddw i wezy powinny charakteryzowac sie dobra SliskoScig i odpornoscia na
Scieranie.

- Aby unikna¢ sklejania sie, nalezy oddzieli¢ od siebie przewody i weze o réznych powtokach
zewnetrznych za pomoca przegrédek rozdzielajacych.

- Kable i weze nalezy uktada¢ bez skrecania.

- Nalezy zapewni¢ wystarczajgcg rezerwe miejsca (10-20%, min. 1 mm) wokot przewodéw i
wezy oraz uwzgledni¢ rozszerzalno$¢ poprzeczng wezy pod ci$nieniem.

- Nalezy zadba¢ o réwnomierny/symetryczny rozktad ciezaru. Ciezkie przewody i weze nalezy
umieszczaé najlepiej na zewnatrz.

- Nalezy zapewni¢ obustronne odcigzenie przewoddéw i wezy, tak aby w stanie rozciggnietym
znajdowaly sie one w strefie neutralnej i mogty swobodnie poruszaé sie w promieniu
taficucha energetycznego.

- W przypadku duzych przyspieszen lub przewodéw o znacznie r6znigcych sie Srednicach
nalezy w razie potrzeby przewidzie¢ dodatkowe przegrody.

- Nalezy przestrzegaé maksymalnego dopuszczalnego obcigzenia dodatkowego
spowodowanego przez przewody i weze w zaleznos$ci od skoku zgodnie zRys.4 .10 .
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Rys.4 .9 : Maksymalne dopuszczalne obcigzenie dodatkowe (54 W zaleznosci od skoku |1, seria
2400 (zrédto: igus SE & Co. KG)
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LST [mm]

Rys.4 .10 : Maksymalne dopuszczalne obcigzenie dodatkowe ,4q W zaleznosci od skoku |,
seria 2600 (zrodto: igus SE & Co. KG)
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4.7.1 Tasma do redukc;ji hatasu w taficuchu energetycznym

Tasma z gumy komérkowej stuzaca do zmniejszenia hatasu generowanego przez tancuchy
energetyczne. Tasmy redukujace hatas, samoprzylepne z jednej strony, nakleja sie na podktad
taricucha energetycznego w taki sposéb, aby ogniwa taricucha energetycznego podczas
przesuwania sie wézka spoczywaly na tasmach, co znacznie zmniejsza emisje hatasu.

Rys.4 .11 : Wymiary tasmy redukujgcej hatas w taricuchach energetycznych

o~ [ |

15

Tabela4.5: Numer katalogowy tasmy z gumy komdrkowej

Pasuje do osi liniowej Numer katalogowy (10 m)

HT-S 25-002485

4.8 Podpora wrzeciona

W zastosowaniach osi liniowych HM-S i HT-S o dtugim skoku i duzej predkosci moze zosta¢
osiagnieta predkos¢ krytyczna wrzeciona, co wymaga zastosowania odpowiedniego podparcia.
W przypadku modutéw liniowych HIWIN HM-S mozna opcjonalnie wybra¢ do czterech
podazajacych podpar¢ wrzeciona (niedostepne dla HM040S) po kazdej stronie suwaka. W
przypadku stotéw liniowych HT-S mozliwe jest réwniez zastosowanie maksymalnie czterech
podpor wrzeciona. Predkos¢ krytyczng w zalezno$ci od podpory wrzeciona mozna znalez¢ w
katalogu ,Osie liniowe i systemy osiowe HX".
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5 Transport i montaz

5.1 Dostawa

5.1.1 Stan dostawy

Osie liniowe sg dostarczane w stanie catkowicie zmontowanym i sprawdzonym pod katem
dziatania.

5.1.2 Zakres dostawy

Zakres dostawy rézni sie w zaleznosci od zaméwionego modelu, akcesoriéw i opciji.

5.2 Transport do miejsca ustawienia

A\ Ostrzezenie! Niebezpieczeristwo zwigzane z zawieszonymi tadunkami lub spadajacymi
elementami!
Podnoszenie ciezkich tadunkéw moze prowadzi¢ do uszczerbku na zdrowiu.

Montaz i konserwacja osi liniowych moga by¢ wykonywane wytacznie przez
wykwalifikowany personel!

Podczas transportu nalezy uwzgledni¢ mase poszczegdlnych czesci. Nalezy uzywac
odpowiedniego sprzetu do podnoszenia!

Nalezy przestrzegaé obowigzujacych przepiséw BHP dotyczacych obchodzenia sie z
zawieszonymi tadunkami!

Osie liniowe nalezy podnosi¢ wytacznie w wyznaczonych punktach podparcia!

Zabezpieczy¢ maszyny i ich czesci przed przewréceniem!

A Uwagal! Niebezpieczerstwo uderzenia i przygniecenia!

Podczas recznego przemieszczania osi moze dojs¢ do obrazer spowodowanych przez
poruszajace sie i przemieszczane osie oraz elementy dodatkowe (taricuchy energetyczne,
elementy dodatkowe dostarczone przez klienta).

Nalezy przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw BHP!

Transport do miejsca ustawienia moze by¢ wykonywany wytgcznie przez wykwalifikowany
personel!

© Uwaga! Mozliwe uszkodzenie osi liniowej!

0$ liniowa moze ulec uszkodzeniu pod wptywem obcigzenia mechanicznego.

» Osie liniowe nalezy podnosi¢ wytgcznie w wyznaczonych punktach podparcia! (patrz
sekcjab.5)!

» W przypadku dtuzszych osi liniowych nalezy zapewni¢ dodatkowe zabezpieczenie czesci
srodkowych!

» Nalezy upewnic sie, ze osie liniowe nie ulegng wygieciu, poniewaz spowoduje to trwate
pogorszenie doktadnosci!

» Podczas transportu nie przewozi¢ zadnych dodatkowych tadunkdw na osi liniowej!

» Ciezkie elementy montowane nalezy dodatkowo podpar¢!

Osie liniowe sg produktami precyzyjnymi i nalezy obchodzi¢ sie z nimi ostroznie. Uderzenia i
wstrzasy moga uszkodzi¢ osie. Moze to skutkowaé obnizong doktadnoscia pracy i skréceniem
zywotnosci. Produkt nalezy transportowa¢ w opakowaniu jak najblizej miejsca montazu.
Opakowanie nalezy zdjgé dopiero na miejscu.
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5.3 Wymagania dotyczace miejsca montazu

5.3.1 Warunki otoczenia

Warunki otoczenia podczas eksploatacji: od +5do +40 °C

Wzgledna wilgotno$¢é powietrza podczas eksploatacji: ~ zgodnie z norma IEC 60721-3-3, klasa 3K22, bez
kondensacji

Warunki klimatyczne podczas transportu i Temperatura otoczenia: od -20 do +50 °C, bez

przechowywania: kondensac;ji

Warunki klimatyczne podczas dtugotrwatego Temperatura otoczenia: +20 °C, bez kondensac;ji

przechowywania:

5.3.2 Urzadzenia zabezpieczajace, ktére powinien zapewnic operator
Mozliwe urzadzenia zabezpieczajace/$rodki bezpieczenstwa:

- Srodki ochrony indywidualnej zgodnie z przepisami BHP (przepisy dotyczace zapobiegania
wypadkom)

- Bezdotykowe urzadzenia zabezpieczajace

- Mechaniczne urzadzenia zabezpieczajace

5.4 Przechowywanie

= Osiliniowe nalezy przechowywa¢ w opakowaniu transportowym.

= Alternatywnie: Nalezy wybra¢ opakowanie, w ktérym osie liniowe sg zabezpieczone przed
przesuwaniem sig, uszkodzeniami i wstrzgsami.

- Osie liniowe nalezy przechowywac wytgcznie w suchych pomieszczeniach, w ktérych nie
wystepuje mréz.

= Przed przechowywaniem nalezy wyczyscic i zabezpieczy¢ uzywane osie liniowe.

- Po dtugotrwatym przechowywaniu osie liniowe nalezy ponownie nasmarowac przed
uruchomieniem.

5.5 Rozpakowanie i ustawienie

@ Uwaga! Zagrozenie dla zdrowia i $rodowiska!

Kontakt ze Srodkami smarnymi moze powodowa¢ podraznienia, zatrucia i reakcje alergiczne,
a takze szkody w $rodowisku naturalnym.

» Nalezy stosowac wytacznie odpowiednie $rodki, ktdre nie stanowig zagrozenia dla ludzi.
Nalezy przestrzega¢ kart charakterystyki substancji niebezpiecznej dostarczonych przez
producentéw!

» Nalezy zadba¢ o prawidtowg utylizacje!

Uwaga:

Osie liniowe moga by¢ instalowane i eksploatowane wytacznie w pomieszczeniach
zamknietych.

= Nalezy usung¢ opakowanie.

- W celu transportu nalezy podnie$¢ oS liniowa w wyznaczonych punktach podparcia Ai B
(patrzRys.5 .1 ,Rys.5 .2 orazRys.5 .3 ). Odlegto$é punktoéw A i B od korica osi powinna
wynosi¢ w kazdym przypadku jedng czwartg catkowitej dtugosci osi.

= Nie podnos osi liniowej za elementy zamontowane na niej. Ciezkie elementy zamontowane,
takie jak np. naped, nalezy dodatkowo podeprze¢ podczas transportu.

- Opakowanie nalezy utylizowa¢ w sposéb przyjazny dla Srodowiska.
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Rys.5 .1 : Punkty podparcia A i B do podnoszenia i transportu, na przyktadzie osi liniowej HM-S

Punkt podparcia A

Punkt podparcia B

Rys.5 .2 : Prawidtowe potoZzenie punktéw podparcia
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6 Montaz i podigczenie

A\ Ostrzezenie! Niebezpieczenistwo uderzenia i przygniecenia!

Samoczynne lub reczne przemieszczanie wozka moze spowodowac obrazenia.
Do obstugi osi liniowych nalezy przewidzie¢ oddzielajgce urzadzenie zabezpieczajace!

Uruchomienie, regulacja oraz wykrywanie i usuwanie usterek moga by¢ wykonywane
wytacznie przez wykwalifikowany personel!

A\ Ostrzezenie! Niebezpieczeristwo skaleczenia!

Tasma ostonowa moze spowodowac rany ciete podczas montazu lub demontazu.

Uruchomienie i regulacja moga by¢ wykonywane wytacznie przez wykwalifikowany
personel wyposazony w odpowiednie $rodki ochrony (rekawice, okulary ochronne)!

A\ Ostrzezenie! Niebezpieczeristwo uderzenia i przygniecenia!

Niepozadane ruchy napedzanych elementdéw osi liniowych moga prowadzi¢ do obrazen.
Konstrukcja uktadu sterowania zgodna z norma DIN EN 12100. Brak uruchomienia po
- podtaczenia, przywrdcenia zasilania!
- usunieciu usterki!
- Zatrzymanie maszyny!

A Uwaga! Ryzyko uszkodzenia stuchu!

Osie liniowe moga generowac hatas powyzej 70 dB(A) przy duzych predkosciach.

W przypadku szybko poruszajgcych sie osi liniowych, ktorych poziom hatasu przekracza 70
dB(A), nalezy nosi¢ ochronniki stuchu!

Osie liniowe z taricuchem energetycznym i podpora taicucha moga, w zaleznosci od
obcigzenia i predkosci, generowac hatas do 94 dB(A). W celu redukcji hatasu w ofercie
akcesoriow dostepna jest tasma redukujgca hatas.

A Uwaga! Niebezpieczenstwo zwigzane z zawieszonymi tadunkami lub spadajgcymi
cze$ciami!
Montaz i konserwacja osi liniowych moga by¢ wykonywane wytacznie przez
wykwalifikowany personel!

Podczas transportu nalezy uwzglednié mase elementéw. Nalezy stosowa¢ odpowiednie
urzgdzenia dZzwigowe!

Nalezy przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw BHP dotyczacych postepowania z
zawieszonymi tadunkami!

Osie liniowe nalezy podnosi¢ wytagcznie w wyznaczonych punktach podparcia!
Zabezpieczy¢ maszyny i ich czesci przed przewréceniem!
Osi liniowe nalezy zamocowac zgodnie z instrukcjg montazu!

W przypadku pionowego ustawienia osi liniowych nalezy zapewni¢ zabezpieczenie wdzka
w stanie spoczynku!

A Uwagal! Niebezpieczeristwo uderzenia i przygniecenia w wyniku poluzowania sie tadunku!
W przypadku nieprawidtowego zamocowania lub jego uszkodzenia moze doj$¢ do obrazen
spowodowanych spadajacymi lub odrzucanymi czesciami.

Montaz nalezy wykonac¢ w taki sposéb, aby czesci nie poluzowaty sie nawet przy duzym
przyspieszeniu lub ciggtych wstrzgsach!

Obciagzenie uzytkowe nalezy zamocowac zgodnie z instrukcjg montazul!
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A Uwagal! Niebezpieczeristwo uderzenia i przygniecenia!

Podczas napedzanego silnikiem przemieszczania osi moze doj$¢ do obrazen
spowodowanych przez poruszajace sie i przemieszczane osie oraz elementy dodatkowe
(taricuchy energetyczne, elementy dodatkowe dostarczone przez klienta).

Do eksploataciji osi liniowych nalezy przewidzie¢ oddzielajgce urzadzenie zabezpieczajace!

W przypadku pionowego rozmieszczenia osi liniowych nalezy zapewni¢ zabezpieczenie
wodzka w stanie spoczynku!

A Uwaga! Niebezpieczerstwo porazenia pragdem lub poparzen w wyniku kontaktu z
elementami pod napieciem!

Kontakt z elementami pod napieciem moze spowodowac obrazenia.
Kable zamontowane przez klienta moga, w przypadku nieprawidtowego utozenia, ulec
przetarciu w wyniku ciagtego ruchu w taicuchu energetycznym i odstonic¢ styki elektryczne.

Konstrukcja uktadu sterowania zgodna z norma DIN EN 12100. Brak uruchomienia po
- podtaczenia, przywrdcenia zasilania!

- usunieciu usterki!

- Zatrzymanie maszyny!

Instalacja okablowania wytacznie przez wykwalifikowany personel!

Prace przy instalacjach elektrycznych moga by¢ wykonywane wytacznie przez
wykwalifikowany personel!

@ Uwaga! Zagrozenie dla zdrowia i $rodowiskal
Kontakt ze Srodkami smarnymi moze powodowa¢ podraznienia, zatrucia i reakcje alergiczne,
a takze szkody w srodowisku naturalnym.

» Nalezy stosowac wytacznie odpowiednie $rodki, ktdre nie stanowig zagrozenia dla ludzi.
Nalezy przestrzega¢ wskazowek zawartych w kartach charakterystyki dostarczonych przez
producentéw!

» Nalezy zadbac o prawidtowg utylizacje!
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6.1 Montaz osi liniowych

0s liniowa moze byé montowana w dowolnej pozycji; mocowanie nalezy wykona¢ na profilu
aluminiowym osi. W przypadku osi z tasma ostonowg montaz sufitowy jest dozwolony tylko w
ograniczonym zakresie. Prosimy o kontakt z firmg HIWIN. Osie liniowe HT-S z taicuchem
energetycznym moga by¢ montowane wytgcznie w pozycji poziomej (patrzRys.6 .1). Osie
mozna mocowac do powierzchni montazowej za pomocg profili mocujgcych (rowki boczne) lub
za pomocg prowadnic rowkowych (rowki dolne). Nalezy pamietac, ze w zaleznosci od potozenia
montazowego ciezar osi liniowej dziata jako dodatkowe obcigzenie i ze rzeczywiste sity oraz
momenty muszg miescic sie ponizej dopuszczalnych wartosci (patrz katalog ,Osie liniowe i
systemy osiowe HX").

Rys.6 .1 : Potozenie montazowe poziome Rys.6 .2 : Potozenie montazowe poziome w pozycji
stojacej
1 [ ]
Rys.6 .3 : Montaz sufitowy Rys.6 .4 : Potozenie montazowe pionowe
L] [ ]
Uwaga:

Profil osiowy jest wykonany metodg wyttaczania zgodnie z normg EN 12020-2.

Uwaga:

Jesli wymagana jest zwiekszona doktadnos$c¢ prowadzenia, o$ nalezy wyréwnaé wzgledem
precyzyjnej krawedzi oporowej i zamocowac.

