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1. Sicherheit, Verweise, Symbole

1.1 Sicherheitshinweise

Als Sicherheitshinweise werden folgende Piktogramme verwendet:

WARNUNG!
Verletzungsgefahr!

Achtung!
Gefahr fiir Kugelschienenfiihrung
oder Anschlusskonstruktion!

Achtung!
Kugelschienenfiihrung sauber halten!
Wenn nétig abdecken!

& B P

1.2 Kennzeichnung von Verweisen

Auf wiederkehrende oder weiterfiihrende Arbeitsgénge wird wie
folgt verwiesen:

w 3.5 Siehe Abschnitt 3.5

ulQ Siehe Bild 3.5-2

(Bild 2 im Abschnitt 3.5)

= Hinweis, Tipp
1.3 Symbole
€ Schraube Festigkeitsklasse 8.8

KSF | R310D7 2270 (2004.03)

1. Safety, Cross-References and Symbols

1.1 Safety notes and their symbols

The following symbols are used to identify safety notes:

WARNING!
Risk of injury!

Caution!
Risk of damaging the Ball Rail System
or adjacent structures!

Caution!
Keep Ball Rail System clean!
If necessary, protect with a cover!

& B P>

1.2 Cross-referencing symbols

The symbols below are used to refer to repeat or follow-
on work operations:

m 3.5 See Section 3.5
) 3.5.2) See Figure 3.5.2

(Figure 2 in Section 3.5)

IS5y Note, recommendation

1.3 Symbols

(s} Screw Strength class 8.8



R310D7 2270 (2004.03) | KSF

1. be3onacHOCTb, NepPeKPecTHble CCbINKM
U CUMBOSbI

1.1 Mepbl npeaoCcTOPOXXHOCTU U UX CUMBOSbI

Mepbl NpenoCTOPOXHOCTM yKa3blBalOTCA CleAYoLWmMmn
NUKTOrpaMmMamu:

NPEOYNPEXAEHKE!
OnacHocTb TpaBmbl!

BHumanue!

OnacHOCTb NOBPEX/AEHMA LAPUKOBbIX
penbcoBbIX HANPaBAIALMX UM CMEXHbIX
KOHCTPYKLMiA!

BHumaHue!

LLlapukoBble penbcoBble HanpaBnAwwWme
LOJDKHBI 6bITb YNCTbIMK!

Mpu HeobxoaMMOCTH ycTaHOBUTE 3aLLMTY!

KTl b

1.2 0603Ha4YeHMA NepeKpPecTHbIX CCbINOK

Cnepytolyme 0603HAYEHUA UCTIONB3YIOTCA ANA CChIKM
Ha MOBTOPHbIE WNK Nocnedytolume paboune onepaumy:

3.5 Cw. pasgen 3.5

m(3.5.2] CM. pUCYHOK 3.5.2

(pucyHok 2 B pa3gene 3.5)

I Mpumeyanue, pekomeHaauuaA

1.3 CumBonbl

€ Bunt Knacc npoyHocTy 8.8

Bosch Rexroth AG
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2. Ubersicht Kugelschienen-
fithrungen

2.1 Ubersicht Komponenten und
Zusatzelemente

Kugelschienenfiihrungen kdnnen aus
folgenden Komponenten und Zusatz-
elementen zusammengesetzt werden:

1 Fiihrungsschienen, von oben ver-
schraubbar, mit montierten Abdeck-
bandern und Schutzkappen

2 Fiihrungsschienen, von oben ver-
schraubbar und Abdeckkappen

3 Fiihrungsschienen, von unten
verschraubbar

4  Breite Filhrungsschienen

5  Abdeckbander

6  Abdeckkappen

7  Keilleisten

8  Super-Fiihrungswagen &

9  Standard-Fiihrungswagen

10 Fiihrungswagen aus Aluminium

11 Breite Fiihrungswagen

12 Vorsatzschmiereinheiten

13  Schmierplatten

14 Blechabstreifer

15 Faltenbélge

16 Vorsatzdichtungen, zweiteilig

17 Vorsatzbleche

18  Schmieranschliisse

19 Messsystem

Jede Komponente und jedes Zusatz-
element kann einzeln disponiert und
gelagert werden. Genaue Daten und MaBe
siehe Katalog Kugelschienenfiihrungen.

A Rexroth Kugelschienenfiihrungen
konnen mit Hilfe dieser Anleitung von
einschlagig ausgebildeten Fachleuten
montiert werden.

2.2 Bestellung von Komponenten,
Zusatzelementen, Katalogen
und Anleitungen

* Fiir die Bestellung von Komponenten

und Zusatzelementen siehe Katalog
Kugelschienenfiihrungen.

I Der Katalog ergénzt diese Anleitung
und sollte daher bereitgehalten werden.

I Die Montageanleitung fiir das
Abdeckband und die Wartungsanleitung
erganzen diese Druckschrift.

* Aktuelle Druckschriften bitte bei
lhrem Vertriebspartner bestellen.

KSF | R310D7 2270 (2004.03)




R310D7 2270 (2004.03) | KSF

2. Ball Rail Systems — overview

2.1 Overview of components and accessories

Ball Rail Systems can be assembled from the following

components and accessories:

1 Guide rails, for mounting from above, with mounted
Rail Seals
and protective caps

2 Guide rails, for mounting from above, and mounting
hole plugs

3  Guide rails, for mounting from below

4  Wide guide rails

5 Rail Seals

6  Mounting hole plugs

7  Wedge profile retaining strips

8 Super Runner Blocks &

9  Standard runner blocks

10  Aluminum runner blocks

11 Wide runner blocks

12 Front lubrication units

13 Lubrication plates

14 Scraper plate

15 Bellows

16 End seals, two-piece

17 Front plates

18 Lube ports

19 Measuring system

Each component and accessory can be individually orde-
red and

stocked. See Ball Rail Systems catalog for exact data
and dimensions.

A These instructions will help appropriately trained experts
to mount Ball Rail Systems.

2.2 How to order components, accessories, catalogs
and instructions
* For details of how to order components and accesso-
ries, see the Ball Rail Systems catalog.

=" The catalog supplements these instructions and
should therefore be kept handy for easy reference.

5> The mounting instructions for the Rail Seal and the
maintenance instructions supplement this publication.

* Please order the latest publications from your local sales
partner.

Bosch Rexroth AG 7

2. 0630p WapPUKOBbIX persib - COBbIX
HanpaBNAOLMX

2.1  0630p KOMMOHEHTOB M NPUHAANEXHOCTEN

[inA c60pKM LAPUKOBBIX PEbCOBbIX HANPABMAOLMX MOTYT

UCMONb30BATLCA CNEAYIOLLIME KOMMOHEHTbI 1 MPUHAANEXHOCTH:

1 Hanpasnatowwe penbcsl AnA
MOHTaXa CBepXy C yCTaHOBNEHHbIMM
3aLUMTHBIMM NEHTaMK U HaKNaaKamu

2 Hanpasnaiowume pensCbl AnA MOHTaXa
CBEpXY 1 MOHTaXHbIE NPo6KK

3 Hanpasnaiowme penbebl A1A MOHTaXa CHU3Y

4 |lupokwve HanpasnAoLme penbehl

5 3awnTHble NexThl

6 MoHTaxHble npobku

7 KnuHOBbIE NPUKUMHbIE PEKK

8 Kapetku Cynep 8

9 CraHpapTHble KapeTku

10 AnOMUHWEBbIE KapETKM

11 LLinpokue KapeTku

12 TopueBble CMa3oyHble Y3nbl

13 Cma304Hble MnThI

14 CkpebKoBble NNaCTUHbI

15 3awmTHble pykasa

16 [1BYXCEKLMOHHbIE TOPLEBbIE YNNOTHEHNA

17 TopueBble NNACTUHKM

18 CMa304Hble (OUTUHTM

19 W3mepuTenbHaA cuctema

Kadkpblit KOMNOHEHT 1 NPUHAANEXHOCTb MOXET 3aKa3blBaTbCA U
CKNaAypoBaThCA OTAEMNbHO. TOUHbIE AaHHbIE 1 Pa3Mepbl yKa3aHbl B
kaTanore «LLlapukoBble PernbCoBbIe HAMPaBAIOLME.

A 3TN MHCTPYKLMM NOMOTYT 06YYEHHbIM CrieLuanucTam
NPOM3BECTM MOHTaX LIAPUKOBBIX PENbCOBbIX HAaNpPaBAsio-
LLMX.

2.2 Kak 3aKa3aTb KOMMOHEHTbI, MPUHAANEXHOCTH,
KaTanoru u MHCTPYKLUM

e Onucaxue npoueanypbl 3aka3a KOMMNOHEHTOB W NPUHaanex-
HoCTel npuBOANTCA B KaTanore <<|.Uapl/IKOBbIe penbcoBbIie
HanpasnAoLwme»,

[ Karanor ABNAETCA AOMNOMHEHNEM K AAHHbIM UHCTPYKLMAM 1
MO3TOMY OMKEH BCEraa HaxoauThCA «N04 PYKOW» ANA NOMyYeHUA
BbICTPON CNpaBKMu.

5" VHCTPYKUMM MO MOHTAXY 3aLUMTHBIX IEHT U TEXHUYECKOMY
06cny>X1BaHMIO ABNAIOTCA AOMOMHEHNEM K JAHHOMY U3AAHWHO.

* Bbl MOXeTe 3aKa3aTb nocneaHue
Bepcuu U3gaHui y Bawero mecTHoro Toprosoro npeacra-
BUTENA.
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3. Montage Fiihrungsschienen
3.1 Lieferung

Einteilige Fiihrungsschienen:

Einteilige Flihrungsschienen werden, wenn
ein Abdeckband mitbestellt wurde, mit auf-
geclipstem Abdeckband und verschraubten
Schutzkappen in einer Verpackung geliefert

(1).

Mehrteilige Fiihrungsschienen:

I~ Zusammengehdrende Teilstiicke einer
mehrteiligen Flihrungsschiene sind durch ein
Etikett auf der Packung gekennzeichnet.

Die Fiihrungsschienen (2) werden unabhan-
gig vom etwa mitbestellten Abdeckband in
einer eigenen Verpackung geliefert.

Das Abdeckband wird einteilig, passend fiir
die Gesamtlange, mit Schutzkappen, Schrau-
ben und Scheiben in einer eigenen Verpak-
kung (3) geliefert. Auf dieser Verpackung

ist die gleiche Fertigungsauftragsnummer
wie auf den Etiketten der Fiihrungsschienen
vermerkt.

Auspacken

=~ Verpackung erst nach Abschluss der
Montage recyceln! Wahrend der Montage
kann die Verpackung noch nicht montierte
Fiihrungsschienen oder Abdeckbander
schiitzen.

* Fiihrungsschienen vorsichtig aus der
Verpackung heben.

* Wickelpapier mit einem Cutter durch- 4
trennen. ‘ ‘
—C-zTZ<z= [ I ooy
DX @ | @oolgm@ | &0 @
3.2 Mehrteilige Fithrungsschie-
nen zur Montage vorbereiten S
Schriftbild auf beiden Teilstiicken
15" Die StoBstellen (4) sind mit Zahlen (5) Stamp shown on both sections
fortlaufend gekennzeichnet. . LLITamn Ha 0Benx cekunAx
zum Beispiel

= Alle Teilstiicke einer Fiihrungsschiene for example

mit drei oder mehr Teilstiicken haben die Hanpumep 4 4

gleiche Zahinummer (6). 6\ 6\

b Teilsﬁ]cke Sortieren. ‘E :Ejj ; ; / ; ;

o & 1080 © ool oo ¢
5 5

Schriftbild auf beiden Endstticken
Stamp shown on both end sections
LLITamn Ha 06enx KOHLEBbLIX CEKLIMAX

3.2
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3. Mounting the guide rails
3.1 Shipment
One-piece guide rails:

If a Rail Seal is also ordered, one-piece guide rails are
supplied with already clipped-on Rail Seal and screwed-
down protective caps in one package (1).

Composite guide rails:

I¥° Matching sections of a composite guide rail are
identified by a label on the packaging.

The guide rails (2) are shipped in their own packaging,
irrespective of the Rail Seal also possibly ordered.

The Rail Seal is supplied in one piece, matching the
overall length, together with protective caps, screws and
washers, in its own

packaging (3). This packaging is marked with the same
production job number as the guide rail labels.

Unpacking

=" Do not recycle packaging until mounting has been
completed! The packaging can protect not yet mounted
guide rails or Rail Seals while mounting work is in pro-
gress.

* Carefully remove guide rails from the packaging.
* Use a cutter to cut through the wrapping paper.

3.2 Preparing the composite guide rails for mounting

[ The joints (4) are numbered consecutively (5).

=5 All sections of a guide rail comprising three or more
sections have the same number (6).

* Sort sections.

Bosch Rexroth AG 9

3. MoHTax HanpaBnAOLWUX penbcoB
3.1 TocraBKa

OAHOCEKLUMOHHbIe HanpaBnAOWMe Penbebl:

Ecnun 3aka3biBaeTcA 1 3allUTHaA IeHTa, 0JHOCEKLIMOHHbIe
HanpaBnAoLLMe PeNbChl NOCTABNAOTCA C YCTaHOBNEHHOM 3aluuT-
HOW NEHTON 1 MPUBUHYEHHBIMI 3aLUMTHBIMM KONNayKamn B OfHOM
ynakoske (1).

