


  [Условия работы] 
      Смазывание 

  При использовании системы LM необходимо обеспечить эффективное смазывание. Без сма-
зывания возможен быстрый износ элементов качения или дорожек качения и сокращение экс-
плуатационного ресурса. 
 Смазка оказывает следующее воздействие. 
(1)    Уменьшает трение в движущихся частях, предупреждая заедание и снижая износ. 
(2)    Образует масляную пленку на дорожке качения, снижая воздействующее на поверхность 

усилие и усталостный износ при качении. 
(3)    Покрывает поверхность металла, предупреждая окисление. 
     Для полного использования возможностей направляющих LM необходимо обеспечить смазы-
вание, соответствующее условиям эксплуатации. 
 При установке направляющей в положении, отличном от горизонтального, возможно неполное 
смазывание дорожек качения. 
 Обязательно сообщите компании THK установочное положение для каждой каретки и точное 
место крепления смазочного ниппеля или соединительной трубки. Сведения об установочном 
положении и смазке см. соответственно на странице  B1-28  и   B24-2  . 
 При эксплуатации даже у направляющих LM с уплотнениями происходит постепенный расход 
внутренней смазки. Поэтому необходимо пополнение смазки с периодичностью, зависящей от 
условий эксплуатации. 

      Предупреждение коррозии 
    Подбор материала 
  Для любой системы LM требуется материал, соответствующий условиям эксплуатации. При 
необходимости наличия антикоррозийных свойств возможно использование в некоторых си-
стемах LM мартенситной нержавеющей стали. 
 (Возможно использование мартенситной нержавеющей стали для направляющих LM модели 
SSR, SHW, SRS, HSR, SR, HRW, RSR и HR.) 
 В серию HSR входит модель HSR-M2, LM направляющая с высокой коррозионной устойчиво-
стью, выполненная из аустенитной нержавеющей стали, которая обладает высоким антикор-
розионным эффектом. Дополнительные сведения см. на  A1-370 . 

   Обработка поверхности 
  Поверхности рельсов и валов систем LM могут обрабатываться для придания антикоррозий-
ных свойств или улучшения внешнего вида. 
 Компания THK предлагает обработку THK-AP, являющуюся оптимальной обработкой поверх-
ности для систем LM. 
 Имеется три вида обработки THK-AP: AP-HC, AP-C, AP-CF. (см.  B0-20 .) 
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     Защита от загрязнения 
  Попадание загрязнений в систему LM приводит к чрезмерному износу и сокращению экс-
плуатационного ресурса, необходимо не допускать попадания посторонних частиц в систему. 
Поэтому, если известен источник возможных загрязнений, необходимо выбрать эффективное 
уплотнительное или пылезащитное устройство, которое соответствует условиям эксплуата-
ции. 
 Компания THK предлагает устройства для защиты от загрязнения направляющих LM по номе-
ру модели, такие как износоустойчивые торцевые уплотнения, изготовленные из специальной 
резины, а также боковые и внутренние уплотнения, повышающие противопылевую защиту. 
 Кроме того, для рабочих мест с неблагоприятными условиями эксплуатации имеются ламини-
рованные контактные скребки LaCS и гофрированные рукава, подбираемые по номеру моде-
ли. Компания THK предлагает также специальные заглушки для крепежных отверстий рельсов 
LM, предупреждающие попадание стружки в отверстия направляющей LM. 
 При необходимости в защите шарико-винтовой передачи от попадания стружки и влаги реко-
мендуется использование телескопического чехла, закрывающего всю систему, или гофроза-
щиты. 
 Сведения об аксессуарах см. на  B1-103 .  

Выбор модели
Задание условий
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  [Особые условия эксплуатации] 

 

В условиях чистых комнат необходимо 
снизить пылевыделение от системы 
LM при недопущении использования 
антикоррозийного масла. Поэтому 
необходимо повысить стойкость к 
коррозии системы LM. Кроме того, в 
зависимости от степени чистоты может 
потребоваться пылесборник.

Для обеспечения минимального пылевыделения используйте 
шариковую рельсовую направляющую LM с сепаратором, в 
которой отсутствует трение между шариками и обеспечивается 
слабое пылевыделение из-за абразивного истирания металла.

В  р е л ь с е  д а н н о й  н а п р а в л я ю щ е й  L M  
используется аустенитная нержавеющая сталь, 
обладающая высокой стойкостью к коррозии.

Поверхность системы LM подвергается 
обработке, повышающей стойкость к 
коррозии.

Для данной направляющей LM используется мартенситная 
нержавеющая сталь, обладающая стойкостью к коррозии.

Чистая комната

Пылевыделение из системы LM
■Меры к предупреждению пылевыделения,
      обусловленного потерями консистентной смазки

Консистентная смазка AFE-CA и AFF

■Меры к предупреждению пылевыделения,
      обусловленного абразивным истиранием металла

Шариковая рельсовая направляющая LM с сепаратором

Предупреждение коррозии
■Решение за счет подбора материала

Направляющая LM из нержавеющей стали

Высокоустойчивая к коррозии направляющая LM

■Решение за счет обработки поверхности
Обработка THK AP-HC, AP-C и AP-CF

Используйте экологически чистую консистентную 
смазку, обеспечивающую слабое пылевыделение.

Обработка поверхности

Консистентная смазка

Шариковая рельсовая направляющая LM с сепаратором

Роликовая рельсовая направляющая LM с сепаратором

Направляющая LM из нержавеющей стали

Поддерживаемые
модели

Поддерживаемые
модели

Поддерживаемые
модели

Поддерживаемые
модели

Направляющие LM для особых условий эксплуатации

Модель HSR-M2 с высокой стойкостью к коррозии
Бессмазочная модель SR-MS

SHS  SSR  SVR/SVS 
SHW  SRS  SCR  EPF

SRG  SRN  SRW

SSR  SHW  SRS  HSR  SR
HRW  HR  RSR  
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Покрытие THK AP-HC

Консистентная смазка THK AFFКонсистентная смазка AFE-CA

HSR-M2

HSRSSR

HR RSR

SHW

HRW

SRS

SR

SHS

SRG SRN SRW

SSR SHW

SRS SCR EPF

SR-MS

SVR/SVS

Выбор модели
Задание условий
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A1-92 A1-136

A1-396

A1-104

A1-236

A1-136

A1-256

A1-146

A1-246

A1-178

A1-416 A1-426

A1-204

A1-104

A1-370

A24-12

A1-116

A1-146 A1-162 A1-170

A1-384

A24-14
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Поддерживаемые
модели

Поддерживаемые
модели

В  у с л о в и я х  в а к у у м а  н е о б х о д и м ы  м е р ы  
предупреждения газовыделения из полимера и 
разложения смазки. Использовать антикоррозийное 
масло нельзя, поэтому необходимо подобрать 
состав с высокой стойкостью к коррозии.

Вакуум

■Меры к предупреждению газовыделения из полимера
Направляющая LM из нержавеющей стали

■Меры к предупреждению испарения смазки
Вакуумная консистентная смазка
При использовании универсальной консистентной смазки 
в условиях вакуума происходит испарение содержащегося 
в смазке масла с потерей смазкой своей смазывающей 
способности. Поэтому используйте вакуумную смазку на 
основе  содерж ащего  фторуглеводороды масла ,  
обладающего низким давлением испарения.

Торцевая пластина каретки LM изготовлена из нержавеющей 
стали для снижения газовыделения (дорожка, по которой 
двигаются шарики, обычно выполнена из полимера).

В  у с л о в и я х  в а к у у м а  и с п о л ь з у й т е  
направляющую LM из нержавеющей стали, 
обладающей высокой стойкостью к коррозии.

При прогнозировании высоких температур 
прокаливания используйте стойкую к высокой 
температуре направляющую LM, обладающую 
высокой устойчивостью к нагреву и коррозии.

В  р е л ь с е  д а н н о й  н а п р а в л я ю щ е й  L M  
используется аустенитная нержавеющая сталь, 
обладающая высокой стойкостью к коррозии.

■Предупреждение коррозии
Направляющая LM из нержавеющей стали

Стойкая к высокой температуре направляющая LM

■Высокоустойчивая к коррозии направляющая LM

Поддерживаемые
модели

Стойкая к высокой температуре
направляющая LM

Высокоустойчивая к 
коррозии направляющая LM

Направляющая LM из 
нержавеющей стали

Вакуумная консистентная смазка

Направляющие LM для особых условий эксплуатации

Модель HSR-M1VV для вакуума от среднего до низкого
Бессмазочная модель SR-MS

Направляющая LM  с сухой смазкой

Без смазки

■Сухое смазывающее средство
Dry Lubrication S-Compound Film
Dry Lubrication S-Compound Film – абсолютно сухое смазывающее средство, 
пригодное для использования при атмосферном давлении и в вакууме.
По сравнению с другими системами смазки обладает более высокой допустимой 
нагрузкой, устойчивостью к разложению и уплотняющей способностью.

В системах, чувствительных к жидким смазкам, необходим 
другой способ смазывания без консистентной смазки или масла.

HSR  SR  HRW  HR  RSR

HSR-M1  SR-M1
RSR-M1
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HSR-M2

HSR

HR RSR

HRWSR

HSR-M1 SR-M1 RSR-M1

HSR-M1VV SR-MS

SR-MS

Выбор модели
Задание условий
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A1-256

A1-384

A1-376

A1-370

A1-350

A1-204
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A1-384

A1-360

A1-236
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Как и в случае с чистой комнатой, 
необходимо повысить стойкость к 
коррозии путем подбора материала и 
обработки поверхности.

Предупреждение 
коррозии

Обработка поверхности

Направляющая LM 
из нержавеющей стали

Высокоустойчивая к коррозии 
направляющая LM

■Решение за счет подбора материала
Направляющая LM из нержавеющей стали
Д л я  д а н н о й  н а п р а в л я ю щ е й  L M  
используется мартенситная нержавеющая 
сталь, обладающая стойкостью к коррозии.

В рельсе данной направляющей LM 
и с п о л ь з у е т с я  а у с т е н и т н а я  
нержавеющая сталь,  обладающая 
высокой стойкостью к коррозии.

Высокоустойчивая к коррозии направляющая LM

Поверхность системы LM получает 
покрытие, повышающее стойкость к 
коррозии.

■Решение за счет покрытия поверхности
Обработка THK AP-HC, AP-C и AP-CF

Поддерживаемые
модели

SSR  SHW  SRS  HSR  SR
HRW  HR  RSR  
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Покрытие 
THK AP-CF

Покрытие 
THK AP-C

Покрытие 
THK AP-HC

HSR

SSR

HR RSR

SHW

HRW

SRS

SR

HSR-M2

Выбор модели
Задание условий
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A1-178

A1-256

A1-136

A1-204

A1-246

A1-370

B0-20

B0-20
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Лубрикатор QZ

Поддерживаемые
модели

Шариковая рельсовая 
направляющая LM с сепаратором

Консистентная смазка

В условиях эксплуатации на высоких 
скоростях требуется использование 
оптимального способа смазывания 
для снижения тепловыделения при 
движении с высокой скоростью и 
повышения удержания смазки.

Высокая скорость

■Меры к снижению тепловыделения
Шариковая рельсовая направляющая 
LM с сепаратором

Поддерживаемые
модели

Роликовая рельсовая 
направляющая LM с сепаратором

П р и  и с п ол ь зо в а н и и  ш а р и к о в о г о  
сепаратора исключается трение между 
ш а р и к а м и  и  с н и ж а е т с я  
т е п л о в ы д е л е н и е .  К р о м е  т о г о ,  
повышается удержание смазки, чем 
о б е с п е ч и в а е т с я  д л и т е л ь н ы й  
э к с п л у а т а ц и о н н ы й  р е с у р с  и  
возможность  работы на  высоких  
скоростях.

Консистентная смазка THK AFA, 
консистентная смазка AFJ

■Решение за счет улучшения смазывания
Лубрикатор QZ
Н е п р е р ы в н о е  с м а з ы в а н и е  
обеспечивает существенное увеличение 
интервалов пополнения смазки и  
планового технического обслуживания. 
Обеспечивается также подача к дорожке 
качения только требуемого количества 
смазки, что делает систему смазывания 
природосберегающей, не загрязняющей 
окружающую среду.

С н и ж а е т  в ы д е л е н и е  т е п л а  п р и  
движении с высокой скоростью и 
обладает исключительно высокой 
смазывающей способностью.

SHS  SSR  SVR/SVS  
SHW  SRS  SCR  EPF

SRG  SRN  SRW
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Лубрикатор QZ 
для направляющей LM

Консистентная смазка THK AFA Консистентная смазка THK AFJ

SHS SSR SHW

SRS SCR

SRG SRN SRW

EPF

SVR/SVS

Выбор модели
Задание условий

B1-39

Н
аправляю

щ
ая LM

A1-92 A1-136

A1-396

A1-487

A24-7 A24-20

A1-416 A1-426
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Консистентная смазка

Направляющая LM из 
нержавеющей сталиПри эксплуатации в условиях низких температур 

используйте систему LM с минимальным числом 
полимерных элементов и консистентную смазку, 
сводящую к минимуму перепады сопротивления 
качения даже при пониженных температурах.

Низкотемпературная

■Влияние низких температур на полимерные элементы
Направляющая LM из нержавеющей стали
Торцевая пластина каретки LM изготовлена из нержавеющей 
с т а л и  ( в о з в р а т н ы й  к а н а л  к а р е т к и ,  п о  к от о р о м у  
рециркулируют шарики, обычно выполнен из полимера.).

■Предупреждение коррозии
Покрытие поверхности системы LM для 
повышения стойкости к коррозии.

■Консистентная смазка
Используйте консистентную смазку  THK AFC,  
обеспечивающую надлежащее сопротивление качения 
в системе даже при пониженных температурах.

Микроход вызывает  ра зрыв масляной пленки  с  
нарушением смазывания и преждевременным износом. В 
таких случаях подбирайте консистентную смазку, легко 
обеспечивающую образование прочной масляной пленки.

Движение с микроходом

■Консистентная смазка
Консистентная смазка THK AFC
Консистентная смазка AFC на карбамидной основе отличается 
прочностью масляной пленки и устойчивостью к разложению.

В условиях высоких температур возникают проблемы, связанные 
с обусловленным нагревом изменением размеров. Используйте 
с т о й к у ю  к  в ы с о к о й  т е м п е р а т у р е  н а п р а в л я ю щ у ю  L M ,  
обеспечивающую минимальные изменения размеров при нагреве. 
Используйте также высокотемпературную консистентную смазку.

Стойкость к высокой температуре

■Термостойкость
Стойкая к высокой температуре направляющая LM
Специальная термообработка, обеспечивающая 
стабильность размеров и минимальное изменение 
размеров при нагревании и охлаждении.

■Консистентная смазка
Высокотемпературная консистентная смазка
И с п ол ь зу й т е  в ы с о кот ем п е р а т ур н у ю  
консистентную смазку, обеспечивающую 
надлежащее сопротивление качения даже 
при повышенных температурах. 

Низкотемпературная
консистентная смазка

Покрытие поверхности

Стойкая к высокой температуре
направляющая LM

Высокотемпературная
консистентная смазка

Поддерживаемые
модели

Поддерживаемые
модели

HSR-M1  SR-M1  RSR-M1
HSR-M1VV

SSR  SHW  SRS  HSR  SR
HRW  HR  RSR  
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Покрытие THK AP-CF

Консистентная смазка THK AFC

Консистентная смазка THK AFC

HSR-M1

HSR

SSR

HR RSR

SHW

HRW

SRS

SR

SR-M1 RSR-M1 HSR-M1VV

Выбор модели
Задание условий
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A1-334

A1-104

A1-178

A1-256

B0-20

A1-136

A1-204

A1-246

A1-146

A1-236

A1-350 A1-360 A1-376

A24-10

A24-10
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При попадании инородных частиц в систему LM 
происходит усиленный износ и сокращается 
эксплуатационный ресурс. Поэтому необходимо 
предотвращать проникновение инородных частиц.
Защита от загрязнения, способная эффективно 
удалять инородные частицы, особенно необходима 
в  у с л о в и я х  э к с п л у а т а ц и и  в  п р и с у т с т в и и  
водорастворимой охлаждающей жидкости или 
инородных частиц, от которых не предохраняет 
телескопический чехол или гофрозащита.

Инородные частицы

■Металлический скребок
Используется для удаления относительно 
крупных посторонних частиц,  таких,  как 
стружка, металлические брызги и песок, а также 
инородных частиц, приставших к рельсу LM.

■Специальная металлическая заглушка – заглушка GC для установочного отверстия рельса LM
Заглушка GC – это металлическая заглушка для 
установочного отверстия рельса LM (соответствует 
директивам RoHS). Предотвращает проникновение 
загрязнений и охлаждающей жидкости с верхней 
плоскости рельса LM (через установочное отверстие) 
при тяжелых условиях эксплуатации и существенно 
улучшает пылезащиту направляющей LM при 
использовании противопылевого уплотнения.

■Защитная крышка
Защитная крышка сводит к минимуму 
проникновение загрязнений даже при 
тяжелых условиях эксплуатации в при-
сутствии мелких частиц и жидкостей.

Роликовая рельсовая направляющая LM с сепаратором
+Металлический скребок
+Контактный скребок LaCS
+Заглушка GC и т. д.

Лубрикатор QZ

Металлический
скребок

Шариковая рельсовая направляющая LM с сепаратором

Шариковая рельсовая направляющая LM без сепаратора

Направляющая LM

+Заглушка GC и т. д.

Лубрикатор QZ

LaCS
Металлический 
скребок

Поддерживаемые
модели

Поддерживаемые
модели

LaCS

■Ламинированный контактный скребок LaCS
В отличие от металлического скребка здесь 
инородные частицы удаляются при контакте с 
рельсом LM. Поэтому обеспечивается высокая 
степень защиты от загрязнения мелкими инород-
ными частицами, которые плохо поддаются 
удалению обычными металлическими скребками.

■Лубрикатор QZ
Лубрикатор QZ – это система смазки, подающая 
требуемое количество смазки за счет плотного 
контакта обильно пропитанной маслом 
волокнистой сетки с дорожкой качения.

+Металлический скребок
+Контактный скребок LaCS

SRG

SHS  SSR  SVR/SVS  SHW  SRS

HSR  NR/NRS

B1-42

B1-103

B1-103
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Шариковая рельсовая направляющая LM с сепаратором

Шариковая рельсовая направляющая LM без сепаратора

Роликовая рельсовая направляющая LM с сепаратором

Показана защитная крышка

Оснащены защитной крышкой

SHS SSR SHW

SRS SVR/SVS

HSR NR/NRS

SRG

Выбор модели
Задание условий
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A1-92 A1-136

A1-178

A1-396

A1-216

A1-104

A1-146 A1-116
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   Подбор модели 
   Модели направляющих LM 

  Компания THK предлагает широкий выбор моделей и размеров стандартных направляющих LM, что обеспечивает заказчикам 
возможность подбора оптимального изделия для любого вида использования. Конструкция каждой из моделей позволяет за-
казчику легко получить высокую точность работы без зазоров простым закреплением изделия болтами на плоской основе. У нас 
имеется подтвержденный список успешного использования направляющих LM при очень интенсивных режимах эксплуатации. 

 Классификация  Модель 
 Таблица 

технических 
характеристик *  

 Схема 
воздей-
ствия 

нагрузки 

 Номинальная грузоподъемность (кН)   
 Номинальная 
динамическая 

грузоподъемность 

 Номинальная 
статическая 

грузоподъемность 
  

 М
од
ел
ь 
дл
я 
ра
ди
ал
ьн
ой

 н
аг
ру
зк
и 

 Шариковая 
рельсовая 

направляющая LM 
с сепаратором 

  

 SSR-XW   A1-108  

  

 14,7...64,6  16,5...71,6   

 SSR-XV   A1-110   9,1...21,7  9,7...22,5   

  
 SSR-XTB   A1-112   14,7...31,5  16,5...36,4   

 Шариковые 
рельсовые 

направляющие LM 
без сепаратора 

  

 SR-W   A1-210   13,8...411  20,5...537   

 SR-M1W   A1-354   13,8...60,4  20,5...81,8   

 SR-V   A1-210   9,1...40,9  11,7...46,7   

 SR-M1V   A1-354   9,1...40,9  11,7...46,7   

  

 SR-TB   A1-212   13,8...136  20,5...179   

 SR-M1TB   A1-356   13,8...60,4  20,5...81,8   

 SR-SB   A1-212   9,1...40,9  11,7...46,7   

 SR- M1SB   A1-356   9,1...40,9  11,7...46,7   

 Направляющие LM с сухой 
смазкой для особых условий 

эксплуатации   

 SR-MSV   A1-388   —  —   

 SR-MSW   A1-388   —  —   

 Шариковые 
рельсовые

 направляющие LM 
с сепаратором
 для станков
 Конструкция 

высокой жесткости 
для сверхвысоких 

нагрузок 

  

 SVR-C   A1-126  

  

 48...260  68...328   

 SVR-LC   A1-126   57...340  86...481   

  

 SVR-R   A1-122   48...260  68...328   

 SVR-LR   A1-122   57...340  86...481   

  

 SVR-CH   A1-132   90...177  115...238   

 SVR-LCH   A1-132   108...214  159...312   

  

 SVR-RH   A1-130   90...177  115...238   

 SVR-LRH   A1-130   108...214  159...312   

 * Таблицы технических характеристик для каждой модели приведены в «A Описание изделий». 
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 Габариты (мм) 

 Особенности  Основное 
использование  Высота  Ширина 

 24...48  34...70 ●    Повышенный эксплуатационный ресурс, длительные 
интервалы планового технического обслуживания 

●    Слабое пылевыделение, низкий уровень 
шума с не раздражающим слух звуком 

●    Возможность работы на исключительно высоких скоростях 
●    Плавное перемещение в любом 

установочном положении   

●    Компактная конструкция с небольшой шириной, 
высокая устойчивость к радиальным нагрузкам 

●    Превосходная точность перемещения по плоскости 
●    Превосходная способность к сглаживанию 

установочных погрешностей 
●    Поставляется также в базовом 

исполнении из нержавеющей стали   

●    Стол плоскошлифовального станка 
●    Стол заточного станка 
●    Электроэрозионный станок 
●    Сверлильный станок для печатных плат 
●    Оборудование для 

монтажа печатных плат 
●    Устройства высокоскоростной подачи 
●    Подвижные механизмы роботов 
●    Обрабатывающий центр 
●    Токарный станок с ЧПУ 
●    Пятикоординатный фрезерный станок 
●    Конвейерная система 
●    Направляющая матрицы пресса 
●    Контрольное оборудование 
●    Испытательная машина 
●    Оборудование для 

пищевой промышленности 
●    Медицинское оборудование 
●    Трехкоординатные 

измерительные машины 
●    Упаковочные машины 
●    Станок для литья под давлением 
●    Деревообрабатывающий станок 
●    Столы для ультрапрецизионных станков 
●    Оборудование для 

изготовления полупроводников / 
жидкокристаллических панелей   

 24...33  34...48 

 24...33  52...73 

 24...135  34...250 

●    Компактная конструкция с небольшой шириной, высокая 
устойчивость к радиальным нагрузкам 

●    Превосходная точность перемещения по плоскости 
●    Превосходная способность к сглаживанию установочных 

погрешностей 
●    Поставляется также в базовом исполнении из 

нержавеющей стали 
●    Поставляется также модель M1 с максимальной рабочей 

температурой 150C   

 24...48  34...70 

 24...48  34...70 

 24...48  34...70 

 24...68  52...140 

 24...48  52...100 

 24...48  52...100 

 24...48  52...100 

 24...28  34...42 ●    Минимальное выделение газов (водяного пара, органиче-
ских веществ) 

●    Минимальное образование твердых частиц 
●    Возможность использования при высоких температурах (до 150C)   

●    Оборудование для фотолитографии 
●    Установка для изготовления органических 

электролюминесцентных дисплеев 
●    Ионно-имплантационное оборудование    24...28  34...42 

 31...75  72...170 ●    Повышенный эксплуатационный ресурс, длительные 
интервалы планового технического обслуживания 

●    Слабое пылевыделение, низкий уровень шума с не раздражающим слух звуком 
●    Возможность работы на исключительно высоких скоростях 
●    Плавное перемещение в любом установочном положении 
●    Сверхвысокая нагрузочная способность, оптимальная для станков 
●    Компактная конструкция с небольшой шириной, высокая устойчивость к радиальным нагрузкам 
●    Высокая вибро- и ударопрочность благодаря повышенным характеристикам демпфирования 
●    Превосходная точность перемещения по плоскости   

●    Обрабатывающий центр 
●    Токарный станок с ЧПУ 
●    Шлифовальный станок 
●    Пятикоординатный 

фрезерный станок 
●    Координатно-

расточный станок 
●    Сверлильный станок 
●    Фрезерный станок с ЧПУ 
●    Горизонтально-

фрезерный станок 
●    Станок для обработки 

пресс-форм 
●    Станок для обработки 

графита 
●    Электроэрозионный 

станок 
●    Электроэрозионный 

отрезной станок   

 31...75  72...170 

 31...75  50...126 

 31...75  50...126 

 48...70  100...140 
●    Повышенный эксплуатационный ресурс, длительные 

интервалы планового технического обслуживания 
●    Слабое пылевыделение, низкий уровень 

шума с не раздражающим слух звуком 
●    Возможность работы на 

исключительно высоких скоростях 
●    Плавное перемещение в любом 

установочном положении 
●    Сверхвысокая нагрузочная 

способность, оптимальная для станков 
●    Высокая устойчивость к радиальным нагрузкам   

●    Высокая вибро- и ударопрочность 
благодаря повышенным 
характеристикам демпфирования 

●    Превосходная точность 
перемещения по плоскости 

●    Размеры почти совпадают с 
размерами шариковой рельсовой 
направляющей LM модели 
HSR без сепаратора; данный 
размер практически является 
международным эталоном.   