Uwaga:

Nalezy zwrdci¢ uwage na rozstaw podpor dla poszczegéinych rozmiaréw osi (patrz sekcja6.1.1
)- Nie wolno dopuscic¢, aby na powierzchni montazowej spoczywaty wytgcznie bloki koricowe!

Uwaga:
Sruby nalezy zabezpieczyé przed samoczynnnym poluzowaniem.
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6.1.1 Maksymalna odlegtos¢ miedzy podporami osi liniowych

W przypadku osi liniowych o duzych dtugosciach skoku i duzych obcigzeniach uzytkowych, w
zaleznosci od sposobu mocowania, moze wystapi¢ niedopuszczalne ugiecie korpusu osi. Aby
temu zapobiec, korpus osi powinien by¢ wielokrotnie podparty i stabilnie zamontowany na
réwnej powierzchni. Maksymalng dopuszczalng odlegto$¢ miedzy podporami L w zaleznosci od
dziatajacej sity mozna okresli¢ na podstawie ponizszych wykreséw.

Rys.6 .5 : Potozenie osi w pozycji poziomej

lFZ lFZ
|| |1 1 -—Fy
T . F 7
Rys.6 .6 : Potozenie osi w pozycji poziomej stojacej

"

L T L

Rys.6 .7 : HM-S: maksymalna odlegto$¢ miedzy podporami g, W zaleznosci od sity (,

1 = HMO040S
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z 1 HM1205S
v’ 1.000 4

100 T T T T T 1

o

500 1.000 1500 2.000 2.500 3.000
Lgyp [mm]

Rys.6 .8 : HM-S: Maksymalna odlegto$¢ migdzy podporami g W zaleznosci od sity ¢,

1 —— HMO040S
10.000 ——— HM060S
! HMO80S
Z : HM1205S
% 1.000 1
100 T T T T T 1
0 500 1.000 1500 2.000 2.500 3.000
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Rys.6 .9 : HT-S: Maksymalna odlegtos¢ miedzy podporami g, W zalezno$ci od sity ¢,

1

| ——HT100
10.000 ——— HT150
HT200
z 1 HT250
W 1.000 1
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Rys.6 .10 : HT-S: Maksymalna odlegto$¢ migdzy podporami g, w zaleznosci od sity ¢,

——HT100
100004 ——— HT150
HT200
z 1 HT250
v 1.000 4
100 T T T T 1
0 1000 2000 3000 4000 5000

Lgyp [mm]

6.1.2 Wymagania dotyczace doktadnosci powierzchni montazowej

Podczas mocowania osi liniowej nalezy upewnié sie, Ze profil osi jest zamontowany na ptaskim
podtozu, a punkty mocowania sg tak wyréwnane wzgledem siebie, aby uzyska¢ wymagang
ptaskos¢.

Rys.6 .11 : Odlegtos¢ miedzy otworami do mocowania osi liniowych od dotu za pomoca
naktadek rowkowych

/ 7
/

/ !

0.2 mm/m Wymagania dotyczace doktadnosci powierzchni montazowej

6.1.3 Montaz za pomoca naktadek rowkowych

6.1.3.1  Moduly liniowe HM-S

Liczba $rub rowkowych do zastosowania dla poszczegélnych rozmiaréw osi podana jest
wTabelab6.1 . Sruby rowkowe nalezy rozmieszczaé zgodnie zRys.6 .11 orazRys.6 .13 lubRys.6
.14 . Wymagana liczba naktadek rowkowych zalezy od obcigzenia zewnetrznego. Do obliczenia
wymaganej liczby nalezy uwzgledni¢ wartosci obcigzen podane wTabela6.1 (sita zaciskowa na
jedng naktadke rowkowg; dopuszczalna sita osiowa w kierunku rozciggania na jedng naktadke
rowkowa). Nie wolno przy tym zej$¢ ponizej minimalnej liczby naktadek rowkowych podanej
wTabelab6.1 . Bloki rowkowe nalezy rozmieszcza¢ w grupach wokdét punktéw mocowania, tak jak
pokazano naRys.6 .13 orazRys.6 .14 . Nalezy przy tym zwrdci¢ uwage, aby przynajmniej na obu
koncach osi znajdowat sie po jednym punkcie mocowania, a kazdy punkt mocowania
samodzielnie bezpiecznie przenosit obcigzenie zewnetrzne. Liczbe i odstepy miedzy
dodatkowymi punktami mocowania nalezy dobra¢ w zaleznosci od sytuacji obcigzeniowe;.
Odstepy |\x podane wTabela6.1 majg charakter wytacznie orientacyjny.
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- Wykonaj otwory montazowe w powierzchni montazowej (odlegtosci miedzy otworami
zgodnie zTabela6.1).

= Oczysci¢ powierzchnie montazowa i ustawic¢ o$ liniowa na powierzchni montazowej.
= Wsun prowadnice w dolny rowek.

- Wstepnie zamontowac¢ nakretke rowkowg za pomoca $rub, dokrecajac je z niewielkim
momentem dokrecania.

- Dokreé¢ $ruby w kazdym punkcie mocowania na krzyz, przestrzegajagc momentéw
dokrecania. Nalezy przy tym zachowac¢ kolejnos¢ punktéw mocowania: dokrecaj dowolnie
od zewnatrz do wewnatrz lub z jednej strony na druga, aby unikna¢ naprezen.

0$ liniowa zostata zamontowana.

Podczas mocowania osi liniowych nalezy przestrzega¢ odlegtosci miedzy otworami | y.

© ©
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Rys.6 .12 : Dopuszczalne osiowe obcigzenie robocze w kierunku rozciggania na kazdy nakretke
PfOWadZQCQ (FA_zuI.)
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Rys.6 .13 : Mocowanie za pomocg naktadek - HM040S, HM060S, HM080S
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Rys.6 .14 : Mocowanie za pomocg naktadek rowkowych - HM120S
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Tabela6.1 : Minimalna liczba naktadek do mocowania osi oraz zalecana odlegto$¢ miedzy
punktami mocowania w przypadku dtuzszych osi — moduty liniowe HM-S

Rozmiar Minimalna wyImm] Zalecana  Rozmiar Moment popuszezaina~ NF Kat.
liczba odlegtosé  gwintu dokrecania [N]?  Nakretki
naktadek wx Imm] $ruby [Nm] rowkowe
rowkowych (10 szt.)

HM040S 8 20 400 M5 4,5 500 20-000529

HM060S 8 40 600 M6 10,1 1750 20-000531

HMO080S 8 40 800 M8 24,6 5000 20-000534

HM120S 12 80 1200 M8 24,6 5000 20-000534

Y Dopuszczalne osiowe obcigzenie robocze w kierunku rozciggania na kazda nakretke
prowadzaca

6.1.3.2  Stoly liniowe HT-S

Liczbe naktadek, jakie nalezy zastosowac dla poszczegélnych rozmiaréw osi, mozna znalezé
wTabela6.2 . Naktadki nalezy rozmieszcza¢ zgodnie zRys.6 .15 ,Rys.6 .16 ,Rys.6 .18 ,Rys.6 .19
orazRys.6 .20 . Wymagana liczba naktadek rowkowych zalezy od obcigzenia zewnetrznego. Do
obliczenia wymaganej liczby nalezy uwzgledni¢ wartosci obcigzer podane wTabela6.2 (sita
zaciskowa na jedng naktadke rowkowa; dopuszczalna sita osiowa w kierunku rozciggania na
jedna naktadke rowkowa). Nie wolno przy tym zej$¢ ponizej minimalnej liczby naktadek
rowkowych podanej wTabela6.2 . Bloki rowkowe nalezy rozmieszcza¢ w grupach wokot
punktéw mocowania, tak jak pokazano naRys.6 .18 ,Rys.6 .19 orazRys.6 .20 . Nalezy przy tym
zwrdci¢ uwage, aby przynajmniej na obu konicach osi znajdowat sie po jednym punkcie
mocowania, a kazdy punkt mocowania samodzielnie bezpiecznie przenosit obcigzenie
zewnetrzne. Liczbe i odstepy miedzy dodatkowymi punktami mocowania nalezy dobra¢ w
zaleznosci od sytuacji obcigzeniowej. Odstepy | yx podane wTabela6.2 , majg charakter
wytacznie orientacyjny.
- Wykonaj otwory montazowe w powierzchni montazowej (odlegtosci miedzy otworami
zgodnie zTabela6.2 ).
= Oczysci¢ powierzchnie montazowa i ustawi¢ stét liniowy na powierzchni montazowe;j.
= Wsun prowadnice w dolny rowek.
- Wstepnie zamontowaé prowadnice za pomoca $rub, stosujac niewielki moment dokrecania.

- Dokreci¢ Sruby w kazdym punkcie mocowania na krzyz, przestrzegajgc momentow
dokrecania. Nalezy przy tym przestrzegac kolejnosci punktéw mocowania: dokrecac
dowolnie od zewnatrz do wewnatrz lub z jednej strony na druga, aby unikna¢ naprezen.

Stét liniowy jest zamontowany
Podczas mocowania stotéw liniowych nalezy przestrzega¢ odstepéw miedzy otworami | y.

Rys.6 .15 : Odlegto$¢ miedzy otworami do mocowania stotdw liniowych HT100S, HT1508S,
HT200S od spodu za pomocg naktadek rowkowych
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HIWIN.

Rys.6 .16 : Rozstaw otworéw do mocowania stotéw liniowych HT250S od spodu za pomoca
naktadek rowkowych
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Rys.6 .18 : Mocowanie za pomocg naktadek rowkowych - HT100S, HT150S
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Rys.6 .19 : Mocowanie za pomocg naktadek rowkowych - HT200S
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Rys.6 .20 : Mocowanie za pomocg nakretek rowkowych - HT250S
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Tabela6.2 : Minimalna liczba naktadek do mocowania osi oraz zalecana odlegto$¢ miedzy
punktami mocowania w przypadku dtuzszych osi — moduty liniowe HT-S

Rozmiar  Minimalna | [mm] Zalecana Rozmiar Moment Dopuszczaina  NT Kat.
liczba odlegtos¢ x gwintu dokrecania  _ [N]" Nakretki
naktadek [mm] $ruby [Nm] rowkowe
rowkowych (10 szt.)

HT100S 8 80 500 M5 4,5 500 20-000529

HT150S8 8 120 600 M6 10,1 1750 20-000531

HT200S 12 160 800 M8 24,6 5000 20-000534

HT250S8 16 210 1000 M8 24,6 5000 20-000534

Y Dopuszczalne osiowe obcigzenie robocze w kierunku rozciggania na kazda nakretke rowkowa

6.1.4 Montaz z profilami mocujacymi

6.1.4.1  Moduly liniowe HM-S

Profile mocujgce nalezy zawsze montowac parami (po lewej i prawej stronie korpusu osi)
(patrzRys.6 .22 orazRys.6 .23 ). Wymagana liczba profili napinajacych zalezy od obcigzenia
zewnetrznego. Do obliczenia wymaganej liczby nalezy uwzgledni¢ wartosci obcigzen podane
wTabelab.3 (sita zaciskowa na jeden profil napinajacy; dopuszczalne osiowe obcigzenie
robocze w kierunku rozciggania na jedna pare profili napinajacych). Nie wolno przy tym zej$¢
ponizej minimalnej liczby profili napinajacych podanej wTabela6.3 . Nalezy przy tym zwrdcic¢
uwage, aby na obu koricach osi znajdowat sie co najmniej jeden punkt mocowania, a kazdy
punkt mocowania samodzielnie bezpiecznie przenosit obciazenie zewnetrzne. Liczbe i odstepy
dodatkowych punktéw mocowania nalezy dobra¢ w zaleznosci od sytuacji obcigzeniowej.
Odstepy | sx podane wTabela6.3 maja charakter wytacznie orientacyjny.

- Wykonaj otwory montazowe w powierzchni montazowej (odlegtosci miedzy otworami
zgodnie zTabela6.3 ).

= Oczysci¢ powierzchnie montazowa i ustawic¢ o$ liniowg na powierzchni montazowej.

= Wsun profil mocujacy w boczny rowek.

- Wstepnie zamontowa¢ profil mocujacy za pomoca $rub, dokrecajac je z niewielkim
momentem dokrecania.

- Dokre¢ $ruby w kazdym punkcie mocowania na krzyz, przestrzegajagc momentéw
dokrecania. Nalezy przy tym zachowac¢ kolejnos$¢ punktéw mocowania: dokrecaj dowolnie
od zewnatrz do wewnatrz lub z jednej strony na druga, aby unikna¢ naprezen.

0s$ liniowa jest zamontowana
Podczas mocowania osi liniowych nalezy przestrzega¢ odstepéw miedzy otworami gy (Rys.6
.21).

Rys.6 .21 : Odlegto$¢ miedzy otworami do bocznego mocowania modutéw liniowych HM-S za
pomocg profili zaciskowych
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Rys.6 .22 : Mocowanie za pomocg profili zaciskowych — HM040S, HM060S, HM080S
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Rys.6 .23 : Mocowanie za pomocg profili zaciskowych - HM120S
40 40
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Tabela6.3 : Minimalna liczba profili napinajacych do mocowania osi oraz zalecana odlegto$¢
miedzy punktami mocowania w przypadku dtuzszych osi — moduty liniowe HM-S

Rozmiar Minimalna g [mm] z[mm] Zalecana Rozmiar Moment Dopuszczaine NI Kat.
liczba odlegloéé gwintu  dokrecania  oncigienie  profili
profili Lsx Imm] $rub [Nm] a”IN]  mocujacych
mocujacych (4 szt.)

HM040S 4 55 70 400 M5 49 200 25-000517

HM060S 4 80 100 600 M6 6,4 500 25-000518

HMO080S 4 100 120 800 M8 18,5 1200 25-000519

HM120S 4 140 160 1200 M8 18,5 2400 25-000520

" Dopuszczalna sita osiowa w kierunku rozciggania na pare profili mocujacych

6.1.4.2 Moduly liniowe HT-S

Profile napinajace nalezy zawsze montowac parami (po lewej i prawej stronie korpusu osi)
(patrzRys.6 .25 orazRys.6 .26 ). Wymagana liczba profili napinajacych zalezy od obcigzenia
zewnetrznego. Do obliczenia wymaganej liczby nalezy uwzgledni¢ wartosci obcigzen podane
wTabelab.4 (sita zaciskowa na jeden profil napinajacy; dopuszczalne osiowe obcigzenie
robocze w kierunku rozciggania na jedng pare profili napinajgcych). Nie wolno przy tym zej$¢
ponizej minimalnej liczby profili napinajgcych podanej wTabela6.4 . Nalezy przy tym zwrdcié
uwage, aby na obu koricach osi znajdowat sie co najmniej jeden punkt mocowania, a kazdy
punkt mocowania samodzielnie bezpiecznie przenosit obcigzenie zewnetrzne. Liczbe i odstepy
dodatkowych punktéw mocowania nalezy dobra¢ w zalezno$ci od sytuacji obcigzeniowej.
Odstepy sy podane wTabela6.4 maja charakter wytacznie orientacyjny.

- Wykonaj otwory montazowe w powierzchni montazowej (odlegtosci miedzy otworami
zgodnie zTabela6.4 ).

= Oczysci¢ powierzchnie montazowa i ustawi¢ stét liniowy na powierzchni montazowe;j.
= Wsun profil mocujacy w boczny rowek.

- Wstepnie zamontowaé profil mocujacy za pomoca $rub, stosujac niewielki moment
dokrecania.

- Dokre¢ $ruby w kazdym punkcie mocowania na krzyz, przestrzegajagc momentéw
dokrecania. Nalezy przy tym przestrzegac¢ kolejnosci punktéw mocowania: dokrecaj
dowolnie od zewnatrz do wewnatrz lub z jednej strony na druga, aby unikna¢ naprezen.

Stét liniowy jest zamontowany
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Podczas mocowania stotdw liniowych nalezy przestrzegac¢ odstepéw migdzy otworami gy
(Rys.6.24).