CocTaBHble HanpaBnAwoLMe penbCbl:

[>> CeKuwm COCTaBHOMO HanpaBnAwLLero pesibCa yKasbiBatoTCA
Ha 3TUKeTKe ynakoBKU.

HanpasnatoLme penbebl (2) NOCTaBAATCA B CBOUX COOCTBEHHbIX
yNakoBKax He3aBICKMO OT TOrO, 3aKasaHa v 3alnUTHaA NeHTa.

3awyTHaA NeHTa NOCTaBNAETCA OAHAM KYCKOM Ha BCIO [IMHY
penbca BMECTE C 3aLUMTHBIMI KOfnaykamm, BUHTaMm 1 Wwaibamm B
CBOE COBCTBEHHON yNakoBKe (3), Ha KOTOPOI yKa3blBAETCA TaKom
e 3aBOJCKOM HOMEP, KaK 1 Ha 3TWKeTKax HanpaBMAoLLero pefnbea.

PacnakoBka

3> He BoibpacbiBailTe ynakoBKy 40 TEX NOp, Noka He By et 3a-
BepLueH MoHTax! Ellie He yCTaHOBNEHHbIE HanpaBnALLMe PenbChl
WNKM 3aLLMTHAA NEHTa MOryT 0CTaBaThCA B YNakoBKe, NoKa uaet
MOHTaX.

* AKKypaTHO [OCTaHbTe HanpaBAAoLLME PENbChI 13 YNakoBKU.
* Hoxxom paspexbTe 06epToUHyto Bymary.

3.2 [oaroToBKa COCTaBHbIX HanpPaBNAOWMUX PENbCOB K
MOHTaXy

I=>> CoenuHeHna (CTbIKK) (4) MEIOT NocneaoBaTeNbHyIO Hyme-
paumio (5).

[=>> Bce cekuum HanpaBnALLEro penbca, COCTOALLErO U3 TpexX
nv 6onee CeKLMIA, UMEOT OANH 1 TOT Xe Homep (6).

e OTCOpTUPOBATH CEKLIN.
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3.3 Fiihrungsschienen montieren

* Bei einteiligen Fiihrungsschienen
aufgeclipstes Abdeckband demontieren.
Siehe Montageanleitung fiir das

Abdeckband. .

* Gewinde zur Befestigung der Fiihrungs- Gsr;':e r::iIn "'I:x mr;x
schienen am tragenden Bauteil Tunopasmep| (mm) | (mm) | (mm)
herstellen.

* Anschlussfldchen fiir die Fiinrungsschie- ;(5) gg 2'2 8’2
nen griindlich reinigen. 25 30 50 08

* Eckenradien r;, Hohen der Anschlag- 30 3,0 | 50 0,8
kanten h,, Auflage- und Anschlagfldchen 35 3,5 | 6,0 | 0,8
tiberpriifen. 45 4,5 8,0 | 0,8

55 7,0 10,0 | 1,2
65 7,0 10,0 | 1,2
3.3.1 r1

* Die Stirnseiten der Fiihrungsschienen .
miissen zum Aufschieben der Fiihrungs- w GroBe 0, 0¢
wagen angefast und gratfrei sein. 1 1xas° w Size 150 4762 | 150 4762

* Die Ubergange an den Fasen (1) 1] Tunopasmep| [DIN 912] | [DIN 912]
miissen abgerundet sein. D 30 45 x10° 15 Max20 | MBx15

¢ Auflage- und Anschlagflachen der 3'0"'4'5 < 10° 20 M5x95 | M6x16
Fiihrungsschienen (iberpriifen. 30 45x%10° 25 M6x30 | M6x20

A Verunreinigungen, Unebenheiten 3,0...4,5 x 10° 30 M8x30 | M8x20

(Materialaufwiirfe durch Verletzungen 3,0...4,5 x 12: 35 M8x35 | M8x25

der Oberfliche) oder Grate sind nicht 1 gvgmjvg X 120 gg mgx‘s‘g Mﬁ)ﬁg
. ,0...4,5 x X X

2uldssig. _/// 3,0...4,5 x 12° 65 M16x60 | M16x45

* Schrauben zur Befestigung der Fiih-
rungsschienen auswahlen und bereitle-
gen. Typ Os fiir von oben verschraub-

bare, Typ O fiir von unten
verschraubbare Fiihrungsschienen. %

3.3.2

¢ Fiihrungsschiene an die Anschlag-

kante (2) anpressen und Schrauben
leicht anziehen. %

* Wenn notig die Fiihrungsschienen mit

Klemmleisten (3) oder Keilleisten (4) M, (Nm)
fixieren. = 3.4 Festigkeitsklasse
* Fiihrungsschiene ohne Seitenfixierung @ Strength class
vorzugsweise an einer Hilfsleiste gerade Knacc npo4HocTu
und parallel ausrichten. 8.8 10.9| 12.9
* Schrauben mit entsprechendem M4 27 | 3.8 4.6
Anziehdrehmoment M, festziehen. M5 5,5 8 9,5
* Bei mehrteiligen Fiihrungsschienen M6 9,5 13 16
StoBstellen egalisieren. M8 23 32 39
M12 80 110 135
M14 125 180 215
M16 195 275 330

3.3.3
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3.3 Mounting the guide rails

For one-piece guide rails, remove the clipped-on Rail
Seal.

See mounting instructions for the Rail Seal.

Tap a hole in the supporting structure to mount the
guide rails.

Thoroughly clean mating surfaces for the guide rails.
Check corner radii r,, heights of fitting edges h,, and
supporting and reference surfaces.

The end faces of the guide rails must be chamfered
and free from burrs to slide on the runner blocks.

The transitions at the chamfered edges (1) must be
rounded.

Check supporting and reference surfaces of the guide
rails.

A Contamination, out-of-flatness (material displaced by
damage to the surface) or burrs are not permitted.

Select and line up screws ready to mount the guide
rails. Type Oj for guide rails mounted from above, and
type Og for guide rails mounted from below.

Press guide rail against the fitting edge (2) and tighten
screws lightly.

If necessary, fix the guide rails in place with clamping
strips (3) or wedge profile retaining strips (4). = 3.4
Guide rails without any lateral retention are to be ali-
gned straight and parallel, preferably using a straigh-
tedge.

Tighten the screws to the appropriate tightening tor-
que M.

For composite guide rails, ensure flush rail surfaces at
joints.

Bosch Rexroth AG 11

3.3 MoHTax HanpaBnAOWMX penbCoB

[Mpn MOHTaXe OAHOCEKLMOHHBIX HAaNPaBAAIOLLNX PENBCOB
CHATb 3aKPEMNEHHYIO 3aLUNTHYIO NEHTY. CM. MHCTPYKLMM ANA
3aLUMTHON NEHTBI.

Hape3satb pe3bby B OTBEPCTIM HECYLLEN KOHCTPYKLMM, Ha
KOTOpOW ByayT yCTaHaBNMBATLCA HANPaBAIOLLME PENBCHI.
TwaTtenbHo 0YUCTUTL COMPAraeMble MOBEPXHOCTY ANA
HanpaBnAIOLLMX PembCOB.

[MpoBepuUTb pasnychl YrioB fy, BHICOTY YCTAHOBOYHBIX KPOMOK
h;, onopHble 1 6a30Bble NOBEPXHOCTY.

[inA HaaBUraHWA KapeToK C TOPLIOB HaNPaBAIoLLMX PenbCoB
Heob6X0AMMO CHATb (hacky M yaanuTb 3ayCeHLbl.

lMepexonbl MeX.y CKOLEHHbIMW KpoMKamu (1) Heobxoaumo
3aKpyruTb.

[MpoBepuTb OMopHbIe M 6a30BbIE NOBEPXHOCTH.

A 3arpAsHeHuA, HeNNOCKOCTHOCTH (CMeLeHne maTepuana
B pesynbTaTte NOBPEXAEHUA NOBEPXHOCTH) UMK 3ayCEHLIbl He
AONYCKAIoTCA.

BbibpaTh 1 pasnoxuTb BUHTbI A1A MOHTaXa HanpaBnsAoLLnX
penbcos. Tun O, npegHa3HayeH AnA HanpPaBALWMX PeNbCoB,
MOHTMPYEMbIX CBEPXY, @ TN Og — ANA HANPaBNAIOLLMX PENBCOB,
MOHTMPYEMbIX CHU3Y.

[Mprxatb HanNPaBAAIOLLMA PENBC K YCTAHOBOYHON KPOMKE (2) 1
Crnerka 3axatb BUHTaMu.

Ecnu Heobxoanmo, 3athukcupoBaTh HanpasnALWME penbehl Ha
MECTE NPYXXUMHBIMY NIaHKaMu (3) Uk KNMHOBLIMI Peiikami
(4). = 3.4

Hanpasnatowme penscbl 6e3 HOKOBOM (rKcaLnUM LOMKHbI
BbIPaBHMBATLCA NPAMONMHENHO W NapanfenbHo, XenaTenbHo ¢
MOMOLLBI0 MOBEPOYHON NIMHENKU.

3axatb BUHTbI C COOTBETCTBYHOLLMM KPYTALIMM MOMEHTOM
3aTAXKN M.

Mpy MOHTaXKe COCTABHbIX HANPABNAOLLMX PENbCOB BbIPOBHATL
WX MOBEPXHOCTY Ha CThIKaX.
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3.4 Keilleisten montieren
* Keilleiste (1) montieren. Anziehdreh-
momente M, & ‘
GroBe 15...35 | 45...65 [__]%
Schraube M5x20 M8x25 |
M, (Nm) 55 23 i
| \
| I
| | N1
| i
w—!:r E‘
3.5 Parallelitiit der montierten \ ;\
Fiihrungsschienen N
Die Parallelitat der montierten Fiihrungs-
schienen muss vor dem SchlieBen der 3.4
Befestigungsbohrungen gepriift werden.
A Bei Fiihrungsschienen mit Stahl-
abdeckkappen auf die scharfkantigen
Bohrungen achten. Vorsicht! Beim
Uberfahren der Bohrungen kénnen die
Dichtlippen an den Fiihrungswagen be- @
schédigt werden. Deshalb zum Messen
separate, nicht fiir den Einsatz bestimm-
te Filhrungswagen verwenden oder die
Dichtlippen anderweitig schiitzen.
* Parallelitat priifen. —
0=>> Durch die Parallelititsabweichung P, =R N =i
wird die Vorspannung einseitig etwas 4\
erhoht. Bei Einhaltung der Tabellenwerte
kann der Einfluss auf die Lebensdauer im
allgemeinen vernachlassigt werden.
0" Bei den Filhrungswagen 1665- 8.5.1
(Standardbreite kurz) und 1666- (schmal =
kurz) sind ca. 20% hohere Werte fiir die
Parallelitatsabweichung P, zuldssig.
05~ Bei Standard-Schienenfiihrungen GriBe /TP (mm)
und Schienenfiihrungen mit Fiihrungswagen Size
aus Aluminium gelten die Werte P, fiir Tunopa3amep @ (S] @ St @ Al
Prazisionseinbau. Bei Standardeinbau kann
mit doppelten Werten gearbeitet werden. < 10 um 0,02 CK 10 yum 0,02 C|0,08 C|0,13 CK 10 ym 0,02 C
15 0,025/0,017 |0,015 /0,009 |0,005/0,004 /0,021 |0,014
E = Super-Fuhrungswageng 20 0,029/0,0210,018 |0,011 |0,006 0,004
St = Stndard-Fhungsuagen 30 10:035]0:026]0.021 0,014 ]0.008]0.006]0.026 0,016
A = Filhrungswagen aus Aluminium 35 0,040,/0,030|0,023|0,015 0,010 /0,007 |0,035|0,022
< 10 pm = Spiel bis ca. 10 pm 45 0,028|0,019 0,012 /10,009
0,02C = Vorspannung 0,02 C 55 0,035|0,025/0,016 | 0,011
0,080 = Vorspannung0,0SC 65 0,048 |0,035|0,022 0,016
0,13C = Vorspannung 0,13 C
3.5.2
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3.4 Mounting the wedge profile retaining strips

* Mount wedge profile retaining strip (1). Tightening
torque M, ¥

Size 15...35 45 ... 65
Screw M5x20 M8x25
M, (Nm) 5.5 23

3.5 Parallelism of the mounted guide rails

Check the parallelism of the mounted guide rails before
plugging the mounting holes.

A For guide rails with steel mounting hole plugs, care must
be taken with the sharp-edged holes. Caution! Sliding over

the holes may cause damage to the sealing lips on the runner
blocks. For measurement purposes, therefore, use separate
runner blocks that are not intended for installation, or otherwi-
se protect the sealing lips.

* Check the parallelism.

=" The parallelism offset P, causes a slight rise in the
preload on one side. As

long as the values specified in the table are met, the ef-
fect of this on the service life can generally be neglected.

5> Approximately 20 % higher values for parallelism
offset P, are permissible for runner blocks 1665- (short
standard width) and 1666- (short slimline).

" For standard rail systems and rail systems with
aluminum runner blocks the values P, apply to precision
installation.

For standard installation, these values may be doubled.