 48...70  100...140 

 55...80  70...100 

 55...80  70...100 

Выбор модели
Подбор модели
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 Классификация  Модель 
 Таблица 

технических 
характеристик *  

 Схема 
воздействия 
нагрузки 

 Номинальная грузоподъемность (кН)   
 Номинальная 
динамическая 

грузоподъемность 

 Номинальная 
статическая 

грузоподъемность 
  

 М
од
ел
ь 
дл
я 
ра
ди
ал
ьн
ой

 н
аг
ру
зк
и 

 Шариковые 
рельсовые 

направляющие LM
 без сепаратора

 для станков
 Конструкция 

высокой жесткости 
для сверхвысоких 

нагрузок 

  

 NR-A   A1-226  

  

 33...479  84,6...1040   

 NR-LA   A1-226   44...599  113...1300   

  

 NR-B   A1-230   33...479  84,6...1040   

 NR-LB   A1-230   44...599  113...1300   

  

 NR-R   A1-222   33...479  84,6...1040   

 NR-LR   A1-222   44...599  113...1300   

 Д
ля

 н
аг
ру
зк
и 
в 
че
ты

ре
х 
на
пр
ав
ле
ни
ях

 

 Шариковые 
рельсовые

 направляющие LM 
с сепаратором
 для станков
 Конструкция 

высокой жесткости 
для сверхвысоких 

нагрузок 

  

 SVS-C   A1-128  

  

 37...199  52...251   

 SVS-LC   A1-128   44...261  66...368   

  

 SVS-R   A1-124   37...199  52...251   

 SVS-LR   A1-124   44...261  66...368   

  

 SVS-CH   A1-132   69...136  88...182   

 SVS-LCH   A1-132   83...164  122...239   

  

 SVS-RH   A1-130   69...136  88...182   

 SVS-LRH   A1-130   83...164  122...239   

 * Таблицы технических характеристик для каждой модели приведены в «A Описание изделий». 
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 Габариты (мм) 

 Особенности  Основное 
использование  Высота  Ширина 

 31...105  72...260 

●    Сверхвысокая нагрузочная способность, оптимальная для 
станков 

●    Высокая вибро- и ударопрочность благодаря повышенным 
характеристикам демпфирования 

●    Компактная конструкция с небольшой шириной, высокая 
устойчивость к радиальным нагрузкам 

●    Превосходная точность перемещения по плоскости   

●    Обрабатывающий центр 
●    Токарный станок с ЧПУ 
●    Шлифовальный станок 
●    Пятикоординатный 

фрезерный станок 
●    Координатно-

расточный станок 
●    Сверлильный станок 
●    Фрезерный станок с ЧПУ 
●    Горизонтально-

фрезерный станок 
●    Станок для обработки 

пресс-форм 
●    Станок для обработки 

графита 
●    Электроэрозионный 

станок 
●    Электроэрозионный 

отрезной станок   

 31...105  72...260 

 31...105  72...260 

 31...105  72...260 

 31...105  50...200 

 31...105  50...200 

 31...75  72...170 ●    Повышенный эксплуатационный ресурс, длительные 
интервалы планового технического обслуживания 

●    Слабое пылевыделение, низкий уровень шума с не раздражающим слух звуком 
●    Возможность работы на исключительно высоких скоростях 
●    Плавное перемещение в любом установочном положении 
●    Сверхвысокая нагрузочная способность, оптимальная для станков 
●    Компактный низкий профиль, для нагрузки в четырех направлениях 
●    Высокая вибро- и ударопрочность благодаря повышенным 

характеристикам демпфирования   

 31...75  72...170 

 31...75  50...126 

 31...75  50...126 

 48...70  100...140 
●    Повышенный эксплуатационный ресурс, длительные 

интервалы планового технического обслуживания 
●    Слабое пылевыделение, низкий уровень 

шума с не раздражающим слух звуком 
●    Возможность работы на 

исключительно высоких скоростях 
●    Плавное перемещение в любом 

установочном положении 
●    Сверхвысокая нагрузочная 

способность, оптимальная для станков   

●    Для нагрузки в четырех направлениях 
●    Высокая вибро- и ударопрочность 

благодаря повышенным 
характеристикам демпфирования 

●    Размеры почти совпадают с 
размерами шариковой рельсовой 
направляющей LM модели 
HSR без сепаратора; данный 
размер практически является 
международным эталоном.   

 48...70  100...140 

 55...80  70...100 

 55...80  70...100 

Выбор модели
Подбор модели
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 Классификация  Модель 
 Таблица 

технических 
характеристик *  

 Схема 
воздей-
ствия 

нагрузки 

 Номинальная грузоподъемность (кН)   
 Номинальная 
динамическая 

грузоподъемность 

 Номинальная 
статическая 

грузоподъемность 
  

 М
од
ел
ь 
с 
ра
вн
ом

ер
но
й 
на
гр
уз
ко
й 
во

 в
се
х 
че
ты

ре
х 
на
пр
ав
ле
ни
ях

 

 Роликовая 
рельсовая

 направляющая LM 
с сепаратором — 
модели с кон-

струкцией высокой 
жесткости для 
сверхвысоких 

нагрузок 

  

 SRG-A, C   A1-402  

  

 11,3...131  25,8...266   

 SRG-LA, LC   A1-402   26,7...278  63,8...599   

  

 SRG-R, V   A1-408   11,3...131  25,8...266   

 SRG-LR, LV   A1-408   26,7...601  63,8...1170   

  

 SRN-C   A1-420   59,1...131  119...266   

 SRN-LC   A1-420   76...278  165...599   

  

 SRN-R   A1-422   59,1...131  119...266   

 SRN-LR   A1-422   76...278  165...599   

  
 SRW-LR   A1-430   115...601  256...1170   

 Шариковые 
рельсовые 

направляющие LM
 без сепаратора

 для станков
 Конструкция 

высокой жесткости 
для сверхвысоких 

нагрузок 

  

 NRS-A   A1-228  

  

 25,9...376  59,8...737   

 NRS-LA   A1-228   34,5...470  79,7...920   

  

 NRS-B   A1-232   25,9...376  59,8...737   

 NRS-LB   A1-232   34,5...470  79,7...920   

  

 NRS-R   A1-224   25,9...376  59,8...737   

 NRS-LR   A1-224   34,5...470  79,7...920   

 Шариковая 
рельсовая

 направляющая LM 
с сепаратором — 

модели с 
конструкцией 

высокой жесткости 
для высоких 
нагрузок 

  

 SHS-C   A1-96  

    

 14,2...205  24,2...320   

 SHS-LC   A1-96   17,2...253  31,9...408   

  

 SHS-V   A1-98   14,2...205  24,2...320   

 SHS-LV   A1-98   17,2...253  31,9...408   

 SHS-R   A1-100   14,2...128  24,2...197   

 SHS-LR   A1-100   36,8...161  64,7...259   

 * Таблицы технических характеристик для каждой модели приведены в «A Описание изделий». 
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 Габариты (мм) 

 Особенности   Основное 
использование  Высота  Ширина 

 24...70  47...140 ●    Повышенный эксплуатационный ресурс, длительные ин-
тервалы планового технического обслуживания 

●    Низкий уровень шума с не раздражающим слух звуком 
●    Возможность работы на исключительно высоких скоростях 
●    Плавность перемещения благодаря исключению перекоса 

роликов 
●    Сверхвысокая нагрузочная способность, оптимальная для 

станков   
●    Обрабатывающий центр 
●    Токарный станок с ЧПУ 
●    Шлифовальный станок 
●    Пятикоординатный 

фрезерный станок 
●    Координатно-

расточный станок 
●    Сверлильный станок 
●    Фрезерный станок с ЧПУ 
●    Горизонтально-

фрезерный станок 
●    Станок для обработки 

пресс-форм 
●    Станок для обработки 

графита 
●    Электроэрозионный 

станок 
●    Электроэрозионный 

отрезной станок   

 30...120  63...250 

 24...80  34...100 

 30...90  44...126 

 44...63  100...140 
●    Повышенный эксплуатационный ресурс, длительные ин-

тервалы планового технического обслуживания 
●    Низкий уровень шума с не раздражающим слух звуком 
●    Возможность работы на исключительно высоких скоростях 
●    Плавность перемещения благодаря исключению перекоса 

роликов 
●    Сверхвысокая нагрузочная способность, оптимальная для 

станков 
●    Низкий центр тяжести и повышенная жесткость   

 44...75  100...170 

 44...63  70...100 

 44...75  70...126 

 70...150  135...300 

 31...105  72...260 

●    Сверхвысокая нагрузочная способность, оптимальная для 
станков 

●    Высокая вибро- и ударопрочность благодаря повышенным 
характеристикам демпфирования 

●    Конструкция с компактным низким профилем, с 
равномерной нагрузкой во всех четырех направлениях   

 31...105  72...260 

 31...105  72...260 

 31...105  72...260 

 31...105  50...200 

 31...105  50...200 

 24...90  47...170 

●    Повышенный эксплуатационный ресурс, длительные 
интервалы планового технического обслуживания 

●    Слабое пылевыделение, низкий уровень шума с не 
раздражающим слух звуком 

●    Возможность работы на исключительно высоких скоростях 
●    Плавное перемещение в любом установочном положении 
●    Большие нагрузки, высокая жесткость 
●    Размеры почти совпадают с размерами шариковой 

рельсовой направляющей LM модели HSR без сепаратора; 
данный размер практически является международным 
эталоном. 

●    Превосходная способность к сглаживанию установочных 
погрешностей   

●    Обрабатывающий центр 
●    Токарный станок с ЧПУ 
●    Оси координат XYZ крупных 

металлорежущих станков 
●    Система подачи головок 

шлифовальных станков 
●    Узлы, требующие большого 

момента и высокой точности 
●    Фрезерный станок с ЧПУ 
●    Горизонтально-фрезерный станок 
●    Пятикоординатный 

продольно-фрезерный станок 
●    Механизм подачи по оси Z 

электроэрозионного станка 
●    Электроэрозионный 

отрезной станок 
●    Автомобильный подъемник 
●    Оборудование для 

пищевой промышленности 
●    Испытательная машина 
●    Двери автомобилей 
●    Сверлильный станок 

для печатных плат 
●    Устройство автоматической 

смены инструмента 
●    Строительное оборудование 
●    Проходческий щит 
●    Оборудование для изготовления полупроводников 

/ жидкокристаллических панелей   

 24...90  47...170 

 24...90  34...126 

 24...90  34...126 

 28...80  34...100 

 28...80  34...100 

Выбор модели
Подбор модели
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 Классификация  Модель 
 Таблица 

технических 
характеристик *  

 Схема 
воздей-
ствия 

нагрузки 

 Номинальная грузоподъемность (кН)   
 Номинальная 
динамическая 

грузоподъемность 

 Номинальная 
статическая 

грузоподъемность 
  

 М
од
ел
ь 
с 
ра
вн
ом

ер
но
й 
на
гр
уз
ко
й 
во

 в
се
х 
че
ты

ре
х 
на
пр
ав
ле
ни
ях

 

 Шариковая 
рельсовая 

направляющая LM 
без сепаратора — 

модели с 
конструкцией 

высокой жесткости 
для высоких 
нагрузок 

  

 HSR-A   A1-184  

    

 10,9...304  15,7...355   

 HSR-M1A   A1-340   10,9...53,9  15,7...70,2   

 HSR-LA   A1-184   23,9...367  35,8...464   

 HSR-M1LA   A1-340   23,9...65  35,8...91,7   

 HSR-CA   A1-194   19,8...304  27,4...355   

 HSR-HA   A1-194   23,9...518  35,8...728   

  

 HSR-B   A1-186   10,9...304  15,7...355   

 HSR-M1B   A1-342   10,9...53,9  15,7...70,2   

 HSR-LB   A1-186   23,9...367  35,8...464   

 HSR-M1LB   A1-342   23,9...65  35,8...91,7   

 HSR-CB   A1-196   19,8...304  27,4...355   

 HSR-HB   A1-196   23,9...518  35,8...728   

    

 HSR-R   A1-190   1,08...304  2,16...355   

 HSR-M1R   A1-344   10,9...53,9  15,7...70,2   

 HSR-LR   A1-190   23,9...367  35,8...464   

 HSR-M1LR   A1-344   23,9...65  35,8...91,7   

 HSR-HR   A1-198   441...518  540...728   

 Направляющая LM для 
работы в условиях вакуума, 

от среднего до низкого 
 HSR-M1VV   A1-380   10,9  15,7   

 Шариковая рельсовая 
направляющая LM без 
сепаратора с боковым 

креплением   

 HSR-YR   A1-192   10,9...195  15,7...228   

 HSR-M1YR   A1-346   10,9...53,9  15,7...70,2   

 Шариковые 
рельсовые 

направляющие LM 
без сепаратора —
 специальные типы 

рельсов LM 

   JR-A   A1-308  

  

 27,6...121  36,4...146   

   JR-B   A1-308   27,6...121  36,4...146   

   JR-R   A1-308   27,6...121  36,4...146   

 * Таблицы технических характеристик для каждой модели приведены в «A Описание изделий». 
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 Габариты (мм) 

 Особенности   Основное 
использование  Высота  Ширина 

 24...110  47...215 

●    Большие нагрузки, высокая жесткость 
●    Практически международный эталон размера 
●    Превосходная способность к сглаживанию установоч-

ных погрешностей 
●    Поставляется также в базовом исполнении из нержа-

веющей стали 
●    Поставляется также модель M1 с максимальной рабо-

чей температурой 150C 
●    Поставляется также модель M2, обладающая высокой 

коррозионной стойкостью 
 (Номинальная динамическая грузоподъемность: 
2,33...5,57 кН) 
 (Номинальная статическая грузоподъемность: 
2,03...5,16 кН)   

●    Обрабатывающий центр 
●    Токарный станок с ЧПУ 
●    Оси координат XYZ крупных 

металлорежущих станков 
●    Система подачи головок 

шлифовальных станков 
●    Узлы, требующие большого 

момента и высокой точности 
●    Фрезерный станок с ЧПУ 
●    Горизонтально-фрезерный 

станок 
●    Пятикоординатный про-

дольно-фрезерный станок 
●    Механизм подачи по оси Z 

электроэрозионного станка 
●    Электроэрозионный отрез-

ной станок 
●    Автомобильный подъем-

ник 
●    Оборудование для пище-

вой промышленности 
●    Испытательная машина 
●    Двери автомобилей 
●    Сверлильный станок для 

печатных плат 
●    Устройство автоматиче-

ской смены инструмента 
●    Строительное оборудование 
●    Проходческий щит 
●    Оборудование для изготов-

ления полупроводников / 
жидкокристаллических па-
нелей   

 24...48  47...100 

 30...110  63...215 

 30...48  63...100 

 30...110  63...215 

 30...145  63...350 

 24...110  47...215 

 24...48  47...100 

 30...110  63...215 

 30...48  63...100 

 30...110  63...215 

 30...145  63...350 

 11...110  16...156 

 28...55  34...70 

 30...110  44...156 

 30...55  44...70 

 120...145  250...266 

 28  34 

●    Возможность использования в различных условиях 
эксплуатации при атмосферном давлении и в вакууме (10 -3  Па) 

●      Допускается наибольшая температура прокаливания 200C *  
*      Если температура прокаливания превышает 100C, необходимо перемножить 

номинальную грузоподъемность и температурный коэффициент.   

●    Медицинское оборудование 
●    Оборудование для 

изготовления полупроводников / 
жидкокристаллических панелей   

 28...90  33,5...124,5 
●    Облегчается установка и снижается 

установочная высота при использовании 
двух направляющих (одна напротив 
другой), т. к. установочные отверстия на 
каретке LM расположены сбоку 

●    Большие нагрузки, высокая жесткость   

●    Превосходная способность к сглаживанию 
установочных погрешностей 

●    Поставляется также в базовом 
исполнении из нержавеющей стали 

●    Поставляется также модель M1 с 
максимальной рабочей температурой 150C   

●    Поперечные рельсы станков 
с подвижным порталом 

●    Механизм подачи по оси Z 
деревообрабатывающих станков 

●    Механизм подачи по оси Z измерительных машин 
●    Элементы установлены один напротив другого   

 28...55  33,5...69,5 

 61...114  70...140 
●    Центральная часть рельса LM имеет небольшую 

толщину, поэтому возможно сглаживание ошибки 
направляющей LM и обеспечение плавного 
перемещения даже при неполной параллельности 
двух осей 

●    Профиль рельса LM обеспечивает ему высокую 
жесткость и позволяет использовать рельс как 
несущий элемент конструкции   

●    Автоматический склад 
●    Гараж 
●    Портальный робот 
●    Подвижный рельс гибкой станочной системы 
●    Лифт 
●    Конвейерная система 
●    Сварочный аппарат   
●    Подъемник 
●    Кран 
●    Вилочный погрузчик 
●    Машина для нанесения покрытий 
●    Проходческий щит 
●    Механизм регулировки платформы    

 61...114  70...140 

 65...124  48...100 

Выбор модели
Подбор модели
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 Классификация  Модель 
 Таблица 

технических 
характеристик *  

 Схема воз-
действия 
нагрузки 

 Номинальная грузоподъемность (кН)   
 Номинальная 
динамическая 

грузоподъемность 

 Номинальная 
статическая 

грузоподъемность 
  

 М
од
ел
ь 
с 
ра
вн
ом

ер
но
й 
на
гр
уз
ко
й 
во

 в
се
х 
че
ты

ре
х 
на
пр
ав
ле
ни
ях

 

 Крестообразная 
шариковая 
рельсовая 

направляющая LM 
с сепаратором 

  

 SCR   A1-166  

  

 36,8...253  64,7...408   

 Шариковая рельсовая 
направляющая LM без 
сепаратора, модель кре-
стообразной конструкции 

 CSR   A1-294   10,9...100  15,7...135   

 Шариковая 
рельсовая

 направляющая LM 
с сепаратором — 
широкая, с низким 
центром тяжести 

   SHW-CA   A1-140  

  

 4,31...70,2  5,66...91,4 
  
  
  

   SHW-CR, HR   A1-142   4,31...70,2  5,66...91,4 
  
  
  

 Шариковая 
рельсовая

 направляющая LM 
без сепаратора — 
широкая, с низким 
центром тяжести 

   HRW-CA   A1-240   5,53...80,3  9,1...109 
  
  
  

   HRW-CR, LRM   A1-242   3,29...62,4  7,16...86,3 
  
  
  

 Шариковая 
направляющая 
без сепаратора с 
линейными и 

дуговыми рельсами 
   HMG   A1-324  

  

 2,56...66,2 

 Линейная 
секция 

 4,23...66,7 
 Дуговая 
секция 

 0,44...36,2 

  

 Шариковая рельсовая направ-
ляющая LM с сепаратором — 

с ограничением хода 
   EPF   A1-174  

  

 0,90...3,71  1,60...5,88   

 Шариковая 
рельсовая 

направляющая LM 
без сепаратора —

модель со 
съемными 
каретками 

   HR, HR-T   A1-262  

  

 2,82...226  3,48...232   

 См
ен
ны

е 
ча
ст
и   

 GSR-T   A1-274  

  

 8,42...37  9,77...39,1 
  
  
  

 GSR-V   A1-274   6,51...15,5  6,77...15,2 
  
  
  

 Шариковые рельсовые 
направляющие LM без 

сепаратора —
 модель с рельсом с 
зубчатой рейкой 

   GSR-R   A1-282  

  

 15,5...37  15,2...39,1  
 

  * Таблицы технических характеристик для каждой модели приведены в «A Описание изделий». 
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 Габариты (мм) 

  Особенности   Основное использование 
 Высота  Ширина 

 70...180  88...226 

●    Компактность крестообразной конструкции 
обеспечивается цельной кареткой LM и двумя 
взаимно перпендикулярными рельсами 

●    Конструкция позволяет обойтись без обоймы, поэтому 
возможна компактная компоновка станка и снижение его веса 

●    Повышенный эксплуатационный ресурс, длительные 
интервалы планового технического обслуживания 

●    Слабое пылевыделение, низкий уровень 
шума с не раздражающим слух звуком 

●    Возможность работы на исключительно высоких скоростях   

●    Низкий центр тяжести, 
прецизионный 
двухкоординатный стол 

●    Токарный станок с ЧПУ 
●    Оптический 

измерительный прибор 
●    Автоматический 

токарный станок 
●    Контрольное 

оборудование 
●    Робот, работающий в 

декартовой системе 
координат 

●    Установка для 
монтажа кристаллов     

●    Электроэрозионный 
отрезной станок 

●    Полый стол 
●    Установка сборки 

печатных плат 
●    Стол механического 

станка 
●    Электроэрозионный 

станок 
●    Механизм подачи 

по осям X и Y 
горизонтального 
обрабатывающего 
центра    
   

 47...118  38,8...129,8 

●    Компактность крестообразной конструкции 
обеспечивается цельной кареткой LM и двумя 
взаимно перпендикулярными рельсами 

●    Конструкция позволяет обойтись без обоймы, поэтому 
возможна компактная компоновка станка и снижение его веса   

 12...50  40...162 
●    Повышенный эксплуатационный ресурс, длительные 

интервалы планового технического обслуживания 
●    Слабое пылевыделение, низкий уровень 

шума с не раздражающим слух звуком 
●    Возможность работы на исключительно высоких скоростях 
●    Плавное перемещение в любом установочном положении 
●    Широкая компактная конструкция с низким центром тяжести 
●    Поставляется также в базовом исполнении из нержавеющей стали   

●    Механизм подачи по 
оси Z сверлильного 
станка для печатных 
плат 

●    Механизм подачи по 
оси Z небольшого 
электроэрозионного 
станка 

●    Загрузочный робот 
●    Обрабатывающий 

центр 
●    Токарный станок с ЧПУ 
●    Манипулятор 
●    Электроэрозионный 

отрезной станок
   

●    Устройство 
автоматической смены 
инструмента 

●    Оборудование 
для изготовления 
полупроводников / 
жидкокристаллических 
панелей 

●    Измерительный прибор 
●    Установка для 

транспортировки 
полупроводниковых пластин 

●    Строительное 
оборудование 

●    Железнодорожный 
транспорт     

 12...50  30...130 

 17...60  60...200 
●    Равномерность нагрузки во всех 

четырех направлениях, малая 
толщина, высокая жесткость 

●    Широкая компактная конструкция с 
низким центром тяжести 

●    Поставляется также в базовом 
исполнении из нержавеющей стали   

 12...50  30...130 

 24...90  47...170 
●    Широкие возможности 

конструирования 
●    Снижение затрат упрощением 

конструкции   

●    Крупноразмерное поворотное основание 
●    Вагон подвесной рельсовой дороги 
●    Токосъемник 
●    Управляющее устройство 
●    Оптическая измерительная машина 
●    Заточной станок 
●    Рентгеновский аппарат   

●    Компьютерный томограф 
●    Медицинское оборудование 
●    Механизм регулировки платформы 
●    Автомобильный подъемник 
●    Парковый аттракцион 
●    Поворотный стол 
●    Устройство смены инструмента   

 8...16  17...32 

●    Эффект присутствия шариков с сепаратором 
●    Плавность движения с 

минимальной неравномерностью 
●    Конструкция с четырьмя 

канавками и компактным корпусом   

●    Оборудование для изготовления полупроводников 
●    Медицинское оборудование 
●    Контрольное оборудование 
●    Промышленное оборудование   

 8,5...60  18...125 

●    Низкопрофильная компактная конструкция с 
повышенной жесткостью 

●    Взаимозаменяемость с перекрестно-роликовыми направляющими 
●    Регулируемый предварительный натяг 
●    Поставляется также в базовом исполнении из нержавеющей стали   

●    Механизм подачи по осям X, Y, Z электроэрозионного станка 
●    Прецизионный стол 
●    Механизм подачи по осям X, Z токарного станка с ЧПУ 
●    Сборочный робот 
●    Конвейерная система   

●    Обрабатывающий центр 
●    Электроэрозионный 

отрезной станок 
●    Устройство смены инструмента 
●    Деревообрабатывающий станок     

 20...38  32...68 
●    Каретка LM и рельс LM являются 

сменными 
●    Регулируемый предварительный натяг 
●    Способность к сглаживанию 

