
Zalety GV3

Przedstawiamy GV3 
system przesuwu
i prowadzenia liniowego
System przesuwu i naprowadzania liniowego zosta∏ tak
zaprojektowany, by zapewniç Klientom nieprzebrany
wybór rozmiarów i opcji zaspokajajàcych praktycznie
wszelkie potrzeby dotyczàce ruchu liniowego.

Przy opracowywaniu systemu GV3 firma Hepco
zachowa∏a najwa˝niejsze z zalet rozwiàzaƒ ze swych
znakomitych systemów prowadnicowych Generation 2
i CM. Dodano wiele nowych komponentów, jak
na przyk∏ad prowadnice jednokraw´dziowe Single Edge
Slides, bie˝nie p∏askie Flat Tracks i nowe opcje nap´du.

Teraz klienci majà do wyboru prowadnice o trzech
ró˝nych stopniach precyzji wykoƒczenia, które mo˝na
∏àczyç z rolkami podwójnymi, rolkami dwurz´dowymi lub
najtaƒszymi z nich – rolkami p∏askimi Slimline. Umo˝liwia
to dobranie optymalnego systemu do ka˝dych mo˝liwoÊci
ekonomicznych. 

NiezawodnoÊç wykonanych w ca∏oÊci ze stali listew Hepco
oraz koncepcji uk∏adu V zosta∏a niepodwa˝alnie
udowodniona przez pi´çdziesiàt lat ich obecnoÊci
na rynku. Do tego solidnego systemu sà ciàgle
wprowadzane usprawnienia, dzi´ki czemu staje si´ on
prawdziwie rozwojowym systemem na miar´ XXI wieku. 

Wybierajàc system GV3 klienci mogà byç pewni, ˝e jego
jakoÊç i wydajnoÊç przerosnà wszelkie oczekiwania.

P¸YNNA PRACA: ● Wysoka dok∏adnoÊç wykonania i wykoƒczenia komponentów ➤➤➤ zapewnia ciàg∏oÊç przek∏adania nap´du na ruch bez
wibracji.

● Ruch bez tarcia ➤➤➤ umo˝liwia instalacj´ taƒszych, mniejszych silników.
SZYBKIE: ● Optymalny dobór rolek do prowadnic ➤➤➤ umo˝liwia du˝e pr´dkoÊci i zapewnia niskie zu˝ycie komponentów.

● Niski wspó∏czynnik tarcia i ma∏a bezw∏adnoÊç rolek ➤➤➤ pozwalajà na du˝e przyspieszenia elementów przy krótkim suwie.
PRECYZYJNE: ● Doskonale równoleg∏e prowadnice i minimalny luz promieniowy rolki ➤➤➤ praktycznie eliminujà luzy.

● Wa˝ne wymiary sà dok∏adnie kontrolowane ➤➤➤ i zapewniajà wysokà precyzj´ pionowà i poziomà systemu.
CICHE: ● Specjalnie opracowana geometria prowadnicy i rolki ➤➤➤ sprawia, ˝e sà one jednymi z najciszej pracujàcych systemów na

rynku.
WYTRZYMA¸E: ● Prowadnice wykonane w ca∏oÊci ze stali ➤➤➤ sà trzykrotnie sztywniejsze, ni˝ systemy prowadnicowe z kompozytów

aluminiowych.
● Wytrzyma∏a konstrukcja ➤➤➤ umo˝liwia dopuszczanie du˝ych obcià˝eƒ eksploatacyjnych i prac´ w trudnych warunkach.
● Dost´pne sà elementy smarujàce ➤➤➤ maksymalizujàce trwa∏oÊç bez potrzeby – w wi´kszoÊci przypadków – ponownego

smarowania.
● Specjalny system czyszczàcy ➤➤➤ usuwajàcy zanieczyszczenia w Êrodowisku pracy, w którym zawodzà inne systemy.
● Elastyczna konstrukcja rolki ➤➤➤ zwi´kszajàca tolerancj´ na nieprostoliniowoÊç.
● Niezawodna praca potwierdzona w testach ➤➤➤ niezawodnoÊç charakteryzujàca produkty Hepco.

PROSTE: ● Prosta i sprawdzona technologia ➤➤➤ konstrukcja, w której nie ma co si´ psuç i która jest ∏atwa w utrzymaniu.
UNIWERSALNE: ● Ogromny wybór rozmiarów, typów i akcesoriów dodatkowych ➤➤➤ gwarantuje rozwiàzanie niemal ka˝dego problemu

projektowego. 
● Niemal wszystkie produkty dost´pne w elementach o d∏ugoÊci do 4 metrów ➤➤➤ skracajà czas monta˝u.
● Dost´pne jako podzespo∏y zmontowane lub w formie poszczególnych komponentów ➤➤➤ zapewniajà maksymalnà

elastycznoÊç projektu.
● Mogà pracowaç w ka˝dej p∏aszczyênie i po∏o˝eniu ➤➤➤ nieograniczone zastosowanie w konstrukcji maszyn.
● Pracujà bez koniecznoÊci smarowania ➤➤➤ idealne do maszyn przemys∏u spo˝ywczego i zastosowaƒ wymagajàcych

zachowania szczególnej czystoÊci.
● Dost´pne systemy z nap´dem ➤➤➤ kompleksowe rozwiàzania z jednego êród∏a skracajà czas projektowania i organizacji.

EKONOMICZNE: ● Wybór precyzji wykoƒczenia prowadnic i budowa rolek ➤➤➤ zaspokajajà wymogi dotyczàce kosztów / wydajnoÊci.
● Opracowane z myÊlà o minimalizacji czasu instalacji ➤➤➤ znaczàce zmniejszenie kosztów.

Dost´pne tak˝e na dyskach CD w formacie CADCAD
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which are fixed, Eccentric type (E), adjustable and Double Eccentric type (DE)*5 which have sufficient adjustment to
enable a carriage to be disengaged from the Slide (see application drawing on page 8).

All Through Hole Fixing types are available in a Controlled Height version (CH)*7 which minimises variation between
Bearings in respect of the important 'B1' dimension.  This may be desirable in some high precision applications.

The Blind Hole Fixing type (BH) allows mounting into a solid machine base where through mounting holes are not
possible, or where the thickness of the mounting plate is too great (see application drawings on page 16).  The Blind Hole
Fixing type is also useful where adjustment from the front is preferred or where access to the opposite side of the mounting
hole is restricted. They are available in Concentric type (C) which are fixed, or Eccentric type (E) *6 which are
adjustable. 

All Bearings are greased for life internally.  Customers are strongly recommended to provide  lubrication to the interface
between Bearings and Slide by specifying Hepco Cap Seals which fit over the bearings, or by using Hepco Lubricators.
Lubrication greatly increases load capacity and life.

Standard Bearings

33

Standard Bearings

32

Notes:
1. It is recommended that holes to suit Bearing mounting studs should be reamed to tolerance F6 for a sliding fit.
2. All eccentric Through Fixing type Bearing studs are supplied with sockets for adjustment as shown, with the exception of size 13.
3. Nuts for the Through Fixing type Bearings are chemically blacked on the concentric version and bright zinc plated on the eccentrics for identification purposes. 
4. ‘R’ dimension is both the eccentric offset of the adjusting nut and the total adjustment available at the bearing centre line for 3600 rotation of the adjusting nut.
5. Double Eccentric Bearings require different mounting hole centres (please see page 20, dimension H1). 
6. The Blind Hole eccentric Bearings cannot be fitted with Cap Seals, however Lubricators may be specified instead.
7. Controlled Height Bearings are selected within ±0.005 mm in respect of B1 dimension compared to the normal tolerance of ±0.025 mm.  They are supplied

in sets of up to eight Bearings within the same tolerance band. Larger quantities of Bearings within the same tolerance band are available on request.
8. The quoted static and dynamic load capacities are based on industry standard calculations. These do not accurately reflect system performance, and are only provided

for comparison with other systems.  Please use the Max Working Load figures and the load/life calculations on pages 58-61 to determine system performance.
9. The preferred Slide choices for each Bearing are listed.  Other Slides may be used as shown in the Mix & Match tables.

D

H

D1
E

B/H

G

B1

F

Z

Q

R*4

Y

T2

S

U

U1

S1

T1
T B

A V

B1

W

B

B1 C1

C2

B C

J

K70°

F M M1

*3
L*2 O*1

A
N

P
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‘X’ - 2 cap screws
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tightening torques
see page 67)
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see page 63)

Ordering Details

Fixing type.  Choose from:
SJ = Short Stud, LJ = Long Stud 
& BHJ = Blind Hole Fixing
Part Number (~ Bearing Diameter in mm)
C = Concentric (fixed), E = Eccentric (adjustable)
or DE = Double Eccentric (for disengagement purposes)

Controlled Height*7

Leave blank if not required
Nitrile Sealed Bearing

Leave blank if metal shields are required
Double Row Bearing

Leave blank if Twin Bearing is required
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Number
... J 13 ...
... J 18 ...
... J 25 ...
... J 34 ...
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See Application Examples on pages 8-16

Carriages
P 18-23

Part
Number
... J 13 ...
... J 18 ...
... J 25 ...
... J 34 ...
... J 54 ...

Use With
Slide Section*9

MS & NMS
V & NV
S & NS

M & NM
L & NL

A
12.7
18
25
34
54

B
10.1
12.4
16.6
21.3
34.7

±0.025

B1
5.47
6.75

9
11.5
19

C C1 C2
Short Stud

5.8
7.4
9.8

13.8
17.8

Long Stud

9.5
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30

Short Stud

3
3.4
3.8
6.6
8.2

Long Stud

6.7
10
13

14.8
20.4

Short Stud

2.2
2.4
2.2
5.2
5.2

Long Stud

2.4
2.5
4.9
5.9
7.9

±0.025

D
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20.27
27.13
41.76

D1
4.76
7.0
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20.88
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9
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±0.1
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8
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7
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BHJ...E
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235
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-
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-
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3000
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120
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600
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3000

60
125
320
800
1800

-
1168
2646
5018
12899

-
2301
5214
9293
21373

-
435
821
1362
2777

-
857
1618
2523
4601

265
593
1333
2600
6657

695
1438
3237
5291
13595

74
173
326
557
1136

194
419
791
1270
2320

Max Working Load Capacities (N) Bearing Static (Co) and Dynamic (C) Load Capacities (N) *8

Double Row Bearings Twin Bearings

Radial Axial

For Double Row Bearings For each of two Twin Bearings
Axial Loads Axial LoadsRadial LoadsRadial Loads

AxialRadial Co C Co C Co C Co C

All Hepco Standard Bearings are compatible with all grades of Slide and although designed to be used with particular sizes
of slide, may be "mixed and matched" in many instances.  The following Bearing formats and fixing methods may be chosen
to cater for most design requirements. 

The Twin Bearing type       which is the default choice, comprises two individual deep groove ball bearings on a single
stud. This construction offers some compliance allowing smoother running, easy adjustment and greater tolerance of misalignment.

The Double Row Bearing type (DR)       incorporates a one-piece bearing with two ball tracks.  This offers higher load
capacity, especially in the radial direction and is less susceptible to entrapment of debris.

Both types of bearing have been designed specially for Slide system applications and their performance confirmed by rigorous
testing.  External dimensions are identical.

The Nitrile Sealed option (NS) available for both bearing formats, provides a higher degree of sealing against ingress
of water or debris than does the default metal shielded type.  A small increase in friction may result.

The Through Hole Fixing type is available in two stud lengths covering most thicknesses of carriage or mounting plate,
the short stud version being compatible with the Hepco Carriage plates.  Both versions are available in Concentric type (C)

To calculate drilling centres
with all types of Slide,

refer to theoretical ‘V’ apex
dimension B or H on the
relevant Slide page.*5
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0.5
0.6
0.5
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M
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1
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O*1
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8

10
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...DE...*5

1.9
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2.75
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Q
1.5
2
3
4
8

R*4

1.0
1.2
1.5
2.0
3.0

S
6.25

8
7

9.5
14.5

N +0
-0.03

Cap Seal
P 36

Lubricator
P 38

LJ 25 C (DR) (NS) (CH)

Slides
P 24-31

Mix &
Match

Options
P 54-57

System
Selector

P 17

Calculations
P58-62

XYZ
+ABC
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Jak u˝ywaç tego katalogu
Asortyment produktów G3 jest bardzo du˝y, wi´c aby pomóc czytelnikowi poruszaç si´ po tym katalogu wprowadzono nast´pujàce wskazówki:

Nak∏adki uszczelniajàce Niebieski „Hipertekst” – jak do ∏àczy internetowych

W ca∏ym katalogu s∏owa kluczowe sà napisane niebieskim „hipertekstem”. Wsz´dzie tam,
gdzie si´ pojawia jest symbol strony, na której znajdujà si´ informacje o tym produkcie.

Symbole stron sà przy zewn´trznej kraw´dzi strony w porzàdku alfabetycznym. Sk∏ada si´
na nie rysunek komponentu lub cz´Êci katalogu, który dotyczy omawianego zagadnienia
oraz numer strony. Dzia∏a to jak podr´czny spis treÊci.

Symbole stron

1

Nak∏adki

uszczelniajàce str. 36
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System przesuwu liniowego ze standardowym zestawem rolek
Na stronach 2-7 przedstawiony jest kompleksowy system przesuwu liniowego GV3. Poni˝ej pokazany jest podstawowy asortyment
prowadnic i komponentów do standardowych podwójnych i dwurz´dowych rolek firmy Hepco. Podobny asortyment jest dost´pny
w po∏àczeniu z nast´pujàcymi produktami firmy Hepco:

NAK¸ADKA USZCZELNIAJÑCA �36
� Smaruje powierzchnie stykowe zwi´kszajàc

noÊnoÊç i ˝ywotnoÊç. 
� W wi´kszoÊci przypadków jest to „smarowanie

na ca∏e ˝ycie”. 
� Uszczelnia zabezpieczajàc

przed zanieczyszczeniami. 
� Zwi´ksza bezpieczeƒstwo pracy. 
� Poprawia estetyk´ systemu. 
� Monta˝ przy zastosowaniu otworów zwyk∏ych,

jak i gwintowanych.

SMAROWNICA �38
� Smaruje powierzchnie stykowe zwi´kszajàc noÊnoÊç

i ˝ywotnoÊç.
� Mo˝e byç przymocowana z dowolnej strony wózka. 
� Samodociskowa szczoteczka filcowa zapewnia niskie

tarcie. 
� Dost´pny jest wariant kompaktowy i wariant

z zaciskami.
� D∏ugi odst´p czasowy pomi´dzy kolejnymi

nasàczaniami szczoteczki.

KO¸A Z¢BATE �45
� Dost´pne sà ko∏a z´bate i ko∏a z´bate zintegrowane z wa∏kiem.
� Hartowane z´by o du˝ej wytrzyma∏oÊci.
� Ko∏a z´bate posiadajà rowek klinowy.
� Ko∏a z´bate zintegrowane z wa∏kiem mogà byç stosowane do wózków

do nap´du z´batkowego firmy Hepco.
� Ko∏a z´bate zintegrowane z wa∏kiem mogà byç stosowane do silników

z przek∏adniami firmy Hepco.

PROWADNICA JEDNOKRAW¢DZIOWA DYSTANSOWA �26-27
� Montowane bezpoÊrednio na p∏askà powierzchni´. Nie jest wymagana ˝adna

przek∏adka dystansujàca.
� Mo˝e byç zdystansowana rozpórkà dla wysokich obcià˝eƒ chwilowych. 
� Rowek klinowy i kraw´dê odniesienia umo˝liwiajà lepsze pozycjonowanie i osiowanie.
� Monta˝ mo˝liwy przez otwór z pog∏´bieniem walcowym, otwór gwintowany; dost´pne

sà te˝ warianty nienawiercane.
� Dostarczane sà plastikowe zatyczki do otworów uniemo˝liwiajàce zbieranie si´

zanieczyszczeƒ.
� Wersja z z´batkà umo˝liwia stosowanie nap´du.
� Tylna Êcianka mo˝e stanowiç podstaw´ monta˝owà lub bie˝ni´ dla rolki podporowej.
� Dost´pne jest 5 ró˝nych profili.

WSZYSTKIE PROWADNICE (CECHY WSPÓLNE) 24-29 �24-29
� Budowa jendoelementowa gwarantujàca równoleg∏oÊç i sztywnoÊç.
� Produkowane z wysokiej jakoÊci stali ∏o˝yskowej.
� G∏´boko hartowane powierzchnie robocze maksymalizujàce odpornoÊç na

Êcieranie.
� Mi´kki rdzeƒ pozwalajàcy na dostosowywanie do indywidualnych potrzeb. 
� Szeroki asortyment rozmiarów. 
� 3 klasy wykoƒczenia dla ró˝nych wymogów dotyczàcych kosztów /

wydajnoÊci.
� D∏ugoÊç do 4 metrów, wykoƒczenie nieszlifowane do 6 metrów.
� Praktycznie nieograniczona d∏ugoÊç instalacji mo l̋iwa dzí ki ∏àczeniu na styk. 
� Estetyczne, odporne na korozj´ czarne wykoƒczenie powierzchni

nieszlifowanych.
� Powszechnie stosowana kraw´dê 70o umo˝liwiajàca wiele kombinacji pro-

wadnic i rolek.

PROWADNICA DWUKRAW¢DZIOWA
DYSTANSOWA �24-25
� Montowana bezpoÊrednio na p∏askich powierzchniach.

Nie jest wymagana ˝adna rozpórka dystansujàca. 
� Rowek klinowy i znakowane kraw´dzie odniesienia

umo˝liwiajà lepsze pozycjonowanie i osiowanie.
� Monta˝ mo˝liwy przez otwór z pog∏´bieniem walcowym,

otwór gwintowany; dost´pne sà te˝ warianty
nienawiercane.

� Dostarczane sà plastikowe zatyczki do otworów
uniemo˝liwiajàce zbieranie si´ zanieczyszczeƒ.

� Mo˝na wybieraç spomi´dzy 11 podstawowych profili
o ró˝nych szerokoÊciach.

� PROWADNICA P¸ASKA JEDNOKRAW¢DZIOWA / PROWADNICA
P¸ASKA DWUKRAW¢DZIOWA �28-29�

� � Mniejszy ci´˝ar zmniejszajàcy bezw∏adnoÊç w przypadku, gdy prowadnica jest
elementem ruchomym.

� � Ni˝szy koszt w przypadkach, gdy rozpórka dystansujàca jest cz´Êcià konstrukcji
Klienta.

� � Otwór monta˝owy zwyk∏y lub z pog∏´bieniem walcowym dajàcym p∏askà
powierzchni´ górnà.

� Mo˝noÊç wyboru spomi´dzy 11 profili o ró˝nych
szerokoÊciach. 

� Mo˝e byç dystansowa w systemach o wysokich
obcià˝eniach chwilowych.
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Opis rolek p∏askich Slimline znajduje si´ na nast´pnych stronach. Gdy to mo˝liwe, komponenty sà dostarczane fabrycznie
zmontowane lub – na ˝yczenie Klienta – w cz´Êciach. Wiele rozmiarów i typów komponentów firmy Hepco mo˝na wymieniaç, co daje
niezrównane mo˝liwoÊci dostosowywania si´ do warunków przestrzennych i wymagaƒ technologicznych.

Filozofia systemu GV3 to dostarczenie rozwiàzania dla ka˝dego problemu dotyczàcego ruchu liniowego. 

WSZYSTKIE ROLKI (OPCJE I W¸AÂCIWOÂCI WSPÓLNE) �32-33
� Specjalna bie˝nia i ma∏y luz promieniowy do stosowania z prowadnicami. 
� Rolki podwójne o wysokiej tolerancji na zanieczyszczenia zapewniajàce p∏ynny ruch. 
� Rolki dwurz´dowe o wysokiej tolerancji na zanieczyszczenia i zwi´kszonej noÊnoÊci. 
� Dost´pne w 5 ró˝nych rozmiarach. 
� Metalowe uszczelki chroniàce przed zanieczyszczeniami sta∏ymi i zapewniajàce niskie tarcie. 
� Wariant z uszczelkami nitrylowymi uniemo˝liwia dostawanie si´ do Êrodka cieczy.

ROLKI KONCENTRYCZNE �32-33
� Stanowià punkt odniesienia dla systemu.
� Krótki trzpieƒ monta˝owy dla cienkich p∏ytek wózka. 
� D∏ugi trzpieƒ monta˝owy dla grubych p∏ytek wózka. 
� Zmienna wysokoÊç poprawiajàca precyzj´ pionowà

systemu.

ROLKI MIMOÂRODOWE �32-33
� Prosty sposób na korekty po∏o˝enia poprzez trzpieƒ

szeÊciokàtny lub otwór imbusowy na ka˝dym z koƒców.
� Krótki trzpieƒ monta˝owy dla cienkich p∏ytek wózka. 
� D∏ugi trzpieƒ monta˝owy dla grubych p∏ytek wózka. 
� Zmienna wysokoÊç poprawiajàca precyzj´ pionowà systemu. 

ROLKI PODWÓJNIE
MIMOÂRODOWE
�32-33
� MimoÊrodowe zamontowanie

umo˝liwiajàce ∏atwe zdj´cie wózka
z prowadnicy.

� Posiadajà wszystkie cechy standardowej
wersji mimoÊrodowej.

WÓZEK / P¸YTA WÓZKA�18-21
� Fabrycznie dostrojone do wybranej prowadnicy lub dostarczane jako kompletny zestaw

w cz´Êciach.
� Dost´pne tylko z rolkami lub z dodatkowymi nak∏adkami uszczelniajàcymi lub

smarownicami.
� P∏yta o p∏askiej powierzchni wystarczajàco du˝a, by móc na niej

zamontowaç inne komponenty. 
� Dogodnie umiejscowione gwintowane otwory monta˝owe.
� Rowki wzd∏u˝ boków b´dàce kraw´dzià odniesienia dla sprz´tu

prze∏àczeniowego, etc.
�Wózki dost́ pne dla wszystkich 11 prowadnic we wszystkich klasach

wykoƒczenia.
� Dost´pne 3 d∏ugoÊci w ka˝dym rozmiarze i w wi´kszoÊci typów.
�Wariant zabezpieczony przed rozregulowaniem.
�Wariant wymienny – mo˝liwe szybkie zdj´cie z prowadnicy.
�Wariant ze zmiennà

wysokoÊcià
do rozwiàzaƒ
wymagajàcych
wyjàtkowej precyzji.

KO¸KI POZYCJONUJÑCE
�25&27
� Prosty sposób

na pozycjonowanie i osiowanie.

� ROLKI PODWÓJNE / ROLKI DWURZ¢DOWE
�
�32-33
� Rolki podwójne o wysokiej tolerancji na

nieprostoliniowoÊç zapewniajàce p∏ynny przesuw.
� Rolki dwurz´dowe o wysokiej tolerancji na

zanieczyszczenia i o wy˝szej noÊnoÊci.
� � Specjalna bie˝nia o ma∏ym luzie promieniowym do

zastosowania z prowadnicami.
� � Ogólna klasa jakoÊci zgodna z ISO Klasa 4.

Niektóre 
z cech z Klasà 2.

� � Produkowane w zak∏adach Hepco posiadajàcych
Certyfikat Bran˝y Lotniczej i Kosmonautycznej ISO
9001 TS 157

� ROLKA KONCENTRYCZNA ZE ÂLEPYM OTWOREM
� ROLKA MIMOÂRODOWA ZE ÂLEPYM OTWOREM
� � Do monta˝u na grubych p∏ytkach lub w przypadkach,

gdy nie ma dost´pu do drugiej strony. 
� Regulowane od strony roboczej, co u∏atwia dost´p.

�32-33}
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System przesuwu liniowego z zespo∏em rolek p∏askich Slimline
Na stronach 2-7 przedstawiony jest kompleksowy system przesuwu liniowego GV3. Poni˝ej pokazany jest podstawowy
asortyment prowadnic i komponentów do rolek p∏askich firmy Hepco. Identyczny asortyment jest dost´pny dla rolek
standardowych Hepco – informacje szczegó∏owe sà przedstawione na poprzedniej stronie. Gdy to mo˝liwe, komponenty sà

PROWADNICA P¸ASKA DWUKRAW¢DZIOWA �28-29
� Parametry przedstawione na poprzedniej stronie.

WSZYSTKIE PROWADNICE (CECHY WSPÓLNE) �24-29
�Wszystkie prowadnice pasujà zarówno do rolek standardowych, jak

i p∏askich. Szczegó∏owo w∏aÊciwoÊci sà przedstawione na poprzedniej
stronie.

� Budowa jednoelementowa gwarantujàca równoleg∏oÊç i sztywnoÊç.
� Produkowane z wysoko jakoÊciowej stali ∏o˝yskowej.
�G∏́ boko hartowane powierzchnie robocze maksymalizujàce odpornoÊç

na Êcieranie.
�Mí kki rdzeƒ pozwalajàcy na dostosowywanie do indywidualnych potrzeb. 
� Szeroki asortyment rozmiarów. 
� 3 klasy precyzji wykoƒczenia dla ró˝nych wymogów dotyczàcych kosztów /

wydajnoÊci.
�D∏ugoÊç do 4 metrów, wykoƒczenie nieszlifowane do 6 metrów.
� Praktycznie nieograniczona d∏ugoÊç instalacji mo l̋iwa dzí ki ∏àczeniu na styk. 
� Estetyczne, odporne na korozj́  czarne wykoƒczenie powierzchni nieszlifowanych.
� Powszechnie stosowana kraw´dê 700 umo l̋iwiajàca wiele kombinacji prowadnic

i rolek.

SMAROWNICA �38
� Smaruje powierzchnie stykowe zwi´kszajàc noÊnoÊç i ˝ywotnoÊç.
� Samodociskowa szczoteczka filcowa zapewnia niskie tarcie. 
� Mo˝e byç przymocowana z dowolnej strony wózka / powierzchni

monta˝owej. 
� D∏ugi odst´p czasowy pomi´dzy kolejnymi

nasàczaniami szczoteczki.

PROWADNICA JEDNOKRAW¢DZIOWA DYSTANSOWA �26-27
� Parametry przedstawione na poprzedniej stronie.

PROWADNICA DWUKRAW¢DZIOWA
DYSTANSOWA �24-25
� Parametry przedstawione na poprzedniej stronie.

PROWADNICA JEDNOKRAW¢DZIOWA P¸ASKA �28-29
� Parametry przedstawione na poprzedniej stronie.

KO¸A Z¢BATE �45
� Dost´pne sà ko∏a z´bate i ko∏a z´bate zintegrowane z wa∏kiem.
� Hartowane z´by o du˝ej wytrzyma∏oÊci.
� Ko∏a z´bate posiadajà rowek klinowy.
� Ko∏a z´bate zintegrowane z wa∏kiem mogà byç stosowane

do wózków do nap´du z´batego firmy Hepco.
� Ko∏a z´bate zintegrowane z wa∏kiem mogà byç stosowane

do silników i przek∏adni firmy Hepco.

NAK¸ADKA CZYSZCZÑCA �37
� Smaruje powierzchnie robocze zwi´kszajàc

noÊnoÊç i ˝ywotnoÊç. W wi´kszoÊci
przypadków jest to „smarowanie na ca∏e
˝ycie”. Uszczelnia zabezpieczajàc
przed zanieczyszczeniami. Zwi´ksza
bezpieczeƒstwo pracy. Poprawia estetyk´
systemu. Monta˝ przy zastosowaniu
otworów zwyk∏ych, jak i gwintowanych.

W¸AÂCIWOÂCI ROLEK �34-35
� Specjalna bie˝nia o ma∏ym luzie promieniowym

do zastosowania z prowadnicami.
� Ogólna klasa jakoÊci zgodna z ISO Klasa 4.

Niektóre w∏aÊciwoÊci – Klasa 2.
� Produkowane w zak∏adach Hepco posiadajàcych

Certyfikat Bran˝y Lotniczej i Kosmonautycznej
ISO 9001 TS 157

ROLKA MIMOÂRODOWA ZE ÂLEPYM
OTWOREM �34-35
� Do monta˝u na grubych p∏ytkach lub

w przypadkach, gdy nie ma dost´pu
do drugiej strony. 

� Regulowane od strony roboczej, co u∏atwia
dost´p.
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dostarczane fabrycznie zmontowane lub – na ˝yczenie Klienta – w cz´Êciach. Wiele rozmiarów i typów komponentów firmy Hepco
mo˝na wymieniaç, co daje niezrównane mo˝liwoÊci dostosowywania si´ do warunków przestrzennych i wymagaƒ technicznych. 

Filozofia systemu GV3 to dostarczenie rozwiàzania dla ka˝dego problemu dotyczàcego ruchu liniowego.

WÓZEK / P¸YTKA WÓZKA �22-23
� Fabrycznie dostrojone do wybranej prowadnicy lub

dostarczane jako kompletny zestaw w cz´Êciach.
� Dost´pne tylko z rolkami lub z dodatkowymi

nak∏adkami uszczelniajàcymi lub smarownicami.
� P∏yta o p∏askiej powierzchni wystarczajàco du˝a, by

móc na niej zamontowaç inne komponenty. 
� Dogodnie umiejscowione gwintowane otwory

monta˝owe.
� Rowki wzd∏u˝ boków b´dàce kraw´dzià zerowà 

dla sprz´tu prze∏àczeniowego, etc. 
� Wózki dost´pne dla wi´kszoÊci prowadnic we

wszystkich klasach precyzji wykoƒczenia.
� Dost´pne 3 d∏ugoÊci w ka˝dym rozmiarze

i w wi´kszoÊci typów.
� Wariant zabezpieczony przed rozregulowaniem.

KO¸KI POZYCJONUJÑCE
�25&27
� Prosty sposób na
pozycjonowanie i osiowanie.

ROLKI P¸ASKIE SLIMLINE (OPCJE I CECHY WSPÓLNE) �34-35
� Specjalna bie˝nia i ma∏y luz promieniowy do stosowania z prowadnicami. 
� P∏aski przekrój minimalizujàcy wysokoÊç systemu.
� Niskie koszty systemu, zw∏aszcza w po∏àczeniu z klasà wykoƒczenia prowadnic P3

(nieszlifowane).
� NoÊnoÊç wystarczajàca w wielu przypadkach zastosowaƒ.
� Rolki jednocz´Êciowe majà wysokà tolerancj´ na zanieczyszczenia.
� Dost´pne sà 4 ró˝ne rozmiary. 
�Metalowe uszczelki chroniàce przed zanieczyszczeniami sta∏ymi i zapewniajàce niskie tarcie. 
�Wariant z uszczelkami nitrylowymi uniemo˝liwia dostawanie si´ do Êrodka cieczy.

ROLKI KONCENTRYCZNE �34-35
� Stanowià punkt odniesienia dla systemu.
� Krótki trzpieƒ monta˝owy dla cienkich

p∏ytek wózka. 
� D∏ugi trzpieƒ monta˝owy dla grubych p∏ytek

wózka.

ROLKI MIMOÂRODOWE �34-35
�Mo˝liwoÊç ∏atwej regulacji poprzez centralny trzpieƒ

szeÊciokàtny.
� Krótki trzpieƒ monta˝owy dla cienkich p∏ytek wózka. 
� D∏ugi trzpieƒ monta˝owy dla grubych p∏ytek wózka.

ROLKI KONCENTRYCZNE ZE ÂLEPYM OTWOREM
�34-35
� Do monta˝u na grubych p∏ytkach lub

w przypadkach, gdy dost´p do drugiej strony 
jest ograniczony.

ZACISK MONTA˚OWY �39
� Sprawia, ˝e prowadnica staje si´ szynà

samonoÊnà.
� Dwie mo˝liwoÊci monta˝u – bokiem

lub spodem.
� ¸atwy demonta˝ prowadnicy i korekta

po∏o˝enia.
� Dost´pne w wersji d∏ugiej i krótkiej

umo˝liwiajàcej mocowanie prowadnicy
na jednym lub dwóch koƒcach.
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System przesuwu liniowego z szynami p∏askimi i wa∏kami
Na stronach 2-7 przedstawiony jest kompleksowy system przesuwu liniowego GV3. Poni˝ej pokazany jest szeroki asortyment
szyn p∏askich i rolek podporowych do systemów przesuwu liniowego firmy Hepco. Ró˝norodnoÊç ich zastosowania jest
przedstawiona na stronie 16.

Filozofia systemu GV3 to dostarczenie rozwiàzania dla ka˝dego problemu dotyczàcego ruchu liniowego.

ROLKI PODPOROWE (CECHY WSPÓLNE) �41-43
� Rozmiar i noÊnoÊç odpowiadajàce rolkom Hepco V.
� Specjalna bie˝nia o ma∏ym luzie promieniowym.
� Dost´pne sà 4 ró˝ne rozmiary.
�Wypuk∏a kraw´dê robocza zwi´kszajàca tolerancj´

na nieprostoliniowoÊç.
�Metalowe uszczelki chroniàce przed zanieczyszczeniami sta∏ymi

i zapewniajàce niskie tarcie. 
�Wariant z uszczelkami nitrylowymi uniemo˝liwia dostawanie si´

do Êrodka cieczy. 
� Zaprojektowane do pracy z szynami lub prowadnicami

jednokraw´dziowymi dystansowymi.
�Ogólna klasa jakoÊci zgodna z ISO Klasa 4. Niektóre z cech

z Klasa 2.
� Produkowane w zak∏adach Hepco posiadajàcych Certyfikat

Bran˝y Lotniczej i Kosmonautycznej ISO 9001 TS 157

ROLKA PODPOROWA P¸ASKA
(KONCENTRYCZNA) 
ROLKA PODPOROWA SZEROKA
(KONCENTRYCZNA)
�41-43
� Daje punkt odniesienia dla systemu.

ROLKA PODPOROWA P¸ASKA
(MIMOÂRODOWA) 
ROLKA PODPOROWA SZEROKA
(MIMOÂRODOWA)
�41-43
� ¸atwy sposób regulacji po∏o˝enia.

� ROLKA PODPOROWA KONCENTRYCZNA SZEROKA ZE ÂLEPYM OTWOREM
� ROLKA PODPOROWA MIMOÂRODOWA SZEROKA ZE ÂLEPYM OTWOREM
�41-43
� � Do monta˝u na grubych p∏ytkach lub gdy dost´p do drugiej strony jest ograniczony.
� Regulowane od strony roboczej, co u∏atwia dost´p. 
� Zapewniajà punkt odniesienia dla systemu.

SZYNY P¸ASKIE �40
� Dost´pne sà szyny ca∏kowicie szlifowane, szlifowane na przeciwleg∏ych kraw´dziach,

lub nieszlifowane.
� Estetyczne, odporne na korozj´ czarne wykoƒczenie powierzchni nieszlifowanych.
� G∏´boko hartowane powierzchnie robocze maksymalizujàce odpornoÊç na Êcieranie.
� Produkowane z wysokiej jakoÊci stali w´glowej.
� Osadzone otwory monta˝owe umo˝liwiajà instalacj´

w ró˝norodnych warunkach.
� Dost´pne 4 ró˝ne rozmiary stosowane z prowadnicami 

Hepco V Slide.
� Wi´kszoÊç rozmiarów dost´pna w elementach o d∏ugoÊci

do 4 metrów. 
� Nieograniczona d∏ugoÊç instalacji dzi´ki

monta˝owi na styk.
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PROWADNICE Z BELKÑ NOÂNÑ �30-31
� Mogà byç u˝ywane jako cz´Êç konstrukcji maszyny. 
� Bardzo wytrzyma∏e modu∏y dla du˝ych rozpi´toÊci. 
� D∏ugoÊç jednego elementu do 8 m. 
� Dost´pne 2 modu∏y szyny i 5 szerokoÊci prowadnicy 
� Prowadnice w 3 klasach precyzji wykoƒczenia. 
� Istnieje wariant lekki o niskim ci´˝arze w∏asnym
� Wariant z otworami z pog∏´bieniem dla bie˝ni pasa

nap´dowego. 
� Drà˝one wn´trze na powrót pasa, liny lub ∏aƒcucha

nap´dowego. 
� Szczeliny w kszta∏cie litery T do monta˝u komponentów. 
� Dost´pne sà plastikowe zaÊlepki szczelin, otworów

i zaciski monta˝owe.

System przesuwu liniowego z nap´dem / ramà noÊnà
Na stronach 2-7 przedstawiony jest kompleksowy system przesuwu liniowego GV3. Poni˝ej pokazany jest asortyment bardziej
zaawansowanych produktów GV3 zamykajàcych kompletny pakiet technologiczny GV3. 

Filozofia systemu GV3 to dostarczenie rozwiàzania dla ka˝dego problemu dotyczàcego ruchu liniowego.

ZESPÓ¸ WÓZKOWY Z NAP¢DEM
Z¢BATYM �48-49
� Wózek zawiera ko∏o z´bate nap´dowe i silnik

nap´dowy na pràd zmienny lub przek∏adni´.
� Wózki dostosowane do 7 rozmiarów uk∏adów

prowadnica – listwa z´bata.
� Rozmiar, kszta∏t i usytuowanie nap´du

dostosowane do potrzeb Klienta.
� Wózki dost´pne ze wszystkimi standardowymi

typami rolek i smarownic.
� Precyzyjna regulacja ko∏a zapewnia ma∏e luzy.
� Przek∏adnie, zaciski, ko∏a z´bate i silniki

dost´pne osobno do zastosowania we w∏asnych
projektach albo z prowadnicami
jednokraw´dziowymi z´batymi lub osobnymi
prowadnicami z´batymi.

WÓZEK Z NAP¢DEM PASOWYM �46-47
� Do zastosowania z prowadnicami p∏askimi, prowadnicami

dystansowymi i prowadnicami z belkà noÊnà we wszystkich
klasach wykoƒczenia.

� Dost´pne jest 5 ró˝nych rozmiarów w dwóch d∏ugoÊciach. 
� Wbudowany mechanizm napinania pasa umo˝liwiajàcy ∏atwà

regulacj´.
� Zdejmowalna platforma monta˝owa u∏atwia dostosowanie

do indywidualnych potrzeb.
� Otwory gwintowane zapewniajà ∏atwoÊç monta˝u komponentów.
� Dost´pne z wi´kszoÊcià standardowych rolek i smarownic Hepco.

KO¸A NAP¢DOWE �46-47
�Ma∏y luz maksymalizujàcy precyzj´

pozycjonowania.
� SzerokoÊç dostosowana do wózków

z nap´dem pasowym.
� Ârednica umo˝liwiajàca powrót

pasa poprzez belk´ noÊnà
prowadnicy.

PAS Z¢BATY �46-47
� Bardzo wytrzyma∏y, nowoczesny pas

zbrojony stalà o dowolnej d∏ugoÊci.
� Przycinany na wymiar – do 50 metrów.
� SzerokoÊci dostosowane do kó∏

nap´dowych i wózków z nap´dem
pasowym Hepco.

ZESPÓ¸ PROWADNICA – LISTWA Z¢BATA �24-25
� Zespó∏ prowadnica-listwa z´bata z ko∏kami ustalajàcymi

jest gotowym do monta˝u zespo∏em. 
� Dost´pny w 10 ró˝nych rozmiarach i 3 klasach

wykoƒczenia prowadnicy. 
� Prowadnice o z∏o˝onych elementach z´batych majà

d∏ugoÊç do 4 metrów, a nieszlifowane – do 6 metrów.
� Praktycznie nieograniczona d∏ugoÊç zespo∏u dzi´ki

mo˝liwoÊci ∏àczenia na styk.
� Estetyczne, odporne na korozj´ czarne wykoƒczenie

nieszlifowanej strony prowadnicy i listwy z´batej.KO¸A Z¢BATE �45
� W∏aÊciwoÊci przedstawione na poprzedniej stronie.

LISTWA Z¢BATA �44
� U˝ywane w po∏àczeniu prowadnica-listwa

z´bata. 
� Dost´pne 4 rozmiary.
� D∏ugoÊç do 1,83 m, wi´ksze d∏ugoÊci

osiàgane przez monta˝ na styk.
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Monta˝ prowadnic na ramach
rurowych

Prowadnice p∏askie jednokraw´dziowe firmy
Hepco sà tak zaprojektowane, by mo˝na je
by∏o montowaç na kraw´dziach wielu rozmia-
rów profili kwadratowych i prostokàtnych i by
prowadnica V wystawa∏a na tyle, by by∏o miej-
sce na rolki i urzàdzenia smarujàce Hepco.
Otwory monta˝owe sà tak usytuowane, by ze-
wn´trzny promieƒ kraw´dzi profilu umo˝liwia∏
monta˝ przy u˝yciu standardowych rozmiarów
kluczy imbusowych. Mo˝na te˝ montowaç pro-
wadnice za pomocà spawania lub wiercenia
cieplnego flowdrilling.

System o ma∏ej wysokoÊci

Bardzo kompaktowy system, który mo˝na
zmontowaç z prowadnic p∏askich Hepco w po-
∏àczeniu z rolkami p∏askimi Slimline i wybiera-
jàc cienki profil na wózek i ram´ prowadnicy.

Wózek zdejmowalny

Na tym przyk∏adzie widzimy, jak stosujàc
do wózka podwójne rolki mimoÊrodowe
wózek mo˝na zdejmowaç z prowadnicy
w dowolnej pozycji bez koniecznoÊci zsu-
wania go z niej. Oszcz´dza to trudu de-
monta˝u systemu w przypadkach, gdy
koƒce prowadnicy sà „zablokowane”. 

Wózek zabezpieczony
przed rozregulowaniem

Wózki Hepco mogà byç dostarczane
z zabezpieczeniem przed rozregulowa-
niem pozycji rolek – po fabrycznej regu-
lacji pozycji rolki bolce sà kotwiczone,
a otwory z pog∏´bieniem walcowym wy-
pe∏nione ˝ywicà.
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¸atwoÊç ustawienia osi
przy u˝yciu wszystkich
rolek mimoÊrodowych

Przyk∏ad ten pokazuje, jak mo˝na sko-
rygowaç po∏o˝enie systemu prowadni-
cowego Hepco GV3 w jednej p∏asz-
czyênie, a wi´c bez koniecznoÊci precy-
zyjnego wiercenia otworów i kalibracji.

Lekkie konstrukcje

W przypadkach, gdy przewidywane sà niewiel-
kie obcià˝enia, zamiast standardowego zasto-
sowania czterech rolek mo˝na u˝yç trzech.
Zmniejsza to koszt komponentów systemu
i skraca jego czas monta˝u.

Du˝e obcià˝enia

W przypadkach wymagajàcych du˝ej noÊnoÊci mo˝e zostaç
zainstalowana dodatkowa rolka mimoÊrodowa pomi´dzy
rolkami skrajnymi. Przy stosowaniu wielu rolek warto u˝yç
rolek o regulowanej wysokoÊci, by zapewniç lepszy rozk∏ad
obcià˝enia. Nak∏adki uszczelniajàce tak˝e zwi´kszà no-
ÊnoÊç (patrz rozdzia∏ dot. noÊnoÊci / ˝ywotnoÊci). W przy-
padkach, gdy przewidywane sà du˝e obcià˝enia nale˝y
sprawdziç ofert´ katalogu System prowadnicowy do du˝ych
obcià˝eƒ firmy Hepco.

Szeroka platforma

SztywnoÊç skrajnych kraw´dzi szerokiej platfor-
my jest zapewniona dzi´ki równoleg∏emu monta˝owi pro-
wadnic – daje to maksymalne wsparcie dla szerokich lecz krótkich plat-
form. Dla platform szerokich i d∏ugich nale˝y rozwa˝yç zastosowanie pro-
wadnic jednokraw´dziowych (patrz strony 26-27). Mo˝na te˝ zastosowaç
szyn´ p∏askà Hepco z rolkami podporowymi (patrz strony 41-43) w po∏à-
czeniu z przeciwstawnà prowadnicà dwukraw´dziowà, co wyeliminuje ko-
niecznoÊç równoleg∏ego ustawienia prowadnic.

MimoÊrodowe (E)

(E)

(E)

(E)

Koncentryczne (C) (C)(E)

MimoÊrodowe (E)

(E)

(E)
Nak∏adka

uszczelniajàca
(E) (E)

(E)

(E)

(E) Koncentryczne (C)

MimoÊrodowe (E)

(C)
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Proste po∏àczenie dwuosiowe

Specjalnych zacisków mocujàcych Flange
Clamps � firmy Hepco mo˝na u˝yç
do po∏àczenia dwóch przeciwleg∏ych wóz-
ków i utworzenia w ten sposób drugiej osi,
∏atwej w monta˝u i demonta˝u. Nale˝y
mieç jedynie pewnoÊç, ˝e prowadnice sà
równoleg∏e. Je˝eli zamiast jednej z pro-
wadnic u˝yjemy szyny p∏askiej i rolki pod-
porowej, to Êcis∏a równoleg∏oÊç nie b´dzie
musia∏a byç zachowana (patrz strona 16).

Prowadnica liniowa samonoÊna

W przypadku ruchu liniowego o krótkim suwie
mo˝na zastosowaç mocowanie tylko z jednego
koƒca – przy u˝yciu zacisku mocujàcego Hepco �.
Zaciski mocujàce mogà byç przykr´cane do dowol-
nej strony ramy monta˝owej i sà dost´pne w wersji
z otworami zwyk∏ymi lub gwintowanymi.