Rys.6 .24 : Odlegto$¢ miedzy otworami do bocznego mocowania stotéw liniowych HT-S za
pomoca profili zaciskowych
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Rys.6 .25 : Mocowanie za pomocg profili zaciskowych - HT100S, HT150S
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Rys.6 .26 : Mocowanie za pomocg profili zaciskowych — HT200S, HT250S
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Tabela6.4 : Minimalna liczba profili napinajacych do mocowania osi oraz zalecana odlegto$¢
miedzy punktami mocowania w przypadku dtuzszych osi - stoty liniowe HT-S

Rozmiar Minimalna sy izImm] Zalecana Rozmiar Moment  popuszczame  Nr Kat.
liczha [mm] odlegtos¢ gwintu  dokrecania oncigzeniera profili
profili LsxImm] $rub[Nm]  V[N] mocujacych
mocujacych (4 szt.)

HT100S 4 115 130 500 M5 49 800 25-000517

HT1508 4 170 190 600 M6 10,1 1600 25-001023

HT200S 4 220 240 800 M8 18,5 3000 25-000520

HT2508 6 270 290 1000 M8 18,5 5000 25-000520

Y Dopuszczalna sita osiowa w kierunku rozciggania na pare profili mocujacych
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6.2 Montaz obcigzenia uzytkowego

Odlegtosci otworéw gwintowanych stuzacych do mocowania obcigzenia uzytkowego podano w
katalogu ,Osie liniowe i systemy osiowe HX". Dodatkowe pogtebienia umozliwiajg osadzenie
tulei centrujacych. HIWIN zaleca rozmieszczenie dwdch tulei centrujacych po przekatnej. W
przypadku osi z wiecej niz jednym wézkiem zaleca sie wyposazenie tylko jednego wozka w
tuleje centrujace, aby uniknaé naprezen.

Tabela6.5: Otwory gwintowane do mocowania obciazenia uzytkowego

Seria/rozmiar Rozmiar gwintu x Glebokosé pogtebienia  Srednica poglebienia na
gtebokosé na tuleje centrujaca tuleje centrujaca [mm]

HMO040 M5 x 10 1,5 @8 H7

HMO060 M6 x 12 1,5 @8 H7

HMO080 M8 x 16 2,0 @12 H7

HM120 M10 x 22 2,0 @15 H7

HT100 M5 x 10 1,5 (38 H7

HT150 M6 x 14 1,5 @8 H7

HT200 M8 x 14 2,0 @12 H7

HT250 M10 x 20 2,0 @15 H7

- 0Oczys$¢ powierzchnie montazowe na wozku.

= 0Oczysci¢ powierzchnie montazowa elementu obcigzonego.
- W razie potrzeby uzyj tulei centrujacych.

= Umiesc¢ element obcigzony na wozku osi liniowej.

- Dokre¢ $ruby mocujace na krzyz.

- Sprawdz swobodny ruch tadunku na catym zakresie skoku.
- Zabezpiecz Sruby.

tadunek uzytkowy zostat zamontowany.

Rys.6 .27 : Mocowanie tadunku za pomoca tulei centrujgcych na przyktadzie modutu liniowego
HM-S

Wymagania dotyczace doktadnosci powierzchni montazowej
tadunku uzytkowego
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6.3 Montaz wytacznikow kraricowych

Wytaczniki kraricowe sg dostepne w wersji jako styki rozwierne lub zwierne. Wytacznik
kraricowy mozna zamocowac bezposrednio w rowku wytgcznika kraricowego (rowek teowy) za
pomocg dotgczonych srub M3 i nakretek czworokatnych. Wytgczniki krancowe mozna
montowac po prawej lub lewej stronie.

- Wrazie potrzeby nalezy wyja¢ zielong listwe ozdobng z gérnego rowka T.

- Wsun po dwie nakretki czworokatne przez wyfrezowanie w bloku napedowym do gérnego
rowka T.

- Zamontowac wytgcznik kraicowy za pomocg obu $rub (patrzRys.6 .28 ). W przypadku
rozmiaréw HM040 i HT100 wytacznik kraicowy montuje sie, w zalezno$ci od wersji, albo z
blachg dystansowg i Srubami M3x12, albo bez blachy dystansowej ze $rubami M3x10,8. Na
poczatku pozostawi¢ obie $ruby poluzowane.

- Przesun wytacznik kraricowy do zadanej pozyciji i delikatnie docisnij go do géry.
= Dokreé $ruby. Moment dokrecania $rub wynosi 0,5 Nm.

Wytaczniki kraficowe sg zamontowane.

Rys.6 .28 : Montaz wytacznikéw krancowych: HM040S, HT100S

Rys.6 .29 : Montaz wytacznikéw krancowych: HM060S, HM080S, HM120S, HT150S, HT200S,
HT250S
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6.4 Montaz elementu tltumigcego

Element ttumigcy stuzy do przetaczania wytgcznikéw kraricowych w obu potozeniach
kraricowych wazka (przy skoku 0 i skoku maks.) i nalezy go zamontowac po tej samej stronie
co wytaczniki kraricowe.

= Przyt6z element tlumiacy do suwaka.
- Delikatnie przykre¢ element ttumiacy do suwaka za pomocg dotgczonych $rub.

- Wyréwnaj element ttumiacy rownolegle do dolnej krawedzi wdzka.

Element ttumigcy jest wstepnie zmontowany.

Rys.6 .30 : Montaz elementu ttumigcego

6.5 Regulacja odlegtosci przetaczania

Wytaczniki kraficowe dziatajg na zasadzie indukcji i wymagajg okreslonej odlegtosci
przetaczania miedzy wytacznikiem krancowym a elementem ttumigcym.

Tabela6.6: Standard bez gtowicy

Odlegtosé przetaczania 1mm

Moment dokrecania Sruby 1TNm

= Przesun wdzek, az element ttumigcy znajdzie sie nad wytgcznikiem kraricowym. Za pomoca
szczelinomierza wyreguluj potozenie elementu ttumigcego tak, aby zachowac¢ odlegtos¢
przetaczania wynoszacg 1 mm. Nalezy przy tym zwrdci¢ uwage, aby element thumigcy
pozostat ustawiony réwnolegle do dolnej krawedzi wozka.

- Dokre¢ $ruby elementu ttumigcego z zalecanym momentem dokrecania.

- Jedli zamontowany jest drugi wytacznik kraficowy: przesun wdzek, az element ttumigcy
znajdzie sie nad drugim wytacznikiem kraricowym, a nastepnie sprawdz za pomocg
szczelinomierza, czy zachowana jest odlegtos¢ przetaczania. W razie potrzeby skoryguj
ustawienie, az odlegtosc¢ przetaczania bedzie zachowana dla obu wytacznikéw krancowych.

- Przeprowadz przewdd wytacznika kraicowego przez dolny rowek. W tym miejscu przewod
mozna zabezpieczy¢ za pomocg ostony rowka. Ostona rowka jest dostepna osobno -
zobacz sekcje12 .

Odlegtos¢ przetgczania jest ustawiona.

= Przed uruchomieniem nalezy sprawdzi¢ prawidtowe dziatanie wytacznika kraricowego za
pomocg urzgdzenia do testowania wytacznikéw krancowych lub poprzez kontrolowany ruch
do pozycji kranicowych.
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Rys.6 .31 : Regulacja odlegtosci przetgczania za pomocg szczelinomierza i dokrecanie $rub

6.6 Montaz adaptera napedowego osi liniowej HM-S

6.6.1 Montaz zespotu sprzegta

Do montazu silnika potrzebny jest odpowiedni zespét sprzegta. Informacje na ten temat mozna
znalez¢ w rozdziale11 Dostosowanie napedu .

Zespot sprzegta do osi liniowej HM-S sktada sie z:

- 1 piasty zaciskowej po stronie osi [1]

- 1 pierscienia zebatego [2]

- 1 piasty zaciskowej po stronie napedu [3]

W przypadku piast zaciskowych dostepne sg dwie wersje konstrukcyjne:
- Wariant 1 z jedna $rubg zaciskowg - patrzrys.6 .33

- Wariant 2 z dwiema $rubami zaciskowymi - patrzRys.6 .34

rys.6 .33 : Zespdt sprzegta wariant 1: piasty zaciskowe z jedng $rubg zaciskowa
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Rys.6 .34 : Zespot sprzegta wariant 2: piasty zaciskowe z dwiema Srubami zaciskowymi

Przed montazem nalezy upewnic sie, ze

- zadna z czesci nie jest uszkodzona

- wszystkie czesci sg wolne od brudu i smaru

Do montazu zespotu sprzegta obowigzujg momenty dokrecania srub podane wTabela6.7
orazTabela6.8 :

Tabela6.7 : Momenty dokrecania $rub dla piasty zaciskowej

Rozmiar Moment dokrecania srub piasty Moment dokrecania Srub piasty
zaciskowej wariant 1 [Nm] zaciskowej wariant 2 [Nm]

HMO040S 1,9 2,1

HMO060S 5,0 502

HM080S 14,07 14,09

HM120S 14,0 15,0

") Wersja specjalna o $rednicy zacisku 24 mm: 10 Nm
2 Wersja specjalna o $rednicy zacisku 16 mm: 4,0 Nm
% Wersja specjalna o $rednicy zacisku 22 i 24 mm: 10 Nm

Tabela6.8 : Momenty dokrecania Srub obudowy sprzegta

Rozmiar Klasa wytrzymatosci Rozmiar gwintu Moment dokrecania $ruby [Nm]
Sruby

HMO040S 8.8 M4 3,0

HMO060S 8.8 M5 6,0

HMO080S 8.8 M6 10,0

HM1208 8.8 M8 25,0

Montaz zespotu sprzegta:

- Ostroznie nasung¢ piaste zaciskowa na czop watu wrzeciona, az zostanie osiggniety
wymiar | (patrzTabela6.9 ).

Rys.6 .35 : Naktadanie piasty zaciskowej na czop napedowy osi liniowej HM-S
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Tabela6.9 : Regulacja odlegtosci miedzy piasta zaciskowg a nakretkg rowkowa za pomoca
wymiaru |

Rozmiar L1 Wariant 1 [mm] L1 Wariant 2 [mm]
HMO040S 55" 55
HMO060S 7,52 7,5
HM080S 3,59 35
HM120S 4,59 6,5

Do numeru seryjnego HSN 0000000669: ;= 3 mm
2 Do numeru seryjnego HSN 0000002990: ;= 5 mm
%) Do numeru seryjnego HSN 0000004905: ;= 0 mm
4 Do numeru seryjnego HSN 0000002990: |, = 0 mm

Wariant 1:
- Dokreé $rube w piascie zaciskowej. Moment dokrecania $ruby - patrzTabela6.7 .
Wariant 2:

- Najpierw przyt6z srube do piasty zaciskowej po stronie 1, nastepnie dokre¢ srube po stronie
2, a na koniec po stronie 1, stosujagc moment dokrecania podany w tabeli 6.7 na
stronieTabela6.7 .

- Wecisnij koto zebate do piasty zaciskowe;.

Rys.6 .36 : Dokrecanie piasty zaciskowej i zaktadanie kota zgbatego

Uwaga:

Koto zebate musi by¢ lekko napiete i nie powinno wykazywac luzu. Jesli naktadanie jest zbyt
tatwe,

nalezy go wymienic¢. Lekkie nasmarowanie kota zebatego smarem kompatybilnym z PU moze
utatwi¢ montaz.

- Zamontowaé obudowe sprzegta KB za pomoca 4 $rub tak, aby przylegata ptasko. Momenty
dokrecania $rub patrzTabela6.8 .

- Nasunac piaste zaciskowg na pierscien zebaty tak daleko, az zostanie osiggniety wymiar |,
(patrzTabela6.10 ).
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Rys.6 .37 : Montaz piasty zaciskowej i obudowy sprzegta KB na osi liniowej HM-S

Tabela6.10 : Regulacja odlegtosci sprzegta za pomoca wymiaru |,

Rozmiar Rozmiar sprzegta Lo wariant 1 [mm] L Wariant 2 [mm]
HMO040S 12 8,5 8,5
HMO060S 14 10,0 10,0
HMO080S 19 14,0 14,0
HM120S 24 16,5 14,5

llustracja6 .38 : Catkowita dtugos¢ zespotu sprzegta HM-S

O

=

L3

Uwaga:
W przypadku montazu bez obudowy sprzegta nalezy ustawi¢ odlegtos¢ sprzegta  ;zgodnie
zllustracja6 .38 orazTabela6.11 .

Tabela6.11 : Regulacja odlegtosci sprzegta za pomocg wymiaru 3w przypadku montazu bez
obudowy sprzegta

Rozmiar LsWariant 1 [mm] L3 Wariant 2 [mm]
HMO040S 34 34
HMO060S 32 32
HMO080S 50 50
HM120S 58 54
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6.6.2 Montaz silnika

- Zaldz ptaska plytke adaptera silnika AM, zwracajac uwage na potozenie otworu na $rube
zaciskowg piasty zaciskowe;.

- Dokre¢ 4 sruby. Momenty dokrecania $rub podano na stronieTabela6.12 .

Rys.6 .39 : Montaz ptyty adapterowej silnika AM

\KB

Tabela6.12 : Momenty dokrecania $rub dla ptyty adaptera silnika AM

Rozmiar Klasa wytrzymatosci Rozmiar gwintu Moment dokrecania sruby
Sruby [Nm]

HMO040S 8.8 M4 3,0

HMO060S 8.8 M5 6,0

HMO080S 8.8 M6 10,0

HM1208 8.8 M8 25,0

— Zabezpiecz silnik przed upadkiem.
= Umies¢ silnik ptasko na ptycie adaptera silnika AM.

= Przymocowac silnik zgodnie z instrukcjami producenta.

Rys.6 .40 : Przykrecanie silnika

Uwaga:

Nalezy upewni¢ sig, ze silnik jest nasuwany prostopadle, tak aby nie ulegt zmianie wczesniej
ustawiony wymiar L.

- Nalezy zdja¢ boczne elementy zamykajace ptyty adaptera silnika AM.

- Przesun suwak, aby ustawic piaste zaciskowa w pozycji, w ktorej Sruba/sruby piasty
zaciskowej znajdujg sie nad otworem.

Wariant 1:

- Dokreci¢ Srube piasty zaciskowej przechodzacg przez otwdr, stosujagc moment dokrecania
zgodny z normgTabela6.7 .
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Wariant 2:

- Dokre¢ kolejno obie Sruby piasty zaciskowej przez otwdr. Najpierw dokre¢ $rube po stronie
1, nastepnie $rube po stronie 2, a na koniec ponownie $rube po stronie 1, stosujagc moment
dokrecania podany w tabeli 6.7 na stronieTabela6.7 .

- Zamontowac elementy zamykajace w ptycie adaptera silnika AM az do oporu.

Silnik jest zamontowany.

Rys.6 .41 : Dokrecanie piasty zaciskowej na wale silnika

6.6.3 Montaz napedu pasowego

= Wyréwnaj obudowe napedu pasowego w zagdanym kierunku i potdz ja ptasko na bloku
napedowym osi.

- Dokre¢ 4 sruby. Momenty dokrecania $rub podano na stronieTabela6.13 . Zabezpiecz Sruby.

Tabela6.13 : Sruby mocujace obudowe napedu pasowego

Rozmiar Klasa wytrzymatosci Sruby Rozmiar gwintu x Moment dokrecania $ruby [Nm]
diugosc

HMO040S 8.8 M4 x 12 3,0

HMO060S 8.8 M5 x 12 6,0

HMO080S 8.8 M6 x 16 10,0

HM120S 8.8 M8 x 20 25,0

Rys.6 .42 : Montaz obudowy napedu pasowego

[e]

(o]

(e]

- W}6z kotnierz silnika [1] do przeznaczonego do tego otworu w obudowie.
- Lekko dokre¢ $ruby mocujgce [2] kotnierza silnika.
= Przesun kotnierz silnika do oporu w kierunku osi liniowe;j.

- Wkreci¢ $rube napinajaca [3] przez otwér czotowy obudowy w kotnierz silnika, az teb $ruby
przylega ptasko.