погрешностей вертикальности 
и горизонтальности для 
обеспечения параллельности   

●    Промышленный робот 
●    Конвейерные системы 

различной конструкции 
●    Автоматический склад 
●    Устройство подачи 

поддонов 
●    Устройство 

автоматической смены 
инструмента 

●    Устройство для 
закрывания дверей   

●     Направляющая 
с возможностью 
установки на 
алюминиевую базу 

●    Сварочный аппарат 
●    Машина для 

нанесения покрытий 
●    Автомоечная машина   

 20...30  32...50 

 30...38  59,91...80,18 

●    Конструкция рельса LM с зубчатой 
исключает необходимость в 
установочных и регулировочных работах 

●    Конструкция рельса LM с зубчатой 
обеспечивает также экономию пространства 

●    Имеются направляющие большой длины   

Выбор модели
Подбор модели

B1-53

Н
аправляю

щ
ая LM

510RU                                            тел.  +7(499) 703-39-86                thk-mail@ya.ruwww.thk.ru



 Классификация  Модель 
 Таблица 

технических 
характеристик *  

 Схема воз-
действия 
нагрузки 

 Номинальная грузоподъемность (кН)   
 Номинальная 
динамическая 

грузоподъемность 

 Номинальная 
статическая 

грузоподъемность 
  

 М
ин
иа
тю

рн
ы
е 
м
од
ел
и 

 Шариковая 
рельсовая 

направляющая 
LM с сепаратором 

  

 SRS-S 

  A1-152  

  

 1,09...4,5  0,964...3,39   

 SRS-M  0,439...16,5  0,468...20,2   

 SRS-N  0,515...9,71  0,586...8,55   

  

 SRS-WS 

  A1-156  

 1,38...6,64  1,35...5,94   

 SRS-WM  0,584...9,12  0,703...8,55   

 SRS-WN  0,746...12,4  0,996...12,1   

 Шариковые 
рельсовые 

направляющие LM 
без сепаратора 

  

 RSR-M   A1-252  

  

 0,18...8,82  0,27...12,7   

 RSR-M1V   A1-364   1,47...8,82  2,25...12,7   

 RSR-N   A1-252   0,3...14,2  0,44...20,6   

 RSR-M1N   A1-364   2,6...14,2  3,96...20,6   

 Шариковая 
рельсовая 

направляющая LM 
без сепаратора — 
широкие модели 

  

 RSR-WM/WV   A1-252   0,25...6,66  0,47...9,8   

 RSR-M1WV   A1-366   2,45...6,66  3,92...9,8   

 RSR-WN   A1-252   0,39...9,91  0,75...14,9   

 RSR-M1WN   A1-366   3,52...9,91  5,37...14,9   

 Шариковая рельсовая 
направляющая LM без 

сепаратора — 
модель крестообразной 

конструкции 
   MX   A1-300   0,59...2,04  1,1...3,21           

 М
од
ел
и 
с д

уг
ов
ым

и 
ре
ль
са
ми

  Шариковые 
рельсовые 

направляющие LM 
без сепаратора 

   HCR   A1-316  

  

 4,7...141  8,53...215               

 Са
мо

вы
ра
вн
ив
аю

-
щи

еся
 мо

де
ли

 

 Шариковые 
рельсовые 

направляющие LM 
без сепаратора 

   NSR-TBC   A1-330  

  

 9,41...90,8  18,6...152             

 * Таблицы технических характеристик для каждой модели приведены в «A Описание изделий». 
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 Габариты (мм) 

 Особенности  Основное использование 
 Высота  Ширина 

 8...16  17...32 ●    Повышенный эксплуатационный 
ресурс, длительные интервалы 
планового технического 
обслуживания 

●    Слабое пылевыделение, 
низкий уровень шума с не 
раздражающим слух звуком 

●    Возможность работы на 
исключительно высоких скоростях 

●    Плавное перемещение в любом 
установочном положении 

●    Поставляется также в базовом 
исполнении из нержавеющей стали 

●    Небольшой вес и компактность   

●    Установка для 
изготовления 
стандартных / больших 
интегральных схем 

●    Привод жесткого диска 
●    Подвижный узел 

автоматического 
архива 

●    Установка для 
транспортировки 
полупроводниковых 
пластин 

●    Стол для сборки 
печатных плат   

●    Медицинское 
оборудование 

●    Полупроводниковые 
элементы электронного 
микроскопа 

●    Платформа оптического 
устройства 

●    Шаговый привод 
●    Графопостроитель 
●    Механизм подачи 

установки для пайки 
интегральных схем 

●    Контрольное 
оборудование   

 6...25  17...48 

 6...16  12...32 

 9...16  25...60 

 6,5...16  17...60 

 4...25  8...46 ●    Поставляется также в базовом 
исполнении из нержавеющей стали 

●    Предлагается также базовая 
удлиненная модель с 
увеличенной нагрузочной 
способностью 

●    Поставляется также модель 
M1 с максимальной рабочей 
температурой 150C   

●    Установка для изготовления стандартных / 
больших интегральных схем 

●    Привод жесткого диска 
●    Подвижный узел автоматического архива 
●    Установка для транспортировки 

полупроводниковых пластин 
●    Стол для сборки печатных плат 
●    Медицинское оборудование 
●    Полупроводниковые элементы электронного 

микроскопа 
●    Платформа оптического устройства 
●    Шаговый привод 
●    Графопостроитель 
●    Механизм подачи установки для пайки 

интегральных схем 
●    Контрольное оборудование   

 10...25  20...46 

 4...25  8...46 

 10...25  20...46 

 4,5...16  12...60 ●    Поставляется также в базовом 
исполнении из нержавеющей стали 

●    Предлагается также базовая 
удлиненная модель с 
увеличенной нагрузочной 
способностью 

●    Поставляется также модель 
M1 с максимальной рабочей 
температурой 150C   

 12...16  30...60 

 4,5...16  12...60 

 12...16  30...60 

 10...14,5  15,2...30,2 

●    Компактность крестообразной 
конструкции обеспечивается 
цельной кареткой LM 
и двумя взаимно 
перпендикулярными рельсами 

●    Поставляется также в базовом 
исполнении из нержавеющей 
стали   

●    Установка для изготовления 
стандартных / больших 
интегральных схем 

●    Контрольное оборудование 
●    Подвижный узел 

автоматического архива 
●    Установка для транспортировки 

полупроводниковых пластин   

●    Механизм подачи установки 
для пайки интегральных схем 

●    Стол для сборки печатных плат 
●    Медицинское оборудование 
●    Полупроводниковые элементы 

электронного микроскопа 
●    Платформа оптического 

устройства   

 18...90  39...170 

●    Направляющая для криволинейного 
перемещения с равномерной нагрузкой 
во всех четырех направлениях 

●    Высокоточное криволинейное перемещение без люфта 
●    Эффективная конструкция с кареткой LM, 

помещенной в точке приложения нагрузки 
●    Легко обеспечивается криволинейное 

перемещение на большие расстояния   

●    Крупноразмерное 
поворотное основание 

●    Вагон подвесной 
рельсовой дороги 

●    Токосъемник 
●    Управляющее устройство 
●    Оптическая измерительная машина 
●    Заточной станок   

●    Рентгеновский аппарат 
●    Компьютерный томограф 
●    Медицинское оборудование 
●    Механизм регулировки платформы 
●    Автомобильный подъемник 
●    Парковый аттракцион 
●    Поворотный стол 
●    Устройство смены инструмента   

 40...105  70...175 

●    Возможность установки на неровных 
поверхностях благодаря способности 
к самовыравниванию на посадочной 
поверхности 

●    Регулируемый предварительный натяг 
●    Возможность установки на листе черного металла   

●    Механизм подачи по осям X и Y обычного промышленного оборудования 
●    Конвейерные системы различной конструкции 
●    Автоматический склад 
●      Устройство подачи поддонов 
●    Автоматическая машина для нанесения покрытий 
●    Различные сварочные машины   

Выбор модели
Подбор модели
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   Вычисление прикладываемой нагрузки 
  Направляющая LM способная принимать нагрузки и моменты во всех направлениях, возникающих в зависимости от установочного положения, 
точности выравнивания, положения центра тяжести перемещающегося объекта, положения точки приложения тяги и сопротивления резанию. 

 

в направлении 
качения

Момент

в направлении 
рыскания

Момент

в направлении 
тангажа

Момент
Боковая 
нагрузка

Боковая 
нагрузка

Радиальная нагрузкаОбратная радиальная нагрузка
MA

MC

MB

Рис.1    Направления нагрузок, прикладываемых к направляющей LM  

    Вычисление приложенной нагрузки 

   [Использование по одной оси] 
     Эквивалентные моменты 

  При ограниченном пространстве для установки направляющей LM иногда приходится ограничиваться только од-
ной кареткой LM или двумя плотно близко расположенными каретками. Нагрузка при такой компоновке распреде-
ляется неравномерно, что вызывает местное повышение нагрузки на отдельные участки (например, на оба конца), 
как показано на  Рис.2 . При постоянном использовании в таких условиях возможно расслоение на этих участках и 
сокращение эксплуатационного ресурса. Для таких условий вычислите фактическую нагрузку перемножением зна-
чения момента на одно из значений коэффициента приведенного момента из таблиц  Таблица1 ... Таблица6 . 

 

Мгновенная нагрузкаМгновенная нагрузка

Ряды шариков под нагрузкой

Наи
бол

ьша
я пр

ило
жен

ная
 к ш

ари
ку н

агр
узк

а

На
ибо

льш
ая 

деф
орм

аци
я ш

ари
ка

Ряды шариков под нагрузкой

Линия
движения шарика Кривая распределения нагрузки

Линия движения шарика

Кривая распределения нагрузки

Рельс LM

Рис.2     Нагрузка на шар при приложении момента  

  Ниже приведено уравнение эквивалентной нагрузки, применимое при воздействии момента на направляющую LM. 

  P = K•M   
 P :  эквивалентная нагрузка на направляющую LM  (Н) 
 K :  коэффициент приведенного момента 
 M :  момент приложенных сил (Н-мм) 
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    Эквивалентный фактор для момента 
  Расчетная нагрузка эквивалентна допустимому моменту, поэтому для получения коэффици-
ента приведенных моментов M A , M B  и M C  нагрузки, приложенной к каждой каретке, необходимо 
разделить расчетную нагрузку в соответствующих направлениях. 
 Однако расчетная нагрузка для каждого из четырех направлений различна для кареток без 
равномерной нагрузки во всех четырех направлениях. Поэтому и значения коэффициента 
приведения для моментов M A  и M C  также различаются в зависимости от направления – ради-
ального или обратного радиального. 

   Коэффициенты приведенного момента M A  

  

PR=KAR•MA

Эквивалент в радиальном направлении

PL=KAL•MA

Эквивалент в обратном радиальном направлении

Рис.3    Коэффициенты приведенного момента M A   

    

Коэффициенты приведенного момента MA

Коэффициент приведенного момента 
в обратном радиальном направлении

Коэффициент приведенного момента 
в радиальном направлении

MA

C0LKAL=

KAL•MA

C0L =1KAR•MA

C0 =

MA

C0KAR=

      Коэффициенты приведенного момента M B  

  
PT=KB•MB

Эквивалент в поперечном направлении

PT=KB•MB

Эквивалент в поперечном направлении

Рис.4    Коэффициенты приведенного момента M B   

 

Коэффициенты приведенного момента MB

Коэффициент приведенного момента 
в поперечном направлении

KB•MB

C0T =1

MB

C0TKB=

Выбор модели
Вычисление прикладываемой нагрузки
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  Коэффициенты приведенного момента M С  

  

PR=KCR•MC

Эквивалент в радиальном направлении

PL=KCL•MC

Эквивалент в обратном радиальном направлении

Рис.5    Коэффициенты приведенного момента M С   

   

Коэффициенты приведенного момента MС

Коэффициент приведенного момента 
в обратном радиальном направлении

Коэффициент приведенного момента 
в радиальном направлении

MC

C0LKCL=

KCL•MC

C0L =1KCR•MC

C0 =

MC

C0KCR=

  
 C 0  :  номинальная статическая грузоподъемность (радиальное направление)  (Н) 
 C 0L  :  номинальная статическая грузоподъемность (обратное радиальное направление)  (Н) 
 C 0T  :  номинальная статическая грузоподъемность (поперечное направление)  (Н) 
 P R  :  вычисленная нагрузка (радиальное направление)      (Н) 
 P L  :  вычисленная нагрузка (обратное радиальное направление)   (Н) 
 P T  :  вычисленная нагрузка (поперечное направление)      (Н) 
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   Пример вычисления 
  Если используется одна каретка LM  

 Номер модели: SSR20XV1 

 

Масса m =10 (кг)
Ускорение свободного падения g=9,8 (м/с2)

m

№3 №4

№2 №1

m

ℓ1 ℓ2

ℓ2=100（мм）
ℓ1=200（мм）

Рис.6    Если используется одна каретка LM   

 №1  P 1 =mg+K AR1 •mg•ℓ 1 +K CR •mg•ℓ 2 =98+0,275×98×200+0,129×98×100=6752 (Н) 
 №2  P 2 =mg‒K AL1 •mg•ℓ 1 +K CR •mg•ℓ 2 =98‒0,137×98×200+0,129×98×100=‒1323 (Н) 
 №3  P 3 =mg‒K AL1 •mg•ℓ 1 ‒K CL •mg•ℓ 2 =98‒0,137×98×200‒0,0644×98×100=‒3218 (Н) 
 №4  P 4 =mg+K AR1 •mg•ℓ 1 ‒K CL •mg•ℓ 2 =98+0,275×98×200‒0,0644×98×100=4857 (Н) 

  При использовании двух близко расположенных кареток LM  

 Номер модели: SVS25R2 

 

Масса m =5 (кг)
Ускорение свободного падения g=9,8 (м/с2)

ℓ2=150（мм）
ℓ1=200（мм）

m

№3 №4

№2 №1

m

ℓ1 ℓ2

Рис.7    При использовании двух плотно соединенных кареток LM  

  

mg
2

mg
2

mg
2

mg•ℓ2

2 =–42,6 (H)+0,0188×49×200–0,0684× 49×150
2

49
2=+KAR2•mg•ℓ1–KCL•

mg•ℓ2

2 =–381,7 (H)–0,0158×49×200–0,0684× 49×150
2

49
2=–KAL2•mg•ℓ1–KCL•

mg•ℓ2

2 =168,8 (H)–0,0158×49×200+0,0814× 49×150
2

49
2=–KAL2•mg•ℓ1+KCR•

mg•ℓ2

2 =507,9 (H)+0,0188×49×200+0,0814× 49×150
2

49
2

mg
2

№4   P4=

№3   P3=

№2   P2=

=+KAR2•mg•ℓ1+KCR•№1   P1=

Примечание1)     Поскольку при вертикальном монтаже на направляющую LM воздействует только момент, сила на-
грузки (mg) не применяется.   

Выбор модели
Вычисление прикладываемой нагрузки
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  [Использование по двум осям] 
     Задание условий 

  Задайте условия, требуемые для вычисления приложенной нагрузки и эксплуатационного ре-
сурса в часах системы LM. 
 К условиям относятся следующие параметры. 
(1)   Масса: m (кг) 
(2)    Направление рабочей нагрузки 
(3)    Расположение точки приложения силы (например, центра тяжести): ℓ 2 , ℓ 3 , h 1  (мм) 
(4)    Расположение приложения осевой нагрузки: ℓ 4 , h 2  (мм) 
(5)    Компоновка системы LM: ℓ 0 , ℓ 1  (мм) 

 (число кареток и осей) 
(6)    Диаграмма скоростей 

 Скорость: V (мм/с) 
 Постоянная времени: t n  (с) 
 Ускорение:  n (мм/с 2 ) 

 

V
tn(αn =        )

(7)     Рабочий цикл 
 Число возвратно-поступательных циклов в минуту: N 1  (мин -1 ) 

(8)    Длина хода: ℓ s  (мм) 
(9)    Средняя скорость: V m  (м/с) 
(10)   Требуемый эксплуатационный ресурс в часах: L h  (ч) 

Ускорение свободного падения g=9,8 (м/с2)

Рабочий цикл

Диаграмма скоростей

С
ко

ро
ст

ь 
(м

м
/с

)

ℓS
tn tnt1 （c）

（мм）

V
ℓ2

ℓ4

ℓ1

h1
h2ℓ3

ℓ0

mg

Рис.6    Условие 
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     Формула расчёта приложенных нагрузок 
  Приложенная к направляющей LM нагрузка зависит от внешних усилий, таких, как положение 
центра тяжести объекта, положение точки приложения тяги, возникающая при включении или 
остановке инерция ускорения / торможения и сила резания. 
 При подборе направляющей LM необходимо получение значения приложенной нагрузки с 
учетом этих условий. 
  
 Вычислите приложенную к направляющей LM нагрузку в каждом из приведенных ниже приме-
ров с 1 по 10.  

  m :  масса    (кг) 
 ℓ n  :  расстояние   (мм) 
 F n  :  внешняя нагрузка   (Н) 
 P n  :  приложенная нагрузка (радиальное / обратное радиальное направление) (Н) 
 P nT  :  приложенная нагрузка (поперечные направления) (Н) 
 g :  ускорение свободного падения    (м/с 2 ) 

 (g =9,8 м/с 2 ) 
 V :  скорость    (м/с) 
 t n  :  постоянная времени   (с) 
  n  :  ускорение   (м/с 2 ) 

 
V
tn(αn =        )

      [Пример] 
    Условие    Уравнение приложенной нагрузки  

  1  

 

Равномерное движение или 
остановка с выдержкой

(при подвижной каретке)
Горизонтальная установка

ℓ2

ℓ1

ℓ3
ℓ0

P4

P1

P2

P3

mg

  

mg•ℓ3

2•ℓ1

mg•ℓ2

2•ℓ0

mg
4 ++P4 =

mg•ℓ3

2•ℓ1

mg•ℓ2

2•ℓ0

mg
4 +–P3 =

mg•ℓ3

2•ℓ1

mg•ℓ2

2•ℓ0

mg
4 ––P2 =

mg•ℓ3

2•ℓ1

mg•ℓ2

2•ℓ0

mg
4 –+P1 =

 

  2  

 

Равномерное движение или 
остановка с выдержкой

(при подвижной каретке)
Горизонтальная установка, консоль

ℓ2

ℓ1

ℓ3

ℓ0

P4

P1

P2

P3

mg

  

mg•ℓ3

2•ℓ1

mg•ℓ2

2•ℓ0

mg
4 –+P4 =

mg•ℓ3

2•ℓ1

mg•ℓ2

2•ℓ0

mg
4 ––P3 =

mg•ℓ3

2•ℓ1

mg•ℓ2

2•ℓ0

mg
4 +–P2 =

mg•ℓ3

2•ℓ1

mg•ℓ2

2•ℓ0

mg
4 ++P1 =

 

Примечание)  В указанном стрелкой направлении нагрузка положительна. 

Выбор модели
Вычисление прикладываемой нагрузки
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    Условие    Уравнение приложенной нагрузки  

  3  

 

Равномерное движение или 
остановка с выдержкой

Вертикальная установка

Например, механизм вертикальной подачи 
промышленного робота, автоматическая 
машина для нанесения покрытий, подъемник

ℓ1

ℓ3

ℓ2

ℓ0

P4

P1

P2

F

P1T

P2T

mg

  

mg•ℓ2

2•ℓ0
P2 = P3 =

mg•ℓ2

2•ℓ0
P1 = P4 = –

mg•ℓ3

2•ℓ0
P2T = P3T = –

mg•ℓ3

2•ℓ0
P1T = P4T =

 

  4  

 

Равномерное движение или 
остановка с выдержкой

Установка на стене

Например, ходовой механизм 
загрузочного робота

ℓ1ℓ2

ℓ3

ℓ0

P4

P1

P2

P3

mg

P4T

P2T

P3T

P1T

  

mg
4

mg•ℓ2

2•ℓ0
–P2T = P3T =

mg
4

mg•ℓ2

2•ℓ0
+P1T = P4T =

mg•ℓ3

2•ℓ1
P3 = P4 =

mg•ℓ3

2•ℓ1
P1 = P2  = –

 

Примечание)  В указанном стрелкой направлении нагрузка положительна. 
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    Условие    Уравнение приложенной нагрузки  

  5  

 

Например, механизм 
продольной подачи 
стола по осям X и Y

Горизонтальная установка
С подвижными рельсами LM

P1P1

P2
mg

ℓ2

ℓ0

–ℓ1
ℓ1

P4

P3

  

P1 ... P4 (min) =

P1 ... P4 (max) =

mg
4

mg•ℓ1

2•ℓ0
–

mg
4

mg•ℓ1

2•ℓ0
+

 

  6  

 

Установка с поперечным наклоном

Например, токарный 
станок с ЧПУ

P2

P2T

P1T

P1P3

h1

mg

θ

ℓ2
ℓ3

ℓ0
ℓ1

  

mg•sinθ•h1

2•ℓ1

mg•cosθ•ℓ3

2•ℓ1
–+

mg•sinθ•h1

2•ℓ1

mg•cosθ•ℓ3

2•ℓ1
–+

mg•sinθ•h1

2•ℓ1

mg•cosθ•ℓ3

2•ℓ1
+–

mg•sinθ•h1

2•ℓ1

mg•cosθ•ℓ3

2•ℓ1
+–

mg•sinθ
4

mg•sinθ•ℓ2

2•ℓ0
+P4T= 

mg•cosθ
4

mg•cosθ•ℓ2

2•ℓ0
+P4 = +

mg•sinθ
4

mg•sinθ•ℓ2

2•ℓ0
–P3T= 

mg•cosθ
4

mg•cosθ•ℓ2

2•ℓ0
–P3 = +

mg•sinθ
4

mg•sinθ•ℓ2

2•ℓ0
–P2T= 

mg•cosθ
4

mg•cosθ•ℓ2

2•ℓ0
–P2 = +

mg•sinθ
4

mg•sinθ•ℓ2

2•ℓ0
+P1T= 

mg•cosθ
4

mg•cosθ•ℓ2

2•ℓ0
+P1 = +

 

Примечание)  В указанном стрелкой направлении нагрузка положительна. 

Выбор модели
Вычисление прикладываемой нагрузки
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    Условие    Уравнение приложенной нагрузки  

  7  

 

Например, направляющая 
резцедержателя токарного 
станка с ЧПУ

Установка с продольным наклоном

P2

P2T

P1T

P3

P4

h1

ℓ2

ℓ1
ℓ3

ℓ0
P1

θ

mg

  
mg•sinθ•ℓ3

2•ℓ0

mg•sinθ•ℓ3

2•ℓ0

mg•sinθ•ℓ3

2•ℓ0

mg•sinθ•ℓ3

2•ℓ0

mg•sinθ•h1

2•ℓ0

mg•cosθ•ℓ3

2•ℓ1
++

mg•sinθ•h1

2•ℓ0

mg•cosθ•ℓ3

2•ℓ1
–+

mg•sinθ•h1

2•ℓ0

mg•cosθ•ℓ3

2•ℓ1
––

mg•sinθ•h1

2•ℓ0

mg•cosθ•ℓ3

2•ℓ1
+–

P4T = +

mg•cosθ
4

mg•cosθ•ℓ2

2•ℓ0
+P4 = +

P3T = –

mg•cosθ
4

mg•cosθ•ℓ2

2•ℓ0
–P3 = +

P2T = –

mg•cosθ
4

mg•cosθ•ℓ2

2•ℓ0
–P2 = +

P1T = +

mg•cosθ
4

mg•cosθ•ℓ2

2•ℓ0
+P1 = +

 

  8  

 

Например, конвейерная тележка

Время (с)
Диаграмма скоростей

Ск
ор

ос
ть

 V
 (м

/с)

Горизонтальная установка с учетом инерции

P4T

P3Tℓ2

ℓ1

ℓ3

ℓ0

P4

t1 t2 t3

P1 P3

mg

F

αn = V
tn

  

При ускорении

При торможении

При равномерном движении

P1 ... P4 =

mg
4

m•α1•ℓ2

2•ℓ0

mg
4

m•α1•ℓ2

2•ℓ0
–

m•α1•ℓ3

2•ℓ0
P1T = P4T =

mg
4

m•α3•ℓ2

2•ℓ0

mg
4

m•α3•ℓ3

2•ℓ0
P1T = P4T = –

mg
4

m•α3•ℓ2

2•ℓ0
–P2 = P3 =

m•α3•ℓ3

2•ℓ0
P2T = P3T =

+P1 = P4 =

m•α1•ℓ3

2•ℓ0
P2T = P3T = –

+P2 = P3 =

P1 = P4 =

 

Примечание)  В указанном стрелкой направлении нагрузка положительна. 
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    Условие    Уравнение приложенной нагрузки  

  9  

 

Время (с)
Диаграмма скоростей

Ск
ор

ос
ть 

V (
м/с

)

Например, конвейерный подъемник

Вертикальная установка 
с учетом инерции

ℓ1

ℓ3

ℓ2

ℓ0

P4

P1

P2

F

P1T

P2T

mg

t1 t2 t3

αn = V
tn

  

При ускорении

При равномерном движении

При торможении

m (g+α1) ℓ2

2•ℓ0
P1 = P4  = –

m (g+α1) ℓ3

2•ℓ0
P1T = P4T =

m (g+α1) ℓ2

2•ℓ0
P2 = P3  =

m (g+α1) ℓ3

2•ℓ0
P2T = P3T = –

mg•ℓ2

2•ℓ0
P1 = P4  = –

mg•ℓ3

2•ℓ0
P1T = P4T =

mg•ℓ2

2•ℓ0
P2 = P3  =

m (g – α3) ℓ2

2•ℓ0
P1 = P4  = –

m (g – α3) ℓ3

2•ℓ0
P1T = P4T =

m (g – α3) ℓ2

2•ℓ0
P2 = P3  =

m (g – α3) ℓ3

2•ℓ0
P2T = P3T = –

mg•ℓ3

2•ℓ0
P2T = P3T = –

 

  10  

 

Горизонтальная установка 
с учетом внешней нагрузки

Например, сверлильный механизм,
фрезерный станок,
токарный станок,
обрабатывающий центр
и другие металлорежущие механизмы

P4T

P3T

ℓ2

ℓ4

ℓ5 F1

F2

F3

ℓ1 ℓ3

ℓ0

P4

P3

F

  

При усилии F1

При усилии F3

При усилии F2

F1•ℓ5

2•ℓ0
P1 = P4  = –

P1T = P4T =
F1•ℓ4

2•ℓ0

F1•ℓ5

2•ℓ0
P2 = P3  =

P2T = P3T = –
F1•ℓ4

2•ℓ0

F3•ℓ2

2•ℓ0

F3

4 +

F3•ℓ2

2•ℓ0

P2T = P3T =

F3

4 –

–

–P1T = P4T =

F3•ℓ3

2•ℓ1

F2•ℓ2

2•ℓ0

F2

4 –

P1 = P2  =

F2•ℓ2

2•ℓ0

P2 = P3 =

F2

4 +P1 = P4 =

F3•ℓ3

2•ℓ1
P3 = P4  =  –

 

Примечание)     В указанном стрелкой направлении нагрузка положительна.                                              

Выбор модели
Вычисление прикладываемой нагрузки
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   Вычисление эквивалентной нагрузки 
     Расчетная нагрузка направляющей LM в каждом направлении 

  Направляющие LM делятся на два основных типа: с одинаковой допустимой нагрузкой во 
всех 4-х направлениях, имеющие одинаковую номинальную нагрузку в радиальном, обратном 
радиальном и поперечном направлениях, и направляющие радиального типа, отличающиеся 
высокой номинальной нагрузкой в радиальном направлении. У направляющих LM радиально-
го типа номинальная нагрузка отличается от нагрузки в обратном радиальном и поперечном 
направлениях. Основная номинальная нагрузка в радиальном направлении указана в табли-
це технических характеристик. Значения для нагрузки в обратном радиальном и поперечном 
направлениях получают из  Таблица7  и  A1-58 . 