® = Super Runner Blocks ®
St = standard Runner Blocks
Al = aluminum Runner Blocks
<10pum = up to approx. 10 um clearance

0.02 C = preload 0.02 C
0.08 C = preload 0.08 C
0.13 C = preload 0.13 C

Bosch Rexroth AG 13

3.4 MoHTaX KNMHOBLIX NPMKUMHbBIX peek

* YCTaHOBMTb KIMHOBYIO MPVXMMHYI0 peiky (1). KpyTAwui
MOMEHT 3aTaxkn M, &

Tunopasmep| 15...35 45 ... 65

BuHT M5x20 M8x25
M, (Nm) 5,5 23

3.5 MapannenbHOCTb CMOHTHMPO-
BaHHbIX HaNpaBAAIOLLNX PENbCOB

Mepen TeM Kak 3aKpbiTb MOHTAXHbIE OTBEPCTUA NPoGKamm,
HE0BX0MMO MPOBEPUTH MapasNeNbHOCT CMOHTUPOBAHHBIX
HarnpaBNALOLLNX PENbCOB.

A Ecnu HanpaBnsiowme penbcbl OCHALLEHbI CTaJIbHbIMU
MOHTaXXHbIMM NPOOKAMM, HYXXHO ObITb OCTOPOXHLIMM

C OCTPbIMM KPasiMu OTBEPCTUIA.

BHumanue! Haesp Ha oTBepCTUS MOXET NPUBECTM K
NoBpeXaeHuMio paboumx KPOMOK YNIOTHEHMIA HA KapeTKax.
MoaTomy ang uamepeHuii ICNONb3YinTe OTAENbHbIE
KapeTku, He NpefHa3HaYeHHble 4S9 MOHTaXa, unu obec-
neybTe 3aWMTY PaGoYMX KPOMOK YIJIOTHEHUI KAaKUMNG0
Lpyrum oOpasom.

* [poBepuTb NapannenbHoCTb.

[=>> OTKNOHEHME OT napanmnensHoCTH Py MOXeT BbI3BaTb He-
B0onbLUOE NOBbILLIEHVE NPeSBAPUTENBHOTO HAaTAra Ha OfiHY
CTOPOHy. Mpu COBNIOAEHUN 3HAYEHWH, YKa3aHHbIX B TabnuLe,
BMMAHME [LAHHOTO ABNEHNA HA CPOK CMYXObl MOXET NpaKTU4eCKH
UrHOPMPOBATHLCA.

[ 3HaueHnd, NpeBbilLAtOLME OTKMOHEHME OT NapanienbHoCTy
P, npumepHo Ha 20%, AonyckatTcA ANnA KapeTok 1665-
(KOpOTKMe CTaHAAPTHOW WUPUHBI) 1 1666- (KOpOTKME y3Kue).

[=>° [InA cTaHAapTHbIX PerbCOBLIX HAMPaBNAOWMX 1 PemnbCo-
BbIX HAMPaBNAIOLMX C aNIIOMUHNEBLIMM KapeTKaMil 3HaueHus P,
[eCTBUTENbHbI ANA MPELM3NOHHOMO MOHTaXa. [INA CTaHAapTHOro
MOHTaXa 3T 3Ha4eHIA MOXHO YBENNYMTb B [1Ba pasa.

8 = kapetku Cynep &
St = cTaHpapTHble KapeTku
Al = anMUHNeBble KapeTKu

<10um = 3a30p go npu6n. 10 um

0,02C = npensaputenbHbii Hatar 0,02 C
0,08C = npensaputenbHbii Hatar 0,08 C
0,13C = npensaputenbHbii Hatar 0,13 C
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3.6 Hohenabweichung, Ungerad-
heit, Fluchtungsfehler
Die tatsdchlichen Hohenabweichungen S,
und S,, die Ungeradheit oder die Fluch-
tungsfehler der Fiihrungswagen miissen
vor dem SchlieBen der Befestigungs-
bohrungen gepriift werden.
A Bei Fiihrungsschienen mit Stahl-
abdeckkappen auf die scharfkantigen
Bohrungen achten. Vorsicht! Beim
Uberfahren der Bohrungen kénnen die a
Dichtlippen an den Fiihrungswagen be- a
schédigt werden. Deshalb zum Messen
dieser Toleranzen separate, nicht fiir den Six=a-Y Y
Einsatz bestimmte Fiihrungswagen 5] St Al
verwenden oder die Dichtlippen ander- <10 pm |8 - 10-44,3 - 104/7 - 104
weitig schiitzen. 0,02C [6-1042,8-1045-104
IS5 Bei Einhaltung der zuldssigen g’?gg :; 18:1
Hohenabweichungen Sy, und Sy,5 kann ’ '
der Einfluss auf die Lebensdauer im (S = Super-Filhrungswagen & [S] = Super Runner Blocks &
allgemeinen vernachlassigt werden. St = Standard-Fiihrungswagen St = standard Runner Blocks
Al = Fiihrungswagen aus Aluminium | Al = aluminum Runner Blocks
Zuldssige Hohenabweichung in <10pum = Spiel bis ca. 10 pm <10 um = up to approx. 10 pm clearance
Querrichtung S, 0,02C = Vorspannung 0,02 C 0.02 C =preload 0.02 C
$,..,, = zuldssige Hohenabweichung (mm) 0,08C = Vorspannung 0,08 C 0.08 C =preload 0.08 C

1max N . 0,13C = Vorspannung 0,13 C 013 C =preload 0.13C

a = Abstand der Filhrungsschienen (mm)

Y = Berechnungsfaktor

0" Bei den Filhrungswagen 1665- LS ] = KapeTku Cynep 8
(Standardbreite kurz) und 1666- (schmal ilt = CTaHAAPTHBIC KAPETKY
kurz) sind ca. 20% hohere Werte fiir die 10 um - :::;M”Hze%'z Ki%eTKm”

. . b < = npwnon.
Hohenabweichung S, zuldssig. 0,02 g = npe,ur:;aﬂpMTr;anbM HL::ITFll' 0,02C
05" In der zuldssigen Hohenabweichung 0,08 C = npeaBaputenbHbIii HaTar 0,08 C
Simax iSt die Toleranz fiir das MaB H nach 0,13C = npeaBapuTesbHbIi Hatar 0,13 C
Katalog Kugelschienenfiihrungen, Abschnitt 3.6.1
Technische Daten bereits berticksichtigt.

Zulassige Hohenabweichung in
Langsrichtung S,,,., ‘ ‘
Somax = Zuldssige Hohenabweichung (mm) — ‘ 1 L
b = Abstand der Fiihrungswagen (mm) — | | — s
0> In der zulissigen Hohenabweichung === | == = | =
Symax iSt die Toleranz ,maximaler Unter- ‘
schied des MaBes H auf einer Schiene“ nach ‘ b
Katalog Kugelschienenfiinrungen, Abschnitt ‘ o
Technische Daten bereits berticksichtigt.
Fiihrungswagen Runner Block Somax
Kapetka
1663-, 1664-, 1665-, 1666- Somax =b - 6 - 1075
1621-, 1622-, 1651-, 1693-, 1694-| S, ,, =b - 4,3 - 107°
1623-, 1624-, 1653- Somax=b-3:-107°
1631-, 1632- Somax=b - 6 - 1075
3.6.2
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3.6 Vertical offset, nonlinearity, error in alignment

Check the actual vertical offsets S; and S,, the nonlinea-
rity or the errors in alignment of the roller blocks before
plugging the mounting holes.

A For guide rails with steel mounting hole plugs, care must
be taken with the sharp-edged holes. Caution! Sliding over
the holes may cause damage to the sealing lips on the runner
blocks. To measure these tolerances, therefore, use runner
blocks that are not intended for installation, or otherwise
protect the sealing lips.

=" Provided the vertical offset is kept within the stated
tolerances for Sy ., and Sy, its influence on the service
life can generally be neglected.

Permissible vertical offset in transverse direction S, .,

Simax = permissible vertical offset (mm)
a = distance between the guide rails (mm)
Y calculation factor

5> Approximately 20 % higher values for vertical offset
S, are permissible for runner blocks 1665- (short stan-
dard width) and 1666- (short slimline).

I The permissible vertical offset Sy, includes the
tolerance for dimension H, as given in the Technical Data
section of the Ball Rail Systems catalog.

Permissible vertical offset in longitudinal direction S,,,,,

(mm)
(mm)

Somax = permissible vertical offset
b = distance between runner blocks

" The permissible vertical offset S, includes the
tolerance "maximum difference in dimension H on the
same guide rail, as given in the Technical Data section
of the Ball Rail Systems catalog.

Bosch Rexroth AG 15

3.6 OTKNOHeHWA No BepTUKanu, HeNPAMONUHENHOCTb,
HECOOCHOCTb

Mepern TeM Kak 3aKpbITb MOHTaXHbIE OTBEPCTMA NMPoBKamm,
HEeobX0AMMO NPOBEPUTL AECTBUTENbHbIE 3HAYEHNA OTKITOHEHWI
no BepTMKamM S; n Sy, HENPAMOMMHEHOCTb 1 HECOOCHOCTb.

A Ecnu HanpaBnsiowme pesibCbl OCHALLEHbI CTa/lbHbIMU
MOHTaXHbIMU NPOOKaMM, HYXXHO ObITb OCTOPOXHbIMU

C OCTPbIMM KpasiMu OTBEPCTUIA.

BHuumanue! Haeap Ha 0TBEpCTUS MOXET NPUBECTM K
NoBpeXAEeHMIo Paboynx KPOMOK YNAOTHEHUI HA KapeTKax.
MoaTomy ans U3MepeHns AaHHbIX JOMYCKOB UCMONb3YIiTe
OTAENbHblE KAPETKU, He NPefHa3HaYeHHble AN MOHTaXa,
unu obecneybTe 3aWUTy Padboymnx KPOMOK YNIOTHEHWI
Kakum-nu6o apyrum o6pasom.

[=>> Ecnu OTKOHEHNA NO BEPTUKANU HAXOAATCA B Npefenax
YKa3aHHbIX AONYCKOB ANA Sy M Sppax, UX BNIMAHUE HA CPOK
CyX06bl MOXET UTHOPUPOBATLCA.

JonycTmoe OTKJIOHEHUE NO BEPTUKAIK B MONEPEYHOM
HanpaBNeHUu S;pax

Simax= LOMYCTUMOE OTKIIOHEHWE MO BEpPTUKAM (mm)
a = pacCcTOAHME MeX.y HanpaBMAKWMMM penbcam (mm)
Y = pacyeTHblin KOIPPULNEHT

[55° 3HauyeHuA, NpeBbILAOWME OTKMOHEHNE N0 BEPTUKaNM S,
npumepHo Ha 20%, fonyckaioTeA ANnA KapeTok 1665- (KopoTkue
CTaHAAPTHOM LWMPHHBI) M 1666- (KOPOTKME Y3KKE).

[ [lonycTMOE OTKMOHEHWE MO BEPTUKAMN Sypay BKMHOYAET
JOMyCK AnA pa3mepa H, kak ykasaHo B pa3aene “TexHuyeckue
AaHHble” KaTanora “LLlapukoBble penbcoBble HanpaenAlowme”.

JonycTumoe OTKNOHEHHUe Mo BEPTUKANW B NPOAOJIbHOM
HanpaBneHuu Sy,

Somax= BOMNYCTUMOE OTKNOHEHME NO BEPTUKANM (mm)
b = paccToAHue Mexay HanpaBnAWMMM penbcamu (mm)

=3 [lonycTMOE OTKMOHEHNE N0 BEPTUKANN Sy, BKIIOYAET
LOMNYCK “MakcumarnbHble pa3nnyna B pasmepe H Ha ogHOM
HanpaBMALLEM pefbce”, Kak yKasaHo B pasgene “TexHuyeckue
AaHHble” kaTanora “LLlapukoBble penbcoBble HanpaenAowme”.
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Zuldssige Ungeradheit

Bei Super-Fiihrungswagen 8 ist eine
Ungeradheit in Langsrichtung von 10’
zuldssig, wenn diese zwischen zwei
aufeinanderfolgenden Fiihrungswagen
gemessen wird.

=¥ Bei Einhaltung der zuldssigen Unge-
radheit kann der Einfluss auf die Lebensdau-
er im allgemeinen vernachlassigt werden.

Zulassige Fluchtungsfehler

Bei Super-Fiihrungswagen 8 ist ein Fluch-
tungsfehler an der Fiihrungsschiene und am
Fiihrungswagen in beiden Ebenen von 10
zuldssig.

3.7 Abdeckband montieren

I Fiir die Montage mitgelieferter
Abdeckbander oder fiir den Ersatz verschlis-
sener Abdeckbander siehe Montageanleitung
fiir das Abdeckband.

KSF | R310D7 2270 (2004.03)

10’

10°

3.6.3

3.6.4

3.7
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Permissible nonlinearity

For Super Runner Blocks 8, the permissible nonlinearity
in longitudinal direction is 10" measured between two
successive runner blocks.

5> Provided the permissible nonlinearity is not ex-
ceeded, the influence on the travel life will as a rule be
negligible.

Permissible errors in alignment

For Super Runner Blocks 8, an error in alignment of 10’
on the guide rail and on the runner block is permissible in
both planes.

3.7 Mounting the Rail Seal

5 For mounting provided Rail Seals, or for replacing
worn Rail Seals, see Rail Seal mounting instructions.

Bosch Rexroth AG 17

JonycTumas HenpAMONMHEAHOCTb

[na kapetok Cynep ® ponycTuMan HEMPAMOMMHENHOCTb B
MPOLOMLHOM HaNpaBNEHUN, U3MEPEHHAA MEXAY LBYMA
nocnegoBaTtenbHbIMM kapeTkamu, coctaenaet 10,

=5 Ecnu 3Hayenre JonycTMon HEMPAMONMHENHOCTY He
NPEBbLILIAETCA, €€ BNNAHWE Ha CPOK CyXObl, Kak Npasuno,
UrHOpMpyeTCA.