�

�

� �
�

Wieloliniowy rozdzia∏ produktów na szeregi

Na g∏ównej platformie roboczej w kilku miejscach mo˝na zamontowaç zaci-
ski Flange Clamps �, a na nich prowadnic´ dystansowà dwukraw´dziowà.
W tym przypadku nie mo˝na stosowaç oleju, a wi´c rolki nie majà nak∏adek
uszczelniajàcych ani smarownic. System GV3 doskonale pracuje tak˝e bez
smarowania, zw∏aszcza w rozwiàzaniach o mniejszych obcià˝eniach.
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System zanurzania dla kadzi galwanizerskiej

Koszyk z elementami jest opuszczany do kadzi przez system sk∏a-
dajàcy si´ z wózka do nap´du z´batego � i prowadnicy z listwà
z´batà �, które sà dost´pne w Hepco jako kompletny zespó∏.
W sk∏ad systemu wchodzi przek∏adnia do silnika na pràd zmien-
ny oraz ko∏o z´bate z mikroregulacjà zestrojenia z´bów. System
wytrzymuje du˝e obcià˝enia transmisyjne i jest niekosztownym,
solidnym rozwiàzaniem technologicznym zdolnym do pracy
w trudnych warunkach.

Prowadnice koliste do rozwiàzaƒ
nieprostoliniowych

Prowadnice p∏askie firmy Hepco mogà byç koliste
o Êrednicy powy˝ej 500 mm w zale˝noÊci od odcinka
i od tego, czy sà hartowane, czy nie (prowadnice nie-
hartowne wymagajà specjalnego zamówienia). Pro-
wadnice proste te˝ mogà byç mocowane na niewiel-
kich krzywiznach �. Powierzchnie monta˝u rolek
na wózkach muszà zostaç obrobione tak, by ka˝da pa-
ra rolek by∏a prostopad∏a do prowadnicy. W celu uzy-
skania porady nale˝y skontaktowaç si´ z firmà Hepco.

Testy aerodynamiczne dla
prototypu os∏ony czo∏owej

samochodu wyÊcigowego

Systemy prowadnicowe Hepco nadajà si´ do cià-
g∏ej pracy przy bardzo du˝ych pr´dkoÊciach. Czynni-

kiem ograniczajàcym ich zastosowanie w takich przy-
padkach jest nagrzewanie si´ rolek. W pokazanym przy-

k∏adzie praca przerywana umo˝liwia rozproszenie si´ ciep∏a,
a wi´c jeszcze wi´ksze pr´dkoÊci. Na rozwiàzaniu tym widzimy

bardzo d∏ugi system prowadnic p∏askich dwukraw´dziowych �
z modelem przodu maski samochodu wyÊcigowego zamontowanym

na wózku nap´dzanym pasem. Smarownice � nak∏adajà cienkà warstw´
oleju na kraw´dzie robocze prowadnicy bez znaczàcego zwi´kszania tarcia.
Si∏y aerodynamiczne sà mierzone przez ogniwo obcià˝nikowe zamontowane
na wózku.

� �

�

�

�
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Zdalnie sterowana
kamera

Prowadnice firmy Hepco sà
powszechnie stosowane
w bran˝y filmowej i te-
atralnej do pozycjonowa-
nia kamer i oÊwietlenia.
Na przyk∏adzie tym widzi-
my prowadnic´ z belkà no-
Ênà Hepco � o g∏adkiej po-
wierzchni roboczej do przenosze-
nia nap´du przez wa∏ek nap´dowy
cierny. Belka noÊna prowadnicy jest
przymocowana do elementu noÊnego su-
fitu, co zapewnia solidnoÊç konstrukcji
i t∏umi drgania. 

Proszkownica

Zastosowanie belek noÊnych prowadnicy
� i wózków z nap´dem pasowym �
umo˝liwia prosty ruch post´powo-
-zwrotny. Du˝a sztywnoÊç belek
noÊnych zwi´ksza stabilnoÊç
konstrukcji i t∏umi drgania.
Specjalne urzàdzenie napina-
jàce pas zamontowane
na wózku daje mo˝liwoÊç ∏a-
twej regulacji po∏o˝enia g∏owic
proszkowych. Nak∏adki uszczelniajàce
� firmy Hepco gwarantujà du˝à trwa-
∏oÊç bez koniecznoÊci ponownego sma-
rowania tego systemu i zapobiegajà do-
stawaniu si´ do rolek zanieczyszczeƒ.

Wysi´gnik teleskopowy do przenoszenia
produktów

Podczas pracy szyna jest wycofywana z obszaru pracy
pobliskich linii produkcyjnych, co umo˝liwia przeno-
szenie komponentów z jednej linii produkcyjnej
na drugà bez koniecznoÊci przerywania ich pracy. 

Pierwsza oÊ X: Dwie z∏o˝one dwukraw´dziowe
prowadnice dystansowe � stanowiàce ram´ monta-

˝owà dla prowadnic z´batych firmy Hepco � i gwa-
rantujàce solidnà konstrukcj´ i sztywnà szyn´ roboczà. 

Druga oÊ X: Mechanizm chwytajàcy jest nap´dzany
na ca∏ej d∏ugoÊci szyny silnikiem i ko∏em z´batym po-
ruszajàcym si´ wzd∏u˝ drugiej prowadnicy z´batej.

OÊ Z: Na oÊ pionowà wybrano szyn´ dystansowà firmy
Hepco o szerokoÊci 120 mm i prowadnic´ z´batà �, które

wytrzymujà wysokie chwilowe obcià˝enia.

�

�

�

�

�

�

�

Z

X1 X2
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Kompaktowy system przesuwu
w osiach X-Z

OÊ X: Skierowane na zewnàtrz dystansowe prowadnice
jednokraw´dziowe � sà montowane na tyle daleko

od siebie, by zapewniç sztywnoÊç i jednoczeÊnie da-
waç podzespo∏owi nap´d przez ko∏o z´bate. Kom-
paktowoÊç rozwiàzania jest mo˝liwa dzi´ki mon-
ta˝owi rolek na wspólnej p∏ycie b´dàcej jedno-
czeÊnie podstawà monta˝owà prowadnic dla
ruchu w osi Z.

OÊ Z: Skierowane do wewnàtrz dystansowe
prowadnice jednokraw´dziowe pozwalajà
na umiejscowienie nap´du i ko∏a z´batego na-
p´dowego obok zespo∏u chwytnego. Zastoso-
wane zosta∏y rolki o Êlepych otworach monta-
˝owych �, gdy˝ monta˝ przy u˝yciu otworów
zwyk∏ych jest niemo˝liwy.

W ca∏ej konstrukcji sà stosowane smarownice
�, by wyeliminowaç tarcie i zminimalizowaç ry-
zyko utkni´cia silników krokowych.

¸adowarka teleskopowa

Prowadnice p∏askie Hepco � i rolki
p∏askie � dajà p∏aski system prowad-
nicowy umo˝liwiajàcy zaprojektowa-
nie kompaktowego systemu telesko-
powego. Doskonale do tej konstrukcji
nadajà si´ listwy z´bate firmy Hepco
� umo˝liwiajàce zastosowanie nap´-
du poprzez ko∏a z´bate o odpowied-
nim prze∏o˝eniu.

Szybkobie˝na maszyna znakujàca 

OÊ X: Dystansowa dwukraw´dziowa
prowadnica Hepco z prowadnicà z´-
batà � gwarantujà równoleg∏oÊç
pomi´dzy linià z´bów i po-
wierzchnià roboczà prowad-
nicy, co daje p∏ynnoÊç ruchu
i ma∏e luzy. Prowadnice sà
przymocowane do odpo-
wiednich systemów ram
przy u˝yciu teownika pozycjonu-
jàcego firmy Hepco (broszura infor-
macyjna GV3101 wysy∏ana na ˝yczenie
Klienta). 

OÊ Y: Dystansowe prowadnice jednokraw´-
dziowe Hepco sà zamontowane daleko
od siebie, by zwi´kszyç sztywnoÊç konstruk-
cji. Dolna listwa z´bata � umo˝liwia nap´d
bezpoÊrednio poprzez ko∏o z´bate firmy Hepco. 
W tej szybkobie˝nej konstrukcji zastosowano rolki
dwurz´dowe przeznaczone do wysokich obcià˝eƒ pro-
mieniowych i nak∏adki uszczelniajàce � zapewniajàce
d∏ugotrwa∏e smarowanie i trwa∏oÊç systemu.

X

Y

X

Z

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�
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Wielostanowiskowy system podnoszenia 
i uk∏adania komponentów

OÊ X: Prowadnice p∏askie jednokraw´dziowe Hepco
� sà przykr´cone bezpoÊrednio do ramy ma-
szyny, by zminimalizowaç koszt konstrukcji.
Rolki Hepco sà przymocowane do zespo-
∏u wózka, na którym jest tak˝e przeno-
Ênik uk∏adania komponentów zapew-
niajàc miejsce na nap´d. Jako ˝e nie
mo˝na zastosowaç smarownic, po ka˝-
dej stronie zamontowano po trzy rolki, co
ma zrównowa˝yç zmniejszenie noÊnoÊci
zwiàzane z brakiem smarowania. 

OÊ Y: Zespó∏ przenoszenia produktów sk∏ada
si´ z prowadnicy dystansowej dwukraw´dziowej
Hepco i dopasowanej listwy z´batej � umo˝liwia-
jàcej zastosowanie ko∏a z´batego firmy Hepco. Prowadnica przesu-
wa si´ w „tunelu” rolek podwójnych o kontrolowanej wysokoÊci �, co
zapewnia jej osiowanie i dostrojenie do nap´du. Wszystkie rolki sà mimo-
Êrodowe za wyjàtkiem dwóch najbardziej wewn´trznych rolek po ka˝dej ze
stron, które sà koncentryczne, by zapewniç punkt odniesienia.

Kolator batonów zbo˝owych

OÊ X: Prowadnice dystansowe firmy Hepco
mo˝na montowaç na wi´kszoÊci systemów
ramowych urzàdzeƒ przemys∏owych
przy u˝yciu teownika pozycjonujàcego
Hepco � (mo˝emy wys∏aç stosowny ka-
talog nr GV3101 i katalog Konstru-
owania profili aluminiowych MCS)
Wózki z nap´dem pasowym Hepco �
zapewniajà prosty sposób napinania
pasów, jak i podstaw´ dla zespo∏u ru-
chu w osi Y. 

OÊ Y: Sk∏ada si´ z jednostki DLS Hep-
co � b´dàcej kompletnym podzespo-
∏em ruchu liniowego z blokami nap´do-
wymi, komponentami operacji prze∏àczania
i przek∏adnià, jeÊli Klient tego wymaga. Na ˝y-
czenie Klienta mo˝emy wys∏aç katalog o syste-
mach DLS.

Wysi´gnik automatyczny wieloosiowy

Liczba osi mo˝e byç zwielokrotniona bez zwi´kszania
zajmowanej przestrzeni poprzez zastosowanie prowad-
nic dystansowych jednokraw´dziowych � umieszczo-

nych daleko od siebie i po∏àczonych platformà
roboczà wystarczajàco du˝à, by byç podsta-

wà innych osi. Obrotowy stó∏ roboczy ∏a-
two skonstruowaç przy u˝yciu komponen-
tów wybranych z katalogów Prowadnice
ko∏owe i Systemy bie˝niowe firmy Hepco. 
Zespó∏ osi pionowej wspierajàcy wysi´gnik
automatyczny jest przymocowany do sto∏u
obrotowego przy u˝yciu komponentów

z obszernej oferty zacisków mocujàcych �
firmy Hepco.

�

�

�

�

�

�

X

Y

�

�
�
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System transportowy 

Wyjàtkowà zaletà systemu GV3 Hepco jest mo˝-
noÊç niemal doskonale osiowego zestawienia
dwóch prowadnic zapewniajàca p∏ynny ruch
wózka. Tak wi´c umo˝liwia to zmienianie linii
produkcyjnych i kierunków ruchu. Na przyk∏a-
dzie widzimy wózki nap´dzane pasem ciernym
transportujàce elementy na prowadnic´ uno-
szàcà je na wy˝szy poziom. Ruch wózków jest
cykliczny, a elementy sà skierowane zawsze w t´
samà stron´. Je˝eli elementy muszà zawsze byç
skierowane w kierunku, w którym si´ poruszajà,
to odpowiednie rozwiàzania jest podane w ka-
talogu Prowadnice ko∏owe i systemy prowadni-
cowe RTS firmy Hepco.

Obwód testowo-monta˝owy w kszta∏cie cyfry 8

System szyn firmy Hepco sk∏adajàcy si´ z prowadnic prostych i prowadnic ∏ukowych. Na-
p´dzane ciernie zespo∏y hydrauliczne sà przesuwane do stanowiska testowania, a stamtàd

do stanowiska monta˝u i roz∏adunku lub, w przypadku ich odrzucenia, z powrotem do stanowi-
ska za∏adunku. Wyjàtkowe mo˝liwoÊci systemu – ruchu z jednej prowadnicy na drugà – umo˝liwia-

jà zaprojektowanie obrotowego sto∏u roboczego na skrzy˝owaniu Êcie˝ek. Klienci, którzy chcà zapro-
jektowaç obwody typu „kolejowego” znajdà pe∏en zakres informacji w katalogu Prowadnice ko∏owe i sys-

temy prowadnicowe firmy Hepco.
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Rolki p∏askie Slimline i wa∏ki ruchome, szyna nieruchoma

Zastosowanie szyny p∏askiej i rolki podporowej
Poni˝sze przyk∏ady pokazujà ró˝norodnoÊç sposobów zastosowania szyn p∏askich i rolek podporowych Hepco do systemów li-
niowych. Sà one szczególnie przydatne jako element przeciwstawny systemu, w którym dwie prowadnice sà zamontowane
osobno. Eliminuje to koniecznoÊç ich równoleg∏ego monta˝u w obu p∏aszczyznach, jak by∏oby to w przypadku przeciwstaw-
nych prowadnic typu V.

� Rolka p∏aska Slimline mocowana przy u˝yciu otworu Êlepego (koncentryczne C)
�� Rolka podporowa p∏aska (koncentryczny C i mimoÊrodowy E)

� Standardowa rolka mocowana przy u˝yciu
otworu Êlepego (mimoÊrodowe) 

�� Rolka podporowa szeroka montowana
przy u˝yciu otworu Êlepego (koncentryczny)

� Standardowa rolka mocowana przy u˝yciu otworu zwyk∏ego (koncentryczne)
�� Rolka podporowa szeroka mocowana przy zastosowaniu otworu zwyk∏ego

(koncentryczna C i mimoÊrodowa E)

Wa∏ek szeroki mocowany
przy u˝yciu Êlepego otworu

� Koncentryczny   �� MimoÊrodowy

Rolki i rolki podporowe ruchome,
prowadnica i szyna nieruchome

Rolki podporowe
nieruchome, szyna

ruchoma

Rolki i rolki podporowe
zamocowane na sta∏e,
prowadnica ruchoma

��(E)

� ��(C)

��(E)

�

��

�

��

�

��(E)

��(C)

��(E)



Odst´p Usuwanie Bezpieczeƒstwo
Metody NoÊnoÊç czasowy pomi´dzy Zanieczyszczeƒ Tarcie i wyglàd Cena

Smarowania  smarowaniami

Dobór komponentów systemu
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Klienci majà szeroki wybór komponentów do systemów GV3 Hepco zaspokajajàcych wi´kszoÊç potrzeb ruchu liniowego.
By u∏atwiç wybór najcz´Êciej stosowane komponenty zosta∏y zestawione w tabelach wraz porównaniem ich zalet w komplet-
nych systemach. 

W tabeli pokazano nie wszystkie zalety elementów, tylko te najwa˝niejsze, takie, które mo˝na porównaç. Cechy poszcze-
gólnych komponentów, ich zalety i ró˝ne warianty zosta∏y przedstawione na stronach dotyczàcych budowy systemu (2-7).

Prowadnice
str. 24-31

*Konstrukcja rolek Hepco V zapewnia samoczynne czyszczenie szyn i usuwanie zanieczyszczeƒ.

Powy˝sze informacje stanowià jedynie wskazówki ogólne s∏u˝àce wst´pnej selekcji.

Rolki
(standardowe)
str. 32-33

Rolki
(p∏askie

Slimline) str.
34-35

Prowadnica Precyzja P∏ynnoÊç pracy
Klasa wykoƒczenia = powierzchnia ogólna / cicha praca Tarcia Cena

Precyzyjna szlifowana

P1

P2

P3

Brak

Konstrukcja standardowa 
Typ dwurz´dowy

Konstrukcja standardowa 
Typ podwójny 

Konstrukcja p∏aska 

Smarownice

Nak∏adki uszczelniajàce
lub czyszczàce

Elementy
smarujàce
str. 36-38

*

*

Typ
Rolki

SzybkoÊç
pracy

P∏ynnoÊç
ruchu

Tolerancja na 
nieprostoliniowoÊç

Tolerancja na 
zanieczyszczenia

WysokoÊç SztywnoÊç
systemu

CenaNoÊnoÊç
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Wózki standardowe

* Uwagi:
1. Podawana maksymalna noÊnoÊç zak∏ada smarowanie powierzchni styku rolki i prowadnicy. Mo˝e to byç uzyskane przy pomocy nak∏adek uszczelniajàcych lub smarow-

nic. Wysoce zalecane jest okreÊlanie noÊnoÊci przy u˝yciu metod przedstawionych w rozdziale Obliczenia. Statyczna i dynamiczna noÊnoÊç (C i Co) cz´sto podawane przez
producentów nie sà najlepszà podstawà do obliczania faktycznej ˝ywotnoÊci elementów. Dane dotyczàce C i Co sà podane w celach porównawczych na stronach doty-
czàcych rolek. 

2. WartoÊci niektórych z wymiarów b´dà nieco mniejsze w wyniku szlifowania, a ró˝nica b´dzie zale˝a∏a od wybranej klasy wykoƒczenia. Wszystkie wózki mo˝na zestawiaç
ze wszystkimi prowadnicami wszystkich klas wykoƒczenia za wyjàtkiem najmniejszego z nich (rozmiar 12-13). Tak wi´c potrzebne sà dwa rozmiary wózka 12-13 – AU
12P1/P2 13 dla prowadnic o klasie wykoƒczenia P1 i P2 i AU 12P3 13 dla prowadnic o klasie wykoƒczenia P3. 

3. Na spodniej stronie wózka o rozmiarze AU 28 18 jest wg∏´bienie na Êruby monta˝owe w przypadku ∏àczenia go z prowadnicà p∏askà V28. Rozmiar V z tabeli uwzgl´d-
nia to wg∏´bienie. 

4. Znak odniesienia jest punktem odniesienia stosowanym przy produkcji. Rolki koncentryczne sà montowane zawsze po tej stronie wózka. 
5. Rolki o kontrolowanej wysokoÊci (CH) majà tolerancj´ wzgl´dem wymiaru „B1” ±0.005 mm jak to jest pokazane na stronach 32-33 – inaczej ni˝ rolki standardowe –

o tolerancji ±0.025 mm. Klienci zamawiajàcy rolki CH o tym samym zakresie tolerancji dla kilku wózków powinni to zaznaczyç na swym zamówieniu. 
6. Wózki sà dost´pne w 3 standardowych d∏ugoÊciach, a wi´c punkty mocowania rolek „D” i liczba i umiejscowienie otworów monta˝owych dla dodatkowych elementów

„G” b´dà odpowiednio si´ ró˝ni∏y. Na ˝yczenie Klienta firma Hepco mo˝e dostarczyç d∏ugoÊci niestandardowe. 
7. Punkty centralne rolek sà zoptymalizowane pod wzgl´dem stosowania ich z dowolnà klasà wykoƒczenia prowadnicy. Klienci samodzielnie przygotowujàcy wózki powinni

obliczyç punkty centralne do monta˝u rolek i smarownicy / nak∏adki uszczelniajàcej dla konkretnych klas wykoƒczenia prowadnicy. Szczegó∏owe wskazówki do tych obli-
czeƒ znajdujà si´ na stronach dotyczàcych systemów gotowych i poszczególnych komponentów.

Przyk∏ad: Krótki wózek ze smarownicami na prowadnicy p∏askiej

Standardowe wózki Hepco sà tak zaprojektowane, by pasowaç do wszystkich rozmiarów i typów prowadnic
dwukraw´dziowych we wszystkich klasach wykoƒczenia. Ka˝dy wózek jest dostarczany wraz z 4 standardowymi rolkami i jest
dost´pny w 3 ró˝nych d∏ugoÊciach – w zale˝noÊci od rozmiaru komponentów systemu Klienta i wymogów dotyczàcych
noÊnoÊci. P∏ytka wózka jest wykonana ze stopu aluminium, z jednego elementu i jest pokryta pow∏okà ochronnà. Otwory
gwintowane sà umieszczone w miejscach zapewniajàcych ∏atwy monta˝. 

Wózki mogà byç dostarczane jako wózki gotowe (typ AU), tzn. fabrycznie zmontowane i zamontowane na prowadnicy oraz
– w przypadku, gdy Klient chce sam dokonaç monta˝u – jako zestawy komponentów (typ K). 
Dost´pne sà nast´pujàce typy i warianty rolek i elementów smarujàcych (patrz tak˝e oferta tabelaryczna w prawym dolnym
rogu). 

Typ podwójny – b´dàcy rozwiàzaniem domyÊlnym – sk∏ada si´ z dwóch identycznych ∏o˝ysk na jednym trzpieniu. Zapewnia
to pewnà podatnoÊç, p∏ynniejszà prac´, ∏atwoÊç korekty po∏o˝enia i wi´kszà tolerancj´ na niewspó∏liniowoÊç. 

Typ dwurz´dowy (DR) to jedno ∏o˝ysko o dwóch rz´dach kulek. Daje to wi´kszà noÊnoÊç – zw∏aszcza promieniowà –
i mniejszà podatnoÊç na gromadzenie zanieczyszczeƒ.

Patrz Przyk∏ady zastosowania na stronach 10 i 15

T

U

E

U

F

B

D*6
ZaÊlepka x 4
(wliczone
w dostaw´)

Otwory gwintowane do monta˝u
dodatkowych elementów przez klienta*6  Punkt odniesienia*4

C*3

V*3

L*6

R
~A

D

Rolka
koncentryczna

Rolka
mimoÊrodowa

Prowadnica
p∏aska

Smarownica

P∏ytka wózka

P

Q

Pu
nk

ty
 n

aw
ie

rc
an

ia
*7

Numer cz´Êci Stosowane
prowadnice

AU
AU
AU
AU
AU
AU
AU
AU
AU
AU
AU
AU

MS
MS
V
V
S
S
S
M
M
M
L
L

12
12
20
28
25
35
50
44
60
76
76
120

&
&
&
&
&
&
&
&
&
&
&
&

NMS
NMS
NV
NV
NS
NS
NS
NM
NM
NM
NL
NL

12
12
20
28
25
35
50
44
60
76
76

120

12P1/P2
12P3
20
28
25
35
50
44
60
76
76
120

13...
13...
18...
18...
25...
25...
25...
34...
34...
34...
54...
54...

Ø
rolki
13
13
18
18
25
25
25
34
34
34
54
54

A
~
12
12
20
28
25
35
50
44
60
76
76

120

B

40
40
64
72
80
95

112
116
135
150
185
240

C

7.34
7.34
10
11

11.5
12.5
14

14.5
17
18
20
24

E

30
30
50
58
65
80
95
96
115
130
160
210

H

–
–

57
65

78.5
88.5
103.5
116
132
148
182
226

35
35
43
52
51
70
80
88
110
130
140
180

60
60
55
80
74
90
100
103
125
165
198
258

85
85
95
130
120
140
160
153
205
265
298
378

17
17
20
25
24
40
50
50
60
80
90
120

25
25
44
55
60
65
70
80
90
110
135
165

50
50
62
80
82
90
100
103
130
160
185
225

4 x M4
4 x M4
4 x M5
4 x M5
4 x M6
4 x M6
4 x M6
4 x M8
4 x M8
4 x M8
4 x M10
4 x M10

Liczba otworów i gwint
4 x M4
4 x M4
6 x M5
6 x M5
6 x M6
6 x M6
6 x M6
6 x M8
6 x M8
6 x M8
6 x M10
6 x M10

4 x M4
4 x M4
6 x M5
6 x M5
6 x M6
6 x M6
6 x M6
6 x M8
6 x M8
6 x M8
6 x M10
6 x M10

D*6 F*6 G*6 J*2

P1

19
19

24.75
25.75
30.5
31.5
33

38.5
41
42

58.5
62.5

P2 & P3

19.2
19.2

24.95
25.95
30.7
31.7
33.2
38.7
41.2
42.2
58.7
62.7
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Gotowe wózki sà optymalnie dostrojone do systemu prowadnicowego.
Wystarczy podaç liczb´ systemów prowadnicowych i liczb´ wózków na prowadnic´:
Przyk∏ad: 2 x (3 x AU6034 L200 CS DR + NM60 L3056 P1) (2 systemy, 3 wózki na ka˝dej prowadnicy)

T = Wariant zabezpieczony
Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste

CH = Rolka o kontrolowanej wysokoÊci *5
Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce

NS = Rolka z uszczelkami nitrylowymi
Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce

DR = Rolka dwurz´dowa
Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce

Numer cz´Êci
AU... = Wózek gotowy
K... = Zestaw cz´Êci
CP... = Jedynie p∏ytka wózka
D∏ugoÊç wózka ‘L’ = 180mm-’
Warianty smarowania
CS dla nak∏adek uszczelniajàcych lub
LB dla smarownic
Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce

Wózki standardowe

Otwory gwintowane do
monta˝u dodatkowych
elementów przez klienta*6

ZaÊlepka x 4
(wliczone

w dostaw´)

ZaÊlepka x 8
(wliczone

w dostaw´)Otwory gwintowane do monta˝u smarownic 

Szyna
dystansowa

Nak∏adki
uszczelniajàce

S

B

FF

D*5

F

H

J

P

K

E ~A

Âr. otworu
z pog∏´bieniem

MN

L*6

C*3

Dane szczegó∏owe do zamówieƒ

Przyk∏ad: Wózek Êredniej d∏ugoÊci z nak∏adkami uszczelniajàcymi na prowadnicy dystansowej

Wariant z uszczelkami nitrylowymi (NS) zapewnia stopieƒ zabezpieczenia przed dostawaniem si´ do Êrodka wody i za-
nieczyszczeƒ wy˝szy, ni˝ standardowy typ uszczelkami metalowymi. Wynikiem tego mo˝e byç nieznaczne zwi´kszenie tarcia. 

Wariant o kontrolowanej wysokoÊci (CH) minimalizuje rozbie˝noÊç wymiaru rolki w stosunku do wa˝nego rozmiaru „Q”.
Mo˝e to byç przydatne w systemach wymagajàcych du˝ej dok∏adnoÊci. 

Wariant z zabezpieczeniem przed rozregulowaniem (T) uniemo˝liwia rozregulowanie lub zdj´cie zespo∏u rolki i mo-
˝e byç przydatny w przypadku obs∏ugi przez niekwalifikowanych pracowników. 

Wariant z nak∏adkà uszczelniajàcà (CS) zapewnia najlepsze smarowanie powierzchni roboczych V i chroni przed dosta-
waniem si´ zanieczyszczeƒ. Polepsza tak˝e bezpieczeƒstwo operacyjne i estetyk´ systemu. Smarowanie znacznie zwi´ksza no-
ÊnoÊç i ˝ywotnoÊç. W zale˝noÊci od czynników zwiàzanych z suwem elementu, jego obcià˝eniem i Êrodowiskiem pracy, ˝adne
inne smarowanie mo˝e nie byç wymagane. W celu u∏atwienia korekty po∏o˝enia nak∏adki uszczelniajàcej Êruby mocujàce sà
po górnej stronie wózka. 

Wariant ze smarownicà (LB) – olej jest nak∏adany na powierzchnie robocze V przez samodociskowe ok∏adziny filcowe, któ-
re sà nasàczone olejem i których okres pomi´dzy ponownym nasàczaniem jest d∏ugi. Wariant ze smarownicà jest przydatny
w przypadkach, gdy wymagana jest wi´ksza noÊnoÊç i du˝a ˝ywotnoÊç systemu, jednak tarcie powinno byç mniejsze, ni˝
w przypadku nak∏adki uszczelniajàcej.

L1

L2

Dost´pne warianty
wózków

Numer
cz´Êci

Wi´ksze rozmiary

–

12...
20
28

13...
18...
18...

✓

✓

✓

✓

DR CS

*
LB CH T– NS

✗

✓

✓

✓

✗

✗

✗

✓

✓

✓

✓

✓

 ✗

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✗

✓

✓

✓

AU
AU
AU

Ro
lki

 p
od

wó
jne

Ro
lki

 d
wu

rz´
do

we

Us
zc

ze
lki

 m
eta

low
e

z u
sz

cz
elk

am
i n

itr
ylo

wy
m

i

Na
k∏a

dk
i u

sz
cz

eln
iaj

àc
e

Sm
ar

ow
nic

e

Ko
nt

ro
low

an
a 

wy
so

ko
Êç

Za
be

zp
iec

zo
ne

*Niedost´pne przy krótkich wózkach.

M

4 x 1.8
4 x 1.8
5 x 2

6 x 2.5
6 x 2.5
8 x 3

10 x 3.5
8 x 3

10 x 3.5
12 x 4
15 x 5

45 x 9.5

K

–
–

14
14
18
18
18

22.5
22.5
22.5
36.5
36.5

S

–
–

42
42
55
55
55
70
70
70
98
98

U

–
–

2.5
2.5
3
3
3
4
4
4
6
6

0.07
0.07
0.21
0.25
0.41
0.53
0.67
1.1
1.5
1.8
3.8
5.5

0.09
0.09
0.27
0.36
0.54
0.7
0.89
1.4
1.8
2.3
4.8
7.4

0.11
0.11
0.34
0.47
0.66
0.86
1.2
1.6
2.3
3.1
5.8
9.3

T

7
7
11
11
13
13
13
15
15
15
27
27

P

10.1
10.1
12.4
12.4
16.6
16.6
16.6
21.3
21.3
21.3
34.7
34.7

Q

5.46
5.46
6.75
6.75

9
9
9

11.5
11.5
11.5
19
19

DR L1

–
–

760
760
1600
1600
1600
3600
3600
3600
10000
10000

DR L2

–
–

1200
1200
3000
3000
3000
6000
6000
6000
10000
10000

L1

240
240
500
500
1280
1280
1280
3200
3200
3200
7200
7200

L2

240
240
400
400

1200
1200
1200
2800
2800
2800
6400
6400

W
Ø x g∏´bokoÊç
12.5 x 4.8
12.5 x 4.8

16 x 7
16 x 8

22 x 8.4
22 x 9.4
22 x 10.9
25 x 8.7
25 x 11

25 x 12.5
32 x 13.5
32 x 17.5

V*2,3R*2 ~Waga (kg) Maksymalna noÊnoÊç (N)*1

50
50
65
75
80
100
110
125
150
170
200
240

75
75
100
125
135
150
160
180
200
240
300
360

3.8
3.8
4.5
5.5
6.5
6.5
6.5
8.3
8.3
8.3
14.3
14.3

100
100
140
175
180
200
220
225
280
340
400
480

N*2L*6

P1 & P2

8.5
8.5
12
20
15
25
40
26
42
58
50
94

P3

8.9
8.9

12.4
20.4
15.4
25.4
40.4
26.4
42.4
58.4
50.4
94.4

P1

1.49
1.49
2.1
2.1

2.36
2.36
2.34
3.08
3.05
3.05
4.56
4.56

P2 & P3

1.6
1.6
2.2
2.2
2.5
2.5
2.5
3.2
3.2
3.2
4.7
4.7

AU4434 L180 (CS) (DR) (NS) (CH) (T) + Numer cz´Êci prowadnicy

Systemy
gotowe 

str. 54-57

Obliczenia
str. 58-62

XYZ
+ABC

123

Nak∏adka
uszczelniajà

ca str. 36

Smarownica
str. 38

Wariant
zabezpieczo

ny str. 8

Prowadnica
(z belkà
noÊnà)

str. 30-31

Prowadnica
(p∏aska)

str. 28-29

Prowadnica
(dystansowa)

str. 24-25

Rolki
(standardowe)
str. 32-33
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Urzàdzenie blokujàce wózek

Urzàdzenie blokujàce wózek zosta∏o zaprojektowane w celu zapewnienia odbiorcom bezpiecznej i prostej
metody unieruchamiania standardowego wózka w pozycji u∏atwiajàcej przebieg procesu, gdy niezb´dna jest
bezpieczna i nieruchoma platforma.

Dzia∏ajàca poprzecznie i przy∏o˝ona od zewnàtrz si∏a zaciskowa, oddzia∏uje na powierzchni´ kraw´dzi
prowadnicy V, a nie jak w innych systemach na rolki lub wózki, dlatego nie powoduje ich uszkodzeƒ, nawet gdy
zastosowana jest znaczna si∏a.

Urzàdzenie blokujàce wózek przeznaczone jest do r´cznego blokowania pozycji wózka, gdy ten jest
nieruchomy. Dost´pne sà równie˝ wersje zmontowane fabrycznie, dla wózków standardowych o rozmiarach
AU25-25 i wy˝szych. A tak˝e dla systemów z prowadnicà dystansowanà jak i p∏askà.

Wózki
standardowe

str. 18-23

Prowadnica
p∏aska 

str. 28-29

Prowadnica
dystansowa
str. 24-25

G
Dêwignia zaz´biajàca

 

BK2525

BK3525

BK5025

BK4434

BK6034

BK7634

BK7654

BK12054

37.0

34.5

33.5

55.0

53.5

54.0

57.0

51.5

A

78

88

103

116

132

148

164

208

B

16

16

16

16

16

16

20

20

C

21.5

21.5

21.5

23.5

23.5

23.5

33.5

33.5

D

26.5

26.5

26.5

29.5

29.5

29.5

41.5

41.5

E

57

57

57

83

83

83

105

105

F

33.5

31.0

30.0

51.5

50.0

50.5

53.0

47.5

J

18.4

18.4

18.4

22.4

22.4

22.4

34.9

34.9

H

28.0

29.0

30.5

35.0

37.5

38.5

54.0

58.0

Numer cz´Êci

W celu zamówienia nale˝y dodaç powy˝szy numer do standardowego oznaczenia wózka.
Przyk∏ad: AU2525L180CS+BK2525

Zapadka dêwigni blokujàcej
(pozycja zmienna)

C
D

B

A

E

H

J

F G
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Podstawa mocujàca amortyzator wstrzàsów.

Prowadnica
p∏aska 

str. 28-29

Prowadnica
dystansowa
str. 24-25

Wózki 
str. 18-23

Oznaczenie

podstawy mocujàcej

SHBS 35 20

SHBS 50 20

SHBS 50 25

SHBM 44 20

SHBM 44 25

SHBM 60 20

SHBM 60 25

 

NS 35

NS 50

NS 50

NM 44

NM 44

NM 60

NM 60

Stosowany

amortyzator wstrzàsów

SH20

SH20

SH25

SH20

SH25

SH20

SH25

A B

30

40

40

40

40

44

44

12

15

15

15

15

15

15

C

40

45

45

50

50

50

50

D

25.5

26.1

26.1

31.4

31.4

32.7

32.7

E

M20X1.5

M20X1.5

M25X1.5

M20X1.5

M25X1.5

M20X1.5

M25X1.5

Stosowana

prowadnica

SHBM 76 20

SHBM 76 25

SHBL 76 20

SHBL 76 25

SHBL 120 20

SHBL 120 25

SHBL 120 36

 

M & NM 76

M & NM 76

L &NL 76

L &NL 76

L &NL 120

L &NL 120

L &NL 120

Stosowany
amortyzator wstrzàsów

SH20

SH25

SH20

SH25

SH20

SH25

SHA3625/3650

StosowanaŁ
prowadnica BA

55

55

55

55

90

90

90

15

15

15

15

15

15

15

C C1

65.2

65.2

73.7

73.7

73.7

73.7

73.7

56.5

56.5

59.5

59.5

59.5

59.5

59.5

D1

24.5

24.5

34.7

34.7

36.4

36.4

36.4

D
33.3

33.3

49.0

49.0

50.7

50.7

50.7

37

37

37

37

70

70

70

E F

M8

M8

M8

M8

M8

M8

M8

G

M20X1.5

M25X1.5

M20X1.5

M25X1.5

M20X1.5

M25X1.5

M36X1.5

Max (przy dok∏adnoÊci prowadnicy P2/P3)OznaczenieŁ
podstawy mocujàcej

Amortyzatory wstrzàsów Hepco (SH) pozwalajà przed∏u˝yç okres eksploatacji poprzez zmniejszenie si∏y oddzia-
∏ywania wewn´trznych elementów i mocowaƒ oraz znacznie wyd∏u˝yç ˝ywotnoÊç systemu liniowego GV3. Po-
zwalajà te˝ ograniczyç zu˝ycie elementów w odcinkach gdzie dokonywane sà hamowania elementów systemu
liniowego. Amortyzatory wstrzàsów Hepco umo˝liwiajà zastosowanie wi´kszej pr´dkoÊci operacyjnej przy jed-
noczesnym obni˝eniu kosztów utrzymania maszyny, obni˝eniu poziomu ha∏asu oraz podniesieniu bezpieczeƒ-
stwa w przypadku uszkodzenia systemu sterowania. Podstawa mocujàca amortyzator wstrzàsów jest dostarcza-
na gotowa do zamontowania na prowadnicy dystansowej co zapewnia stabilne zamocowanie zdolne zniwe-
lowaç si∏y powstajàce przy du˝ych pr´dkoÊciach pracy wózka. Podstawa mocujàca mo˝e wspó∏pracowaç
z wózkami: standardowymi, zdejmowalnymi i wózkami p∏askimi Slimline.

Mniejsze rozmiary podstaw mocujàcych (przedstawione w tabeli) mocowane sà bezpoÊrednio na koƒcu pro-
wadnicy, podczas gdy wi´ksze, na górnej powierzchni prowadnicy. Standardowà pozycjà zamocowania, jest
koniec prowadnicy. Jak zosta∏o to pokazane poni˝ej, podstawa mocujàca mo˝e jednak zostaç zamocowana
gdzie indziej. Jest to przydatne gdy wiele wózków porusza si´ po tej samej prowadnicy. Górna powierzchnia
prowadnicy mo˝e byç u˝yta do monta˝u tak˝e w przypadku prowadnicy p∏askiej, wtedy prowadnica dostar-
czana jest z nawierconymi otworami na Êruby.

Szczegó∏y dotyczàce amortyzatora wstrzàsów sà przedstawione w katalogu Hepco: Amortyza-
tory wstrzàsów. Amortyzatory winny byç zamawiane oddzielnie, w∏àcznie z opcjà mi´kkiej na-
k∏adki.

Przyk∏ad zamówienia: NS35L1290P3 + 1 x SHBS3520 (1x = Wspornik mocujàcy na jednym koƒcu, 2x = Wspornik mocujàcy na dwóch koƒcach)

Przyk∏ad zamówienia: NL120L1616P2 + 1 x SHBL12036 (1x = Wspornik mocujàcy na jednym koƒcu, 2x = Wspornik mocujàcy na dwóch koƒcach)

A

E

C

D

amortyzator wstrzàsów
(Gwintowany  korpus
ustalajàcy po∏o˝enie)

B

B

Podstawa mocujàca

Mi´kka nak∏adka
Wózek

A
Amortyzator wstrzàsów
(Gwintowany  korpus
ustalajàcy po∏o˝enie)E

C

F

C1

(Prowad-
nica p∏a-
ska)

G

D D1 (Prowadnica p∏aska)

Podstawa mocujàca

Mi´kka nak∏adka
Wózek 
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Wózki zdejmowalne

* Uwagi:
1. Podawana maksymalna noÊnoÊç zak∏ada smarowanie powierzchni styku rolki i prowadnicy. Najlepiej do tego celu u˝yç smarownic. Wysoce zalecane jest

okreÊlanie noÊnoÊci przy u˝yciu metod przedstawionych w rozdziale Obliczenia. Statyczna i dynamiczna noÊnoÊç (C i Co) cz´sto podawane przez producentów
nie sà najlepszà podstawà do obliczania faktycznej ˝ywotnoÊci elementów. Dane dotyczàce C i Co sà podane w celach porównawczych na stronach
dotyczàcych rolek. 

2. WartoÊci niektórych z wymiarów b´dà nieco mniejsze w wyniku szlifowania, a ró˝nica b´dzie zale˝a∏a od wybranej klasy wykoƒczenia. Wszystkie wózki mo˝na
zestawiaç ze wszystkimi prowadnicami wszystkich klas wykoƒczenia. 

3. Na spodniej stronie wózka o rozmiarze AU 28 18 R jest wg∏´bienie na Êruby monta˝owe w przypadku ∏àczenia go z prowadnicà p∏askà V28. Rozmiar V z tabeli
obejmuje to wg∏´bienie. 

4. Znak odniesienia jest punktem odniesienia stosowanym przy produkcji. Rolki koncentryczne sà montowane zawsze po tej stronie wózka. 
5. Wózki sà dost´pne w 3 standardowych d∏ugoÊciach, a wi´c punkty mocowania rolek „D” i liczba i umiejscowienie otworów monta˝owych dla dodatkowych

elementów „G” b´dà odpowiednio si´ ró˝ni∏y. Na ˝yczenie Klienta firma Hepco mo˝e dostarczyç d∏ugoÊci niestandardowe.

Przyk∏ad: Krótki wózek ze smarownicami na prowadnicy p∏askiej

Zdejmowalne wózki firmy Hepco sà dostosowane do wszystkich rozmiarów i typów prowadnic dwukraw´dziowych we wszystkich
klasach wykoƒczenia. Ka˝dy wózek jest wyposa˝ony w 4 standardowe rolki i jest dost´pny w 3 ró˝nych d∏ugoÊciach – w zale˝noÊci
od rozmiarów komponentów Klienta i wymogów dotyczàcych obcià˝enia. P∏ytka wózka jest wykonana ze stopu aluminium, z jednego
elementu i jest pokryta pow∏okà ochronnà. Otwory gwintowane sà umieszczone w miejscach zapewniajàcych ∏atwy monta˝
dodatkowych elementów. 

G∏ównà cechà charakteryzujàcà wózki zdejmowalne jest zastosowanie rolek podwójnych mimoÊrodowych. Luzujàc Êruby mocujàce
trzpieƒ rolki i obracajàc go przy u˝yciu klucza wózek mo˝na zdjàç z prowadnicy (patrz rysunek na stronie 8). Mo˝liwoÊç ta daje wózkom
zdejmowalnym przewag´ nad rolkami standardowymi lub rolkami p∏askimi Slimline, których zdj´cie wymaga zsuni´cia z prowadnicy
lub demonta˝u. 

Wózki sà oznaczane jako wózki gotowe (typ AU), tzn. fabrycznie zmontowane i zamontowane na prowadnicy lub ewentualnie –
w przypadku, gdy Klient chce sam dokonaç monta˝u – jako zestawy komponentów (typ K). 
Dost´pne sà nast´pujàce typy i warianty rolek i elementów smarujàcych (patrz tak˝e oferta tabelaryczna w prawym dolnym rogu).

Patrz przyk∏ad zastosowania na stronie 8

Stosowane
Prowadnice

 AU
AU
AU
AU
AU
AU
AU
AU
AU
AU
AU

 
MS
V
V
S
S
S
M
M
M
L
L

12
20
28
25
35
50
44
60
76
76
120

&
&
&
&
&
&
&
&
&
&
&

Ł
 NMS
NV
NV
NS
NS
NS
NM
NM
NM
NL
NL

 12
20
28
25
35
50
44
60
76
76

120

12
20
28
25
35
50
44
60
76
76
120

13 R...
18 R...
18 R...
25 R...
25 R...
25 R...
34 R...
34 R...
34 R...
54 R...
54 R...

Ø
rolki
13
18
18
25
25
25
34
34
34
54
54

A

12
20
28
25
35
50
44
60
76
76

120

Numer cz´Êci B

40
64
72
80
95

112
116
135
150
185
240

C

7.34
10
11

11.5
12.5
14

14.5
17
18
20
24

E

30
50
58
65
80
95
96
115
130
160
210

H

9
14.7
14.7
16.7
19.2
20.2
21.9
23.4
22.9
33

38.5

H1

23.3
35.9
43.9
48.3
58.3
73.3
74.8
90.8
106.8
123
167

35
43
52
51
70
80
88
110
130
140
180

60
55
80
74
90
100
103
125
165
198
258

85
95
130
120
140
160
153
205
265
298
378

17
20
25
24
40
50
50
60
80
90
120

25
88
110
120
130
140
160
180
220
270
330

50
124
160
164
180
200
206
260
320
370
450

Liczba otworów i gwint

4 x M4
4 x M5
4 x M5
4 x M6
4 x M6
4 x M6
4 x M8
4 x M8
4 x M8
4 x M10
4 x M10

D*5 F*5 G*5 J*2

P1

19
24.75
25.75
30.5
31.5
33

38.5
41
42

58.5
62.5

P2 & P3

19.2
24.95
25.95
30.7
31.7
33.2
38.7
41.2
42.2
58.7
62.7

ZaÊlepka x 4
(wliczone

w dostaw´)

Otwory gwintowane do monta˝u
dodatkowych elementów prze klienta*5  Punkt odniesienia*4

Rolka
dwurz´dowa
mimoÊrodowa

Rolka
koncentryczna

P∏ytka wózka

Âr. otworu
z pog∏´bieniem

Pu
nk

ty
 n

aw
ie

rc
an

ia
 H

1

Prowadnica
p∏aska

P

Q

U

T B

H

F

V*3

C*3 D*5 L*5

R

Smarownica

D

A E
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Gotowe wózki sà optymalnie dostrojone do systemu prowadnicowego.
Wystarczy podaç liczb´ systemów prowadnicowych i liczb´ wózków na prowadnic´:
Przyk∏ad: 2 x (3 x AU4434 L180 R LB NS + NM44 L3146 P2) (2 systemy, 3 wózki na prowadnic´ w ka˝dym)

Wózki zdejmowalne

NS = Rolka z uszczelkami nitrylowymi
Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce

DR = Rolka dwurz´dowa
Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce

Warianty smarowania: LB dla smarownic
Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce

Numer cz´Êci
AU... = Wózek gotowy
K... = Zestaw cz´Êci
CP... = Jedynie p∏ytka wózka
D∏ugoÊç wózka ‘L’ = 180mm-’
R = Wózek zdejmowalny

Dane szczegó∏owe do zamówieƒ

AU4434 L180 R (LB) (DR) (NS) + Numer cz´Êci prowadnicy

Przyk∏ad: Wózek Êredniej d∏ugoÊci na prowadnicy dystansowej

Typ podwójny – b´dàcy rozwiàzaniem domyÊlnym – sk∏ada si´ z dwóch identycznych rolek na jednym trzpieniu. Zapewnia
to okreÊlonà podatnoÊç, p∏ynniejszà prac´, ∏atwoÊç korekty po∏o˝enia i wi´kszà tolerancj´ na niewspó∏liniowoÊç. 