   [Расчетные нагрузки во всех направлениях] 
  Модель    Кривая распределения нагрузки  

  Модель с равномерной нагрузкой 
во всех четырех направлениях 

  
 

 

0

π

1/2π– 1/2π

 

  Модель для радиальной нагрузки 

  
  

0

π

1/2π– 1/2π

 

     [Эквивалентная нагрузка P E ] 
  Направляющая LM может одновременно принимать нагрузки и моменты во всех направлени-
ях, в том числе радиальную нагрузку (PR), обратную радиальную нагрузку (PL) и поперечные 
нагрузки (PT). 
 Если к направляющей LM одновременно приложены две или более нагрузок (например, ради-
альная и поперечная), то срок службы и статический запас прочности вычисляются с исполь-
зованием эквивалентных значений нагрузки, получаемых переводом всех нагрузок в радиаль-
ную или обратную радиальную. 
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  [Уравнение для вычисления эквивалентной нагрузки]  
 Для получения эквивалентной нагрузки при одновременном воздействии на каретку LM на-
правляющей LM нагрузок в радиальном и поперечном направлениях или обратном радиаль-
ном и поперечном направлениях используется следующее уравнение. 

   
PE＝X•PR(L)＋Y•PT

  
  P E  :  Эквивалентная нагрузка (Н) 
   ·Радиальное направление 
   ·Обратное радиальное направление 
 P L  :  Обратная радиальная нагрузка (Н) 
 P T  :  Поперечная нагрузка (Н) 
 X,Y : Коэффициент приведенного момента 
   (см.  Таблица8  и  A1-60 )   

PT PT

PRPL

Рис.9    Эквивалент нагрузки на направляющую LM 

 

Выбор модели
Вычисление эквивалентной нагрузки
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  Расчет статического запаса прочности 
  Для вычисления приложенной к направляющей LM нагрузки необходимо сначала получить 
среднюю нагрузку, требуемую для вычисления эксплуатационного ресурса, и наибольшую на-
грузку, требуемую для вычисления статического запаса прочности. В системе, подверженной 
частым пускам и остановкам, находящейся под воздействием сил резания или большого мо-
мента вследствие консольной нагрузки, к направляющей LM  может быть приложена чрезмер-
но большая нагрузка. При выборе номера модели убедитесь, что требуемая модель выдержит 
наибольшую нагрузку (как в неподвижном положении, так и при перемещении). В  Таблица1 · 
показаны справочные значения статического запаса прочности. 
  

Таблица1      Справочные значения статического запаса прочности (f S )     

 Станок, использующий 
направляющую LM  Условия воздействия нагрузки  Нижний предел f S  

 Промышленное оборудование 
общего назначения 

 Без вибрации и ударной нагрузки  1,0...3,5 

 С вибрацией или ударами  2,0...5,0 

 Станок 
 Без вибрации и ударной нагрузки  1,0...4,0 

 С вибрацией или ударами  2,5...7,0 

     

 При высокой 
радиальной нагрузке  

≧fS
PR

fH•fT•fC•C0

 

 При высокой обратной 
радиальной нагрузке  

≧fS
PL

fH•fT•fC•C0L

 

 При высокой 
поперечной нагрузке  

≧fS
PT

fH•fT•fC•C0T

 

 f S  : Статический запас прочности 
 C 0  : Номинальная статическая грузоподъемность 
   (радиальное направление)  (Н) 
 C 0L  : Номинальная статическая грузоподъемность
   (обратное радиальное направление)   (Н) 
 C 0T  : Номинальная статическая грузоподъемность 
   (поперечное направление)  (Н) 
 P R  : Расчетная нагрузка (радиальное направление)  (Н) 
 P L  : Расчетная нагрузка 
   (обратное радиальное направление)  (Н) 
 P T  : Расчетная нагрузка (поперечное направление)  (Н) 
 f H  : Коэффициент твердости (см.  Рис.10  на с.  B1-75 ) 
 f T  : температурный коэффициент (см.  Рис.11  на с.  B1-75 ) 
 f C  : Коэффициент контакта (см.  Таблица2  на с.  B1-75 ) 
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Выбор модели
Расчет средней нагрузки

   Расчет средней нагрузки 
  В случаях, когда приложенная к каретке LM нагрузка изменяется в различных условиях, на-
пример, когда манипулятор для подачи заготовок перемещается вперед или назад с пустым 
захватом, или в случае станка, обрабатывающего различные заготовки, эксплуатационный 
ресурс каретки LM необходимо вычислять с учетом таких колебаний нагрузки. 
 Средняя нагрузка (P m ) – это нагрузка, при которой эксплуатационный ресурс направляющей LM эк-
вивалентен эксплуатационному ресурсу при приложенных к кареткам LM переменных нагрузках. 
  

 

Pm =        •∑ (Pn
i•Ln)

1
L

i n

n=1

  

  P m  : средняя нагрузка (Н) 
 P n  : переменная нагрузка (Н) 
 L : общая длина хода (мм) 
 L n  : длина перемещения под нагрузкой P n   
  (мм) 
 i : постоянная, зависящая от вида элемента качения 

Примечание)      Приведенное выше уравнение и уравнение (1) ниже применимы, когда элементами качения являются шарики. 
(1)      При ступенчатых колебаниях нагрузки 

   
 Pm =        (P1

3•L1 + P2
3•L2 ······ +Pn

3•Ln)
1
L

3
…………（1）

(i=3)Шариковая направляющая LM

  
  P m  :  Средняя нагрузка (Н) 
 P n  :  Переменная нагрузка (Н) 
 L :  общая длина хода (мм) 
 L n  :  Расстояние, пройденное под нагрузкой, P n  (мм) 

      Pm =        (P1
  •L1 + P2

  •L2 ······ +Pn
  •Ln)

1
L

10
3

…………（2）

(i=　   )10
3

10
3

10
3

10
3

Роликовая направляющая LM

  
  P m  : средняя нагрузка (Н) 
 P n  : Переменная нагрузка (Н) 
 L : общая длина хода (мм) 
 L n  : длина перемещения под нагрузкой, P n  (мм) 

  Общая длина перемещения (L)

Н
аг

ру
зк

а 
(P

)

P1

P2

L1 L2 Ln

Pn

Pm
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(2)    При монотонных колебаниях нагрузки 

   
…………（3）Pm          (Pmin + 2•Pmax)

1
3

  
  P min  :  минимальная нагрузка (Н) 
 P max  :  минимальная нагрузка (Н) 

 Общая длина перемещения (L)

Н
аг

ру
зк

а 
(P

)
Pmax

Pm

Pmin

(3)       При синусоидальных колебаниях нагрузки 

  
(b)(a) …………（5）…………（4） Pm   0,75PmaxPm   0,65Pmax

  

Общая длина перемещения (L)

Н
аг

ру
зк

а 
(P

)

Общая длина перемещения (L)

Н
аг

ру
зк

а 
(P

)

Pmax

Pm

Pmax

Pm
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Выбор модели
Расчет средней нагрузки

  Пример расчета средней нагрузки (1) - при горизонтальной уста-
новке и с учетом ускорений и торможений 

  
Шарико-винтовая 
передача

[Условия] №4 №3

№1 №2

mg

mg

ℓ2

ℓ1

ℓ0

V（м/с）

t1 t2 t1

S1 S2

ℓS

S1

（с）

（мм）

（мм）

α1 =　　(м/с2 ) 
v
t1

    [Нагрузка, приложенная к каретке LM] 

  

�При торможении�При ускорении �При равномерном движении
P1 =  +

P2 =  +

P3 =  +

P4 =  +

mg
4

mg
4

mg
4

mg
4

Pa1 = P1 +

Pa2 = P2 –

Pa3 = P3 –

Pa4 = P4 +

m•α1•ℓ2

2•ℓ0

m•α1•ℓ2

2•ℓ0

m•α1•ℓ2

2•ℓ0

m•α1•ℓ2

2•ℓ0

Pd1  = P1 –

Pd2  = P2 +

Pd3  = P3 +

Pd4  = P4 –

m•α1•ℓ2

2•ℓ0

m•α1•ℓ2

2•ℓ0

m•α1•ℓ2

2•ℓ0

m•α1•ℓ2

2•ℓ0  

  [Средняя нагрузка] 

  

Pm1 =           (Pa1
3•s1 + P1

3•s2 + Pd1
3•s3)

Pm2 =           (Pa2
3•s1 + P2

3•s2 + Pd2
3•s3)

Pm3 =           (Pa3
3•s1 + P3

3•s2 + Pd3
3•s3)

Pm4 =           (Pa4
3•s1 + P4

3•s2 + Pd4
3•s3)

1
ℓS

1
ℓS

1
ℓS

1
ℓS

3

3

3

3

   

  
  
  
  
 

 
Примечание)  Pa n  и Pd n  представляют собой нагрузки, 

приложенные к каждой из кареток LM. 
Цифра n указывает номер каретки на схе-
ме вверху. 
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  Пример расчет средней нагрузки (2) - при подвижных рельсах 

  

[Условия] №4

№1

№3

№2

mg

ℓ1 ℓ2

ℓ0

    [Нагрузка, приложенная к каретке LM] 

  

�Справа�Слева 
Pℓ1    =  +         +

Pℓ2    =  +         –

Pℓ3    =  +         –

Pℓ4    =  +         +

mg
4

mg•ℓ1

2•ℓ0

mg
4

mg•ℓ1

2•ℓ0

mg
4

mg•ℓ1

2•ℓ0

mg
4

mg•ℓ1

2•ℓ0

Pr1    =  +        –

Pr2    =  +        +

Pr3    =  +        +

Pr4    =  +        –

mg
4

mg•ℓ2

2•ℓ0

mg
4

mg•ℓ2

2•ℓ0

mg
4

mg•ℓ2

2•ℓ0

mg
4

mg•ℓ2

2•ℓ0  

  [Средняя нагрузка] 

  

Pm1 =       (2•|P ℓ1|+|Pr1|)

Pm2 =       (2•|P ℓ2|+|Pr2|)

Pm3 =       (2•|P ℓ3|+|Pr3|)

Pm4 =       (2•|P ℓ4|+|Pr4|)

1
3
1
3
1
3
1
3

   
  
  
  
  
 

 
Примечание)  P ℓn  и P r  n  являются нагрузками на каждую из 

кареток. Цифра n указывает номер катерки 
на вышеприведенной схеме. 

B1-72

510RU                                            тел.  +7(499) 703-39-86                thk-mail@ya.ruwww.thk.ru



Выбор модели
Расчет номинального ресурса

   Расчет номинального ресурса 
  Эксплуатационный ресурс направляющей LM подвержен колебаниям даже при одних и тех же 
условиях эксплуатации. Поэтому для получения эксплуатационного ресурса направляющей 
LM необходимо использовать указанные ниже значения номинального ресурса в качестве 
справочных значений. Номинальный ресурс отображает общую длину перемещения, которую 
достигают 90 % элементов группы одной и той же модели направляющей LM без выкрашива-
ния (наличие похожих на чешуйку образований на поверхности металла) при индивидуальной 
эксплуатации элементов в одинаковых условиях. 

   Уравнение номинального ресурса для шариковой направляющей LM 

    
50L  =                 •        C

PC

fH•fT•fC

fW
(                    )

3

  
  L : номинальный ресурс (км) 
 C : номинальная динамическая грузоподъемность (Н) 
 P C  : вычисленная нагрузка (Н) 
 f H  : коэффициент твердости
  (см  Рис.10  на с.  B1-75 ) 
 f T  : температурный коэффициент 
  (см.  Рис.11  на с.  B1-75 ) 
 f C  : коэффициент контакта
  (см.  Таблица2  на с.  B1-75 ) 
 f W  : коэффициент запаса прочности
  (см.  Таблица3  на с.  B1-76 ) 

     Уравнение номинального ресурса для направляющей LM с сухой смазкой 

    
(              )

1,57

50L  =                 F0

fW•PC

  
  L : номинальный ресурс (км) 
 F 0  : допустимая нагрузка (Н) 
 P C  : вычисленная нагрузка (Н) 
 f W  : коэффициент коэффициент нагрузки
  (см.  Таблица3  на с.  B1-76 ) 
Примечание)    Здесь ресурс отображает эксплуатационный ресурс пленки S в зависимости от износа. 

 Эксплуатационный ресурс пленки S может зависеть от условий эксплуатации, поэтому необходимо обя-
зательно вычислять и оценивать ресурс с учетом режима эксплуатации и условий эксплуатации, обеспе-
чиваемых заказчиком. 
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  Уравнение номинального эксплуатационного ресурса для роликовой направляющей LM 

    
(                    )

10
3

100L  =                 •       C
PC

fH•fT•fC

fW   
  L : номинальный ресурс (км) 
 C : номинальная динамическая грузоподъемность (Н) 
 P C  : вычисленная нагрузка (Н) 
 f H  : коэффициент твердости
  (см  Рис.10  на с.  B1-75 ) 
 f T  : температурный коэффициент
  (см.  Рис.11  на с.  B1-75 ) 
 f C  : коэффициент контакта
  (см.  Таблица2  на с.  B1-75 ) 
 f W  : коэффициент нагрузки
  (см.  Таблица3  на с.  B1-76 ) 
   После расчета номинального ресурса (L) можно получить время эксплуатационного ресурса 
при постоянной длине хода и постоянном числе возвратно-поступательных циклов с помощью 
следующего уравнения. 

  60n1ℓS2Lh =
L    106

  
 L h  : время эксплуатационного ресурса (ч) 
 ℓ s  : длина хода (мм) 
 n 1  : число возвратно-поступательных циклов в минуту 
  (мин -1 ) 
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Выбор модели
Расчет номинального ресурса

   [f H : коэффициент твердости] 
  Для обеспечения оптимальной нагрузочной 
способности направляющей LM требуется 
твердость дорожки качения от 58 до 64 HRC. 
 При твердости ниже указанной снижается 
номинальная динамическая и номинальная 
статическая грузоподъемность. Поэтому не-
обходимо к каждому значению применять со-
ответствующий коэффициент твердости (f H ). 
 У направляющей LM показатель f H  обычно 
равен 1,0, если не указано иное. 

 
Твердость дорожки качения (HRC)

Ко
эф

ф
иц

ие
нт

 т
ве

рд
ос

ти
 fH

1,0
0,9
0,8
0,7
0,6
0,5
0,4
0,3
0,2
0,1

60 50 40 30 20 10

Рис.10     Коэффициент твердости (f H )    

   [f T : температурный коэффициент] 
  Если температура среды, окружающей ра-
ботающую направляющую LM, превышает 
100C, необходимо учитывать отрицательное 
влияние температуры и применять темпера-
турный коэффициент, указанный на  Рис.11 , к 
номинальной грузоподъемности. 
 Кроме того, подобранная модель направля-
ющей LM должна быть стойкой к высокой 
температуре. 
Примечание)    Не обладающие стойкостью к высокой 

температуре направляющие LM должны 
использоваться при температуре не более 
80C. Если требуется эксплуатация при 
температуре свыше 80C, обратитесь в 
компанию ТНК. 

   Температура дорожки качения (°C)

Те
мп

ер
ат

ур
ны

й 
ко

эф
фи

ци
ен

т f
T

0,8

0,9

1,0

0,7

0,6

0,5

100 150 200

Рис.11     Температурный коэффициент (f T )    

   [f C : коэффициент контакта] 
  При использовании нескольких близко рас-
положенных кареток LM трудно достичь 
равномерного распределения нагрузки из-за 
воздействия моментов и неровности уста-
новочных поверхностей. При использовании 
нескольких близко расположенных кареток 
необходимо к номинальной грузоподъемно-
сти (C или C 0 ) применять соответствующий 
коэффициент контакта, указанный в  Табли-
ца2 . 
Примечание)    При прогнозировании неравномерного рас-

пределения нагрузки в крупном механизме 
необходимо учитывать соответствующий 
коэффициент контакта, указанный в  Табли-
ца2 . 

Таблица2        Коэффициент контакта (f C ) 

 Число используемых близко 
расположенных кареток 

 Коэффициент 
контакта f C  

 2  0,81 

 3  0,72 

 4  0,66 

 5  0,61 

 6 м более  0,6 

 Обычное использование  1 
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  [f W : коэффициент запаса нагрузки] 
  Обычно при работе механизмов с возврат-
но-поступательным движением возможны 
толчки и вибрация. Крайне затруднительно 
определить точные значения вибрации, воз-
никающей при работе на высоких скоростях, 
и толчков, возникающих при частых пусках 
и остановках. Поэтому, если предполагается 
существенное влияние вибрации и толчков, 
необходимо к номинальной динамической 
грузоподъемности (C) применить коэффици-
ент запаса прочности из  Таблица3 , данные 
для которой получены эмпирическим путем. 

Таблица3     Коэффициент нагрузки (f W ) 

 Вибрация/
толчки  Скорость (V)  f W  

 Малозаметные  Очень низкая 
 V≦0,25 м/с  1...1,2 

 Слабые  Низкая 
 0,25<V≦1 м/с  1,2...1,5 

 Средняя  Средняя 
 1<V≦2 м/с  1,5...2 

 Сильные  Высокая 
 V>2 м/с  2...3,5 
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  Пример расчета номинального ресурса (1) - при горизонтальной уста-
новке с учетом ускорений и торможений 

  [Условия] 
   № модели : HSR35LA2SS+2500LP-Ⅱ 
   (номинальная динамическая грузоподъемность: С=65,0 кН) 
   (номинальная статическая грузоподъемность: С 0 =91,7 кН) 
 Масса : m 1  =800 кг 
               m 2  =500 кг 
 Скорость  : V =0,5 м/с 
 Время : t 1       =0,05 с 
                 t 2          =2,8 с 
                  t 3          =0,15 с 
 Ускорение :  1      =10 м/с 2  
                   3      =3,333 м/с 2  
 Длина хода :   ℓ S      =1 450 мм 

 Расстояние: ℓ 0 =600 мм 
              ℓ 1 =400 мм 
              ℓ 2 =120 мм 
              ℓ 3 =50 мм 
              ℓ 4 =200 мм 
              ℓ 5 =350 мм 
  
  

Ускорение свободного падения g=9,8 (м/с2)

Шарико-винтовая передача

t1 t2 t3

V
（м/с）

（с）
s1 s2 s3 （мм）

ℓS （мм）

№1

№4 №3

№2

m2g
m1g

ℓ0

ℓ2

ℓ3
ℓ1

ℓ5

ℓ4

m1g

m2g

Рис.12    Условия 

 

Выбор модели
Расчет номинального ресурса
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  [Нагрузка, приложенная к каретке LM] 
  Расчет нагрузки, прикладываемой к каждой каретке LM. 

     При равномерном движении 
    Приложенная в радиальном направлении нагрузка P n  

  

P1

P2

P3

P4

=  +          –               +               +        = +2891 Н

=  +         +               +               +        = +4459 Н

=  +         +               –               +        = +3479 Н

=  +         –               –               +        = +1911 Н

m1g
4

m1g•ℓ2

2•ℓ0

m1 g•ℓ3

2•ℓ1

m2g
4

m1g
4

m1g•ℓ2

2•ℓ0

m2g
4

m1 g•ℓ3

2•ℓ1

m1g
4

m1g•ℓ2

2•ℓ0

m2g
4

m1g•ℓ3

2•ℓ1

m1g
4

m1g•ℓ2

2•ℓ0

m2g
4

m1g•ℓ3

2•ℓ1

        При ускорении во время движения влево 
    Приложенная в радиальном направлении нагрузка Pℓa n  

  

= P1 –                  –                   =  –   275,6 Н

= P2 +                  +                   =  + 7625,6 Н

= P3 +                  +                   =  + 6645,6 Н

= P4 –                  –                   =  – 1255,6 Н

Pℓa1

Pℓa2

Pℓa3

Pℓa4

m1•α1•ℓ5

2•ℓ0

m2•α1•ℓ4

2•ℓ0

m1•α1•ℓ5

2•ℓ0

m2•α1•ℓ4

2•ℓ0

m1•α1•ℓ5

2•ℓ0

m2•α1•ℓ4

2•ℓ0

m1•α1•ℓ5

2•ℓ0

m2•α1•ℓ4

2•ℓ0

     Приложенная в поперечном направлении нагрузка Ptℓa n  

  

=  –                     = – 333,3 Н

=  +                     = + 333,3 Н

=  +                     = + 333,3 Н

=  –                     = – 333,3 Н

Ptℓa1

Ptℓa2

Ptℓa3

Ptℓa4

m1•α1•ℓ3

2•ℓ0

m1•α1•ℓ3

2•ℓ0

m1•α1•ℓ3

2•ℓ0

m1•α1•ℓ3

2•ℓ0

       При торможении во время движения влево 
   Приложенная в радиальном направлении нагрузка Pℓd n  

 

=  P1 +                    +                    = + 3946,6 Н

=  P2 –                    –                     = + 3403,4 Н

=  P3 –                    –                     = + 2423,4 Н

=  P4 +                    +                    = + 2966,6 Н

Pℓd1

Pℓd2

Pℓd3

Pℓd4

m1•α3•ℓ5

2•ℓ0

m2•α3•ℓ4

2•ℓ0

m2•α3•ℓ4

2•ℓ0

m1•α3•ℓ5

2•ℓ0

m2•α3•ℓ4

2•ℓ0

m1•α3•ℓ5

2•ℓ0

m2•α3•ℓ4

2•ℓ0

m1•α3•ℓ5

2•ℓ0
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Выбор модели
Расчет номинального ресурса

   Приложенная в поперечном направлении нагрузка Ptℓd n  

  

= +                        = + 111,1 Н

= –                        = – 111,1 Н

= –                        = – 111,1 Н

= +                        = + 111,1 Н

Ptℓd1

Ptℓd2

Ptℓd3

Ptℓd4

m1•α3•ℓ3

2•ℓ0

m1•α3•ℓ3

2•ℓ0

m1•α3•ℓ3

2•ℓ0

m1•α3•ℓ3

2•ℓ0

       При ускорении во время движения вправо 
    Приложенная в радиальном направлении нагрузка Pra n  

  

m1•α1•ℓ5

2•ℓ0

m2•α1•ℓ4

2•ℓ0

m1•α1•ℓ5

2•ℓ0

m2•α1•ℓ4

2•ℓ0

m1•α1•ℓ5

2•ℓ0

m2•α1•ℓ4

2•ℓ0

m1•α1•ℓ5

2•ℓ0

m2•α1•ℓ4

2•ℓ0

Pra1

Pra2

Pra3

Pra4

=  P1 +                      +                      =  + 6057,6 Н

=  P2 –                      –                      =  + 1292,4 Н

=  P3 –                      –                      =  +  312,4 Н

=  P4 +                      +                      =  + 5077,6 Н

     Приложенная в поперечном направлении нагрузка Ptra n  

  