JonycTuman HeCOOCHOCTb

[na kapeTok Cynep B gonycTMas HECOOCHOCTb cocTaenAeT 10°
Ha HanpasMALLEM PesibCe U Ha KapeTKe B 06emx NNocKoCTAX.

3.7 MoHTax 3alWmuTHON NEHTbI

> OnucaHvie NpoueLypbl MOHTaXa MOCTaBIEHHON 3aLUMTHON
NEHTbI UMM 3aMEHbI M3HOLIEHHON NPUBOAUTCA B “VIHCTPYKLMM NO
MOHTaXY 3aLUMTHON NEHTbI”.
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3.8 Kunststoffabdeckkappen
montieren

I Kunststoffabdeckkappen werden mit
den Fiihrungsschienen geliefert.

* Kunststoffabdeckkappen (1) mit Hilfe

eines Kunststoffbolzens (2) biindig
einschlagen.

3.9 Stahlabdeckkappen
montieren

I Stahlabdeckkappen sind nicht im
Lieferumfang der Fiihrungsschienen
enthalten. Sie miissen gesondert bestellt
werden. Siehe Katalog Kugelschienen-
fiihrungen.

Montagevorrichtungen

z.B. 1619-210-00
/

Teilenummer

GroBe 25: Kennzahl 2
“ 30 “ 7
“ 35 “ 3
“  45: “ 4
“ b5 “ 5
“ 65 “ 6

einteilige Vorrichtung: Endziffern ...-00
geteilte Vorrichtung: Endziffern ...-10
geteilte breite Vorrichtung: Endziffern ...-40

Geteilte Montagevorrichtung
anbringen

Wenn die Montagevorrichtung nicht auf ein
Ende der Fiihrungsschiene aufgeschoben
werden kann:

* Befestigungsschrauben (3) losen.

* Montagevorrichtung auseinanderziehen.

* Montagevorrichtung iiber der Fiihrungs-
schiene zusammenstecken.

* Befestigungsschrauben (3) festziehen.

KSF | R310D7 2270 (2004.03)

3.9.1

1619-.10-00
einteilig 1619-.10-10 1619-.10-40
one-piece geteilt geteilt
ofHo- two-piece two-piece
cekuu
_ ABYX-
OHHbIN = ABYX cell(,uu-

OHHbIN

3.9.2

geteilt
two-piece

ABYX-
CEKLIMOHHbIN




R310D7 2270 (2004.03) | KSF Bosch Rexroth AG 19

3.8 Mounting the plastic mounting hole plugs 3.8 YcraHoBKa niacTMacCoBbIX MOHTaXHbIX NPO6OK
I¥° Plastic mounting hole plugs are supplied with the 5" [InacTmaccoBble MOHTaXHbIE MPOBKM NMOCTABMAIOTCA BMECTE
guide rails. C HanpaBnALMMI penbCamu.
* Hammer in plastic mounting hole plugs (1) flush with * C NOMOLLbIO MOIOTKA W MNacTMACcCOBOI HAACTaBKY (2) 3abuTb
the rail surface with the aid of a plastic pad (2). MOHTaXHble NPoBKK (1) 3aMOANNLIO C MOBEPXHOCTHIO Penbea.
3.9 Mounting the steel mounting hole plugs 3.9 YcraHoBKa cTanbHbIX MOHTa)KHbIX NPO6OK
¥ Steel mounting hole plugs are not supplied with the I CranbHble MOHTaXHble NPOBKKU He BXOAAT B
guide rails. They must be ordered separately. See Ball KOMMMEKT NOCTaBKM HanpasnAoLwmx penbcos. OHM
Rail Systems catalog. 3akasblBaloTcA oTAeNbHo. CM. KaTanor «Llapukosble
penbCoBble HanpaBnAoLMe.
Mounting jigs
Part number  e.g. 1619-210-00 MoxTaxHbie KOHAYKTOPbI
Size 95: code no. 2/ Homep petanu, Hanpumep 1%210-00
“ 30 " 7 Tunopaswep 25: Kog 2
[} 35: n 3 ”» 30: ” 7
“ 45 7 4 " 35: "3
“ b 7 5 " 45: "4
“ 65 7 6 " 55: "5
one-piece jig: suffix ...-00 65: 6
two-piece jig: suffix ...-10 OLHOCEKLMOHHbII KOHAYKTOP: nocn. umdpsl ...-00
two-piece wide jig: suffix ...-40 ABYXCEKLMOHHbII KOHAYKTOP: nocn. umdpsl ...-10
LUIMPOKMIA ABYXCEKLMOHHbIA KOHAYKTOP:  MOCA. Ungpbl ...-40
Application of the two-piece mounting jig WUcnonb3oBaHne ABYXCEKLUOHHOTO MOHTaXXHOr0 KOHAYKTOpa
If the mounting jig cannot be slid onto one end of the ECnu MOHTaXHbII KOHAYKTOP HENb3A 3aBECTY Ha OAMH KOHeEL
guide rail: HanpaBnALLEro penbca:
* Loosen mounting screws (3). * OTMYCTUTb MOHTaXHbIE BUHTHI (3).
* Pull mounting jig apart. * Pa3BECTN MOHTAXHbIA KOHOYKTOP.
* Fit mounting jig over guide rail. ® YCTAHOBWTb KOHOYKTOP Ha
* Tighten mounting screws (3). HanpaBnALLMIA pPenbC.

* 3aXaTb MOHTaXHbIE BUHTHI (3).
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Stahlabdeckkappen montieren

* Stahlabdeckkappen gerade einsetzen.

A Stahlabdeckkappen nicht einschla-
gen, sondern Montagevorrichtung
verwenden!

* Montagevorrichtung zentrisch tiber der
Stahlabdeckkappe positionieren.

* Druckschraube festziehen, bis die
Druckplatte der Montagevorrichtung
auf der Fiihrungsschiene aufliegt.
Anziehdrehmomente: §

GroBe Anziehdrehmoment
25 ca. 20 Nm
30 ca. 20 Nm
35 ca. 20 Nm
45 ca. 35 Nm
55 ca. 55 Nm
65 ca. 75 Nm

* Druckschraube etwa vier Umdrehungen
herausschrauben, Montagevorrichtung
zentrisch tiber die nachste Stahlabdeck-
kappe schieben.

Montage abschlieBen

* Montagevorrichtung entfernen.

* Stahlabdeckkappen an die Fiihrungs-
schienen biindig angleichen. Den
vorhandenen Mittenrauhwert der
Fiihrungsschienen (R, 0,4 um) nicht
tiberschreiten!

Hohendifferenz der Stahlabdeckkappen
zur Fiihrungsschiene mit einem Lineal
tiberpriifen. An den Punkten (1) und (2)
jeder Stahlabdeckkappe muss diese
biindig mit der Fiihrungsschiene
abschlieBen.
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Mounting the steel mounting hole plugs

* Fit steel mounting hole plugs on straight.

A Do not hammer the steel mounting hole plugs in, but use
mounting jig!

* Position the mounting jig centrally over the steel moun-
ting hole plug.

* Tighten pressure screw until the pressure plate of
the mounting jig lies flat on the guide rail. Tightening
torques: &

Size Tightening torque
25 approx. 20 Nm
30 approx. 20 Nm
35 approx. 20 Nm
45 approx. 35 Nm
55 approx. 55 Nm
65 approx. 75 Nm

* Loosen the pressure screw by about four turns and
slide mounting jig centrally over the next steel moun-
ting hole plug.

Completing the mounting procedure

* Remove mounting jig.

* Smooth down steel mounting hole plugs until flush
with the guide rails. Do not exceed the center line ave-
rage roughness value of the guide rails (R, 0.4 um)!

* Using a straightedge, check vertical offset of the steel
mounting hole plugs in relation to the guide rail. Each
steel mounting hole plug must be flush with the guide
rail at points (1) and (2).

Bosch Rexroth AG

YcTaHOBKa CTaNbHbIX MOHTaXHbIX I1p060K

* [IpAMO NOCTaBUTb CTasbHYIO MPOGKY Ha MOHTaXKHbIM

0TBEPCTUEM.

A CranbHble MOHTaXHble I1pO6KIr1 yCTaHaB/IUBalOTCA C

MOMOLLbIO HE MOJIOTKA, @ MOHTAXHOIro KOHAYKTOpa.
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* YCTaHOBMTb MOHTXHbI KOHZLYKTOP MO LEHTPY HAZ CTaNnbHOM
MOHT&XXHOM MPOBKOMN.

° 3aTF|HyTb Ha)XXMMHOW BUHT TaK, 4ToObl NP>XMMHaA nNacTuHa
KOHIOYKTOPa POBHO NieXana Ha HanpasnALweM penbee.

KpyTALume MOMEHTbI 3aTAXKN: &

Tunopasmep MoMeHT 3aTAXKHU
25 npunén. 20 Nm
30 npunén. 20 Nm
35 npunén. 20 Nm
45 npunén. 35 Nm
55 npnén. 55 Nm
65 npmnén. 75 Nm

* OTNyCTUTb HAXMMHOW BUHT MPUMEPHO Ha YeTbipe 0bopoTa U
nepeaBUHYTb MOHTaXHbI KOHAYKTOP Ha LIEHTP CReaytoLlen

CTabHOM MOHTaXHON NPOBKY.

3aBepLueHne npoueaypbl MOHTaXa

o CHATb MOHTaXHbII1 KOHOYKTOP.

* BobirnagnTb cTanbHble MOHTaXHble I'IpO6KVI 3anoanuuo ¢

HanpaenALMM penbcoM. CpeaHee 3HA4YEHMe LWEPOXOBATOCTY
Mo 0CEBOW NMHUM HANPaBNAOLEr0 penbca He AOMKHO
npesbiwartb (R, 0,4 um)!

*  B3ATb NOBEPOUHYIO NIMHEIKY 1 NPOBEPUTH OTKIOHEHME
CTarbHbIX MOHTaXHbIX MPOGOK MO BEPTUKANM OTHOCUTENBHO
HarnpaBnAtoLLero penbca. Kaxpaan cTanbHas MOHTaXHan

npobka [oMmKHa BbITb 3aMOANMLO C HANPaBNAOLMM PENbCoM B

TouKax (1) n (2).
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4. Montage Fuhrungs-
wagen

4.1 Montage vorbereiten

=" Die Fiihrungswagen sind ab Werk mit

einem dligen Konservierungsmittel versehen.

= Gewinde zur Befestigung der Fiihrungs-
wagen am zu tragenden Bauteil
herstellen.

= Anschlussfldchen fiir die Fiihrungswagen
griindlich reinigen.

= Hohen der Anschlagkanten h,, Ecken-
radien r,, Auflage- und Anschlagflachen
tiberpriifen.

= Schrauben fiir die Befestigung der
Fiihrungswagen am gefiihrten Bauteil
auswdahlen und bereitlegen.

=5 Die gezeigten Verschraubungs-
kombinationen sind nur Beispiele.

KSF | R310D7 2270 (2004.03)
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GroBe 0, (o )8 (o ) (o 8 h, I,
Size max
Tunopa3smvep | 1ISO 4762 | DIN 6912 | ISO 4762 | I1SO 4762
[DIN 912] [DIN 912] | [DIN 912] | (mm) | (mm)
15 M4x12 M4x10 M5x12 M4x12 4 0,6
20 M5x16 M5x12 M6x16 M5x16 5 0,6
25 M6x20 M6x16 M8x20 M6x18 5 0,8
30 M8x25 M8x16 M10x20 M8x20 6 0,8
35 M8x25 M8x20 M10x25 M8x25 6 0,8
45 M10x30 M10x25 M12x30 M10x30 8 0,8
55 M12x40 M12x30 M14x40 M12x35 10 1,0
65 M14x45 M14x35 M16x45 M16x40 14 1,0
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4. Mounting the runner blocks 4. MoHTax KapeTok
4.1 Preparing for the mounting procedure 4.1 ToaroToBKa K MOHTaXy
5> The runner blocks are treated with an oil-based 5" locTasnAemble KapeTku 06pabaTbiBaloTCA Ha
preservative before leaving the factory. 3aBO/1e-U3roTOBUTENE MACNAHBIM KOHCEPBAHTOM.
= Tap holes in the guided load for runner block moun- = Hapesatb pe3bby B OTBEPCTUAX HECYLUMX YacTen AnA Kpenne-
ting. HWA KapeToK.
= Thoroughly clean mating surfaces for the runner = TwarenbHO 0YUCTUTL COMPAraeMble NOBEPXHOCTY ANA KapeTok.
blocks. = [IpoBepuTb BLICOTY YCTAHOBOYHbIX KPOMOK h,, paanycoB yrios
= Check heights of fitting edges h,, corner radii r,, and I'5, OMOPHBIX 11 6a30BbLIX MOBEPXHOCTEN.
supporting and reference surfaces. = Buibpath 1 Pa3nOXMTb BUHTBI ANA MOHTaXa KapeToK Ha Hecy-
= Select and line up screws ready for mounting the Lume YacTu.

runner blocks onto the guided load. IS [laHHble MOHTaXHbIE KOMOUHALMM OKA3aHbI 3[€Ch TONbKO

=5 The mounting combinations shown opposite are ANA npumepa.
only examples.
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4.2 Fiihrungswagen aufschieben

A Wenn Fiihrungsschienen mit w ,

Stahlabdeckkappen verwendet werden, 1 x 45° Gsr;'::e w

Fiihrungswagen erst aufschieben, wenn ﬁ‘i Tunopaamep

die Abdeckkappen montiert und egali- — 15 30 45 10°

siert sind! Sonst werden die Dichtungen 20 3’0 . 4’ 5 x 10°

an den Fiihrungswagen beschadigt! 25 3;0.._ 4:5 < 10°

= Die Stirnseiten der Fiihrungsschienen 30 3,0...4,5 x 10°
miissen zum Aufschieben der Fiihrungs- . 35 8,0...4,5 x 12°
wagen angefast und gratfrei sein. 45 3,0...4,5 x 12°

= Die Ubergénge an den Fasen (1) /// g: 2’8“'2’2 i 150
miissen abgerundet sein. ™ o

4.2.1

= Filhrungswagen nur tiber vom Werk
vorgefertigte (2), nicht tiber selbst
bearbeitete oder abgeschnittene Enden
von Abdeckbéndern aufschieben!