Typ dwurz´dowy (DR) to jedna rolka od dwóch rz´dach kulek. Daje to wi´kszà noÊnoÊç – zw∏aszcza promieniowà –
i mniejszà podatnoÊç na gromadzenie zanieczyszczeƒ. 

Wariant z uszczelkami nitrylowymi (NS) zapewnia stopieƒ zabezpieczenia przed dostawaniem si´ do Êrodka wody
i zanieczyszczeƒ wy˝szy, ni˝ standardowy typ z uszczelkà metalowà. Wynikiem tego mo˝e byç nieznaczne zwi´kszenie tarcia. 

Wariant ze smarownicà (LB) olej jest nak∏adany na powierzchnie robocze V przez samodociskowe ok∏adziny filcowe,
które sà nasàczone olejem, których okres pomi´dzy ponownym nasàczaniem jest d∏ugi. Wariant ze smarownicà jest
przydatny w przypadkach, gdy wymagana jest wi´ksza noÊnoÊç i du˝a ˝ywotnoÊç, jednak gdy tarcie powinno byç mniejsze. 

Smarownice sà przymocowane Êrubami do wózka, a wi´c mo˝na je z ∏atwoÊcià zdjàç, je˝eli zaistnieje potrzeba zdj´cia
wózka z prowadnicy.

L1

L2

M

4 x 1.8
5 x 2

6 x 2.5
6 x 2.5
8 x 3

10 x 3.5
8 x 3

10 x 3.5
12 x 4
15 x 5

45 x 9.5

L*5 U

–
2.5
2.5
3
3
3
4
4
4
6
6

0.07
0.21
0.25
0.41
0.53
0.67
1.1
1.5
1.8
3.8
5.5

0.09
0.27
0.36
0.54
0.7
0.89
1.4
1.8
2.
4.8
7.4

0.11
0.34
0.47
0.66
0.86
1.2
1.6
2.3
3.1
5.8
9.3

T

7
11
11
13
13
13
15
15
15
27
27

3.8
4.5
5.5
6.5
6.5
6.5
8.3
8.3
8.3
14.3
14.3

P

10.1
12.4
12.4
16.6
16.6
16.6
21.3
21.3
21.3
34.7
34.7

Q

5.46
6.75
6.75

9
9
9

11.5
11.5
11.5
19
19

DR L1

–
760
760
1600
1600
1600
3600
3600
3600
10000
10000

DR L2

–
1200
1200
3000
3000
3000
6000
6000
6000
10000
10000

L1

240
500
500
1280
1280
1280
3200
3200
3200
7200
7200

L2

240
400
400
1200
1200
1200
2800
2800
2800
6400
6400

W
Ø x g∏´bokoÊç
12.5 x 4.8

16 x 7
16 x 8

22 x 8.4
22 x 9.4
22 x 10.9
25 x 8.7
25 x 11

25 x 12.5
32 x 13.5
32 x 17.5

V*2,3R*2 ~Waga (kg) Maksymalna noÊnoÊç (N)*1

50
65
75
80
100
110
125
150
170
200
240

75
100
125
135
150
160
180
200
240
300
360

100
140
175
180
200
220
225
280
340
400
480

N*2

P1 & P2

8.5
12
20
15
25
40
26
42
58
50
94

P3

8.9
12.4
20.4
15.4
25.4
40.4
26.4
42.4
58.4
50.4
94.4

P1

1.49
2.1
2.1

2.36
2.36
2.34
3.08
3.05
3.05
4.56
4.56

P2 & P3

1.6
2.2
2.2
2.5
2.5
2.5
3.2
3.2
3.2
4.7
4.7

Dost´pne warianty
wózków

Numer
cz´Êci

Wi´ksze rozmiary

12
20
28

13 R...
18 R...
18 R...

– NS LBDR –
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L*5

Otwory gwintowane do monta˝u
dodatkowych elementów przez klienta*5

D*5

F

E N

J

P

MB

Otwory przelotowe do monta˝u smarownic

C*3
ZaÊlepka x 4
(wliczone
w dostaw´)

ZaÊlepka x 4
(wliczone
w dostaw´)

Prowadnica
dystansowa

Prowadnica
(szyna)

str. 30-31

Prowadnica
(p∏aska) str.

28-29

Prowadnica
(dystansowa
) str. 24-25

Obliczenia
str. 58-62

XYZ
+ABC

123

Smarownic
a str. 38

Rolki
(standardowe)

str. 32-33
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Wózki p∏askie Slimline

* Uwagi:
1. Podawana maksymalna noÊnoÊç zak∏ada smarowanie powierzchni styku rolki i prowadnicy. Najlepiej to zapewniç stosujàc nak∏adki czyszczàce lub

smarownice. Wysoce zalecane jest okreÊlanie noÊnoÊci przy u˝yciu metod przedstawionych w rozdziale Obliczenia. Statyczna i dynamiczna noÊnoÊç (C i Co)
cz´sto podawane przez producentów nie sà najlepszà podstawà do obliczania faktycznej ˝ywotnoÊci elementów. Dane dotyczàce C i Co sà podane w celach
porównawczych na stronach dotyczàcych rolek. 

2. WartoÊci niektórych z wymiarów b´dà nieco mniejsze w wyniku szlifowania, a ró˝nica b´dzie zale˝a∏a od wybranej klasy wykoƒczenia. Wszystkie wózki mo˝na
zestawiaç ze wszystkimi prowadnicami wszystkich klas wykoƒczenia. 

3. Na spodniej stronie wszystkich wózków za wyjàtkiem rozmiarów AU 76 580 i AU 120 580 jest wg∏´bienie na Êruby monta˝owe w przypadku ∏àczenia ich
z prowadnicami p∏askimi. Rozmiar V z tabeli uwzgl´dnia to wg∏´bienie. 

4. Znak odniesienia jest punktem odniesienia stosowanym przy produkcji. Rolki koncentryczne sà montowane zawsze po tej stronie wózka. 
5. Wózki sà dost´pne w 3 standardowych d∏ugoÊciach, a wi´c punkty mocowania rolek „D” i liczba i umiejscowienie otworów monta˝owych dla dodatkowych

elementów „G” b´dà odpowiednio si´ ró˝ni∏y. Na ˝yczenie Klienta firma Hepco mo˝e dostarczyç d∏ugoÊci niestandardowe. 
6. Punkty centralne rolek sà zoptymalizowane pod wzgl´dem stosowania ich z dowolnà klasà wykoƒczenia prowadnicy. Klienci samodzielnie przygotowujàcy

wózki powinni obliczyç punkty centralne do monta˝u rolek i smarownic / nak∏adek czyszczàcych dla konkretnych klas wykoƒczenia prowadnicy. Szczegó∏owe
wskazówki do tych obliczeƒ znajdujà si´ na stronach dotyczàcych systemów gotowych i poszczególnych komponentów.

Przyk∏ad: Wózek krótki ze smarownicami na prowadnicy p∏askiej

Wózki p∏askie Hepco Slimline sà dostosowane do wszystkich rozmiarów i typów prowadnic dwukraw´dziowych we wszyst-
kich klasach wykoƒczenia. Ka˝dy wózek jest wyposa˝ony w 4 rolki p∏askie Slimline, co zapewnia minimalizacj´ wysokoÊci
systemu. Wózki p∏askie Slimline majà mniejszà noÊnoÊç, ni˝ wózki standardowe, jednak sà te˝ rozwiàzaniem taƒszym.
Wszystkie rozmiary sà dost´pne w 3 ró˝nych d∏ugoÊciach – w zale˝noÊci od rozmiarów komponentów Klienta i wymogów
dotyczàcych obcià˝enia. P∏ytka wózka jest wykonana ze stopu aluminium, z jednego elementu i jest pokryta pow∏okà
ochronnà. Otwory gwintowane sà umieszczone w miejscach zapewniajàcych ∏atwy monta˝ dodatkowych elementów. 

Wózki sà oznaczane jako wózki gotowe (typ AU), tzn. fabrycznie zmontowane i zamontowane na prowadnicy, a w przy-
padku, gdy Klient chce sam dokonaç monta˝u – jako zestawy komponentów (typ K). 
Dost´pne sà nast´pujàce typy i warianty rolek i elementów smarujàcych (patrz tak˝e oferta tabelaryczna w prawym dolnym
rogu).

Patrz przyk∏ad zastosowania na stronie 10

Numer cz´Êci Stosowane
prowadnice

 AU
AU
AU
AU
AU
AU
AU
AU
AU
AU

V
V
S
S
S
M
M
M
L
L
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28
25
35
50
44
60
76
76
120

&
&
&
&
&
&
&
&
&
&

NV
NV
NS
NS
NS
NM
NM
NM
NL
NL

20
28
25
35
50
44
60
76
76

120

20
28
25
35
50
44
60
76
76
120

195...
195...
265...
265...
265...
360...
360...
360...
580...
580...

Ø
rolki
19.5
19.5
26.5
26.5
26.5
36
36
36
58
58

A
~
20
28
25
35
50
44
60
76
76

120

B

64
72
80
95

112
116
135
150
195
240

C

10
11

11.5
12.5
14

14.5
17
18
20
24

E

50
58
65
80
95
96
115
130
170
210

H

59
67
76
86
101
113
129
145
186
230

43
52
55
70
80
85
108
128
135
185

55
75
74
90
100
98
120
160
190
240

90
125
120
140
160
145
200
260
290
360

20
25
25
40
50
50
60
80
90
120

44
55
60
65
70
80
90
110
135
165

62
80
82
90
100
103
130
160
185
225

4 x M5
4 x M5
4 x M6
4 x M6
4 x M6
4 x M8
4 x M8
4 x M8
4 x M10
4 x M10

Liczba otworów i gwint
6 x M5
6 x M5
6 x M6
6 x M6
6 x M6
6 x M8
6 x M8
6 x M8
6 x M10
6 x M10

6 x M5
6 x M5
6 x M6
6 x M6
6 x M6
6 x M8
6 x M8
6 x M8
6 x M10
6 x M10

D*5 F*5 G*5 J*2

P1

23.7
24.7
28.3
29.3
30.8
35.3
37.8
38.8
53.3
57.8

P2 & P3

23.9
24.9
28.5
29.5
31

35.5
38
39

53.5
58
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DZaÊlepka x 4
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Gotowe wózki sà optymalnie dostrojone do systemu prowadnicowego. 
Wystarczy podaç liczb´ systemów prowadnicowych i liczb´ wózków na prowadnic´:
Przyk∏ad: 2 x (2 x AU35265 L200 CW + S35 L3146 P3) (2 systemy, 2 wózki na prowadnic´ w ka˝dym)

Wózki p∏askie Slimline

T = Wariant zabezpieczony
Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce

NS = Rolka z uszczelkami nitrylowymi
Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce

Warianty smarowania: 
CW dla nak∏adek czyszczàcych

lub LB dla smarownic 
Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce

Numer cz´Êci
AU... = Wózek gotowy
K... = Zestaw cz´Êci
CP... = Jedynie p∏ytka wózka
D∏ugoÊç wózka ‘L’ = 180mm

Dane szczegó∏owe do zamówieƒ

AU44360 L180 (CW) (NS) (T) + Numer cz´Êci prowadnicy

Przyk∏ad: Wózek Êredniej d∏ugoÊci z nak∏adkami czyszczàcymi na szynie dystansowej

Wariant z uszczelkami nitrylowymi (NS) zapewnia stopieƒ zabezpieczenia przed dostawaniem si´ do Êrodka wody i za-
nieczyszczeƒ wy˝szy, ni˝ standardowy typ z uszczelkà metalowà. Wynikiem tego mo˝e byç nieznaczne zwi´kszenie tarcia. 

Wariant z zabezpieczeniem przed rozregulowaniem (T) uniemo˝liwia rozregulowanie lub zdj´cie zespo∏u rolki i mo-
˝e byç przydatny w przypadku obs∏ugi przez pracowników niekwalifikowanych. 

Wariant z nak∏adkà czyszczàcà (CW) zapewnia najlepsze smarowanie powierzchni roboczych V i chroni przed dosta-
waniem si´ zanieczyszczeƒ. Polepsza tak˝e bezpieczeƒstwo operacyjne i estetyk´ systemu. Smarowanie znacznie zwi´ksza no-
ÊnoÊç i ˝ywotnoÊç. W zale˝noÊci od czynników zwiàzanych z suwem elementu, jego obcià˝eniem i Êrodowiskiem pracy, ˝ad-
ne inne smarowanie mo˝e nie byç wymagane. Âruby mocujàce nak∏adki czyszczàce znajdujà si´ po spodniej stronie wózka. 

Wariant ze smarownicà (LB) olej jest nak∏adany na powierzchnie robocze V przez samodociskowe ok∏adziny filcowe, któ-
re sà nasàczone olejem, a okres pomi´dzy ponownym ich nasàczaniem jest d∏ugi. Wariant ze smarownicà jest przydatny
w przypadkach, gdy wymagana jest wi´ksza noÊnoÊç i du˝a ˝ywotnoÊç, jednak tarcie powinno byç mniejsze, ni˝ w przypad-
ku nak∏adki czyszczàcej.

L1

L2

M

5 x 2
6 x 2.5
6 x 2.5
8 x 3

10 x 3.5
8 x 3

10 x 3.5
12 x 4
15 x 5

45 x 9.5

K

11.2
11.2
13
13
13

15.5
15.5
15.5
25
25

S

43
43
54
54
54
72
72
72
106
106

U

2.5
2.5
3
3
3
4
4
4
6
6

0.21
0.25
0.37
0.5
0.64
0.95
1.3
1.7
3.8
5.3

0.27
0.36
0.51
0.66
0.86
1.2
1.6
2.2
3.5
7.2

0.34
0.47
0.63
0.83
1.1
1.4
2.2
3

4.5
9.1

T

11
11
13
13
13
15
15
15
27
27

P

9.2
9.2

11.3
11.3
11.3
14
14
14

22.8
22.8

Q

5.7
5.7
6.8
6.8
6.8
8.3
8.3
8.3

14.3
14.3

L1

400
400
940
940
940
2000
2000
2000
4240
4240

L2

480
480
1150
1150
1150
2400
2400
2400
5200
5200

W
Ø x g∏´bokoÊç

16 x 7
16 x 8

22 x 8.4
22 x 9.4
22 x 10.9
25 x 8.7
25 x 11

25 x 12.5
32 x 13.5
32 x 17.5

VR*2 ~Waga (kg) Maks. noÊnoÊç (N)*1

65
75
85
100
110
125
150
170
200
240

100
125
135
150
160
180
200
240
300
360

4.5
4.5
6.5
6.5
6.5
7.3
7.9
7.9
9.6
9.6

140
175
180
200
220
225
280
340
400
480

N*2L*5

P1 & P2

12
20
15
25
40
26
42
58
50
94

P3

12.4
20.4
15.4
25.4
40.4
26.4
42.4
58.4
50.4
94.4

P1

2.1
2.1

2.36
2.36
2.34
3.08
3.05
3.05
4.56
4.56

P2 & P3

2.2
2.2
2.5
2.5
2.5
3.2
3.2
3.2
4.7
4.7

Dost´pne warianty
wózków

Numer
cz´Êci

Wi´ksze rozmiary

20
28

195...
195...

– LB TNS CW

✗

✗

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

 ✓

✓

✓

✓

✓

✓

AU
AU

Us
zc

ze
lki

 m
et

al
ow

e

z u
sz

cz
elk

am
i n

itr
ol

ow
ym

i

Na
k∏

ad
ki 

cz
ys

zc
zà

ce

Sm
ar

ow
ni

ce

W
ar

ia
nt

 za
be

zp
iec

za
jà

cy*

ZaÊlepka x 4
(wliczone

w dostaw´)

Otwory przelotowe do monta˝u smarownic

Prowadnica
dystansowa

Nak∏adka czyszczàca

S

B

F

D

F

H ~A

J

K

E 

Âr. otworu
z pog∏´bieniem

M

P

N

L*5

C*3

Otwory dwintowane 
do monta˝u dodatkowych
elementów przez klienta*5

*Niedost´pne przy krótkich wózkach.

Obliczenia
str. 58-62

XYZ
+ABC

123

Nak∏adki
czyszczàce

str. 37

Smarownica
str. 38

Wariant
zabezpieczo

ny str. 8

Prowadnica
(szyna)

str. 30-31

Prowadnica
(p∏aska)
str. 28-29

Prowadnica
(dystansowa)

str. 24-25

Gotowe
systemy 

str. 54-57

Rolki
(p∏askie
Slimline)
str. 34-35
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Prowadnice dystansowe dwukraw´dziowe

Uwagi:
1. Dost́ pne sà wszelkie prowadnice o d∏ugoÊci do L maks. jednak w celu optymalizacji ceny i czasu realizacji dostawy d∏ugoÊç prowadnic powinna byç zgodna z wymiarami C i D poda-

nymi w powy˝szej tabeli. Prowadnice sà dostarczane w wersji, w której wymiary C i D sà jednakowe, chyba, ˝e Klient za˝yczy sobie inaczej. Po∏o˝enie z´bów wariantu z zamontowanà li-
stwà z´batà wzgĺ dem otworów monta˝owych lub koƒców prowadnicy b´dzie ró˝ne. Na ˝yczenie Klienta mogà zostaç dostarczone prowadnice montowane na z´batkach o zmiennym
po∏o˝eniu z´bów. 

2. Wymiary C i D dla prowadnic z zamontowanà listwà z´batà sà mniejsze, ni̋  analogiczne wymiary dla wariantu zwyk∏ego, by zapewniç odpowiednie wsparcie dla z´batki przy jej koƒ-
cu. W prowadnicach o d∏ugoÊci wymagajàcej wymiarów C i D ró˝nych od standardowych mo˝e byç konieczne wywiercenie dodatkowego otworu w odst́ pie niestandardowym. 

3. D∏ugoÊci przekraczajàce d∏ugoÊç maksymalnà mogà byç osiàgane przez zestawianie prowadnic na styk. 
4. W tabeli podane sà preferowane typy rolek dla poszczególnych prowadnic. Mo l̋iwe sà jednak te  ̋inne zestawienia (patrz strona dotyczàca Zestawianie i zgodnoÊci komponentów). 
5. Prowadnice niezamontowane nie muszà byç absolutnie proste. Je˝eli prostoliniowoÊç jest wa˝na, to prowadnice mo˝na pozycjonowaç mocujàc je przy u˝yciu odpowiedniego przymiaru

lub stosujàc centralny rowek klinowy. W przypadku u˝ycia ko∏ków pozycjonujàcych Hepco powinny byç one umieszczane na ka˝dym z koƒców – w po∏owie wysokoÊci pomí dzy koƒcem
prowadnicy i pierwszym otworem oraz po jednym w po∏owie wysokoÊci pomí dzy ka˝dà z par otworów monta˝owych lub w inny sposób wymagany dla danego rozwiàzania. 

6. Wg∏́ bienie profilu NL120 ma wí kszà tolerancj́ , ni̋  rowek klinowy w innych profilach. Je˝eli wysoka prostoliniowoÊç jest wa˝na, to jako kraw´dê odniesienia powinna byç u˝ywana tyl-
ko jedna z kraw´dzi. 

7. Âruby p∏askie z ∏bem zmniejszonym DIN 6912 nie sà powszechnie dost́ pne, wí c Hepco oferuje je Klientom w jednym wariancie d∏ugoÊci dla ka˝dego rozmiaru gwintu (patrz tabela).
Zespó∏ prowadnica – listwa z´bata NL120 (i wszystkie zwyk∏e prowadnice dwukraw´dziowe dystansowe) sà mocowane przy u˝yciu powszechnie dost́ pnych Êrub z ∏bem pomniejszonym
typu DIN 912.

ØN

YX

X

E E E

ZW (rozmiar z´batki)Y

C*1,2

L*1,3

D*1,2

ØM

Z  

Q (Pin Ø)N1 (Ø x G∏´bokoÊç)M1 (Ø x G∏´bokoÊç) P (Rozmiar gwintu)

Prowadnica z otworami
z pog∏´bieniem walcowym

Prowadnica z listwà z´batà

Prowadnice dwukraw´dziowe dystansowe sà dost´pne w 11 rozmiarach i trzech klasach wykoƒczenia, co zapewnia ca∏kowi-
te zaspokojenie wymogów niemal ka˝dego systemu ruchu liniowego. Sà one miejscowo hartowane na kraw´dziach roboczych
V, co daje powierzchnie robocze niezwykle odporne na Êcieranie. Klasy P1 i P2 posiadajà precyzyjnie doszlifowany profil
V gwarantujàcy wysoki stopieƒ dok∏adnoÊci i równoleg∏oÊci, przy czym klasa P1 ma te˝ szlifowanà powierzchni´ monta˝owà.
Wariant nieszlifowany P3 tak˝e jest w wielu przypadkach opcjà o wystarczajàcym stopniu precyzji wykoƒczenia. Dane porów-
nawcze mo˝na znaleêç w cz´Êci dot. doboru komponentów systemu. 

Oprócz wersji z otworami monta˝owymi pokazanej poni˝ej prowadnice sà te˝ dost´pne w wariancie bez otworów. Otwory
monta˝owe prowadnic sà precyzyjnie rozmieszczone, co umo˝liwia Klientowi wst´pne nawiercenie w∏asnych otworów monta-
˝owych. Wszystkie prowadnice firmy Hepco majà „mi´kki” rdzeƒ, by umo˝liwiç ewentualnà póêniejszà obróbk´ mechanicznà. 

Jednocz´Êciowa budowa prowadnicy dystansowej umo˝liwia bezpoÊredni jej monta˝ na maszynie i zapewnia wystarczajàcà
przestrzeƒ do ruchomych rolek i elementów smarujàcych. Centralnie po∏o˝ony rowek klinowy u∏atwia pozycjonowanie pro-
wadnicy przy u˝yciu ko∏ków pozycjonujàcych firmy Hepco lub rozwiàzania w∏asnego Klienta. W przypadkach, gdy nie sà sto-
sowane smarownice lub nak∏adki uszczelniajàce, kraw´dzie referencyjne na cz´Êci dystansujàcej prowadnicy mogà byç u˝y-
wane do pozycjonowania wzgl´dem systemu naprowadzajàcego maszyny*5.

Prowadnica
z otworami gwintowanymi

Numer
cz´Êci

 NMS
NV
NV
NS
NS
NS
NM
NM
NM
NL
NL

12...
20...
28...
25...
35...
50...
44...
60...
76...
76...

120...

Stosowane prowadnice*4

Standardowe

...J13...

...J18...

...J18...

...J25...

...J25...

...J25...

...J34...

...J34...

...J34...

...J54...

...J54...

P∏askieSlimline

–
...J195...
...J195...
...J265...
...J265...
...J265...
...J360...
...J360...
...J360...
...J580...
...J580...

A
~SzerokoÊç ok.

12
20
28
25
35
50
44
60
76
76

120

E
±0.2

45
90
90
90
90
90
90
90
90
180
180

H

4
5
6
6
8
10
8
10
12
15
45

K
Ø

1.7
1.75
1.75
2.6
2.6
2.6
2.3
2.3
2.3
4.8
4.8

H1

1.8
2

2.5
2.5
3

3.5
3

3.5
4
5

9.5

B C & D*1,2 L Maks.*1,3F G J
P1 & P2

12.37
20.37
28.37
25.74
35.74
50.74
44.74
60.74
76.74
76.74

120.74

P1

3.0
4.21
4.21
4.71
4.71
4.71
6.21
6.21
6.21
9.21
9.21

P2 & P3

3.2
4.42
4.42
4.93
4.93
4.93
6.42
6.42
6.42
9.43
9.43

P2 & P3

6.4
8.2
8.2
10.2
10.2
10.2
12.7
12.7
12.7
19.7
19.7

P3

8.9
12.4
20.4
15.4
25.4
40.4
26.4
42.4
58.4
50.4
94.4

P1 & P2

1976
4020
4020
4020
4020
4020
4020
4020
4020
4020
4020

P3

1976
4020
4020
4020
4020
4020
6000
6000
6000
6000
6000

Tylko prowadnica

20.5
43
43
43
43
43
43
43
43
88
88

Wraz z listwà z´batà

–
15
15
15
15
15
15
15
15
30
30

P3

13.25
21.01
29.01
26.58
36.38
51.38
45.58
61.38
77.38
77.58

121.38

P1

6.2
8
8
10
10
10

12.5
12.5
12.5
19.5
19.5

P1 & P2

8.5
12
20
15
25
40
26
42
58
50
94



Przyk∏ad:
1 x NM60 L480 P2 R Prowadnica dystansowa dwukraw´dziowa o d∏ugoÊci 480 mm w klasie wykoƒczenia 2 wraz z prowadnicà z´batà.

7 x SDP10 Ko∏ki pozycjonujàce o Êr. 10 mm (opcjonalne).

6 x FS630 Âruby imbusowe z ∏bem p∏askim o gwincie M6 i d∏ugoÊci 30 mm (opcjonalne).
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Prowadnice dystansowe dwukraw´dziowe

Dane szczegó∏owe do zamówieƒ

Numer cz´Êci
D∏ugoÊç prowadnicy ‘L’ = 1290 mm
Klasa precyzji wykoƒczenia: dost´pne opcje to P1, P2 & P3
R - Prowadnica z´bata montowana na prowadnicy
(niedost´pne w systemie NMS12)
Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce

Wymiary „C” i „D” indywidualne
Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce*1,2

Typ otworów monta˝owych: T - otwór gwintowany; N -
brak otworów. W przypadku otworów z pog∏´bieniem

walcowym (Opcje T & N sà dost´pne w wariancie z
prowadnicà z´batà jedynie na zamówienie) miejsce to

nale˝y pozostawiç puste.

P3P2P1

G±0.025 J±0.013

B±0.013

Z

Z1

Y

X
S

R

V

T

V

U

Kraw´dê
odniesienia

Gwint P1 x d∏ugoÊç
Âruba imbusowa o ∏bie p∏askim

DIN6912 (opcjonalna)*7

Âci´cie min.
0,4 x 45o

(4 pozycje)

Ko∏ek pozycjonujàcy
(SDP) *5

Przekrój X-X

B A

F

‘P’ Rozmiar
gwintu

H1

H

P Rozmiar gwintu

J

G
K

ZaÊlepka
Plastikowa

(wliczona w dostaw´)

Âruba imbusowa
klasy DIN912

(nie wliczona w dostaw´)
Przekrój Y-Y Przekrój 

 - wskazuje, które kraw´dzie sà precyzyjnie oszlifowane
Profil NL120 ma 2 rz´dy otworów

+0.05
–0

70±0.1

H
+0.1*6

     –0             

SztywnoÊç prowadnic dystansowych umo˝liwia zastosowanie ich jako elementu samonoÊnego lub elementu konstrukcyjnego ma-
szyny w po∏àczeniu z zaciskami monta˝owymi firmy Hepco. Odchylenia prowadnic sà omówione w rozdziale Obliczenia. 

Wszystkie prowadnice dystansowe dwukraw´dziowe z wy∏àczeniem najmniejszych sà dost´pne z listwà z´batà przymocowanà do ich
górnej cz´Êci przy u˝yciu ko∏ków pozycjonujàcych. Po ich monta˝u na taÊmie produkcyjnej stajà si´ one w pe∏ni serwisowalnym ele-
mentem zapewniajàcym solidne przemieszczenie w ruchu liniowym. Z´by listwy sà wykoƒczone z du˝à precyzjà – zgodnie ze stan-
dardem ISO 1328 klasa 8. Listwy z´bate mogà mieç ró˝nà d∏ugoÊç i mogà byç precyzyjnie montowane na tej samej prowadnicy.
Ko∏a z´bate do prowadnic sà cz´Êcià oferty systemów GV3, podobnie jak wózki do nap´du z´batego montowane bezpoÊrednio
na prowadnicy. W przypadku dodatkowego zamówienia silnika nap´dowego na pràd zmienny jest to kompletne rozwiàzanie dla
ruchu liniowego. 

Warto zauwa˝yç, ˝e szyny dystansowe dwukraw´dziowe z listwà z´batà nie sà dostosowane do wózków o rolkach p∏askich Slimli-
ne, gdy˝ nie ma w nich przeÊwitu na listw´ z´batà.

Patrz przyk∏ady zastosowania na stronach 9, 10, 11, 12, 13, 14 i 15

Dost´pne klasy wykoƒczenia prowadnic

Opcje,
zestawiania 
i zgodnoÊci

komponentów
str. 54

Zaciski
mocujàce

str. 39

Ko∏a
z´bate
str. 45

M

3.5
4.5
5.5
5.5
7
7
7
9
9
14
11

M1

6.2 x 3.1
8 x 4.1

10 x 5.1
10 x 5.1
11 x 6.1
11 x 6.1
11 x 6.1
15 x 8.1
15 x 8.1
20 x 12
18 x 10

N

–
4.5
4.5
5.5
5.5
5.5
6.5
6.5
6.5
14
11

N1

–
7.6 x 2.9
7.6 x 2.9
9.6 x 4
9.6 x 4
9.6 x 4

11 x 4.5
11 x 4.5
11 x 4.5
20 x 8

18 x 10

P

M3
M4
M5
M5
M6
M6
M6
M8
M8

M12
M10

U

–
4
4
6
6
6

7.5
7.5
7.5
13.3
13.3

V

–
5.65
5.65
6.85
6.85
6.85
10.2
10.2
10.2
16.6
16.6

W
Mod.

–
0.7
0.7
1
1
1

1.5
1.5
1.5
2
2

Ko∏ek

Pozycjonujàcy

SDP4
SDP5
SDP6
SDP6
SDP8
SDP10
SDP8
SDP10
SDP12
SDP15

–

X
K6

4
4
4
4
6
8
6
8
10
10
–

Y
m6

4
5
6
6
8
10
8
10
12
15
–

Z

6.75
6
6
6
8
12
8
12
15
15
–

Z1

–
1.75
2.25
2.25
2.75
3.25
2.75
3.25
3.75
4.75

–

T

–
6.2
6.2
8.5
8.5
8.5
10.8
10.8
10.8
18
18

S

–
6.35
6.35
7.85
7.85
7.85
11.7
11.7
11.7
18.6
18.6

R

–
6.35
6.35
7.8
7.8
7.8
8.3
8.3
8.3

13.2
13.2

Q

–
4
4
5
5
5
6
6
6
8
8

P1*7 Weight - kg/m
Âruba

–
M4 x 20
M4 x 20
M5 x 25
M5 x 25
M5 x 25
M6 x 30
M6 x 30
M6 x 30

M12 x 50
–

Slide Only

0.5
1.0
1.6
1.5
2.3
3.2
3.5
5.5
7
10
15

Slide + Rack

–
1.4
2.0
2.3
3.0
4.0
4.7
5.7
8.2
13
18

Nr cz´Êci

–
FS420
FS420
FS525
FS525
FS525
FS630
FS630
FS630

FS1250
–

Part
Number

 NMS  12...
NV  20...
NV  28...
NS 25...
NS  35...
NS  50...
NM  44...
NM  60...
NM  76...
NL  76...
NL  120...

Wózki z
nap´dem
str. 46-49

Dobór
komponentów

systemu 
tr. 17

Obliczenia
str. 58-65

XYZ
+ABC

123

Gotowe
systemy

str. 54-55

Rolki
str. 32-35

Wózki
str. 18-23

Elementy
smarownicze

str. 36-38

NS35 L1290 P1 (R) (T) (C15) (D15)
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Prowadnice dystansowe jednokraw´dziowe

X

N (Ø x G∏´bokoÊç)*5

ØM ØM

P (Rozmiar gwintu) N (Ø x G∏´bokoÊç)*5

X

E

Y

Y

E

Z

E D*1

W (Rozmiar z´batki)

Z

L*1,2

C*1

Prowadnice dystansowe jednokraw´dziowe sà dost´pne w 5 rozmiarach i trzech klasach wykoƒczenia. Sà one miejscowo hartowane
na kraw´dziach roboczych V, co daje powierzchnie robocze niezwykle odporne na Êcieranie. Klasy P1 i P2 posiadajà precyzyjnie
doszlifowany profil V i kraw´dê odniesienia gwarantujàce wysoki stopieƒ dok∏adnoÊci i równoleg∏oÊci, przy czym w klasie P1 jest te˝
szlifowany wierzch i spód. Wariant nieszlifowany P3 tak˝e jest w wielu przypadkach opcjà o wystarczajàcym stopniu precyzji
wykoƒczenia (dane porównawcze mo˝na znaleêç w cz´Êci dot. doboru komponentów systemu). 

Oprócz wersji z otworami monta˝owymi pokazanej poni˝ej prowadnice sà te˝ dost´pne w wariancie bez otworów. Otwory monta˝owe
prowadnic sà precyzyjnie rozmieszczone, co umo˝liwia Klientowi wst´pne nawiercenie w∏asnych otworów monta˝owych* 5. Wszystkie
prowadnice firmy Hepco majà „mi´kki” rdzeƒ, by umo˝liwiç ewentualnà póêniejszà obróbk´ mechanicznà. 

Jednocz´Êciowa budowa prowadnicy dystansowej umo˝liwia bezpoÊredni jej monta˝ na maszynie i zapewnia wystarczajàcà przestrzeƒ
dla ruchomych rolek i elementów smarujàcych. Centralnie po∏o˝ony rowek klinowy u∏atwia pozycjonowanie prowadnicy przy u˝yciu
ko∏ków pozycjonujàcych firmy Hepco lub rozwiàzania w∏asnego Klienta. W przypadkach, gdy nie sà stosowane smarownice lub
nak∏adki uszczelniajàce, kraw´dzie referencyjne na cz´Êci dystansujàcej prowadnicy mogà byç u˝ywane do pozycjonowania wzgl´dem
systemu naprowadzajàcego maszyny* 4.

Uwagi:
1. Dost´pne sà wszelkie prowadnice o d∏ugoÊci do L maks., jednak w celu optymalizacji ceny i czasu realizacji dostawy d∏ugoÊç prowadnic powinna byç zgodna z wymia-

rami C i D podanymi w powy˝szej tabeli. Prowadnice sà dostarczane w wersji, w której wymiary C i D sà jednakowe, chyba, ˝e Klient za˝yczy sobie inaczej. Po∏o˝enie
z´bów wariantu z´batego wzgl´dem otworów monta˝owych lub koƒców prowadnicy b´dzie ró˝ne. Na ˝yczenie Klienta sà dostarczane prowadnice z´bate o regulowa-
nym po∏o˝eniu z´bów. 

2. D∏ugoÊci przekraczajàce d∏ugoÊç maksymalnà mogà byç osiàgane przez zestawianie prowadnic na styk. Niektóre rozmiary prowadnic z´batych nie sà normalnie do-
st´pne w maksymalnym rozmiarze – w takich przypadkach Klientom oferowane sà elementy do zestawiania na styk odpowiadajàce danej d∏ugoÊci.

3. W tabeli podane sà preferowane typy rolek dla poszczególnych prowadnic. Mo˝liwe sà jednak te˝ inne zestawienia (patrz strona dotyczàca zestawieƒ i zgodnoÊci kom-
ponentów). 

4. Prowadnice niezamontowane nie muszà byç absolutnie proste. Je˝eli prostoliniowoÊç jest wa˝na, to prowadnice mo˝na pozycjonowaç mocujàc je przy u˝yciu odpowied-
niego przymiaru. W przypadku u˝ycia ko∏ków pozycjonujàcych Hepco powinny byç one umieszczane na ka˝dym z koƒców – w po∏owie wysokoÊci pomi´dzy koƒcem
prowadnicy i pierwszym otworem oraz po jednym w po∏owie wysokoÊci pomi´dzy ka˝dà z par otworów monta˝owych lub w inny sposób wymagany dla danego rozwià-
zania. 

5. W przypadku prowadnic o rozmiarze NVE Êrednica „N” otworu monta˝owego z pog∏´bieniem na prowadnic´ z´batà jest dostosowana do Êrub imbusowych DIN 912
o ∏bie zwyk∏ym, które majà nieco mniejszà Êrednic´, ni˝ Êruby o ∏bie rade∏kowanym. Ma to na celu maksymalizacj´ wytrzyma∏oÊci odcinka pomi´dzy otworem monta˝o-
wym i podstawà z´ba listwy. W razie potrzeby odpowiednie Êruby sà dost´pne w ofercie Hepco: Nr cz´Êci PFS415 (Mr x 15 d∏.). Zalecane jest, by Klienci nie nawierca-
li dla nich wst´pnie otworów monta˝owych, chyba ˝e dysponujà narz´dziami gwarantujàcymi bardzo precyzyjne ich umiejscowienie.

6. Podawana maks. wytrzyma∏oÊç listwy z´batej jest obcià˝eniem, które mo˝e wytrzymaç podczas pracy listwa z´bata dobrze nasmarowana pracujàca z ko∏em z´batym fir-
my Hepco.

Prowadnica z otworami 
z pog∏´bieniem walcowym

Prowadnica z´bataProwadnica z otworami
gwintowanymi

Numer
czeÊci

Stosowane prowadnice*3

Standardowe
...J13...
...J18...
...J25...
...J34...
...J54...

P∏askie Slimline
–

...J195...

...J265...

...J360...

...J580...

A
SzerokoÊç ok.

11
16
21
29
43

C*1

20.5
43
43
43
88

D*1

20.5
43
43
43
88

E
±0.2

45
90
90
90
180

H

4
4
6
8

12

B B1 F G
P1 & P2

11.19
16.19
21.37
29.37
43.37

P1 & P2

5
6.5
8.5
10.5
16

P2 & P3

3.2
4.42
4.93
6.42
9.43

P2 & P3

6.4
8.2
10.2
12.7
19.7

P3

11.71
16.72
21.89
29.89
43.89

P3

5.3
6.7
8.7
10.7
16.2

P1

3
4.21
4.71
6.21
9.21

P1

6.2
8
10

12.5
19.5

E...
E...
E...
E...
E...

NMS
NV
NS
NM
NL



L Maks.*1,2H1

1.8
1.5
2.5
3
4

K

1.7
1.75
2.6
2.3
4.8

M

3.5
4.5
5.5
7

11

N*5

6.2 x 3.1
8 x 4.1

10 x 5.1
11 x 6.1
18 x 10

Z1

–
–

2.25
2.75
3.75

Z

6.75
6.75

6
8
15

Ko∏ek
pozycjonujàcy

SDP4
SDP4
SDP6
SDP8
SDP12

Maks. wytrzyma∏oÊç

prowadnicy z´batej (N)*6

180
300
500
1000
1600

W
Mod

0.5
0.7
1

1.25
2

Waga
kg/m

0.55
1.0
1.6
2.6
6.0

X
K6

4
4
4
6
10

Y
m6

4
4
6
8
12

S

4.5
5.8
7.4
9.25
14.1

R

3.80
4.82
6.15
7.69
11.6

P

M3
M4
M5
M6

M10

J
P1 & P2

9.25
12
16
20
30

P1 & P2

1976
4020
4020
4020
4020

P3

9.65
12.4
16.4
20.4
30.4

P3

4020
4020
4020
6000
6000

Numer
cz´Êci

NMS  E...
NV  E...
NS  E...
NM  E...
NL  E...
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Prowadnice dystansowe jednokraw´dziowe

Konstrukcja jednokraw´dziowa umo˝liwia monta˝ dwóch prowadnic o profilu V w du˝ej odleg∏oÊci od siebie, co daje znaczàcy
wzrost noÊnoÊci chwilowej, sztywnoÊci i stabilnoÊci. Przestrzeƒ pomi´dzy dwiema prowadnicami mo˝e byç wystarczajàca do central-
nego umieszczenia nap´du, czy to przy pomocy Êruby tocznej, cylindra hydraulicznego czy te˝ innego urzàdzenia. 

Prowadnice dystansowe jednokraw´dziowe sà dost´pne w wariancie z przeciwleg∏à kraw´dzià z´batà, co umo˝liwia ∏atwe przenie-
sienie nap´du. Wykoƒczenie z´bów jest bardzo precyzyjne – zgodnie z normà ISO 1328, klasa 8. Du˝a powierzchnia robocza z´-
batki czyni z nich idealne rozwiàzanie w przypadku wyst´powania du˝ych si∏ przenoszenia nap´du (patrz Obliczenia dot. nap´du).
Dost´pne sà tak˝e ko∏a z´bate do prowadnic z´batych. Ko∏a z´bate zintegrowane z wa∏kiem mogà byç montowane bezpoÊrednio
na przek∏adniach lub silnikach z przek∏adniami firmy Hepco montowanymi przy u˝yciu zacisku do nap´du do w∏asnej p∏yty robo-
czej wózka Klienta. 

Choç przeciwstawna kraw´dê prowadnic Hepco nie jest hartowana, to jest wystarczajàco wytrzyma∏a, by s∏u˝yç jako bie˝nia dla ro-
lek podporowych Hepco.

Âruba imbusowa
klasy DIN 912

(nie wliczona
w dostaw´)*5

wskazuje, które kraw´dzie
sà precyzyjnie oszlifowane

B

B1

H1

H

K

G
F

J Y

Z

X
S R

Z1

A

Przekrój Y-Y Przekrój Z-Z

Âci´cie min 0.4x45°
(4 Pozycje)

Kraw´d˝ odniesienia

P3P2P1

Ko∏ek pozycjonujàcy
(opcja)*4

ZaÊlepka Plastikowa
(wliczona w dostaw´) Kraw´dê odniesienia

P Rozmiar gwintu

+0.05
–0

B±0.013

J±0.013G±0.025

Przyk∏ady:
1 x N S E L2066 P3 N Prowadnica dystansowa jednokraw´dziowe w klasie wykoƒczenia 3 o d∏. 2066 mm bez otworów.

24 x SDP6 Ko∏ki pozycjonujàce z ∏bem o Êr. 6 mm (opcjonalne).

Dane szczegó∏owe do zamówieƒ

Numer cz´Êci
D∏ugoÊç prowadnicy ‘L’ = 930 mm
Klasa precyzji wykoƒczenia: dost´pne opcje to P1, P2 & P3
R - Listwa z´bata
Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce

Wymiary „C” i „D” indywidualne
Je˝eli standardowe, to miejsce pozostawiç puste*1

Typ otworów monta˝owych: T - otwór gwintowany,
N - brak otworów

W przypadku otworów z pog∏´bieniem walcowym miejsce to nale˝y pozostawiç puste.

Patrz przyk∏ady zastosowania na stronach 13, 14 i 76

Silniki i
przek∏adnie

i zaciski 
str. 48-49

Dost´pne klasy wykoƒczenia prowadnic

Rolki
podporowe
str. 41-43

Dobór
komponentów

systemu
str. 17

Obliczenia
str. 58-65

XYZ
+ABC

123

Ko∏a
z´bate
str. 45

Opcje
Zestawiania 
i zgodnoÊci

komponentów
str. 54

Gotowe
systemy

str. 54-55

NME L930 P1 (R) (T) (C15) (D15)

Elementy
smarownicze

str. 36-38

Rolki
str. 32-35
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Prowadnice p∏askie dwukraw´dziowe

ØM

 Wskazuje powierzchnie precyzyjnie oszlifowane Profil L120 ma 2 rz´dy otworów

Przekrój X-X

X

B±0.013

F±0.013
P1 P2 P3

X

E

B

70°

A

F

ØK

ØN x G∏´bokoÊç

ØM

70±0.1

D*1

Y

Y

C*1 E
L*1,2

Przekrój Y-Y

M1 - Gwint x D∏ugoÊç
Âruby imbusowej

z p∏askim ∏bem DIN6912 *5

Numer cz´Êci A B FC D EStosowane prowadnice *3

Dwukraw´dziowe

MS

VŁ
V

S
S
S

MŁ
M
M

LŁ
L

12...

20...
28...

25...
35...
50...

44...
60...
76...

76...
120...

Standardowe

...J13...

...J13...

...J18...

...J18...

...J18...

...J25...

...J25...

...J25...

...J25...

...J34...

...J34...

...J34...

...J34...

...J54...

...J54...

...J54...

P∏askie Slimline

-
-

...J195...

...J195...

...J195...

...J265...

...J265...

...J265...

...J265...

...J360...

...J360...

...J360...

...J360...

...J580...

...J580...

...J580...

SzerokoÊç ~

12
-

20
28
-

25
35
50
-

44
60
76
-

76
120

-

P1 & P2

12.55
-

20.37
28.37

-
25.81
35.81
50.82

-
44.81
60.81
76.81

-
76.81
120.81

-

P3

13.13
-

21.01
29.01

-
26.58
36.58
51.58

-
45.58
61.58
77.58

-
77.58
121.58

-

±0.2

30
45
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
180
90

P1

3.05
3.05
4.27
4.27
4.27
4.78
4.78
4.78
4.78
6.28
6.28
6.12
6.28
9.12
9.12
9.12

P2 & P3

3.2
3.2

4.42
4.42
4.42
4.93
4.93
4.93
4.93
6.42
6.42
6.42
6.42
9.43
9.43
9.43

13
20.5
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
88
43

13
20.5
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
88
43

Jednokraw´dziowe

MS  E...