=  +                       =  + 333,3 Н

=  –                       =  – 333,3 Н

=  –                       =  – 333,3 Н

=  +                       =  + 333,3 Н

Ptra1

Ptra2

Ptra3

Ptra4

m1•α1•ℓ3

2•ℓ0

m1•α1•ℓ3

2•ℓ0

m1•α1•ℓ3

2•ℓ0

m1•α1•ℓ3

2•ℓ0

       При торможении во время движения вправо 
   Приложенная в радиальном направлении нагрузка Prd n  

 

=  P1  –                       –                      =  + 1835,4 Н

=  P2  +                       +                      =  + 5514,6 Н

=  P3  +                       +                      =  + 4534,6 Н

=  P4  –                       –                      =  +   855,4 Н

Prd1

Prd2

Prd3

Prd4

m1•α3•ℓ5

2•ℓ0

m2•α3•ℓ4

2•ℓ0

m1•α3•ℓ5

2•ℓ0

m2•α3•ℓ4

2•ℓ0

m1•α3•ℓ5

2•ℓ0

m2•α3•ℓ4

2•ℓ0

m1•α3•ℓ5

2•ℓ0

m2•α3•ℓ4

2•ℓ0
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   Приложенная в поперечном направлении нагрузка Ptrd n  

  

= –                      =  – 111,1 Н

= +                      =  + 111,1 Н

= +                      =  + 111,1 Н

= +                      =  – 111,1 Н

Ptrd1

Ptrd2

Ptrd3

Ptrd4

m1•α3•ℓ3

2•ℓ0

m1•α3•ℓ3

2•ℓ0

m1•α3•ℓ3

2•ℓ0

m1•α3•ℓ3

2•ℓ0  

   [Комбинированная радиальная и осевая нагрузка] 
      При равномерном движении: 

   P E1  = P 1  = 2 891 Н 
 P E2  = P 2  = 4 459 Н 
 P E3  = P 3  = 3 479 Н 
 P E4  = P 4  = 1 911 Н 

       При ускорении во время движения 
влево 

   P E ℓa 1  = | Pℓa 1  | + | Ptℓa 1  | = 608,9 Н 
 P E ℓa 2  = | Pℓa 2  | + | Ptℓa 2  | = 7 958,9 Н 
 P E ℓa 3  = | Pℓa 3  | + | Ptℓa 3  | = 6 978,9 Н 
 P E ℓa 4  = | Pℓa 4  | + | Ptℓa 4  | = 1 588,9 Н 

       При торможении во время движения влево 
   P E ℓd 1  = | Pℓd 1  | + | Ptℓd 1  | = 4 057,7 Н 
 P E ℓd 2  = | Pℓd 2  | + | Ptℓd 2  | = 3 514,5 Н 
 P E ℓd 3  = | Pℓd 3  | + | Ptℓd 3  | = 2 534,5 Н 
 P E ℓd 4  = | Pℓd 4  | + | Ptℓd 4  | = 3 077,7 Н 

       При ускорении во время движения вправо 
   P E ra 1  = | Pra 1  | + | Ptra 1  | = 6 390,9 Н 
 P E ra 2  = | Pra 2  | + | Ptra 2  | = 1 625,7 Н 
 P E ra 3  = | Pra 3  | + | Ptra 3  | = 645,7 Н 
 P E ra 4  = | Pra 4  | + | Ptra 4  | = 5 410,9 Н 

       При торможении во время движения вправо 
   P E rd 1  = | Prd 1  | + | Ptrd 1  | = 1 946,5 Н 
 P E rd 2  = | Prd 2  | + | Ptrd 2  | = 5 625,7 Н 
 P E rd 3  = | Prd 3  | + | Ptrd 3  | = 4 645,7 Н 
 P E rd 4  = | Prd 4  | + | Ptrd 4  | = 966,5 Н 
   
  
  
  
  

   [Статический запас прочности] 
  Как указано выше, максимальная нагрузка прикладывается к направляющей LM при ускоре-
нии во время движения второй каретки LM влево. Следовательно, статический запас прочно-
сти (f s ) вычисляется по следующей формуле. 

 
fS =             =                   = 11,5

C0

PEℓa2

91,7×103

7958,9
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   [Средняя нагрузка P mn ] 
  Расчет средней нагрузки, прикладываемой к каждой каретке LM. 

 

Pm1

Pm2

Pm3

Pm4

1
2•ℓS

1
2×1450

1
2•ℓS

1
2×1450

1
2•ℓS

1
2×1450

1
2•ℓS

1
2×1450

3

3

3

3

3

3

3

3

=                 (PEℓ a1
3•S1 + PE1

3•S2 + PEℓ d1
3•S3 + PEra1

3•S1 + PE1
3•S2 + PErd1

3•S3)

=                   (608,93×12,5+28913×1400+4057,73×37,5+6390,93×12,5+28913×1400+1946,53×37,5)

=  2940,1Н

=                 (PEℓ a2
3•S1 + PE2

3•S2 + PEℓ d2
3•S3 + PEra2

3•S1 + PE2
3•S2 + PErd2

3•S3)

=                    (7958,93×12,5+44593×1400+3514,53×37,5+1625,73×12,5+44593×1400+5625,73×37,5)

=  4492,2Н

=                 (PEℓ a3
3•S1 + PE3

3•S2 + PEℓ d3
3•S3 + PEra3

3•S1 + PE3
3•S2 + PErd3

3•S3)

=                    (6978,93×12,5+34793×1400+2534,53×37,5+645,73×12,5+34793×1400+4645,73×37,5)

=  3520,4Н

=                 (PEℓ a4
3•S1 + PE4

3•S2 + PEℓ d4
3•S3 + PEra4

3•S1 + PE4
3•S2 + PErd4

3•S3)

=                    (1588,93×12,5+19113×1400+3077,73×37,5+5410,93×12,5+19113×1400+966,53×37,5)

=  1985,5Н  

  [Номинальный срок службы L n ] 
  Номинальный срок службы четырех кареток LM рассчитывается, исходя из соответствующих 
уравнений номинального срока службы, приведенных ниже. 

 
(где fw = 1,5)

L1 =  (               ) 
3

 × 50 = 160000 км

L2 =  (               ) 
3

 × 50 =   44800 км

L3 =  (               ) 
3

 × 50 =   93200 км

L4 =  (               ) 
3

 × 50 = 519700 км

C
fW • Pm1

C
fW • Pm2

C
fW • Pm3

C
fW • Pm4

  Поэтому срок службы направляющей LM, применяемой в станке или ином оборудовании при 
вышеприведенных условиях, эквивалентен номинальному сроку службы второй каретки LM, 
составляющему 44 800 км. 

Выбор модели
Расчет номинального ресурса
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  Пример расчета номинального ресурса (2) - при вертикальной установке 

  [Условия] 
   № модели: :  HSR25CA2SS+1500L-Ⅱ 
   (базовая динамическая грузоподъемность: С=27,6 кН) 
   (базовая статическая грузоподъемность: С 0 =36,4 кН) 
 Масса : m 0  =100 кг 
              m 1  =200 кг 
              m 2  =100 кг 
 Длина хода :  ℓ S      =1 000 мм 
  
  

 Расстояние: ℓ 0 =300 мм 
             ℓ 1 =80 мм 
             ℓ 2 =50 мм 
             ℓ 3 =280 мм 
             ℓ 4 =150 мм 
             ℓ 5 =250 мм 

 Масса (m 0 ) нагружает направляющую только при подъеме; при спуске она снимается. 

Ускорение свободного падения g=9,8 (м/с2)

Шарико-винтовая 
передача

№4

№3

№1

№2

m1g

m0g

m2g

ℓ1

ℓ2

m1g

m0g

m2g

ℓ4

ℓ3

ℓ0

ℓ5

Рис.13    Условия 
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   [Нагрузка, приложенная к каретке LM] 
      При подъеме 
    Нагрузка, приложенная к каждой каретке LM в радиальном направлении при подъеме Pu n  

  

1355,6 H

1355,6 H

1355,6 H

1355,6 H

+

–

–

+

+

–

–

+

+

–

–

+

+

–

–

+

=

=

=

=

=

=

=

=

Pu1

Pu2

Pu3

Pu4

m1g•ℓ4

2•ℓ0

m2g•ℓ5

2•ℓ0

m0g•ℓ3

2•ℓ0

m0g•ℓ3

2•ℓ0

m1g•ℓ4

2•ℓ0

m2g•ℓ5

2•ℓ0

m0g•ℓ3

2•ℓ0

m1g•ℓ4

2•ℓ0

m2g•ℓ5

2•ℓ0

m0g•ℓ3

2•ℓ0

m1g•ℓ4

2•ℓ0

m2g•ℓ5

2•ℓ0

     Нагрузка, приложенная к каждой каретке LM в поперечном направлении при подъеме Ptu n  

  

375,7 H

375,7 H

375,7 H

375,7 H

+

–

–

+

+

–

–

+

+

–

–

+

+

–

–

+

=

=

=

=

=

=

=

=

Ptu1

Ptu2

Ptu3

Ptu4

m1g•ℓ2

2•ℓ0

m2g•ℓ2

2•ℓ0

m0g•ℓ1

2•ℓ0

m1g•ℓ2

2•ℓ0

m2g•ℓ2

2•ℓ0

m0g•ℓ1

2•ℓ0

m1g•ℓ2

2•ℓ0

m2g•ℓ2

2•ℓ0

m0g•ℓ1

2•ℓ0

m1g•ℓ2

2•ℓ0

m2g•ℓ2

2•ℓ0

m0g•ℓ1

2•ℓ0

        При спуске 
    Нагрузка, приложенная к каждой каретке LM в радиальном направлении при спуске Pd n  

  

898,3 H

898,3 H

898,3 H

898,3 H

+

–

–

+

+

–

–

+

+

–

–

+

=

=

=

=

=

=

=

=

Pd1

Pd2

Pd3

Pd4

m1g•ℓ4

2•ℓ0

m2g•ℓ5

2•ℓ0

m1g•ℓ4

2•ℓ0

m2g•ℓ5

2•ℓ0

m1g•ℓ4

2•ℓ0

m2g•ℓ5

2•ℓ0

m1g•ℓ4

2•ℓ0

m2g•ℓ5

2•ℓ0

     Нагрузка, приложенная к каждой каретке LM в поперечном направлении при спуске Ptd n  

  

245 H

245 H

245 H

245 H

+

–

–

+

+

–

–

+

+

–

–

+

=

=

=

=

=

=

=

=

Ptd1

Ptd2

Ptd3

Ptd4

m1g•ℓ2

2•ℓ0

m2g•ℓ2

2•ℓ0

m1g•ℓ2

2•ℓ0

m2g•ℓ2

2•ℓ0

m1g•ℓ2

2•ℓ0

m2g•ℓ2

2•ℓ0

m1g•ℓ2

2•ℓ0

m2g•ℓ2

2•ℓ0

    

Выбор модели
Расчет номинального ресурса
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   [Комбинированная радиальная и осевая нагрузка] 
      При подъеме 

   P Eu1  = | P u1  | + | Pt u1  | = 1 731,3 Н 
 P Eu2  = | P u2  | + | Pt u2  | = 1 731,3 Н 
 P Eu3  = | P u3  | + | Pt u3  | = 1 731,3 Н 
 P Eu4  = | P u4  | + | Pt u4  | = 1 731,3 Н 

       При спуске 
   P Ed1  = | Pd 1  | + | Ptd 1  | = 1 143,3 Н 
 P Ed2  = | Pd 2  | + | Ptd 2  | = 1 143,3 Н 
 P Ed3  = | Pd 3  | + | Ptd 3  | = 1 143,3 Н 
 P Ed4  = | Pd 4  | + | Ptd 4  | = 1 143,3 Н    

   [Статический запас прочности] 
  Статический запас прочности (f S ) направляющей LM, применяемой в станке или ином обору-
довании при вышеприведенных условиях, вычисляется следующим образом. 

 
=== 21,0fS

C0

PEu2

36,4×103

1731,3  

   [Средняя нагрузка P mn ] 
  Расчет средней нагрузки, прикладываемой к каждой каретке LM. 

 

3

3

3

3

(PEU1
3 •ℓS + PEd1

3 •ℓS)  = 1495,1 H

(PEU2
3 •ℓS + PEd2

3 •ℓS)  = 1495,1 H

(PEU3
3 •ℓS + PEd3

3 •ℓS)  = 1495,1 H

(PEU4
3 •ℓS + PEd4

3 •ℓS)  = 1495,1 H

=

=

=

=

Pm1

Pm2

Pm3

Pm4

1
2•ℓS

1
2•ℓS

1
2•ℓS

1
2•ℓS

  

  [Номинальный срок службы L n ] 
  Номинальный срок службы четырех кареток LM рассчитывается, исходя из соответствующих 
уравнений номинального срока службы, приведенных ниже. 

 

(где fw = 1,2)

L1  =   (　　　　) 3 × 50  = 182000 км

L2  =   (　　　　) 3 × 50  = 182000 км

L3  =   (　　　　) 3 × 50  = 182000 км

L4  =   (　　　　) 3 × 50  = 182000 км

　　

C
fW•Pm1
C

fW•Pm2
C

fW•Pm3
C

fW•Pm4

  Следовательно, срок службы направляющей LM, применяемой в станке или ином оборудова- 
нии при вышеприведенных условиях, составляет 182 000 км. 
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  Определение жесткости 
    Подбор радиального зазора (предварительного натяга) 

  Радиальный зазор направляющей LM существенно влияет на точность перемещения, до-
пустимую нагрузку и жесткость направляющей LM, поэтому важно подобрать надлежащий 
зазор в соответствии с условиями эксплуатации. Обычно выбор отрицательного зазора (т. е. 
применение предварительного натяга*) при учете обусловленных возвратно-поступательным 
движением возможных толчков и вибрации влияет положительно на эксплуатационный ресурс 
и точность. 
 При необходимости в особых радиальных зазорах обратитесь к компании ТНК. Мы поможем 
подобрать оптимальный зазор, соответствующий условиям эксплуатации. 
 Зазоры для всех моделей направляющих LM (кроме моделей HR, GSR и GSR-R) регулируют-
ся перед отгрузкой согласно спецификации, поэтому дальнейшая регулировка предваритель-
ного натяга не требуется. 
   *Предварительный натяг – это внутренняя нагрузка, предварительно приложенная к элементам качения (шары, роли-
ки и т. п.) каретки LM для увеличения ее жесткости. 

Таблица 4      Виды радиального зазора 

   Нормальный зазор  Зазор C1 (средний 
предварительный натяг) 

 Зазор C0 (сильный 
предварительный натяг) 

 Ус
ло

ви
е 

●    Постоянное направление на-
грузки, минимальные толчки 
и вибрация, два рельса уста-
новлены параллельно. 

●    Очень высокая точность не 
требуется, необходимо мак-
симально снизить сопротив-
ление скольжению.   

●    Консольная нагрузка или на-
личие моментов. 

●    У направляющей LM только 
один рельс. 

●    Требуется небольшая нагруз-
ка и высокая точность.   

●    Требуется высокая жесткость, 
присутствие толчков и вибра-
ции. 

●    Мощный металлорежущий 
станок   

 П
ри

м
ер
ы

 и
сп
ол

ьз
ов

ан
ия

 

•  Станок для сварки балок 
•  Переплетная машина 
•  Автоматическая упаковочная 
машина 

•  Привод подачи по осям X и Y 
промышленного оборудова-
ния общего назначения 

•  Автоматическая машина для 
изготовления оконных пере-
плетов 

•  Сварочный аппарат 
•  Газорезательная машина 
•  Устройство смены инструмен-
та 

•  Различные податчики загото-
вок 

•  Механизм подачи стола шли-
фовального станка 

•  Автоматическая машина для 
нанесения покрытий 

•  Промышленный робот 
•  Различные скоростные по-
датчики заготовок 

•  Сверлильный станок с ЧПУ 
•  Механизм вертикальной по-
дачи промышленного обору-
дования общего назначения 

•  Сверлильный станок для пе-
чатных плат 

•  Электроэрозионный станок 
•  Измерительный прибор 
•  Прецизионный стол XY 

•  Обрабатывающий центр 
•  Токарный станок с ЧПУ 
•  Система подачи точильного 
камня шлифовального станка 

•  Фрезерный станок 
•  Вертикальный/горизонталь-
ный расточный станок 

•  Направляющая резцедержа-
теля 

•  Механизм вертикальной по-
дачи станка 

Выбор модели
Определение жесткости
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    Эксплуатационный ресурс с учетом предварительного натяга 

  При использовании направляющей LM с сильным предварительным натягом (зазор С0) необ-
ходимо вычислять эксплуатационный ресурс с учетом величины предварительного натяга. 
 Для определения требуемого предварительного натяга любой выбранной направляющей LM 
обратитесь к компании ТНК. 

    Жесткость 

  При воздействии находящейся в пределах допустимости нагрузки на направляющую LM про-
исходит упругая деформация ее элементов качения, кареток LM и рельсов LM. Отношение 
между смещением и нагрузкой определяется как значение жесткости. (Значения жесткости по-
лучают с помощью приведенного ниже уравнения.) Жесткость направляющей LM тем больше, 
чем больше предварительный натяг.  Рис.14 : различие жесткости при зазорах нормальном, C1 
и C0. 
 Вычисленная нагрузка при предварительном натяге направляющей с равномерной нагрузкой 
во всех четырех направлениях в 2,8 раза больше величины самого предварительного натяга. 

 

Д
еф

ор
м

ац
ия

Нормальный зазор

Нагрузка

P0 : величина зазора C0

Зазор C0

Зазор C1

2,8P0P0

δ0

2δ0

Рис.14     Данные о жесткости  

   

P
δK=  

  
 K  : значение жесткости (Н/мкм) 
  : деформация (мкм) 
 P : вычисленная нагрузка (Н) 
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  Определение точности 
    Стандарты точности 

  Точность направляющей LM характеризуется параллельностью, допуском на высоту и ши-
рину, а также разностью высоты и ширины при установке двух и более кареток LM на одном 
рельсе или при наличии двух и более рельсов на одной плоскости. 
 Дополнительные сведения см. в разделе «Стандарт точности для каждой модели» на с. 
 A1-75 ... A1-85 . 

   [Параллельность] 
  Означает допуск на параллельность между базовыми плоскостями каретки LM и рельса LM 
при перемещении каретки LM по всей длине рельса LM и креплении рельса LM к базовой по-
верхности болтами. 

 
Рис.15    Параллельность рабочих элементов    

   [Разность высот M] 
  Означает разность между наименьшим и наибольшим значением высоты (M) каждой из каре-
ток LM, используемых в одном комплекте для данной плоскости.  

  [Разность ширины W 2 ] 
  Означает разность между наименьшим и наибольшим значением ширины (W 2 ) каждой из ка-
реток LM, смонтированных на одном рельсе LM, и рельса LM. 
Примечание1)   Когда в одной плоскости используются параллельно два и более рельса, применяется только допуск 

на ширину (W 2 ) и разность для основного рельса. Основной рельс имеет маркировку КВ за серийным 
номером (кроме изделий класса точности «нормальная»). 

 Обозначение главной направляющей

Серийный номер

Рис.16    Главный рельс LM  

Примечание2)     Каждое измерение для определения точности выражает среднее значение для центральной точки или 
центрального участка каретки LM. 

Примечание3)   При монтаже на основании с небольшой жесткостью, например, алюминиевом, изгиб рельса может на-
рушить точность механизма. Поэтому необходимо заранее обеспечить плоскостность рельса. 

Выбор модели
Определение точности
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    Рекомендации по классу точности для различных видов оборудования 

  В  Таблица5  приведены рекомендации для подбора класса точности направляющей LM в за-
висимости от вида оборудования. 

Таблица5      Рекомендации по классу точности для различных видов оборудования 

 Тип станка 
 Класс точности 

 Нормальная  H  P  SP  UP 

 С
та
но
к 

 Обрабатывающий центр      ●     ●      
 Токарный станок      ●     ●      
 Фрезерный станок      ●     ●      
 Расточный станок      ●     ●      
 Координатно-расточный станок        ●     ●    
 Шлифовальный станок        ●     ●    
 Электроэрозионный станок      ●     ●     ●    
 Дыропробивной пресс    ●     ●        
 Лазерный станок    ●     ●     ●      
 Деревообрабатывающий станок  ●     ●     ●        
 Сверлильный станок с ЧПУ    ●     ●        
 Резьбонарезной многоцелевой станок    ●     ●        
 Устройство подачи поддонов  ●            
 Устройство автоматической смены инструмента  ●            
 Электроэрозионный вырезной станок      ●     ●      
 Станок для снятия заусенцев        ●     ●    

 Пр
ом

ыш
-

ле
нн
ый

 
ро
бо
т  Работающий в декартовой системе координат  ●     ●     ●        

 Работающий в цилиндрической системе координат  ●     ●          

 Об
ор
уд
ов
ан
ие

 
дл
я 
из
го
то
вл
ен
ия

 
по
лу
пр
ов
од
ни
ко
в  Устройство для монтажа электропроводки      ●     ●      

 Зондовый измеритель        ●     ●    
 Устройство для монтажа электронных компонентов    ●     ●        

 Сверлильный станок для 
печатных плат    ●     ●     ●      

 Д
ру
го
е 
об
ор
уд
ов
ан
ие

 

 Станок для литья под давлением  ●     ●          
 Трехкоординатные измерительные машины        ●     ●    
 Офисное оборудование  ●     ●          
 Конвейерная система  ●     ●          
 Стол с перемещением по осям X и Y    ●     ●     ●      
 Машина для нанесения покрытий  ●     ●          
 Сварочный аппарат  ●     ●          
 Медицинское оборудование  ●     ●          
 Цифровой планшет    ●     ●     ●      
 Контрольное оборудование      ●     ●     ●    

    Нормальная : нормальная 
 H : высокая 
 P : прецизионная 

 SP : сверхпрецизионная 
 UP : ультрапрецизионная 
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  Маркировка главной направляющей LM и комбинированное использование 

    [Маркировка главной направляющей LM] 
  Все рельсы LM, установленные на одной и 
той же плоскости, промаркированы одинако-
вым серийным номером. Из этих рельсов LM 
главный рельс LM имеет маркировку КВ по-
сле серийного номера. Базовая поверхность 
каретки LM на главном рельсе LM обработа-
на до необходимой точности, благодаря чему 
поверхность может служить в качестве ба-
зовой установочной поверхности для стола. 
(См.  Рис.1 .) 
 Направляющие LM нормального класса точ-
ности не имеют маркировки КВ. Поэтому 
любой из рельсов LM с одинаковыми се-
рийными номерами может служить главным 
рельсом LM. 

 

Главная направляющая LM

Вспомогательная направляющая LM

Маркировка главного рельса

Серийный номер

Y2F123  KB

Рис.1     Главная и вспомогательная направляющая LM    

   [Маркировка базовой поверхности] 
  В направляющей LM базовая поверхность 
каретки LM противоположна поверхности, 
имеющей маркировку логотипа компании 
THK, а базовая поверхность рельса LM мар-
кируется линией (см.  Рис.2 ). Если необходи-
мо изменить базовую поверхность рельса и 
каретки LM или повернуть в обратную сторо-
ну смазочный ниппель, укажите это. 

 

Базовая поверхность

Базовая поверхность

Маркировка линией

Базовая поверхность

Маркировка линией

Логотип 
компании ТНК

Логотип 
компании ТНК

Главная направляющая LM

Вспомогательная направляющая LM

Рис.2     Маркировка базовой поверхности 
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   [Маркировка серийного номера и комбинированное использование рельса и кареток LM] 
  Используемые вместе рельс и каретка(-и) LM должны иметь одинаковый серийный номер. 
При снятии каретки LM с рельса LM и повторной установке каретки LM убедитесь, что их се-
рийные номера совпадают, и номера направлены в одном и том же направлении. ( Рис.3 ) 

 
Рис.3     Маркировка серийного номера и комбинированное использование рельса и кареток LM    

   [Использование соединенных рельсов LM] 
  При заказе длинного рельса LM требуемая длина будет получена с помощью соединения двух 
или более рельсов. При соединении рельсов убедитесь, что маркировка соединения, показан-
ная на  Рис.4 , расположена правильно. 
 При параллельном расположении двух направляющих LM с соединенными рельсами данные 
направляющие изготавливаются таким образом, чтобы они были совмещены осесимметрично. 
 В случае приложения большой нагрузки рядом с соединением рельса LM, возможна деформация рельса LM 
и его смещение. Поэтому рекомендуется надежно закреплять рельс, прижав участок соединения к опорной 
плоскости с помощью установочного винта и т.п., по возможности, сохраняя размер L минимальным ( Рис.4 ). 
Для получения более подробной информации обратитесь в компанию THK. 