- Zamontowac silnik [4] od tylnej strony obudowy, zgodnie z rys. 6.43 wil.6 .43 . Dtugo$¢ $rub
mocujacych [5], dostosowanych do danego silnika, nalezy dobraé tak, aby wystawaty one
maksymalnie 0,5 mm w kierunku wnetrza obudowy.
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Tabela6.14 : Sruby mocujace kotnierz silnika i $ruba napinajaca

Rozmiar Sruba mocujaca kotnierz silnika Sruba napinajaca
Klasa Rozmiar gwintu x Liczba [szt.] Moment Klasa Rozmiar gwintu x
wytrzymatosci diugosé dokrecania sruby wytrzymatosci  dlugosé
[Nm]
HM040S/HM060S 8.8 M6 x 10 3 4 8.8 M4 x 20
HM080S 8.8 M8 x 12 3 8 8.8 M4 x 30
HM120S 8.8 M8 x 16 4 10 8.8 M6 x 25

1.6 .43 : Montaz kotnierza silnika, Sruby napinajacej i silnika

[1]1 Kotnierz silnika

[2] Sruby mocujagce  Kotnierz
silnika

[3] Sruba napinajaca
[4] Silnik
[5] Sruby mocujace silnik

21— %@

- Wsun zestaw napinajgcy [7] przeznaczony do kota zebatego [6] od strony osi az do oporu.
Nasun wstepnie zmontowany zespot (zestaw napinajacy i koto zebate) na koniec watu osi
wrzeciona [8]. Nalezy przy tym upewnic sig za pomocg szczelinomierza, ze zachowana jest
odlegtos¢ bezpieczerstwa miedzy tarcza zebatg a obudowg zgodnie zRys.6 .45 .

- Wsung¢ zestaw mocujacy [9] dla kota zebatego [10] od strony silnika az do oporu. Nasunaé
wstepnie zmontowany zesp6t (zestaw mocujacy i koto zebate) na wat silnika [11].

- Zapomocy szczelinomierza upewnic sig, ze miedzy tarcza oporowg kota zebatego a
kotnierzem silnika zachowana jest odlegtos¢ bezpieczeristwa zgodna z rys. 6.45 wRys.6 .45

- Dokrecié¢ sruby napinajgce zestawdw napinajacych na krzyz w 3 etapach do momentu
dokrecania podanego wTabela6.15 orazTabela6.16 .

- Nastepnie ponownie dokre¢ sruby napinajace zestawow napinajacych po kolei, stosujac
momenty dokrecania podane wTabela6.15 orazTabela6.16 .

- Najpierw natdz pasek zebaty na koto zebate po stronie silnika, a nastepnie na koto zebate
po stronie osi.

Rys.6 .44 : Montaz k6t zebatych i paska zebatego

[6] Koto zebate po stronie osi

[7]1 Zestaw napinajacy kota
pasowego
Strona osiowa

[71  [8] Koniec watu osi wrzeciona

[9] Zestaw mocujacy tarcze
zebatg
Strona silnika

11 [101[9]

[

[10] Tarcza zebata po stronie
silnika

[11] Wat silnika

Osie $ruby HM-S, HT-S HMS_HTS-03-0-PL-2610-MA Strona51z 94



Rys.6 .45 : Odlegtosci bezpieczeristwa miedzy kotnierzem tarczy zebatej (po stronie silnika) a
kotnierzem silnika oraz miedzy tarcza zebatg (po stronie osi) a obudowg

HMH@H%/HM%US: 12.8mm [1] Tarcza zebata
HM120S: 1.5mm (od strony osi)
e (31 [2] Tarcza zebata

| (po stronie silnika)

[3] Kotnierz silnika

|: . [4] [4] Silnik
[5] 0$

[2]

[6] Scianka obudowy

u [5]

(]

Ne===l/

/”-_ﬁ§\\\\\§¥ O -

(6]

HM040S/HM060S: 1,5mm
HM080S/HM120S: 2,5mm

Tabela6.15 : Momenty dokrecania Srub napinajgcych zestawu napinajgcego po stronie osi

0$ liniowa [mm] Moment dokrecania $ruby mocujacej [Nm]
HM040S, HM060S, HM080S 1,2
HM120S 9,7

Tabela6.16 : Momenty dokrecania $rub napinajgcych zestawu napinajacego po stronie silnika

Srednica walu silnika [mm] Moment dokrecania $ruby mocujacej [Nm]
6-12 1,2

14-15 2,1

16-19 49

20 9,7

22 -32 17,0

- Nalezy upewnic sig, ze o$ nie jest obcigzona, a silnik nie jest zasilany pradem.

- Ostroznie dokreci¢ $rube napinajacg [3] na czole obudowy, az czestotliwos$é paska,
obliczona zgodnie z wzoremF6.1, osiggnie warto$¢ +10 %. Nalezy jg zmierzy¢ za pomocg
miernika paska, jak pokazano nallustracja6 .46 , po wewnetrznej stronie paska. Jesli
czestotliwo$é miesci sie w podanym zakresie, mozna dokreci¢ $ruby mocujgce [2] kotnierza
silnika zgodnie zTabela6.14 . Zabezpieczy¢ $ruby.

- Nalezy ponownie sprawdzi¢ napiecie wstepne, poniewaz dokrecenie srub moze
spowodowac jego niewielka zmiane.
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llustracja6 .46 : Regulacja czestotliwosci paska

Obliczanie czestotliwosci paska

F6.1

106 x M
f= Tzfmin

fmin Minimalna warto$¢ czestotliwosci paska [Hz] (patrzTabela6.17 )

f  Czestotliwo$¢ paska [Hz]
M Moment napedowy silnika zalezny od zastosowania [Nm]

X Wspdtczynnik stuzacy do obliczania czestotliwosci paska [\™"#] (patrzTabela6.17 )

Tabela6.17 : Wspdtczynnik stuzacy do obliczania czestotliwosci paska

Rozmiar Wariant napedu Do nr seryjnego HSN 0d nr seryjnego HSN fmin

pasowego " 0000003845 0000003846 [Hz]
X [\ 1r [mm] X [\ g [mm]

HM040S V1 64 168,5 35 168,5 168

HMO060S | 64 168,5 35 168,5 168
V2 59 198,5 52 201,5 138

HMO080S | 193 236,0 181 236,0 136
V2 244 265,0 229 265,0 121

HM1208 V1 1405 3035 696 3035 114
V2 1193 343,0 887 343,0 101

" Wariant napedu pasowego zalezy od wybranego silnika, patrzTabela11.1 od strony84 .

- Zamknij naped pasowy za pomoca blachy ostonowe;.

- Dokre¢ dotgczone Sruby z tbem soczewkowym M3 x 6 momentem obrotowym 1,0 Nm.

Naped pasowy jest zamontowany.

Rys.6 .47 : Montaz blachy ostonowej napedu pasowego
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6.7 Montaz zespotu napedowego stotu liniowego HT-S

6.7.1 Montaz zespotu sprzegta

Do zamontowania silnika potrzebny jest odpowiedni zespét sprzegta. Informacje na ten temat
mozna znaleZé w sekcji11.2.4 na stronie89 ).

Zespot sprzegta do stotu liniowego HT-S sktada sie z:
- piasty zaciskowej po stronie osi [1]

- Pierscien zebaty [2]

- Piasta zaciskowa po stronie napedu [3]

Istniejg dwa typy piast zaciskowych:

- Wariant 1 z jedng $rubg zaciskowg - patrzrys.6 .48

- Wariant 2 z dwiema $rubami zaciskowymi - patrzRys.6 .49

rys.6 .48 : Zespét sprzegta wariant 1 z piastami zaciskowymi z jedng $rubg zaciskowa

@

(3] ]

Przed montazem nalezy upewnic sig, ze

- zadna z czeSci nie jest uszkodzona

- wszystkie czesci sg wolne od brudu i smaru

Do montazu zespotu sprzegta obowiazuja momenty dokrecania $rub podane wTabela6.18
orazTabela6.19 .
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Tabela6.18 : Momenty dokrecania Srub dla piasty zaciskowej

Rozmiar Moment dokrecania Srub piasty Moment dokrecania Srub piasty
zaciskowej wariant 1 [Nm] zaciskowej wariant 2 [Nm]

HT100S 50 507

HT1508 140" 1409

HT200S 14,0" 14,09

HT250S 14,0 15,0

") Wersja specjalna o $rednicy zacisku 24 mm: 10 Nm
2 Wersja specjalna o $rednicy zacisku 20 mm: 4,0 Nm
%) Wersja specjalna o $rednicy zacisku 22 i 24 mm: 10 Nm

Tabela6.19 : Momenty dokrecania $rub obudowy sprzegta

Rozmiar Klasa wytrzymatosci Rozmiar gwintu Moment dokrecania Sruby
Sruby [Nm]

HT100S 8.8 M5 6,0

HT150S 8.8 M6 10,0

HT200S 8.8 M6 10,0

HT250S 8.8 M8 25,0

Montaz zespotu sprzegta:

- Ostroznie nasuna¢ piaste zaciskowg na czop watu wrzeciona, az zostanie osiggniety
wymiar |, (patrzTabela6.20 ).

Rys.6 .50 : Naktadanie piasty zaciskowej na czop napedowy stotu liniowego HT-S

Tabela6.20 : Regulacja odlegtosci miedzy piastg zaciskowa a nakretkg rowkowa za pomoca
wymiaru |4

Rozmiar Ly wariant 1 [mm] L wariant 2 [mm]
HT100S 6 6
HT150S 1 1
HT200S 1 1
HT250S 2 4
Wariant 1:

- Dokre¢ $rube w piascie zaciskowej. Moment dokrecania $ruby - patrzTabela6.18 .
Wariant 2:

- Najpierw przytdz srube po stronie 1 do piasty zaciskowej, nastepnie dokre¢ Srube po stronie
2, a na koniec po stronie 1, stosujagc moment dokrecania podany w tabeli 6.18 na
stronieTabela6.18 .

- Wecisnij koto zebate do piasty zaciskowe;.
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Rys.6 .51 : Dokrecanie piasty zaciskowej i zaktadanie kota zebatego (HT150S, HT200S)

& s

Uwaga:

Korona zebata musi by¢ lekko napieta i nie powinna wykazywac luzu. Jesli naktadanie jest zbyt
tatwe, nalezy ja wymieni¢. Lekkie nasmarowanie korony zebatej smarem kompatybilnym z PU
moze utatwi¢ montaz.

- Zamontowac obudowe sprzegta KB za pomocg 4 $rub tak, aby przylegata ptasko. Momenty
dokrecania $rub podano na stronieTabela6.19 .

- Nasunac¢ piaste zaciskowg na pierscien zebaty tak daleko, az zostanie osiggniety wymiar |,
(patrzTabela6.21).

Rys.6 .52 : Montaz piasty zaciskowej i obudowy sprzegta KB na stotach liniowych HT-S

Tabela6.21 : Regulacja odlegtosci sprzegta za pomocg wymiaru | »

Rozmiar Rozmiar sprzegta Lo wariant 1 [mm] Lo Wariant 2 [mm]
HT100S 14 10,0 10,0
HT150S 19 14,0 14,0
HT200S 19 14,0 14,0
HT250S 24 16,5 14,5

llustracjab .53 : Catkowita dtugo$¢ zespotu sprzegta (HT-S)

Nz
[

=

L3

Uwaga:
W przypadku montazu bez obudowy sprzegta nalezy ustawi¢ odlegtos¢ sprzegta  ;zgodnie
zllustracja6 .53 orazTabela6.22 .
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Tabela6.22 : Regulacja odlegtosci sprzegta za pomoca wymiaru | 3 w przypadku montazu bez
obudowy sprzegta

Rozmiar Lz wariant 1 [mm] s wariant 2 [mm]
HT100S 34 32
HT150S 32 50
HT200S 50 50
HT250S 58 54

6.7.2 Montaz silnika

- Nalezy zamontowac ptaska ptytke adaptera silnika AM, zwracajgc uwage na potozenie
otworu przeznaczonego dla $ruby zaciskowej piasty zaciskowe;j.

- Dokreé 4 sruby. Momenty dokrecania $rub - patrzTabela6.23 .

Rys.6 .54 : Montaz ptyty adaptera silnika AM

KB obudowy sprzegta

Tabela6.23 : Momenty dokrecania Srub dla ptyty adaptera silnika AM

Rozmiar Klasa wytrzymatosci Sruby ~ Rozmiar gwintu Moment dokrecania Sruby
[Nm]

HT100S 8.8 M5 6,0

HT150S 8.8 M6 10,0

HT200S 8.8 M6 10,0

HT250S 8.8 M8 25,0

— Zabezpiecz silnik przed upadkiem.
= Umies¢ silnik ptasko na ptycie adaptera silnika AM.

= Przymocowac silnik zgodnie z instrukcjami producenta.

Rys.6 .55 : Przymocowanie silnika do stotu liniowego HT-S za pomocg $rub
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Uwaga:

Nalezy upewni¢ sig, ze silnik jest nasuwany prostopadle, tak aby nie ulegta zmianie wczesniej
ustawiona warto$¢ L.

- Nalezy zdjaé boczne elementy zamykajace ptyty adaptera silnika AM.

= Przesun suwak, aby ustawi¢ piaste zaciskowg w pozycji, w ktérej Sruba/$ruby piasty
zaciskowej znajduja sie nad otworem.

Wariant 1:

- Dokrecié¢ $rube piasty zaciskowej przechodzaca przez otwor, stosujagc moment dokrecania
zgodny z normaTabela6.18 .

Wariant 2:

- Dokreé kolejno obie $ruby piasty zaciskowej, przechodzac przez otwér. Najpierw dokreé
$rube po stronie 1, nastepnie Srube po stronie 2, a na koniec ponownie $rube po stronie 1,
stosujgc moment dokrecania podany w tabeli 6.18 na stronieTabela6.18 .

- Zamontowac¢ elementy zamykajace do oporu w ptycie adaptera silnika AM.

Silnik jest zamontowany.

Rys.6 .56 : Dokrecanie piasty zaciskowej na wale silnika

6.7.3 Montaz napedu pasowego

- Wyréwnaé obudowe napedu pasowego w zadanym kierunku i potozy¢ jg ptasko na bloku
napedowym osi.

- Dokreé 4 sruby. Momenty dokrecania $rub - patrzTabela6.24 . Zabezpiecz $ruby.

Tabela6.24 : Sruby mocujace obudowe napedu pasowego

Rozmiar Klasa wytrzymatosci Sruby ~ Rozmiar gwintu x diugosé Moment dokrecania Sruby
[Nm]

HT100S 8.8 M5 x 16 6,0

HT150S 8.8 M6 x 25 10,0

HT200S 8.8 M6 x 25 10,0

HT250S 8.8 M8 x 30 25,0

Rys.6 .57 : Montaz obudowy napedu pasowego

)

(o
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- Wi6z kotnierz silnika [1] do przeznaczonego do tego otworu w obudowie.
- Lekko dokre¢ $ruby mocujgce [2] kotnierza silnika.
= Przesun kotnierz silnika do oporu w kierunku osi liniowe;j.

- Wkreci¢ $rube napinajacg [3] przez otwor czotowy obudowy w kotnierz silnika, az teb $ruby
przylega ptasko.

- Zamontowac silnik [4] od tylnej strony obudowy, zgodnie z rys. 6.58 wll.6 .58 . Dtugos$¢ $rub
mocujacych [5], dostosowanych do danego silnika, nalezy dobra¢ tak, aby wystawaty one
maksymalnie 0,5 mm w kierunku wnetrza obudowy.

Tabela6.25 : Sruby mocujace kotnierz silnika i $ruba napinajaca

Rozmiar  Sruba mocujaca kotnierz silnika Sruba napinajaca
konstruk
cyjny Klasa Rozmiar gwintu Liczba [szt.] Moment dokrecania Klasa Rozmiar gwintu

wytrzymatosci x diugosé $ruby [Nm] wytrzymato x diugosé

Sci

HT100S 8.8 M6 x 12 3 10 8.8 M4 x 20
HT150S 8.8 M8 x 20 3 25 8.8 M4 x 30
HT200S 8.8 M8 x 20 3 25 8.8 M4 x 30
HT250S 8.8 M8 x 25 4 25 8.8 M6 x 25

1.6 .58 : Montaz kotnierza silnika, Sruby napinajacej i silnika

[1]1 Kotnierz silnika

[2] Sruby mocujace kotnierz
silnika

[3] Sruba napinajaca
[4] Silnik
[5] Sruby mocujace silnik

- Wsun zestaw napinajgcy [7] przeznaczony do kota zgbatego [6] od strony osi az do oporu.
Nasun wstepnie zmontowany zespot (zestaw napinajacy i koto zebate) na koniec watu osi
wrzeciona [8]. Nalezy przy tym upewnic sig za pomocg szczelinomierza, ze zachowana jest
odlegtos¢ bezpieczenstwa miedzy tarczg zebatg a obudowg zgodnie zRys.6 .60 .