V  E...

S  E...

M  E...

L  E...

*Uwagi:
1. Dost´pne sà prowadnice o d∏ugoÊci do L maks. jednak w celu optymalizacji ceny i czasu realizacji dostawy d∏ugoÊç prowadnic powinna byç zgodna z wymiarami

C i D podanymi w powy˝szej tabeli. Prowadnice sà dostarczane w wersji, w której wymiary C i D sà jednakowe, chyba, ˝e Klient za˝yczy sobie inaczej. 
2. D∏ugoÊci przekraczajàce d∏ugoÊç maksymalnà mogà byç osiàgane przez zestawianie prowadnic na styk. 
3. W tabeli podane sà preferowane typy rolek dla poszczególnych prowadnic. Mo˝liwe sà jednak te˝ inne zestawienia (patrz strona dotyczàca Zestawieƒ i zgodnoÊci

komponentów). 
4. Prowadnice niezamontowane nie muszà byç absolutnie proste. Je˝eli prostoliniowoÊç jest wa˝na, to prowadnice powinny zostaç przyÊrubowane wg przymiaru. 
5. Otwory z pog∏´bieniem walcowym na prowadnicach p∏askich sà tak zaprojektowane, by pasowa∏y do Êrub imbusowych DIN 6912. Âruby te nie sà powszechnie

dost´pne, wi´c Hepco oferuje je Klientom w jednej d∏ugoÊci dla ka˝dego rozmiaru gwintu (patrz tabela).

Prowadnice p∏askie dwukraw´dziowe sà dost´pne w 11 rozmiarach analogicznych do prowadnic dystansowych dwukraw´dziowych. Wszystkie
one wyst´pujàc w trzech klasach precyzji wykoƒczenia i sà miejscowo hartowane na kraw´dziach roboczych V, co daje powierzchnie robocze nie-
zwykle odporne na Êcieranie. Klasy P1 i P2 posiadajà precyzyjnie doszlifowany profil V i kraw´dê przeciwleg∏à gwarantujàce wysoki stopieƒ do-
k∏adnoÊci i równoleg∏oÊci, przy czym klasa P1 ma te˝ szlifowanà powierzchni´ monta˝owà*4. Wariant nieszlifowany P3 tak˝e jest w wielu przy-
padkach opcjà o wystarczajàcym stopniu precyzji wykoƒczenia (dane porównawcze mo˝na znaleêç w cz´Êci dot. dobór komponentów systemu). 

Prowadnice p∏askie sà standardowo dostarczane ze zwyk∏ymi otworami monta˝owymi lub z otworami z pog∏´bieniem walcowym – do Êrub im-
busowych o p∏askim ∏bie. Na ˝yczenie Klienta nieszlifowana klasa wykoƒczenia P3 mo˝e byç dostarczana bez otworów monta˝owych. Wersja
z otworami z pog∏´bieniem jest niezb´dna w przypadku ∏àczenia prowadnic p∏askich dwukraw´dziowych i wózków z nap´dem pasowym, by by-
∏a zapewniona przestrzeƒ do swobodnego przesuwu pasa nap´dowego. Podobnie w przypadkach, gdy na ∏by Êrub standardowych pomi´dzy
prowadnicà i p∏ytkà wózka jest niewystarczajàco miejsca (jest to mo˝liwe w niektórych rozwiàzaniach „mieszanych” lub gdy p∏askie p∏ytki w∏asne-
go wózka Klienta sà u˝ywane w po∏àczeniu z rolkami p∏askimi Slimline). 

Otwory monta˝owe na prowadnicy sà precyzyjnie rozmieszczone, tak, by Klient móg∏ wst´pnie nawierciç w∏asne otwory monta˝owe. Wszystkie
prowadnice p∏askie Hepco pozostawiono „mi´kki” rdzeƒ, by umo˝liwiç ewentualnà póêniejszà obróbk´ mechanicznà.

Prowadnica
z otworami standardowymi

Prowadnica z otworami
z pog∏´bieniem walcowym

Dost´pne klasy wykoƒczenia prowadnic



Dane szczegó∏owe do zamówieƒ
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Przyk∏ad:
1 x LE 2156 P3 C Prowadnica p∏aska jednokraw´dziowe o d∏. 2146 mm w klasie nieszlifowanej P3 z otworami z pog∏´bieniem walcowym

24 x FS820 Âruby imbusowe z ∏bem p∏askim i gwintem M8 o d∏ugoÊci 20 mm (opcjonalne). 

Wymiary „C” i „D” indywidualne w mm
Je˝eli standardowe, to miejsce pozostawiç puste *3

Dost́ pne opcje otworów monta˝owych:
C - otwory z pog∏́ bieniem walcowym (niedost́ pne w MS12 i MSE)

N - brak otworów (jedynie klasa P3), pozostawiç miejsce puste,
je˝eli otwory majà byç zwyk∏e

Prowadnice p∏askie jednokraw´dziowe

M1 - Gwint x D∏ugoÊç
Âruba imbusowa z p∏askim ∏bem

DIN6912 *5

ØN x G∏´bokoÊç

P3P2P1

Min Êci´cie 0.4 x 45°
2 pozycje

ØM

ØK
H

E

Y

YX

X

D*1C*1

L*1,2

E

G

F

J

Przekrój Y-YPrzekrój X-X

Wskazuje powierzchnie precyzyjnie oszlifowane

H±0.013 F±0.013

G H J K N Waga kg/mL Maks.
SzerokoÊç ~

-

11
-
-

16
-
-
-

19
-
-
-

25
-
-

32

M M1*5

-
-

4.5
4.5
4.5
5.5
5.5
5.5
5.5
7
7
7
7

11.5
11.5

9

P1 & P2

-

11.37
-
-

16.37
-
-
-

19.46
-
-
-

25.46
-
-

32.46

P3

-

11.8
-
-

16.8
-
-
-

20.0
-
-
-

26.0
-
-

33.0

P1 & P2

-

4.5
-
-
6
-
-
-

6.5
-
-
-
8
-
-

10

Dwukraw´dziowe

0.23
-

0.6
0.9
-

0.8
1.3
1.7
-

1.9
2.7
3.4
-
5

8.5
-

Jednokraw´dziowe

-
0.22

-
-

0.5
-
-
-

0.7
-
-
-

1.2
-
-

2.2

P1 & P2

1000
1000
4020
4020
4020
4020
4020
4020
4020
4020
4020
4020
4020
4020
4020
4020

P3

1976
1976
4020
4020
5500
6000
6000
6000
5500
6000
6000
6000
6000
6000
6000
6000

P3

-

4.7
-
-

6.2
-
-
-

6.7
-
-
-

8.2
-
-

10.2

Ø

3.5
3.5
4.5
5.5
4.5
7
7
7

5.5
7
9
9
7

11.5
11.5

9

Ø x G∏´bokoÊç

-
-

8 x 2.8
8 x 2.8
8 x 2.8
10 x 3.5
10 x 3.5
10 x 3.5
10 x 3.5
11 x 4
11 x 4
11 x 4
11 x 4
18 x 6
18 x 6
15 x 6

Screw SIze

M3
M3
M4
M5
M4
M6
M6
M6
M5
M6
M8
M8
M6

M10
M10
M8

Rozmiar Êruby

-
-

M4 x 10
M4 x 10
M4 x 10
M5 x 10
M5 x 10
M5 x 10
M5 x 10
M6 x 12
M6 x 12
M6 x 12
M6 x 12
M10 x 20
M10 x 20
M8 x 20

Numer cz´Êci

-
-

FS410
FS410
FS410
FS510
FS510
FS510
FS510
FS612
FS612
FS612
FS612
FS1020
FS1020
FS820

Prowadnice p∏askie sà przydatne w sytuacjach, gdy wa˝na jest minimalizacja wagi lub bezw∏adnoÊci, tj. gdy prowadnica
jest elementem ruchomym oraz wtedy, gdy zalecane jest, by profil noÊny by∏ integralnà cz´Êcià maszyny w celu zapewnienia
miejsca na rolki i urzàdzenia smarujàce. 

Konstrukcja jednokraw´dziowe pozwala na monta˝ dwóch prowadnic V w du˝ej odleg∏oÊci od siebie, co znacznie zwi´ksza
noÊnoÊç, sztywnoÊç i stabilnoÊç. Przestrzeƒ pomi´dzy prowadnicami mo˝e byç wystarczajàca do centralnego umieszczenia
nap´du – czy to przy u˝yciu Êruby tocznej, cylindra hydraulicznego czy innego typu urzàdzenia.

Prowadnice p∏askie jednokraw´dziowe mogà byç montowane na powszechnie dost´pnych kwadratowych lub prostokàtnych
belkach noÊnych prowadnic przy u˝yciu klucza imbusowego, co daje niekosztowny i wytrzyma∏y system z prowadnicà
liniowà (patrz strona 8).

Numer cz´Êci
D∏ugoÊç prowadnicy ‘L’ =  930 mm
Klasa precyzji wykoƒczenia: dost´pne opcje P1, P2 & P3

Patrz Przyk∏ady zastosowania na stronach 8, 9, 11, 13 i 14

Prowadnica z otworami
standardowymi 

Prowadnica z otworami
z pog∏´bieniem walcowym

Dost´pne klasy wykoƒczenia prowadnic Prowadnice
str. 

Wózki z
nap´dem
pasowym

M60 L930 P1 (C) (C15) (D15)

Dobór
komponentów

systemu 
str. 17

Opcje
Zestawiania 
i zgodnoÊci

komponentów
str. 54

Gotowe
systemy

str. 54-57

Wózki
str. 18-23

Elementy
smarownicze

str. 36-38

Rolki
str. 32-35
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Prowadnice z belkà noÊnà 

9.5

P1 P2 P3

8

55

65.3

23

F B

Zacisk
monta˝owy

(opcja)

53

39.5

80 80

20 20

100

8

20

20

75
4553

68

R5

87.7

2020 20

33 27

R5
48

7.75

8

B
A

20

20

20

55

65.3

20

20

SB S...L  Belka
noÊna lekka

SB S...  Belka noÊna
prowadnicy

SB M...  Belka noÊna
prowadnicy

Wariant z otworem pog∏´bionym

Os∏ona szczeliny
(opcjonalna)

Nr cz´Êci. TC8*6

Os∏ona koƒcowa x 2
(opcja)

±0.025
-0

±0.025

Wskazuje, które kraw´dzie sà precyzyjnie szlifowane

Numer
cz´Êci

 SB S 35...
SB S 50...
SB M 44...
SB M 60...
SB M 76...

Stosowane wózki*4

Standardowe
AU 35 25...
AU 50 25...
AU 44 34...
AU 60 34...
AU 76 34...

P∏askie Slimline
AU 35 265...
AU 50 265...
AU 44 360...
AU 60 360...
AU 76 360...

Nap´d pasowy
AU BD 35 25...
AU BD 50 25...
AU BD 44 34...
AU BD 60 34...
AU BD 76 34...

A
~SzerokoÊç

35
50
44
60
76

C*2

43
43
43
43
43

D*2

43
43
43
43
43

E

90
90
90
90
90

B F
P1 & P2

35.81
50.81
44.81
60.81
76.81

P1 & P2

5
5

6.5
6.5
6.5

P3

36.58
51.58
45.58
61.58
77.58

P1

4.77
4.77
6.27
6.27
6.10

Prowadnice z belkà noÊnà Hepco sk∏adajà si´ z prowadnicy p∏askiej przymocowanej do precyzyjnie wykonanego oksydowa-
nego profilu aluminiowego, co daje samonoÊnà belk´, która mo˝e byç integralnà cz´Êcià konstrukcji maszyny (patrz oblicze-
nia odchy∏u prowadnicy). Sà dwa podstawowe rozmiary belek, ka˝da dost´pna z ró˝nymi szerokoÊciami prowadnicy, by za-
spokoiç wymogi Klienta dotyczàce zajmowanej przestrzeni i noÊnoÊci. Mniejsza belka jest wariantem lekkim, co zmniejsza bez-
w∏adnoÊç w przypadkach, gdy belka noÊna jest elementem ruchomym. Wszystkie belki noÊne prowadnic sà dost´pne w ele-
mentach o d∏ugoÊciach do 8 metrów*1,3 i mo˝na je zestawiaç ze wszystkimi rolkami, wózkami i elementami smarowniczymi fir-
my Hepco. Prowadnice mogà byç w którejkolwiek z trzech klas precyzji wykoƒczenia, w zale˝noÊci od wymogów Klienta doty-
czàcych kosztów, precyzji i wydajnoÊci systemu (patrz Dobór komponentów systemu). 

Klienci rozwa˝ajàcy zastosowanie nap´du pasowego, linowego lub ∏aƒcuchowego mogà wykorzystaç pustà cz´Êç centralnà
na powrót elementu przenoszàcego nap´d. Je˝eli konieczne jest zastosowanie pasa nap´dowego, to warto rozwa˝yç zastoso-
wanie wózka do nap´du pasowego Hepco specjalnie zaprojektowanego w tym celu. Wymaga on wariantu z otworami 

Uwagi:
1. Szyny d∏u˝sze ni˝ 4020 mm (6000 mm w przypadku klasy P3) sà dostarczone w elementach, ka˝dy z elementów b´dzie zmontowany i w∏aÊciwie usytuowany

przy pomocy ko∏ków pozycjonujàcych w sposób gwarantujàcy precyzj´ pracy. Dodatkowe Êruby monta˝owe b´dà standardowo dostarczane do ka˝dego po-
∏àczenia. Belki noÊne z krótszymi prowadnicami montowanymi w dowolnej pozycji sà dost´pne na ˝yczenie Klienta. 

2. Aby zminimalizowaç ceny i maksymalnie skróciç czas dostawy belek noÊnych prowadnicy powinny byç zamawiane w rozmiarach C i D tak, jak to podano
w tabeli powy˝ej. Wymiary C i D sà jednakowe, chyba ˝e Klient za˝yczy sobie inaczej. 

3. W przypadku, gdy potrzebne sà belki noÊne o d∏ugoÊci przekraczajàcej 8 metrów, elementy sk∏adowe sà przygotowane do ∏àczenia. Informacje szczegó∏owe
mo˝na uzyskaç kontaktujàc si´ z firmà Hepco. 

4. W tabeli oferowane sà wszystkie dost´pne typy wózków pasujàcych do ka˝dej z belek prowadnicowych. Jednak mo˝liwe jest wykonanie wózka niestandardo-
wego z rolkami o innych wymiarach (szczegó∏y przedstawione sà w sekcji dotyczàcej „zestawiania i zgodnoÊci komponentów”).

5. Nakr´tka wzmocniona o profilu T jest zalecana dla szyny lekkiej, w przypadkach, gdy wymagane jest wi´ksze bezpieczeƒstwo monta˝u. Profil nakr´tki jest tak-
˝e dost´pny w wersji bez otworów o d∏ugoÊci do 3000mm. Na zamówieniu nale˝y zamieÊciç numer cz´Êci TN8S, a nast´pnie po˝àdanà d∏ugoÊç profilu. 

6. ZaÊlepka do szczeliny T jest wykonana z czarnego UPCV i jest dost´pna w elementach o d∏ugoÊci do 8000mm. Na zamówieniu nale˝y zamieÊciç numer cz´-
Êci TC8, a nast´pnie po˝àdanà d∏ugoÊç elementu.

Nakr´tka wzmocniona o profilu T*5

TN8M6 (opcjonalna)

M6
19

15

8

Âruba M6 (nieuwzgl´dniona w dostawie)

Nakr´tka o profilu
T - RTN8M6
(opcjonalna)



Elementy
smarownicze

str. 36-38

31

Belki noÊne z prowadnicà

K E

18

9

W
X

G

Âruba J
H

L *1,2,3

Otwór z pog∏´bieniem
walcowym na Êrub´ imbusowà

DIN912 rozmiar Y
25

Wariant z otworem z pog∏´bieniem

Zacisk monta˝owy d∏ugi (opcja)
Typ DFC 3/4 L (patrz tabela)

Zacisk monta˝owy krótki (opcja)
Typ DFC 3/4 S (patrz tabela)

E E D*2C*2

Dane szczegó∏owe do zamówieƒ

Numer cz´Êci
D∏ugoÊç szyny ‘L’ = 1346 mm
Klasa wykoƒczenia: dost´pne opcje to P1, P2 & P3
L - Wariant szyny o ma∏ym ci´˝arze w∏asnym 
Je˝eli nie wymagany, to miejsce to nale˝y pozostawiç puste

Wymiary „C” i „D” indywidualne w mm
Je˝eli standardowe, to miejsce pozostawiç puste*2

X - wariant z zaÊlepkà koƒcówki szyny
(je˝eli nie wymagany, to pozostawiç puste)

C - otwory z pog∏´bieniem walcowym
(je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste)

Akcesoria dodatkowe:
Numery cz´Êci dot. nakr´tek T *5, zaÊlepki szczelinowej T *6 i zacisków monta˝owych zamieszczone na rysunku.

L Maks.
*1,2,3

8000
8000
8000
8000
8000

G

3.3
3.3
3.3
4.4
4.4

K

5.5
5.5
5.5
5.5
5.5

W

75
75
100
100
100

Numer
cz´Êci

SB S 35...
SB S 50...
SB M 44...
SB M 60...
SB M 76...

X

48
48
65
65
65

Y

M6
M6
M8
M8
M8

H

10.5
10.5
10.5
14
14

J Waga kg/mZacisk mocujàcy
Standard

M6
M6
M6
M8
M8

Krótki

DFC3S
DFC3S
DFC4S
DFC4S
DFC4S

D∏ugi

DFC3L
DFC3L
DFC4L
DFC4L
DFC4L

 Z pog∏´bieniem

M5
M5
M6
M6
M6

Szyna standard

6
6.5
10
11

11.5

Szyna lekka

4.3
4.7
–
–
–

monta˝owymi z pog∏´bieniem walcowym, by powierzchnia przesuwu pasa by∏a g∏adka. Wariant z otworami monta˝owymi
z pog∏´bieniem walcowym jest wymagany tak˝e w przypadku, gdy pomi´dzy prowadnicà a p∏ytà wózka jest niewystarcza-
jàco miejsca na ∏by Êrub (na przyk∏ad w zestawieniach niestandardowych omówionych w „zestawianiu i zgodnoÊci kompo-
nentów” lub gdy Klient stosuje w∏asnà p∏askà p∏yt´ wózka z rolkami p∏askimi Slimline). 

Dla Klientów poszukujàcych systemu z nap´dem pasowym wyposa˝onym w zespó∏ ko∏a nap´dowego firma Hepco oferuje
standardowy asortyment Systemów liniowych z nap´dem – szczegó∏owe informacje sà zamieszczone w obszernym ka-
talogu Hepco DLS. Katalog ten omawia tak˝e stosowane nap´dy, przek∏adnie i sprz´t prze∏àczeniowy, które mogà byç sto-
sowane przez Klientów do ich w∏asnych projektów z zastosowaniem belek noÊnych z prowadnicà Hepco.

Patrz Przyk∏ady zastosowania na stronie 12

Wózki
str. 18-23

Wózki 
z nap´dem
pasowym 
str. 45-47

Prowadnica
(p∏aska) 

str. 28-29

Opcje
Zestawiania 
i zgodnoÊci

komponentów
str. 54

Dobór
komponentów

systemu 
str. 17

Obliczenia
str. 58-65

XYZ
+ABC

123

SBS35 L1346 P1 (L) (C) (X) (C33) (D53)

Rolki
(standardowe)

str. 23-33

Rolki (p∏askie
Slimline) 
str. 34-35
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Uwagi:
1. Zalecane jest, by otwory monta˝owe na trzpienie rolek by∏y nawiercane z dok∏adnoÊcià o tolerancji F6 umo˝liwiajàcej w∏aÊciwe wk∏adanie trzpieni.

2. Wszystkie trzpienie korekty po∏o˝enia rolek mimoÊrodowych do monta˝u w otworach przelotowych (za wyjàtkiem rozmiaru 13) sà dostarczane z kluczem jak to pokazano na rysunku. 

3. W celu u∏atwienia identyfikacji nakr´tki dla rolek koncentrycznych do monta˝u w otworach przelotowych sà chemicznie czernione, a do rolek mimoÊrodowych – ocynkowane. 

4. Wymiar ‘R” jest zarówno mimoÊrodowym przesuni´ciem nakr´tki korygujàcej, jak i ca∏kowità wartoÊcià mo˝liwej korekty po∏o˝enia Êrodka rolki przy 360-stopniowym obrocie nakr´tki. 

5. Rolki podwójne mimoÊrodowe wymagajà ró˝nych miejsc otworów monta˝owych (patrz strona 20, wymiar H1). 

6. Rolek mimoÊrodowych z otworem Êlepym nie mo˝na u˝ywaç z nak∏adkami uszczelniajàcymi, jednak zamiast nich mo˝na u˝ywaç smarownic.

7. Rolki o kontrolowanej wysokoÊci sà wykonywane z tolerancjà wzgl´dem wymiaru B1 ±0,005 mm, a nie jak normalnie – ±0,025mm. Sà one dostarczane w zestawach do oÊmiu ro-

lek o takim samym zakresie tolerancji. Wi´ksze iloÊci rolek o takim samym zakresie tolerancji sà dost´pne na ˝yczenie Klienta. 

8. NoÊnoÊç statyczna i dynamiczna jest podana na podstawie bran˝owych standardowych obliczeƒ. Nie sà one precyzyjnym odzwierciedleniem wydajnoÊci systemu i sà podane jedynie

w celach porównawczych z innymi systemami. Do obliczania wydajnoÊci nale˝y u˝ywaç danych dot. maks. obcià˝enia roboczego i noÊnoÊci / ˝ywotnoÊci na stronach 58-61.

9. W tabeli podane sà preferowane typy prowadnic dla danej rolki. Inne dopuszczalne typy sà podane w tabelach Zestawiania i ∏àczenia komponentów.

B1 C1

C2

B C

J

K
70°

F M M1 A
N

P

Typ z otworem monta˝owym przelotowym(SJ/LJ)
MimoÊrodowe (E & DE) Koncentryczne (C)

Krótki trzpieƒ
(SJ)

D∏ugi trzpieƒ
(LJ)

Klucz do regulacji
po∏o˝enia

(nr cz´Êci i momenty
przyciàgania podane

sà na str. 67)

Klucz nasadowy
(nr cz´Êci i momenty

przyciàgania
podane sà 
na str. 67)

Number
cz´Êci

... J 13 ...

... J 18 ...

... J 25 ...

... J 34 ...

... J 54 ...

Stosowane
profile prowadnic*9

MS & NMS
V & NV
S & NS

M & NM
L & NL

A
12.7
18
25
34
54

B
10.1
12.4
16.6
21.3
34.7

±0.025

B1
5.47
6.75

9
11.5
19

C C1 C2
Krótki trzpieƒ

5.8
7.4
9.8
13.8
17.8

D∏ugi trzpieƒ

9.5
14
19
22
30

Krótki trzpieƒ

3
3.4
3.8
6.6
8.2

D∏ugi trzpieƒ

6.7
10
13

14.8
20.4

Krótki trzpieƒ

2.2
2.4
3.4
5.2
5.7

D∏ugi trzpieƒ

2.4
2.5
4.9
5.9
7.9

±0.025

D
9.51
14.0
20.27
27.13
41.76

D1
4.76
7.0

10.13
13.56
20.88

S1
6.6

10.5
9

8.5
16.4

T
8.5
10
12

17.5
23.5

T1
3.75

4
5

6.5
10.5

T2
6.75

8
10

12.5
18.5

±0.1

U
30
38
50
60

89.5

U1
47.5
54
72

90.5
133

V
8
11
14
17
25

W
20

24.5
32
42
62

X
M3
M4
M5
M6
M8

Y
5.5
7

8.5
10
13

Z
8
7
10
14
20

SJ...
8
19
48
115
415

LJ...
8
20
51
120
425

BHJ...C
7
18
43
105
390

BHJ...E
27
45

105
235
800

Waga ~g

Wszystkie rolki standardowe Hepco mo˝na stosowaç z szynami we wszystkich klasach wykoƒczenia i choç sà one zaprojektowane dla
konkretnych rozmiarów szyn, to w wielu przypadkach mo˝liwe jest zestawianie ich na zasadzie „mieszania komponentów”. 

Typ podwójny b´dàcy rozwiàzaniem domyÊlnym – sk∏ada si´ z dwóch pojedynczych ∏o˝ysk kulkowych na jednym trzpieniu.
Zapewnia to okreÊlonà podatnoÊç, p∏ynniejszà prac´, ∏atwoÊç korekty po∏o˝enia i wi´kszà tolerancj´ na niewspó∏liniowoÊç. 

Typ dwurz´dowy (DR)  to jedno ∏o˝ysko o dwóch rz´dach kulek. Daje to wi´kszà noÊnoÊç – zw∏aszcza promieniowà – i mniej-
szà podatnoÊç na gromadzenie zanieczyszczeƒ. 

Oba typy rolek zosta∏y zaprojektowane specjalnie dla systemów prowadnicowych Hepco, a ich wydajnoÊç zosta∏a sprawdzona w nie-
zwykle wymagajàcych testach. Wymiary zewn´trzne sà identyczne. 

Wariant z uszczelkami nitrylowymi (NS) jest dost´pny dla obu typów rolek i zapewnia stopieƒ zabezpieczenia przed dostawa-
niem si´ do Êrodka wody i zanieczyszczeƒ wy˝szy, ni˝ standardowy typ z uszczelkà metalowà. Wynikiem tego mo˝e byç nieznaczne
zwi´kszenie tarcia. 

Wariant z otworem monta˝owym przelotowym jest dost´pny w dwu wariantach o ró˝nej d∏ugoÊci trzpienia dostosowanych
do wi´kszoÊci gruboÊci wózka lub p∏ytki monta˝owej, przy czym wersja krótsza pasuje do p∏ytek monta˝owych wózków Hepco. Obie
wersje sà dost´pne jako koncentryczne (C), tzn. o ustalonym po∏o˝eniu, mimoÊrodowe (E), których po∏o˝enie mo˝na korygowaç



i mimoÊrodowe podwójne (DE)*5, których stopieƒ korekty po∏o˝enia umo˝liwia zdj´cie wózka z prowadnicy (patrz rysunek przy-
k∏adowego zastosowania na stronie 8). 

Wszystkie typy montowane w otworach przelotowych sà dost´pne w wersji o kontrolowanej wysokoÊci (CH)*7, co minimalizuje ró˝-
nice wymiarowe pomi´dzy rolkami wzgl´dem wa˝nego wymiaru „B1”. Mo˝e to byç przydatne w rozwiàzaniach wymagajàcych
szczególnej dok∏adnoÊci. 

Typ do monta˝u w otworach Êlepych (BH) pozwala na instalowanie ich w pe∏nych elementach podstawy maszyny, gdy nie-
mo˝liwe jest wywiercenie otworów przelotowych lub wtedy, gdy p∏ytka monta˝owa jest zbyt gruba (patrz rysunek przyk∏adowego za-
stosowania na stronie 16). Typ ten jest tak˝e przydatny wtedy, gdy preferowany jest monta˝ z jednej strony elementu lub gdy nie ma
dost´pu do drugiej strony otworu monta˝owego. Sà one dost´pne w wersji koncentrycznej (C), tj. o ustalonym po∏o˝eniu i mi-
moÊrodowej (E)*6, której po∏o˝enie mo˝na korygowaç. 

Wszystkie rolki sà w Êrodku nasmarowane i nie wymagajà dodatkowego smarowania. Wysoce zalecane jest smarowanie powierzch-
ni stykowej pomi´dzy rolkà i prowadnicà przy u˝yciu nak∏adek uszczelniajàcych Hepco dopasowanych do rolek lub przy u˝yciu sma-
rownic Hepco. Smarowanie znacznie zwi´ksza noÊnoÊç i ˝ywotnoÊç systemu.
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D

H

D1

E

B/H

G

B1

F

Z

Q

Y

T2

S

U

U1

S1

T1
T B

A V

B1

W

B

Typ do monta˝u w otworze Êlepym (BHJ)

MimoÊrodowe (E)

‘X’ – 2 Êruby imbusowe DIN912
(uwzgl´dnione w dostawie)

Koncentryczne (C)

Dane szczegó∏owe do zamówieƒ

Typ monta˝u. Dost´pne opcje:
SJ = Krótki trzpieƒ, LJ = D∏ugi trzpieƒ
& BHJ = Monta˝ w Êlepym otworze
Numer cz´Êci (~Ârednica rolki w mm)
C = Koncentryczne (ustalone), E = MimoÊrodowe
(regulowane) lub DE = MimoÊrodowe podwójne
(umo˝liwiajàce zdj´cie z prowadnicy)

Kontrolowana wysokoÊç*7

Pozostawiç puste, je˝eli nie wymagane

Rolka z uszczelkami nitrylowymi
Pozostawiç puste, je˝eli nie wymagane

Rolka dwurz´dowa
Pozostawiç puste, je˝eli wymagana rolka podwójna

Numer
cz´Êci

... J 13 ...

... J 18 ...

... J 25 ...

... J 34 ...
... J54 ...

-
Uszczelki
metalowe

NS
Z uszczelkami
nitrolowymi

-
Rolki

podwójne

DR
Rolki

dwurz´dowe

CH
R. o kontrolowanej

wysokoÊci

Dost´pne warianty

✓

✗

✓

✓

✓

✗

✗

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

Patrz Przyk∏ady zastosowania na stronach 8-16

Wózki
str. 18-23

-
190
400
900

2500

-
600
1500
3000
5000

120
200
600

1400
3200

60
125
320
800

1800

-

1168

2646

5018

12899

-

2301

5214

9293

21373

-

435

821

1362

2777

-

857

1618

2523

4601

265Ł

593Ł

1333Ł

2600Ł

6657

695Ł

1438Ł

3237Ł

5291Ł

13595

74Ł

173Ł

326Ł

557Ł

1136

194Ł

419Ł

791Ł

1270Ł

2320

Maks. noÊnoÊç robocza (N) Statyczna (Co) i dynamiczna (C) noÊnoÊç rolkek (N) *8

Rolki dwurz´dowe Rolki podwójne

NoÊnoÊç promieniowa NoÊnoÊç osiowa

Dla rolek dwurz´dowych Dla ka˝dej z rolek podwójnych
NoÊnoÊç osiowa NoÊnoÊç osiowaNoÊnoÊç promieniowaNoÊnoÊç promieniowa

NoÊnoÊç osiowaNoÊnoÊç promieniowa Co C Co C Co C Co C

Przy obliczaniu punktów nawiercania
dla wszystkich prowadnic nale˝y
stosowaç wymiar do teoretycznego

punktu kraw´dzi „V” – B lub H
podany na stronie dotyczàcej
odpowiedniej prowadnicy.*5

E
5
7

10
12
25

F
Gwint mertyczny

M4 x 0.5
M6 x 0.75

M8 x 1
M10 x 1.25
M14 x 1.5

G
8

10
14
18
28

H
0.5
0.6
0.5
0.7
1.6

I
5.8
7.4
9.8

13.8
17.8

J
0.8
0.8
1

1.25
1.6

K
2.2
3.2
5
6
8

L*2

-
2.5
3
4
6

M
7
10
13
17
22

M1
9
13
17
21
28

...E...
0.5
0.7
0.75

1
1.5

P
7
11
13
15
27

O*1

4
6
8
10
14

...DE...*5

1.9
2.6
2.75
3.6
5.5

Q
1.5
2
3
4
8

R*4

1.0
1.2
1.5
2.0
3.0

S
6.25

8
7

9.5
14.5

N +0
-0.03

Nak∏adka
uszczelniajàca

str. 36

Smarownica
str. 38

LJ 25 C (DR) (NS) (CH)

Prowadnice
str. 24-31

Opcje
Zestawiania 
i zgodnoÊci

komponentów
str. 54

Dobór
komponentów

systemu 
str. 17

Obliczenia
str. 58-65

XYZ
+ABC

123

Gotowe
systemy

str. 54-57
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Rolki p∏askie Slimline firmy Hepco sà niezwykle kompaktowe dzi´ki konstrukcji o pojedynczej bie˝ni. Dobrà sztywnoÊç rolki
uzyskuje si´ poprzez odpowiedni dobór kulek do bie˝ni, czyli niewielkiemu luzowi promieniowemu, co daje w rezultacie nie-
zwykle ekonomicznà rolk´ idealnie nadajàcà si´ do zastosowania w wielu systemach przesuwu liniowego. Niezawodna pra-
ca rolek potwierdzona zosta∏a podczas bardzo rygorystycznych testów jakoÊciowych.

Rolki p∏askie Slimline sà kompatybilne ze wszystkimi rodzajami prowadnic i chocia˝ zosta∏y zaprojektowane do stosowania
z prowadnicami o okreÊlonych rozmiarach, mo˝na je w wielu przypadkach „wymieniaç i zestawiaç”.

Podane poni˝ej dost´pne opcje i metody mocowania sprawiajà, ˝e rolki te spe∏nià wymagania wi´kszoÊci konstrukcji.

Opcja z uszczelkami nitrylowymi (NS) zapewnia wy˝szy poziom zabezpieczenia rolki przed przedostaniem si´ wody lub
zanieczyszczeƒ ni˝ standardowa wersja z uszczelkà metalowà, chocia˝ mo˝e spowodowaç niewielki wzrost tarcia.

Dla typu z przelotowym otworem monta˝owym dost´pne sà dwie d∏ugoÊci trzpienia dopasowane do wi´kszoÊci grubo-
Êci wózka i p∏yty monta˝owej, przy czym wersja o krótkim trzpieniu jest kompatybilna z p∏askimi p∏ytami wózka firmy Hepco.

Uwagi:
1. Zaleca si´, aby otwory s∏u˝àce do mocowania trzpieni monta˝owych rolki by∏y przygotowane z tolerancjà F6 umo˝liwiajàcà w∏aÊciwe dopasowanie.
2. Nakr´tki dla rolek z przelotowym otworem monta˝owym sà chemicznie czernione w wersji koncentrycznej i ocynkowane galwanicznie w wersji mimoÊrodowej

dla u∏atwienia rozró˝nienia obu typów.
3. Wymiar „R” to zarówno przesuni´cie mimoÊrodowe nakr´tki ustalajàcej jak i wartoÊç ca∏kowitej regulacji mo˝liwej w Êrodkowej linii rolki dla obrotu nakr´tki

ustalajàcej o 3600.
4. Rolki mimoÊrodowe ze Êlepym otworem monta˝owym nie mogà byç wyposa˝one w nak∏adki czyszczàce, jednak mo˝na do nich dobraç smarownice.
5. Przytoczone wartoÊci obcià˝enia statycznego i dynamicznego zosta∏y obliczone w oparciu o standardy przemys∏owe. Nie odzwierciedlajà one rzeczywistej

wydajnoÊci systemu i zosta∏y podane jedynie dla u∏atwienia porównania z innymi systemami. Aby okreÊliç wydajnoÊç systemu nale˝y skorzystaç z wartoÊci Maks.
noÊnoÊç Robocza i obliczeƒ dot. noÊnoÊci / ˝ywotnoÊci na stronach 58 – 61.

6. Podajemy list´ prowadnic preferowanych dla ka˝dej rolki. Mo˝liwy wybór innych prowadnic zamieszczono w tabelach Zestawiania i ∏àczenia komponentów.

B1 C1

C2

70°

B C

K

J

F M M1

L

A

N

P

Przelotowy otwór monta˝owy (GSJ/GLJ)
MimoÊrodowy (E) Koncentryczny (C)

Krótki
trzpieƒ (GSJ)

D∏ugi trzpieƒ
(GLJ)

Klucz nastawczy
(numery cz´Êci

i momenty obrotowe
zamieszczono
na stronie 67)

Klucz nasadowy
(numery cz´Êci

i momenty obrotowe
zamieszczono
na stronie 67)

Numer
cz´Êci

... J 195 ...

... J 265 ...

... J 360 ...

... J 580 ...

Stosowane
Prowadnice*6

V & NV
S & NS

M & NM
L & NL

A
19.5
26.5
36
58

B
9.2

11.3
14

22.8

±0.025

B1
5.7
6.8
8.3

14.3

C C1 C2
Krótki trzpieƒ

7.4
9.8
13.8
17.8

D∏ugi trzpieƒ

14
19
22
30

Krótki trzpieƒ

3.4
3.8
6.6
8.2

D∏ugi trzpieƒ

10
13
14.
20.4

Krótki trzpieƒ

2.4
3.4
5.2
5.7

D∏ugi trzpieƒ

2.5
4.9
5.9
7.9

D
14.8
19.98
27.57
46.08

D1
7.4

9.99
13.79
23.04

R*3

1.2
1.5
2
3

S
8
7

9.5
14.5

S1
10.5

9
11.3
16.4

T
8.6
11

13.3
21.9

T1
4
5

6.5
10.5

T2
8

10
12.5
18.5

T3
2.8
3.6
4.3
8.6

±0.1

U
38
50
60

89.5

U1
54
72

90.5
133

V
11
14
17
25

W
24.5
32
42
62

X
M4
M5
M6
M8

Y
7

8.5
10
13

Z
7

10
14
20
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Obie wersje dost´pne sà zarówno w typie koncentrycznym (C), czyli ustalonym i w typie mimoÊrodowym (E), który pozwala
na regulacj´.

Typ ze Êlepym otworem monta˝owym (GBH) umo˝liwia monta˝ w litej podstawie maszyny, jeÊli otwory przelotowe nie
mogà byç stosowane lub gdy gruboÊç p∏yty monta˝owej jest zbyt wielka (patrz rysunek przyk∏adu zastosowania na str. 16).
Stosowanie typu ze Êlepym otworem monta˝owym jest korzystne tak˝e wtedy, gdy preferowana jest regulacja od przodu, lub
gdy dost´p do przeciwnej strony otworu monta˝owego jest ograniczony. Obie wersje dost´pne sà zarówno w typie
koncentrycznym (C), czyli ustalonym jak i w typie mimoÊrodowym (E), który pozwala na regulacj´.*4

Wewn´trzne smarowanie wszystkich rolek wystarcza do koƒca ich eksploatacji. Nabywcy powinni zapewniç smarowanie
powierzchni mi´dzy rolkami a prowadnicà dobierajàc odpowiednie dla rolek nak∏adki czyszczàce firmy Hepco, lub stosujàc
smarownice Slimline firmy Hepco. Smarowanie umo˝liwia stosowanie wi´kszych obcià˝eƒ i znacznie zwi´ksza ˝ywotnoÊç rolek.

B/H

H

D

D1

E

G

B1 I

F

Z

Y

B1
T1

A V

T3

W

B T2

S

U

U1

S1

T1
T

Âlepy otwór monta˝owy (GBHJ)

MimoÊrodowy (E)

‘X’ - 2 Êruby imbusowe
DIN 912 (w wyposa˝eniu)

Koncentryczny (C)

Dane szczegó∏owe do zamówieƒ

Typ zamocowania:
Istnieje mo˝liwoÊç wyboru spoÊród: GSJ = Krótki ko∏ek,
GLJ = D∏ugi ko∏ek i GBHJ = Âlepy otwór monta˝owy
Numer cz´Êci (~x Ârednica rolki w mm)

Rolki z uszczelkami nitrylowymi
(pole to nale˝y zostawiç puste, je˝eli zamawiane sà rolki z uszczelkà metalowà)

C = Koncentryczne (ustalone), E = MimoÊrodowe
(regulowane)

E
7
10
12

23.5

F
Gwint metryczny

M6 x 0.75
M8 x 1

M10 x 1.25
M14 x 1.5

G
5
7
9

14

H
1
1

1.2
1.5

I
7.4
9.8

13.8
17.8

J
0.8
1

1.25
1.6

K
3.2
5
6
8

L
2.5
3
4
6

M
10
13
17
22

M1
13
17
21
28

N
0.7
0.75

1
1.5

P
11
13
15
27

O*1

6
8
10
14

+0
-0.03

Smarownica
str. 38

Wózki
p∏askie
Slimline 

str. 22-23

Patrz Przyk∏ady zastosowaƒ zamieszczone na stronach 8 – 10, 13 i 16

Numer
cz´Êci

... J 195 ...

... J 265 ...

... J 360 ...

... J 580 ...

-
Uszczelki
Metalowe

Dost´pne opcje

✓

✓

✓

✓

✗

✓

✓

✓

NS
Z uszczelkami
nitrylowymiPorzeczna

240
575

1200
2600

Osiowa
100
235
500

1060

Co
563

1267

2470

6324

C
1366

3075

5625

12915

Co
164

310

530

1079

C
398

751

1206

2204

Maks 
noÊnoÊç robocza

NoÊnoÊç (N)*5 statyczna (Co) i dynamiczna (C)

NoÊnoÊç promieniowa NoÊnoÊç osiowa

Aby obliczyç Êrodek nawiertu dla
wszystkich typów prowadnic,

nale˝y pos∏u˝yç si´ wymiarem do
teoretycznego wierzcho∏ka

kraw´dzi „V” B lub H podanego
na odpowiedniej stronie
dotyczàcej prowadnic.

Nak∏adka
czyszczàca

str. 37

GSJ...
14
28
65
280

GLJ...
16
30
70
290

GBHJ...C
13
23
55
255

GBHJ...E
40
85

185
660

Waga ~g

GLJ 265 C (NS)

Opcje
Zestawiania 
i zgodnoÊci

komponentów
str. 54

Dobór
komponentów

systemu 
str. 17

Obliczenia
str. 58-62

XYZ
+ABC

123

Gotowe
systemy

str. 54-57

Prowadnice
str. 24-31
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Nak∏adki uszczelniajàce

Uwagi:
1. 2 Êruby samogwintujàce do cz´Êci plastykowych do∏àczone sà do ka˝dej nak∏adki uszczelniajàcej. Posiadajà one ∏eb sto˝kowy Êci´ty ze ˝∏obieniem

krzy˝owym i gwint PT.
2. W wyposa˝eniu znajdujà si´ 2 wkr´ty do cz´Êci metalowych z ∏bem sto˝kowym Êci´tym ze ˝∏obieniem krzy˝owym (~DIN84A) i 2 p∏askie podk∏adki

(DIN125A).
3. Cz´stotliwoÊç uzupe∏niania smaru zale˝y od d∏ugoÊci suwu, rodzaju pracy i czynników Êrodowiskowych. Poziom smaru nale˝y uzupe∏niaç w miar´ potrzeby

u˝ywajàc do tego celu smaru litowego o konsystencji Nr 2. W razie potrzeby mo˝na zamówiç w firmie Hepco z∏àczk´ „m´skà” Nr cz´Êci CSCHF4034 lub
kompletny pistolet smarowniczy.

4. W CS18 Êruby monta˝owe nie znajdujà si´ na linii Êrodkowej nominalnej pozycji rolki, tak jak ma to miejsce dla innych rozmiarów. Nale˝y wziàç to
pod uwag´ przy projektowaniu w∏asnej p∏yty wózka.

Przelotowy
otwór monta˝owy

Gwintowany
otwór monta˝owy

PT. No. CS 34

Wk∏adka posiada
otwór ØU dla wkr´ta

samogwintujàcego,
który wkr´cany jest

w g∏ównà obudow´ dla
zapewnienia regulacji

2 x wkr´ty
samogwintujàce

(w wyposa˝eniu)*1

2 x punkty smarowania*3

H

A

C
J

N

E
B

‘M’ - 2 x Êruby i podk∏adki
(w wyposa˝eniu)*2

‘F’ Êrodek
Êruby*4

‘G’ Êrodek
rolki*4

Otwór pod∏u˝ny
umo˝liwiajàcy regulacj´

Aby obliczyç Êrodek nawiercania
dla wszystkich typów prowadnic
nale˝y pos∏u˝yç si´ wymiarem

do teoretycznego punktu wierzcho∏ka
kraw´dzi „V” B lub H opisanym

na odpowiedniej stronie prowadnicy.
V

Q (Ø otworu)

P (Ø g∏ówki)

S

T

K

D
R

Szczoteczka
filcowa

B/H
C

Numer
cz´Êci

Stosowane
z rolkami
 ...J 18...
...J 25...
...J 34...
...J 54...

A
42
55
70
98

B
13.8
18

22.5
36.5

C
21.2
30
40
60

F
12.3
14.8
19.6
29.7

G
10.4
14.8
19.6
29.7

H
32.3
43
54
78

J
18
22
28
40

K
6

8.6
13
20

N
5.5
2.9
6.2
4

P
4.5
5.5
7
9

S
12
16
20
35

T
2
2

2.7
3.5

U
2

2.5
3.3
4

V
8.9
10.2
13.6
21

Q
3

3.5
4.5
6

Waga
~g
6

13
28
78

Âruba

M2.5
M3
M4
M5

D∏ugoÊç

12
12
20
25

M*2±0.1

D
32.5
44
56
80

E
6.75

9
11.5
19

R
maks

8.5
11
14
24

CS 18
CS 25
CS 34
CS 54

Przyk∏ad zamówienia

Nale˝y okreÊliç iloÊç i numer cz´Êci 4 x CS 34

Elastyczne plastykowe nak∏adki uszczelniajàce dopasowane sà do ka˝dej rolki standardowej zapewniajàc im skuteczne uszczelnienie
i ochron´ a tak˝e usuwajàc zanieczyszczenia z profilu prowadnicy. Smarowanie powierzchni o kraw´dziach w kszta∏cie litery „V”
odbywa si´ za pomocà nasàczonych olejem szczoteczek filcowych.