= Kontrollieren, ob die Abdeckbander im
Kopfbereich und an der Stirnseite
anliegen!

= Wenn Fiihrungswagen mit Messsystem
verwendet werden, immer zuerst den
Fiihrungswagen auf die Fiihrungsschiene
aufschieben. = 5.8

= Dichtlippen eindlen oder einfetten.

4.2.2

= Fasen und Abdeckband an der Stirnseite
der Fiihrungsschiene eindlen oder
einfetten.

= Fihrungswagen vorsichtig auf die
Fiihrungsschienen aufschieben.

= Parallelitat priifen. = 3.5

= Hghenabweichungen, Ungeradheit,
Fluchtungsfehler priifen. = 3.6

4.2.3
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4.2 Sliding-on the runner blocks

A If guide rails with steel mounting hole plugs are used, do
not slide on runner blocks until the plugs have been mounted

and are flush! Otherwise, the seals on the runner blocks could
be damaged!

= To slide on the runner blocks, the end faces of the
guide rails must be cham-fered and free from burrs.

= The transitions at the chamfered edges (1) must be
rounded.

= Slide on runner blocks only over Rail Seal ends pre-
fabricated (2) at the factory, not over ends which you
have machined or cut to length yourself!

= Check whether the Rail Seals fit snugly at the rail ends
and on the end faces!

= When using runner blocks with pre-assembled measu-
ring systems, always slide the assembly onto the
guide rail with the runner block end first. = 5.8

= | ubricate sealing lips with oil or grease.

= Apply oil or grease to chamfers and Rail Seal on the
end face of the guide rail.

= Carefully slide the runner block onto the guide rails.

= Check parallelism. = 3.5

= Check vertical offset, nonlinearity, error in alignment.
= 3.6
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4.2 HapsuraHue KapeTok

A Ecnu ncnonb3yloTcs Hanpaensiowue penbebl CO
CTaJIbHbIMU MOHTaXHbIMU NPOOKaMU, KAPETKN MOTyT
HafBUraTbCs TOJIbKO MOCNEe MOHTaXa Npo0ok 3anoanuuo!
B npoTMBHOM cnyyae ynjoTHEHUS KaPeTOK MOTYT NONYYnThb
nospexaeHus!

= [lepes yCTaHOBKOIA KApeTOK HEOBXOAMMO CHATbL (hacky ¢
TOPLIOB HaNpaBMALWMX PeNbCOB U YAANUTb 3ayCEHLbI.

® [lepexodbl MeX.y CKOLIEHHbIMM KpoMKamu (1) Heobxoaumo
3aKpyrnTb.

= KapeTKu LOMKHbI HaABUraTbCA TONbKO Yepes TopLbl
3aLUMTHOM NEHTbI, NOAFOTOBNEHHbIE HA 3aBOAE-U3rOTOBUTENE
(2), a He Yepes TOpUbI, KOTOPbIE MOATOTOBIUAM Bbl UK OTPE3ANM
Ha HYXHYHO AnMnHyY!

= Y6eauTeCh, YTO 3aLUNTHBIE NIEHTHI MNOTHO NpUMeraioT K
TOpLEBbLIM MOBEPXHOCTAM PefbCoB!

= [pu NCNoNb30BaHUN KAPETOK C YCTaHOBIEHHLIMM
U3MepUTENbHBIMU CUCTEMaMU NEPBbLIM Ha Penbe AoN-
XKEH 3ax0amUTb TopeL KapeTku. = 5.8

= Cmasatb paboune KpOMKM YNIOTHEHNA MacnoM Uin
KOHCUCTEHTHON CMa3KOM.

= HaHeCcTW Macno Ui KOHCUCTEHTHYIO CMa3Ky Ha CKOLLEHHbIE
(hacku 1 3aLUNTHYIO NEHTY Ha TOpLE HaNPaBAAIOLLEro penbsea.

= AKKYPaTHO HaABWHYTb KapeTKy Ha HanpaBMALWMIA PensC.

= [TpoBepuTb NapannensHoCTb. = 3.5

= [IpoBepUTb OTKNOHEHNA NO BEpPTUKANN, HENPAMONMHEHOCTb U
HECOOCHOCTb. "= 3.6
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4.3 Vorabschmierung und
Grundschmierung

Eine Vorabschmierung muss sofort

nach der Fiihrungswagenmontage durchge-

fiihrt werden, wenn

— der Zeitraum zwischen Montage und
Inbetriebnahme — also bis zur Grund-
schmierung — mehrere Wochen betrégt,

— die Filhrungswagen unter Last verfahren
werden sollen.

Vorabschmierung bei Olschmie-
rung

= Fiihrungswagen mit der in der Tabelle
4.3.1 angegebenen Menge mit einem
Impuls olen.

= Filhrungswagen mit drei Doppelhiiben
um mindestens die dreifache Wagen-
lange hin und her verschieben.

Vorabschmierung bei Fett-
schmierung

= Filhrungswagen mit der in der Tabelle
4.3.2 angegebenen Menge fetten.

= Filhrungswagen mit drei Doppelhiiben
um mindestens die dreifache Wagen-
lange hin und her verschieben.

= Filhrungswagen nochmals mit der in
der Tabelle 4.3.2 angegebenen Menge
fetten.

= Filhrungswagen mit drei Doppelhiiben
um mindestens die dreifache Wagen-
lange hin und her verschieben.

Grundschmierung

A Vor der Inbetriebnahme ausrei-
chende Grundschmierung sicherstellen!

I Fihrungswagen mit der in der Tabelle
4.3.3 angegebenen Menge 6len oder
fetten.

Il. Fihrungswagen mit drei Doppelhiiben

um mindestens die dreifache Wagen-

lange hin und her verschieben.

Noch zweimal den Vorgang nach I. und

II. wiederholen.

IV. Kontrollieren, ob auf der Fiihrungs-
schiene ein Schmierfilm sichtbar ist.

5> Weitere Daten — z.B. Nach-

schmierung — siehe Katalog Kugelschie-
nenfiihrungen bzw. Wartungsanleitung (in

Vorbereitung).

KSF | R310D7 2270 (2004.03)

GroBe Schmiermenge fiir Vorabschmierung mit Ol
Size Quantity of oil for preliminary lubrication
Tunopasmep KonuyecTBo macna anA npeaBapuTeNibHON CMa3Ku
15 0,5 cm?®
20 1,0 cm?
25 1,2 cm?3
30 1,6 cm?3
35 1,7 cm?®
45 3,2 cm?3
55 5,4 cm?3
65 9,0 cm3
20/40 1,1 cm?
25/70 1,6 cm®
35/90 2,6 cm?
4.3.1
GroBe Schmiermenge fiir Vorabschmierung mit Fett
Size Quantity of grease for preliminary lubrication
Tunopasmvep | KonuyectBo KOHCUCTEHTHON CMa3KK AA NpeABapUTENbHOM CMa3Ku
15 0,3 cm?®
20 0,5 cm?®
25 1,0 cm?®
30 1,6 cm?®
35 1,7 cm®
45 3,56 cm?®
55 7,0 cm8
65 11,5 cm?®
20/40 0,8 cm?®
25/70 1,0 cm®
35/90 2,0 cm?
4.3.2
GroBe Teil-Schmiermenge fiir Grundschmierung
Size Part-quantity of lubricant for initial lubrication
Tunopasmep YacTUyHOE KONIMYECTBO CMaBKM AJ1A NePBUHHON CMa3Ku
Olschmierung Fettschmierung
Oil lubrication Grease lubrication
Cmaska macrnom Cma3ka KOHCUCT. CMa3KoW
15 0,4 cm3 0,3 cm?®
20 0,7 cm?® 0,6 cm?®
25 0,8 cm3 1,3 cm?®
30 1,1 cm?® 2,0 cm?
35 1,2 cm?® 2,0 cm®
45 2,2 cm?® 4,0 cm?®
55 3,6 cm?® 9,5 cm?®
65 6,0 cm3 14,0 cm?®
20/40 0,7 cm?® 1,0 cm?®
25/70 1,1 cm?® 1,4 cm?®
35/90 1,8 cm?® 2,7 cm3

4.3.3
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4.3 Preliminary and initial lubrication

It is necessary to perform preliminary lubrication

immediately after runner blocks have been mounted if

— the period of time between mounting and start-up
— that is, until initial lubrication — is to be several
weeks,

— the runner blocks are be moved under load.

Preliminary lubrication with oil

= |ubricate the runner blocks in one go with the quantity
of oil specified in Table 4.3.1.

= Slide runner blocks manually back and forth over at
least three times the block length for three full cycles.

Preliminary lubrication with grease

= Lubricate the runner blocks with the quantity of grease
specified in Table 4.3.2.

= Slide runner blocks manually back and forth over at
least three times the block length for three full cycles.

= Re-lubricate runner blocks with the quantity of grease
specified in Table 4.3.2.

= Slide runner blocks manually back and forth over at
least three times the block length for three full cycles.

Initial lubrication
A Ensure adequate initial lubrication before start-up!

[. Lubricate runner blocks with the quan-tity of oil or
grease specified in Table 4.3.3.

[I. Slide runner blocks manually back and forth over at
least three times the block length for three full cycles.

[ll. Repeat steps I. and Il. twice more.

IV. Check whether a film of lubricant is visible on the
guide rail.

¥ For further data, e.g. on re-lubrica-tion, see Ball Rail
Systems catalog or maintenance instructions (in prepara-
tion).
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4.3 MpepBapuTenbHaA U NnepBMYHanA CMa3ka

MpengapuTenbHan cMaska Npou3BoAUTCA CPasy Xe nocne

YCTAHOBKY KapeToK B TOM Clly4yae, eciu:

- BpemA MeX [y YCTaHOBKOM 1 nyckoM B paboTy, T.e. 40
MepBUYHON CMa3KM, COCTABNAET HECKOMbKO Heaerb,

- KapeTKi [ONXHbI NepeMelLaThcA Noj HarpysKo.

lMpenBsaputenibHanA cMaska Macrom

= (Cmasatb KapeTKu 0AHUM HarHeTaHuem macna, Konum4ecTso
KOTOpOro ykasaHo B Tabnuue 4.3.1

= BpyyHylo NepemMecTuTb KapeTku Briepes 1 06paTHO Tpu NOMHbIX
LMKNa Ha paccToAHMe, paBHOE, MO KpanHel Mepe, TPEM AiHaM
KapeTku.

MpeaBaputenbHaA cmaska KOHCUCTEHTHOI CMa3Koi

= CmasaTb KapeTKi KOHCUCTEHTHOI CMa3KoM, KOMMYECTBO
KOTOpOW yKasaHo B Tabnuue 4.3.2.

= BpyyHyio NepeMecTuTb KapeTku BNepPeA U 00PaTHO TP NOMHbIX
LMKNa Ha paccToAHNe, paBHOe, Mo KpanHen Mepe, Tpem AnnHam
KapeTku.

= [TOBTOPHO CMasaTb KapeTKn KOHCUCTEHTHON CMa3KOA,
KOMMYeCTBO KOTOPOM yKasaHo B Tabnuue 4.3.2.

= BpyyHyio NepeMecTuTb KapeTku BNepeA U 00PaTHO TPU NOMHbIX
LMKNa Ha paccToAHNe, paBHOe, Mo KpanHen Mepe, Tpem AnnHam
KapeTku.

lMepBuyHaA cmaska

A Nepen 3anyckom B paGoTy NPOU3BECTU AOCTATOUHYIO
nepBUYHYI0 CMa3Ky!

. Cma3aTb KapeTKu MacnoM uni KOHCUCTEHTHON CMa3KoM B
KONM4ecTBe, yKa-3aHHOM B Tabnuue 4.3.3.

II. Bpy4Hyto nepemecTuTb KapeTKu Bniepes 1 06paTHO Tpu MOSHbIX
LMKna Ha pacCcTOAHME, PaBHOE, MO KpanHei Mepe, TPeM AnnHaMm
KapeTku.

[1l. MoBTopuTb Onepauuu |. u 1. ewe ABa pasa.