- Wsung¢ zestaw mocujacy [9] dla kota zebatego [10] od strony silnika az do oporu. Nasunaé
wstepnie zmontowany zespdt (zestaw mocujacy i koto zebate) na wat silnika [11].

- Zapomocg szczelinomierza upewnic sig, ze miedzy tarcza oporowg kota zebatego a
kotnierzem silnika zachowana jest odlegtos¢ bezpieczeristwa zgodna z rys. 6.60 wRys.6 .60

- Dokrecié sruby napinajgce zestawdw napinajacych na krzyz w 3 etapach do momentu
dokrecania podanego wTabela6.26 orazTabela6.27 .

- Nastepnie ponownie dokre¢ $ruby napinajace zestawéw napinajacych po kolei, stosujac
momenty dokrecania podane wTabela6.26 orazTabela6.27 .

- Najpierw natdz pasek zebaty na koto zebate po stronie silnika, a nastepnie na koto zebate
po stronie osi.

Osie $ruby HM-S, HT-S HMS_HTS-03-0-PL-2610-MA Strona59 z 94



llustracja6 .59 : Montaz két zebatych i paska zebatego

[6] Koto zebate po stronie osi

[7] Zestaw napinajacy kota zebate
Strona osiowa

[8] Koncowka watu osi wrzeciona

[9] Zestaw mocujgcy tarcze zebatg
Strona silnika

[10] Koto zebate po stronie silnika

gkl [11] Wat silnika

Rys.6 .60 : Odlegtosci bezpieczenstwa miedzy kotnierzem tarczy zebatej (po stronie silnika) a
kotnierzem silnika oraz migdzy tarcza zebatg (po stronie osi) a obudowa

HT100S: 1,5mm [1] Tarcza zebata (od strony osi)
HT150S/HT200S: 20mm
HT2508: 1.5mm [2] Tarcza zebata (od strony
= [3] silnika)
8%
M1 [3] Kotnierz silnika
(2] I (4] [4] Ssilnik
: [5] os
[5] \ ‘.
| ) [6] Scianka obudowy
o} @ !
|
/
I \
—[6] \

HT100S: 1,5mm
HT150S/HT200S/HT250S: 2.5 mm

Tabela6.26 : Momenty dokrecania $rub napinajgcych zestawu napinajgcego po stronie osi

Rozmiar Moment dokrecania §ruby mocujacej [Nm]
HT100S, HT150S 1,2
HT200S 49
HT250S8 9,7

Tabela6.27 : Momenty dokrecania $rub napinajgcych zestawu napinajacego po stronie silnika

Rozmiar Moment dokrecania $ruby napinajacej [Nm]
6-12 1,2
14-15 2,1
16 -19 49
20 9,7
22-32 17,0

- Nalezy upewnic sig, ze o$ nie jest obciazona, a silnik nie jest zasilany pragdem.

- Ostroznie dokre¢ $rube napinajaca [3] na czole obudowy, az czestotliwo$¢ paska, obliczona
zgodnie z wzoremF6.2 , osiggnie warto$¢ 10 %. Nalezy jg zmierzy¢ za pomoca miernika
paska, jak pokazano na stronieRys.6 .61, mierzac od wewnetrznej strony paska. Jesli
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czestotliwo$é miesci sie w podanym zakresie, mozna dokreci¢ $ruby mocujace [2] kotnierza
silnika zgodnie zTabela6.25 . Zabezpieczy¢ sruby.

- Nalezy ponownie sprawdzi¢ napiecie wstepne, poniewaz dokrecenie $rub moze
spowodowac jego niewielka zmiane.

Rys.6 .61 : Regulacja czestotliwosci paska

S - -

Obliczanie czestotliwosci paska

F6.2

106 x M
f= Tzfmin

fmin Minimalna warto$¢ czestotliwosci paska [Hz] (patrzTabela6.17 )

f  Czestotliwo$¢ paska [Hz]
M Moment napedowy silnika zalezny od zastosowania [Nm]

X Wspdtczynnik stuzacy do obliczania czestotliwosci paska [\™"#] (patrzTabela6.28 )

Tabela6.28 : Wspdtczynnik stuzacy do obliczania czestotliwosci paska

Rozmiar Wariant napedu X V7] wr[mm] fmin [HZ]
pasowego "

HT100S Al 53 186,5 137
V2 80 225,5 111

HT150S8 Al 243 255,5 117
V2 317 289,5 103

HT200S Al 317 279,5 103
V2 390 311,0 92

HT250S Vi 1196 348,7 87
V2 1600 400,2 75

Y Wariant napedu pasowego zalezy od wybranego silnika - patrzTabela11.1 .

- Zamknij naped pasowy za pomoca blachy ostonowe;.

- Dokre¢ dotgczone Sruby z tbem soczewkowym M3 x 6 momentem obrotowym 1,0 Nm.

Naped pasowy jest zamontowany.
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Rys.6 .62 : Montaz blachy ostonowej napedu pasowego

6.8 Montaz tasmy redukujacej hatas w tanicuchach energetycznych

Tasma stuzy do zmniejszenia emisji hatasu przez taricuch energetyczny.

Recznie przesun wdzek do mechanicznego potozenia kraicowego, tak aby taricuch
energetyczny opierat sie maksymalnie na podparciu taicucha energetycznego.

Przycig¢ tasme wygtuszajacg tak, aby odpowiadata maksymalnej dtugos$ci podparcia
taricucha energetycznego. Na kazdy taficuch energetyczny potrzebne sg dwie tasmy o tej
samej dtugosci.

Recznie przesun wdzek do drugiego potozenia kraiicowego, tak aby dolna cze$¢ tancucha
energetycznego zostata w jak najwiekszym stopniu uniesiona z podpdrki taricucha
energetycznego.

Oczys$¢ podpore tariicucha energetycznego, tak aby byta wolna od brudu, kurzu i smaru.

Przyklej pierwszg tasme [1] rowno z naroznikiem podpory taricucha energetycznego
(patrzRys.6 .63 ).

Przyklej drugg tasme [2] réwno z zewnetrzng krawedzig katownika podparcia.

Przesun wdzek i upewnij sie, ze taricuch energetyczny toczy sie po taSmach na catej
dtugosci toru przesuwu.

Tasma tlumigca hatas zostata zamontowana.

Rys.6 .63 : O liniowa z zamontowang taSma wygtuszajaca
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6.9 Podtiaczenie elektryczne

A\ Niebezpieczeiistwo! Zagrozenie zwigzane z napieciem elektrycznym!
W przypadku nieprawidtowego uziemienia silnika istnieje ryzyko porazenia pradem
elektrycznym.

Przed podtaczeniem zasilania elektrycznego nalezy upewnic sie, ze osie liniowe sg
prawidtowo uziemione za pomocg szyny PE w szafie sterowniczej!

A\ Niebezpieczenstwo! Zagrozenie zwigzane z napieciem elektrycznym!

Prady elektryczne moga ptyna¢ nawet wtedy, gdy silnik nie pracuje.

Przed odtaczeniem potaczen elektrycznych silnikéw nalezy upewni¢ sie, ze osie liniowe sg
odtaczone od napiecia!

Po odtaczeniu wzmacniacza napedu od zasilania nalezy odczekac¢ co najmniej 5 minut
przed dotknieciem elementéw pod napieciem lub odtaczeniem przytaczy!

Dla bezpieczenstwa nalezy zmierzy¢ napiecie w obwodzie posrednim wzmacniacza
napedu. Nalezy poczekaé, az spadnie ono ponizej 40 V!

Prace przy instalacjach elektrycznych moga wykonywa¢ wytacznie wykwalifikowani
pracownicy!

6.9.1 Podtaczenie wytacznika kraricowego

Rozmieszczenie pindw wtyczki wytacznika kraicowego dla wariantdw A i B mozna znalez¢ na
stronieRys.6 .65 . W przypadku wariantéw C i D z otwartym koricem przewodu zyty nalezy
podtaczy¢ zgodnie zRys.6 .64 .

Rys.6 .64 : Schemat potaczen Rys.6 .65 : Przypisanie pinéw: wtyczka wytacznika
krancowego
Ibrni + Vsp . ‘ o
! SA 72 Rozmieszczenie pindw:
—p Bl 1{[c 1: brgzowy (+ Vsp)
blu! 0V \ 3: niebieski (0 V)
. 4: czarny (wyjscie
; przetaczajace)
Uwaga:

Poniewaz czujnik jest zasilany napieciem niskim, sam w sobie zazwyczaj nie stanowi
zagrozenia dla zdrowia ani zycia.
Uwaga:

Nie nalezy zasila¢ czujnika napigciem innym niz podane w specyfikacji, poniewaz moze to
spowodowac jego uszkodzenie!

6.9.2  Podiaczenie zewnetrznego systemu pomiaru potozenia

@ Uuwaga! Ryzyko obrazeri!

Nieprawidtowe podtaczenie systemu pomiaru potozenia moze spowodowacé niekontrolowane
ruchy suwaka, a w niektorych przypadkach doprowadzi¢ do uszkodzenia osi.

Podtaczenie systemu pomiaru potozenia moze by¢ wykonywane wytacznie przez
wykwalifikowany personel!
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W przypadku podtaczenia systemu pomiaru potozenia zgodnie zTabela6.29 lubTabela6 .30
obowigzuje kierunek przemieszczania dodatni przedstawiony naRys.4 .4 . Dtugos¢ przewodu
wynosi 5 m z otwartym koficem.

Tabela6.29 : Przyporzadkowanie przewodéw i wtyczek HIWIN MAGIC

Kolor przewodu glowicy odczytowej Sygnat
Brazowy Zasilanie 5V
Bialy GND/OV
Zielony V1+/A
Zolty Vi-/A
Niebieski V2+/B
Czerwony Vo- /E
Fiolet Ref+/Z
N ver-/Z
Ekran

Jesli pozadany jest dodatni kierunek zliczania w przeciwnym kierunku, podczas podtaczania do

elektroniki analizujgcej nalezy zamienié¢ ,A" z ,B",a ,A" z ,B ".

Tabela6 .30 : Przyporzadkowanie przewodéw i wtyczek HIWIN APM

Kolor przewodu gtowicy odczytujacej Sygnat

Brazowy Zasilanie 4,5 - 28V
Zielony Zasilanie 4,5 - 28 V
Szary Zasilanie 4,5- 28V
Bialy GND/OV

Zotty GND/OV

Rozowy GND/OV

Linia przerywana Z6lty i brazowy SIN+

Linia przerywana Zoétty i biaty SIN-

Przewdd kreskowany zielono-brazowy COS+

Przewdd przerywany zielono-biaty COos-

niebieski MA+ / Clock+
Czerwony MA-/ Clock-
Fioletowy SLO+ / Data+
Czarny SLO- / Data-

Ekran wewnetrzny Ekran wewnetrzny
Ekran zewnetrzny Ekran zewnetrzny

6.9.3 Podtaczenie silnika

Uwaga:

Informacje dotyczace mozliwosci podtaczenia silnika mozna znalez¢ w instrukcji obstugi
danego silnika!
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6.9.4 Podtaczenie wzmacniacza napedu

Uwaga:

Informacje dotyczace mozliwosci podtaczenia wzmacniacza napedu znajduja sie w instrukcji
obstugi uzywanego wzmacniacza napedu!
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7 Konserwacja i czyszczenie

A\ Ostrzezenie! Niebezpieczenistwo uderzenia i przygniecenia!

Przesuniecie lub niezamierzone uruchomienie wézka moze spowodowac obrazenia.

W przypadku pionowego ustawienia osi liniowych nalezy zabezpieczy¢ wézek w stanie
spoczynku!

Konstrukcja uktadu sterowania zgodnie z norma DIN EN 12100: Brak uruchomienia po:
- podtaczenia, przywrdcenia zasilania!
- usunieciu usterki!

- Zatrzymania maszyny!

A\ Ostrzezenie! Ryzyko obrazen ciata i szkéd materialnych!

Nieuprawnione prace przy urzadzeniu stwarzajg ryzyko obrazen oraz utraty gwarancji.

Montaz i konserwacja urzadzenia wytgcznie przez wykwalifikowany personel!

A\ Ostrzezenie! Ryzyko skaleczenia!

Tasma ostonowa moze spowodowac¢ skaleczenia podczas montazu i demontazu.

Uruchomienie i konfiguracja moga by¢ wykonywane wytacznie przez wykwalifikowany
personel wyposazony w odpowiednie $rodki ochrony (rekawice, okulary ochronne)!

A Uwagal! Niebezpieczerstwo przygniecenia w wyniku przechylenia osi!

Nalezy zabezpieczy¢ maszyne i jej czesci przed przewréceniem!

A Uwaga! Niebezpieczeristwo uderzenia i przygniecenia w wyniku upadku osi lub poluzowania
sie tadunku! Niebezpieczeristwo zwigzane z duzymi obcigzeniami!
Nalezy uzywa¢ odpowiedniego urzadzenia podnoszacego!
Osi liniowe nalezy zamocowaé zgodnie z instrukcja montazu (patrz sekcja6.1)!

Obcigzenie uzytkowe nalezy zamocowac zgodnie z instrukcjg montazu (patrz sekcja6.1 )!

A Uwaga! Niebezpieczenstwo uderzenia i przygniecenia!

Podczas recznego przemieszczania/przesuwania osi moze doj$¢ do obrazen
spowodowanych przez poruszajgce sie i przemieszczane osie oraz elementy dodatkowe
(taricuchy energetyczne, elementy dodatkowe dostarczone przez klienta).

Nalezy przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw BHP!

Transport do miejsca ustawienia moze by¢ wykonywany wytgcznie przez wykwalifikowany
personel!

A Uwaga! Niebezpieczeristwo porazenia pragdem lub poparzer w wyniku kontaktu z
elementami pod napieciem!

Kontakt z elementami pod napieciem moze spowodowac obrazenia. Przewody zainstalowane
przez klienta moga, w przypadku nieprawidtowego utozenia, ulec przetarciu w wyniku
ciaggtego ruchu w tariicuchu energetycznym i odstoni¢ styki elektryczne.

Konstrukcja uktadu sterowania zgodna z norma DIN EN 12100. Brak uruchomienia po
- podtaczenia, przywrdcenia zasilania!

- Usun usterke!

- Zatrzymanie maszyny!

Instalacja okablowania wytgcznie przez wykwalifikowany personel!

Prace przy instalacjach elektrycznych moga by¢ wykonywane wytgcznie przez
wykwalifikowany personel!
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A Uwaga! Zagrozenie dla zdrowia i Srodowiska!
Kontakt ze srodkami smarnymi moze powodowac podraznienia, zatrucia i reakcje alergiczne,
a takze szkody w Srodowisku naturalnym.

Nalezy stosowac wytacznie odpowiednie $rodki, ktére nie stanowig zagrozenia dla ludzi.
Nalezy przestrzega¢ wskazéwek zawartych w kartach charakterystyki dostarczonych przez
producentow!

Nalezy zadba¢ o prawidtowa utylizacje!

A Uwaga! Zagrozenie dla zdrowia i Srodowiska!
Kontakt ze Srodkami smarnymi moze powodowaé podraznienia, zatrucia i reakcje alergiczne,
a takze szkody w $rodowisku naturalnym.

Nalezy stosowa¢ wytacznie odpowiednie srodki, ktére nie stanowig zagrozenia dla ludzi.
Nalezy przestrzega¢ wskazéwek zawartych w kartach charakterystyki dostarczonych przez
producentéw!

Nalezy zadba¢ o prawidtowg utylizacje!

@ Uwaga! Uszkodzenia spowodowane uzyciem niewtasciwego $rodka smarnego!
Zastosowanie niewtasciwego $rodka smarnego moze prowadzi¢ do uszkodzer mienia lub
zanieczyszczenia srodowiska.

» Nalezy stosowac¢ wtasciwy rodzaj smaru (smar, olej) zgodnie z informacjami zawartymi w
niniejszej instrukcji montazu!