Komora wewn´trzna nape∏niana jest smarem poprzez punkty smarowania, co dodatkowo poprawia smarowanie rolki i uzupe∏nia
poziom oleju w szczoteczkach filcowych, gdy˝ podczas pracy urzàdzenia smar cz´Êciowo przechodzi w stan ciek∏y. Wi´kszoÊç
systemów nie wymaga ponownego smarowania przez ca∏y okres eksploatacji*3. Dok∏adne dopasowanie uszczelek podnosi noÊnoÊç,
wyd∏u˝a czas eksploatacji, zwi´ksza pr´dkoÊç liniowà i podnosi poziom bezpieczeƒstwa operatora.

Nak∏adki uszczelniajàce nie mogà byç stosowane z rolkami o rozmiarze 12.

Patrz Przyk∏ady zastosowaƒ zamieszczone na stronach 9, 10, 12, 13 i 14

Numer
cz´Êci
CS 18
CS 25
CS 34
CS 54

Odpowiednia dla nast´pujàcych prowadnic
MS
✗

✗

✗

✗

V
✓
✗

✗

✗

S
✓

✓
✗

✗

M
✓

✓

✓
✗

L
✓

✓

✓

✓

Gotowe
systemy 

str. 54-57

Obliczenia
str. 58-62

XYZ
+ABC

123

Rolki
(standardowe)

str. 32-33

Opcje
Zestawiania 
i zgodnoÊci

komponentów
str. 54

Prowadnice
str. 24-31

Dobór
komponentów

systemu
str. 17
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Nak∏adki czyszczàce

Patrz Przyk∏ady zastosowaƒ na stronach 8 i 10

Uwagi:
1. Do ka˝dej nak∏adki czyszczàcej do∏àczone sà 2 Êruby z ∏bem sto˝kowym Êci´tym ze ˝∏obieniem krzy˝owym (DIN 7985A) i podk∏adki (DIN 433).
2. Nak∏adki czyszczàce mogà byç mocowane za pomocà Êlepych otworów „K” w dolnej cz´Êci. Mogà one posiadaç gwintowanie typu „M” dostosowane

do wkr´tów do cz´Êci metalowych albo do Êrub samogwintujàcych.
3. Okresy mi´dzy smarowaniami zale˝à od d∏ugoÊci suwu, rodzaju pracy i czynników Êrodowiskowych. Poziom smaru nale˝y uzupe∏niaç u˝ywajàc smaru

litowego o konsystencji Nr 2. W Hepco dost´pne sà „m´skie” ∏àczówki smarowe Nr Cz´Êci CSCHF4034 lub kompletne smarownice pistoletowe.

Przelotowy
otwór monta˝owy

Gwintowany
otwór monta˝owy

CW 360

2 otwory ØK
dopasowane do Êrub
samogwintujàcych
(nie do∏àczone)*2

2 x punkty
smarowania*3

Aby obliczyç Êrodek nawiercania dla
wszystkich typów prowadnic, nale˝y

pos∏u˝yç si´ wymiarem do teoretycznego
punktu wierzcho∏ka kraw´dzi „V” B
lub H opisanym na odpowiedniej

stronie dotyczàcej prowadnic.
V

E

F

N

PP

D

A

H

G

B
J

C

Szczoteczka filcowa

Ârodek Êruby
i Êrodek rolki

‘M’ - 2 x Êruby
i podk∏adki ( w wyposa˝eniu)*1

B/H

Przyk∏ad zamówienia

Nale˝y podaç iloÊç i numer cz´Êci 4 x CW 360

Numer
cz´Êci

CW 195
CW 265
CW 360
CW 580

Stosowane z nast´pujàcymi prowadnicami
MS
✗

✗

✗

✗

V
✓

✗

✗

✗

S
✗

✓

✗

✗

M
✗

✗

✓

✗

L
✗

✗

✗

✓

Numer
cz´Êci

CW 195
CW 265
CW 360
CW 580

Stosowane
rolki

 ...J 195...
...J 265...
...J 360...
...J 580...

A
43
54
72

106

B
11.2
13

15.5
25

C
22.8
30.3
40.8
63.3

F
5.7
6.8
8.3
14.3

G
11.3
15.3
20.5
31.8

H
2

2.5
3

3.5

J
7

8.5
9
18

K
2.4
2.8
3.8
4.8

N
3

5.5
5.5
4

P
8.5
10
10
20

V
7.4
10

13.8
23

Waga
~g
6
10
20
55

Âruba

M2.5
M3
M4
M5

D∏ugoÊç

12
16
16
25

M*1±0.1

D
35
44
59
90

±0.1

E
27.5
35
48
74

Prowadnice
str. 24-31

Opcje
Zestawiania 
i zgodnoÊci

komponentów
str. 54

Dobór
komponentów

systemu 
str. 17

Gotowe
systemy 

str. 54-57

Obliczenia
str. 58-62

XYZ
+AB
C123

Rolki (p∏askie
Slimline) 
str. 34-35

Sztywne plastykowe nak∏adki czyszczàce dopasowane sà do ka˝dej rolki p∏askiej Slimline, zapewniajàc jej skutecznà ochron´
i usuwajàc zanieczyszczenia z profilu prowadnicy. Smarowanie powierzchni w kszta∏cie litery „V” odbywa si´ za pomocà szczoteczek
filcowych nasàczonych smarem.

Komora wewn´trzna wype∏niana jest smarem poprzez punkty smarowania, dodatkowo podnoszàc poziom smarowania
i uzupe∏niajàc poziom smaru w szczoteczkach filcowych, gdy˝ cz´Êç smaru podczas pracy przechodzi w stan ciek∏y. Wi´kszoÊç
systemów nie wymaga ponownego smarowania „do koƒca ˝ycia” maszyny*3. Odpowiednio dopasowane nak∏adki czyszczàce
zwi´kszajà noÊnoÊç, ˝ywotnoÊç, pr´dkoÊç liniowà i podnoszà poziom bezpieczeƒstwa dla operatora.

Nak∏adki czyszczàce mogà byç montowane wed∏ug jednej z metod opisanych poni˝ej. JeÊli zastosowane zostanie mocowanie
z otworem przelotowym, nale˝y pami´taç o tym, aby otwór monta˝owy posiada∏ rowek, co umo˝liwi w∏aÊciwe dopasowanie.



LB360 F
Numer cz´Êci
Rodzaj smarownicy:
F = Ko∏nierzowy, C = Kompaktowy

38

Smarownice

Po ka˝dej ze stron prowadnicy mi´dzy parami rolek mocowana jest zwykle jedna plastykowa smarownica. Jednak˝e istnieje
mo˝liwoÊç zamontowania dowolnej liczby smarownic w dowolnej pozycji, w zale˝noÊci od potrzeb. Smarownice zapewniajà
skuteczne smarowanie powierzchni roboczej prowadnicy za pomocà samodociskowych szczoteczek filcowych nasàczonych olejem
i spe∏niajàcych rol´ zbiorniczków smaru.
Zastosowanie smarownic znacznie zwi´ksza noÊnoÊç systemu i okres jego eksploatacji zapewniajàc jednoczeÊnie niskie tarcie
charakterystyczne dla pracy „na sucho”. Smarownice mogà byç cz´Êcià ka˝dego zespo∏u wózka GV3 firmy Hepco lub mogà byç
stosowane w konstrukcjach w∏asnych Klienta.
Jeden rozmiar smarownicy pasuje zwykle do jednego rozmiaru rolki, lecz czasami mo˝e tak˝e pasowaç do kilku rozmiarów
prowadnic (patrz tabela). Dost´pne sà smarownice dostosowane zarówno do rolek standardowych jak i rolek p∏askich Slimline
(przy niewielkich ró˝nicach w budowie). Oba rodzaje dostarczane sà z odpowiednimi ∏àcznikami i mogà byç mocowane albo
w otworze Êlepym albo w otworze przelotowym.

Patrz Przyk∏ady zastosowaƒ na stronach 8, 11, 13 i 15

Drilling Centre Calculation*4

LB

K M

S

G

A1

B

DC

B

F

=

=

E

A   

360   

LB   H
J

C

H
J

E

D

A

F

44

Q – 2 Êruby
samogwintujàce
(w wyposa˝eniu) *2

Q -2 Êruby
samogwintujàce
(w wyposa˝eniu)*2

R – 2 Êruby
~DIN 7985A
(w wyposa˝eniu)*1

R - 2 Êruby
~DIN 7985A
(w wyposa˝eniu)*1

2 otwory ØP
x g∏´bokoÊç

2 otwory ØN

B/H

Obliczanie Êrodka nawiertu*4

G

S

B/H

Punkt
smarowania *3

Punkt
smarowania*3

2 otwory ØN

Uwagi:
1. Do ka˝dej smarownicy ko∏nierzowej i typu Slimline do∏àczone sà 2 Êruby do cz´Êci metalowych z ∏bem sto˝kowym Êcí tym ze ∏̋obieniem krzy˝owym – rozmiar R (DIN 7985A ~ISO7045).

2. Do ka˝dej smarownicy kompaktowej do∏àczone sà 2 Êruby samogwintujàce do cz´Êci plastykowych (rozmiar Q). Posiadajà one ∏eb sto˝kowy Êcí ty ze ∏̋obieniem krzy˝owym i gwint typu PT.

3. Okres mí dzy smarowaniami zale˝y od d∏ugoÊci suwu, rodzaju pracy i czynników Êrodowiskowych. Smar nale˝y uzupe∏niaç w razie potrzeby stosujàc olej mineralny EP o lepkoÊci 68.

4. Aby obliczyç Êrodek nawiertu dla wszystkich typów prowadnic nale˝y pos∏u˝yç sí  wymiarem do teoretycznego punktu wierzcho∏ka kraw´dzi „V” B lub H opisanym na odpowiedniej stronie do-

tyczàcej prowadnic.

Numer
cz´Êci
LB 12
LB 20
LB 25
LB 44
LB 76
LB 195
LB 265
LB 360
LB 580 Dl

a r
ole

k p
∏a

sk
ich

Dl
a r

ole
k s

ta
nd

ar
do

wy
ch

A
17
19
25
34
50
19
25
34
50

A1
7
8
12
17
25
–
–
–
–

B
10
12

16.5
20

33.5
8.7

10.3
12.9
21.9

C
13

22.5
28
38
57

19.8
25
34
57

D
5.2
6.5
9.9
15

22.7
6.85
11.5
16.6
26.5

E
2
2
2

2.4
4.5
5
4
5

7.5

F
12
13
18
25
38
13
18
25
38

G
4.8
7.3
9

11.8
17.8
7.5
9.6

13.4
19.9

H
3.1
7.2
5.5
7
10
4.1
4.7
6.2
12.5

J
5.46
6.75

9
11.5
19
5.7
6.8
8.3
14.3

K
3

4.75
6
8
12
–
–
–
–

M
6.5
13
16
22
33
–
–
–
–

N
2.7
2.7
3.2
4.2
5.2
2.7
3.2
4.2
5.2

P
1.7 x 2.5
1.7 x 2.5
2.4 x 4.5
2.4 x 5.5
2.7 x 9

–
–
–
–

Dwint x d∏ugoÊç

Q
Ø2.5 x 5
Ø2.5 x 10
Ø3 x 10
Ø3 x 16

Ø3.5 x 22
Ø3 x 12

Ø3.5 x 12
Ø5 x 16
Ø6 x 25

Maks

3
8

7.5
13.5
18.5

9
8.5
11
19

Min

2.5
7.5
5.5
11.5
13
–
–
–
–

Gwint x d∏ugoÊç

R
M2.5 x 6
M2.5 x 6
M3 x 8
M4 x 10
M5 x 12

M2.5 x 10
M3 x 8
M4 x 10
M5 x 16

Waga
~g
2
3
6

16
44
2
4
8

30

S±0.1 ±0.1

Numer
cz´Êci
LB 12
LB 20
LB 25
LB 44
LB 76
LB 195
LB 265
LB 360
LB 580

Stosowane
z rolkami
...J 13...
...J 18...
...J 25...
...J 34...
...J 54...
...J 195...
...J 265...
...J 360...
...J 580...

Odpowiednie dla prowadnic Dost´pne rodzaje
MS
✓
✗

✗

✗

✗

✓

✗

✗

✗

Ko∏nierzowy (F)

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

Kompaktowy (C)

✓

✓

✓

✓

✓

✗

✗

✗

✗

V
✓

✓
✓

✗

✗

✓
✓

✗

✗

S
✓

✓

✓
✗

✗

✓

✓
✓

✗

M
✓

✓

✗

✓
✗

✓

✓

✓
✓

L
✓

✓

✗

✗

✓
✓

✓

✓

✓

Dane szczegó∏owe do zamówieƒ

Typ kompaktowy (...C) Typ ko∏nierzowy (...F)

Smarownice do rolek p∏askich Slimline

Smarownice do rolek standardowych

Gotowe
systemy

str. 54-57

Obliczenia
str. 58-62

XYZ
+ABC

123

Prowadnice
str. 24-31

Opcje
Zestawiania 
i zgodnoÊci

komponentów
str. 54

Dobór
komponentów

systemu 
str. 17

Rolki
(standardowe)

str. 32-33

Rolki (p∏askie
Slimline) 
str. 34-35
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Zaciski monta˝owe

Zaciski monta˝owe umo˝liwiajà funkcjonowanie Systemu prowadnic jako samonoÊnego elementu konstrukcyjnego
maszyny. Zaciski wytwarzane sà ze stopu aluminium i sà anodyzowane, co zapewnia im atrakcyjny wyglàd i odpornoÊç
na korozj´. Zaciski mogà byç stosowane do wszystkich prowadnic dwukraw´dziowych dystansowych o wymiarach z serii S
i wy˝szych. Krótkie zaciski monta˝owe (typ SFC) umo˝liwiajà wsparcie prowadnicy mi´dzy dwiema przeciwleg∏ymi
powierzchniami. D∏ugie zaciski monta˝owe (typ LFC) umo˝liwiajà podparcie krótkich prowadnic jedynie z jednego koƒca.
Obrabiana maszynowo podstawa monta˝owa mo˝e byç stosowana przez Klientów, którzy zamierzajà zdystansowaç system
prowadnic od powierzchni monta˝owej. Odchylenie prowadnic mo˝na okreÊliç korzystajàc z danych zamieszczonych
w rozdziale Obliczenia.

Monta˝
Podczas monta˝u nale˝y pami´taç o tym, aby zaciski monta˝owe zosta∏y umieszczone solidnie na koƒcach prowadnicy*1.
Âruby monta˝owe ko∏nierza powinny zostaç za∏o˝one i lekko dokr´cone przed ca∏kowitym dokr´ceniem Êrub stabilizujàcych
„M”. Zalecane jest stopniowe dokr´canie kolejnych Êrub „M”. Nast´pnie nale˝y dokr´ciç ca∏kowicie Êruby monta˝owe
ko∏nierza.

Notes:
1. W przypadku monta˝u prowadnic mi´dzy przeciwleg∏ymi powierzchniami nale˝y zamawiaç prowadnice krótsze o 2 mm ni˝ wymagana rozpi´toÊç.
2. Na rysunku pokazano wymiary od linii Êrodkowej „V” prowadnicy po za∏o˝eniu zacisku. Podane liczby dotyczà klas precyzji wykoƒczenia P2 i P3.

W przypadku prowadnic P1 wymiary D i E zmniejszà si´ o 0,2 mm a wymiary B i H zostanà zredukowane o 0,4 mm. Rowek wpustowy zapewnia centralne
umieszczenie prowadnicy.

3. Dost´pne sà zaciski monta˝owe dopasowane do prowadnic NM76 i NL76. Przy zamawianiu zacisków monta˝owych kompatybilnych z prowadnicami
NM76 nale˝y podaç S/ L FC M76 zgodnie z tabelà.

4. Standardowe nawiercane zaciski monta˝owe mogà byç przerobione dla Klientów wymagajàcych otworów gwintowanych „Q”.

Powierzchnia czo∏owa
mocowania ko∏nierza

Opcjonalny otwór
gwintowany Q*4

Wymiary oznaczone symbolem† mogà ulec niewielkim zmianom w przypadku zastosowania prowadnic P1, P2 i P3*2

G†

H†

D†

E†T

B†

N

P
L

RR

P

Powierzchnia czo∏owa
podstawy monta˝owej

KA

F ‘M’ Êruba z ∏bem
imbusowym DIN912
(w wyposa˝eniu)

J

C1

QQ

S

C2

Linia Êrodkowa V*2

D∏ugi zacisk monta˝owy (LFC)Krótki zacisk monta˝owy (SFC)

Dane szczegó∏owe do zamówieƒ

D∏ugoÊç zacisku
‘S’ = krótki (nale˝y stosowaç jeden zacisk na ka˝dym koƒcu prowadnicy)

‘L’ = d∏ugi (nale˝y stosowaç przy wspornikowym monta˝u prowadnic)

Q wskazuje koniecznoÊç zamieszczenia otworu
gwintowanego. Pole nale˝y zostawiç puste w
przypadku monta˝u z przelotowym otworem

monta˝owym.
Numer cz´Êci (60 = znamionowa szerokoÊç

prowadnicy w mm*3)

Numer
cz´Êci *3

S/L FC 25
S/L FC 35
S/L FC 50
S/L FC 44
S/L FC 60

S/L FC M76
S/L FC 76

S/L FC 120

Do stosowania
z prowadnicami

NS25
NS35
NS50
NM44
NM60
NM76
NL76

NL120

A
60
76
86
80
100
127
120
170

B
55
62
62
60
62
75
75
100

C1
15
20
20
20
25
25
25
25

C2
55
60
60
60
75
75
75
75

D
30
7
37
35
37
50
45

62.5

E
10
10
10

12.5
12.5
12.5
19.5
19.5

F
1.8
1.8
1.8
2.5
2.5
2.5
4
4

G
20
25
26
25
27
30
30
35

H
35
40
42
40
42
45
50
54

J
20
26
32
30
40
55
55
95

K
45
56
66
60
78
95
95
140

T
17
17
17
20
17
23
23
35

S
35
30
30
40
40
45
45
40

R
6
7
7
7
7
9
9
11

Q
M8
M10
M10
M10
M10
M12
M12
M16

P
5
6
6
6
6
8
8
11

N
9.5
11
11
11
11
14
14
17

M
M6 x 30
M8 x 35
M8 x 35
M8 x 30
M8 x 35
M10 x 40
M10 x 40
M12 x 50

L
35
40
40
40
50
50
50
45

S FC
120
240
260
220
370
530
500
1050

L FC
405
740
770
630

1150
1780
1430
2750

Waga /g±0.2 ±0.2

Prowadnice
dystansowe
str. 24-25

Patrz Przyk∏ady zastosowaƒ zamieszczone na stronach 10 i 14

Obliczenia
str. 58-62

XYZ
+ABC

123

S FC60 (Q)
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Szyny p∏askie

Szyny p∏askie GV3 firmy Hepco wykonane sà z wysokiej jakoÊci stali w´glowej, ich cztery powierzchnie czo∏owe zosta∏y utwardzone
w celu dostarczenia Paƒstwu najbardziej wytrzyma∏ej powierzchni roboczej. Szyny zosta∏y zaprojektowane do stosowania z oferowa-
nym przez Hepco asortymentem rolek podporowych. Szyny p∏askie cz´sto stosowane sà w po∏àczeniu z prowadnicami V firmy Hep-
co w du˝ych systemach, w których nie istnieje wymóg u∏o˝enia prowadnic dok∏adnie równolegle wobec siebie. Szyny p∏askie do-
st´pne sà w 4 rozmiarach i w kilku klasach jakoÊci wykoƒczenia. Klasa P3 posiada standardowe wykoƒczenie wszystkich p∏aszczyzn
czo∏owych i ten stopieƒ dok∏adnoÊci sprawia, ˝e szyny nadajà si´ do wielu zastosowaƒ, zaÊ inne klasy posiadajà bardzo precyzyjne
wykoƒczenie tylko tych powierzchni, których wymaga ich zastosowanie.

Standardowy sposób mocowania Szyn p∏askich do powierzchni monta˝owej opiera si´ na wywierconych naprzeciwlegle otworach
monta˝owych, których rozmieszczenie pokazano na ilustracji. Na wniosek Klienta mo˝liwe jest inne umiejscowienie otworów mon-
ta˝owych. Szyny przed monta˝em mogà nie byç idealnie proste, jednak podczas instalacji mo˝liwe jest ich odpowiednie wyprosto-
wanie. Zaleca si´, aby otwory w powierzchni monta˝owej by∏y pozycjonowane poprzez odwzorowanie otworów w szynie p∏askiej.

Numer
cz´Êci

FT 24 12
FT 32 16
FT 40 20
FT 66 33

Stosowane z rolkami
podporowymi
...R 18...
...R 25...
...R 34...
...R 54...

12
16
20
33

12.4
16.4
20.4
33.4

24
32
40
66

24.4
32.4
40.4
66.4

C*1

20.5
43
43
88

D*1

20.5
43
43
88

H
Ø
10
11
15
20

J
~
5
6
8
12

K
(min)

0.4
0.4
0.4
0.4

L*1,2

(maks)

2000
4020
4020
4020

Waga
kg/m
2.3
4

6.3
17

Rozmiar
Êruby
M5
M6
M8
M12

G
Ø
6
7
9
14

F

7.5
8.75
12
17

E

45
90
90
180

BA
P1 & P2A P2B & P3 P1 & P2B P2A & P3

E D*1C*1 E

B

A

X

X

P3P2BP2AP1

Przekrój X-X

F

G

Skos K x 45° (min)

Wkr´t z ∏bem imbusowym
DIN 912 (nie do∏àczony)

B

A±0.025

L *1,2

Oznacza powierzchnie o precyzyjnym wykoƒczeniu

±0.025

±0.2 dla klas P1 & P2B
-0 +0.4 dla klas P3 & P2A

Dane szczegó∏owe do zamówieƒ

Numer cz´Êci
D∏ugoÊç szyny ‘L’ = 1830 mm
Klasa dok∏adnoÊci: dost´pne opcje: P1, P2A, P2B & P3

WartoÊci wymiarów ‘C’ & ‘D’ przy specjalnych
zamówieniach. Je˝eli zamawiany jest wymiar standardowy

pole nale˝y pozostawiç puste (patrz tabela)

Uwagi:
1. Istnieje mo˝liwoÊç dostarczenia szyn o dowolnym wymiarze nie przekraczajàcym podanej d∏ugoÊci maksymalnej, jednak dla uzyskania najkorzystniejszej

ceny i najkrótszego czasu dostawy nale˝y wybieraç szyny o d∏ugoÊciach równych wymiarom C i D podanym w tabeli powy˝ej. Oprócz przypadków wyraênie
wskazanych przez Klienta, wymiary C i D dostarczanych szyn b´dà równe.

2. JeÊli wymagane sà szyny o d∏ugoÊci wy˝szej ni˝ maksymalna, na wniosek Klienta istnieje mo˝liwoÊç dopasowania dwóch lub wi´cej odcinków szyn
w klasach P1, P2A i P2B przystosowanych do po∏àczenia na styk. W takich przypadkach powierzchnie stykowe szyn b´dà szlifowane bez „zaokràglania”
kraw´dzi.

Patrz Przyk∏ady Zastosowaƒ zamieszczone na stronie 16

Gotowe
systemy

str. 54-57

Rolki
podporowe
str. 41-43

Prowadnice
str. 24-31

FT4020 L1830 P2A C15 D15
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Uwagi:
1. Zaleca si´, aby otwory, w których majà byç umieszczone ko∏ki monta˝owe rolek podporowych by∏y przygotowane z tolerancjà F6 umo˝liwiajàcà w∏aÊciwe

dopasowanie.
2. Nakr´tki sà chemicznie czernione dla wersji koncentrycznej i cynkowane galwanicznie w wersji mimoÊrodowej dla u∏atwienia identyfikacji.
3. Wszystkie ko∏ki monta˝owe mimoÊrodowych wàskich rolek podporowych majà gniazdo do regulacji po∏o˝enia, jak to pokazano na rysunku.
4. Przytoczone wartoÊci noÊnoÊci statycznej i dynamicznej opierajà si´ na standardowych obliczeniach przemys∏owych. Nie odzwierciedlajà one precyzyjnie

wydajnoÊci systemu i zosta∏y podane jedynie dla u∏atwienia porównania z innymi systemami. Aby okreÊliç wydajnoÊç systemu nale˝y pos∏u˝yç si´
wartoÊciami maks. noÊnoÊci roboczej i obliczeniami noÊnoÊci / ˝ywotnoÊci zamieszczonymi na stronie 60.

5. Ka˝dy rozmiar wàskiej rolki podporowej zosta∏ zaprojektowany do stosowania z okreÊlonym rozmiarem szyny p∏askiej, tak jak to przedstawiono w tabeli.
Jednak ka˝da rolka podporowa mo˝e byç stosowany w po∏àczeniu z ka˝dym rozmiarem szyny p∏askiej, prowadnicà jednokraw´dziowà lub innymi
powierzchniami roboczymi w zale˝noÊci od praktycznych rozwiàzaƒ konstrukcji.

H G

E

C1

C2

promieƒ D B1

B

J

K

C

F M M1

N
A

O*1L*3

P

MimoÊrodowy (E) Koncentryczny (C)

A
18
25
34
54

K
3.2
5
6
8

B1
8

10
12.5
21

C1
10
13

14.8
20.4

C2
2.5
5
6
8

B
11.5
14.5
18.2
29.5

C
14
19
22
30

D
500
500
500
500

E
7
10
12

23.5

F
Gwint metryczny
drobnozwojowy

M6 x 0.75
M8 x 1

M10 x 1.25
M14 x 1.5

G
5
7
9
14

H
1
1

1.2
1.4

J
0.8
1

1.25
1.6

Numer
cz´Êci

LRN 18 ...
LRN 25 ...
LRN 34 ...
LRN 54 ...

Stosowane
z szynà p∏askà*5

FT 24 12
FT 32 16
FT 40 20
FT 66 33

L*3

2.5
3
4
6

M
10
13
17
22

M1
13
17
21
28

N
0.7

0.75
1

1.5

Co

593

1333

2600

6657

O*1

6
8

10
14

P
11
13
15
27

Waga ~g
16
40
85

310

Maks. noÊnoÊç
robocza

400
1000
2000
5000

NoÊnoÊç promieniowa statyczna

i dynamiczna wa∏ka (N)*4

C

1438

3227

5921

13595

+0
-0.03

Oferowany przez firm´ Hepco asortyment wàskich rolek podporowych uzupe∏nia ofert́  rolek proponowanych w programie GV3. Wa∏-
ki dost́ pne sà w wersjach montowanych zarówno na mimoÊrodowych jak i koncentrycznych trzpieniach do przelotowych otworów mon-
ta˝owych, lecz nie sà oferowane w wersji ze Êlepym otworem monta˝owym.

Wàskie rolki podporowe mogà byç stosowane w po∏àczeniu z szynami p∏askimi, prowadnicami jednokraw´dziowymi dystansowymi
i na niemal ka˝dej powierzchni roboczej. Ka˝dy wa∏ek posiada wysokiej jakoÊci ∏o˝ysko kulkowe jednorz´dowe o g∏́ bokiej bie˝ni z ma-
sywnym, sztywnym pierÊcieniem i bary∏kowatym profilem zewn t́rznym. Budowa wa∏ków sprawia, ˝e doskonale sprawdzajà sí  one ja-
ko wa∏ki zabezpieczajàce na tylnej powierzchni prowadnic jednokraw´dziowych dystansowych a dzí ki niskiej cenie mogà byç z powo-
dzeniem stosowane wsz´dzie tam, gdzie nie wymagana jest du˝a noÊnoÊç charakterystyczna dla szerokich rolek podporowych.

Wszystkie rolki podporowe dost́ pne sà w wersji z uszczelkami nitrylowymi, które zapewnia wy˝szy poziom zabezpieczenia
przed przedostaniem sí  wody i zanieczyszczeƒ ni̋  standardowa uszczelka metalowa. Uszczelki nitrylowe mogà spowodowaç niewiel-
ki wzrost tarcia.

Dane szczegó∏owe do zamówieƒ

Numer cz´Êci
LRN Oznacza wàskà rolk´ podporowà
25 oznacza Êrednic´ wa∏ka w mm

Rolki z uszczelkami nitrylowymi.
To pole nale˝y zostawiç puste, je˝eli zamawiane sà rolki z uszczelkà metalowà.

C = koncentryczny (ustalony) lub E = mimoÊrodowy
(regulowany)

Klucz nastawczy
(numer cz´Êci 

i moment obrotowy
– patrz strona 67)

Klucz nasadowy
(numer cz´Êci 

i moment obrotowy
– patrz strona 67)

Patrz Przyk∏ady zastosowaƒ zamieszczone na stronie 16

Numer
cz´Êci

LRN 18 ...
LRN 25 ...
LRN 34 ...
LRN 54 ...

Uszczelka metalowa (-) Uszczelki nitrylowe (NS)

Dost´pne Opcje

✓

✓

✓

✓

✗

✓

✓

✓

Prowadnice
p∏askie 
str. 40

*2

Rolki
podporowe

szerokie
str. 42-43

Obliczenia
str. 58-62

XYZ
+ABC

123

LRN25 C (NS)

Gotowe
systemy 

str. 54-57

Prowadnice
dystansowe
jednokra-
w´dziowe 
str. 26-27
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Uwagi:
1. Zaleca si´, aby otwory, w których majà byç umieszczone ko∏ki monta˝owe rolek podporowych by∏y przygotowane z tolerancjà F6 umo˝liwiajàcà w∏aÊciwe

dopasowanie.
2. Nakr´tki sà chemicznie czernione dla wersji koncentrycznej i cynkowane galwanicznie w wersji mimoÊrodowej dla u∏atwienia identyfikacji.
3. Wszystkie ko∏ki monta˝owe mimoÊrodowych szerokich rolek podporowych zaopatrzone sà w gniazda do regulacji po∏o˝enia, jak to pokazano na rysunku.
4. Wymiar „R” stanowi zarówno odchylenie mimoÊrodowe nakr´tki regulujàcej jak i ca∏kowity zakres regulacji dost´pny w linii Êrodkowej rolki przy obrocie

nakr´tki regulujàcej o 360o.
5. Przytoczone wartoÊci noÊnoÊci statycznej i dynamicznej opierajà si´ na standardowych obliczeniach przemys∏owych. Nie odzwierciedlajà one precyzyjnie

wydajnoÊci systemu i zosta∏y podane jedynie dla u∏atwienia porównania z innymi systemami. Aby okreÊliç wydajnoÊç systemu nale˝y pos∏u˝yç si´ wartoÊciami
maks. noÊnoÊci roboczej i obliczeniami noÊnoÊci / ˝ywotnoÊci zamieszczonymi na stronie 60.

6. Ka˝dy rozmiar szerokiej rolki podporowej zosta∏ zaprojektowany do stosowania z okreÊlonym rozmiarem szyny p∏askiej, tak jak to przedstawiono w tabeli.
Jednak ka˝da rolka podporowa mo˝e byç stosowana w po∏àczeniu z ka˝dym rozmiarem szyny p∏askiej, prowadnicà jednokraw´dziowà lub innymi
powierzchniami roboczymi w zale˝noÊci od praktycznych rozwiàzaƒ konstrukcji.

promieƒ D
C1

C2

B1

B

J

C

K

F M M1

L*3 O*1

N

P

A

Wersja z przelotowym otworem monta˝owym (SR / LR)
MimoÊrodowy (E) Koncentryczny (C)

Krótki trzpieƒ
(SR)

D∏ugi trzpieƒ
(LR)

Numer
cz´Êci

... R 18 ...

... R 25 ...

... R 34 ...

... R 54 ...

Stosowane z
szynà p∏askà*6

FT 24 12...
FT 32 16...
FT 40 20...
FT 66 33...

A
18
25
34
54

B
12.4
16.6
21.3
34.7

B1
6.75

9
11.5
19

C C1 C2
Krótki trzpieƒ

7.4
9.8
13.8
17.8

D∏ugi trzpieƒ

14
19
22
30

Krótki trzpieƒ

3.4
3.8
6.6
8.2

D∏ugi trzpieƒ

10
13

14.8
20.4

Krótki trzpieƒ

2.4
3.4
5.2
5.7

D∏ugi trzpieƒ

2.5
4.9
5.9
7.9

D
500
500
500
500

E
7

10
12

23.5

Asortyment szerokich rolek podporowych oferowany przez firm´ Hepco obejmuje szerokà gam´ mo˝liwoÊci monta˝owych dostosowa-
nych do wi´kszoÊci rozwiàzaƒ konstrukcyjnych i mo˝e byç stosowany w po∏àczeniu z szynami p∏askimi, prowadnicami jednokraw´dzio-
wymi dystansowymi i niemal na ka˝dej powierzchni roboczej. Ka˝da szeroka rolka podporowa posiada wysokiej jakoÊci ∏o˝yska kul-
kowe dwurz´dowe z g∏´bokà bie˝nià z masywnym, sztywnym pierÊcieniem i bary∏kowatym profilem zewn´trznym.

Wariant z przelotowym otworem monta˝owym dost´pny jest w dwóch d∏ugoÊciach trzpienia dopasowanych do wi´kszoÊci gru-
boÊci p∏yt monta˝owych i w wersji z koncentrycznym i mimoÊrodowym trzpieniem monta˝owym.

Wariant ze Êlepym otworem monta˝owym umo˝liwia monta˝ na litych podstawach monta˝owych, gdzie niemo˝liwe jest wykona-
nie otworów przelotowych lub gdy p∏yta monta˝owa jest zbyt gruba. Mocowanie w wariancie ze Êlepym otworem korzystne jest tak˝e
wtedy, gdy preferowana jest regulacja od przodu, lub gdy dost´p do przeciwnej strony otworu monta˝owego jest utrudniony. Wa∏ki do-
st´pne sà zarówno w wersji koncentrycznej (ustalonej) jak i mimoÊrodowej (regulowanej).

Szerokie rolki podporowe sà w takich samych podstawowych wymiarach jak standardowe rolki „V” firmy Hepco. Sprawia to, ˝e system
wykorzystujàcy zarówno rolki „V” jak i rolki podporowe jest doskonale dopasowany pod wzgl´dem funkcjonalnoÊci i jakoÊci pracy.

Klucz nastawczy
(numer cz´Êci i

moment obrotowy –
patrz strona 67)

Klucz nasadowy
(numer cz´Êci i

moment obrotowy –
patrz strona 67)

S
8
7

9.5
14.5

S1
10.5

9
8.5
16.4

T
10
12

17.5
23.5

T1
4
5

6.5
10.5

Y
7

8.5
10
13

Z
7

10
14
20

T2
8

10
12.5
18.5

U
38
50
60

89.5

U1
54
72

90.5
133

W1
12.3
16
21
31

V
11
14
17
25

W2
7.8
11

15.3
25

X
M4
M5
M6
M8

*2
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W wi´kszoÊci przypadków, dla u∏atwienia projektowania konstrukcji maszyny rolki podporowe i rolki „V” posiadajà wspólne
powierzchnie monta˝owe dla szyn p∏askich i prowadnic jednokraw´dziowych dystansowych.

Wszystkie rolki podporowe dost´pne sà w opcji z uszczelkami nitrylowymi, które zapewniajà wy˝szy poziom ochrony
przed przedostaniem si´ wody i zanieczyszczeƒ ni˝ standardowe uszczelki metalowe. Uszczelki nitrylowe mogà
spowodowaç nieznaczny wzrost tarcia.

Jako ˝e rolki podporowe jedynie toczà si´ po powierzchni szyny, ich zu˝ycie jest znacznie mniejsze ni˝ w przypadku rolek
„V”. Specjalne urzàdzenia smarujàce nie sà zwykle konieczne, jednak zaleca si´ lekkie smarowanie wa∏ków i szyn dla
zapewnienia ich maksymalnej trwa∏oÊci.

Dane szczegó∏owe do zamówieƒ

Typ mocowania. Dost´pne opcje:
SR = Krótki trzpieƒ, LR = D∏ugi trzpieƒ
& BHR = Âlepy otwór monta˝owy
Numer cz´Êci (~ Ârednica rolki w mm)

Rolki z uszczelkami nitrylowymi.
Pole to nale˝y zostawiç puste, je˝eli zamawiana jest uszczelka metalowa.

C = Koncentryczny (ustalony) lub
E = MimoÊrodowy (regulowany)

H

B1

G I

F

B

radius D

Z

Q

R*4

A V

B1

W1

W2

T2

Y

S

U

U1

S1

T1
T B

E

Wariant ze Êlepym otworem monta˝owym (BHR)

MimoÊrodowy (E)

„X” – 2 Êruby imbusowe 
(w wyposa˝eniu)

Koncentryczny (C)

Waga ~g
SR...
20
50
120
440

LR...
21
55
125
450

BHR...C
19
45
110
415

BHR...E
45

105
235
800

Maks. noÊnoÊç
robocza

600
1600
3200
8000

NoÊnoÊç promieniowa statyczna i dynamiczna (N)*5

Co

1168

2646

5162

13271

C

2301

5214

9560

21989

Patrz Przyk∏ady zastosowaƒ zamieszczone na stronie 16

Numer
cz´Êci

... R 18 ...

... R 25 ...

... R 34 ...
...R 54 ...

Uszczelka metalowa (-) Uszczelki nitrylowe (NS)

Dost´pne opcje

✓

✓

✓

✓

✗

✓

✓

✓

F
Gwint metryczny  

M6 x 0.75
M8 x 1

M10 x 1.25
M14 x 1.5

G
10
14
18
28

H
0.6
0.5
0.7
1.6

I
7.4
9.8

13.8
17.8

J
0.8
1

1.25
1.6

K
3.2
5
6
8

L*3

2.5
3
4
6

M
10
13
17
22

M1
13
17
21
28

N
0.7
0.75

1
1.5

P
11
13
15
27

O*1

6
8
10
14

Q
2
3
4
8

R*4

1.2
1.5
2.0
3.0

+0
-0.03

LR 25 C (NS)

Szyny
p∏askie
str. 40

Obliczenia
str. 58-62

XYZ
+ABC

123

Gotowe
systemy 

str. 54-57

Rolki 
str. 32-35

Prowadnice
dystansowe
jednokraw´

dziowe 
str. 26-27
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C*1 D*1

L*1

M1 – Gwint x D∏ugoÊç
Âruba z p∏askim ∏bem
gniazdowym DIN6912*3

E

A

B

G

F

K

M
(wymiar
gwintu)

ØJ ØH

N (wymiar z´batki)

E

X

X Y

Y

Numer
cz´Êci
R 07 ...
R 10 ...
R 15 ...
R 20 ...

Stosowaç z
ko∏ami z´batymi
P 07 W 5 ...
P 10 W 7 ...
P 15 W 8 ...
P 20 W 13...

A

12.7
15.65
20.0

31.75

B

4.0
6.75
8.25
14.0

C

20.5
43
43
43

D

20.5
43
43
43

F

6.35
7.8
8.3

13.2

G

5.65
6.85
10.2
16.55

H

4.5
5.5
6.5
11

J

7.6
9.6
11
18

K

2.9
4.0
4.5
10.5

M

M4
M5
M6
M10

N
Mod.
0.7
1.0
1.5
2.0

E
±0.25

45
90
90
90

L *1,2

(maks)
1828
1828
1828
1828

Maks wytrzyma∏oÊç
listwy (N)*5

110
250
400
950

Waga
kg/m
0.37
0.77
1.2
3.3

Gwint
M4 x 10
M5 x 10
M6 x 12

M10

Nr cz´Êci
FS410
FS510
FS612

–

M1*3

Numer cz´Êci
(Liczby odnoszà si´ do modu∏u z´bów)
D∏ugoÊç listwy z´batej „L” = 845 mm

Specjalne wymiary C i D.
Pole nale˝y zostawiç puste, je˝eli wymiary majà byç standardowe*1

Typ otworu monta˝owego: T - gwintowane otwory
monta˝owe, N - brak otworów, pole nale˝y zostawiç puste

jeÊli otwory majà mieç pog∏´bienie walcowe

Dane szczegó∏owe do zamówieƒ

Uwagi:
1. Listwy z´bate mogà byç dostarczone w ka˝dej d∏ugoÊci nie przekraczajàcej maksymalnego wymiaru „L”, jednak dla zapewnienia optymalnej ceny i najkrótszego

czasu dostawy nale˝y zamawiaç listwy zachowujàce wymiary C i D podane w tabeli powy˝ej. We wszystkich przypadkach wymiary C i D dostarczanych listew
z´batych sà równe, chyba ˝e Klient za˝yczy sobie inaczej.

2. W sytuacjach, gdy wymagane sà d∏u˝sze listwy, dostarczone zostanà listwy o standardowych d∏ugoÊciach przystosowane do ∏àczenia. W takim przypadku mo˝e
zajÊç koniecznoÊç wywiercenia dodatkowych otworów zapewniajàcych wsparcie w punktach ∏àczenia. Podczas monta˝u listew ∏àczonych nale˝y zwróciç
szczególnà uwag´ na to, by precyzyjnie dopasowaç lini´ podzia∏u i odst´py mi´dzy z´bami w miejscach z∏àczy. Do zamówieƒ tego typu do∏àczane jest
urzàdzenie dostosowujàce, czyli krótki odcinek listwy z´batej umieszczany w ∏àczonych ze sobà listwach.

3. Standardowe otwory z pog∏´bieniem walcowym w trzech najmniejszych rozmiarach dostosowane sà do Êrub imbusowych szeÊciokàtnych z niskim ∏bem (DIN
6912). Âruby te nie sà powszechnie dost´pne, dlatego te˝ Hepco oferuje je swoim Klientom w jednej d∏ugoÊci dla ka˝dego rozmiaru gwintu (patrz tabela).
Listwy z´bate w najwi´kszym rozmiarze R20 posiadajà wystarczajàcà gruboÊç do zastosowania Êrub imbusowych DIN912, które sà powszechnie dost´pne.

4. Przed monta˝em listwy z´bate mogà nie byç ca∏kowicie proste. JeÊli istotne jest, aby listwy by∏y idealnie proste, wtedy nale˝y je pozycjonowaç przykr´cajàc
Êrubami tak, aby strona tylna przylega∏a do przymiaru.

5. Przytoczona Maksymalna Wytrzyma∏oÊç listwy to wytrzyma∏oÊç robocza przy w∏aÊciwie nasmarowanej listwie z´batej w po∏àczeniu z odpowiednim Ko∏em
z´batym firmy Hepco.

Listwa z´bata

Listwy z´bate Hepco GV3 zapewniajà trwa∏y i skuteczny nap´d liniowy przy zastosowaniu kó∏ z´batych Hepco lub innych
wysokiej jakoÊci kó∏ z´batych o utwardzonych z´bach.

Listwy z´bate wykonane sà z wysokiej jakoÊci stali w´glowej i oszlifowane ze wszystkich stron przed naci´ciem z´bów. Listwy
dost´pne sà w 4 standardowych rozmiarach, z z´bami o modu∏ach od 0,7 do 2,0 mm w systemie metrycznym i o kàcie
przyporu 20o, a dostarczane sà w atrakcyjnym odpornym na korozj´ czernionym wykoƒczeniu.

Obróbka z´bów zapewnia wysoki poziom precyzji i odpowiada standardowi ISO 1328 klasa 8. Tylna powierzchnia listwy jest
równoleg∏a do linii podzia∏owej strony z´batej umo˝liwiajàc stosowanie listwy jako kraw´dzi bazowej do innych ustawieƒ.

Listwy dost´pne sà w wersji z otworami monta˝owymi z pog∏´bieniem walcowym, przelotowymi otworami gwintowanymi lub
bez otworów umo˝liwiajàc Klientom nawiercenie otworów wed∏ug indywidualnych wymagaƒ. Wszystkie otwory zosta∏y
rozmieszczone bardzo precyzyjnie, co umo˝liwia Klientom nawiercanie otworów monta˝owych.

Podczas instalacji nale˝y zwróciç szczególnà uwag´ na to, aby listwa z´bata u∏o˝ona by∏a prosto i równolegle do odpowiedniej
prowadnicy.*4 Nale˝y zapewniç tak˝e mo˝liwoÊç regulacji ko∏a z´batego dla uzyskania odpowiedniego zaz´bienia. Aby
osiàgnàç najwy˝szà wydajnoÊç systemu z´by nale˝y nasmarowaç smarem na bazie litu o konsystencji Nr 2.

Patrz Przyk∏ady zastosowaƒ zamieszczone na stronach 12 i 13

Ko∏a z´bate
str. 45

Prowadnice
str. 24-25

Listwa z´bata z otworami 
z pog∏´bieniem walcowym

Listwa z´bata 
z gwintowanymi otworami

Przekrój Y-YPrzekrój X-X

R15 L845 (T) (C15) (D20)

Gotowe
systemy 

str. 54-57
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Ko∏a z´bate

Dane szczegó∏owe do zamówieƒ

Numer cz´Êci
(numer to 10 x modu∏ z´ba (rozmiar))
~ szerokoÊç powierzchni roboczej = 13 mm
Liczba z´bów „T” = 27

Ârednica D = 20 mm
Pole to nale˝y zostawiç puste, je˝eli zamawiane jest ko∏o z´bate z piastà.

D∏ugoÊç wa∏ka z´batego (wymiar „L” powy˝ej) w mm.
Pole to nale˝y zostawiç puste, je˝eli zamawiane jest ko∏o z´bate z piastà.

Rodzaj ko∏a z´batego: B = Z piastà; BK = Z piastà
i rowkiem wpustowym; S = Zintegrowany

Numer
cz´Êci

P05 W7 T28...
P07 W9 T28...
P07 W5 T28...
P10 W11 T42...
P10 W7 T42...