 

Ось главного рельса

Базовая поверхность Базовая поверхность

Ось вспомогательного рельса

Маркировка соединения

Маркировка соединения

Маркировка соединения
Маркировка соединения

Обозначение маркировки соединения

Маркировка соединения

Маркировка соединения

Главная 
сторона рельса

Метод фиксации 
рельса LM в точке стыка

Винт фиксации каретки LM
Винт фиксации рельса LM

Вспомогательная 
сторона рельса

Опорная плоскость рельса

B1

A1

B2

A2

B

Ｌ
B

Рис.4     Использование соединенных рельсов LM                             
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  Процедура установки 

   [Пример установки направляющей LM при наличии ударной нагрузки на станке, что предъяв-
ляет высокие требования к жесткости и точности] 

  

Винт фиксации каретки LM

Винт фиксации рельса LM

Стол

Основание

Сторона вспомогательного рельса Сторона главного рельса

Рис.5     Если на станке имеется ударная нагрузка  

     Установка рельса (рельс) LM 
(1)     Перед установкой направляющей LM очи-

стите опорную поверхность от заусенцев 
и пыли. ( Рис.6 ) 

Примечание)    Поскольку направляющая LM покрыта 
антикоррозийным маслом, перед ис-
пользованием направляющей удалите 
масло с базовой поверхности, протерев 
ее абсорбционным маслом. После уда-
ления антикоррозийного масла базовая 
поверхность остается незащищенной 
от коррозии. Рекомендуется покрыть ее 
веретенным маслом низкой вязкости. 

    
(2)    Осторожно поместите рельс LM на опор-

ную поверхность и временно закрепите его 
болтами так, чтобы рельс LM был слегка 
прижат (совместите метку на рельсе LM с 
боковой базовой поверхностью опорного 
элемента). ( Рис.7 ) 

Примечание)    Для крепления направляющей LM сле-
дует использовать чистые болты. При 
установке болтов в крепежные отвер-
стия рельса LM проверьте, не смещены 
ли эти отверстия.( Рис.8 ) Принудитель-
ное затягивание болта в смещенном 
отверстии может ухудшить точность 
направляющей. 

    
  

 

  
Рис.6     Проверка установочной поверхности  

  
Рис.7     Выравнивание рельса LM относительно базовой поверхности  

  
Рис.8     Проверка допуска при помощи болта  
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(3)    Затяните фиксирующие винты крепления 
рельса LM по порядку с моментом, доста-
точным, чтобы рельс плотно прижался к 
боковой опорной поверхности. ( Рис.9 ) 
  

(4)    Затяните установочные болты с указан-
ным моментом затяжки при помощи дина-
мометрического ключа. (См. Рис.10 , и  Та-
блица1  и  Таблица2  на с.  B1-101 .) 

Примечание)    Для обеспечения стабильной точности 
при затяжке крепежных винтов рельса 
LM затягивайте их по порядку от середи-
ны к концам рельса. 

    
(5)    Установите второй рельс аналогичным обра-

зом. Это завершает установку рельсов LM. 
  

(6)    Забейте заглушки в отверстия для болтов 
на верхней поверхности каждого рельса 
LM так, чтобы заглушки на одном уровне с 
верхней поверхностью рельса. 

 
Рис.9     Затяните крепежные винты  

  
Рис.10     Полностью затяните установочные болты  

        Установка кареток LM 
(1)     Осторожно поместите стол на каретки LM и 

временно закрепите его установочными бол-
тами. 
  

(2)    Прижмите каретки LM со стороны главного 
рельса к боковой базовой поверхности стола 
при помощи фиксирующих болтов и устано-
вите стол на место. (См.  Рис.5  на с. B1-
91 .) 
  

(3)    Полностью затяните установочные болты 
на главной и вспомогательной стороне. 
На этом установка завершена. 

Примечание)    Для равномерного закрепления стола 
затягивайте установочные болты по диа-
гонали, как показано на  Рис.11 . 

      
 Такой метод экономит время и обеспечивает 
прямолинейность рельса LM, а также позволя-
ет избежать механообработки установочных 
штифтов, что значительно сокращает трудоем-
кость монтажа. 

 

61

5 23

4

Рис.11     Последовательность затяжки болтов крепления кареток LM 
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  [Пример установки направляющей LM, когда у главного рельса LM нет крепежных винтов] 

  

Винт фиксации каретки LM

Стол

ОснованиеСторона главного рельса Сторона вспомогательного рельса

Рис.12    Если у главного рельса LM нет фиксирующих винтов  

      Установка главного рельса LM 
  После временной затяжки установочных 
болтов плотно прижмите рельс LM к боковой 
базовой поверхности в месте нахождения 
каждого установочного болта при помощи не-
больших тисков и затем полностью затяните 
каждый болт. Затяжка выполняется в поряд-
ке от одного конца рельса к другому. ( Рис.13 ) 

 
Рис.13    

      Установка вспомогательного рельса LM 
  Для установки вспомогательного рельса LM параллельно с главным, который уже правильно 
смонтирован, мы рекомендуем воспользоваться описанными далее методиками. 

  Использование линейки 
  Установите линейки между двумя рельсами 
параллельно боковой базовой поверхности 
главного рельса LM при помощи индикатор-
ной головки. Затем затяните установочные 
болты по порядку с сохранением прямоли-
нейности вспомогательного рельса, исполь-
зуя индикаторную головку и линейку в каче-
стве базы. ( Рис.14 ) Рис.14   
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   Использование параллельности граней стола 
  Закрепите две каретки LM на главном рельсе 
LM при помощи стола (или временного из-
мерительного стола), и временно закрепите 
рельс LM и каретку LM на вспомогательном 
рельсе LM при помощи стола. Поместите ин-
дикаторную головку на боковую поверхность 
каретки LM вспомогательного рельса. При 
этом держатель головки закрепляется сверху 
на столе. Затем затяните болты по порядку, 
соблюдая параллельность вспомогательного 
рельса LM за счет перемещения стола к кон-
цу рельса. ( Рис.15 ) 

 
Рис.15    

     Установка вспомогательного рельса LM по главному 
  Поместите стол на каретки правильно уста-
новленного главного рельса LM и временно 
закрепите вспомогательный рельс LM, затем 
полностью затяните установочные болты 
двух кареток LM на главном рельсе и одной 
из двух кареток—на вспомогательном. Пол-
ностью затяните болты на вспомогательном 
рельсе LM по порядку при временном закре-
плении второй каретки на вспомогательном 
рельсе LM. ( Рис.16 ) 

 
Рис.16    

     Использование кондуктора 
  Использование приспособления, аналогич-
ного показанному на  Рис.17  для обеспече-
ния параллельности базовой поверхности 
на вспомогательной стороне относительно 
боковой базовой поверхности на главной 
стороне выполняется с конца рельса по ходу 
движения в соответствии с шагом рельса. 
Одновременно болты полностью затягивают-
ся в нужном порядке. ( Рис.17 ) 

 

（a） （b）

Рис.17    
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   [Пример установки направляющей LM, когда у главного рельса LM нет базовой поверхности] 

  

Винт фиксации каретки LM

Основание

Стол

Сторона главного рельса Сторона вспомогательного рельса

Рис.18    

      Установка главного рельса LM 
    Использование временной базовой поверхности 
  Возможно создать временную базовую по-
верхность около места установки рельса LM 
на станину, чтобы обеспечить прямолиней-
ность рельса, начиная с конца рельса. При 
этом две каретки LM следует соединить вме-
сте и прикрепить к измерительной плите, как 
показано на  Рис.19 . 

 
Рис.19    

     Использование линейки 
  После того, как рельс временно закреплен 
болтами, при помощи индикаторной головки 
проверьте прямолинейность боковой базо-
вой поверхности рельса LM, начиная с конца 
рельса. Одновременно полностью затяните 
установочные болты.( Рис.20 ) 
 Для установки вспомогательного рельса 
LM выполните процедуру, описанную на с. 
 B1-93 .  

Рис.20   
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  [Процедура сборки для модели HR] 
  При сборке модели HR рекомендуется сле-
дующая процедура. 
(1)    При помощи оселка удалите заусенцы 

и свищи отливки с базовой поверхности 
для установки рельса LM. ( Рис.21 ) 
  

(2)    Используя небольшие тиски, прижмите 
два рельса LM к основанию так, чтобы 
они плотно соприкасались с базовой по-
верхностью, а затем затяните установоч-
ные болты с рекомендуемым моментом 
затяжки (см.  B1-101 ). ( Рис.22 ) 
a.    Проверьте, нет ли винтов, ушедших 

вглубь рельса. 
b.    При помощи динамометрического клю-

ча затяните болты в порядке от центра 
и по направлению к обоим концам. 

    
(3)    Установите каретки LM на стол, затем уста-

новите их на рельсы LM. Проверьте, что 
установочные болты кареток LM временно 
затянуты. 
  

(4)    Постепенно затяните болт регулировки 
зазора, установив нужный зазор. 
 Если для достижения высокой жестко-
сти применяется сравнительно большой 
преднатяг, следует проверить момент за-
тяжки или сопротивление качению. 
a.    Желательно использовать три болта 

регулировки зазора для каждой карет-
ки LM, как показано на  Рис.23 . 

b.    Для получения хороших результатов ре-
гулировки зазора затяните два наружных 
винта с моментом, составляющим около 
90 % от момента затяжки основного вин-
та. 

    
(5)    Закрепите каждую каретку LM, посте-

пенно затягивая два болта крепления 
каретки LM (которые уже были временно 
затянуты), одновременно двигая стол. 
( Рис.24 ) 
    

  

 
Рис.21    

  
Рис.22    

  
Рис.23    

 

Динамометрический 
ключ

Динамометр

Рис.24   
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     Пример регулировки зазора 
  Установите болт регулировки зазора так, чтобы он давил на центр боковой поверхности карет-
ки LM. 
a.    Использование винта регулировки 

 Обычно винт регулировки используется для прижимания каретки LM. 

 
b.     Использование конических регулировочных клиньев 

 Когда требуется высокая точность и жесткость, используйте конические регулировочные 
клинья 1) и 2). 

 

21

c.     Использование эксцентрикового шипа 
 Имеется также модель, использующая эксцентриковый шип для регулировки зазора. 
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   [Процедура сборки для модели GSR] 
  Применяется следующая процедура сборки 
модели GSR: 
(1)    Выровняйте стол относительно базовой 

поверхности каждой каретки LM и полно-
стью затяните установочные болты каре-
ток. 
 Оба конца стола должны иметь поверх-
ность базирования. ( Рис.25 ) 
  

(2)    Поместите рельс А на основание и вы-
ровняйте его по линейке. 
 Полностью затяните болты динамометри-
ческим ключом. ( Рис.26 ) 
  

(3)    Временно закрепите рельс B к основа-
нию, затем установите каретки на рельс, 
надвинув каретки. 
 Временно закрепите рельс B, прижимая 
его к кареткам LM. ( Рис.27 ) 
  

(4)    Несколько раз подвигайте стол для пози-
ционирования кареток по рельсу B, затем 
полностью затяните рельс B динамоме-
трическим ключом. ( Рис.28 ) 
  

   Если нужно собрать несколько направляю-
щих модели GSR, рекомендуется изготовить 
приспособление, показанное на  Рис.29 . С его 
помощью легко устанавливать рельсы LM 
параллельно. 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

 

Стол

Базовая поверхность Базовая поверхность

Рис.25    

  

Прямолинейная секция Рельс LM А

Основание

Рис.26    

  

Стол

Основание

Рельс LM В Рельс LM А

Прижмите рельс LM

Рис.27    

  

Рельс LM В

Рельс LM А

Динамометрический 
ключ

Рис.28    

  

Установочное приспособление

Рельс LMОснование

Рис.29   
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   [Процедура сборки для модели JR]    

     Установка рельса LM 
  Когда два рельса LM используются парал-
лельно, как показано на  Рис.30 , сначала за-
крепите один рельс LM к основанию, затем 
установите индикаторную головку на каретку 
LM. Теперь поместите щуп индикаторной 
головки на боковую и верхнюю грань другого 
рельса LM, чтобы одновременно регулиро-
вать параллельность и уровень и завершить 
монтаж рельсов LM. 

 
Рис.30    

       Соединение рельсов LM 
  Когда необходимо соединить два и более 
рельса LM, применяется специальный метал-
лический кронштейн, показанный на  Рис.31 . 
В подобном случае укажите необходимость 
в кронштейне при заказе направляющей LM 
(кронштейн крепится к рельсу при помощи 
резьбовых соединений). 

 Процедура установки 
(1)    Временно затяните прижимной болт 

рельса.  
(2)   Соедините рельс A и кронштейн при по-

мощи болтов C и D.  
(3)   Поставьте индикаторную головку на 

участок G кронштейна между рельсами 
A и B. Отрегулируйте уровень слева и 
справа при помощи болта E и установите 
болт F на рельс B. 
 При затягивании болта E рельс B сме-
стится к стороне «b». 
 При затягивании установочного винта F 
рельс B сместится к стороне «a».  

(4)   По окончании регулировки при помощи 
установочного винта F зафиксируйте 
винт F гайкой.  

(5)   При помощи нажимной пластины отрегу-
лируйте и зафиксируйте рельс в верти-
кальном положении.   

 

G

Рельс A Рельс B

Болт C
Болт D

Болт E

Установочный винт F
Гайка

Кронштейн
Прижимное приспособление для рельса

Прижимное приспособление 
для рельса

Индикаторная головка

Рельс

Прижимное 
приспособление 
для рельса Болт

G
Сторона a

Сторона b

Сторона a Сторона b

Рис.31       
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     Сварка рельсов LM 
  Желательно проводить сварку рельса LM, при-
жатого в точке сварки небольшими тисками или 
аналогичным приспособлением, как показано на 
 Рис.32 . Для повышения эффективности сварки 
рекомендуется соблюдать следующие условия. 
(В ходе сварки рельса LM следите, чтобы брыз-
ги металла не попали на дорожку рельса LM.) 
  
 [Условия сварки] 
   Температура предварительного нагрева: 200C 
   Температура последующего нагрева: 350C 
Примечание)    При превышении температуры в 750C может 

произойти повторная закалка рельса LM. 
  
   [При дуговой сварке металлическим покры-
тым электродом] 
 Электрод: LB-52 (Kobelco) 
    
   [При дуговой сварке в углекислом газе] 
 Электрод: YGW12 
 Ток: 200A 

 
Рис.32   

 
   
  
  

 

  [Процедура сборки для модели HCR] 
  Для установки рельсов LM криволинейной направляющей модели HCR рекомендуется на-
личие точки базирования (например, штифта) на базовой стороне (изнутри) рельса LM. Также 
следует прижать рельс LM к точке базирования и зафиксировать его нажимной пластиной к 
противоположной базовой поверхности. 

 

Стык

Рис.33    Метод фиксации рельса LM в точке стыка 

 

 
Рис.34    Метод фиксации рельса LM при помощи штифта, 

служащего точкой базирования 
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   Методы измерения точности после установки 

    [При измерении динамической точности по одному установленному рельсу] 
  При измерении динамической точности перемещения каретки LM стабильная точность до-
стигается закреплением двух кареток LM на проверочной плите, как показано на  Рис.35 . При 
использовании индикаторной головки рекомендуется поместить линейку как можно ближе к 
блоку LM, чтобы измерение было точным. 

 
2) Метод измерения при помощи индикаторной головки1) Метод измерения при помощи автоколлиматора

Рис.35     Методы измерения точности после установки  

      Рекомендуемые моменты затяжки болтов крепления рельса LM 

  У высокоточных рельсов LM в направляющих LM дорожки качения отшлифованы, а точность 
проверяется на рельсах, закрепленных болтами. При установке высокоточного рельса LM на 
станок рекомендуется соблюдать нужный момент затяжки,указанный в  Таблица1  или в  Табли-
ца2  

Таблица1      Моменты затяжки при использовании 
винтов с цилиндрической скруглённой головкой 

   Един. измер.: Н-см 

 Винт 
модели № 

 Момент затяжки 

 Незакаленный  Закаленный 

 M 2  17,6  21,6 

 M 2,3  29,4  35,3 

 M 2,6  44,1  52,9 

   
  
  
  
  
  

Таблица2      Моменты затяжки при использовании 
винтов с внутренним шестигранником в головке 

   Един. измер.: Н-см 

 Винт 
модели № 

 Момент затяжки 

 Сталь  Чугун  Алюминий 

 M 2  58,8  39,2  29,4 
 M 2,3  78,4  53,9  39,2 
 M 2,6  118  78,4  58,8 
 M 3  196  127  98 
 M 4  412  274  206 
 M 5  882  588  441 
 M 6  1370  921  686 
 M 8  3040  2010  1470 

 M 10  6760  4510  3330 
 M 12  11800  7840  5880 
 M 14  15700  10500  7840 
 M 16  19600  13100  9800 
 M 20  38200  25500  19100 
 M 22  51900  34800  26000 
 M 24  65700  44100  32800 
 M 30  130000  87200  65200 
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Уплотнение и металлический скребок 

 ●Для поддерживаемых моделей таблица опций по номеру модели приведена на с.  A1-458 . 
 ●Размер каретки LM (размер L) с установленным уплотнением приведен в  A1-470 ... A1-477 . 
 ●Максимальное сопротивление уплотнения указано в  A1-482 ... A1-484 . 

 Наименование  Схема/место установки  Назначение/место применения 

  Торцевое 
уплотнение  

 

Торцевое уплотнениеТорцевое уплотнение

 

 Используется в местах, под-
верженных загрязнению пы-
лью 

  Боковое 
уплотнение  

 
Боковое уплотнение

Боковое уплотнение

 

 Используется в местах, где 
пыль может попасть в каретку 
LM сбоку или снизу, напри-
мер, при вертикальной, гори-
зонтальной или перевернутой 
установке 

  Внутреннее 
уплотнение  

 

Внутреннее уплотнение Внутреннее уплотнение

 

 Используется в местах, под-
верженных сильному загряз-
нению пылью или стружкой 

  Двойное 
уплотнение  

 

Торцевое уплотнение

Торцевое уплотнениеТорцевое уплотнение
Проставка

Болт с внутренним 
шестигранником 

 Используется в местах, под-
верженных очень сильному 
за грязнению  пылью  или 
стружкой 

  Металлический 
скребок 

 (бесконтактный)  

 

Торцевое уплотнение

Металлический скребок

Металлический скребок

Болт с внутренним 
шестигранником 

 Используется в местах, где 
образующаяся при сварке 
окалина может налипнуть на 
рельс LM 
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)

 Символ  Аксессуары для защиты от загрязнений 
 UU  С торцевым уплотнением 
 SS  С торцевым уплотнением + боковое уплотнение + внутреннее уплотнение *  
 DD  С двойным уплотнением + боковое уплотнение + внутреннее уплотнение *  
 ZZ  С торцевым уплотнением + боковое уплотнение + внутреннее уплотнение *  + металлический скребок 
 KK  С двойным уплотнением + боковое уплотнение + внутреннее уплотнение *  + металлический скребок 

*   Некоторые модели не имеют внутренних уплотнений (см.  A1-458 )  
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    Ламинированный контактный скребок LaCS 

   ●Для поддерживаемых моделей таблица аксессуаров по номеру модели приведена на с.  A1-458 . 
   ●Размер каретки LM (размер L) с установленным скребком LACS приведен в  A1-470 ... A1-477 . 
   ●Максимальное сопротивление скребка LaCS указано в  A1-485 . 
 ●Для получения сведений о применении LaCS см.  B1-133 . 

      Ламинированный контактный скребок LaCS* применяется в местах с агрессивной средой. 
 Скребок LaCS последовательно снимает инородный материал, налипающий на рельс LM, и 
не допускает попадания загрязнений в каретку LM за счет трехслойной конструкции и контак-
та каждого слоя с рельсом. 

 

Рельс LM

Ламинированный контактный скребок LaCS

Лубрикатор QZ

Металлический скребок
Торцевое уплотнение

Крепежный болт

Каретка LM

  Внешний вид  
  

Шарик
Шариковый сепаратор

Жидкость

Большой объем 
инородного материала

Контактный скребок

  Схема устройства  

   [Особенности] 
●     Так как все три слоя скребка полностью контактируют с рельсом LM, скребок LaCS отлично 
удаляет инородный материал. 

●    В скребке применяется пропитанная маслом пористая синтетическая резина со свойством 
самосмазывания, что обеспечивает низкое трение. 

 Символ  Аксессуары для защиты от загрязнений 

 SSHH  С торцевым уплотнением + боковое уплотнение + внутреннее уплотнение *1  + скре-
бок LaCS 

 DDHH  С двойным уплотнением + боковое уплотнение + внутреннее уплотнение  *1  + скре-
бок LaCS 

 ZZHH  С торцевым уплотнением + боковое уплотнение + внутреннее уплотнение  *1  + ме-
таллический скребок + скребок LaCS 

 KKHH  С двойным уплотнением + боковое уплотнение + внутреннее уплотнение  *1  + ме-
таллический скребок + скребок LaCS 

 JJHH *2   С торцевым уплотнением + боковое уплотнение + внутреннее уплотнение *1  + скре-
бок LaCS + защитная крышка (выполняющая функции металлического скребка) 

 TTHH *2   С двойным уплотнением + боковое уплотнение + внутреннее уплотнение *1  + скре-
бок LaCS + защитная крышка (выполняющая функции металлического скребка) 

*1    Некоторые модели не имеют внутренних уплотнений (см.  A1-458 ) 
*2   Варианты JJHH и TTHH поставляются только для моделей SVR/SVS и SRG. 
Примечание)    Тип HH (со скребком LaCS) для моделей SVR/SVS и SRG поставляется с защитной крышкой (см. 

 B1-109 ). 
 Если необходимо использовать протектор вместе с другими аксессуарами, обратитесь в компанию THK. 
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Аксессуары
Ламинированный контактный скребок LaCS

     Испытание в среде водорастворимой СОЖ 
  [Условия испытания] Среда: водорастворимая СОЖ 

 Свойство  Описание 

 Тести-
руемая 
модель 

 № 1  SHS45R1SS+3000L (только торцевое уплотнение) 

 № 2  SHS45R1SSHH+3000L (торцевое уплотнение и скребок LaCS) 

 Максимальная 
скорость  200 м/мин 

 Условия среды  Разбрызгивание СОЖ: 5 раз в день 

 [Результат испытаний] 

 

№1
без 
LaCS

№2
с 
LaCS

Пройденное расстояние (км)

Край торцевого уплотнения 
треснул через 1 700 км

Не сломалась после 5 000 км

0 1000 2000 3000 4000 5000
   

Уплотнение не треснуло

В зонах, помеченных стрелками, имеются трещины

№ 2: с LaCS — после 5 000 км аномалий не наблюдается

№ 1: без LaCS — край треснул через 1 700 км

Увеличенное изображение края торцевого уплотнения

      Испытание в среде инородного материала 
  [Условия испытания] Среда: инородный материал 

 Свойство  Описание 

 Тести-
руемая 
модель 

 № 1  Шариковая рельсовая направляющая LM с сепара-
тором #45R (DD+600L), только двойные уплотнения 

 № 2  Шариковая рельсовая направляющая LM с 
сепаратором #45R (HH+600L), только LaCS 

 Макс. скорость/
ускорение  60 м/мин, 1G 

 Внешняя 
нагрузка  9,6 кН 

 Состояние 
инородного 
материала 

 Тип: FCD450#115 (диаметр частиц: 125 мкм и менее) 
 Распыляемое количество: 1г/час 
(общее распыляемое количество: 120 г) 

 [Результат испытания] Количество инородного материала, попавшего в дорожки 

 Вид уплотнения  Количество инородного мате-
риала, попавшего в дорожку, г 

 Двойное торцевое 
уплотнение 
 (2 перекрывающихся 
торцевых  уплотнения) 

 Тестируемая модель 1  0,3 

 Тестируемая модель 2  0,3 

 Тестируемая модель 3  0,3 

 LaCS 

 Тестируемая модель 1  0 

 Тестируемая модель 2  0 

 Тестируемая модель 3  0 
 

На дорожки качения попало большое количество инородного материала.

Инородный материал на дорожке не обнаружен

№ 2 прошел 100 км (только LaCS)

№ 1 прошел 100 км (исполнение с двойным уплотнением)
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Кодовое обозначение модели

    

 Боковой скребок 
   ●Поддерживаемые модели: SVR/SVS и SRG 
   ●Сопротивление бокового скребка указано в  A1-486 . 
 ●Размер каретки LM (размер L) с установленным боковым скребком приведен в  A1-470 . 
 ●Для получения сведений о применении бокового скребка см.  B1-133 . 

      Защитная крышка

Ламинированный контактный скребок LaCS

Торцевое уплотнение
Лубрикатор QZ

Торцевая пластина

Боковой скребок

Корпус бокового скребка

  
Внешний вид

(пример для типа QZTTHHYY)    

Боковая грань каретки LM

Инородный
материал

Инородный материал

Инородный материал

Установка в перевернутом положении Установка на стене

Попадание инородного материала
через боковую поверхность каретки LM

           [Особенности] 
●     В агрессивной среде минимизирует попадание инородного материала в направляющую LM 
сбоку. 

●    Обеспечивает защиту от пыли при настенной установке и установке в перевернутом поло-
жении. 
      