Podczas czynnosci konserwacyjnych:

- Zabezpieczy¢ oS liniowa/systemy osi liniowych przed nieuprawnionym wigczeniem.
- 0Odtacz napiecie od osi liniowej/systemoéw osi liniowych.

- Zabezpieczy¢ oS liniowa/systemy osi liniowych przed nieuprawnionym ponownym
wigczeniem.

Nicht schalten!

Es wird gearbeitet

Ort:

Entfernung des Schildes nur
durch:

Uwaga:
Konieczne jest przestrzeganie terminéw konserwacji dotyczacych czyszczenia i smarowania.
Nalezy uwzglednic te terminy w planie konserwac;ji.

7.1 Smarowanie

Podczas pracy osi liniowej nastepuje ciggte zuzycie smaru. Produkt nalezy regularnie
dosmarowywac. Nalezy pamietac, ze smar moze w niewielkich ilosciach wycieka¢ z uktadu
smarowania.

Na czestotliwo$¢ smarowania wptywajg nastepujace czynniki:
- Pytizanieczyszczenia
- Temperatury robocze

- Obcigzenia
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- Obcigzenia drganiami
- Stale krétkie drogi pozycjonowania
- Predkosci obrotowe

Uwaga:

Niewystarczajace smarowanie lub niewtasciwy Srodek smarny zwiekszajg zuzycie i skracajg
zywotnosé!

7.1.1 Smarowanie osi liniowych HM-S

Czescig sktadowg osi liniowych HM-S jest prowadnica szynowa profilowa z dwoma wézkami
oraz $ruba kulowa, ktdre sg fabrycznie wyposazone w smarowanie wstepne. Smarowanie
wstepne wystarcza na pierwszy okres smarowania. W celu ponownego smarowania po obu
stronach wdzka znajduja sie po trzy smarowniczki. Zewnetrzne smarowniczki stuzg do
smarowania wozkéw, a Srodkowa - $ruby kulowej. llo§é smaru potrzebng do ponownego
smarowania mozna znalez¢ w tabeli na stronieTabela7.1 oraz w tabeli na stronieTabela7.2 .

Czestotliwo$¢ smarowania zalezy od obcigzenia, predkosci, czasu cyklu oraz warunkéw
otoczenia. W odniesieniu do czestotliwo$ci smarowania obowigzujg wartosci orientacyjne
podane na stroniellustracja7 .1orazRys.7 .2, a takze w tabeliTabela7.2 .

Tabela7.1 : llo$¢ smaru uzupetniajacego na kazdy wozek osi liniowych HM-S

Rozmiar  Opcjonalna szyna Wozek Smary llos$¢ smaru
profilowa uzupelniajacego [*™]

HM040S - MGN15C G04 0,04

HM060S - QEH15CA G04 0,3

HMO060S 0: Mx+ (CG) CGL15CA G04 0,3

HM080S - QHH20CA G04 0,5

HMO080S O: Mx+ (CG) CGH20CA G04 0,5

HM120S8 - QHW30CC G04 13

HM120S O: Mx+ (CG) CGW3o0cC G04 1,3
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llustracja7 .1 : Od zaleznego od obciazenia interwatu dosmarowywania osi liniowych HM-S

] HMO40S
10.000 5
] ——— HM060S, HMO080S
— ] —— HM120S
£
= 1.000 1
100 T T T T T 1

0,0 0,5 10 15 2,0 2,5 3.0
f,

v

Rys.7 .2 : Odlegto$ci miedzy smarowaniami osi liniowych HM-S w zalezno$ci od obcigzenia z
opcjonalng szyng profilowg Mx+ (CG)

] e HM060S M+ (CG,
10.000 4 HMO080S Mx+ (CG)
1 ——— HM120S Mx+ (CG)
E |
= 1.000 1
100 T T T T T 1

0,0 0,5 1.0 1,5 2,0 2,5 3,0
f

v

fv = wspotczynnik poréwnawczy obcigzenia zgodnie z katalogiem ,Osie liniowe i systemy osi
liniowych”, rozdziat ,Podstawy obliczeniowe”

Tabela7.2 : llo$¢ smaru i czestotliwo$¢ smarowania Sruby kulowej osi liniowych HM-S

Rozmiar  Srednica  Krok $ruby [nm] Smar llos¢ smaru Okres miedzy
wrzeciona uzupelniajacego [™] smarowaniami [km]
[mm]
HM040S 12 5 G04 0,12 100
10 0,28 200
HMO060S 16 5 G04 0,65 100
10 0,59 200
16 0,87 320
HM080S 20 5 G04 0,43 100
10 0,78 200
20 0,71 400
HM120S 32 10 G04 2,21 200
20 5,89 400
32 5,81 640

7.1.2 Smarowanie osi liniowych HT-S

Czescig sktadowg osi liniowych HT-S sg dwie prowadnice szynowe z dwoma wdzkami kazda
oraz $ruba kulowa, ktdre sg fabrycznie wyposazone w smarowanie wstepne. W celu ponownego
smarowania po jednej stronie wozka znajduje sie pie¢ smarowniczek. ne zewnetrzne
smarowniczki stuzg do smarowania wozkéw, natomiast srodkowa - do smarowania $ruby
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kulowej. llo§¢ smaru potrzebng do ponownego smarowania mozna znalez¢ w tabeliTabela7.3
oraz w tabeliTabela7.4 .

Czestotliwo$¢ smarowania zalezy od obciazenia, predkosci, czasu cyklu oraz warunkdw
otoczenia. W odniesieniu do czestotliwo$ci smarowania obowigzujg wartosci orientacyjne
podane na stronieRys.7 .3, a takze w tabeliTabela7.4 .

Tabela7.3 : llo$¢ smaru uzupetniajacego na kazdy wdzek osi liniowych HT-S

Rozmiar Wozek Smary llos¢é smaru uzupetniajacego
|

HT100S QEH15SA G04 0,2

HT150S QEH15CA G04 0,3

HT200S QHH20CA G04 0,5

HT250S QHH25CA G04 0,8

Rys.7 .3 : 0d zaleznosci od obcigzenia czestotliwo$¢ smarowania osi liniowych HT-S

HT100S
10.000" 3 HT150S
——— HT200S
E y ——— HT2505
= 1000 4
100 1 1 1 1 1 1
00 05 10 15 20 25 30
f

fv = wspotczynnik poréwnawczy obcigzenia zgodnie z katalogiem ,Osie liniowe i systemy osi
liniowych”, rozdziat ,Podstawy obliczeniowe”

Tabela7.4 : llo$¢ smaru i czestotliwo$¢ smarowania Sruby kulowej osi liniowych HT-S

Rozmiar  Srednica  Krok $ruby [nm] Smar llos¢ smaru Okres miedzy
wrzeciona uzupelniajacego [™] smarowaniami [km]
[mm]
HT100S 16 5 G04 0,65 100
10 0,59 200
16 0,87 320
HT1508 20 5 G04 0,43 100
10 0,78 200
20 0,71 400
HT200S 25 5 G04 0,60 100
10 0,97 200
25 1,14 500
HT2508 32 10 G04 2,21 200
20 5,89 400
32 5,81 640
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Tabela7.5: Srodki smarne do prowadnic profilowych i $rub kulowych

Nazwa / typ Zakres zastosowania Jednostka miary Numer katalogowy

G04 HX Standard / wysoka predko$¢ Wktad 400 g 20-000345

713 Proces smarowania

Uwaga:

Nalezy stosowa¢ wytacznie smary zgodne z norma DIN 51825, KP2K, klasa konsystencji NLGI
2!

Uwaga:

Nalezy upewnic sig, ze stosowane sg wytgcznie smary bez dodatku statych substanc;ji
smarnych (np. grafitu lub y,s,)!

Uwaga:

Jesli osie liniowe sa zamontowane pionowo, poziomo lub na suficie, nalezy zwiekszy¢ dawki
smarowania o ok. 50%.

Uwaga:

W przypadku szczegdlnych warunkow eksploatacyjnych (zanieczyszczenie, krétki skok, sposob
montazu) nalezy dostosowac czestotliwo$é smarowania do konkretnego zastosowania.

Uwaga:

W modutach liniowych HM-S kazde miejsce smarowania posiada dwa smarowniczki,
umieszczone po lewej i prawej stronie wozka. Dzieki temu smarowanie uzupetniajace mozna
przeprowadzac¢ zaréwno od lewej, jak i od prawej strony wdzka.

Uwaga:

W przypadku stotdw liniowych HT-S po prawej stronie wozka znajduje sie pig¢ smarowniczek,
za pomocg ktérych smarowane sg wszystkie cztery wozki jezdne oraz sruba kulowa.

Smarowanie na przyktadzie prowadnicy profilowe;:

= Przesun wdzek do dowolnej pozycji.
= Przyt6z dysze pod katem prostym do bocznego punktu smarowania.
= Docisnij dysze reka do smarowniczki.

- Naciskac pistolet smarujgcy, az do osiagniecia wymaganych ilosci smaru (patrzTabela7.1
,Tabela7.2 ,Tabela7.3 orazTabela7.4).

= Powtdrz te czynnos¢ dla wszystkich punktdw smarowania po wybranej stronie wozka.

Prowadnica szynowa profilowa zostata nasmarowana.

Rys.7 .4 : Smarowanie modutu liniowego HM-S (po lewej) i stotu liniowego HT-S (po prawej)
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7.2 Czyszczenie osi liniowej

Osie liniowe nalezy regularnie sprawdzac i czy$ci¢ z zewnatrz. Podczas czyszczenia nalezy
przestrzegac nastepujacych wskazéwek:

Nie nalezy uzywac¢ sprezonego powietrza.

Powierzchnia jest anodowana i tylko w ograniczonym stopniu odporna na alkaliczne $rodki
czyszczace. Do czyszczenia nalezy stosowac wytgcznie neutralne srodki czyszczace.

Nalezy regularnie usuwac z powierzchni grube czastki. Idealnie nadaje sie do tego zwilzona,
miekka i niepozostawiajgca widkien Sciereczka.

Na tasmie maskujacej powstaje osad w wyniku tarcia wynikajacego z dziatania urzadzenia.
Nalezy regularnie usuwac ten osad.

7.3 Wymiana tasmy ostonowej

7.3.1 Wymiana tasmy ostonowej do modutéw liniowych HM-S

Tasme ostonowa nalezy wymieni¢, gdy zacznie sie falowac i gdy listwy magnetyczne nie
utrzymuja jej juz w odpowiednim potozeniu. W takim przypadku nie mozna juz zagwarantowaé
odpowiedniej szczelnosci.

Poluzowa¢ $rube zaciskowa mocujgca tasme ostonowa po obu stronach osi zgodnie zRys.7
1.

Poluzowac $ruby na koficowce wdzka i zdjac¢ ja po obu stronach wszystkich wozkow
(patrzllustracja7 .9 ).

Odkreé sruby mocujace prowadnice tasmy i zdejmij jg z obu stron wszystkich wozkéw
(patrzRys.7..7).

Nastepnie nalezy zdja¢ taSme ostonowg i folie $lizgowa, wyciagajac je z profilu wézka.

Usun ewentualne zanieczyszczenia z zacisku tasmy ostonowej, koncowki wozka,
prowadnicy tasmy i folii $lizgowej za pomoca wilgotnej, miekkiej, niepozostawiajacej
widkien Sciereczki.

Przytnij nowa tasme ostonowg do tej samej dtugosci, co zdemontowana tasma ostonowa.
Przepusc¢ tasme ostonowa przez gorny otwdr profilu prowadzacego zgodnie zRys.7 .5.

Nawlecz prowadnice tasmy po obu stronach wdzka na tasme ostonowa. Zwr6¢ przy tym
uwage na prawidtowe ustawienie prowadnicy tasmy zgodnie zRys.7 .6 .

Dokre¢ sruby prowadnicy tasmy recznie.

Przesun folie $lizgowa zgodnie zRys.7 .8 przez gérny otwor prowadnicy tasmy i wycentruj ja
w kierunku wzdtuznym.

Zat6z koncéwki wozka zgodnie zllustracja7 .9 na prowadnice tasmy i dokreé recznie $ruby
mocujace.

Wsur korce taSmy ostonowej po obu stronach pod zacisk tasmy ostonowej. Upewnij sie, ze
tasma ostonowa jest wycentrowana wzgledem profilu osiowego i przylega do listew

magnetycznych na catej dtugosci. Dokreé recznie $ruby zaciskowe zacisku tasmy
ostonowej (patrzRys.7 .10 orazRys.7 .11).

Przesun wdzek do obu skrajnych pozycji i sprawdz wyréwnanie tasmy ostonowej. W razie
potrzeby ponownie poluzuj Sruby mocujace tasme ostonowa, wyréwnaj tasme ostonowg i
ponownie dokre¢ Sruby.

Nowa tasma ostonowa zostata zamontowana
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HIWIN.

Rys.7 .5 : Montaz taSmy ostonowej w suwaku

Rys.7 .8 : Montaz folii $lizgowej

llustracja7 .9 : Demontaz/montaz koricdwki wdzka
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Rys.7 .10 : Montaz tasmy ostonowej w zacisku tasmy ostonowej w modutach liniowych HM-S

Rys.7 .11 : Demontaz/montaz zacisku ostonowego w modutach liniowych HM-S

7.3.2 Wymiana tasmy ostonowej w stotach liniowych HT-S

Tasme ostonowg nalezy wymieni¢, gdy zaczyna sie falowac i gdy listwy magnetyczne nie
utrzymuja jej juz w odpowiednim potozeniu. W takim przypadku nie mozna juz zagwarantowaé
odpowiedniej szczelnosci.

- Poluzowac $rube zaciskowa mocowania taSmy ostonowej po obu stronach osi zgodnie
zRys.7 .18.

- Poluzowac $ruby na koficowce wozka i zdjac jg z obu stron wszystkich wozkow (patrzRys.7
.16).

- Zdejmij ostone wdzka, wysuwajac jg z profilu wozka (patrzrys.7 .12).

- Poluzowac¢ $ruby mocujgce prowadnice tasmy i zdja¢ je z obu stron wszystkich wézkéw
(patrzRys.7 .13).

- Nastepnie nalezy zdja¢ tasme ostonowa, odrywajac jg od profilu wdzka.

- Usuna¢ ewentualne zanieczyszczenia z zacisku tasmy ostonowej, koricéwki wdzka,
prowadnicy tasmy, prowadnicy tasmy i ostony wozka za pomoca wilgotnej, miekkiej,
niepozostawiajacej wtdkien Sciereczki (ewentualnie z dodatkiem etanolu).

- W razie potrzeby wymier prowadnice tasmy na gérnej stronie profilu wézka oraz na spodzie

prowadnicy tasmy (patrzllustracja7 .14 ).
= Przytnij nowa tasme ostonowa do tej samej dtugosci, co zdemontowana tasma ostonowa.

- Poldz tasme ostonowa na listwie magnetycznej profilu podstawowego osi i poprowadz jg
nad profilem wozka (patrzRys.7 .15 ).

- Wyréwnaj tasme ostonowa na srodku.
- Zamontowaé prowadnice tasmy po obu stronach wézka zgodnie z rys.Rys.7 .13 .
- Wysrodkuj prowadnice tasmy.

- Dokreé $ruby prowadnicy tasmy recznie.
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- Zamontowac ostone wdzka, wsuwajac jg w rowek profilu wozka i prowadnicy tasmy
(patrzrys.7 .12)

- Zatéz koricowki wozka na prowadnice tasmy zgodnie zRys.7 .16 i dokre¢ recznie Sruby
mocujace.

- Wsun korice tasmy ostonowej po obu stronach pod zacisk tasmy ostonowej. Upewnij sig, ze
tasma ostonowa jest wycentrowana wzgledem profilu osiowego i przylega do listew
magnetycznych na catej dtugosci. Dokre¢ recznie $ruby zaciskowe zacisku tasmy
ostonowej (patrzRys.7 .17 orazRys.7 .18).

= Przesun wézek do obu skrajnych pozycji i sprawdz wyréwnanie tasmy ostonowej. W razie
potrzeby ponownie poluzuj $ruby mocujace taSme ostonowa, wyréwnaj tasme ostonowq i
ponownie dokreé $ruby.