IV. Y6eauTbea, YTO Ha HanpaBnAIOLLEM PENbCe BUAHA CMA30yHaA
NneHKa.

I [lononHuTenbHble AaHHbIE, HAanpUMep, O MOBTOPHOM CMa3ke,
NPUBOAATCA B KaTanore «LLapukoBble penbcoBble
HanpasnAoLMe» UK B IHCTPYKLMM MO TEXHUYECKOMY
06CNY>XMBAHMIO (B MPOLECCE NOATOTOBKM).
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4.4 Fiihrungswagen ver-
schrauben

= Anschlagkante (1) des gefiihrten
Bauteiles (2) an die Anschlagkanten (3)
aller Filhrungswagen auf der einen
Fiihrungsschiene (4) anlegen und
anpressen.

= Schrauben mit Anziehdrehmoment M,
verschrauben. Schrauben O, erst spater
verschrauben.

I Bei Fiihrungswagen aus Aluminium
nur Schrauben der Festigkeitsklasse 8.8
verwenden!

= Alle Filhrungswagen (5) auf der zweiten
Fiihrungsschiene (6) mit Anziehdreh-
moment M, verschrauben.

Mittlere, von unten verschraubbare
Schrauben O, [DIN 6912] montieren

= Fihrungswagen und gefiihrtes Bauteil
abziehen.

= Schrauben O, mit Anziehdrehmoment
M, der Festigkeitsklasse 8.8 verschrau-
ben.

/\ Dichtlippen einslen oder einfetten.
-

= Fihrungswagen und gefiihrtes Bauteil
vorsichtig auf die Fiihrungsschienen
aufschieben.

KSF | R310D7 2270 (2004.03)

4
4.4.1
M, (Nm)
O Festigkeitsklasse
Strength class
Knacc npoyHocTtu
8.8 10.9 12.9
M4 2.7 3,8 4,6
M5 5,5 8 9,5
M6 9,5 13 16
M8 23 32 39
M10 46 64 77
M12 80 110 135
M14 125 180 215
M16 195 275 330
4.4.2

4.4.3
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4.4 Screwing down the runner blocks

= Position and press fitting edge (1) of the guided load
(2) against the fitting edges (3) of all the runner blocks
on the one guide rail (4).

= Tighten screws to tightening torque M,. Do not yet
tighten the O, screws.

I For aluminum runner blocks, use only screws of
strength class 8.8

= Screw all the runner blocks (5) on the second guide
rail (6) to tightening torque Mj.

Installing centerline screws O, [DIN 6912] for mounting
from below

= Slide off runner blocks and guided load.
= Tighten screws O, to tightening torque M, of strength
class 8.8 .

A Oil or grease the sealing lips. =

= Carefully slide runner blocks and guided load onto the
guide rails.
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4.4 MpvBMHYMBaHUE KapeTOK

= [loaBecTu 1 NpKaTh YCTAHOBOYHYIO KPOMKY (1)
nepemeLLaemon Aetanm (2) K ycTaHOBOUHbIM KpOMKaMm (3) Bcex
KapeToK Ha 0HOM HanpaB/AoLLEM penbee (4).

= 3aXartb BUHTbI C KPYTALMM MOMEHTOM 3aTAXKN M,. BuHTbI O,
noka 3axumaTb He Hapo.

=3 [InA anoMUHNEBbIX KAPETOK MCMOMb3YIATE TOMbKO BUHTHI C
Knaccom npoyHocTy 8.8!

= [TpUBMHTUTL BCE KapeTKm (5) Ha BTOPOM HanpaBnAtoLem
penbee (6) ¢ KPYTALWMM MOMEHTOM 3aTAXKM M,.

KpenneHue BuHTammn O, no oceBon nuHuu [DIN 6912] npu
MOHTa)Ke CHU3y

= CHATb KapeTKy 1 NepemeLLaemyio AeTalb.
= 3axatb BUHTBI O, Knacca NpoYHoCTY 8.8 ¢ KPYTALLMM
MOMEHTOM 3aTAXKI M.

A Cmasatb paboume KPOMKM YNAOTHEHUS MAC/IOM MU
KOHCUCTEHTHOW CMa3KOoW. "= i

= AKKYpaTHO HaZBMHYTb KApPETKY 1 NepeMellaemyio feTarb Ha
HanpaBnALME PenbChl.
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4.5 Fiihrungswagen sichern

= Wenn die Richtwerte fiir die zuldssige
Seitenkraft (siehe Katalog) iiberschrit-
ten werden, muss der Flihrungswagen
nach der Montage durch zuséatzliche
Anschlagkanten oder mit Stiften
gesichert werden.

[=>> An den empfohlenen Stiftpositionen
kdnnen Vorbohrungen vorhanden sein.
Diese sind zum Aufbohren geeignet.
Stiftbohrungen erst nach der Montage
fertigstellen.

A Beim Bohren der Stiftlocher darauf
achten, dass keine Spéne im Fiihrungs-
bereich liegen bleiben.

KSF | R310D7 2270 (2004.03)
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GréBe E, | E;, E;o"| No? | Ng® | Ng® | S0 | Lyo
Size max | max | max
Tunopasmep
(mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm)
15 26 | 38 9 | 6,0 | 3,0 4 18
20 32 | 53 | 10 | 75 | 3,5 | 6,5 | 5 24
20/40 70 5 24
25 35 | 55 | 11 | 9,0 | 70 | 7.0 | 6 32
25/70 107 6 32
30 40 | 70 | 14 [12,0 10,0 8 36
35 50 | 80 | 15 |13,0]12,0 8 40
35/90 144 8 40
45 60 | 98 18,0 10 | 50
55 75 | 114 19,0 12 | 60
65 76 | 140 22,0 14 | 60
) 1661-, 1662-, 1665-, 1666- 3 1662-, 1666-
2 1621-, 1622-, 1623-, 1624-, 1632- 4 1694-

4.5.2
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4.5 Securing the runner blocks

= |f the recommended limits for permissible side loads
(see catalog) are exceeded, the runner block must be
secured by means of additional fitting edges or loca-
ting pins after mounting.

5" Ready-drilled holes may exist at the recommended
pin hole positions. These may be bored open. Do not
prepare the pin holes until installation has been comple-
ted.

A When drilling the pin holes, ensure that no chips/swarf
remain on the guide rails and runner blocks.
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4.5 [lononHuTenbHaA PuKcauma KapeTok

= B cnyyae npeBbiLeHnA 4ONYCTUMBIX GOKOBBIX HAarpy30K (CM.
KaTanor) KapeTka [omkHa KPenuTbCA NOCe MOHTaXa C
MOMOLLBIO AOMONHUTENbBHBIX YCTAHOBOYHBIX KPOMOK 1K
LTMCDTOB.

= B PEKOMeH0BaHHbIX NOMOXXEeHWAX AnA LI.ITI/ICbTOB yXe MoryT
HaxoAnUTbCA roToBble OTBEPCTUA. VX MOXHO paccBepnnTb.
OTBepCTMH nog UJTI/Id'.)TbI MO>HO NnoAroTaenBatb TONbKO Nocne
3aBepLleHnA MOHTaxa.

A Mpoceepnue oteepcTus nog, wrndThl, yoeanTech, 4TO
Ha HaNPaBNAOLLNX PeNbCax U KapeTKax He 0CTaNoCh
CTPYXEK/0TX0[0B.
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5. Montage Zusatz- Empfohlene Schmierfette:
elemente Recommended greases:
5-1 Vorsatzschmiereinheit PEK(-)MeHAOBaHHbIe IfOHCI/ICTe.HTI-.lbIe CMa3Ku:
. — Microlube GB 0, Kliiber Lubrication KG, KP 0 N-20
montieren — Paragon EP 1, DEA, KP 1 N-30
Grundschmierung der Fiihrungswagen - Opt?mol Longt?me PD 0, Opti_mol Qlwerke, KP 0 N-30
— Optimol Longtime PD 1, Optimol Olwerke, KP 1 N-40
A Vor der Montage der Vor- — Optimol Longtime PD 2, Optimol Olwerke, KP 2 N-40
satzschmiereinheiten ist eine
Grundschmierung der Fiihrungs-
wagen mit Schmierfett erforder- GréBe Teil-Schmiermenge
lich! fiir Grundschmierung
= Wenn bereits ein Schmierstoff im Size | Part-quantity of lubricant
Fiihrungswagen ist oder wenn andere for initial lubrication
als die empfohlenen Schmierfette Tuno- YacTu4Hoe Konu4ecTBo
verwendet werden miissen: siehe pasmep CMa3o4yHoro marepuana
Vertréaglichkeit der Schmierstoffe. ANA NepBUYHON CMa3KK
I Filhrungswagen nach Tabelle fetten. ;g 8’2 22:
Il. Fiihrungswagen mit drei Doppelhiiben 25 1:3 om?
um mindestens die dreifache Wagen- 30 2,0 cm?
[ange hin und her verschieben. 35 2,0 cm®
lIl. Noch zweimal den Vorgang nach I. und 45 4,0 cm?®
II. wiederholen. 55 9,5 cm?
IV. Kontrollieren, ob auf der Fiihrungs- 65 14,0 cm?
schiene ein Schmierfilm sichtbar ist.
5.1.1
Lieferzustand Vorsatzschmier-
einheiten Empfohlenes Schmi_era!: _
Recommended lubricating oil:
Es gibt zwei Ausfiihrungen von Vorsatz- PeKoMeHAOBaHHOE CMa304HOE Macno:
schmiereinheiten. ~ Mobil SHC 639 (Viskositit 1000 mm?/s bei 40 °C)
Die Teilenummern bedeuten: (Viskosity 1000 mm?/s at 40 °C)
....-...-00: einbaufertig mit Schmierdl gefiillt (viscosité 1.000 mm?2/s a 40 °C)
....=...-10: ohne Schmierdl (BAskocTb 1000 mm?/s npwu 40 °C)
Erstbefiillung von Vorsatz-
schmiereinheiten ohne Ol
(Teilenummermn ....-...-10)
= Wenn andere Schmierdle verwendet
werden miissen: siehe Vertrdglichkeit
der Schmierstoffe. GroBe Olmenge fiir Erstbefiillung
= Gewindestift aus der Schmierbohrung Size Quantity of oil for first filling
(1) entfernen und aufbewahren. Tuno- KonuuecTso macna
= Schmiernippel (2) einschrauben. paamep ANA NEpPBOro 3anonHeHNA
= Vorsatzschmiereinheiten (3) flach 15 1.0 cm?®
hinlegen, Olmenge nach Tabelle 20 2,2 cm?
einfiillen, 36 Stunden liegen lassen. 25 2.6 cm?
= Kontrollieren, ob der Schmiereinsatz 30 3,85 cm?®
vollsténdig mit Ol getrénkt ist. Wenn 35 5,7 cm?3
notig Vorgang wiederholen. 45 9,6 cm?®
= Schmiernippel entfernen. Gewindestift 55 14,5 cm?®
ginschrauben. 65 30,0 cm?
5.1.2
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5. Mounting the accessories
5.1 Mounting the front lubrication unit

Initial lubrication of runner blocks

A Before mounting the front lubrication units,
always lubricate the runner blocks with grease
first!

= |f the runner block already contains a lubricant, or if
lubricant greases other than those recommended have
to be used: see "Lubricant Compatibility”.

I. Grease the runner blocks as specified in the table.

lI. Slide runner blocks back and forth over at least three
times the block length for three full cycles.

lll. Repeat steps I. and Il. twice more.

IV. Check whether a film of lubricant is visible on the
guide rail.

Front Lubrication Units
As-supplied condition

There are two types of front lubrication unit.
The part numbers signify:

= |f other lubricating oils have to be used: see "Lubricant
Compatibility”.

= Remove the set screw from the lube hole (1) and keep
it ready for later use.

= Screw in lube nipple (2).

= |ay front lubrication units (3) down flat and fill with
quantity of oil specified in the table. Leave in that posi-
tion for 36 hours.

= Check whether the lubricant insert is fully soaked with
oil. If necessary, repeat procedure.

= Remove lube nipple, screw in set screw.
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5. MoHTaX npuHaanexHocTen
5.1 MoHTaX TOpLEBbIX CMa304HbIX Y3N0B

lMepBUYHaA cmaska KapeTok

A Mepep ycTaHOBKOI TOPLEBbIX CMa304HbIX Y3/10B
KapeTKu Bceraa A0MKHbl CMa3blBaTbC KOHCUCTEHTHOW
cmaskom!

= Ecnm KapeTKa y>e cMa3aHa Unin COAepXUT CMasky,
OTNM4aoLLYOCA OT peKOMeHayeMblX CMa30kK, CM.
«COBMECTUMOCTb CMA304HbIX maTepuanos».

. Cma3aTb KapeTKu KOHCMCTEHTHOM CMa3KOM, KaK YKa3aHo B
Tabnuue.

II. Bpy4Hyto nepemecTuTb KapeTKu Briepes 1 06paTHO Tpu MOMHbIX
LMKNa Ha paccToAHNe, paBHOe, Mo KpanHen Mepe, TpeM AnnHam
KapeTKu.

I1l. MosTopuTb Onepauuu |. u 1. ewwe ABa pasa.

IV. Y6eauTbea, 4TO Ha HaNpaBnAIoLLEM PENbCe BUAHA CMA30yHaA
NNeHKa.

TOpLI.EBble CMa3o4Hble y3Jibl B COCTOAHWUU NOCTABKU

CYI.I.I,eCTByeT [Ba TUMna TopLeBbIX CMAa304HbIX Y3/10B.
Homepa JeTaneii 03HavaroT:

lMepBrYHOE 3anMONHEHUE He3anpPaBfEHHbIX TOPLIEBbIX
CMa304HbIX Y3N10B Macnom (Homepa getanem....-...-10)

= Ecnu JOMKHbI UCMONb30BaTLCA [pyrie CMasoyHble Macna, Cu.
«COBMECTMMOCTb CMAa304HbIX MaTEpUasnoB».