 

С боковым скребком*

SVR45  LR  1  QZ  JJHH  YY  C1  +1200L

   
*    На боковой скребок возможна установка различных вариантов средств защиты от пыли и принадлежностей для 
смазки. Для получения подробностей обратитесь в компанию THK. 
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Аксессуары
Защитная крышка

    

 Защитная крышка 
   ●Поддерживаемые модели: SVR/SVS и SRG 
 ●Тип HH (со скребком LaCS) для моделей SVR/SVS и SRG поставляется с защитной крышкой. 
 ●Размер каретки LM (размер L) с установленным защитной крышкой приведен в  A1-470 . 

      

Защитная крышка

Ламинированный 
контактный скребок LaCS

Торцевое уплотнение

Лубрикатор QZ

Заглушка GC

Корпус бокового скребка

Боковой скребок

  Внешний вид
(пример для типа QZTTHHYY) 

 

  

Защитная крышка

Инородные 
частицы

Охлаждающая 
жидкость

  

Торцевая пластина LaCS
Лубрикатор QZ Торцевое уплотнение

Схема внутреннего устройства защитной крышки
(пример для типа QZJJHH)

   [Особенности] 
●     Защитная крышка сводит к минимуму проникновение загрязнений даже при тяжелых усло-
виях эксплуатации в присутствии мелких частиц и жидкостей. 

Примечание1)  Модели с лубрикатором QZ не оснащаются смазочным ниппелем. Свяжитесь с компанией ТНК при не-
обходимости поставки смазочного ниппеля для модели с лубрикатором QZ. 

Примечание2)    Если необходимо использовать защитную крышку вместе с другими аксессуарами, обратитесь в компа-
нию THK. 
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Кодовое обозначение модели

    

 Контактное уплотнение с низким сопротивлением LiCS 

   ●Для поддерживаемых моделей таблица аксессуаров по номеру модели приведена на с.  A1-458 . 
 ●Размер каретки LM (размер L) с установленным уплотнением LiCS приведен в  A1-480 . 
 ●Максимальное сопротивление уплотнения LiCS указано в  A1-486 . 
 ●Для получения сведений о применении LiCS см.  B1-134 . 

      Уплотнение LiCS является контактным с малым сопротивлением скольжению. Оно эффектив-
но удаляет пыль с дорожек, удерживая на них смазку. Уплотнение отличается очень низким 
сопротивлением и плавным, стабильным движением. 

 

LiCS

Рис.1   Направляющая SSR + LiCS  

   [Особенности] 
  Уплотняющий элемент с низким сопротивлением, контактирующий с дорожкой рельса LM,  
изготовлен из материала с малым коэффициентом трения, что снижает силу трения. Уплотне-
ние оптимально для применения в системах, требующих низкого трения скольжения, напри-
мер, в полупроводниковых установках, контрольных приборах и офисной технике, работаю-
щей в благоприятной среде. 
•    Поскольку уплотняющий элемент соприкасается с дорожкой рельса LM, уплотнение эффек-
тивно удаляет пыль с дорожки. 

•    В уплотнении применяется пропитанная маслом пористая синтетическая резина со свой-
ством самосмазывания, что обеспечивает низкое трение.       

 

Обозначение для кол-ва 
рельсов на одной плоскости 

Длина рельса 
LM (мм)

С уплотнением 
LiCS на обоих 
концах

Символ для обозначения класса точности
Нормальная (без символа)/Высокая (H)
Прецизионная (P)/Сверхпрецизионная (SP)
Ультрапрецизионная (UP)

Число кареток LM,
используемых 
на одном рельсе

Тип Каретка 
LM

Направляющая 
LM номер 
модели Символ для обозначения радиального зазора

Нормальный (без символа)
Средний предварительный натяг (C1)
Сильный предварительный натяг (C0)

SSR20  XW  2  GG  C1  +600L  P  -Ⅱ

   

 Символ  Аксессуары для защиты от загрязнений 
 GG  LiCS 

 PP  С уплотнением LiCS + боковое уплотнение + 
внутреннее уплотнение *  

*   Некоторые модели не имеют внутренних уплотнений (см.  A1-458 )
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Аксессуары
Специальный гофрированный рукав 

 

  Специальный гофрированный рукав 

 ●Таблица моделей, на которые можно установить гофрозащиту, приведена на с.  A1-458 . 
 ●Размеры гофрозащиты приведены в  A1-498 ... A1-509 . 

 Наименование  Схема/место установки  Назначение/место применения 

  Гофрированный 
рукав  

 

Гофрированный рукав

 

 Используется в местах, подвер-
женных загрязнению пылью или 
стружкой 

   
  

 Телескопическая защита для направляющих LM 

 ●Таблица моделей, на которые можно установить телескопическую защиту, приведена на с.  A1-458 . 
 ●Размеры защитных кожухов LM приведены в  A1-511 . 

 Наименование  Схема/место установки  Назначение/место применения 

  Телескопиче-
ская защита 
для направ-
ляющих LM  

 

Телескопическая защита
для направляющих LM

 

 Используется в местах, подвер-
женных загрязнению пылью или 
стружкой 
 Используется для защиты направ-
ляющей от попадания инородных 
частиц при восокой температуры 
(например, капли раскалённого 
металла). 
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Заглушка C 

      Если какие-либо из монтажных отверстий рельса направляющей LM забьются стружкой или дру-
гим инородным материалом, то загрязнения могут попасть внутрь каретки LM. Во избежание этого 
все отверстия под винты на рельсах направляющей LM можно закрыть специализированными за-
глушками. 
 Специализированная заглушка С для монтажных отверстий рельса LM изготовлена из особой 
синтетической маслостойкой, износостойкой и долговечной резины. 
 Для установки специализированной заглушки в монтажное отверстие положите на заглушку 
плоскую металлическую пластину, как показано на  Рис.1  и постепенно вбейте заглушку, пока 
она не встанет на один уровень с верхней поверхностью рельса LM. При креплении специали-
зированной заглушки C для монтажных отверстий рельса LM не требуется снимать каретки 
LM с рельса. 

Плоская металлическая пластина

Пластиковый молотокD

H

Рис.1     Заглушка C  
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Аксессуары
Заглушка GC 

     

 Заглушка GC 
 ●Для получения сведений о применении заглушки GC см.  B1-134 . 

      

Заглушка GC

Рельс LM

Заглушка GCРельс LM

Крепежный винт 
рельса LM 

  Заглушки GC изготовлены из металла и предназначены для закрытия монтажных отверстий в 
рельсах LM (в соответствии с указаниями директивы RoHS). 
 В агрессивной среде предотвращение попадания СОЖ и инородного материала на верхнюю поверхность 
рельса LM, а также применение уплотнений резко повысят уровень защиты направляющей LM от загрязнений. 

   [Особенности] 
      Устраняют зазоры вокруг монтажных от-
верстий (отверстия имеют фаски) 

  Заглушки GC запрессовываются в монтаж-
ные отверстия (с фасками) без зазора. 

      Обеспечивают долговечное уплотнение благодаря 
отличной стойкости к абразивному воздействию 

  Когда средство защиты, например уплотнение, про-
ходит по рельсу LM, на верхней поверхности которо-
го имеется инородный материал, то возникает сила, 
давящая сверху на заглушку GC. В такой ситуации 
заглушка не продавливается внутрь, так как ее проч-
ность достаточна, чтобы оставаться на месте.  

Устраняет зазоры

Заглушка не 
Нет изгиба

Инородный материал

Проходит через уплотнения
Уплотнения

       Заглушки GC отличаются высокой эффективностью при работе в самых различных условиях. 

 Условия работы 
 Направляющая LM 

 Пример использования 
накладки  Установлена стан-

дартная заглушка C 
 Установлена 
заглушка GC 

 Агрес-
сивная 
среда 

 Концентрация 
инородного 
материала: 
низкая 

 Металлический порошок, брызги металла  ○   ◎   Сварочные станки и роботы 
 Древесная стружка, СОЖ 
 (среды с удалением масла)  ○   ◎   Деревообрабатывающие 

станки, моющие машины 
 Металлический порошок + СОЖ  ○   ◎   Токарные станки, обрабатывающие центры 

 Концентрация 
инородного 
материала: 
высокая 

 Металлический порошок, брызги металла  △   ◎   Сварочные станки и роботы 
 Древесная стружка, СОЖ 
 (среды с удалением масла)  △   ◎   Деревообрабатывающие 

станки, моющие машины 
 Металлический порошок + СОЖ  △   ◎   Токарные станки, обрабатывающие центры 

  ◎: Особенно высокая эффективность ○: Высокая эффективность △: Низкая эффективность     
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Кодовое обозначение модели

  [Пример кодировки модели]   
    

 

Символ для обозначения числа рельсов, 
используемых на одной поверхности

С заглушкой GCДлина рельса LM (мм) С лубрикатором
QZ

Символ для обозначения класса точности
Нормальная (без символа)/Высокая (H)
Прецизионная (P)/Сверхпрецизионная (SP)
Ультрапрецизионная (UP)

Число кареток LM, 
используемых 
на одном рельсе

Тип каретки 
LM

Номер 
модели

Символ для 
обозначения устройства 
защиты от загрязнения

Символ для обозначения радиального зазора
Нормальный (без символа)
Средний предварительный натяг (C1)
Сильный предварительный натяг (C0)

SVR45 LR 2 QZ TTHH C0 +1200L P -Ⅱ GC

   
Примечание1)      В направляющих LM с заглушками GC применяются специальные рельсы. 
Примечание2)    Заглушки нельзя устанавливать на рельсы LM из нержавеющей стали или на рельсы с покрытием. 
Примечание3)    При использовании изделия в особых условиях, например, в вакууме либо при очень высоких или низ-

ких температурах обратитесь в компанию THK. 
Примечание4)    Заглушки GC не поставляются поштучно. Они продаются комплектами вместе с направляющими LM. 
Примечание5)    На монтажных отверстиях рельса LM отсутствуют фаски. Будьте осторожны, не повредите руки при ра-

боте. 
Примечание6)    После установки заглушек GC верхнюю поверхность рельса LM следует выровнять и очистить (проте-

реть). 
Примечание7)    Если требуется установка заглушек GC на один рельс, используйте показанную ниже кодировку. 

 
С заглушкой GC
* Добавьте буквы (GC) к концу номера модели.

(Пример) SVR45LR2QZTTHHC0+1200LPGC

   

       Способ установки 
  Процедура установки заглушки GC в монтаж-
ное отверстие заключается в постепенном 
продвижении заглушки при помощи плоского 
центрующего приспособления, пока заглушка 
не встанет на один уровень с верней поверх-
ностью рельса LM, как показано на рисунке. 
Заглушки GC можно устанавливать, не сни-
мая каретку LM с рельса LM. 

Пластиковый молоток

Металлическая пластина
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Аксессуары
Лента SV  Стальная лента SP

      
Лента SV  Стальная лента SP 

     ●Таблица моделей, на которые можно установить ленты, приведена на с.  A1-458 . 

 Наименование  Схема/место установки  Назначение/место применения 

  Лента SV  

 

Винт регулировки натяжения
Ползунок

Фиксатор: NT
Лента: SV

Рельс LM

 

 Для направляющих LM выпуска-
ются стальные ленты, служащие 
для защиты станков от загрязне-
ний. Монтажные отверстия в рель-
сах LM закрываются сверхтонкой 
стальной полоской из нержаве-
ющей стали (SUS304). Лента SV 
резко повышает защищенность 
станка, предотвращая попадание 
СОЖ или стружки сверху на рельс 
LM. 
 Сведения о способе установки см.  
 B1-116 . 
Примечание)    Для  установки  ленты 

требуется механообра-
ботка  рельса  LM. По-
этому при заказе направ-
ляющей LM указывайте, 
что нужна лента.   

  Стальная 
лента SP  

 

Отверстие для установки гофры

Установочный винт

Законцовка: EP

Стальная лента: SP

Монтажное 
приспособление 
каретки LM

Каретка LM

 

 Для направляющих LM выпуска-
ются стальные ленты, служащие 
для защиты станков от загрязне-
ний. Монтажные отверстия в рель-
сах LM закрываются сверхтонкой 
стальной полоской из нержаве-
ющей стали (SUS304). Стальная 
лента SP резко повышает защи-
щенность станка, предотвращая 
попадание  СОЖ  или  стружки 
сверху на рельс LM (при установ-
ке стальной ленты законцовка 
EP применяется для закрепления 
ленты). 
 Сведения о способе установки см.  
 B1-117 . 
Примечание)    Для установки стальной 

ленты  требуется  ме -
ханообработка рельса 
LM.  Поэтому  при  за -
казе направляющей LM 
указывайте, что нужна 
стальная лента.   
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   [Способ установки ленты SV] 
  (1) Прикрепите ползунки к ленте. 
  Разместите ползунки на ленте поверх-

ностями с фасками наружу. Удерживая 
ленту за ползунки и крепежные пластины, 
зафиксируйте ее винтами с потайной го-
ловкой. 

 (2) При помощи приспособления для снятия 
и установки каретки LM снимите каретку 
LM с рельса LM, а затем установите на 
рельс фиксаторы. 

 (3) Временно закрепите любой из ползунков. 
  Вставьте любой из ползунков в один из 

фиксаторов, затем наденьте ползунок на 
торец рельса LM при помощи болта регу-
лировки натяжения и осторожно затяните 
болт, пока его головка не войдет внутрь 
фиксатора. 

 (4) Временно закрепите второй ползунок. 
  Временно закрепите второй ползунок 

аналогично первому. 
 (5) Надавите на ленту. 
  Надавите на ленту, равномерно затягивая 

болты регулировки натяжения на обоих 
концах рельса LM. Следует обеспечить не-
значительную разницу между размерами H 
и H’ в  Рис.5 . Если разница слишком велика, 
на одном из концов может не хватить на-
хлеста. 

 (6) Установите каретку LM на рельс LM. 
  Отметьте базовую поверхность рельса LM 

и каретки LM, затем установите каретку 
LM на рельс LM при помощи приспосо-
бления для снятия и установки каретки. 

Примечание1)    При снятии и установки каретки LM тща-
тельно следите за тем, чтобы шарики не 
выпали. 

Примечание2)    Лента изготовлена из сверхтонкой по-
лоски из нержавеющей стали (SUS304). 
Будьте осторожны при обращении, не по-
гните ее. 

Примечание3)    Лента имеется для моделей NR/NRS35 - 
100. 

   

Крепежная пластина

Ползунок
Установочное 
отверстие

Фаска
Лента

Рис.1   

 

  

Рельс LM

Рис.2   

 

  

Болт регулировки натяжения

Рис.3   

 

  
Рис.4   

 

  

H H’

Рис.5   
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Аксессуары
Лента SV  Стальная лента SP

  [Способ установки стальной ленты SP] 
  (1) При помощи приспособления для снятия 

и установки каретки LM снимите каретку 
LM с рельса LM. 

 (2) Тщательно удалите смазку и очистите 
верхнюю поверхность рельса LM, на ко-
торую наклеивается стальная лента. Для 
удаления смазки используйте подходя-
щий быстро испаряющийся растворитель 
(например, промышленный спирт). 

 (3) Аккуратно наклейте стальную ленту, на-
чиная от конца рельса. Не давайте ленте 
сгибаться или провисать. Постепенно 
снимайте с ленты защитную бумагу. 

 (4) Пригладьте ленту к рельсу. Прочность 
клеевого соединения со временем воз-
растает. Клейкую ленту можно снять, по-
тянув ее конец вверх. 

 (5) При помощи приспособления для снятия 
и установки каретки LM установите карет-
ку LM на рельс LM. 

 (6) Закрепите законцовки на оба конца рель-
са LM, что дополнительно зафиксирует 
стальную ленту. При креплении закон-
цовок используйте только установочный 
винт на верхней грани каждой законцов-
ки. 

  (Отверстие на торце законцовки предна-
значено для монтажа гофрозащиты.) 

Примечание1)    Установочный винт на боковой стороне 
применяется для слабой фиксации сталь-
ной ленты. Прекратите затягивать винт, 
как только он коснется торца, и не прила-
гайте к нему усилий, завинчивая глубже. 

Примечание2)    Поскольку стальная лента очень тонкая, 
при неверном обращении с ней возможны 
травмы, например, порез пальца. Не-
обходимо применять эффективные меры 
безопасности при работе с лентой, напри-
мер, носить резиновые перчатки. 

    
  
  
  
  
  
  
  

 

Законцовка: EP

Стальная лента: SP

Рис.6    

  

Монтажное приспособление каретки LM

Каретка LM

Рис.7    

  

Монтажная поверхность

Рис.8    

  

Защитная бумага
Стальная лента

Рис.9    

  

Монтажное приспособление каретки LM
Каретка LM

Не сгибать под острым углом
Стальная лента

Рис.10    

 
Отверстие для установки гофрозащиты

Установочный винт

Законцовка: EP

Стальная лента: SP

Рис.11   
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 Лубрикатор QZ 

    ●Таблица моделей, на которые можно установить лубрикатор, приведена на с.  A1-458 . 
 ●Размер каретки LM с установленным лубрикатором QZ приведен в  A1-490 ... A1-493 . 
 ●Для получения сведений о применении QZ см.  B1-133 . 

      Лубрикатор QZ подает требуемое количество смазки на дорожку рельса LM. Это обеспечива-
ет формирование непрерывной масляной пленки между элементом качения и дорожкой, что 
существенно снижает периодичность смазки и технического обслуживания узла. 
 Конструктивно лубрикатор QZ состоит из трех основных частей: (1) волокнистая сетка, сильно 
пропитанная смазкой (она выполняет функцию хранилища смазки), (2) плотная волокнистая 
сетка (наносит смазку на дорожку) и (3) регулировочная пластина (регулирует расход масла). 
Смазка в лубрикаторе QZ подается за счет принципа использования капиллярных сил анало-
гично тому, как работают фломастеры и многие другие продукты. 

 

Лубрикатор QZ

  Внешний вид  
  

(Торцевое уплотнение)

Поток смазки
（3） Пластина управления потоком смазки

Шариковый сепаратор

Шарик

Корпус （2） Волокнистая сетка высокой плотности
（1） Пропитанная маслом волокнистая сетка

  Схема устройства  

   [Особенности] 
●     Поскольку лубрикатор восполняет потери масла, возможно значительное увеличение интервалов между смазками. 
●    Экологичная система смазки не загрязняет рабочую зону, поскольку нужное количество 
масла подается именно на дорожки качения. 

 Символ  Аксессуары для защиты от загрязнений 
 QZUU  С торцевым уплотнением + лубрикатор QZ 
 QZSS  С торцевым уплотнением + боковое уплотнение + внутреннее уплотнение *1  + лубрикатор QZ 
 QZDD  С двойными уплотнениями + боковое уплотнение + внутреннее уплотнение *1  + лубрикатор QZ 
 QZZZ  С торцевым уплотнением + боковое уплотнение + внутреннее уплотнение *1  + металлический скребок + лубрикатор QZ 
 QZKK  С двойным уплотнением + боковое уплотнение + внутреннее уплотнение *1  + металлический скребок + лубрикатор QZ 
 QZGG  С уплотнением LiCS и лубрикатором QZ 
 QZPP  С уплотнением LiCS + боковое уплотнение + внутреннее уплотнение *1  + лубрикатор QZ 

 QZSSHH  С торцевым уплотнением + боковое уплотнение + внутреннее уплотнение *1  + LaCS + лубрикатор QZ 
 QZDDHH  С двойными уплотнениями + боковое уплотнение + внутреннее уплотнение *1  + LaCS + лубрикатор QZ 
 QZZZHH  С торцевым уплотнением + боковое уплотнение + внутреннее уплотнение *1  + металлический скребок + LaCS + лубрикатор QZ 
 QZKKHH  С двойными уплотнениями + боковое уплотнение + внутреннее уплотнение *1  + металлический скребок + LaCS + лубрикатор QZ 
 QZJJHH *2   С торцевым торцевым уплотнением + боковое уплотнение + внутреннее уплотнение *1  + скребок LaCS + лубрикатор QZ + защитная крышка (выполняющая функции металлического скребка) 
 QZTTHH *2   С двойным уплотнением + боковое уплотнение + внутреннее уплотнение *1  + скребок LaCS + лубрикатор QZ+ защитная крышка (выполняющая функции металлического скребка) 

*1  Некоторые модели не имеют внутренних уплотнений (см.  A1-458 ) 
*2   Варианты QZJJHH и QZTTHH поставляются только для моделей SVR/SVS и SRG.  
Примечание1)   Тип HH (со скребком LaCS) для моделей SVR/SVS и SRG поставляется с защитной крышкой (см.  B1-109 ). 

 Если необходимо использовать ограждение вместе с другими аксессуарами, обратитесь в компанию THK.  
Примечание2)  Модели с лубрикатором QZ не оснащаются смазочным ниппелем. Свяжитесь с компанией ТНК при не-

обходимости поставки смазочного ниппеля для модели с лубрикатором QZ. 
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Аксессуары
Лубрикатор QZ

     Значительное увеличение интервалов между обслуживаниями 
  Установка лубрикатора QZ позволяет продлить интервал между обслуживаниями во всех диа-
пазонах нагрузок — от легких до тяжелых. 

 

Легкая нагрузкаСредняя нагрузкаБольшая нагрузка

Скорость
Нагрузка
УсловиеТолько начальное смазывание

Смазка + лубрикатор QZ

Смазка + лубрикатор QZ

Смазка + лубрикатор QZ

Бо
льш

ая 
наг

руз
ка

Ср
ед

няя
 

наг
руз

ка
Ле

гка
я 

наг
руз

ка

Пройденное расстояние (км)

Направляющая LM: HSR35R1SS

Смазка: 2 см3 на каретку (только начальное смазывание)
Лубрикатор QZ: 5 см3×2 на каретку (только начальное смазывание)

300 м/мин
1,4кН

50м/мин
9,3кН

50м/мин
18,6кН

962км

30 000 км

3 500 км

465км

0 500 1000 1500 3500 30000

  Динамическое испытание направляющей LM без пополнения запаса смазки  

      Эффективное использование смазки 
  Смазка используется эффективно, так как лубрикатор подает на дорожку точный требуемый 
объем смазки. 
 [Условия проведения испытания] подача: 300 м/мин 

Принудительная смазка
0,03см3/6 мин×16 667 мин

 = 83,3см3

Объем масла в лубрикаторе QZ
0,166см3/ 2 лубрикатора 

(устанавливаются с обоих концов блока LM)
 = 0,332см3

Сравнение 
расхода 
смазки при 
пробеге 
5 000 км Принудительная смазка

Подаваемый объем смазки см3

Расход смазки составляет всего 1/250 от расхода при применении принудительной системы смазки.

По сравнению

0 20 40 60 80 100

SHW21QZ
0,332

83,3
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    Эффективно способствует смазке в тяжелых условиях работы 
  Испытания на долговечность с пробегом в 5 000 км в тяжелых условиях (с СОЖ и в загрязнен-
ной среде). 
 [Условия проведения испытания] 

 Номер 
модели 

 ① Шариковая рель-
совая направляющая 
LM с сепаратором #45 

 ② Шариковая рельсо-
вая направляющая LM 
без сепаратора #45 

 Нагрузка  8 кН  6 кН 

 Скорость  60 м/мин 

 Охлаж-
дающая 
жидкость 

 Погружение на 48 ч, сушка в течение 96 ч 

 Инородный 
материал  Литейная пыль (125 мкм и менее) 

 Смазыва-
ние 

 Смазка AFA + 
лубрикатор QZ 

 Смазка Super 
Multi 68 
 Цикл смазки: 
0,1 см 3 /впрыск 
 Периодическое 
пополнение 
смазки каждые 
16 мин 

  [Результат испытаний] 

 

Без поломок

Стандартная
 модель

Пройденное расстояние (км)

Отслаивание начинается через 3 500 км

0 1000 2000 3000 4000 5000 6000

QZ+LaCS
①

②

*    При работе системы LM в тяжелых условиях следует применять комбинацию из лубрикатора QZ и ламинированного 
контактного скребка LaCS (см. раздел «Ламинированный контактный скребок LaCS» на с.  B1-106 ). 

B1-120

510RU                                            тел.  +7(499) 703-39-86                thk-mail@ya.ruwww.thk.ru



Аксессуары
Фиттинг для смазки 

  

Фиттинг для смазки 

      Фиттинг для смазки поставляется для моделей NR/NRS. 
 Даже при установке направляющей LM в ориентации, затрудняющей смазку, например, на 
стене или в перевернутом положении, фиттинг способен подавать постоянный объем смазки 
на четыре дорожки. 

   [Особенности] 
  Специализированный фиттинг для подачи смазки 
(для моделей NR-NRS)оснащен распределителем с 
постоянной подачей. Поэтому фиттинг точно подает 
постоянный объем смазки на каждую из дорожек 
независимо от установочного опложения направля-
ющей. 
 Фиттинг экономичен, так как он постоянно по-
дает оптимальное количество смазки, устра-
няя потери избыточно подаваемой смазки. 
 Для установки трубки просто подсоедините 
широко применяемый в обычных станках 
промежуточный насос подачи смазки к отвер-
стиям для подачи смазки (M8) на передней и 
боковой поверхностях фиттинга. 