Nowa tasma ostonowa zostata zamontowana

rys.7 .12 : Demontaz/montaz ostony wézka
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HIWIN.

Rys.7 .15 : Prowadnica tasmy ostonowej
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8 Usterki

Mozliwe usterki osi liniowej oraz sposoby ich usuwania przedstawiono w tabeli 8.1.

W przypadku usterek silnika lub wzmacniacza napedu nalezy zapoznaé sie z instrukcjg obstugi
silnika lub wzmacniacza napedu, aby poznaé znaczenie usterki oraz wskazéwki dotyczace jej
usuniecia

8.1  Usterki osi liniowych

A Uwaga! Niebezpieczerstwo uderzenia i przygniecenia!

Podczas przemieszczania osi za pomocg silnika moze doj$¢ do obrazer spowodowanych
przez poruszajace sie i przemieszczane osie oraz elementy dodatkowe (taricuchy
energetyczne, elementy dodatkowe dostarczone przez klienta).

Do obstugi osi liniowych nalezy przewidzie¢ oddzielajgce urzadzenie zabezpieczajace!

W przypadku pionowego ustawienia osi liniowych w stanie spoczynku nalezy zapewnié¢
zabezpieczenie suwaka!

A Uwaga! Niebezpieczenstwo porazenia pradem lub poparzen w wyniku kontaktu z
elementami pod napieciem!

Kontakt z elementami pod napieciem moze spowodowac obrazenia.
Kable zainstalowane przez klienta mogg, w przypadku nieprawidtowego utozenia, ulec
przetarciu w wyniku ciagtego ruchu w tancuchu energetycznym i odstoni¢ styki elektryczne.

Konstrukcja uktadu sterowania zgodna z norma DIN EN 12100. Brak uruchomienia po:
- podtaczenia, przywrdcenia zasilania!

- usunieciu usterki!

- Zatrzymania maszyny!

Instalacja okablowania wytacznie przez wykwalifikowany personel!

Prace przy instalacjach elektrycznych moga by¢ wykonywane wytacznie przez
wykwalifikowany personel!
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Tabela8.1: Tabela usterek

Usterka

Wozek lub korpus osi
nie porusza sie

Brak dziatania
wytacznika kraricowego

Hatas i drgania przy
duzej predkosci

Hatas generowany przez
prowadnice szynowe
profilowe

Wzrasta obcigzenie
silnika, sterownik
wylacza sie z powodu
przecigzenia

Wazek lub korpus osi
ma luz i pozycjonuje
niedoktadnie

Zmienia sie
zaprogramowana
pozycja bezwzgledna

Osie $ruby HM-S, HT-S

Mozliwa przyczyna

Obciazenie zbyt duze

Sprzegto $lizga sie

Przektadnia Srubowa z kulkami
zacina sie lub nie obraca sie

Odlegtos¢ przetaczania jest zbyt
duza

Wiacznik kraricowy uszkodzony
lub przerwany kabel

Sygnat nie dociera do sterownika

Napiecia w uktadzie

Nieprawidtowe ustawienia
regulatora napedu

Zbyt duza predko$é lub predkosé
obrotowa przekraczajaca wartos$é
krytyczna w osiach
wrzecionowych

Niedobdr smaru

Uszkodzenie prowadnic
szynowych, na przyktad w wyniku
ekstremalnych obciazen
udarowych dziatajgcych na wézek
lub znacznego zabrudzenia

Napiecia w uktadzie

Niedobdr smaru

Silne zabrudzenie osi liniowej i
wewnetrznych prowadnic
profilowych

Luz w prowadnicy szynowej lub
elemencie napedowym po kolizji
lub w wyniku ekstremalnych
oddziatywan zewnetrznych
(uderzenia, szczytowe obcigzenia

itp.)

Sprzegto slizga sie

HMS_HTS-03-0-PL-2610-MA

Sposob usuniecia

Zmniejszy¢ obciazenie uzytkowe lub
przyspieszenie napedu

Sprawdzi¢, czy zesp6t sprzegta jest
prawidtowo zmontowany. Sprawdzi¢
momenty dokrecania $rub zaciskowych i
ustawi¢ je prawidtowo. Sprawdzi¢
maksymalny wprowadzany moment
napedowy i w razie potrzeby go zmniejszy¢

Nalezy wysta¢ o$ liniowa do firmy HIWIN
GmbH w celu naprawy

Wyregulowac¢ odlegtos¢ przetaczania i
ustawic jg prawidtowo

Wymienié wytacznik kraricowy

Sprawdzi¢ przewdd prowadzacy do
sterownika

Zamontowac o$ liniowa bez naprezen,
sprawdzi¢ réwnos¢ powierzchni podparcia
i zamontowanego obcigzenia uzytkowego

Dostroj i dostosuj ustawienia regulatora do
warunkéw zastosowania

Zmniejszy¢ predkosé

Dopetni¢ smaru i w razie potrzeby skroci¢
okresy miedzy smarowaniami

Nalezy wysta¢ o$ liniowa do firmy HIWIN
GmbH w celu naprawy

05 liniowa nalezy zamontowac¢ bez
naprezen, sprawdzi¢ réwnos$¢ powierzchni
podparcia oraz zamontowanego
obcigzenia uzytkowego.

Dopetni¢ smaru i w razie potrzeby skroci¢
okresy miedzy smarowaniami

Oczyscic oS liniowa, zapewni¢ swobodny
ruch elementéw prowadzacych i
napedowych

Nalezy wysta¢ o$ liniowa do firmy HIWIN
GmbH w celu naprawy

Sprawdzi¢, czy zesp6t sprzegta jest
prawidtowo zmontowany. Sprawdzi¢
momenty dokrecania $rub zaciskowych i
ustawi¢ je prawidtowo. Sprawdzi¢
maksymalny wprowadzany moment
napedowy i w razie potrzeby go zmniejszy¢
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9 Demontaz

A\ Niebezpieczeiistwo! Zagrozenie zwigzane z napieciem elektrycznym!
Przed rozpoczeciem oraz w trakcie montazu, demontazu i prac naprawczych moga
przeptywac niebezpieczne prady.

Prace nalezy zleca¢ wytacznie wykwalifikowanemu elektrykowi, gdy urzadzenie jest
odtaczone od zasilanial

Przed rozpoczeciem prac odtaczy¢ osie liniowe od zasilania i zabezpieczy¢ przed
ponownym witgczeniem!

A\ Ostrzezenie! Niebezpieczeristwo uderzenia i przygniecenia!

Przesuniecie lub niezamierzone uruchomienie wézka moze spowodowac obrazenia.

W przypadku pionowego ustawienia osi liniowych nalezy zabezpieczy¢ wézek w stanie
spoczynku!

Konstrukcja uktadu sterowania zgodna z norma DIN EN 12100: Brak uruchomienia po:
- podtaczenia, przywrdcenia zasilania!

- usunieciu usterki!

- Zatrzymania maszyny!

A\ Ostrzezenie! Niebezpieczeristwo przygniecenia przez suwak!

Niebezpieczenstwo obrazen w wyniku przygniecenia oraz uszkodzenia osi liniowych
spowodowane ruchem suwaka pod wptywem sity grawitacji, poniewaz osie nie sa
standardowo wyposazone w hamulce.

Nalezy upewnic sig, ze suwak w stanie spoczynku jest zabezpieczony przed
niezamierzonym przemieszczeniem!

A\ Ostrzezenie! Niebezpieczeristwo skaleczenia!

Tasma ostonowa moze spowodowac rany ciete podczas montazu lub demontazu.

Uruchomienie i konfiguracja wytacznie przez wykwalifikowany personel wyposazony w
odpowiednie srodki ochrony (rekawice, okulary ochronne)!

A\ Ostrzezenie! Niebezpieczeristwo zwigzane z wiszacymi tadunkami lub spadajacymi
cze$ciami!
Podnoszenie ciezkich tadunkéw moze prowadzi¢ do uszczerbku na zdrowiu.
Montaz i konserwacja osi liniowych wytacznie przez wykwalifikowany personel!

Podczas transportu nalezy uwzgledni¢ mase czesci. Nalezy uzywac¢ odpowiedniego
sprzetu do podnoszenial

Nalezy przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw BHP dotyczacych obchodzenia sie z
zawieszonymi tadunkami!

Osie liniowe nalezy podnosi¢ wytacznie w wyznaczonych punktach podparcia!

Zabezpieczy¢ maszyny i ich czesci przed przewréceniem!

A Uwaga! Niebezpieczenstwo uderzenia i przygniecenia!

Podczas recznego przemieszczania osi moze dojs¢ do obrazern spowodowanych przez
poruszajace sie i przemieszczane osie oraz elementy dodatkowe (taricuchy energetyczne,
elementy dodatkowe dostarczone przez klienta).

Nalezy przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw BHP!

Transport do miejsca ustawienia moze by¢ wykonywany wytgcznie przez wykwalifikowany
personel!
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A Uwaga! Niebezpieczeristwo porazenia pragdem lub poparzen w wyniku kontaktu z
elementami pod napieciem!

Kontakt z elementami pod napieciem moze spowodowac obrazenia.
Kable podtgczone przez klienta moga, w przypadku nieprawidtowego utozenia, ulec przetarciu
w wyniku ciggtego ruchu w taicuchu energetycznym i odstonic¢ styki elektryczne.

Konstrukcja uktadu sterowania zgodna z norma DIN EN 12100. Zakaz uruchamiania po:
- podtaczenia, przywrdcenia zasilania!

- usunieciu usterki!

- Zatrzymania maszyny!

Instalacja okablowania wytgcznie przez wykwalifikowany personel!

Prace przy instalacjach elektrycznych moga by¢ wykonywane wytgcznie przez
wykwalifikowany personel!

A Uwagal! Niebezpieczeristwo przygniecenia w wyniku przechylenia osi!

Zabezpieczy¢ maszyne i jej czesci przed przewréceniem!

@ Uwaga! Zagrozenie dla zdrowia i $rodowiskal
Kontakt ze Srodkami smarnymi moze powodowa¢ podraznienia, zatrucia i reakcje alergiczne,
a takze szkody dla srodowiska.

» Nalezy stosowac wytacznie odpowiednie $rodki, ktdre nie stanowig zagrozenia dla ludzi.
Nalezy przestrzega¢ kart charakterystyki substancji niebezpiecznej dostarczonych przez
producentéw!

» Nalezy zadba¢ o prawidtowa utylizacje!

Etapy demontazu:

- Odtaczy¢ o$ liniowa od instalacji elektryczne;.

= 0Odkreci¢ ruchomy element.

- Zabezpieczy¢ czesci ruchome (np. sanie) przed niezamierzonym ruchem.
= 0Odkrec os liniowa.

0$ liniowa zostata zdemontowana.

10 Utylizacja

A Uwagal! Zagrozenie dla zdrowia i Srodowiska!

Kontakt ze Srodkami smarnymi moze powodowa¢ podraznienia, zatrucia i reakcje alergiczne,
a takze szkody w $rodowisku naturalnym.

Nalezy stosowac wytacznie odpowiednie srodki, ktére nie stanowig zagrozenia dla ludzi.
Nalezy przestrzega¢ wskazowek zawartych w kartach charakterystyki dostarczonych przez
producentow!

Nalezy zadbaé o prawidtowg utylizacje!
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Tabela10.1: Utylizacja

Plyny

Smary Utylizowa¢ jako odpady specjalne zgodnie z
przepisami dotyczacymi ochrony $rodowiska

Zabrudzone $ciereczki czyszczace Utylizowa¢ jako odpady specjalne zgodnie z
przepisami dotyczacymi ochrony srodowiska

0s liniowa

Okablowanie, elementy elektryczne Utylizacja jako zuzyty sprzet elektryczny

Elementy z tworzyw sztucznych (np. taricuch Utylizowa¢ w podziale na frakcje

energetyczny)

Elementy stalowe (np. szyna profilowa) Utylizowa¢ w podziale na frakcje

Elementy aluminiowe (np. profil, wat synchroniczny) Utylizowa¢ w podziale na frakcje
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11 Dostosowanie napedu

Nasze produkty podlegaja ciggtym zmianom technicznym i ulepszeniom. Aby unikng¢ btednych
dostaw czesci zamiennych i akcesoriow lub zamawiania czesci bez numeréw katalogowych,
prosimy o podawanie przy sktadaniu zamdwieri numeru seryjnego osi liniowych. Numer ten
znajduije sie na tabliczce znamionowej osi.

11.1 Dopasowanie napedu modutow liniowych HM-S i stotow
liniowych HT-S

Zestaw do montazu napedu modutéw liniowych HM-S i stotdw liniowych HT-S sktada sig z
dwdch czesci, co zapewnia tatwe przykrecenie wszystkich popularnych silnikow.

Zestaw kotnierzowy zawiera nastgpujace elementy:

- Obudowa sprzegta KB

- Zespot sprzegta

- Plyte adapterowg silnika AM lub naped pasowy RT

Wymiary obudowy sprzegta, ptyty adaptera silnika i napedu pasowego do silnikéw HIWIN mozna
znalez¢ w sekcji11.2 . Adaptacje do silnikéw innych producentéw mozna znalezé w
konfiguratorze na stronie hiwin.de.

Dostosowanie silnika do osi liniowej bez napedu pasowego

Rys.11 .1 : Przystosowanie silnika do modutdw liniowych HM-S bez napedu pasowego

T Obudowa sprzegta KB

g 3
‘ —~ Plytka adaptera silnika AM

Ptyta adaptera silnika AM:  Przelotka miedzy osig a silnikiem

llustracja11 .2 : Dostosowanie silnika do stotéw liniowych HT-S bez napedu pasowego

2
B
,'q(,;i ’ :
@G’ "~ Obudowa sprzegta KB
\
T

Ptytka adaptera silnika AM

Ptyta adaptera silnika AM:  Adapter tgczacy oS z silnikiem
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Dostosowanie silnika do osi liniowej z napedem pasowym

Rys.11 .3 : Przystawka silnikowa modutéw liniowych HM-S z napedem pasowym

" Naped pasowv RT

Naped pasowy RT: Do zmiany kierunku napedu o 180°

llustracja11 .4 : Stoty liniowe HT-S z napedem pasowym do montazu na silniku

\~ " Naned pasowv RT

Naped pasowy RT: Do zmiany kierunku napedu o 180°
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Tabela11.1 : Kod zaméwieniowy dla pozycji typu kotnierza ¥ — moduty liniowe HM-S i stoty

liniowe HT-S
Naped Producent/typ Modut liniowy HM-S Stot liniowy HT-S
HM040S HM060S HM080S HM1208 HT100S HT1508 HT200S HT2508
Tylko silnik
HIWIN EM1-C-M-20-2 HW21" HWO03" HWO05" HW03" HWO05"
EM1-C-M-40-2 HWO03" HWO05" HW03" HWO05" HWO05"
EM1-C-M-05-2 HW22" HW16"
EM1-C-M-10-2 HW22" HW16" HW16"
EM1-C-M-75-2 HWO06" HW08" HWO06" HWO06" HW08"
EM1-A-M-1K-2 HW132 HW25 HW132
EM1-D-M-1A-2 HW132 HW132
EM1-D-M-2K-2 HW132 HW132

Y Mozliwy naped pasowy y,

2 Mozliwy naped pasowy y,

%) ZobaczKod zaméwieniowy modutéw liniowych HM-S Strona12 orazNumer katalogowy stotu
liniowego HT-S Strona 15

11.2 Wymiary adaptera napedowego modutéw liniowych HM-S i
stotow liniowych HT-S

Catkowita dtugos¢ osi wrzeciona zalezy od nastepujacych czynnikow:

- materiatu adaptera (obudowa sprzegta KS, ptyta adaptera silnika AM)
- Naped pasowy RT

- Silnik

0s liniowa bez napedu pasowego

Rys.11 .5 : Podtgczenie silnika do modutéw liniowych HM-S bez napedu pasowego
|—AM |—KS

ks Dtugos¢ obudowy sprzegta, patrzTabela11.2 .
.am Dtugosé ptyty adaptera silnika, patrzTabela11.3 .
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Rys.11 .6 : Podtaczenie silnika do stotéw liniowych HT-S bez napedu pasowego

|—AM |—KS

ks Dtugosé obudowy sprzegta, patrzTabela11.2 .
v Dtugosé ptyty adaptera silnika, patrzTabela11.3 .