= YpanuTb pe3s60BON WTUAT U3 CMA304HOro 0TBepcTUA (1) u
OTNOXWTb €ro AnA NocrneytoLLero UCrob3oBaHuA.

= BBepHyTb LWNPUL-MACNEHKY (2).

= [lonoXuTb TOPLIEBbIE CMa304HbIE Y3Mbl (3) NNOCKOCTHIO BHI3 U
3anoHMTL MacrnoM, KONM4ecTBo KOTOPOro yKasaHo B Tabnuue.
OcTaBuTb B TaKOM MONOXEHUM Ha 36 4acos.

= YBeauTbCA, 4TO CMa304HaA BCTaBKa NOMHOCTbIO NponuTanack
Macrnom. pu HeobxoAUMOCTH NpoLieaypY NOBTOPUTB.

= Y[anuTb WNPUL-MAcNEHKY 1 BBEPHYTb pe3b00BON WTUAT.
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Vertrdglichkeit der Schmierstoffe

Schmierstoffe auf synthetischer Basis sind
denen auf der Basis von Mineraldlen,
besonders den Paraffindlen {iberlegen.

Die Standardfiillung in den Vorsatz-
schmiereinheiten ist Mobil SHC 639.
Dieses Ol ist ein vollsynthetischer Schmier-
stoff auf Basis synthetischer Kohlenwasser-
stoffe (Polyalphaolefine).

Mobil SHC 639 ist in jedem Verhaltnis mit
Mineraltlen mischbar. Die Vertraglichkeit
mit Korrosionsschutzol ist gewdhrleistet.

AuBerdem vertragt sich Mobil SHC 639
chemisch mit Schmierfetten, deren Grundél
synthetisches Kohlenwasserstoff-Ol,
Polyalphaolefin, Mineraldl oder Esterdl ist.

A Bei Verwendung anderer Schmier-
stoffe Vertraglichkeit von Schmierdl und
Schmierfett priifen.

A Unvertrédglichkeiten sind insheson-
dere zu erwarten mit Schmierfetten,
deren Grunddl Silikonél, Polyglykoldl,
Polyphenyletherdl oder Perfluoralkyl-
etherdl ist.

Montage Vorsatzschmiereinheiten

[ Beschichtete Schrauben (4) und ein
Schmiernippel liegen bei.

/\ An beide Seiten des Fiihrungs-
wagens je eine Vorsatzschmiereinheit (3)
montieren!

= Vorsatzschmiereinheiten (3) aufschieben.

= Schrauben (4) mit Anziehdrehmoment
M, festziehen. Bei GroBe 65 sind es
jeweils vier Schrauben.

A Kein wéssriges Kiihischmiermittel
auf Fiihrungsschienen und Fiihrungswa-
gen!
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Mindestanforderungen an
andere Schmierdle

Ole der 1SO-Viskositatsklasse 1000,
gemaB DIN 51519, ohne Festschmier-
stoffanteile, z.B.: Schmierdl CLP nach
DIN 51517, Teil 3

I Die Schmierdle miissen chemisch
und physikalisch mit dem Mobil SHC
639 vergleichbar sein.

Minimum requirements
applicable to other oils

Oils of ISO viscosity class 1000,
to DIN 51519, without any solid
lubricant particles, e.g. lubrica-
ting oil CLP to DIN 51517, Part 3.

I The lubricating oils must be
chemically and physically compa-
rable to Mobil SHC 639.

5.1.3

MuHumanbHble TpeboBaHua
K APYrMmM CMa3oyHbIM Macnam

Macna ¢ knaccom BaskocTit 1ISO 1000
cornacHo DIN 51519, He coaepxalume
yacTuL TBEPAON CMa3KK, HanpuMep,
cmasoyHoe Macno CLP cornacHo DIN
51517, vacTb 3.

I [0 XMUYEeCKUM U1 (hU3NHECKUM
napameTpam CMa304Hble Macna AOMKHbI
ObITb cpaBHUMbI ¢ Mobil SHC 639.

GroBe
Size @:ﬁm MA
Tunopasmep (Nm
15 M2,5 x 12 0,3
20 M3 x 14 | 0,4
25 M3 x 14 | 0,6
30 M3 x 16 | 1,2
35 M3 x 16 | 1,2
45 M4 x 18 | 2,0
55 M5 x 18 | 2,0
65 M4 x 20 | 2,0
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Lubricant Compatibility

Synthetic base lubricants are superior to those with a
petroleum base, and to paraffin oils in particular.

The standard filling in the front lubrication units is Mobil
SHC 639. This oil is a fully synthetic lubricant with a
synthetic hydrocarbon base (polyalpha olefins).

Mobil SHC 639 can be mixed with petroleum base oils
in any proportion. Compatibility with anti-corrosion oil is
assured.

Mobil SHC 639 is also chemically compatible with lubri-
cant greases with a synthetic hydrocarbon oil, polyalpha
olefin, petroleum or ester oil base.

A If using other lubricants, check compatibility of lubrica-
ting oil and grease.

A Compatibility problems can be expected particularly with
lubricant greases with a silicon oil, polyglycol oil, polyphenyl
ether oil or perfluoroalkyl ether oil base.

Mounting of Front Lubrication Units
I Coated screws (4) and a lube nipple are provided.

Mount one front lubrication unit (3) at either end of the
runner block!

= Slide on front lubrication units (3).
= Tighten screws (4) to tightening torque M,. There are
four screws for size 65.

A Do not allow the guide rails and runner blocks to come
into contact with aqueous cooling lubricants!
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CoBMEeCTUMOCTb CMa304HbIX maTtepuanos

CMa304Hble MaTepuanbl Ha CUHTETUYECKON OCHOBE MPEBOCXOAAT
CMa304HbIe MaTepuarsbl Ha HehTAHOI OCHOBE, B YaCTHOCTH,
napacuHoBbIE Macna.

CTaHapTHbIM HaMoMHUTENEM TOPLIEBbLIX CMA304HbIX Y3M0B
asnaeTca Mobil SHC 639. [laHHOe Macno ABRAETCA MOMHOCTHIO
CUHTETMYECKIM CMa304HbIM MaTEPUanoM Ha CUHTETUYECKO
YrneBOAOPOAHO OCHOBE (nonmanbha-onedubl).

Mobil SHC 639 MoxeT cMeLnBaTbecA ¢ Macnamu Ha He(hTAHON
OCHOBE B N11060V nponopumu. MapaHTUpyeTcA COBMECTUMOCTb C
AHTUKOPPO3MOHHbIM MaCsIoM.

Mobil SHC 639 Takxe XMMUYECK COBMECTUMO C KOHCUCTEHTHbIMM
CMa3Kamm Ha OCHOBE CUHTETUYECKOrO YreBOJOPOAHOMO Macna,
nonuansa-oneguHa, MUHepanbHOro Macna Unm 3GMpHbIX Macen.

Mpu ncnonb3oBaHUM APYrux CMa304HbIX MaTepranos,
npoBepbTe COBMECTUMOCTb CMa304HOI0 Mac/a U KOHCUC-
TEHTHOM CMa3Ku.

A Mpo6seMbl COBMECTUMOCTU MOTYT BO3HUKHYTb C
KOHCUCTEHTHbIMU CMa3KaMM Ha OCHOBE CUJINKOHOBBIX,
NOJINIMUNKONEBbIX, NONUGEHUNIPUPHLIX UK nep-
dTopankunoBbix 3pMpHbLIX Macen.

MoHTa)K TopLeBbIX CMa304HbIX Y3N0B
=3 [punaraloTcA BUHTBI C MOKPLITUEM (4) M LWINPUL-MACNEHKA.

A YcTaHOBUTb N0 O/HOMY TOPLIEBOMY CMa304HOMY
yany (3) c 06enx cTopoH kapeTku!

= HazBuHYTb Ha penbC TOPLEBON CMa3ouHbIi y3en (3).
= 3axarthb BUHTbI (4) C KPYTALLAM MOMEHTOM 3aTAXKN M,. [nA
TMnopasmepa 65 UMEITCA YeTbipe BUHTA.

A He ponyckaiite KOHTaKTa HanPaBAKIOLWMX PeSibCOB
1 KapeToK CO CMa304HO-0XNaXAaloLLMMM XUAKOCTAMM Ha
BOJHOIA OCHOBe!
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5.2 Schmierplatte montieren

_ , _ GréBe
05" Eine Schmierplatte muss montiert Size Omm M,
werden, wenn der Schmieranschluss am Tunopasmep| 8.8 |(Nm)
Fiihrungswagen verdeckt wird. 15 M2,5| 0,3
= Schmiernippel oder Gewindestift aus 20 M3 | 0,4 -
der Schmierbohrung des Fiihrungs- 25 M3 | 0,6 ®
wagens entfernen (1). gg mg 1,2 1
= Bei den GroBen 15 und 20 Trichter- 45 M4 ;g 7
schmiernippel (2) in die Schmierplatte 55 M5 | 2.0 ‘
einschlagen. 65 M4 | 2.0 < @
= Es gibt nur eine seitliche Schmier- C
bohrung (3). Bei Bedarf Schmierplatte ‘
wenden.
= Schmierstoffzufuhr von der Seite:
= bei den GroBen 25 bis 65 Schmier-
nippel (4) einschrauben,
= Gewindestift (5) einschrauben. P
= Schmierstoffzufuhr von oben: M \
= bei den GroBen 25 bis 65 Gewinde-
stift (6) einschrauben,
= Runddichtring (7) einlegen.
= Runddichtring (8) in die dem Fiihrungs-
wagen zugewandte Schmierbohrung
einlegen. i
= Schrauben (9) mit Anziehdrehmoment 9 \/
M, festziehen.
= Nicht benétigte Schmierbohrung mit 5.2

Gewindestift (10) verschlieBen.

5.3 Blechabstreifer montieren

=" Die Befestigungsschrauben werden
mitgeliefert.

Fiir die GroBen 15 bis 55 werden zwei, fiir
GroBe 65 werden vier Befestigungs-
schrauben benotigt.

= Bei der Montage auf einen gleichmaBi-
gen Spalt zwischen Fiihrungsschiene
und Blechabstreifer achten.

= Befestigungsschrauben mit Anziehdreh- °
moment M, festziehen. Tunﬁ:)::nnep 88 (N nI;)
15 M2,5 0,3
20 M3 0,4
25 M3 0,6
30 M3 1,2
35 M3 1,2
45 M4 2,0
55 M5 2,0
65 M4 2,0

5.3
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5.2 Mounting the lubrication plate

I¥" A lubrication plate must be fitted if the lube port on
the runner block is inaccessible in the mounted conditi-
on.

= Remove lube nipple or set screw from the lube hole of

the runner block (1).

= For sizes 15 and 20, insert funnel-type lube nipple (2)
in the lubrication plate.

= There is only one lateral lube hole (3). If necessary,
turn lubrication plate round.

® [ubrication from the side:
= for sizes 25 to 65, screw in lube nipple (4);
= screw in set screw (5).

= Lubrication from the top:
= for sizes 25 to 65, screw in set screw (6),
= insert the O-ring (7).

= |nsert the O-ring (8) into the lube hole facing toward
the runner block.

= Tighten screws (9) to tightening torque M,.

= Plug unrequired lube hole with a set screw (10).

5.3 Mounting the scraper plate

5" Mounting screws also provided.

Two mounting screws are necessary for sizes 15 to 55,
and four for size 65.

= During mounting, ensure a uniform gap between the
guide rail and scraper plate.
= Tighten mounting screws to tightening torque M.
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5.2 MoHTa)X cMa304HbIX NAUT

5> Cma3oyHaA nnuTa [OoMKHA YCTaHaBNMBATLCA B TOM Cryyae,
€CNIM CMa304HOE OTBEPCTUE ABMAETCA HEAOCTYMHBIM HA CMOHTMPO-
BaHHOM KapeTKe.

BbIBEpHYTb LWINPUL-MACNEHKY Ui pe3sboBoil WTUGT 13
CMa304HOro OTBEPCTHA KapeTkm (1).
= [Ina Tunopamepos 15 1 20 BCTaBUTb B CMA304HYIO MANTY
BOPOHKOOOPA3HYK0 MacneHky (2).
= COOKY MMEETCA TOMbKO 0AHO CcMasoyHoe oTepcTme (3). Mpu
HE0OXOAMMOCTN CMA30Y4HYIO MAMTY MOXHO NEepeBEpHYTb.
= Cmaska COoKy:
= ANA TUNOpasMepoB OT 25 40 65 BBEPHYTb LUNPUL-MACIEHKY
(4);
= BBEPHYTb pe3bb0BON WTUT (5).
= CmasKa CBepXy:
= [nA TMNOPa3MepoB 0T 25 [0 65 BBEPHYTb Pe3b60BON LWTUAT
(6);
= BCTaBUTb YNIOTHATENBHOE KOMbLO (7).
= BcTaBuTb YNNOTHUTENBHOE KOMbLO (8) B CMa304HOE OTBEPCTHE
B HanpaBneHNn KapeTKu.
= 3axarb BUHTbI (9) C KPYTALWM MOMEHTOM 3aTAXKM M,.
= 3arnywnTb HEHYXXHOE CMA304HOE OTBEPCTHE PE3bOOBbLIM
wrtudptom (10).