P125 W14 T34...
P15 W8 T28...
P20 W20 T27...
P20 W13 T27...

J Mod.
A
14

19.6
19.6
42
42

42.5
42
54
54

B
15
21
21
44
44
45
45
58
58

C
14
17
13
23

18.5
25.5
19.8
35
25

D
–
–
–

15
–

20
15
20
20

E
10
16
16
30
30
30
30
40
40

F
–
–
–

23
–

30
23
30
30

G
–
–
–

76
–

81
76
81
81

H
–
–
–

40
–

50
40
50
50

M
–
–
–
3
–

3.5
3

3.5
3.5

N
5
5
5
15
15
15
15
20
20

K
–
–
–
5
–
6
5
6
6

P
–
–
–

24
–

32
24
32
32

Q
–
–
–
4
–
5
4
5
5

R
–
–
–
5
5
5
5
6
6

S
–
–
–

2.3
2.3
2.3
2.3
2.8
2.8

T
28
28
28
42
42
34
28
27
27

V
0.5
0.7
0.7
1
1

1.25
1.5
2
2

Waga/g
Z piastà

11
31
22
160
120
200
125
430
300

W
7
9
5
11
7
14
8
20
13

L*2

–
–
–

na zamówienie
–

na zamówienie
57.4

na zamówienie
64.4

Gwint x d∏ugoÊç

–
–
–

M6 x 16
–

M8 x 20
M6 x 16
M8 x 20
M8 x 20

Hepco oferuje szerokà gam´ kó∏ z´batych kompatybilnych z jednokraw´dziowà z´batà prowadnicà dystansowà,
prowadnicami dwukraw´dziowymi dystansowymi z zamontowanymi listwami z´batymi i samodzielnymi listwami
z´batymi. Ko∏a z´bate wyposa˝one sà w z´by o kàcie przyporu 20o i o rozmiarach podanych w module metrycznym. Ko∏a
wykonane zosta∏y w klasie precyzji 10 w standardzie ISO 1328 i zosta∏y poddane azotowaniu podnoszàcemu ich trwa∏oÊç.

Ko∏a z´bate dost´pne sà w dwóch wersjach: ko∏a z´bate zintegrowane z wa∏kiem i ko∏a z´bate z piastà typu Boss. Ko∏a
z´bate z piastà wyposa˝one sà w precyzyjnie wykonany otwór, opcjonalny rowek klinowy i wkr´t dociskowy i majà zastosowanie
ogólne. Ko∏a z´bate zintegrowane z wa∏kiem majà wyd∏u˝ony wa∏ek z rowkiem, kompatybilny z ko∏ami przek∏adni Êlimakowej /
silnika na pràd zmienny i zaciskiem firmy Hepco. Zespó∏ ten stanowi precyzyjny system nap´du liniowego o du˝ej mocy. (Patrz: strona
poÊwi´cona wózkom nap´dzanym systemem listew z´batych, gdzie opisano kompletny system wykorzystujàcy te cz´Êci).

Ko∏a z´bate zintegrowane z wa∏kiem dostarczane sà wraz z wpustem, podk∏adkà zabezpieczajàcà i Êrubà niezb´dnymi
do przy∏àczenia przek∏adni Êlimakowej. Dla osiàgni´cia najwy˝szej wydajnoÊci z´by listwy z´batej i ko∏o z´bate nale˝y nasmarowaç
smarem litowym o konsystencji Nr 2.

Patrz Przyk∏ady Zastosowaƒ zamieszczone na stronach 11, 12, 13 i 14

Wózki z
nap´dem
z´batym 
str. 48-49

Listwy
z´bate 
str. 44

Uwagi:
1. Ma∏e ko∏a z´bate z piastà (ze Êrednicà otworu poni˝ej 8 mm) nie sà standardowo dostarczane z rowkiem klinowym. Te ma∏e ko∏a z´bate zabezpieczane

sà zwykle metodami alternatywnymi, tj. przy pomocy wkr´tu dociskowego z p∏askiej strony wspó∏pracujàcego ko∏a lub ko∏ka sto˝kowego.
2. D∏ugoÊç ko∏a z´batego zale˝y od konkretnej konstrukcji. Ko∏a z´bate produkowane sà z uprzednio obrobionego materia∏u dla zapewnienia niezw∏ocznej

dostawy i najni˝szych kosztów. D∏ugoÊci podane dla P15W8T28 i P20W13T27 wykorzystywane sà w wózkach z nap´dem z´batym firmy Hepco. Inne
d∏ugoÊci dost´pne sà na zamówienie.

L*2

R*1

S*1

ØD (h6)

Przekrój B-B C H
Podk∏adka
zabezpieczajàca

T = Liczba
z´bów

G

=

B

B QM

K (N9)

W
J gwint x d∏ugoÊç; Êruba z ∏bem sto˝kowym

p∏askim (z ∏bem wpuszczanym)
DIN 7991 (w wyposa˝eniu)

V = rozmiar z´ba 
(modu∏ metryczny)

ØE ØF

ØP

ØE

Âr. podzia∏owa ØA

Âr. wierzcho∏ków ØB

ØN
(H7)

C

W

Ko∏o z´bate zintegrowane z wa∏kiem Ko∏o z´bate z piastà

Ko∏a z´bate zintegrowane z wa∏kiem dostarczane sà z wpustem stalowym.

P05 W7 T28...
P07 W9 T28...
P07 W5 T28...
P10 W11 T42...
P10 W7 T42...

P125 W14 T34...
P15 W8 T28...
P20 W20 T27...
P20 W13 T27...

Numer
cz´Êci

Stosowaç z Dost´pne
typy

–
–
–

R07...
–

R10...
–

R15...
–

R20...

Listwa 
z´bata Z piastà

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

Zintegrowany

✗

✗

✗

✓

✗

✓

✓

✓

✓

NMSE...R
NVE...R

–
NSE...R

–
NME...R

–
NLE...R

–

Prowadnica
Jednokraw´dziowe

Dystansowa

–
–

NV...R
–

NS...R
–

NM...R
–

NL...R

Prowadnica
Dwukraw´dziowa

Dystansowa

–
–
–

WG3...
–

WG4...
WG3...
WG4...
WG4...

Przek∏adnia Êlimakowa/ Silnik

AC z przek∏adnià z´batà

Obliczenia
str. 64-65

XYZ
+ABC

123

Silniki
nap´dowe 
i ko∏nierze
monta˝owe
str. 50-51

Prowadnice
dystansowe
str. 24-27

P20 W13 T27 S (68) (D20)

Gotowe
systemy 

str. 56-57
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Wózki z nap´dem pasowym

L*4

LP*4

G Otwory gwintowane do u˝ytku przez klienta*4

SzerokoÊç pasa
20 mm (dla AT5)

lub 25 mm (dla AT10)

D∏ugoÊç maksymalna = 50m

 Odst´p mi´dzy z´bami
AT5 & AT10

S

H

Prowadnica
dystansowa

J

NN
M

BBB

F F

U
A E

V

K

C

C

Nak∏adka uszczelniajàca

Numer
cz´Êci

AU BD 35 25...
AU BD 50 25...
AU BD 44 34...
AU BD 60 34...
AU BD 76 34...

Stosowane
prowadnice
S 35 & NS 35
S 50 & NS 50

M 44 & NM 44
M 60 & NM 60
M 76 & NM 76

Rolka
Ø
25
25
34
34
34

A

35
50
44
60
76

B

90
112
116
135
150

C

13
14
15
17
18

C

13
14
15
17
18

E

48
60
65
75
100

H

88
103
114
130
146

70
82
95
119
139

150
162
168
199
239

50
50
60
75
80

100
90
90
115
130

4 x M6
4 x M6
6 x M8
6 x M8
6 x M8

6 x M6
6 x M6
6 x M8
6 x M8
6 x M8

45
47
54
58
60

D *4 F *4 G *4 J *2

Liczba otworów x gwint P1

45.2
47.2
54.2
58.2
60.2

P2 & P3

H

88
103
114
130
146

* Uwagi:
1. ¸adownoÊç jest opisana na stronie poÊwi´conej wózkom standardowym. Zaleca si´ obliczanie ∏adownoÊci i ˝ywotnoÊci przy u˝yciu metod podanych w cz´Êci obliczeniowej.
2. Niektóre wymiary mogà si´ wahaç o wielkoÊç naddatku na Êcieranie w zale˝noÊci od klasy wykoƒczenia prowadnicy. Wszystkie wózki sà przystosowane do wszystkich klas

wykoƒczenia prowadnic.
3. Wymiar ‘B1” (strony 32 i 33) rolek CH (o regulowanej wysokoÊci) odpowiada zakresowi tolerancji ±0,005 mm podczas gdy rolki standardowe mieszczà si´ w zakresie

±0,025 mm. W razie wymogu tego samego zakresu tolerancji rolek CH do wi´kszej iloÊci wózków, wymóg ten powinien znaleêç si´ na zamówieniu.
4. Wózki sà dost´pne w dwóch standardowych d∏ugoÊciach, a wi´c Êrodki rolek ‘D” oraz liczba i po∏o˝enie otworów ‘G” b´dà ró˝ne w zale˝noÊci od d∏ugoÊci. Hepco dostar-

cza wózki o innych d∏ugoÊciach na zamówienie.
5. Maksymalne napr´˝enie pasa odnosi si´ do obcià˝enia niszczàcego i jest podane wy∏àcznie dla porównania. Napr´˝enie robocze nie powinno byç przekraczane przy u˝y-

ciu kó∏ pasowych i zacisków firmy Hepco.
6. Wariant zdejmowalny nie jest dost´pny w po∏àczeniu z nak∏adkami uszczelniajàcymi i z rolkami o regulowanej wysokoÊci.
7. Ja∏owe ko∏o pasowe IP 25 P15 jest wyposa˝one w mimoÊrodowe g∏´bokorowkowe rolki kulkowe 6302 2RS (C – 11400N, C0-5400N na rolk´). Ja∏owe ko∏o pasowe IP

20 P12 jest wyposa˝one w mimoÊrodowe g∏´boko rowkowe ∏o˝yska kulkowe 6001 2RS (C – 5070N, C0- 2360N na ∏o˝ysko).

Przyk∏ad: Wózek krótki z nak∏adkà uszczelniajàcà na prowadnicy dystansowej

Wózki z nap´dem pasowym Hepco sà dost́ pne w wersjach pasujàcych do 10 rozmiarów prowadnic dwukraw´dziowych we wszystkich klasach
wykoƒczenia. Wykazujà one wszystkie zalety wózków standardowych i dodatkowo nast́ pujàce w∏aÊciwoÊci:

Wózki mogà byç zamawiane w wariancie zdejmowalnym. Wózek zdejmowalny mo˝e byç zdj́ ty z prowadnicy w dowolnym punkcie bez
potrzeby ca∏kowitego demonta˝u.

Ka˝dy wózek z nap´dem pasowym posiada p∏yt́  podstawowà i Êciàgalnà p∏yt́  górnà, którà mo˝na w razie potrzeby po prostu odkŕ ciç.
W odpowiednich miejscach znajdujà sí  gwintowane otwory umo l̋iwiajàce przykŕ cenie innych komponentów.

Wózki znap´dem pasowym sà zwykle dostarczane jako wózki gotowe (typ AU), tzn. fabrycznie zmontowane. Informacje dotyczàce wariantów
rolek, urzàdzeƒ smarujàcych i ∏adownoÊci znajdujà sí  na stronie poÊwí conej wózkom standardowym*1.

Wózek z nap´dem pasowym wyposa˝ony jest w zacisk pasa i napŕ ˝acz na ka˝dym jego koƒcu. Zacisk zaczepia pas z´baty a Êruby umo l̋iwiajà
regulacj́  napŕ ˝enia.

Patrzy Przyk∏ady zastosowania na stronach 11,12 i 14

Dodatkowy pas z´baty

Numer cz´Êci
Wózka

AU BD 35 25...
AU BD 50 25...
AU BD 44 34...
AU BD 60 34...
AU BD 76 34...

Numer
cz´Êci pasa
DB 20 AT5...
DB 20 AT5...
DB 25 AT10...
DB 25 AT10...
DB 25 AT10...

Ko∏a pasowe Napr´˝enie pasa*5

Numer cz´Êci
TP20...& IP20...
TP20...& IP20...
TP25...& IP25...
TP25...& IP25...
TP25...& IP25...

W
49.5
49.5
67
67
67

W1
47
47
67
67
67

X
25
25
30
30
30

X1
27
27
32
32
32

Y
12
12
15
15
15

Z
39.4
39.4
56.8
56.8
56.8

Liczba z´bów
27
27
20
20
20

Robocze
560
560
1225Ł
1225
1225

Maks
5390
5390

12450Ł
12450
12450
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Wózki z nap´dem pasowym

G∏´boko rowkowe
rolki kulkowe*7

T - Âruby mocujàce p∏yt´ górnà

Zdejmowana p∏yta górna

R
Rolka mimoÊrodowa Rolka koncentryczna Prowadnica p∏aska Smarownica

DD

Âruba dociskowa
napr´˝ajàca

Pas

Âruba mocujàca pas

P∏yta mocujàca
Zacisk pasa

Pokrywa
koƒcowa.

Âruby regulujàce
napr´˝enie pasa

Zacisk pasa i napinacz

P

C

X1

Y

YY

X

W

ZZ

Z

W1

C

Q

P

16.6
16.6
21.3
21.3
21.3

Q

9
9

11.5
11.5
11.5

U

70
88
90
109
124

97
112
130
156
188

180
192
215
236
288

1.2
1.6
2.0
3.4
4.1

1.7
2.3
2.8
4.3
5.6

M

8 x 3
10 x 3.5

8 x 3
10 x 3.5
12 x 4

4 x M6
5 x M6
5 x M8
5 x M8
5 x M8

5 x M6
5 x M6
5 x M8
5 x M8
5 x M8

S

55
55
70
70
70

150
160
200
224
244

230
240
280
304
344

L *4

138
148
184
208
228

218
228
264
288
328

LP *4 N *2 T *4 V *4R *2 Wózek

25
40
26
42
58

P1 & P2

2.5
2.5
3.2
3.2
3.2

P2 & P3

2.4
2.4
3.1
3.1
3.1

P1 ~Waga (kg) *4

25.4
40.4
26.4
42.4
58.4

P3

K

18
18

22.5
22.5
22.5

Dane do zamówieƒ

Numer cz´Êci
AU... = Wózek gotowy
D∏ugoÊç wózka ‘L’ = 200 mm
R = Wariant z wózkiem zdejmowalnym
Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce*6

Warianty smarowania -
CS = Nak∏adki uszczelniajàce lub LB Smarownice
Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce*6

T = Wariant z zabezpieczeniem
przed rozregulowaniem

Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce

CH = Wariant z rolkami
o regulowanej wysokoÊci*3

Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce

NS = Wariant z rolkami
z uszczelkami nitrylowymi

Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce

DR = Rolki dwurz´dowe
Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce

Przyk∏ad: Krótki wózek ze smarownicami na prowadnicy p∏askiej

Poza samym wózkiem, Hepco uzupe∏nia system niezb´dnym pasem i ko∏ami nap´dowymi. Pasy sà wykonane z poliuretanu wzmacnianego
stalà i posiadajà wysokiej wytrzyma∏oÊci zarys z´ba AT. Ko∏a nap´dowe z otworami i z bezluzowym zarysem z´ba AT sà dost́ pne w jednym
rozmiarze i zapewniajà prze∏o˝enie nap´du odpowiednie dla wí kszoÊci zastosowaƒ. Ko∏a ja∏owe sà g∏adkie, bez z´ba, i sà dostarczane
∏àcznie z zamocowanymi g∏́ bokorowkowymi rolkami kulkowymi tak aby mog∏y byç zamocowane na wa∏ku.

Klienci planujàcy u˝ycie wózka na prowadnicy p∏askiej powinni wybraç opcj́  z pog∏́ bionym otworem mocowania - w przeciwnym razie pas
ociera∏yby sí  o g∏ówki Êrub.

Klienci poszukujàcy wózka z nap´dem pasowym z ko∏ami nap´dowymi do zamocowania na dêwigarze powinni rozwa˝yç kupno przesuwu
liniowego Hepco DLS, który jest gotowym do monta˝u systemem nastawczym ∏àcznie z silnikiem nap´dowym w razie potrzeby. W takim
wypadku prosimy o zamówienie katalogu DLS.

Prowadnica
(szyna) 

str. 30-31

Wariant
zabezpieczo

ny str. 8

Prowadnica
(p∏aska) 

str. 28-29

Patrzy Przyk∏ady zastosowania na stronach 11,12 i 14

Dodatkowe
nap´dowe ko∏o

z´bate

Dodatkowe ko∏o
ja∏owe g∏adkie

Dane szczegó∏owe do zamówieƒ kó∏ i pasów
TP 20 AT5 T27 P12 0
TP 25 AT10 T20 P15 0
IP 20 P12
IP 25 P15
DB 20 AT5 L2345
DB 25 AT10 L3456

Ko∏o nap´dowe z´bate do pasa AT5 o 20 mm szerokoÊci z 27 z´bami i 12 mm g∏adkim .otworem.
Ko∏o nap´dowe z´bate do pasa AT10 o 25 mm szerokoÊci z 20 z´bami i 15 mm g∏adkim otworem.

Ko∏o ja∏owe do pasa o szerokoÊci 20 mm z zamocowanymi rolkami przeznaczone do pracy na 12 mm wa∏ku.
Ko∏o ja∏owe do pasa o szerokoÊci 25 mm z zamocowanymi rolkami przeznaczone do pracy na 15 mm wa∏ku.

Pas nap´dowy o 20 mm szerokoÊci z zarysem z´ba AT5. L2345 - wymagana d∏ugoÊç w mm.
Pas nap´dowy o 25 mm szerokoÊci z zarysem z´ba AT10. L3456 - wymagana d∏ugoÊç w mm.

Wózki
(standardowe)

str. 18-19

AUBD4434 L200 (R) (CS) (DR) (NS) (CH) (T) + Numer cz´Êci prowadnicy

Wózki
(zdejmowalne)

str. 20-21

Nak∏adka
uszczelniajàca

str. 36

Smarownica
str. 38

Prowadnica
(dystansowa)

str. 24-25

Rolki
standardowe

str. 32-33
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* Uwagi:
1. Maksymalne wartoÊci ∏adownoÊci podane na stronach z wózkami standardowymi i zdejmowalnymi zak∏adajà smarowanie powierzchni styku rolek i prowadnicy. Najlepsze

efekty daje u˝ycie nak∏adek uszczelniajàcych lub smarownicy. Zaleca sí  obliczanie ∏adownoÊci i ˝ywotnoÊci przy u˝yciu metod podanych w cz´Êci obliczeniowej.
2. Niektóre wymiary mogà sí  wahaç o wartoÊç naddatku na Êcieranie w zale˝noÊci od klasy wykoƒczenia prowadnicy. Wszystkie wózki sà przystosowane do wszystkich klas wy-

koƒczenia prowadnic.
3. Wymiar „B1” (strony 32 i 33) rolek CH (o regulowanej wysokoÊci) odpowiada zakresowi tolerancji ±0,005 mm podczas gdy rolki standardowe mieszczà sí  w zakresie

±0,025 mm. W razie wymogu tego samego zakresu tolerancji rolek CH do wí kszej iloÊci wózków, wymóg ten powinien znaleêç sí  na zamówieniu.
4. Ârodki mocowania rolki i nak∏adek uszczelniajàcych F1 sà dostosowane do u˝ytku z prowadnicami o ka˝dej klasie precyzji. Klienci wykonujàcy w∏asnà p∏yt́  wózka powinni

wyliczyç umiejscowienie Êrodków dla wybranej klasy precyzji prowadnicy. Sposoby obliczeƒ sà podane w cz´Êci dotyczàcej systemów gotowych oraz w cz´Êciach dotyczàcych
indywidualnych komponentów.

5. Dowolna liczba otworów gwintowanych „M” o wybranych wymiarach mo˝e byç umieszczona w odpowiednich punktach. Punkty mogà byç wyszczególnione w zamówieniu
przy oznaczeniu „M” poprzez podanie wspó∏rz´dnych X i Y wzgĺ dem punktu odniesienia, z podaniem rozmiaru otworu. Przyk∏ad: M – X10Y25M6 – x-10 mm, y=25 mm,
rozmiar otworu = M6. Nale˝y zwróciç uwag´ aby nie umieszczaç otworów w miejscach przechodzàcych przez powierzchnie kontaktu pomí dzy nak∏adek uszczelniajàcych
i p∏ytà wózka, gdy˝ to mo˝e spowodowaç wyciek smaru.

6. Wariant zdejmowalny nie jest dost́ pny w po∏àczeniu z nak∏adkami uszczelniajàcymi i z rolkà o regulowanej wysokoÊci.
7. Podana si∏a nap´du z´batki zale˝y od rozmiaru z´batki i ko∏a z´batego, ∏o˝ysk przek∏adni i biegów, oraz od obcià˝enia – patrz strony 64-65.

Wózki z nap´dem z´batkowym

Wózki z nap´dem z´batkowym firmy Hepco sà dost´pne w wersjach dopasowanych do 5 rozmiarów dwukraw´dziowej prowadnicy
dystansowej (z z´batkà) we wszystkich klasach precyzji. Posiadajà one wszystkie zalety wózków standardowych oraz dodatkowo inne
cechy w∏àcznie z mechanizmem mikroregulacji umo˝liwiajàcym uzyskanie odpowiedniego zaczepienia ko∏a z´batego i z´batki.

Wózki z nap´dem z´batkowym zawierajà przek∏adni´ Êlimakowà, ko∏nierz monta˝owy do nap´du, oraz ko∏o z´bate o odpowiednim
prze∏o˝eniu. Przek∏adnia mo˝e byç dostarczona wraz z silnikiem nap´dowym na pràd zmienny, co jest najbardziej ekonomicznym spo-
sobem uzyskania ruchu liniowego, którego pr´dkoÊç i przyÊpieszenie mogà byç regulowane za pomocà kontrolera szybkoÊci urzàdzeƒ
na pràd zmienny firmy Hepco. Przek∏adnia mo˝e tak˝e byç wyposa˝ona w adapter z prowadnicà i w wa∏ wejÊciowy, co pozwoli na wy-
korzystanie innych marek i typów silników w∏àcznie z silnikami skokowymi i si∏ownikami, które doskonale pasujà do niskoluzowej prze-
k∏adni Hepco.

Istnieje mo˝liwoÊç zamówienia i szybkiej dostawy wózków dla klientów preferujàcych w∏asne silniki, przek∏adnie i ko∏a z´bate.

M - otwory gwintowane
do u˝ytku klienta (opcjonalne)*5

V - Rozmiar z´ba
z´batki i ko∏a z´batego

Zespó∏ z´batki dwurz´dowej
prowadnicy dystansowej

B
~A

Punk odniesienia do
otworów klienta M Nak∏. uszczelniajàca

(opcjonalna)
Rolki koncentryczne z tej strony

Smarownica (opcjonalna)
x

F G

G1

G2

G1

D
E

L

V1

K

J

Ko∏o z´bate PCD

Wa∏ek zintegrowany
z ko∏em z´batym

Przek∏adnia Êlimakowa
z p∏ytkim wa∏kiem

Ko∏nierz
monta˝owy
do nap´du

W2

W1

W

S
N

P Q

U
T P1 R Q1 Z

Regulator
zaz´bienia

ko∏a z´batego

Korki zaÊlepiajàce
do nak∏adek

uszczelniajàcych
i otworów

smarownicy
jeÊli potrzebne

W3 W4

Korki zaÊlepiajàce
x 4 (dostarczone)

F1

C
= =

y

 Numer cz´Êci

AU RD 44 34...
AU RD 60 34...
AU RD 76 34...
AU RD 76 54...
AU RD 120 54...

Stosowane
prowadnice

NM 44...R
NM 60...R
NM76...R
NL76...R

NL120...R

W. standardowa

72.3
88.3
104.3
119.1
163.1

W. zdejmowalna

74.8
90.8
106.8
123
167

F1*4A
~
44
60
76
76
120

B

133
144
154
193
240

G

28.8
20.3
12.3
27.2
24.5

G1

22
22
22
33
33

G2

97.8
105.3
113.3
141.2
182.5

H

56
56
56
80
80

J

74.1
74.1
74.1
100.6
119.8

K

43
43
43
57

111.3

N

18
18
18
20
20

P

22.5
22.5
22.5
36.5
36.5

P1

70
70
70
98
98

F

38.2
29.7
21.7
41.2
38.5

Wymiary C, D, E i L - patrz inne tabele

Wymiary i dane
dotyczàce silnika na

pràd zmienny,
przek∏adni Êlimakowej

oraz ko∏nierza
monta˝owego - patrz

strony 50-51
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Wózki z nap´dem z´batkowym

Dane szczegó∏owe dotyczàce zamówienia

Wózki mogà byç zamawiane w wariancie zdejmowalnym, zawierajàcym dwurz´dowe rolki mimoÊrodowe i pozwalajàcym
na Êciàgni´cie wózka z prowadnicy w którymkolwiek punkcie jej d∏ugoÊci bez potrzeby ca∏kowitego demonta˝u.

Wózki z nap´dem z´batkowym sà zwykle dostarczane jako wózki gotowe (typ AU), tzn. fabrycznie zmontowane i zamontowane
na prowadnicy. Bardziej szczegó∏owe informacje dotyczàce wariantów rolek, urzàdzeƒ smarowniczych i ∏adownoÊci znajdujà si´
na stronach poÊwi´conych wózkom standardowym i wózkom zdejmowalnym*1. Szczegó∏owe informacje dotyczàce dzia∏ania
nap´du liniowego znajdujà si´ w cz´Êci poÊwi´conej obliczeniom.

Aby osiàgnàç optymalne rezultaty, do smarowania z´bów powinien byç u˝ywany smar litowy nr 2 przyrzàdzony na bazie myd∏a.

Patrz przyk∏ad zastosowania na stronie 11

Przek∏adnia
i ko∏nierz

monta˝owy
str. 50-51

Numer cz´Êci
AU... = Wózek gotowy
D∏ugoÊç wózka „L” = 288 mm
Wymiar „C” = 36 mm
Wymiar „D” = 100 mm
Wymiar „E” = 228 mm
M - Otwory gwintowane dla klienta*5

Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce

R - Wariant wózka zdejmowalnego
Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce*6

T Wariant z zabezpieczeniem
przed rozregulowaniem

Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce

Warianty smarowania:
CS Nak∏adki uszczelniajàce lub LB Smarownice

Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce

CH Wariant z rolkami o regulowanej wysokoÊci *3

Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce

NS Wariant z rolkami z uszczelkami nitrylowymi
Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce

DR Rolki dwurz´dowe
Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce

L

C D

E E

C D

LL

D1

E
DC

Q

21.3
21.3
21.3
34.7
34.7

Q1

34
34
34
54
54

R

17
17
17
25
25

UT

8
10
12
15
45

V
MOD

1.5
1.5
1.5
2
2

Si∏a nap´du
z´batego/N*7

400
400
400
700
700

W1

71
71
71

72.5
72.5

W

35
35
35

34.5
34.5

V1
PCD

42
42
42
54
54

W2

5.4
5.4
5.4
6.5
6.5

Z

118
118
118
147
147

W4

25
25
25
32
32

W3

7.5
7.5
7.5
9.5
9.5

S
P1

42
42
42

58.5
58.5

P1 & P2

26
42
58
50
94

P2 & P3

42.25
42.25
42.25
58.75
58.75

P3

26.5
42.5
58.5
50.5
94.5

Wybór typu i rozmiaru wózka
Dost´pne sà trzy typy wózków z miejscami do zamontowania silnika pokazanymi poni˝ej. Typ i rozmiar wózka sà wybierane
poprzez wskazanie odpowiednich wartoÊci wymiarów C, D, E, i L z tabeli znajdujàcej si´ pod rysunkami. Wybrane mogà
byç dowolne wartoÊci tych wymiarów, z uwzgl´dnieniem zalecanych ograniczeƒ podanych w tabeli. W wypadku wybrania
wózka typu 2 ze smarownicami, b´dà one u∏o˝one poprzecznie wzgl´dem siebie, jak pokazano na rysunku.

Silnik i przek∏adnia mogà byç ustawione w ka˝dym z 8 po∏o˝eƒ – patrz nast´pna strona.

Typ 1 Typ 3Typ 2

C
36
51
36
51

E+92*
E+119*

C
18
28
18
28

E+73*
E+91*

D
F1
F1

177*
235*
F1
F1

D1
–
–Ł

124
154

–
–

D
F1
F1

182*
237*
F1
F1

E
C+D+92*
C+D+119*

C+92*
C+119*

59
73.5

E
C+D+73*
C+D+91*

C+89*
C+118*

59
73.5

L
E+60
E+75

C+D+18
C+D+28
C+D+18
C+D+28

L
E+60
E+75

C+D+36
C+D+51
C+D+36
C+D+51

Typ
Wózka

Typ 1

Typ 2

Typ 3

Numer cz´Êci

AU RD...34...
AU RD...54...
AU RD...34...
AU RD...54...
AU RD...34...
AU RD...54...

Z nak∏adkami uszczelniajàcymi Ze smarownicami
Zalecane wartoÊci minimalne

WartoÊci oznaczone gwiazdkà (*) sà wartoÊciami minimalnymi, które mo˝na uzyskaç bez ko∏nierza monta˝owego pokrywajàcego pog∏´biony otwór rolki,
nak∏adk´ uszczelniajàcà lub mocowanie smarownicy. Ni˝sze wartoÊci tych wymiarów mogà byç osiàgni´te jeÊli dopuszcza si´ mo˝liwoÊç nak∏adania.
Przy wyborze takich pomniejszonych wymiarów, klient powinien upewniç si´, czy ko∏o z´bate nie koliduje z rolkami, nak∏adkami uszczelniajàcymi lub ze
smarownicà.

Silnik z nap´dem na pràd zmienny/Przek∏adnia Êlimakowa strony 50-51 - Prosimy podaç numer cz´Êci w drugiej linijce Paƒstwa zamówienia.
Zespó∏ z´batki dwurz´dowej prowadnicy dystansowej strony 24-25 – Prosimy podaç numer cz´Êci w trzeciej linijce Paƒstwa zamówienia.

Kontroler
pr´dkoÊci
na pràd
zmienny 
str. 52

Obliczenia
str. 64-65

XYZ
+AB
C123

AURD4434 L288 C36 D100 E228 (M) (R) (DR) (NS) (CH) (CS) (T)

Ko∏a z´bate
str. 45

Prowadnice
dystansowe
str. 24-25

Wózki
zdejmowalne

str. 20-21

Wózki
standardowe

str. 18-19

Rolki
standardowe

str. 32-33

Nak∏adka
uszczelniajàca

str. 36

Smarownica
str. 38
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* Uwagi:
1. Wymiary indywidualne klienta oznaczone *1 na rysunku, powinny byç przekazane Hepco jeÊli wybrany jest wariant ko∏nierza monta˝owego do silnika Klienta.
2. Wymiary ko∏nierza monta˝owego do przek∏adni oznaczone *2 na rysunku b´dà zasugerowane klientowi jak tylko dane szczegó∏owe dotyczàce silnika (patrz powy˝ej) zo-

stanà podane.
3. Silnik z nap´dem na pràd zmienny ze standardowego zestawu jest po∏àczony z przek∏adnià, co przyczynia si´ do obni˝enia ci´˝aru i kosztów, a tak˝e oszcz´dza miejsce.

Silnika nie mo˝na jednak samodzielnie od∏àczyç. Klienci zainteresowani silnikiem, który mo˝e byç od∏àczony od przek∏adni powinni wybraç przek∏adni´ Êlimakowa i po-
prosiç o przy∏àczenie oddzielnego silnika. Hepco zapewnia odpowiednie silniki.

4. Rozmiary silników inne od podanych mogà byç przez nas dostarczone, ale istnieje mo˝liwoÊç, ̋ e b´dà one niekompatybilne z ko∏nierzem monta˝owym nap´du. W tej spra-
wie prosimy o uprzedni kontakt w celu konsultacji.

Systemy ruchu liniowego wyposa˝one w z´batk  ́i ko∏o z´bate firmy Hepco wymagajà urzàdzeƒ do nap´du ko∏a. Przek∏adnie, silniki z nap´-
dem na pràd zmienny oraz ko∏nierze monta˝owe do nap´du produkowane przez Hepco sà odpowiednie do tej funkcji. Te same przek∏adnie,
silniki z nap´dem na pràd zmienny oraz ko∏nierze monta˝owe do nap´du mogà byç u˝ywane z listwami z´batymi lub z dystansowymi jedno-
kraw´dziowymi prowadnicami zintegrowanymi z listwà z´batà i stanowià prosty system nap´du liniowego, który mo˝na ∏atwo dostosowaç
do istniejàcych potrzeb.

Ko∏nierz monta˝owy ∏àczàcy przek∏adní  z wózkiem wyposa˝ony jest w unikatowy mechanizm do regulacji zaz´bienia ko∏a z z´batkà. Klienci
u˝ywajàcy ko∏nierza monta˝owego z wózkiem w∏asnej konstrukcji muszà posiadaç rowek klinowy do absorpcji wpustu przesuwnego P1 (patrz
cz´Êç poÊwí cona wózkom z nap´dem z´batkowym).

Najlepsze rezultaty pracy nap´du z zastosowaniem listwy z´batej i ko∏a z´batego uzyskuje sí  przy odpowiednim nasmarowaniu zaz´biajàcych
sí  cz´Êci. Zaleca sí  stosowanie smaru litowego nr 2 przyrzàdzonego na bazie myd∏a. Przy pracy w miejscach zabrudzonych nale˝y zapobie-
gaç przedostawaniu sí  nieczystoÊci.

Przek∏adnie Êlimakowe sà dost́ pne w prze∏o˝eniach od 5:1 do 80:1. Ka˝da z nich posiada zahartowany i oszlifowany wa∏ek Êlimakowy pra-
cujàcy z odÊrodkowym ko∏em z bràzu smarowane zanurzeniowo. Wa∏ek ko∏a jest podtrzymywany przez rolki toczne wysokiej wydajnoÊci w wy-
trzyma∏ej obudowie aluminiowej. W rezultacie przek∏adnie sà ciche, dok∏adne i wytrzyma∏e. Sà tak˝e znacznie l̋ ejsze i mniejsze od innych po-
równywalnych urzàdzeƒ i z tego powodu sà szczególnie przydatne do zastosowaƒ dynamicznych. Przek∏adnie te charakteryzujà sí  niewielkim

U (Silnik samohamujàcy)

T (Silnik standardowy)

HS

V (Silnik standardowy)

W (Silnik samohamujàcy)
F G

X

4 otwory z
gwintem P
na ØN PCD

Dane szczegó∏owe
wa∏ka pustego

k*1 a*2

h*1 j*1 b*2

g*1

c*2

e*1 f*1

d*1

m*1  dane
szczegó∏owe H

90°

L

K

J

M
F G

Przek∏adnia Êlimakowa z
ko∏nierzem monta˝owym do silnika*3 Silnik z nap´dem na pràd zmienny*3

WielkoÊç
korpusu silnika*4

56
63
71

Stosowane
przek∏adnie

WG3
WG3 & WG4
WG3 & WG4

S
60
65
65

T
90

100
100

U
130
140
140

V
167
187
212

W
210
247
272

X
111
123
138

Y
100
100
110

Z
109
113
125

Silnik jednofazowy ‘S’
90 W
180 W
370 W

Silnik jednofazowy ‘L’
120 W
250 W
550 W

Silnik trzyfazowy ‘S’
60 W
120 W
250 W

Silnik trzyfazowy ‘L’
90 W
180 W
370 W

Moc

Numer cz´Êci ko∏nierza
monta˝owego do nap´du

WGF3
WGF4

Stosowane
przek∏adnie

WG3...
WG4...

B1
35

34.5

A1
118
147

C1
75

100

D1
63

88.8

E1
75

88.8

F1
9
9

G1
2
5

H1
49

62.8

J1
14
17

K1
M5
M6

L1
5
6

M1
6
6

N1
48
70

P1
20
25

Q1
2
3

R1
4
5

Waga
0.34 kg
0.5 kg

S1
57
76

T1
43
57

111 2 3 4 5 6
7

8
2

2

C

D

B

A

2
2 3 4

3 4

3 4

1

1
11

Silnik z nap´dem na pràd zmienny i przek∏adnia Êlimakowa mogà byç zamontowane na wózku z nap´dem z´batkowym w ka˝dym z 8 po∏o˝eƒ pokazanych
poni˝ej. Skrzynka zaciskowa mo˝e byç zamocowana w 4 pozycjach A. D i wyloty kablowe tak˝e mogà byç w 4 pozycjach 1 ... 4. Nale˝y skorzystaç z rysunków
poni˝ej przy dokonywaniu wyboru.

Przy braku innych wymagaƒ skrzynka
zaciskowa znajduje si´ w pozycji A1 - opcja

standardowa dost´pna w trybie ekspresowym.

Numer cz´Êci przek∏adni/
silnika z nap´dem na prond zmienny

WG3
WG4

A
72
76

B
75
80

C
77
82

D
38
48

E
33
40

F
39
49

G
41
51

H
57
71

J
15
20

K
25
35

L
5
6

M
17.3
22.8

N
62.5

5

Ø
M5
M6

G∏́ bokoÊç
10
12

P Moment obrotowy
na wale przek∏adni

17Nm (typowy)
32Nm (typowy)

Q
67
85

R
69
76

Przek∏adnie, silniki z nap´dem na pràd zmienny



51

i ko∏nierze monta˝owe do nap´dów 

Szczegó∏owe informacje do zamówieƒ silników na pràd zmienny i przek∏adni Êlimakowych

luzem i wysokà wytrzyma∏oÊcià, przez co nadajà sí  do u˝ytku z si∏ownikami i silnikami skokowymi, jak i z silnikami na pràd zmienny.

Przek∏adnie Êlimakowe, gdy sà sprzedawane oddzielnie, posiadajà odpowiednie sprz´g∏o do wa∏ka, które umo l̋iwia przystosowanie
do specyfikacji technicznych silnika podanych przez klienta.

Przek∏adnie i silniki z przek∏adniami mogà byç wyposa˝one, jeÊli takie jest zamówienie, w sprz´g∏o z regulowanym ogranicznikiem momen-
tu obrotu.

Dla silników na pràd zmienny Hepco dostarcza trzyfazowe klatki do VDE 0530 oparte na DIN 42677. Istnieje mo l̋iwoÊç zamówienia sil-
ników o rozmiarach korpusu 3 IEC od 56 do 71. Dost́ pny jest do nich wybór krótkich i d∏ugich uzwojeƒ i 2 lub 4 zacisków zasilania (pra-
cujàce odpowiednio w tempie oko∏o 2800 i 1400 obrotów na minut́ ). Dost́ pne sà wartoÊci mocy od 60W do 0,55 kW. Silniki sà przy-
stosowane do 400/230V, zabezpieczone do IP54 i standardowo wykoƒczone niebieskà farba epoksydowà. Na ˝yczenie dost́ pne sà: sil-
niki z zamontowanymi hamulcami tarczowymi, zwojnice jedno- i trzyfazowe, specjalne wykoƒczenia, oraz podwy˝szone zabezpieczenie IP.

Silnik z´batkowy na pràd zmienny stanowi bardzo ekonomiczny nap´d liniowy do prostych zastosowaƒ i mo˝e byç z ∏atwoÊcià po∏àczony
z kontrolerem szybkoÊci Hepco dla uzyskania kompletnego systemu kontrolowanego nap´du.

Szczegó∏owe informacje dotyczàce dzia∏ania nap´du liniowego znajdujà sí  w cz´Êci poÊwí conej obliczeniom.

Wózki z
nap´dem
z´batym 
str. 48-49

Numer cz´Êci
Prze∏o˝enie przek∏adni redukcyjnej (R30 = 30:1)
T = Wariant z ogranicznikiem momentu obrotu
Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce

Miejsce monta˝u przek∏adni
Nale˝y wybraç od 1 do 8 lub zostawiç wolne miejsce jeÊli bez monta˝u*2

Opcje przeniesienia nap´du: F = Ko∏nie˝*1,2;
M = monta˝ silnika na pràd zmienny

Miejsce wylotu kabla: wybraç od 1-4
Pozycja skrzynki zaciskowej: wybraç od A-D

B = Silnik samohamujàcy
Je˝eli nie wymagane, to pozostawiç puste miejsce

Liczba przy∏àczy zasilania silnika:
2 =~2800RPM or 4 = 1400RPM 

Uzwojenie silnika: S = krótkie lub L = d∏ugie
Rozmiar korpusu silnika: 56, 63 lub 71*4

A A

H1

ØN

G1

D1

B1
L1

J1
K1

T1

C1
S1

P1
N1

M1

R1

Q1

4 Êruby z pomniejszonymi
∏bami do DIN912
(dostarczone z ko∏nierzami)

Przekrój A-A

Silnik

Przek∏adnia
Regulator zaz´bienia
ko∏a z´batego

Ko∏o z´bate
zintegrowane
z wa∏kiem

Ko∏nierz
monta˝owy nap´du

Wa∏ek
pusty

obracajàca si´
podk∏adka

i Êruba
(razem z wa∏kiem)

Przekrój przek∏adni,
ko∏nierza i ko∏a z´batego

po z∏o˝eniu

Z

Y

E

D

C

A
B

Wa∏ek pusty

Korpus przek∏adni
WartoÊç odniesienia

Q

R

Wariant z ogranicznikiem
momentu obrotu

Ko∏nierz monta˝owy nap´du

A1
E1

F1

O
bo

w
ià

zu
je

 ty
lk

o 
pr

zy
w

yb
or

ze
 s

iln
ik

a 
na
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rà

d
zm

ie
nn

y.

z przek∏adnià Êlimakowà typ ‘S’

4.5 kg
4.8 kg
6.8 kg

z przek∏adnià Êlimakowà typ ‘L’

4.7 kg
5.3 kg
7.8 kg

z przek∏adnià Êlimakowà typ‘S’

–
5.6 kg
7.6 kg

z przek∏adnià Êlimakowà typ‘L’

–
6.1 kg
8.6 kg

Waga silnika na pràd zmienny z rozmiarem przek∏adni

Patrz przyk∏ady zastosowaƒ na stronach 11 i 13

Kontroler
pr´dkoÊci
na pràd
zmienny 
str. 52

Ko∏nierz monta˝owy nap´du* Prosimy podaç numer cz´Êci w drugiej linijce zamówienia (patrz tabela powy˝ej, lewa strona).
Ko∏o z´bate* Prosimy podaç numer cz´Êci w trzeciej linijce zamówienia (patrz strona 45).
* Przy zamówieniu silnika i przek∏adni do u˝ytku z wózkami o nap´dzie z´batkowym nie nale˝y zamawiaç ko∏nierza monta˝owego nap´du ani ko∏a z´batego,

gdy˝ sà one standardowo dostarczane.

Dost´pne
prze∏o˝enia

Waga przek∏adni wraz
z ko∏nierzem monta˝owym 

1.6 kg
2.5 kg

5, 7, 10, 12, 15, 18,
24, 30, 38, 50, 75:1

6.75, 8, 10, 12, 15, 20, 25,
30, 40, 50, 60, 70, 80:1

Obliczenia
str. 64-65

XYZ
+ABC

123

Listwy
z´bate 
str. 44

Ko∏a z´bate
str. 45

Prowadnice
dystansowe
str. 24-27

WG3 R30 (T) (4) M 56 (L) (2) (B) (A)  (1)
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Kontroler szybkoÊci na pràd zmienny

Poza silnikiem na pràd zmienny, który mo˝e zasilaç wózki z nap´dem z´batkowym lub innym, Hepco dostarcza kontrolery
szybkoÊci i prze∏àczniki niezb´dne do kontroli ruchu liniowego. W rezultacie istnieje mo˝liwoÊç zakupu ca∏ego systemu
od jednego dostawcy za konkurencyjnà cen´, co niesie z sobà pewnoÊç, ˝e system jest kompleksowy i nie posiada braków.

Wybór modelu i szczegó∏owych specyfikacji kontrolera szybkoÊci zale˝y od planowanego zastosowania. Ka˝dy typ spe∏nia
wymagania szeregu silników na pràd zmienny i charakteryzuje si´ funkcjonalnoÊcià wymaganà w ruchu liniowym
nap´dzanym z´batkowo lub pasowo.

Szczegó∏owe dane dotyczàce poszczególnych modeli kontrolerów znajdujà si´ w oddzielnym katalogu, który mo˝na
otrzymaç od Hepco. Urzàdzenia te posiadajà nast´pujàce cechy, które powodujà, ˝e sà one idealnie dostosowane
do u˝ytku w ramach systemu kontroli ruchu na pràd zmienny:

� Sà idealnie dostosowane do nap´dów z´batkowych i pasowych Hepco.
� Do nabycia za konkurencyjna cen´.
� Wytwarzane przez czo∏owego mi´dzynarodowego producenta obecnego na najwi´kszych Êwiatowych

rynkach.
� Nap´dy o mocy od 0,37 do 4,0 kW zasilajà szerokà gam´ trzyfazowych silników indukcyjnych.
� Mo˝liwoÊç zaprogramowania okreÊlonych szybkoÊci, przyÊpieszeƒ, zwi´kszenia mocy i hamowania silnika.
� Ochrona Êrodowiska zgodna z IP20. Dla uzyskania jeszcze lepszych wyników urzàdzenia mogà byç

umieszczone w os∏onie.
� Programowanie klawiaturowe i cyfrowe wyÊwietlanie wskaêników pracy.
� ¸atwe w instalacji i rozruchu.
� Ma∏e rozmiary – mo˝liwoÊç umieszczenia na panelu lub monta˝u na szynie DIN.
� Mo˝liwoÊç sterowania analogowego za pomocà potencjometru, lub poprzez zaprogramowanie pr´dkoÊci

które mo˝na uruchomiç tak˝e poprzez prze∏àczniki zewn´trzne lub oddzielny PLC.
� Nap´dy dostosowane do ró˝nych wariantów zasilania – jednofazowego 230-250V lub trzyfazowego 380-

460V.
� Urzàdzenia sà zaopatrzone w filtry zgodnie z dyrektywà EMC Unii Europejskiej.
� Urzàdzenia mogà byç wyposa˝one w interfejs kompatybilny z Devicenet dla uzyskania nadzoru

telekomunikacyjnego.
� Diagnostyka umo˝liwiajàca ∏atwe wykrycie usterek.
� Proste i ekonomiczne rozwiàzanie dla uzyskania podstawowego kontroli ruchu liniowego.