0s liniowa z napedem pasowym

Rys.11 .7 : Podtaczenie silnika do modutéw liniowych HM-S z napedem pasowym

M Tk

=
o«
—

wrr Dtugosé napedu pasowego, patrzTabela11.4 .

Rys.11 .8 : Podtaczenie silnika do stotdw liniowych HT-S z napedem pasowym

-

e se= ==

= =

LRT

wrr Dtugosé napedu pasowego, patrzTabela11.4 .
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11.2.1

Rys.11.9 : Obudowa sprzegta do modutéw liniowych HM-S
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Rys.11 .10 : Obudowa sprzegta do stotéw liniowych HT-S

Lu

Obudowa sprzegta KS do modutéw liniowych HM-S i stotéw liniowych HT-S

Tabela11.2 : Wymiary obudowy sprzegta KS do osi liniowych HM-S i stotéw liniowych HT-S

o)

T )

< (o /\”
gl

Obudowa sprzegltado 5 [mm]
HMO040S 39,6
HMO060S 59,6
HM080S 79,6
HM120S 119,6
HT100S 55,0
HT150S 70,0
HT200S 75,0
HT250S 90,0
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w [mm]
57,6
75,0
95,5
141,9
58,2
78,5
90,0

99,5

ks [mm]
34
32
41
50
39
56
59
68

HMS_HTS-03-0-PL-2610-MA

Numer artykutu
25-000305
25-000306
25-000307
25-000308
25-000952
25-000951
25-000950

25-000949
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0§ liniowa

HM040S

HM060S

HMO080S

HM120S

HT100S

HT150S

HT200S

HT250S

11.2.2

Plytka adaptera silnika AM do modutow liniowych HM-S i stotéw liniowych

HT-S

Rys.11 .11 : Plytka adaptera silnika AM do modutéw liniowych HM-S i stotéw liniowych HT-S

|_|:|:|

/ >~
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P
e Lam

Tabela11.3 : Plytka adaptera silnika AM do modutdéw liniowych HM-S i HT-S

Producent

HIWIN

HIWIN

HIWIN

HIWIN

HIWIN

HIWIN

HIWIN

HIWIN
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Silniki

EM1-C-M-05-2, EM1-C-M-10-2
EM1-C-M-20-2
EM1-C-M-05-2, EM1-C-M-10-2
EM1-C-M-20-2, EM1-C-M-40-2
EM1-C-M-20-2, EM1-C-M-40-2
EM1-C-M-75-2

EM1-C-M-75-2
EM1-A-M-1K-2, EM1-D-M-1A-2, EM1-D-M-2K-2
EM1-C-M-10-2
EM1-C-M-20-2, EM1-C-M-40-2
EM1-C-M-20-2

EM1-A-M-1K-2

EM1-C-M-75-2

EM1-A-M-1K-2, EM1-D-M-1A-2, EM1-D-M-2K-2

HMS_HTS-03-0-PL-2610-MA

i [mm]

42
60
50
60
72
80
80
130
50
60
72
130
80

130

Lam [mm]

22,5
27,5
25,5
30,5
27

37

36,5
51,5
25,5
30,5

27
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Numer
katalogowy

25-002721
25-002871
25-002736
25-000404
25-000414
25-000421
25-000438
25-000450
25-002736
25-000404
25-000414
25-001791
25-000438

25-000450



0¢ liniowa

HMO040S

HM060S

HM080S

HM120S

HT100S

HT150S

HT200S

HT250S

11.2.3

Rys.11 .12 : Naped pasowy do osi liniowych HM-S i stotéw liniowych HT-S

Le

Ly

®,

]

Lar

Tabela11.4 : Dane techniczne napedu pasowego

Typ"

V1

V1

V2

V1

V2

V1

V2

Vi1

V2

Vi1

V2

Vi1

V2

V1

V2

LH
72

72

102
102
131
135
175
74

102
102
131
100
131
135

175

1]
138,5
138,5
171,5
197,0
226,0
248,5
288,0
157,0
196,0
217,0
251,0
237,0
268,5
298,0

349,5

LRT
40
40
40
51
61
63
73
43
43
60
70
61
71
73
83

) Wymagany typ mozna znalez¢ wTabela11.1 .

Uwaga:

LA

30,0
30,0
30,0
39,0
39,0
55,0
55,0
29,5
29,5
38,5
38,5
42,5
42,5
50,7

50,7

Naped pasowy RT do modutéw liniowych HM-S i stotéw liniowych HT-S

LHA
36,25
45,80
45,80
61,40
61,40
89,00
89,00
31,00
31,00
43,00
43,00
51,00
51,00
52,00

52,00

Nalezy pamietaé, ze naped pasowy wystaje ponad dolng krawedz osi, jesli spetniony jest
nastepujgcy warunek:

2

L
B Lua

Uwaga:

Nalezy pamietaé, ze naped pasowy moze wystawac z boku poza oS, jesli spetnione sg
nastepujace warunki:

Osie $ruby HM-S, HT-S

A

Profilbreite (Achse)

2

HMS_HTS-03-0-PL-2610-MA
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Typosi/ Typ

rozmiar

11.2.4  Zespot sprzegta

Rys.11 .13 : Zespot sprzegta do modutéw liniowych HM-S i stotéw liniowych HT-S

1 Piasty zaciskowe (1 po stronie osi, 1 po stronie silnika)

2 Korona zebata

11.2.4.1 Piasta zaciskowa

Element sprzegajacy po stronie silnika i osi.

Rys.11 .14 : Piasta zaciskowa do modutéw liniowych HM-S i stotéw liniowych HT-S

Tabela11.5: Numery katalogowe i specyfikacje piasty zaciskowe;j

¢D1  @D2
[mm]  [mm]

HMO040S Rozmiar 245 5

12

10
1
12

14

HMO060S, Rozmiar 29,5 5

HT100S

14

Osie $ruby HM-S, HT-S

Rozmiar gwintu Moment dokrecania
x diugosé

M3 x 12
M3 x 12
M3 x 12
M3 x 12
M3 x 12
M3 x 12
M3 x 12
M3 x 12
M3 x 12
M4 x 12
M4 x 12
M4 x 12
M4 x 12

M4 x 12

$ruby [Nm]

2,1
2,1
2,1
2,1
2,1
2,1
2,1
2,1
2,1
5,0
50
5,0
50

5,0

Moment
bezwtadnosci
[Nm]

1,46

1,46

1,46

1,45

HMS_HTS-03-0-PL-2610-MA

Moment tarcia

52
6,1
6,4
8,1

9,1

12,2
13,2
16,5

18,6
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Numer
katalogowy
25-002382
25-002384
25-002385
25-002386
25-002387
25-002388
25-002389
25-002390
25-002391
25-002392
25-002393
25-002394
25-002395

25-002396



Typosi/ Typ @D1 @D2 Rozmiar gwintu Moment dokrecania Moment Moment tarcia Numer

rozmiar [mm] [mm] xdtugosé $ruby [Nm] bezwladnosci [Nm] katalogowy
[Nm]

HMO060S, Rozmiar 29,5 10 M4 x 12 5,0 2,67 20,8 25-002397

HT100S 14
11 M4 x 12 5,0 2,66 23,0 25-002398
12 M4 x 12 5,0 2,65 25,1 25-002399
13 M4 x 12 5,0 2,63 27,2 25-002400
14 M4 x 12 5,0 2,61 29,4 25-002401
16 M4 x 12 4,0 6,11 28,0 25-002610

HMO080S, Rozmiar 39,5 6,35 M6 x 16 14 15,26 25,8 25-002403

HT150S, 19

HT200S 8 M6 x 16 14 15,25 32,5 25-002404
9 M6 x 16 14 15,24 36,5 25-002405
10 M6 x 16 14 15,23 40,6 25-002406
11 M6 x 16 14 15,21 44,6 25-002407
12 M6 x 16 14 15,18 48,7 25-002408
14 M6 x 16 14 15,11 56,8 25-002409
16 M6 x 16 14 14,99 64,9 25-002410
18 M6 x 16 14 14,82 731 25-002411
19 M6 x 16 14 14,71 771 25-002412
20 M6 x 16 14 14,58 81,2 25-002413
22 M5 x 16 10 13,95 71,5 25-002414
24 M5 x 16 10 13,52 75,6 25-002415

HM120S, Rozmiar 54,5 11 M6 x 20 15 53,30 46,0 25-002456

HT2508 24
14 M6 x 20 15 53,20 58,0 25-002416
16 M6 x 20 15 53,10 66,0 25-002417
19 M6 x 20 15 52,80 78,0 25-002418
20 M6 x 20 15 52,70 82,0 25-002419
22 M6 x 20 15 52,30 90,0 25-002420
24 M6 x 20 15 51,90 98,0 25-002422
25 M6 x 20 15 51,60 102,0 25-002423
28 M6 x 20 15 50,50 114,0 25-002424
32 M6 x 20 15 48,50 130,0 25-002425

Osie $ruby HM-S, HT-S HMS_HTS-03-0-PL-2610-MA Strona90 z 94



11.2.4.2 Kotlo zebate

Rys.11 .15 : Koto zebate do modutéw liniowych HM-S i stotéw liniowych HT-S

Tabela11.6: Numer katalogowy kota zebatego

0s$ liniowa Typ

HM040S Rozmiar 12
HMO060S, HT100S Rozmiar 14
HMO080S, HT150S, HT200S Rozmiar 19
HM120S, HT250S Rozmiar 24

Osie $ruby HM-S, HT-S HMS_HTS-03-0-PL-2610-MA

Numer katalogowy
25-000202
25-000203
25-000204

25-000205
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12 Akcesoria

Informacje na temat akcesoriow i czesci zamiennych mozna znaleZ¢ na naszej stronie
internetowej pod adresem hiwin.de
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13 Deklaracja wbudowania dla maszyn niekompletnych

zgodnie z dyrektywa w sprawie maszyn 2006/42/WE, zatacznik Il czes¢ 1B,
oraz rozporzadzenia w sprawie maszyn (UE) 2023/1230, zatacznik V czes¢ B
Producent: HIWIN GmbH, Briicklesbiind 1, 77654 Offenburg
Dziat dokumentaciji: HIWIN GmbH, Briicklesbiind 1, 77654 Offenburg

Opis i identyfikacja maszyny niekompletne;j:

Produkt/wyrob: Moduty liniowe HM-S i stoty liniowe HT-S

Typ: HMO040S, HM060S, HM080S, HM120S
HT100S, HT150S, HT200S, HT250S

Rok produkciji: 0d 2019 .

Oswiadcza sie, ze spetnione s3 podstawowe wymagania dotyczace bezpieczeiistwa i ochrony
zdrowia, majace zastosowanie do tego produktu, okreslone w dyrektywie maszynowej
2006/42/WE (zatacznik I) oraz w rozporzadzeniu w sprawie maszyn (UE) 2023/1230
(zatacznik 1I).

1.1.2,1.1.3,1.1.5,1.3.2,1.3.3,1.3.4,1.3.7,1.3.9,1.5.1,1.5.4,1.5.5,1.5.8,1.5.9, 1.6.2

Ponadto oswiadcza sie, Zze dokumentacja techniczna dotyczaca tej maszyny niekompletnej
zostata sporzadzona zgodnie z wymogami dyrektywy w sprawie maszyn 2006/42/WE oraz
rozporzadzenia w sprawie maszyn (UE) 2023/1230.

Oswiadcza sig, ze maszyna niekompletna spetnia odpowiednie wymagania nastepujacych
aktow prawnych UE:

2006/42/WE Dyrektywa w sprawie maszyn

(UE) 2023/1230 Rozporzadzenie w sprawie maszyn

2014/30/UE Dyrektywa w sprawie kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)
2011/65/UE Dyrektywa RoHS w sprawie ograniczenia stosowania substanciji

niebezpiecznych

W celu spetnienia zasadniczych wymagan dotyczacych bezpieczenstwa i ochrony zdrowia
zastosowano w szczegolnosci nastepujace normy zharmonizowane.

EN IS0 13732-1:2008 Ergonomia srodowiska termicznego — Metody oceny reakcji cztowieka
na kontakt z powierzchniami -
Czesé 1: Gorace powierzchnie
EN SO 12100:2010 Bezpieczenstwo maszyn - Ogélne zasady projektowania -
Ocena ryzyka i ograniczanie ryzyka
EN 60204-1:2018 Bezpieczenstwo maszyn - Wyposazenie elektryczne maszyn -
Czesé 1: Wymagania ogdlne

Producent lub upowazniony przedstawiciel zobowigzuije sie do przekazania wtasciwym
organom, na uzasadniony wniosek, odpowiedniej dokumentaciji technicznej dotyczacej maszyny
niekompletne;.

Nie ma to wptywu na prawa wtasnosci przemystowej!

Wazna uwaga! Maszyna niekompletna moze zosta¢ oddana do uzytku dopiero po stwierdzeniu,
Ze maszyna kompletna, w ktdrej ma zostaé zamontowana maszyna niekompletna, spetnia
wymagania dyrektywy maszynowej 2006/42/WE lub, od dnia 20 stycznia 2027 r.,
rozporzadzenia w sprawie maszyn (UE) 2023/1230.

Offenburg, pazdziernik 2026 .

Werner Maurer, kierownictwo

Osie $ruby HM-S, HT-S HMS_HTS-03-0-PL-2610-MA Strona93 z 94
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Niemcy

HIWIN GmbH
Briicklesbiind 1
77654 Offenburg
Deutschland

Fon +49 781 93278-0
info@hiwin.de
hiwin.de

Tajwan

Headquarters

HIWIN Technologies Corp.
No. 7, Jingke Road
Precision Machinery Park
Taichung 40852

Taiwan

Fon +886 4 2359-4510
business@hiwin.tw
hiwin.tw

Tajwan

Headquarters

HIWIN Mikrosystem Corp.
No. 6, Jingke Central Road
Precision Machinery Park
Taichung 40852

Taiwan

Fon +886 4 2355-0110
business@hiwinmikro.tw
hiwinmikro.tw

Francja

HIWIN SAS

Le Méleze

17 Rue des Cigognes
67960 Entzheim
France

Fon +33 3 882884-80
contact@hiwin.fr
hiwin.fr

Polska

HIWIN GmbH Biuro Warszawa
ul. Putawska 405a

02-801 Warszawa

Polska

Fon +48 22 46280-00
info@hiwin.pl

hiwin.pl

DELTES

HIWIN GmbH
info@hiwin.dk
hiwin.dk

Holandia
HIWIN GmbH
info@hiwin.nl
hiwin.nl

Austria
HIWIN GmbH
info@hiwin.at
hiwin.at

Wegry

HIWIN GmbH
info@hiwin.hu
hiwin.hu

Czechy

HIWIN s.r.o.

Medkova 888/11
62700 Brno

Ceska republika

Fon +42 05 48528-238
info@hiwin.cz
hiwin.cz

Butgaria

HIWIN Bulgaria

Christopher Columbus No. 4
1582 Sofia

Bulgaria

Fon +3592 999 52 45
info@hiwin.bg

hiwin.bg

Stowacja

HIWIN s.r.0., 0.z.z.0.
MladeZnicka 2101

01701 PovaZska Bystrica
Slovensko

Fon +421 424 4347-77
info@hiwin.sk

hiwin.sk

Szwajcaria

HIWIN (Schweiz) GmbH
Eichwiesstrasse 20
8645 Jona

Schweiz

Fon +41 55 22500-25
sales@hiwin.ch
hiwin.ch

Wiochy

HIWIN Srl

Via Pitagora 4

20861 Brugherio (MB)
Italia

Fon +39 039 28761-68
info@hiwin.it

hiwin.it

Rumunia
HIWIN Srl
info@hiwin.ro
hiwin.ro

Stowenia
HIWIN Srl
info@hiwin.si
hiwin.si

Chiny
HIWIN Corp.
hiwin.cn

Japonia

HIWIN Corp.
info@hiwin.co.jp
hiwin.co.jp

USA

HIWIN Corp.
info@hiwin.com
hiwin.us

LCICE]
HIWIN Corp.
hiwin.kr

Singapur
HIWIN Corp.
hiwin.sg
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