5.3 MoHTax cKpebKoBbIX NNacTUH

[ MOHTaXHbIE BUHTLI BXOAAT B KOMM/IEKT NOCTABKM.

[na Tunopa3mepoB 0T 15 8o 55 TpebyoTeaA Ba MOHTaXHbIX
BMHTA, 11 YETbIPE MOHTAXHbIX BUHTA ANA TUnopasmepa 65.

= Bo BpemA MoHTaxa 06ecneynTb paBHOMEPHbIN 3a30p MEXAY
HanpaBNAOLLM PENbCOM W CKPEGKOBOIA NaCcTUHON.

= 3aXaTb MOHTAXHbIE BUHTbI C KPYTALMM MOMEHTOM 3aTAXKM
M,
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5.4 Faltenbalg montieren/
demontieren

= Gewindebohrung M4 an der Stirnseite
der Fiihrungsschiene anbringen (1).
Position der Bohrung (Abstand N,)
siehe Skizze.

= Bei vorhandenem Gewinde Fase 2x45°
nacharbeiten.

= Befestigungsrahmen mit Klettverschluss (2)
an den Fiihrungswagen schrauben, ge-
gebenenfalls Vorsatzschmiereinheit oder
Schmierplatte dazwischensetzen (= 5.1
oder = 5.3).

= Faltenbalg aufschieben.

= Am Schienenende festschrauben.

Klettverschlussverbindung zum
Befestigungsrahmen (2) herstellen:
= Finseitig ansetzen.

= Auf Position achten!

= AnschlieBend kraftig andriicken.

Klettverschlussverbindung l6sen:

= Flachen Gegenstand seitlich, am besten
an einer Ecke, ansetzen.
= Vorsichtig auseinanderhebeln.

A Klettverschluss nicht abscheren!

KSF | R310D7 2270 (2004.03)

10

2x45°

5.4.1

GroBe N,
Size
Tunopasmep | (mm)
15 11
20 13
25 15
30 18
35 22
45 30
55 30
65 40

5.4.3
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5.4 Mounting/removing the bellows

= Drill and tap a hole of M4 size in the end face of the
guide rail (1). See sketch for the position of the hole
(No).

= |f a tapped hole already exists, fabricate a bevel
2x45°.

= Screw mounting frame with hook and loop fastener (2)
to runner block. Where applicable, insert front lubrica-
tion unit or lubrication plate inbetween
(= 5.1 or = 5.3).

= Slide on bellows.

= Screw onto the end of the rail.

Connecting the hook and loop fastener to the moun-
ting frame (2):

= Position at lateral edge.
= Ensure proper alignment!
= Then press on firmly.

Disconnecting the hook and loop fastener:

= Apply a flat tool at one side, preferably a corner.
= Carefully lever apart.

A Be careful not to shear off the hook and loop fastener!
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5.4 MoHTax/aemMoHTaX 3alUTHbIX PyKaBoB

= [IpocBepnnTb OTBEPCTUE U Hape3aTb pe3bby M4 B Topue
HanpaenAtowwero penbca (1). Monoxenue oteepctua (N-)
MOKa3aHo Ha 3CKM3E.

= Ecnu oTBepcTMe C pe3bboil yxxe NMeeTcA, CHUMNTe dacky
2x45°,

= C NOMOLLbIO BUHTOB YCTAHOBUTb MOHTaXHbIN KapKac ¢
KpenneHueMm Tuna «Imnyyka» (2) Ha kapeTky. Ecnu npumeHumo,
BCTaBUTb MEXAY HAMW TOPLIEBOI CMa304HbIN Y3eN niu
CMa304HYI0 NNTY (= 5.1 nam = 5.3).

= HafBWHYTb 3aLUNTHBIA pyKaB.

= [IpuUBUHTUTB K TOPLY penbca.

MpucoeauHeHUe KpenseHUa TMnNa «UnyyYKka» K MOHTaXKHOMY
Kapkacy (2):

= [logHecTu K 6OKOBON KPOMKE.
= TiaTenbHO BbIPOBHATD!
= [1NOTHO NpUXaTh.

OTcoeanHeHNe KpenneHua Tuna «funyyKka» OT MOHTaXHOro
Kapkaca:

= BCTaBUTb NOCKMIA MHCTPYMEHT C OfIHOM CTOPOHBI, XEeNaTesbHO
cyma.
= AKKYPaTHO OTCOAUHNUTD.

A BynbTe akkypaTHbl TaK, 4TOObI He NOBPEAUTDb
KpenneHue TUNa «ammyykan!
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5.5 zweiteilige Vorsatzdich-
tungen montieren

[=>> Schrauben (1) liegen bei.

= Vorsatzdichtung vorsichtig auf die
Fiihrungsschiene schieben.

Wenn die Vorsatzdichtung nicht
von vorn auf die Fiihrungsschie-
ne geschoben werden kann:

= Dichtplatte aus Kunststoff mit beiden
Handen fassen, nicht aufbiegen (2).

= Dichtplatte verwinden und vorsichtig
tiber die Fiihrungsschiene stecken (3).

= Stiitzblech der Vorsatzdichtung von
oben iiber die Fiihrungsschiene stecken.

= Beide Teile zusammenfiigen.

Montage abschlieB3en:

= Vorsatzdichtung so ausrichten, dass die
Dichtlippen iiberall gleichmaBig
anliegen.

= Schrauben (1) mit Anziehdrehmoment
M, festziehen.

5.6 Vorsatzbleche fiir
Schmiernippel montieren

fiir Fihrungswagen 1663-, 1664-,
1693-, 1694~

I Fiihrungswagen der GroBe 20 haben
eine, Fiihrungswagen der GroBe 25 haben
drei Schmierbohrungen an jeder Seite.

= Gewindestift aus der Schmierbohrung
entfernen.

= Schmiernippel in das Vorsatzblech so
weit eindrehen, bis das Gewinde des
Schmiernippels fast biindig mit der
Vorderkante der beiden Nasen des
Vorsatzbleches ist (4).

= Vorsatzblech aufstecken und festhalten.

= Schmiernippel ansetzen und mit
méaBigem Kraftaufwand eindrehen.

> Das Vorsatzblech schrankt die Gefahr
ein, den Schmiernippel zu {iberdrehen.
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GroBe
Size
Tunopa3smep
15
20
25
30
35
45

5.5

je zwei weitere Schmierbohrungen bei GroBe 25
two further lube holes on either side for size 25
[Ba [OMONTHUTENbHBIX CMa304HbIX OTBEPCTUA C KaXA0M CTOPOHbI AN1A Tunopasmepa 25

5.6
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5.5 Mounting the two-piece end seals
I=> Screws (1) provided.

= Push front seal carefully onto the guide rail.

If the front seal cannot be pushed onto the guide
rail from the front end:

= Take hold of plastic sealing plate with both hands, do
not bend apart (2).

= Twist sealing plate and carefully slip it over the guide
rail (3).

= Slip the seal support plate downwards over the guide
rail.

= Bring the two pieces together.

Final mounting steps:

= Align front seal so that the sealing lips fit closely all-
around.
= Tighten screws (1) to tightening torque M.

5.6 Mounting the front plates for lube nipples
for runner blocks 1663-, 1664-, 1693-, 1694-

I Size 20 runner blocks have one lube hole on each
side; size 25 runner blocks have three.

= Remove set screw from the lube hole.

= Screw lube nipple into the front plate until lube nipple
thread is almost flush with the leading edge of the two
projections on the front plate (4).

® |nsert front plate and hold in place.

= Fit lube nipple and screw in using moderate force.

I=>> The front plate limits the risk of overtightening the
lube nipple.
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5.5 MoHTaXK ABYXCEKLIMOHHbIX TOPLEBbIX YNIOTHEHUIA

[=3> BuHTbI (1) BXOAAT B KOMMANEKT NOCTABK.

= HafiBUHYTb C OCTOPOXHOCTHIO TOPLIEBOE YNNOTHEHNE HA
HanpaBNALLMA penbC.

Ecnu TopueBoe ynnoTHeHNe HeNb3A 3aBeCTH Ha HanpaBnA-
WKiA penbC ¢ nepeaHero Topua:

= B3ATb NNACTMACCOBYIO YNNIOTHUTENbHYO NNACTUHY ABYMA
pyKamm, He pasriban ee (2).

= CKpyTUTb YNNOTHUTENBHYIO NNACTUHY U aKKYpaTHO 3aBECTY Ha
HanpaBnAIoLLMA penke (3).

= OnycTuTb CBEPXY OMOPHYIO MAACTIHY TOPLEBOrO YNNOTHEHMA
Ha HanpaBnAKLMA PeNbC.

= CBecTu 06e YacTu BMecTe.

3aBeplueHne MOHTaXa:

= BLIpoBHATBL TOPLIEBOE YNNOTHEHUE TaK, 4ToObI paboyme KpoMKH
YMNOTHEHWA MNOTHO 0BNerani co BCEX CTOPOH.
= 3axartb BUHTbI (1) C KPyTALLMM MOMEHTOM 3aTAXKM Mj.

5.6 MoHTaX TopueBbIX MSIaCTUHOK AJS1A WnpuL-
MacCJiIeHOK

AnA kapetok 1663-, 1664-, 1693-, 1694-

05> KapeTku Tunopasmepa 20 UMET 0HO CMa304Hoe
0TBEPCTME, KapeTKy TUnopasMepa 25 MEI0T TPpU CMa304HbIX
OTBEPCTMA C KaX A0/ CTOPOHBI.

= YnanuTtb pe3bb0BOI LUTUT 13 CMA304HOTO OTBEPCTUA.

= BBepHyTb LWNPWL-MACNEHKY B TOPLEBYIO NNACTUHKY TaK, YT0oObI
ee pe3bba o0kazanacb NOYTH 3anoOANMLO C NEPEeAHEN KPOMKON
ABYX BbICTYMOB HA TOPLIEBOW NNacTUHKe (4).

= YCTaHOBWUTH TOPLEBYIO NNACTMHKY HA MECTO W NPMAEPXMBATH
ee.

= YCTAHOBUTb LNPULI-MACTIEHKY 1 3aBEPHYTb €€ C yMEPEHHbBIM
yeunuewm.

[=>> Topuesan NNacTWHKA OrpaHUYNBAET PUCK NEPe3aTAXKM
LINPUL-MACEHKN.
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5.7 Schmieranschliisse
montieren

= Schmieranschliisse mit Anziehdreh-
moment M, eindrehen.

[=>> MaBe und Teilenummern siehe
Katalog Kugelschienenfiihrungen oder
bitte riickfragen.

5.8 Messsystem montieren

Messsysteme werden fertig am Fiihrungs-
wagen motiert ausgeliefert.

A Messsysteme mit groBer Sorgfalt
behandeln!

= |mmer zuerst den Fiihrungswagen auf
die Fiihrungsschiene aufschieben.

= |mmer zuerst das Messsystem von der
Fiihrungsschiene herunterschieben.

I MaBe und Steckerbelegungspldne
siehe Beipackzettel, siehe Katalog
Kugelschienenfiihrungen oder bitte
riickfragen.

KSF | R310D7 2270 (2004.03)

M3 0,7 Nm
M5 1,0 Nm
M6 1,2 Nm
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5.7 Mounting the lube fittings
= Tighten lube fittings to torque M.

=" For dimensions and part numbers, see Ball Rail
Systems catalog or consult your sales partner.

5.8 Mounting the measuring system
Measuring systems are supplied pre-assembled to the
runner block.

A Handle measuring systems with extreme care!

= When mounting the assembly, always slide it onto the
guide rail with the runner block end first.

= When removing the assembly, always slide it off the
guide rail with the measuring system end first.

I¥° For dimensions and pin allocation plans, refer to
the enclosed instruction sheet, to the Ball Rail Systems
catalog, or consult your local representative.

Bosch Rexroth AG 43

5.7 YcrtaHoBKa CMa304HbIX (PUTMHIOB

= 3aBUHTUTb CMa304HbIE (IUTUHTY C KPYTALMM MOMEHTOM
3aTAXKM M,

=5 Paswvepsl 1 HOMEpa AeTanel MOXHO HanTyh B KaTanore
«[LlapnkoBble penbCoBble HaNPaBAAOLME» UMW Y3HATb Y CBOETO
TOProBOro NapTHepa.

5.8 MoHTaX n3mepuTenbHON CUCTEMDI

|/|3MepVITeI'IbeIe CMCTEMbI NOCTABMAKOTCA B yXe COGp&HHOM Buae
BMeCTe C KapeTKamu.

A OGpalyainTech C USMEepPUTENIbHbIMU CUCTEMAMU O4YEHb
OCTOPOXHO!

u an yCTaHOBKE Ha Hal'lpaBJ'IH}OLLlI/IIZ penbC nepBbiM AOJXEH
3aBOANTBLCA TOpeL KapeTKu.

u anI [EeMOHTa)e C Hanpas/AloLLero penbca nepsbiM AOMKEH
BbIBOANTBCA TOPeL V|3mepv|Tean017| CUCTEMBI.

[=3° Pa3vepbl 1 3CKI3bl PACMONOXeEHNA WTU(HTOB MOXHO HaliTH B
npunaraemblx MHCTPYKUMAX 1 B Katanore «LLlapukoBbie penbcoBble
HanpaBnAloLLME» UMW Y3HATb B MECTHOM NPeACTaBUTENbCTBE

1pmbI.
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