Silnik na
pràd

zmienny
str. 50-51

Rozmiary silników
80 L/2

80 S/2 & 80 L/4
80 S/4 & 71L/2

71 L/4, 71 S/2 & 71 S/4
wszystkie silniki o korpusach 56 & 63

Wymagana moc kontrolera
1.5 kW
0.75 kW
0.55 kW

0.37 kW

Kontroler szybkoÊci na pràd zmienny
W zale˝noÊci od zastosowania, inne modele mogà si´ ró˝niç
od pokazanego na rysunku. Prosimy o kontakt z Hepco
w celu otrzymania pe∏nego katalogu i odbycia konsultacji.

Oprócz kontrolera pr´d-
koÊci na pràd zmienny
Hepco dostarcza me-
chaniczne i indukcyjne
prze∏àczniki ogranicza-
jàce zgodne z IP67. Sà
one zwykle wymagane
w typowych instalacjach
jako element osprz´tu
kontrolnego.

Standardowy wzór V3
mikroprze∏àcznik

aktywowany wa∏kiem
DLS-V7SWM 500 mm

Standardowy wzór V3
prze∏àcznik indukcyjny

DLS-V7SWI 500 mm

Opis Numer cz´Êci D∏ugoÊç kabla

Wózki z
nap´dem
pasowym
str. 46-47

Wózki z
nap´dem
z´batym
str. 48-49
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Zalecane zastosowania

Funkcje i dzia∏anie
System na pràd zmienny umo˝liwia zatrzymanie, start, nawrót, przyspieszenie i spowolnienie. Dynamiczne hamowanie silnika
jest równie˝ mo˝liwe. We wspó∏pracy z prostym PLC, system jest zdolny do zatrzymania w dowolnym punkcie prze∏àczniko-
wym i do uzyskiwania zaawansowanych przyÊpieszeƒ, a tak˝e do wysy∏ania sygna∏ów sterujàcych do innych urzàdzeƒ.

Sygna∏y do wykonania podstawowych funkcji sà uzyskiwane za pomocà prze∏àczników mechanicznych lub indukcyjnych, pro-
dukowanych przez Hepco (patrz tabela strona 52, lewa strona).

PowtarzalnoÊç zatrzymania mo˝e przewy˝szaç 1 mm i zale˝y od uzyskania niskiej pr´dkoÊci podejÊcia przed osiàgni´ciem
prze∏àcznika zatrzymania (jeÊli pr´dkoÊç podejÊcia jest zbyt du˝a w stosunku do obcià˝enia punkt prze∏àcznika zatrzymania
zostanie przekroczony).

Mo˝na wybraç kilka zaprogramowanych szybkoÊci z ich w∏asnymi profilami przyÊpieszenia i spowolnienia. Te pr´dkoÊci obej-
mujà bardzo szeroki zakres i sà ∏atwo nastawiane.

System na pràd zmienny jest prostym, niezawodnym i ekonomicznym systemem nap´dzania i kontroli ale nie posiada urzà-
dzenia sta∏ego sprz´˝enia zwrotnego umo˝liwiajàcego dok∏adnà regulacj´ ruchu przez ca∏y czas. Sta∏e sprz´˝enie zwrotne jest
wymagane do monitorowania i precyzyjnej regulacji stosunku dynamicznego dwóch lub wi´cej osi urzàdzenia, a tak˝e do uzy-
skania konkretnych profili dynamicznych z bardzo dok∏adnà powtarzalnoÊcià. Sprz´˝enie zwrotne jest cechà si∏owników oraz
niektórych systemów skokowych.

Ochrona i bezpieczeƒstwo
Przy omawianiu wszystkich nap´dzanych systemów liniowych, niezb´dne jest rozwa˝enie konsekwencji usterek. Brak zatrzymania
na koƒcu suwu mo˝e spowodowaç uszkodzenie systemu i innych urzàdzeƒ, a tak˝e mo˝e stanowiç zagro˝enie bezpieczeƒstwa.

Zaleca si´ wi´c aby przesuw liniowy posiada∏ zabezpieczenia na dwóch poziomach bezpieczeƒstwa:

Prze∏àczniki bezpieczeƒstwa granicy suwu – powinny byç zamontowane poza punktem granicy suwu tak by wy∏àczyç
silnik w razie gdyby ruch liniowy post´powa∏ poza wyznaczonym obr´bem.

Urzàdzenia antywypadkowe – zaleca si´ by by∏y umieszczone na koƒcu mo˝liwej drogi ruchu w celu zamortyzowania si-
∏y poruszajàcego si´ ∏adunku w wypadku przekroczenia limitów z du˝a szybkoÊcià.

Urzàdzenia antywypadkowe mogà byç prostymi zderzakami wykonanymi z materia∏ów o w∏aÊciwoÊciach amortyzacyjnych,
a w zastosowaniach wymagajàcych szczególnej ochrony zaleca si´ monta˝ amortyzatorów firmy Hepco (odr´bny katalog).

Dodatkowe zagadnienia bezpieczeƒstwa
W wielu zastosowaniach standardowy silnik na pràd zmienny mo˝e byç u˝ywany do dynamicznego hamowania. W niektórych
innych zastosowaniach, szczególnie przy podnoszeniu, potrzebny mo˝e byç dodatkowy hamulec. Stanowi on dodatkowy ele-
ment bezpieczeƒstwa i mo˝e byç u˝ywany w normalnym cyklu u˝ytkowania. W takim przypadku nale˝y zamówiç silnik z do-
datkowym hamulcem.

Wszystkie komponenty GV3 produkcji Hepco sà zaprojektowane jako cz´Êci sk∏adowe wi´kszego urzàdzenia. W zale˝noÊci
od danego zastosowania, mogà pojawiaç si´ potencjalne zagro˝enia, którym nale˝y zapobiegaç np. poprzez nadzorowanie
ruchu o du˝ej pr´dkoÊci, zabezpieczenie przed pora˝eniem pràdem, itp.

JeÊli nap´d odbywa si´ za pomocà wzmacnianego pasa z´batego lub innego, który móg∏by si´ zerwaç po przekroczeniu pew-
nego obcià˝enia, nale˝y zwróciç szczególnà uwag´ aby obcià˝enia zbli˝ajàce si´ do maksymalnych nie by∏y nigdy przekra-
czane, lub upewniç si´, ˝e takie zerwanie nie zagrozi bezpieczeƒstwu.

Metoda nap´dzania i kontrolowania ruchu liniowego wykorzystujàca silnik z przek∏adnià na pràd zmienny Hepco jest ogólnie
rzecz bioràc znacznie taƒsza ni˝ wykorzystanie silników skokowych i si∏owników.

Radzimy wi´c rozwa˝yç czy nap´d firmy Hepco jest w danym wypadku wystarczajàcy, zanim zaczniecie Paƒstwo zastanawiaç
si´ nad kupnem dro˝szego sprz´tu. Podane ni˝ej podstawowe informacje wyjaÊniajà co mo˝na uzyskaç u˝ywajàc systemu
silnika i kontrolera szybkoÊci na pràd zmienny firmy Hepco i byç mo˝e pomogà Paƒstwu w podj´ciu w∏aÊciwej decyzji.

Zderzak ochronny lub
amortyzator firmy Hepco
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Rysunek pokazuje sterowanie prze∏àcznikami w typowym ruchu liniowym z zamontowanymi prze∏àcznika-
mi bezpieczeƒstwa/urzàdzeniami antywypadkowymi. Dodatkowe szybkoÊci mogà byç uzyskane poprzez
dodanie wi´kszej iloÊci prze∏àczników i pod∏àczenie ich do kontrolera.
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Dane i wymiary dla zmontowanych systemów

Numer
cz´Êci

A B C D E HGF

12...
20...
28...
25...
35...
50...
44...
60...
76...
76...
120...

12.37
20.37
28.37
25.74
35.74
50.74
44.74
60.74
76.74
76.74

120.74

13.25
21.01
29.01
26.58
36.38
51.38
45.58
61.38
77.38
77.58

121.38

6.2
8
8

10
10
10

12.5
12.5
12.5
19.5
19.5

6.4
8.2
8.2

10.2
10.2
10.2
12.7
12.7
12.7
19.7
19.7

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

4
5
6
6
8

10
8

10
12
15
45

8.5
12
20
15
25
40
26
42
58
50
94

8.9
12.4
20.4
15.4
25.4
40.4
26.4
42.4
58.4
50.4
94.4

45
90
90
90
90
90
90
90
90
180
180

M3
M4
M5
M5
M6
M6
M6
M8
M8
M12
M10

P1 & P2 P2 & P3 P2 & P3 P1 & P2 P1 & P2P3 P1 P1 P3 P3

E...
E...
E...
E...
E...

6.19
9.69

12.87
18.87
27.37

6.41
10.02
13.19
19.19
27.69

6.2
8

10
12.5
19.5

6.4
8.2

10.2
12.7
19.7

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

5
6.5
8.5

10.5
16

5.3
6.7
8.7

10.7
16.2

4
4
6
8

12

9.25
12
16
20
30

9.65
12.4
16.4
20.4
30.4

45
90
90
90
180

M3
M4
M5
M6
M10

12...
20...
28...
25...
35...
50...
44...
60...
76...
76...
120...

12.55
20.37
28.37
25.81
35.81
50.82
44.81
60.81
76.81
76.81

120.81

13.13
21.01
29.01
26.58
36.58
51.58
45.58
61.58
77.38
77.58

121.58

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

1.52
2.14
2.14
2.39
2.39
2.39
3.14
3.14
3.14
4.56
4.56

1.60
2.21
2.21
2.47
2.47
2.47
3.21
3.21
3.21
4.72
4.72

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

30
90
90
90
90
90
90
90
90
90

180*3

M3
M4
M5
M6
M6
M6
M6
M8
M8
M10

M10*3

E...
E...
E...
E...
E...

NMS
NV
NV
NS
NS
NS
NM
NM
NM
NL
NL

NMS
NV
NS
NM
NL

MS
V
V
S
S
S
M
M
M
L
L

MS
V
S
M
L

6.87
10.37
12.96
17.46
22.46

7.1
10.6
13.3
17.8
22.8

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

1.52
2.14
2.39
3.14
4.56

1.60
2.21
2.47
3.21
4.72

4.5
6

6.5
8

10

4.7
6.2
6.7
8.2

10.2

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

45
90
90
90
90

M3
M4
M5
M6
M8

wkr´t
ustalajàcyŁ

H
Otwór G*2

Ârodek otworu A+K*3

or A+K+W*3

A+J+K

Q (min)

B
E

F

Q (max)

Otwór ØP

M

C

A

A

K

D

N

R S J K

T Ârodek otworu A+K

M
A

otwór
nagwintowany U

otwór 
nagwintowany V

X

Z

C

A D

B
E

F

D1 E1 F1

X Y

A+K+2A1

otwór nagwintowany B1
wkr´t
samogwintujàcy ØC1

wkr´t
samogwintujàcy

ØP1

H1 A K1
G1J1

M

M1otwór
nagwintowany N1

B+M-Z
A

A1 K/2*1

Ârodek otworu A+K*1

System prowadnicy Hepco GV3 mo˝e zostaç zamówiony jako pojedyncze elementy, lub jako fabrycznie zmontowana ca∏oÊç.
Wi´cej informacji o szerokim wyborze fabrycznie zmontowanych produktów standardowych, p∏askich Slimline, zdejmowal-
nych, z nap´dem pasowym i nap´dem z´batym, prosz´ szukaç na stronach, których ikony znajdujà si´ na marginesie. 

Strony dot. zmontowanych systemów zawierajà istotne informacje o prowadnicach, rolkach i urzàdzeniach smarujàcych. Da-
ne te pozwalajà klientom obliczyç ca∏oÊciowe wymiary systemów (oprócz p∏yt wózków) i dostarczajà wa˝nych informacji po-
równawczych w∏àcznie z tymi odnoszàcymi si´ do otworów.
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✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

 ✗

✓

✓

✓  

✓  

✓  

✓

✓

✓

✓

✓

 ✗

✗

✗

✓

✓

✓

✓  

✓  

✓  

✓

✓

✗

✗

✗

✗

✗

✗

✓

✓

✓

✓  

✓  

 ✗

✓  

✓  

✗

✗

✗

✗

✗

✗

✗

✗

 ✗

✗

✗

✓  

✓  

✓  

✗

✗

✗

✗

✗

 ✗

✗

✗

✗

✗

✗

✓  

✓  

✓  

✗

✗

 ✗

✗

✗

✗

✗

✗

✗

✗

✗

✓  

✓  

 ✓

✓  

✓  

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

✓

 ✗

✓

✓

✓  

✓  

✓  

✓

✓

✓

✓

✓

 ✗

✗

✗

✓

✓

✓

✓  

✓  

✓  

✓

✓

 ✗

✗

✗

✗

✗

✗

✓

✓

✓

✓  

✓  

..
.J

1
3
..
.

..
.J

1
8
..
.

..
.J

2
5
..
.

..
.J

3
4
..
.

..
.J

5
4
..
.

C
S
1
8

C
S
2
5

C
S
3
4

C
S
5
4

LB
1
2

LB
2
0

LB
2
5

LB
4
4

LB
7
6

..
.J

1
9
5
..
.

..
.J

2
6
5
..
.

..
.J

3
6
0
..
.

..
.J

5
8
0
..
.

C
W

1
9
5

C
W

2
6
5

C
W

3
6
0

C
W

5
8
0

LB
1
9
5

LB
2
6
5

LB
3
6
0

LB
5
8
0

Tabela Doboru Elementów
✓  = Preferowany wybór ✓ = Kompatybilne  ✗ = Niekompatybilne

Prowadnice z rolkami
z otworem przelotowym

Prowadnice z rolkami 
z otworem Êlepym

Prowadnice 
z nak∏adkami

uszczelniajàcymi
Prowadnice 

ze smarownicami

Standardowy wybór rolek 
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Dane i wymiary zmontowanych systemów

OtwórG*2Wkr´t
ustalajàcy H

K

Ârodek otworu A+K

A+J+K

R S J K

T Ârodek otworu A+K

Q (min)

B
E

F
Q (max)

Otwór ØP

M

otwór
nagwintowany U otwór

nagwintowany V

A

A

A

A

D

D

C

C

B

M

N

E

F

J1

D1 E1

X1 YX

Ârodek otworu A+K
A+K+2A1

otwór nagwintowany B1

otwór
nagwintowany N1

wkr´t
samogwintujàcy ØC1

samogwintujàcy
wkr´t ØP1

H1 A
G1

M

B+M-Z

Z

A1 K/2

Listwa
dystansowa
str. 24-27

Belka 
noÊna z

prowadnicà
str. 30-31

Listwa
(p∏aska)

str. 28-29

Numer
cz´Êci

Q (krótki trzpieƒ) Q (d∏ugi trzpieƒ) WJ K M N P R S T U V

...J 13...

...J 18...

...J 25...

...J 34...

...J 54...

12.7
18
25
34
54

9.51
14.0
20.27
27.13
41.8

5.47
6.75
9.0
11.5
19.0

4.5
5.6
7.5
9.7
15.6

4
6
8
10
14

2.2
2.4
2.2
5.2
5.7

3
3.4
3.8
6.6
8.2

2.4
2.5
4.9
5.9
7.9

6.7
10
13

14.8
20.4

47.5
54
72

90.5
133

30
38
50
60

89.5

10
12.3
16
21
31

M3
M4
M5
M6
M8

1.34
1.84
1.95
2.55
3.89

M4 x 0.5
M6 x 0.75

M8 x 1
M10 x 1.25
M14 x 1.5

...J 195...

...J 265...

...J 360...

...J 580...

19.5
26.5
36
58

14.8
20

27.6
46.1

5.7
6.8
8.3
14.3

3.5
4.5
5.7
8.5

6
8
10
14

2.4
2.2
5.2
5.7

3.4
3.8
6.6
8.2

2.5
4.9
5.9
7.9

10
13

14.8
20.4

54
72

90.5
133

38
50
60

89.5

12.3
16
21
31

M4
M5
M6
M8

–
–
–
–

M6 x 0.75
M8 x 1

M10 x 1.25
M14 x 1.5

min maks min maks gwint metryczny

Numer
cz´Êci

LB12
LB20
LB25
LB44
LB76

LB195
LB265
LB360
LB580

D1

17
19
25
34
50

19
25
34
50

E1

12
13
18
25
38

13
18
25
38

F1

7
8
12
17
25

–
–
–
–

G1

4.8
7.3
9

11.8
17.8

7.5
9.6
13.4
19.9

H1

11.5
19
23
31
47

17.5
23
31
49

J1

10
12

16.5
20

33.5

8.7
10.3
12.9
21.9

K1

1.6
0.8
1

0.8
1.3

–
–
–
–

M1

6.5
13
16
22
33

–
–
–
–

N1

M2.5
M2.5
M3
M4
M5

M2.5
M3
M4
M5

P1

2.5
2.5
3
3

3.5

3
3.5
5
6

Stosowane
rolki

...J 13...

...J 18...

...J 25...

...J 34...

...J 54...

...J 195...

...J 265...

...J 360...

...J 580...

Numer
cz´Êci

X X1 Y Z A1 B1 C1 Stosowane
rolki

CS18
CS25
CS34
CS54

CW195
CW265
CW360
CW580

32.5
44
56
80

35
44
59
90

–
–
–
–

27.5
35
48
74

42
55
70
98

43
54
72
106

13.8
18

22.5
36.5

11.2
13

15.5
25

11
16
21
31

12
16
21
32

M2.5
M3
M4
M5

M2.5
M3
M4
M5

3
3.5
4.5
6

3
3.5
4.5
6

...J18...

...J25...

...J34...

...J54...

...J195...

...J265...

...J360...

...J580...

*Uwagi:
1 Pozycje wkr t́u ustalajàcego dla nak∏adki

uszczelniajàcej CS18 nie sà na tej samej linii
centralnej jak rolka (patrz str. 36). Przy stoso-
waniu CS18 prosz  ́dodaç 3.8 mm do A+K.

2 Prowadnice NI 120 i L120 majà dwa równole-
g∏e rz´dy otworów. Patrz str. 25 i 28.

3 Ârodki otworów A+K stosuje sí  do wszystkich
rodzajów rolek, oprócz rolki podwójnego mi-
moÊrodowego (DE). Je˝eli stosuje sí  rolki po-
dwójne mimoÊrodowe z zamiarem wyprz´˝e-
nia prowadnicy, to nale˝y u˝yç Êrodków otwo-
rów A+K+W. Rolki podwójne mimoÊrodowe
sà zaprojektowane tak, aby mo˝na by∏o regu-
lowaç je mimoÊrodowo pod kàtem 45o

do prowadnicy jak przedstawiono na rysunku.

Informacje te mogà byç okreÊlane dla jakiejkolwiek kombinacji elementów tak, jak pokazano w tabeli doboru parametrów
Zestawienia i zgodnoÊç komponentów, co u∏atwia klientowi projektowanie w∏asnego systemu, który b´dzie spe∏nia∏ wszyst-
kie wymogi. Wymiary dodatkowych elementów stosowanych w belkach noÊnych prowadnicy, systemach z nap´dem paso-
wym i nap´dem z´batym znajdujà si´ na stronach tych produktów.

Prowadnice z rolkami
z otworem przelotowym

Prowadnice z rolkami 
z otworem Êlepym

Prowadnice 
z nak∏adkami

uszczelniajàcymi
Prowadnice 

ze smarownicami

Wybór rolek p∏askich - Slimline 

Êrodek
trzpienia
Êrodek
rolki

W

W

W

45°

Pozycje otworów dla rolki DE

Komponenty
smarujàce
str. 36-38

Wózki 
str. 18-23

Wózki z
nap´dem
pasowym
str. 46-47

Wózki z
nap´dem
z´batym
str. 48-49

Rolki
standardowe

str. 32-33

Rolki p∏askie
Slimline

str. 34-35



56
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Wkr´t
ustalajàcy
rozmiar H

JB KB JR

Odst´p
pomi´dzy
otworami G

Wkr´t
ustalajàcy
rozmiar H

D1

S
P.C.D.

S
P.C.D.

R - wielkoÊç z´ba
w jedn. metrycznych R - wielkoÊç z´ba

w jedn. metrycznych

B1

A1
D1

D1+S/2*1

Q = liczba z´bów
R = wielkoÊç z´ba w jedn. metrycznych

D1+S/2*1
A+D+KB/2+JR/2

A+D+JR/KB/2+JB/2

Otwór Ø PB Otwór Ø PR

MR
NR NB

H
H

A
Otwór Ø PB

KB
JB E

F

X C

NB

W

U

ØX

ØV

ØT

C1

H

E

F

U
W

ØX

ØV

ØT

D

MB

MB

B

Ârodek otworu

Odst´p pomi´dzy otworami G

Odst´p
pomi´dzy
otworami G

NMS
NV
NS
NM
NL

E...
E...
E...
E...
E...

Prowadnice
dystansowe

Numer
cz´Êci P1 & P2

6.19
9.69
12.87
18.87
27.37

P2 & P3
6.4
8.2

10.2
12.7
19.7

P3
6.41

10.02
13.19
19.19
27.69

A
P1
6.2
8

10
12.5
19.5

B
P2 & P3

8.1
10.43
12.76
15.98
24.49

P1
7.7

10.0
12.25
15.5
24.0

C
P3
5.3
6.7
8.7
10.7
16.2

D1

4.5
5.8
7.4
9.25
14.1

E

4
4
6
8
12

G

45
90
90
90
180

H

M3
M4
M5
M6

M10

P1 & P2
5

6.5
8.5
10.5
16

D
P3

9.65
12.4
16.4
20.4
30.4

P1 & P2
9.25
12
16
20
30

F

R 07...
R 10...
R 15...
R 20...

Szyna
prowadnicowa

Numer
cz´Êci

A1

6.35
7.8
8.3
13.2

B1

12.7
15.65

20
31.75

C1

4
6.75
8.25
14

D1

5.65
6.85
10.2

16.55

G

45
90
90
90

H

M4
M5
M6

M10

S
Model

0.7
1

1.5
2

FT 24 12
FT 32 16
FT 40 20
FT 66 33

Prowadnice
p∏askie

Numer
cz´Êci P1 & P2B

7.5
8.75
12
17

P2A & P3

7.7
8.95
12.2
17.2

E1
P1 & P2B

16.5
23.25

28
49

P2A & P3

16.7
23.45
28.2
49.2

G

45
90
90

180

H

M5
M6
M8
M12

F1
P1 & P2A

12
16
20
33

P2B & P3

12.4
16.4
20.4
33.4

G1

P05 W7 T28...
P07 W9 T28...
P07 W5 T28...
P10 W11 T42...
P10 W7 T42...

P125 W14 T34...
P15 W8 T28...
P20 W20 T27...
P20 W13 T27...

Ko∏a
z´bate

Numer
cz´Êci

Q
Liczba z´bów

28
28
28
42
42
34
28
27
27

R
mod

0.5
0.7
0.7
1
1

1.25
1.5
2
2

S

14
19.6
19.6
42
42

42.5
42
54
54

T

5
5
5
15
15
15
15
20
20

U

14
17
13
23

18.5
25.5
19.8
35
25

V

10
16
16
30
30
30
30
40
40

X

15
21
21
44
44
45
45
58
58

W

7
9
5

11
7

14
8

20
13

Jednokraw´dziowa prowadnica dystansowa 
z rolkami „V”  i rolkami podporowymi

Jednokraw´dziowa prowadnica dystansowa 
z rolkami „V”  i ko∏ami z´batymi

Prowadnice z´bate
i  ko∏a z´bate

Strony zmontowanych systemów zawierajà istotne informacje o prowadnicach, rolkach i urzàdzeniach smarujàcych. Dane te pozwalajà
klientom obliczyç ca∏oÊciowe wymiary systemów (mniej p∏yty wózków) i dostarczajà wa˝nych informacji porównawczych w∏àcznie z tymi,
odnoszàcymi si´ do otworów.

Mo˝liwe jest prowadzenie szerokiej rolki podporowej na tylnej powierzchni jednokraw´dziowej prowadnicy dystansowej, ale opcja ta nie
jest pokazana, poniewa˝ rolki podporowe wàskie zazwyczaj pasujà lepiej. Dodatkowa zdolnoÊç obcià˝eniowa szerokiej rolki podporo-
wej nie b´dzie zazwyczaj korzystna przy u˝yciu jednokraw´dziowej prowadnicy dystansowej, poniewa˝ mi´kka powierzchnia tylna mo˝e
ulec zniszczeniu, je˝eli u˝yje si´ jej poza zdolnoÊcià obcià˝eniowà wàskiej rolki podporowej. Wszystkie rozmiary rolek podporowych 



Rolki
podporowe
str. 41-43
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Dane i wymiary zmontowanych systemów

Wkr´t
ustalajàcy
rozmiar H

JR
JR M1

Q1F1+JR/2E1+JR/2

K1
JR

E1

E1+ F1+JR

F1

MR

MR MR

Z

Z

G1+JR
Ârodki

otworów
G1

Otwór
gwintowany
rozmiar P1

Otwór monta˝owy
gwintowany metryczny

rozmiar N1

NR

H

NR

MR

Otwór Ø PR

Odst´p
pomi´dzy

otworami G

Rolki Numer
cz´Êci min maks

JB KB MB NB PB Z (krótki trzpieƒ)

min maks
Z (d∏ugi trzpieƒ)

...J13...

...J18...

...J25...

...J34...

...J54...

12.7
18
25
34
54

9.51
14.00
20.27
27.13
41.76

5.47
6.75
9.0

11.5
19.0

4.5
5.6
7.5
9.7

15.6

4
6
8

10
14

2.2
2.4
2.2
5.2
5.7

3
3.4
3.8
6.6
8.2

2.4
2.5
4.9
5.9
7.9

6.7
10
13

14.8
20.4

...J195...

...J265...

...J360...

...J580...

19.5
26.5
36
58

14.8
19.98
27.57
46.08

5.7
6.8
8.3

14.3

3.5
4.5
5.7
8.5

6
8

10
14

2.4
2.2
5.2
5.7

3.4
3.8
6.6
8.2

2.5
4.9
5.9
7.9

10
13

14.8
20.4

Rolki
podporowe

Numer
cz´Êci min maks

Z (krótki trzpieƒ)JR MR NR PR K1 Q1 P1 N1
gwint metryczny

M1
min maks
Z (d∏ugi trzpieƒ)

...R18...

...R25...

...R34...

...R54...

18
25
34
54

6.75
9.0

11.5
19.0

5.6
7.5
9.7

15.6

6
8

10
14

2.4
2.2
5.2
5.7

3.4
3.8
6.6
8.2

2.5
4.9
5.9
7.9

10
13

14.8
20.4

54
72

90.5
133

38
50
60

89.5

12.25
16
21
31

M4
M5
M6
M8

M6 x 0.75
M8 x 1

M10 x 1.25
M14 x 1.5

LRN18...
LRN25...
LRN34...
LRN54...

18
25
34
54

8
10

12.5
21

3.5
4.5
5.7
8.5

6
8

10
14

–
–
–
–

–
–
–
–

2.5
4.9
5.9
7.9

10
13

14.8
20.4

Bie˝nie P∏askie z Otworem
Przelotowym do Rolek Podporowych

Bie˝nie P∏askie ze Âlepym Otworem
Nastawczym dla Rolek Podporowych

Uwaga:
1. Obliczona pozycja ko∏a z´batego w stosunku do prowadnicy z´batej podaj´ tylko zbli˝onà lokalizacj´.

Klienci powinni zadbaç o zapas w celu regulowania ko∏a z´batego w stosunku do prowadnicy z´batej tak,
aby otrzymaç jak najlepsze warunki pracy. Przek∏adnie i ko∏nierze monta˝owe nap´du Hepco posiadajà
urzàdzenia odpowiednie dla tego typu regulacji.

Rolki
standardowe

str. 32-33

Rolki p∏askie
Slimline
str. 34-35

Listwy
p∏askie 
str. 40

Przek∏adnia
i ko∏nierz

monta˝owy
str. 50-51

Listwy
z´bate 
str. 44

Ko∏a z´bate
str. 45

Rolki
podporowe
str. 41-43

(zarówno w formacie wàskim, jak i szerokim) majà promieƒ korony 500 mm w celu unikni´cia problemów mogàcych wystàpiç w przy-
padku niedok∏adnego rozmieszenia obcià˝enia, które mo˝e wystàpiç na kraw´dzi wa∏ka. 

Wszystkie rolki podporowe mogà byç stosowane ze wszystkimi rodzajami bie˝ni p∏askich i jednokraw´dziowych prowadnic dystanso-
wych, jedynym ograniczeniem mogà byç fizyczne wymiary. 

Mo˝liwe sà wszystkie kombinacje listew z´batych i kó∏ z´batych, pod warunkiem dopasowania wielkoÊci z´bów i oczywistych wymia-
rów fizycznych. Poni˝sze rysunki przedstawiajà tylko ko∏a z´bate z piastà. Ko∏a z´bate ze zintegrowanymi wa∏kami sà równie˝ w ofer-
cie, patrz strona poÊwi´cona ko∏om z´batym.
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Obliczenia dot. obcià˝eƒ i ˝ywotnoÊci

Prowadnica V i systemy rolek
Obcià˝enia i ˝ywotnoÊç Systemu Prowadnic Hepco V jest uzale˝niona od kilku czynników. Podstawowymi kwestiami sà rodza-
je rolek i prowadnic, stosowanie, lub brak smarowania oraz wielkoÊç i kierunki obcià˝eƒ. Czynniki takie jak pr´dkoÊç eksplo-
atacyjna, d∏ugoÊç skoku i czynniki Êrodowiskowe równie˝ mogà mieç wp∏yw*2.

Podczas obliczania obcià˝eƒ i ˝ywotnoÊci powinno stosowaç si´ jeden z dwóch sposobów:, je˝eli system posiada konwencjo-
nalny wózek z 4 rolkami (tak, jak którykolwiek z Wózków Hepco), to wtedy obliczenie mo˝e byç postrzegane jako dotyczàce
jednego przedmiotu, a obcià˝enia i ˝ywotnoÊç zostanà przedstawione tak jak w poni˝szym Obliczeniu 4-Rolkowego Wózka;
natomiast ka˝da rolka V mo˝e byç traktowana jako osobna, wed∏ug metody pokazanej w Obliczeniu dot. Pojedynczej Rolki.

Obliczenie dla 4-Rolkowego Wózka
Obliczajàc obcià˝enia i ˝ywotnoÊç Systemu Prowadnicy V przy zastoso-
waniu wózka cztero-rolkowego obcià˝enia sytemu powinny zostaç roz∏o-
˝one na bezpoÊrednie sk∏adniki obcià˝enia L1 i L 2 i chwilowe sk∏adniki
M, Mv, Ms (prosz´ spojrzeç na rysunek po prawej)

W poni˝szej tabeli podano maksymalne bezpoÊrednie i chwilowe obcià-
˝enia dla standardowych wózków. Dane te dotyczà zarówno warunków,
w których nie ma smarowania, jak i takich, w których smarowanie jest
obecne*4. Odnosi si´ to do zetkni´cia powierzchni „V”, poniewa˝ wszyst-
kie ∏o˝yska posiadajà wewn´trzne, do˝ywotnie smarowanie. WartoÊci te
sà oparte w warunkach pracy bez-wstrzàsowej. 

Numer cz´Êci
wózka

L1(maks)

N
90
180
180
400
400
400
800
800
800
1800
1800

L2(maks)

N
90

180
180
400
400
400
800
800
800

1800
1800

MS(maks)

Nm
0.5
1.6
2.3
4.5
6.5
9.5
16
22
29
64

100

MV(maks)

Nm
45 x D
90 x D
90 x D

200 x D
200 x D
200 x D
400 x D
400 x D
400 x D
900 x D
900 x D

M(maks)

Nm
45 x D
90 x D
90 x D

200 x D
200 x D
200 x D
400 x D
400 x D
400 x D
900 x D
900 x D

L1(maks)

N
240
500
500

1280
1280
1280
3200
3200
3200
7200
7200

L2(maks)

N
240
400
400
1200
1200
1200
2800
2800
2800
6400
6400

MS(maks)

Nm
1.3
4.5
6.5
14
21
30
65
90
115
250
410

MV(maks)

Nm
120 x D
200 x D
200 x D
600 x D
600 x D
600 x D
1400 x D
1400 x D
1400 x D
3200 x D
3200 x D

M(maks)

Nm
120 x D
250 x D
250 x D
640 x D
640 x D
640 x D
1600 x D
1600 x D
1600 x D
3600 x D
3600 x D

L1(maks)

N

760
760
1600
1600
1600
3600
3600
3600
10000
10000

L2(maks)

N
 

1200
1200
3000
3000
3000
6000
6000
6000
10000
10000

MS(maks)

Nm
 
7
10
18
26
38
73
100
130
360
580

MV(maks)

Nm*6

 
600 x D
600 x D
1500 x D
1500 x D
1500 x D
3000 x D
3000 x D
3000 x D
5000 x D
5000 x D

M(maks)

Nm 

380 x D
380 x D
800 x D
800 x D
800 x D

1800 x D
1800 x D
1800 x D
5000 x D
5000 x D

 Nie dost´pne

System suchy, Rolka podwójna i dwurz´dowa typu DR System smarowany, Rolka podwójna System smarowany, Rolka dwurz´dowa typu DR

AU... 12 13...
AU... 20 18...
AU... 28 18...
AU... 25 25...
AU... 35 25...
AU... 50 25...
AU... 44 34...
AU... 60 34...
AU... 76 34...
AU... 76 54...
AU... 120 54...

Numer cz´Êci
wózka

 AU 20 195...
AU 28 195...
AU 25 265...
AU 35 265...
AU 50 265...
AU 44 360...
AU 60 360...
AU 76 360...
AU 76 580...

AU 120 580...

L1(maks)

N
180
180
400
400
400
800
800
800
1800
1800

L2(maks)

N
180
180
400
400
400
800
800
800

1800
1800

MS(maks)

Nm
1.6
2.3
4.5
6.5
9.5
16
22
29
64

100

MV(maks)

Nm
 90 x D
90 x D

200 x D
200 x D
200 x D
400 x D
400 x D
400 x D
900 x D
900 x D

M(maks)

Nm
90 x D
90 x D
200 x D
200 x D
200 x D
400 x D
400 x D
400 x D
900 x D
900 x D

L1(maks)

N
400
400
940
940
940
2000
2000
2000
4240
4240

L2(maks)

N
480
480
1150
1150
1150
2400
2400
2400
5200
5200

MS(maks)

Nm
3.5
5

10.5
15
22
40
55
70
150
240

MV(maks)

Nm
240 x D
240 x D
575 x D
575 x D
575 x D
1200 x D
1200 x D
1200 x D
2600 x D
2600 x D

M(maks)

Nm
200 x D
200 x D
470 x D
470 x D
470 x D
1000 x D
1000 x D
1000 x D
2120 x D
2120 x D

System suchy, Rolka p∏aska typu Slimline System smarowany, Rolka typu p∏aska Slimline

Obliczenia wspó∏czynnika obcià˝enia systemu
Aby obliczyç ˝ywotnoÊç systemu nale˝y najpierw obliczyç sk∏adnik
obcià˝enia L1. Nast´puje to przy pomocy poni˝szego równania. Je˝eli
chodzi o obcià˝enia Mv i M nale˝y okreÊliç Mv (max) i M (max) dla
odpowiedniego wózka. Wynik uzyskuje si´ przez pomno˝enie liczb
podanych w tabeli przez rozstaw rolek, D, w metrach.

D

LF =          +          +          +          +L1

L1(max)

L2

L2(max)

M
M(max)

Ms
Ms(max)

Mv
Mv(max)

LF nie powinno przekraczaç 1 dla jakiejkolwiek kombinacji obcià˝eƒ.

Kiedy okreÊlona zostanie LF , ˝ywotnoÊç jest wyliczana tak, jak pokazano u do∏u strony 59.

M

L1

MS

L2

MV
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Obliczenia dot. obcià˝eƒ i ˝ywotnoÊci

Obliczenia dot. pojedynczej rolki „V”
Wiele systemów nie posiada standardowego wózka 4 rolkowego. W takich przypadkach ko-
nieczne jest u˝ycie konwencjonalnego obliczenia statycznego aby okreÊliç obcià˝enia na ka˝-
dej rolce systemu poprzez roz∏o˝enie obcià˝eƒ na sk∏adniki osiowe (La*1) i promieniowe (Lr*1).

Maksymalne obcià˝enia La i Lr dla wszystkich typów rolek Hepco „V” sà podane w poni̋ szych
tabelach. Dane te dotyczà zarówno warunków w których nie zachodzi smarowanie, jak i ta-
kich, w których smarowanie jest obecne. Odnosi sí  to do zetkní cia „V”, poniewa  ̋wszystkie
∏o˝yska posiadajà wewn t́rzne, do˝ywotnie smarowanie. WartoÊci te sà oparte w warunkach
pracy bezwstrzàsowej.

LA*3

LR

Obcià˝enie osiowe Obcià˝enie promieniowe

Obcià˝enia dla rolek podwójnych, (Twin ) standard
Numer
cz´Êci
rolki

...J 13...

...J 18...

...J 25...

...J 34...

...J 54...

LA (maks)

N
22.5
45
100
200
450

LR (maks)

N
45
90

200
400
900

LR (maks)

N
120
200
600

1400
3200

LA (maks)

N
60

125
320
800

1800

Na sucho Ze smarowaniem
Obcià˝enia dla rolek dwurz´dowych standard

Numer
cz´Êci
rolki

...J 18 DR...

...J 25 DR...

...J 34 DR...

...J 54 DR...

LA (maks)

N
45
100
200
450

LR (maks)

N
90
200
400
900

LR (maks)

N*6

600
1500
3000
5000

LA (maks)

N
190
400
900
2500

Na sucho Ze smarowaniem
Obcià˝enia dla rolek p∏askich Slimline 

Numer
cz´Êci
rolki

...J 195...

...J 265...

...J 360...

...J 580...

LA (maks)

N
45
100
200
450

LR (maks)

N
90
200
400
900

LR (maks)

N
240
575

1200
2600

LA (maks)

N
100
235
500
1060

Na sucho Ze smarowaniem

Obliczenia wspó∏czynnika obcià˝enia systemu
Aby obliczyç ˝ywotnoÊç systemu nale˝y najpierw obliczyç wspó∏czynnik Lf za pomocà poni˝szego równania.

LF =          +LA

LA(max)

LR

LR(max)

LF nie powinno przekraczaç 1 dla jakiejkolwiek kombinacji obcià˝eƒ.

Kiedy okreÊlona zostanie LF, ˝ywotnoÊç jest wyliczana w nast´pujàcy sposób:

Obliczenia ˝ywotnoÊci systemu
Z okreÊlonà wartoÊcià LF dla systemu z 4 rolkami, lub pojedynczej rolki, mo˝na wyliczyç
˝ywotnoÊç w km za pomocà jednego z dwóch poni˝szych równaƒ. W równaniach tych
˚ywotnoÊç Podstawowa jest zaczerpni´ta z tabeli (po prawej) w odniesieniu do rolki i za-
stosowanych warunków smarowania.

Bearings
...J 13...
...J 18...

...J 18 DR...
...J 25...

...J 25 DR...
...J 34...

...J 34 DR...
...J 54...

...J 54 DR...
...J 195...
...J 265...
...J 360...
...J 580...

Basic Life
Dry
40
50
50
70
70
100
100
150
150
50
70
100
150

Basic Life
Lubricated

50
100
100
50
70

100
250
250
500
100
50

250
200

System suchy

˚ywotnoÊç (km) = Podstawa ˝ywotnoÊci
(0.03 + 0.97LF)2

System smarowany

˝ywotnoÊç
podstawowa (km) = Podstawa ˝ywotnoÊci

(0.03 + 0.97LF)3

Obliczenia przyk∏adowe z u˝yciem powy˝szych metod sà zawarte na stronach 61-62

* Uwagi:
1. Maksymalne wartoÊci L1, L2, M5, M, Mv, La i Lx, a tak˝e wielkoÊci systemu ˝ywotnoÊç podstawowa dla ka˝dego typu rolki odnoszà si´ do dzia∏ania ca∏ego

systemu. Testy wykaza∏y, ˝e te liczby sà bardziej wiarygodne, ni˝ obliczenia teoretyczne statycznego i dynamicznego obcià˝enia (C i Co) rolek. WartoÊci C i Co
zosta∏y zawarte w tabelach na stronach odpowiednich rolek jako sposób porównania z innymi systemami.

2. Obliczenia w tym dziale zak∏adajà, ˝e skok liniowy obejmuje liczb´ ca∏kowitych obrotów rolki. Je˝eli skok jest mniejszy, ni˝ pi´ciokrotny obwód zewn´trzny rol-
ki, prosz´ obliczyç przebytà drog´ jakby 5 obwodów rolki przypada∏o na skok. Systemy pracujàce w pr´dkoÊciach wi´kszych ni˝ 8m/s mogà wymagaç dodat-
kowych obliczeƒ. Prosz´ kontaktowaç si´ z Hepco w celu zasi´gni´cia porady. 

3. Dla obliczeƒ obcià˝enia/˝ywotnoÊci pokazanych na tej stronie obcià˝enie osiowe La jest obcià˝eniem w kierunku osiowym, które dzia∏a na rolk´ z prowadni-
cy –V” sprz´˝onej z zewn´trznym pierÊcieniem rolki. Jako ˝e linia si∏y jest w pewnym stopniu odsuni´ta od osi rolki, wartoÊç ta jest znacznie mniejsza, ni˝ teo-
retyczne osiowe obcià˝enie, które zaprezentowano na stronach opisujàcych poszczególne rolki.

4. W powy˝szych obliczeniach termin „nasmarowany” odnosi si´ do kontaktu pomi´dzy prowadnicà i rolkà „V”. Takie smarownie mo˝na najlepiej osiàgnàç po-
przez u˝ycie Êrodków smarujàcych Hepco. Jednak mo˝na stosowaç równie˝ inne metody, które zapewnià obecnoÊç smaru, lub oleju miejscach odpowiednich
miejscach.

5. Je˝eli system sk∏ada si´ z wi´cej ni˝ 4 rolek na wózek (np. patrz przyk∏ady rozwiàzaƒ na stronach 9-14) nie zawsze mo˝na zagwarantowaç, ˝e obcià˝enia roz-
∏o˝à si´ równomiernie na wszystkie rolki. W takich sytuacjach zaleca si´ wyszczególnienie Rolek o Kontrolowanej WysokoÊci (o ile to mo˝liwe) i obni˝enie do-
puszczalnego obcià˝enia tak, aby zapewniç ˝ywotnoÊç najbardziej obcià˝onej rolce.

6. Dla niektórych rozmiarów rolek DR prawdziwa ˝ywotnoÊç w zastosowaniach z L2/ obcià˝enie promieniowe mo˝e byç wy˝sza, ni˝ wskazujà obliczenia. Nale-
˝y to przypisaç uproszczeniu obliczeƒ dla wygodniejszego ich u˝ycia. Prosz´ kontaktowaç si´ z Hepco w sytuacjach, w których wymagana jest wi´ksza ˝ywot-
noÊç systemu.

Powy˝sze wartoÊci zak∏adajà, ˝e rolki sà u˝yte z takimi samymi, lub wi´kszymi prowadnicami zgodnie z wyborem prowadnic dla danego roz-
miaru rolki. Szczegó∏y dotyczàce proponowanych rozmiarów mo˝na znaleêç w tabelach na stronach 32-35. Aby uzyskaç informacje o obcià-
˝eniach rolek z mniejszymi prowadnicami prosz´ kontaktowaç si´ z Hepco.
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Obliczenia dot. obcià˝eƒ i ˝ywotnoÊci

Obliczenia dla rolek podporowych
Systemy z rolkami podporowymi poruszajàce si´ po p∏askich torach, lub p∏askich powierzch-
niach prowadnic jednokraw´dziowych „V” Slide wymagajà innych obliczeƒ w celu okreÊlenia
obcià˝eƒ ˝ywotnoÊci. Rolki podporowe majà tylko promieniowe obcià˝enia, poniewa˝ zazwy-
czaj nie sà obcià˝ane osiowo. Ich kontakt z szynà jedynie poprzez toczenie oznacza, ˝e obcià-
˝enia dotyczàce ich nie muszà byç zmniejszane w rozwiàzaniach bezsmarowych (jednak zale-
ca si´ lekkie naolejenie listew i wa∏ków dla lepszej pracy).

Maksymalne promieniowe obcià˝enie Lr dla rolek podporowych Hepco zosta∏o pokazane w poni˝szej tabeli.

LR

Obcià˝enie promieniowe

Obliczanie wspó∏czynnika obcià˝enia systemu
Aby obliczyç ˝ywotnoÊç rolki nale˝y najpierw obliczyç sk∏adnik obcià˝enia LF za pomocà nast´pujàcego równania:

LF = LR

LR(max)

LF nie powinno przekraczaç 1.

Wàskie
rolki

LRN 18...
LRN 25...
LRN 34...
LRN 54...

LR (maks)

N
400
1000
2000
5000

Szerokie
rolki

...R 18...

...R 25...

...R 34...

...R 54...

LR (maks)

N
600
1600
3200
8000

Obcià˝enia rolek podporowych

Obliczanie ˝ywotnoÊci rolki podporowej.
Z okreÊlonà wartoÊcià LF dla ka˝dego wa∏ka mo˝na obliczyç ˝ywotnoÊç w km za pomocà poni˝szego równania. Prosz´
zauwa˝yç, ˝e podstawowa ˝ywotnoÊç dla rolki podporowej wynosi 1000 km, wi´c tablica referencyjna nie jest potrzebna.

˚ywotnoÊç (km) = 1000
LF3

Obcià˝enia powierzchni bie˝nej toru rolki podporowej
W systemie z rolkà podporowà biegnàcà po p∏askiej powierzchni mo˝e zaistnieç potrzeba zredukowania maksymalnego
obcià˝enia je˝eli tor nie jest dostatecznie twardy. Wszystkie p∏askie bie˝nie Hepco sà utwardzone i mogà byç zastosowane
wraz z rolkami podporowymi Hepco do przenoszenia maksymalnych obcià˝eƒ uj´tych w powy˝szej tabeli. Nawet wy˝sze
obcià˝enia, a˝ do statycznego obcià˝enia (Co patrz strony dotycz. rolek podporowych) sà mo˝liwe bez uszkodzenia.

Dla bardziej mi´kkich powierzchni torów (takich jak tylna powierzchnia prowadnicy jednokraw´dziowej Hepco „V”) maksy-
malne obcià˝enia rolki podporowej sà zredukowane tak, jak pokazano w poni˝szej tabeli:

Opis powierzchni jezdnej
rolki podporowej

 Szyna p∏aska Hepco FT...
Tylna czeÊç prowadnicy jednokraw´dziowej Hepco

 LRN18... & ... R18...

310

 LRN25... & ... R25...

510

 LRN34... & ... R34...

680

 LRN54... & ... R54...

1600

 
Obcià˝enie jest ograniczone przez liczb´ LR (max) dla rolki podporowej

Zastosowany z typem rolki podporowej
Maksymalne obcià˝enie rolki podporowej /N

Nale˝y zauwa˝yç, ˝e o ile mi´kka powierzchnia toru zredukuje maks. obcià˝enie, to nie b´dzie to mia∏o wp∏ywu na ˝ywot-
noÊç rolki podporowej.

Rolki
podporowe
str. 41-43

Prowadnice
jednokraw´

dziowe V
str. 26-29

Szyna
p∏aska 
str. 40

* Uwagi:
1. WartoÊci LR i podstawowa ˝ywotnoÊç ka˝dej rolki podporowej odnosi si´ do dzia∏ania ca∏ego systemu. Testy dowiod∏y, ˝e te dane sà bardziej wiarygodne,

ni˝ wyliczenia teoretyczne statyczne i dynamiczne obcià˝eƒ (C i Co) rolek. WartoÊci C i Co zosta∏y zawarte w tabelach na stronach odpowiednich rolek
jako sposób porównania z innymi systemami.

2. Obliczenia w tym dziale zak∏adajà, ˝e skok liniowy obejmuje liczb´ ca∏kowitych obrotów rolki. Je˝eli skok jest mniejszy, ni˝ pi´ciokrotny obwód zewn´trzny
rolki, prosz´ obliczyç przebytà drog´ jakby 5 obwodów rolki przypada∏o na skok. Systemy pracujàce w pr´dkoÊciach wi´kszych ni˝ 8m/s mogà wymagaç
dodatkowych obliczeƒ. Prosz´ kontaktowaç si´ z Hepco w celu zasi´gni´cia porady.
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Obliczenia dot. obcià˝eƒ i ˝ywotnoÊci

Przyk∏adowe obliczenia 1 
Maszyna posiada ci´˝ki odlany element zamontowany na wózku Hepco AU 76 34 L240 CS
DR (standardowy wózek z nak∏adkami uszczelniajàcymi i rolkami dwurz´dowymi- patrz str.
18-19) zamontowanym na prowadnicy dwukraw´dziowej dystansowej NM76 P1 (patrz str.
24-25). Waga odlanego elementu i wózka to 50 kg a centrum masy le˝y na Êrodku wzd∏u˝
d∏ugoÊci wózka i 0.07 m od prowadnicy „V”, tak, jak pokazano to na diagramie.

Wspó∏czynnik obcià˝enia LF jest obliczony za pomocà metod opisanej na str. 58

L1 = M = Mv = 0

L2 = 50 kg x 9.81(si∏a ci´˝koÊci) = 491 N Ms = 491 x 0.07 = 34.4 Nm

WartoÊci dla L1(max), L2(max), Ms(max), Mv(max) & M(max) pobrane zosta∏y z tabeli na stronie 58.

Podstawowa ˝ywotnoÊç takiego systemu (z zastosowaniem rolek SJ34DR ze smarowaniem)
jest pobrana z tabeli na str. 59, tzn. 250. ˚ywotnoÊç systemu jest obliczana tak, jak poka-
zano na str. 59:

0.07 m

Ci´˝ar = 50 kg

LF =             +           +          +          +
L1

L1(max)

L2

L2(max)

M
M(max)

Ms
Ms(max)

Mv
Mv(max)

LF =            +             +          +             +               = 0.347
0

3600
491 N
6000 N

0
1800 x D

34.4 Nm
130 Nm

0
3000 x D

˚ywotnoÊç =                                 =                                    = 5070 kmPodstawowa ˝ywotnoÊç
(0.03 + 0.97LF)3

250
(0.03 + 0.97 x 0.347)3

Przyk∏adowe obliczenia 2
W podwieszonej suwnicy zastosowano kombinacj´ prowadnicy jednokraw´dziowej dystansowej NLE P3 (patrz strony 25-26)
i szyny p∏askiej FT 66 33 P3 na obu stronach. 2 z rolek LJ54DRC z nak∏adkami uszczelniajàcymi CS54 poruszajà si´ po pro-
wadnicy „V”. 2 rolki podporowe LR54C poruszajà si´ po szynie p∏askiej. Pojedynczy szyna p∏aska LRN54E jest po odcià˝onej
stronie zarówno prowadnicy „V” i p∏askiego toru w celu ustalania toru na prowadnicach. 
Ci´˝ar 400kg jest ustalony w centrum maszyny w sposób, który zapewnia równomierna dystrybucj´ obcià˝enia pomi´dzy LI-
54’s i LR5’s, co powoduje, ˝e ka˝da jest obcià˝ona promieniowo 9.81 x 100 = 981 N.
Wspó∏czynnik obcià˝enia LF dla rolek „V” jest obliczany za pomocà metody opisanej na str. 59:

LA = 0 LR = 981 N

WartoÊci dla LA(max) i LR(max) pobrane zosta∏y z tabeli na str.59.

Podstawowa ˝ywotnoÊç dla rolek LJ54 u˝ywanych ze smarowaniem zosta-
∏a zaczerpni´ta z tabeli na str. 59 i wynosi 500. ˚ywotnoÊç rolki jest obli-
czana tak, jak pokazano na str. 59:

Wspó∏czynnik Lf dla rolek podporowych jest obliczany za pomocà
metody opisanej na str.60. Tak, jak poprzednio Lr = 981 N:

WartoÊç dla LR(max) pobrana zosta∏a z tabeli na str. 60. Dla LR54, LR(max) wynosi 8000 N.

Wspó∏czynnik obcià˝enia LF jest obliczany za pomocà równania opisanego na str.60:

Obliczenia dla rolek podporowych przeprowadza si´ nast´pnie za pomocà drugiego równania ze str.60:

Z wyliczeƒ wynika, ˝e ˝ywotnoÊç rolek „V” okreÊla ˝ywotnoÊç systemu jako ca∏oÊci.

LF =             +            =             +                =  0.196
LR

LR(max)

LA

LA(max)

981 N
5000 N

0
2500

Ci´˝ar = 400 kg

= =

LF =             =               =  0.123
LR

LR(max)

981 N
8000 N

˚ywotnoÊç =            =               = 537000 km1000
LF3

1000
0.1233

˚ywotnoÊç =                                =                                 = 46,880 kmPodstawowa ˝ywotnoÊç
(0.03 + 0.97LF)3

500
(0.03 + 0.97 x 0.196)3
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Obliczenia dot. obcià˝eƒ i ˝ywotnoÊci

Przyk∏ad obliczenia 3
Pionowy ruch elementu maszyny z zastosowaniem wózka Hepco AU 60 360 L280 (wózek
p∏aski Slimline bez nak∏adek czyszczàcych i smarownic - patrz str.22-23), który jest
zamontowany na prowadnicy dwukraw´dziowej dystansowej NM60...P3 (patrz str.24-25).
System prowadnicy porusza si´ na sucho i jest podnoszony i zni˝any przez Êrub´ tocznà.
Ca∏kowita masa podnoszona i opuszczana to 20kg.

Obcià˝enie F1 spowodowane ci´˝arem 20kg x 9.81  = 196 N jest zneutralizowane przez
si∏´ F2 Êruby tocznej, a wi´c ˝adne bezpoÊrednie obcià˝enie nie jest z∏o˝one na system
prowadnicy. Wyst´puj´ obcià˝enie chwilowe w kierunku M.

M = (196 N x 0.12 m) - (196 N x 0.06 m) = 11.76 Nm.

L1 = L2 = Ms = Mv = 0

Wspó∏czynnik obcià˝enia LF jest obliczany jak poprzednio z wartoÊciami L1(max), L2(max),
Ms(max), Mv(max) & M(max) pobranymi z tabeli na str.58.

Podstawowa ˝ywotnoÊç dla tego systemu (z zastosowaniem rolek SJ360 bez smarowania)
Jest pobrana z tabeli na str.59 i wynosi 100. ˚ywotnoÊç systemu jest obliczona tak, jak
pokazano na str. 59:

20 kg

0.12 m

0.06 m

LF =        +        +       +               +                  = 0.147
0

800
0

800
0

400 x 0.2
0
22

11.76
400 x 0.2

˚ywotnoÊç =                                  =                                    = 3350 kmPodstawowa ˝ywotnoÊç
(0.03 + 0.97LF)2

100
(0.03 + 0.97 x 0.147)2

Przyk∏ad obliczenia 4
Maszyna testujàca z poziomym ruchem sto∏u z zastosowaniem
prowadnic jednokraw´dziowych dystansowych 2NVE... P1
(patrz str. 26-27) z 2 rolkami BHJ 18 C NS i 2 rolkami BHJ 18
E NS w wariancie z otworami monta˝owymi Êlepymi (patrz str.
32-33). Smarowanie zapewniajà 2 smarownice LB 18 F.

Stó∏ zawiera odlany element, który jest ustalony na Êrodku
wzgl´dem 4 rolek.

Jego waga wynosi 8 kg. Kiedy stó∏ porusza si´ wywierana jest
na niego zewn´trzna si∏a 80 N tak, jak pokazano na rysunku. 

Ci´˝ar sto∏u wywiera si∏´ 8 kg x 9.81 = 78.5 N.

Obcià˝enie to rozk∏ada si´ równomiernie na wszystkie 4 rolki.
Ka˝de posiada obcià˝enie osiowe 19.6 N.

Zewn´trzna si∏a 80 N jest dzielona przez 2 rolki
koncentryczne. Ka˝de posiada obcià˝enie promieniowe 40 N. 

Zewn´trzna si∏a wywiera równie˝ moment obrotowy, który dodatkowo wp∏ywa reakcjà osiowà na rolki. 

Obliczajàc moment przy „V” strony koncentrycznej (ignorujàc oddzia∏ywanie ci´˝aru, który zostanie zrównowa˝ony) otrzymujemy: 

Moment przeciwny do ruchu wskazówek zegara:80 N x 0.03m = 2.4 Nm.

Moment zgodny z ruchem wskazówek zegara: 2 x (si∏a reakcji na ka˝dà mimoÊrodowà rolk´) x 0.12 m

A poniewa˝: moment zgodny z ruchem wskazówek zegara = moment przeciwny do ruchu wskazówek zegara, si∏a reakcji na ka˝dà

mimoÊrodowà rolk´ =

Poniewa˝ nie wyst´pujà niewywa˝one si∏y poziome, reakcje osiowe na rolkach koncentrycznych b´dà równe i przeciwne, tj.-10 N.

Obcià˝enia na koncentrycznych i mimoÊrodowych rolkach b´dà wyglàda∏y nast´pujàco:

mimoÊrodowe rolki: LA = 19.6 + 10 = 29.6 N LR = 0

koncentryczne rolki: LA = 19.6 - 10 = 9.6 N LR = 40 N

Wspó∏czynnik obcià˝enia LF jest obliczany jak w  przyk∏adzie 2 z wartoÊciami dla LA(max) & LR(max) które zosta∏y pobrane z tabeli na str.59:

Podstawowa ˝ywotnoÊç rolek BHJ18 stosowanych ze smarowaniem pochodzi z tablicy ze str.59 i wynosi 100. ˚ywotnoÊç
bardziej obcià˝onych koncentrycznych rolek jest wyliczana sposób zaprezentowany na str.59:

80N

0.03 m

0.12 m

8 kg

Rolka koncentryczna

2.4 Nm
2 x 0.12 m

LF (dla koncentrycznych) =            +             =  0.277
40 N
200 N

9.6 N
125 N LF (dla mimoÊrodowych) =            +             =  0.237

0
200 N

29.6 N
125 N

˚ywotnoÊç =                                  +                                    = 3,750 kmPodstawowa ˝ywotnoÊç
(0.03 + 0.97LF)3

100
(0.03 + 0.97 x 0.277)3
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Ugi´cia samonoÊnych prowadnic

Kiedy stosuje si´ prowadnice z belkà noÊnà GV3 i prowadnice dystansowe jako samonoÊne prowadnice (zobacz sposoby
zastosowania na str. 10,12 i 14), prowadnice takie b´dà podlegaç ugi´ciom pod ci´˝arem ∏adunku i swoim w∏asnym. Pro-
jektujàc instalacj´ powinno si´ zachowaç ostro˝noÊç. Bioràc pod uwag´ mo˝liwoÊç ugi´ç nale˝y odpowiednio dobraç pro-
wadnice, czy belk´ noÊnà z prowadnicà tak, aby zapewniç odpowiednià ˝ywotnoÊç i sztywnoÊç pracy.

* Notes:
1. Obliczenie uginania prowadnicy wspornikowej zak∏ada, ˝e prowadnica jest ustalona zupe∏nie sztywno na jednym koƒcu. To jest w praktyce cz´sto nieosià-

galne i zazwyczaj dopuszcza si´ do dodatkowego ugi´cia spowodowanego podatnoÊcià podpory. Na ˝yczenie Hepco mo˝e dostarczyç takie dane doty-
czàce bie˝ni p∏askich.

2. Obliczane ugi´cia dotyczà obcià˝eƒ statycznych. W niektórych przypadkach obcià˝enia dynamiczne mogà zwi´kszaç ugi´cia.
3. Dla maksymalnej sztywnoÊci prowadnica lub belka noÊna prowadnicy powinny byç zastosowane tak, aby obcià˝enie by∏o przenoszone na p∏aszczyzn´

o wi´kszym oporze na zginanie. Nale˝y zachowaç ostro˝noÊç przy takich zastosowaniach, aby obcià˝enia poprzeczne nie powodowa∏y nadmiernego ugi-
nania w s∏abszym planie pionowym.

Uginanie prowadnicy, lub belki noÊnej prowadnicy na prz´Êle b´dzie naj-
wi´ksze na Êrodku prz´s∏a (jak pokazano na rysunku), kiedy ci´˝ar b´dzie
mija∏ ten punkt. Maksymalne ugi´cie jest odzwierciedlone w równaniu:

FL3

48EI
d =

L

F

d

k

F

L

d

(1)*2,3 5L4Qg
384EI

+

Ugi´cie spowodowane
ci´˝arem ∏adunku

Ugi´cie spowodowane
ci´˝arem w∏asnym prowadnicy

Ugi´cie prowadnicy, lub belki noÊnej prowadnicy dzia∏ajàcej jako
wspornik b´dzie najwi´ksze w momentach spoczynku i kiedy ci´˝ar
b´dzie w najdalszym punkcie sekwencji suwu. Maksymalne ugi´cie
przedstawia równanie:

FL2(3L-k)
6EI

d =(2)*1,2&3 L4Qg
8EI

+

Ugi´cie spowodowane
ci´˝arem ∏adunku

Ugi´cie spowodowane
ci´˝arem w∏asnym prowadnicy

W równaniach (1) i (2), L, k i d sà wymiarami pokazanymi na odpowiednich diagramach (w mm), a F jest obcià˝eniem po-
danym w jednostkach Newtona. Symbol EI jest wynikiem modu∏u Younga dla materia∏u prowadnicy, lub belki noÊnej pro-
wadnicy i wskaênika momentu bezw∏adnoÊci., który jest sta∏y bioràc pod uwag´ sztywnoÊç prowadnicy w zastosowaniu.

Symbol Q jest masà prowadnicy w kg/mm, a g jest przyÊpieszeniem zwiàzanym z grawitacjà (9.81 m/s2). WartoÊci EI i Q
dla poszczególnych sekcji sà podane w poni˝szej tabeli:

Numer cz´Êci
prowadnicy z belkami

SB S 35...
SB S 35 ...L... (lightweight)

SB S 50...
SB S 50 ...L... (lightweight)

SB M 44...
SB M 60...
SB M 76...

Q = masa sekcji
kg/mm
0.0068
0.0043
0.0072
0.0047
0.0104
0.0112
0.0129

Poziomo*3

5.8 x 1010

3.2 x 1010

5.8 x 1010

3.2 x 1010

1.5 x 1011

1.5 x 1011

1.5 x 1011

Pionowo*3

9.5 x 1010

5.6 x 1010

1 x 1011

6.2 x 1010

2.1 x 1011

2.3 x 1011

2.5 x 1011

EI (SztywnoÊç sekcji – Nmm2)

Numer cz´Êci
prowadnicy

NS 25...
NS 35...
NS 50...
NM 44...
NM 60...
NM 76...
NL 76...
NL 120...

Q = masa sekcji
kg/mm
0.0015
0.0023
0.0032
0.0035
0.0055
0.007
0.010
0.015

Poziomo*3

4.2 x 108

7.5 x 108

1.1 x 109

1.7 x 109

2.6 x 109

3.4 x 109

1.1 x 1010

1.8 x 1010

Pionowo*3

1.2 x 109

4.6 x 109

1.55 x 1010

9.8 x 109

3 x 1010

6.8 x 1010

8.6 x 1010

4.3 x 1011

EI (SztywnoÊç sekcji-Nmm2)

Ugi´cie poziome

Ugi´cie pionowe 

Prowadnice
dystansowe
str. 24-25

Prowadnice
z belkami
noÊnymi 
str. 30-31

Zaciski
monta˝owe

str. 39
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Notes
*1 Wózek z nap´dem z´batkowym z silnikiem AC z przek∏adnià mo˝e wytworzyç nominalnà si∏´ liniowà przy pr´dkoÊciach

od 50 od 120% pr´dkoÊci nominalnej. 

*2 Sà 3 mechaniczne elementy, które ograniczajà si∏´, która mo˝e byç wytwarzana przez wózek z nap´dem z´batkowym. Sà
nimi: 

i) dopuszczalne obcià˝enie skr´cajàce kó∏ z´batych w skrzyni biegów (oparte na wspó∏czynniku pracy 1.4, co
odpowiada 8 godzinom pracy dziennie). Dopuszczalne si∏y mogà byç zwi´kszane, lub redukowane do trudniejszych
i ∏atwiejszych prac.

ii) Dopuszczalne obcià˝enie rolek skrzyni biegów. Obliczona zosta∏a reakcja na skr´canie z uwzgl´dnieniem Êrednic kó∏
z´batych i d∏ugoÊci wa∏u wózka z nap´dem z´batkowym. W innych jednostkach si∏a liniowa b´dzie inna.

iii) Ciàg∏a wartoÊç znamionowa si∏y liniowej dla dobrze smarowanych z´batek i kó∏ z´batych.

W ka˝dej z tabel zawarte sà te liczby (na u˝ytek tych, którzy korzystajà z elementów w inny sposób), ale najmniejszy z tych
trzech czynników mo˝e ograniczyç parametry pracy w zastosowaniach wózka z nap´dem z´batkowym. Czynnik ten jest
wskazany w tabeli t∏ustym drukiem.

Niektóre z po∏àczeƒ silnika AC i skrzyni biegów wytwarzaç mogà wi´kszà si∏´ liniowà, ni˝ wskazujà obliczenia ograniczajàcego
elementu. Takie kombinacje sà zawarte w tabeli w kursywie. Kombinacje te mogà byç dopuszczalne w zale˝noÊci od rodzaju
pracy. Po szczegó∏y prosz´ kontaktowaç si´ z Hepco.

Wózek z nap´dem z´batkowym – obliczenia dot. nap´du

Nast´pujàcy rozdzia∏ dotyczy klientów, którzy chcà zastosowaç system z wózkiem z nap´dem z´batkowym z wmontowanà
skrzynià biegów, lub silnikiem z przek∏adnià i chcieliby dokonaç obliczeƒ pr´dkoÊci i si∏ wytwarzanych przez system. Oblicze-
nia dot. nap´dów dla systemów wykorzystujàcych wózki z nap´dem pasowym, pasy i ko∏a pasowe Hepco sà identyczne z ty-
mi uzyskiwanymi w Systemach liniowych z nap´dem Hepco DLS. Dane te mo˝na znaleêç w katalogu. Klienci u˝ywajàcy innych
po∏àczeƒ komponentów powinni korzystaç z danych z tego katalogu i konwencjonalnych obliczeƒ dotyczàcych ich systemów.
Hepco s∏u˝y pomocà.

Jak wybraç odpowiedni wózek z nap´dem z´batkowym + po∏àczenie silnika z przek∏adnià 
Metoda wyboru przedstawiona poni˝ej korzysta z uproszczonej wersji ostatecznych obliczeƒ. Pomo˝e to wybraç odpowiedni
system w znakomitej wi´kszoÊci wypadków. W sytuacjach nietypowych rozwiàzania nale˝y szukaç w Hepco, które dostarczy do-
k∏adnych wyliczeƒ. Aby wybraç odpowiednià konfiguracj´ systemu dla danego zadania post´puj wed∏ug 3 etapów nakreÊlo-
nych poni˝ej:

1) Wybierz rozmiar wózka z nap´dem z´batkowym bioràc pod uwag´ nast´pujàce czynniki: i) ∏adunek przewo˝ony przez wózek
(patrz str. 58-59 w celu ustalenia rozmiaru); ii) si∏´ liniowà, która b´dzie potrzebna (AURD... 34... ma maksymalnà si∏´ liniowà
400 N, podczas kiedy AURD... 54... ma zazwyczaj 600-700 N, w zale˝noÊci od prze∏o˝enia przek∏adni z´batej); i iii) fizyczne
wymiary jednostki (patrz str. 48-49).

2) Nast´pnie u˝ytkownik powinien sprawdziç tabel´ w celu odnalezienia kombinacji wielkoÊci silnika, prze∏o˝enia przek∏adni z´ba-
tej, które zapewnià odpowiednià pr´dkoÊç pracy i si∏´ liniowà. Je˝eli jednostka ma pracowaç tylko przy jednej pr´dkoÊci, zale-
ca si´ wybranie jednostki o nominalnej pr´dkoÊci zbli˝onej do pr´dkoÊci pracy.

Pr´dkoÊç
nominalna
m/s 50Hz*1

1.23
0.88
0.62
0.59
0.51
0.42
0.41
0.35
0.29
0.26
0.25
0.21
0.2
0.16
0.16
0.13
0.12
0.1
0.08

Zasilanie

silnika

- fazy

2
2
2
4
2
4
2
2
4
2
4
2
4
2
4
2
4
4
4

Prze∏o˝enia

przek∏adni

z´batej

5
7
10
5
12
7
15
18
10
24
12
30
15
38
18
50
24
30
38

Droga/
motor

Obr /mm

26.4
18.8
13.2
26.4
11.0
18.8
8.8
7.3
13.2
5.5
11.0
4.4
8.8
3.5
7.3
2.6
5.5
4.4
3.5

Z´batki i k. z´bate

400
400
400
400
400
400
400
400
400
400
400
400
400
400
400
400
400
400
400

Rolki

740
740
740
740
740
740
740
740
740
740
740
740
740
740
740
740
740
740
740

K. z´bate

440
498
526
483
541
543
526
511
573
526
588
511
573
529
558
416
573
573
603

Nominalna si∏a liniowa /N dla
systemów z wielkoÊcià silnika*1

Znamionowa si∏a liniowa (N) 
dla elementów krytycznych*2

56 S
35
61
90
56
112
86
138
168
129
217
155
258
189
323
224
376
284
331
446

56 L
56
91
129
99
159
142
192
232
206
298
245
352
296
440
348

446

63 S
99
142
211
138
245
202
301
365
292

344

446

63 L
146
211
301
219
356
309
446

446

71S
228
322
448
309

446

71 L
348

446

AURD...34...z silnikiem z przek∏adnià/skrzynià biegów

(dokoƒczenie na str. 65)
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Wózek z nap´dem z´batkowym – obliczenia dot. nap´dów

Pr´dkoÊç
nominalna 
m/s 50Hz*1

1.17
0.99
0.79
0.66
0.57
0.53
0.48
0.4
0.38
0.32
0.32
0.27
0.25
0.2
0.19
0.16
0.15
0.13
0.1

Fazy
silnika

2
2
2
2
4
2
4
2
4
2
4
2
4
2
4
2
4
4
4

Prze∏o˝enia

przek∏adni

z´batej

6.75
8

10
12

6.75
15
8
20
10
25
12
30
15
40
20
50
25
30
40

Droga/
motor

Obr/mm
25.1
21.2
17.0
14.1
25.1
11.3
21.2
8.5
17.0
6.8
14.1
5.7
11.3
4.2
8.5
3.4
6.8
5.7
4.2

Z´batki i ko∏a z´bate

950
950
950
950
950
950
950
950
950
950
950
950
950
950
950
950
950
950
950

Rolki 

700
700
700
700
700
700
700
700
700
700
700
700
700
700
700
700
700
700
700

Ko∏a z´bate

539
630
666
630
602
648
703
666
743
612
703
648
723
648
743
703
683
723
723

Nominalna si∏a liniowa /N 
dla systemów z wielkoÊcià silnika*1

Znamionowa si∏a liniowa (N)
dla elementów krytycznych*2

63 S
86

110
147
177
126
227
163
302
210
362
247
436
327
547
427
674
493
593
727

63 L
140
167
220
260
217
360
263
435
360
518
393
622
493
775
660

760

71 S
227
267
360
427
327
499
360
662
460

560

693

71 L
360
427
527
627
460
762
560

693

AURD...54...z silnikiem z przek∏adnià/skrzynià biegów

3) W wielu przypadkach b´dzie wi´cej ni˝ jedna kombinacja, która zaspokoi wymagania dotyczàce pr´dkoÊci i si∏y. W ta-
kich sytuacjach rozwa˝yç mo˝na nast´pujàce czynniki drugoplanowe:
i) dla zastosowaƒ w ci´˝kich warunkach pracy najlepiej wybraç kombinacj´ z najwy˝ej obliczanà si∏à liniowà dla

przek∏adni.
ii) dla prze∏o˝enia przek∏adni z´batej skrzyni biegów mniejszej ni˝ 29: 1 silnik mo˝e byç poprzez skrzyni´ biegów

w∏àczany na bieg wsteczny. To mo˝e byç korzystne, poniewa˝ umo˝liwi manualne pozycjonowanie osi z wy∏à-
czonym nap´dem. W niektórych przypadkach, jednak, (np. przy podnoszeniu) jazda wsteczna mo˝e nie byç po-
˝àdana. Je˝eli taka jest sytuacja, to mo˝na zamówiç hamulce elektromagnetyczne, lub wybraç skrzyni´ biegów
z wi´kszym prze∏o˝eniem.

iii) Silniki jednofazowe b´dà l˝ejsze, ni˝ trzyfazowe dla danej mocy.
iv) Dla wi´kszej dynamiki pracy u˝yj silnika trzyfazowego. Zapewni to ostrzejsze przyspieszenie i bardziej dynamicz-

nà prac´, ni˝ w przypadku silnika jednofazowego i skrzyni biegów z wy˝szym prze∏o˝eniem. Dla danego obcià-
˝enia silniejszy silnik b´dzie powodowa∏ szybszà akceleracj´ systemu, ni˝ silnik s∏abszy, lecz korzyÊç ze zwi´k-
szania si∏y b´dzie ma∏a je˝eli ∏adunki b´dà lekkie.

v) silniki trzyfazowe utrzymujà ni˝szà pr´dkoÊç w skrzyni biegów minimalizujàc nagrzewanie i wyd∏u˝ajàc ˝ywot-
noÊç.

vi) Koszt marginesowy dodatkowej mocy silnika jest niski w systemach AC. Je˝eli sà rozwa˝ania co do dwóch wiel-
koÊci, lepiej jest zamówiç wi´kszy silnik, poniewa˝ jego koszt b´dzie niewiele wi´kszy.

Jak wybraç odpowiedni wózek z nap´dem z´batkowym + skrzyni´  biegów
Post´powanie w tym przypadku jest podobne do wyboru silnika AC z przek∏adnià.

W∏aÊciwa si∏a liniowa, która jest wytwarzana przez ten system b´dzie zale˝eç od momentu obrotowego wytwarzanego przez
silnik, sprawnoÊci skrzyni biegów, sprawnoÊci ruchu z´batek i kó∏ z´batych, prze∏o˝enia przek∏adni redukcyjnej i tarcia wóz-
ka,. To mo˝na wyliczyç za pomocà nast´pujàcego równania.

W powy˝szym równaniu τm jest momentem obrotowym wytwarzanym przez silnik w Nm, ηg jest sprawnoÊcià skrzyni bie-
gów (wartoÊç ta jest ró˝na w zale˝noÊci od prze∏o˝eƒ i pr´dkoÊci, ale typowo wynosi 0.9-0.75. Prosimy o kontakt z Hepco
po pe∏ne dane), ηr jest sprawnoÊcià z´batek i kó∏ z´batych (-0,9), Rr jest prze∏o˝eniem przek∏adni redukcyjnej, Pr jest Êred-
nicà ko∏a z´batego w metrach (= 0.021 m dla AURD... 34... i = 0.027 m dla AURD... 54...), a Fc jest tarciem wózka w jed-
nostkach Newtona (~25 N dla AURD... 34... i ~ 40N dla AURD... 54...)

Si∏a liniowa, która mo˝e byç wytwarzana przez wózek z nap´dem z´batkowym b´dzie ograniczona przez najni˝sze warto-
Êci obliczonych elementów: przek∏adni, rolek, z´batek i kó∏ z´batych (tak, jak opisano to w powy˝szej tabeli i na str. 64).
Klienci powinni zadbaç, aby moment obrotowy silnika nie przecià˝a∏ elementów mechanicznych.

Si∏a liniowa (N) = (         )τm x ηg x ηr x Rr

Pr

- Fc

Przek∏adnie i
silniki z

przek∏adniami 
str. 50-51

Wózki z
nap´dem
z´batym 
str. 48-49

Wózki z
nap´dem
pasowym
str. 46-47

Ko∏a z´bate
str. 45

Listwy
z´bate 
str. 44
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Rolki o otworach monta˝owych
przelotowych i rolki podporowe
Po luênym zmontowaniu elementów (bez ∏adunku), rol-
ki koncentryczne powinny zostaç ca∏kowicie ustalone,
a rolki mimoÊrodowe powinny byç ustalone z mo˝liwo-
Êcià ostatecznej regulacji. 

Nast´pnie powinien zostaç u˝yty Klucz Regulacyjny
Hepco do szeÊciokàtnych zacisków rolek mimoÊrodo-
wych. Zaciski te powinny byç dociskane do momentu
kiedy prowadnica, lub bie˝nia zostanie unieruchomio-
na pomi´dzy ka˝dà parà rolek w sposób eliminujàcy
oczywiste luzy, ale równie˝ z obcià˝eniem wst´pnym.
Nast´pnie ka˝da para rolek powinna byç sprawdzona
pod wzgl´dem obcià˝enia wst´pnego poprzez pokr´ce-
nie jednego z nich pomi´dzy palcem wskazujàcym,
a kciukiem przy jednoczesnym pozostawieniu prowad-
nicy, lub bie˝ni w pozycji nieruchomej tak, aby rolka Êli-
zga∏a si´ na niej. Powinien wystàpiç lekki opór, lecz rol-
ka powinna obracaç si´ bez trudnoÊci. 

Kiedy wszystkie rolki mimoÊrodowe zostanà ustalone
i przetestowane w ten sposób, nakr´tki ustalajàce po-
winny zostaç ca∏kowicie dokr´cone do zalecanego mo-
mentu obrotowego tak, jak w tabeli na str. 67, a na-
st´pnie sprawdzone ponownie na obcià˝enie wst´pne. 

Nale˝y zauwa˝yç, ˝e za du˝e obcià˝enie wst´pne skró-
ci ˝ywotnoÊç systemu. Klienci nie znajàcy takiej proce-
dury mogà zakupiç Narz´dzie Regulujàce Wst´pne Ob-
cià˝enie (dost´pne tylko w wersji dla standardowych ro-
lek) jako Êrodek do praktycznej nauki i sposób kontroli
jakoÊci.

Alternatywne sposoby regulacji
Rolki mimoÊrodowe mogà równie˝ byç nastawione
przy pomocy standardowego klucza do wkr´tów
z gniazdkiem szeÊciokàtnym i zestawu Hepco Socket To-
ol. Ta metoda zezwala na ponowne nastawianie bez
potrzeby zdejmowania nak∏adek uszczelniajàcych
i czyszczàcych; jednak nale˝y bardzo uwa˝aç aby nie
wywrzeç nadmiernego obcià˝enia wst´pnego, które
w tym sposobie mo˝e byç tylko ocenione na podstawie
tarcia systemu. Z powodu ograniczonej kontroli zwiàza-
nej z tà metodà zaleca si´, aby stosowana by∏a tylko
w przypadkach, gdy nie mo˝e byç u˝yta metoda z Klu-
czem Regulacyjnym.

Rolki o otworach monta˝owych
Êlepych i rolki podporowe
Rolki koncentryczne ze Êlepym otworem, lub rolki pod-
porowe sà po prostu przykr´cane do gwintowanych
otworów w powierzchni monta˝owej i zacieÊnione
za pomocà Klucza Regulacyjnego Hepco. Ka˝da rolka
koncentryczna lub wa∏ek powinny byç ustalone za po-
mocà 2 wkr´tów. Powinny byç one wkr´cone, ale jed-
noczeÊnie umo˝liwiaç regulacj´ poprzez mimoÊrodowà
tulej´ szeÊciokàtnà. W tym przypadku nale˝y post´po-
waç analogicznie, jak w przypadku mocowania rolek
i rolek podporowych w celu zapewnienia odpowiednie-
go poziomu obcià˝enia wst´pnego przed ostatecznym
dokr´ceniem Êrub ustalajàcych.

klucz gniazdowy

Klucz
regulujàcy

klucz do wkr´tów
z gniazdkiem
szeÊciokàtnym

Narz´dzie
Regulujàce
Wst´pne
Obcià˝enie
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Nak∏adki uszczelniajàce
Monta˝ nak∏adek uszczelniajàcych powinien byç przeprowa-
dzony po regulacji systemu rolek. 

Aby zamontowaç nak∏adki uszczelniajàce nad rolkami nale˝y
zdjàç wózek z prowadnicy a nast´pnie wykorzystujàc monta-
˝owy otwór przelotowy przykr´ciç nak∏adki uszczelniajàce, lub
te˝ wykorzystaç do tego celu gwintowane otwory, które muszà
zostaç wykonane w p∏ycie wózka. Dostarcza si´ dwa zestawy
plastikowych wk∏adów do ka˝dej nak∏adki uszczelniajàcej, aby
mo˝na by∏o skorzystaç z obu metod monta˝u.

Prowadnica powinna byç przy∏àczona ponownie do wózka,
a ka˝da nak∏adka uszczelniajàca w∏o˝ona do momentu, kie-
dy filcowe wycieraczki zetknà si´ z powierzchnià „V” prowad-
nicy i zaobserwowane zostanie smarowanie podczas pracy
systemu. Podczas montowania nak∏adek uszczelniajàcych me-
todà przez Otwór Przelotowy nale˝y uwa˝aç, aby plastikowe
wk∏adki nie porusza∏y si´ w czasie przykr´cania wkr´tów. 

Wi´kszy efekt uszczelnienia za cen´ zwi´kszenia tarcia mo˝na
uzyskaç poprzez g∏´bsze zamocowanie nak∏adek uszczelnia-
jàcych do punktu w którym ich profil „V” b´dzie styka∏ si´
z profilem „V” prowadnicy. 

Âruby ustalajàce powinny byç ca∏kowicie wkr´cone, a ka˝da
z nak∏adek uszczelniajàcych powinna zostaç nape∏niona sma-
rem litowym nr2 do momentu jego wycieku. 

¸àcznik „m´ski”, cz´Êç nr CSCHF 4034, lub kompletny pisto-
let mo˝na nabyç u Hepco. 

Nak∏adki czyszczàce
Monta˝ nak∏adek czyszczàcych powinien byç przeprowadzony
po ustaleniu systemu rolek.

Aby zamontowaç nak∏adki czyszczàce nad rolkami nale˝y
zdjàç wózek z prowadnicy a nast´pnie wykorzystujàc gwinto-
wane otwory przykr´ciç nasadki, lub te˝ wykorzystaç do tego
celu otwór monta˝owy gwintowany, co wymaga szczelinowe-
go otworu przejÊciowego w p∏ycie wózka. 

Prowadnica powinna byç przy∏àczona ponownie do wózka,
a ka˝da nak∏adka czyszczàca w∏o˝ona do momentu, kiedy fil-
cowe wycieraczki dotknà z powierzchnià „V” prowadnicy i za-
obserwowane zostanie smarowanie podczas pracy systemu. 

Âruby ustalajàce powinny byç ca∏kowicie wkr´cone, a ka˝da
z nak∏adek czyszczàcych powinna zostaç nape∏niona smarem
litowym nr2 do momentu jego wycieku. 

¸àcznik „m´ski”, cz´Êç nr CSCHF 4034, lub kompletny pisto-
let mo˝na nabyç u Hepco.

Narz´dzia regulacyjne do rolek / rolek podporowych
Rolki/rolki podporowe, narz´dzia regulujàce i wartoÊci momentu obrotowego dociskania. Przy zamawianiu pojedynczych
komponentów po raz pierwszy klucz regulujàcy i narz´dzia gniazdowe powinny równie˝ zostaç zamówione – sà dost´pne
tylko w Hepco.

... 13 ...
AT13

-
ST13
2 Nm

Klucz regulacyjny
Narz´dzia gniazdowe

Narz´dzia regulacji obcià˝enia wst´pnego
Moment obrotowy nakr´tki dociskowej

... 195 ...
AT18
RT6

-
7 Nm

... 18 ...
AT18
RT6
ST18
7 Nm

... 265 ...
AT25
RT8

-
18 Nm

... 25 ...
AT25
RT8
ST25

18 Nm

... 360 ...
AT34
RT10

-
33 Nm

... 34 ...
AT34
RT10
ST34

33 Nm

... 580 ...
AT54
RT14

-
90 Nm

... 54 ...
AT54
RT14
ST54

90 Nm

Rolki / rolki podporowe

Prowadnice
str. 24-31

* Stosowne informacje dotyczàce instalacji i regulacji innych komponentów Hepco znajdujà si´ na stronach dotyczàcych tych komponentów.

Rolki 
str. 32-35

Monta˝ przez otwór przelotowy

Monta˝ za pomocà
nagwintowanych
otworów

Monta˝ za pomocà
nagwintowanych otworów

Monta˝ przez
otwór przelotowy

Rolki
podporowe
str. 41-43

Wózki 
str. 18-23

Nak∏adki
uszczelniajà

ce str. 36

Nak∏adki
czyszczàce

str. 37
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Specyfikacje techniczne

‘V’ Prowadnice
Materia∏y i wykoƒczenia: stal ∏o˝yskowa wysokow´glowa AISI 52100, utwardzana na powierzchniach „V”

do 58-62 w skali Rockwella „C”. Miejsca, które stanowià podstaw´ majà wykoƒcze-
nia powierzchni N5. Inne miejsca majà chemicznie czarne wykoƒczenia.

Bie˝nie p∏askie
Materia∏y i wykoƒczenia: stal w´glowa, utwardzona na wszystkich powierzchniach do 58-62 w skali Rockwel-

la „C”. Miejsca, które stanowià podstaw´ majà wykoƒczenia powierzchni N5. Inne
miejsca majà chemicznie czarne wykoƒczenia.

.

Rolki i rolki podporowe
Bie˝nie i kulki: stal ∏o˝yskowa w´glowo-chromowa AISI 52100, utwardzona i hartowana.        
Uszczelki: stal z wykoƒczeniem galwanicznym z jasnego cynku
Nak∏adki uszczelniajàce: kauczuk nitrylowy
Koszyczek: plastik
Trzpienie: stal o du˝ej wytrzyma∏oÊci na rozciàganie = 695 N/mm2.Chemicznie czarne wykoƒczenie.
BH...„E” P∏yta Podstawowa:  staliwo z chemicznym czarnym wykoƒczeniem
Temperatury: -20o C do + 120o C

P∏yty wózków i zaciski mocujàce
Materia∏y: stop aluminium o du˝ej wytrzyma∏oÊci
Wykoƒczenie: anodyzowane do gruboÊci 15 µm

P∏yty wózków i zaÊlepki do otworów pog∏´bionych na prowadnicach
Materia∏: plastik

Nak∏adki uszczelniajàce
Materia∏y: korpus: elastomer termoplastyczny

wk∏adki: odporny na udary plastik
wycieraczki: filc

Temperatury: -20o C do + 60o C

Nak∏adki czyszczàce i smarownice
Materia∏y:   odporny na udary plastik z filcowà wycieraczkà
Temperatury: -200C to +600C

Opór tarcia dla systemów prowadnic „V”
Wspó∏czynnik tarcia (bez nak∏adek uszczelniajàcych, czyszczàcych i smarownic) = 0.02
Nak∏adki uszczelniajàce i smarownice przyczyniajà si´ do zwi´kszenia tarcia w nast´pujàcy sposób:

4 nak∏adki uszczelniajàce lub czyszczàce na 1 wózek CS18 lub CW195 = 4 N, CS25 lub CW265 = 7 N, 
CS34 lub CW360 = 15 N,  CS54 lub CW580 = 28 N

2 smarownice na 1 wózek LB12 = 1 N, LB20 & LB195 = 1.5 N
LB25 & LB265 = 2.5 N LB44 & LB360 = 3 N, 
LB54 & LB580 = 4 N

Zewn´trzne smarowanie
Nak∏adki uszczelniajàce i czyszczàce powinny byç nape∏niane smarem NLGI o konsystencji nr2.       
W smarownicach powinno si´ u˝ywaç oleju o lepkoÊci 68 cSt, lub podobnego.

Maksymalna pr´dkoÊç liniowa dla prowadnic „V” i rolek,
a tak˝e bie˝ni p∏askich i rolek podporowych.

Niesmarowane prowadnice “V” = 2 m/s
Smarowane prowadnice ”V” i wszystkie = 8 m/s
zastosowania p∏askich bie˝ni

Specyfikacje materia∏owe mogà si´ zmieniaç z powodów dotyczàcych technologii lub dost´pnoÊci materia∏ów.

wi´ksze pr´dkoÊci sà mo˝liwe, pr´dkoÊç zale˝y od
skoku, pracy i Êrodowiska}
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Prosz´ o przys∏anie:

❑ Zestaw biblioteki CAD Systemy Prowadnic Hepco obejmujàce GV3, DS., RTS, HPS, SL2,

DLS, MCS i produkty Dual Vee w formatach .DWG i DXF.

❑ HDS Katalog Systemów Prowadnic Heavy Duty (zwi´kszona noÊnoÊç)

❑ RTS Katalog Prowadnic Ring i Systemów Szyn (prowadnice ko∏owe)

❑ HPS Katalog Powerslide 2 Guided Rodless Cylinder (cylinder bezkolumnowy

prowadnicowy)

❑ SL2 Katalog Systemów Prowadnic Nierdzewnych

❑ DLS Katalog Transmisji Liniowej i Systemu Pozycjonowania

❑ LoPro Katalog Systemów Prowadnic Aluminiowych

❑ FB Katalog Ârub Tocznych Fastline

❑ DTS Katalog Systemu Driven Track (bie˝nie z nap´dem)

❑ Dual Vee Katalog Prowadnic Single Edge (jednokraw´dziowe)

❑ MCS Katalog Ram Aluminiowych Konstrukcji Maszynowych

❑ SH Katalog Urzàdzeƒ Poch∏aniajàcych Wstrzàsy

Imi´ i nazwisko

Firma

Adres

Kod pocztowy

Telefon

Faks

E-mail

Prosz´ zrobiç ksero tego formularza i wys∏aç go faksem do Albeco Sp. z o.o.

0048/61/6535317

CAD i formularz zamówienia katalogów