 
К насосу подачи смазки

К насосу 
подачи смазки

Распределитель с 
постоянной подачей

Пластина 
для смазки

Пластина для смазки

Рис.1    Схема устройства    

  [Технические характеристики] 

 Диапазон вязкости 
применяемой 
смазки 

 32...64 мм 2 /с (рекомендуемый) 

 Подача  0,03×4, 0,06×4 см 3 /1 впрыск 

 Диаметр трубки    4,   6 

 Материал  Алюминиевый сплав 
 

2-d через отверстие
T
T1

W1

M×ℓ

B

M1
N

N
E

M

W
2-M1×ℓ1

Рис.2    
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Приспособление для снятия и установки 

      При сборке направляющей по возможности не снимайте каретку с рельса. Если каретку все 
же необходимо снять из-за установки защиты или в соответствии с процессом сборки, обяза-
тельно применяйте приспособление для снятия и установки каретки. 
 Установка каретки LM без использования приспособления может привести к выпадению эле-
ментов качения из каретки, загрязнению инородным материалом, повреждению внутренних 
деталей или небольшому наклону каретки. Установка каретки LM при отсутствии одного из 
элементов качения может привести к быстрому повреждению каретки. 
 При использовании приспособления не наклоняйте его и точно совмещайте с концами обоих 
рельсов LM. 
 Если какой-либо элемент качения выпал из каретки LM, эксплуатация изделия запрещается. 
Обратитесь в компанию THK. 
 Примечание. Приспособление не входит в стандартную комплектацию направляющей LM. 
При необходимости его использования обратитесь в компанию ТНК. 

Монтажное приспособление
(Материал: синтетический полимер)

Монтажное приспособление
Каретка LM

Рельс LM
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Аксессуары
Законцовка EP 

     Законцовка EP 

      Для моделей, в которых возможно выпадение шариков при извлечении каретки LM с рельса 
LM, на изделие надевается законцовка, предотвращающая снятие каретки с рельса. 
 В следующей таблице перечислены модели, на которые может устанавливаться законцовка. 
 При снятии законцовки с направляющей LM убедитесь, что каретка LM не соскочит. 
 Законцовка также применяется в качестве фиксатора стальной ленты. Законцовки поставля-
ются для рельсов LM моделей SSR, SR и HSR. 

 

T

A B

C

Рис.1    Законцовка EP для моделей NR/NRS 
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  Кодовое обозначение модели 

  Конфигурация модели различается в зависимости от особенностей модели. См. соответству-
ющие примеры кодировки модели. 
   [Направляющая LM] 

      Модели SHS, SSR, SVR/SVS, SHW, HSR, SR, NR/NRS, HRW, JR, NSR-TBC, HSR-M1, SR-
M1 и HSR-M2.      

 

Символ для 
обозначения числа 
рельсов, используемых
на одной поверхности (*4)

Со стальной
накладкой

Символ для 
обозначения с
оединенных
рельсов LM

Длина рельса LM 
(мм)

Символ для обозначения 
устройства защиты от 
загрязнения (*1)

С лубрикатором
QZ

Символ для обозначения класса точности (*3)
Нормальная (без символа)/Высокая (H)/Прецизионная (P)
Сверхпрецизионная (SP)/Ультрапрецизионная (UP)

Символ для обозначения радиального зазора (*2)
Нормальный (без символа)
Средний предварительный натяг (C1)
Сильный предварительный натяг (C0)

Число кареток LM,
используемых 
на одном рельсе

Тип Каретка 
LM

Номер 
модели

SHS25  LC  2  QZ  KKHH  C0  +1200L  P  Z  T  -Ⅱ

  (*1) См. устройства защиты от загрязнения на  A1-494 . (*2) См.  A1-70 . (*3) См.  A1-75 . (*4) См.  A1-13 . 
Примечание)     Данный номер модели означает, что комплект состоит из одного рельса (то есть при параллельном ис-

пользовании двух рельсов требуется не менее двух комплектов).
 Модели с лубрикатором QZ не оснащаются смазочным ниппелем. Свяжитесь с компанией ТНК при не-
обходимости поставки смазочного ниппеля для модели с лубрикатором QZ.     

        [Шариковая рельсовая направляющая LM с сепаратором] 
      Модель EPF      

 

Гарантированный 
ход (мм)

Длина рельса 
LM (мм)

Рельс изготовлен из
нержавеющей стали 
(стандарт)

Номер модели

Обозначение класса 
точности (*1)

EPF7M   16  +55L  P  M＊

   (*1) См.  A1-85 . 
Примечание)      ＊: Стандартным материалом для изготовления кареток LM служит нержавеющая сталь. 

 Данный номер модели означает, что комплект состоит из одной каретки LM и одного рельса LM.       
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   [Роликовая рельсовая направляющая LM с сепаратором] 
      Модели SRG, SRN и SRW      

 

Символ для обозначения 
соединенных рельсов LM

Длина рельса LM
(мм)

С лубрикатором
QZ

Символ для обозначения 
устройства защиты от 
загрязнения (*1)

Символ для обозначения класса точности (*3)
Прецизионная (Р)/Сверхпрецизионная (SP)
Ультрапрецизионная (UP)

Символ для обозначения радиального зазора (*2)
Нормальный (без символа)
Средний предварительный натяг (C1)
Сильный предварительный натяг (C0)

Число кареток LM,
используемых 
на одном рельсе

Тип Каретка 
LM

Номер 
модели

Символ для 
обозначения числа 
рельсов, используемых
на одной поверхности (*4)

SRG45  LC  2  QZ  TTHH  C0  +1200L  P  T  -Ⅱ

   (*1) См. устройства защиты от загрязнения на  A1-494 . (*2) См.  A1-70 . (*3) См.  A1-75 . (*4) См.  A1-13 . 
Примечание)      Данный номер модели означает, что комплект состоит из одного рельса (то есть при параллельном ис-

пользовании двух рельсов требуется не менее двух комплектов). 
 Модели с лубрикатором QZ не оснащаются смазочным ниппелем. Свяжитесь с компанией ТНК при не-
обходимости поставки смазочного ниппеля для модели с лубрикатором QZ.       

   [Миниатюрная направляющая LM] 
      Модели SRS, RSR и RSR-M1      

 

Символ для 
обозначения числа 
рельсов, используемых
на одной поверхности (*4)

Длина рельса LM
(мм)

Символ для 
обозначения 
устройства защиты 
от загрязнения (*1)

Нержавеющая 
сталь
Рельс LM

Символ для обозначения класса точности (*3)
Нормальная (без символа)/Высокая (H)/Прецизионная (P)

Символ для обозначения радиального зазора (*2)
Нормальный (без символа)/Средний предварительный натяг (C1)

Число кареток LM,
используемых на одном рельсе

С лубрикатором
QZ

Номер 
модели

2  SRS20M  QZ  UU  C1  +220L  P  M  -Ⅱ

   (*1) См. устройства защиты от загрязнения на  A1-494 . (*2) См.  A1-70 . (*3) См.  A1-75 . (*4) См.  A1-13 . 
Примечание)      Данный номер модели означает, что комплект состоит из одного рельса (то есть при параллельном ис-

пользовании двух рельсов требуется не менее двух комплектов).
 Модели с лубрикатором QZ не оснащаются смазочным ниппелем. Свяжитесь с компанией ТНК при не-
обходимости поставки смазочного ниппеля для модели с лубрикатором QZ.        

   [Направляющая LM перекрестного типа] 
      Модели SCR, CSR и MX      

 

Длина рельса 
LM на оси X 
(мм)

Длина рельса 
LM на оси Y 
(мм)

Символ для обозначения 
устройства защиты от 
загрязнения (*1)

Символ для обозначения класса точности (*3)
Прецизионная (Р)/Сверхпрецизионная (SP)
Ультрапрецизионная (UP)

Символ для обозначения радиального зазора (*2)
Нормальный (без символа)/Средний предварительный натяг (C1)
Сильный предварительный натяг (C0)

С лубрикатором
QZ

Общее число
кареток LM

Номер модели

4  SCR25  QZ  KKHH  C0  +1200/1000L  P

   (*1) См. устройства защиты от загрязнения на  A1-494 . (*2) См.  A1-70 . (*3) См.  A1-75 . 

Примечание)     Модели с лубрикатором QZ не оснащаются смазочным ниппелем. Свяжитесь с компанией ТНК при не-
обходимости поставки смазочного ниппеля для модели с лубрикатором QZ.    
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   [Направляющая LM раздельного типа] 
      Модель HR      

 

Символ для 
обозначения 
соединенных
рельсов LM

Нержавеющая 
сталь Рельс LM

Длина рельса LM
(мм)

Символ для обозначения 
устройства защиты от 
загрязнения (*1)

Символ для обозначения класса точности (*2)
Нормальная (без символа)/Высокая (H)/Прецизионная (P)
Сверхпрецизионная (SP)/Ультрапрецизионная (UP)

Номер 
модели

Число кареток LM,
используемых 
на одном рельсе

Нержавеющая 
сталь Каретка LM

2  HR2555  UU  M  +1000L  P  T  M

  (*1) См. устройства защиты от загрязнения на  A1-494 . (*2) См.  A1-75 . 
Примечание)      Один комплект модели HR включает комбинацию двух рельсов и каретки LM, используемых на одной поверхности. 

          Модель GSR          
●    Каретка LM 

   

Символ для обозначения 
устройства защиты от 
загрязнения (*1)

Тип каретки LM

Номер 
модели

GSR25  T  UU

   

●    Рельс LM 

   

Символ для обозначения
типа рельса LM с резьбовыми 
отверстиями снизу

Номер 
модели

Длина рельса 
LM (мм)

Символ для обозначения класса точности (*2)
Нормальная (без символа)
Высокая (H)
Прецизионная (P)

GSR25  -1060L  H  K

  (*1) См. устройства защиты от загрязнения на  A1-494 . (*2) См.  A1-75 .         
  

●    Комбинация рельса LM и каретки LM 

   

Символ для 
обозначения 
соединенных
рельсов LM

Длина рельса LM
(мм)

Символ для 
обозначения устройства
защиты от загрязнения (*1)

Символ для обозначения
рельса LM с резьбовыми отверстиями снизу

Символ для обозначения класса точности (*2)
Нормальная (без символа)/Высокая (H)/Прецизионная (P)

Число кареток LM,
используемых на одном рельсе

Тип Каретка 
LM

Номер 
модели

GSR25  T  2  UU  +1060L  H  T  K

   (*1) См. устройства защиты от загрязнения на  A1-494 . (*2) См.  A1-75 . 
Примечание)      Один комплект модели GSR: данный номер модели означает, что один комплект состоит из одного рельса.       

   [Криволинейная направляющая] 
      Модель HCR      

 

Количество соединенных рельсов LM на одной оси (*4)

Радиус рельса 
LM (мм)

Символ для обозначения 
устройства защиты от 
загрязнения (*1)

Центральный угол 
криволинейной 
направляющей

Число кареток LM, используемых 
на одном рельсе

Номер модели

Символ для обозначения радиального зазора (*2)
Нормальный (без символа)/
Средний предварительный натяг (C1)

Символ для обозначения класса точности (*3)
Нормальная (без обозначения)/Высокая (H)

Символ для обозначения 
соединенных рельсов LM

HCR25A  2  UU  C1  +60 / 1000R  H  6  T

   (*1) См.  A1-494  (устройства защиты от загрязнения). (*2) См.  A1-70 . (*3) См.  A1-75 . 
(*4) Количество рельсов LM на дуге. Для получения более подробной информации обратитесь в компанию THK. 
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   [Криволинейная направляющая LM свободной формы] 
      Модель HMG      

 

Обозначение для 
кол-ва рельсов на 
одной плоскости (*2)

Радиус наружного
дугового рельса

Центральный угол одного
наружного дугового рельса

Центральный угол 
одного внутреннего 
дугового рельса

Радиус внутреннего
дугового рельса

Число соединенных 
внутренних дуговых 
рельсов LM

Число соединенных наружных 
дуговых рельсов LM

Суммарная длина 
рельсов LM Длина 
одного рельса

Символ для 
обозначения 
устройства защиты 
от загрязнения (*1)

Символ для обозначения радиального зазора
Нормальный (без символа)/Средний предварительный натяг (C1)

Символ для обозначения 
линейного соединения рельса LM

Число кареток LM, используемых
на одном рельсе

Номер модели

При использовании двух рельсов

HMG15A 2 UU C1 +1000L T + 60/150R 6T + 60/300R 6T -Ⅱ

   (*1) См. устройства защиты от загрязнения на  A1-494 . (*2) См.  A1-13 . 
Примечание)      Данный номер модели означает, что комплект состоит из одной каретки и одного рельса (то есть при па-

раллельном использовании двух валов требуется два комплекта). 
 В стандартную комплектацию модели HMG не входит уплотнение. 

      
   [Направляющая LM для работы в условиях вакуума, от среднего до низкого] 

      Модель HSR-M1VV      

 

Номер модели

Число кареток LM,
установленных на одном рельсе

Символ для обозначения 
лабиринтного
уплотнения (*2)

Символ для обозначения 
радиального зазора (*1)

Длина рельса LM (мм)

Символ для обозначения класса точности (*3)

Символ для обозначения числа рельсов,
используемых на одной поверхности (*4)

HSR15M1R  1  VV  C1  +400L  P  -Ⅱ

   (*1) См.  A1-70 . (*2) См.  A1-377 . (*3) См.  A1-75 . (*4) См.  A1-13 . 
Примечание1)    Радиальный зазор, максимальная длина рельса LM и класс точности эквивалентны модели HSR. 
Примечание2)    Для данной модели комплект состоит из одного рельса (то есть при параллельном использовании двух 

рельсов требуется не менее двух комплектов). 
      
  [Бессмазочные направляющие LM для особых условий эксплуатации] 

     Модель SR-MS    

 

Номер модели

Число кареток LM,
установленных на одном рельсе

Символ для обозначения 
радиального зазора (*1)

Длина рельса 
LM (мм)

Символ для обозначения класса точности (*2)

Символ для обозначения числа рельсов,
используемых на одной поверхности (*3)

SR15MSV  1  CS  +340L  P  -Ⅱ

   (*1) См.  A1-70 . (*2) См.  A1-75 . (*3) См.  A1-13 . 
Примечание)  Для данной модели комплект состоит из одного рельса (то есть при параллельном использовании двух 

рельсов требуется не менее двух комплектов). 
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              Указания по размещению заказа 

   [Заказ изделий] 
  Обратите внимание, что число изделий, образующих один комплект, зависит от типа направ-
ляющей LM. См кодировки моделей и примечания к ним. 

     Образцы заказов на направляющие LM 

  SHS25C2SSC1+640L 1 комплект SHS25C2SSC1+640L-Ⅱ2 комплекта
   

      Образцы заказов на направляющие 
HR 

  HR2555UU+600L 1 комплект

      Образцы заказов на направляющие 
GSR и GSR-R 

  GSR25T2UU+1060L 2 комплекта

   

     Образцы заказов на направляющие 
LM перекрестного типа 
 (SCR, CSR и MX) 

  4SCR25UU+1200/1000LP 1 комплект
  
 

      Образцы заказов на направляющие 
HMG
 

  
HMG15A 2 UU C1 +1000L T + 60/150R 6T + 60/300R 6T - Ⅱ 2 комплекта

    
Примечание) При заказе модели HMG приложите схему, 

на которой четко показано расположение 
рельса LM и каретки LM.       
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   [Ориентация при установке и способ смазки] 
  При размещении заказа обязательно сообщите компании THK установочное положение для 
каждой каретки и точное место крепления смазочного ниппеля или соединительной трубки. 
 Сведения об установочном положении и смазке см. соответственно в  B1-28  и  B24-
2 .  

   [Доступные аксессуары] 
  Доступные аксессуары отличаются в зависимости от номера модели. При заказе проверьте 
доступные варианты. 
 См.  A1-458 .  

   [Максимально технологически возможная длина рельсов LM] 
  При необходимости достижения высокой точности существуют технологические ограничения 
на максимальную длину рельсов LM. В подобной ситуации обратитесь в компанию THK. 
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  Меры предосторожности при использовании направляющей LM 
        [Обращение] 
(1)     Не передвигайте в одиночку изделия массой свыше 20 кг. Обратитесь за помощью, исполь-

зуйте тележку или другое средство перевозки. Несоблюдение этой рекомендации может 
привести к травмам или повреждениям. 

(2)    Запрещается разбирать изделие. Это может привести к выходу изделия из строя. 
(3)    Наклон каретки LM или рельса LM может привести к тому, что они упадут под собственным весом. 
(4)    Не роняйте направляющую LM и не подвергайте ее ударным нагрузкам. Несоблюдение этой ин-

струкции может привести к травмам или повреждениям. Ударное воздействие может нарушить 
функциональность изделия, даже если внешне оно выглядит неповрежденным. 

(5)    Не разрешается во время установки снимать каретку LM с рельсы LM. 
(6)    Не суйте руки или пальцы в установочные отверстия на рельсе LM, так как они могут за-

стрять между рельсой и кареткой LM, что может привести к травме. 
(7)    При работе с изделием необходимы средства индивидуальной защиты (перчатки, обувь и т. 

д.) для обеспечения безопасности.    

   [Меры предосторожности при использовании] 
(1)     Не допускайте попадания в изделие инородных материалов, например стружки или СОЖ. 

В противном случае это может привести к повреждениям. 
(2)    Если изделие используется в условиях, где возможно попадание стружки, СОЖ, коррози-

онных растворов, воды и т. д. внутрь изделия, используйте гофрозащиту, перчатки и другие 
защитные средства, чтобы предотвратить подобное попадание. 

(3)    Эксплуатация изделия при температурах 80C или более запрещается. Так как каретка 
является теплостойким элементом, воздействие высоких температур может привести к по-
вреждению или деформации пластмассовых и резиновых деталей. 

(4)    Если на изделие налипают загрязнения (например, стружка), после очистки изделия по-
полните запас смазки. 

(5)    Из-за микровибрации образование масляной пленки на контактных поверхностях дорожки каче-
ния и ролика затруднено, что может привести к их коррозионному истиранию. Используйте смазку 
для предотвращения коррозии. Также рекомендуется регулярно выполнять ход, соответствующий 
длине каретки LM, для образования масляной пленки между дорожкой и элементом качения. 

(6)    Не следует применять чрезмерные усилия при монтаже деталей (штифт, шпонка и т. д.) на изделии. 
Это может вызвать необратимую деформацию дорожки качения, ведущую к выходу изделия из строя. 

(7)    Если по техническим причинам требуется снять каретку LM с рельса LM и заново ее уста-
новить, необходимо использовать специальное монтажное приспособление для данных 
целей. (Монтажное приспособление не входит в комплект поставки стандартной версии 
изделия. Чтобы получить его, свяжитесь с компанией THK.) 

(8)    Расположите монтажное приспособление таким образом, чтобы один конец был подсо-
единен к концу рельсы LM. Когда рельса и приспособление будут соединены должным об-
разом, каретка LM может быть установлена на рельсу. 

(9)    Держите каретку LM прямо. Установка каретки под углом может привести к загрязнению 
инородным материалом, повреждению внутренних деталей и выпадению шариков. 

(10)    Каретка LM должна содержать все внутренние элементы качения (шарики) при установке на 
рельсу. Использование каретки при отсутствии шариков может привести к быстрому повреждению. 

(11)    Обратитесь в компанию THK в случае выпадения шариков из каретки LM. Не используйте 
изделие при отсутствии любого количества шариков.  

B1-130

 Меры предосторожности при использовании  Направляющая LM 
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(12)   Если торцовая пластина повреждена в результате аварии и т. д., шарики могут выпасть 
либо каретка LM отделится от рельсы и упадет. Если каретка LM будет использоваться в 
перевернутом положении, следует принять ряд мер, в частности предусмотреть предот-
вращающий падение механизм. 

(13)    Недостаточная жесткость или точность монтажа деталей приводит к сосредоточению на-
грузки в одной точке, что резко снижает эффективность работы подшипника. Уделите внима-
ние жесткости/точности монтажа корпуса и основания, а также затяжке болтов крепления. 

(14)    Для облегчения снятия каретки LM с рельса LM и ее установки на место используется 
специальное монтажное приспособление. Подробности можно узнать у компании ТНК.    

   [Смазка] 
(1)     Перед началом эксплуатации изделия тщательно удалите антикоррозионное масло и на-

несите смазку. 
(2)    Не смешивайте смазки разных типов. При смешивании различных смазок, даже изготовленных 

на основе одного загустителя, может возникнуть неблагоприятное взаимодействие между дву-
мя смазками, если для них используются разные добавки и т. д. 

(3)    При необходимости эксплуатации изделия в условиях постоянных вибраций или в особых усло-
виях («чистые комнаты», вакуум, высокие и низкие температуры) используйте смазку, подходя-
щую для конкретных условий. 

(4)    При выполнении смазки изделия без смазочного ниппеля или смазочного отверстия на-
несите масло непосредственно на дорожку и встряхните устройство несколько раз для 
равномерного распределения смазки. 

(5)    Консистенция смазки изменяется в зависимости от температуры. Обратите внимание, что сопро-
тивление скольжению направляющей LM также изменяется при изменении плотности смазки. 

(6)    После смазывания сопротивление скольжению направляющей LM может увеличиться из-за 
устойчивости смазки. Перед эксплуатацией устройства обязательно выполните комплекс пуско-
наладочных операций для полного распределения смазки. 

(7)    Сразу после смазывания изделия могут образоваться излишки смазки. Удалите эти излиш-
ки при необходимости. 

(8)    Характеристики смазки ухудшаются и качество смазывания со временем понижается, поэтому смазку 
необходимо проверять и добавлять должным образом в зависимости от частоты использования станка. 

(9)    Смазку следует производить в среднем через каждые 100 км перемещений (три или шесть ме-
сяцев), однако периодичность смазки сильно зависит от условий работы. Установите конечный 
интервал смазки и ее количество на основании фактических параметров станка. 

(10)    При установке направляющей в положении, отличном от горизонтального, возможно не-
полное смазывание дорожек качения. Сведения об установочном положении и смазке см. 
соответственно на странице  B1-28  и  B24-2 . 

(11)    При выборе метода смазки маслом в зависимости от установочного положения каретки LM 
смазка может не полностью заполнить элементы конструкции. Для получения подробной ин-
формации обратитесь в компанию THK заранее.   

    [Хранение] 
  При хранении направляющей LM поместите ее в предписанную компанией ТНК упаковку и 
храните в горизонтальном положении, исключив воздействие высоких или низких температур, 
а также высокой влажности. 
 После того, как изделие хранилось в течение длительного периода времени, качество смазки 
могло ухудшиться, поэтому перед использованием добавьте новую смазку. 

    [Утилизация] 
  Утилизируйте данное изделие вместе с промышленными отходами.  
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   Меры предосторожности при обращении с
направляющей LM в особых условиях работы   
     Направляющая LM для работы в условиях вакуума, от среднего до низкого 
    [Обращение] 
(1)     Данное изделие тщательно очищено от смазки, а затем упаковано в водонепроницаемую 

упаковку. По возможности откройте упаковку перед использованием изделия. 
(2)    После открытия упаковки храните изделие в чистоте, обрабатывайте чехол силикагелем 

или другим осушительным средством. Не используйте антикоррозионное масло или бума-
гу/жидкость для предотвращения коррозии или потускнения. 

(3)    При работе с изделием необходимо надевать резиновые или виниловые перчатки. Убеди-
тесь, что окружающая среда относительно чистая. 

       Несмазываемая направляющая LM   
  [Обращение] 
(1)     Несмазываемая направляющая LM используется при высоких температурах, атмосфер-

ном давлении или в вакууме 10 -6  Па, и предназначена для слабого пылевыделения. Дан-
ная направляющая не используется там, где требуется жесткость. Так как предваритель-
ный натяг повлияет на прочность сухой смазки в виде пленки из синтетического полимера, 
данная направляющая не поддерживает предварительные натяги. 

(2)    Изделие может использоваться при температуре от ‒20 до 150C. 
(3)    Для предотвращения потери эксплуатационных свойств сухой смазки в виде пленки из 

синтетического полимера в эксплуатационной среде использования продукта должна от-
сутствовать конденсация при уровне влажности 40% и ниже. 

(4)    Данное изделие не предназначено для совместного использования. 
(5)    При установке несмазываемой направляющей LM следует соблюдать осторожность, так 

как требуется высокая точность в отличии от стандартной направляющей LM. 
(6)    Если каретка LM снята с рельса LM, возможно выпадение шариков, а также сухая смазка в 

виде пленки из синтетического полимера может быть повреждена при повторной установ-
ке каретки. Если требуется снять каретку LM с рельса LM, свяжитесь с компанией THK. 

(7)    Данное изделие необходимо хранить в горизонтальном положении в упаковке компании 
THK; не допускается хранить данные модели в условиях высоких или низких температур 
и высокой влажности. THK рекомендует хранить изделие при комнатной температуре 
(255C) с уровнем влажности 40% RH или ниже, а также уровень чистоты воздуха должен 
составлять 10 000 или ниже. 

(8)    Данное изделие тщательно очищено от смазки, а затем упаковано в водонепроницаемую 
упаковку. По возможности откройте упаковку перед использованием изделия. 

(9)    После открытия упаковки храните изделие в чистоте, обрабатывайте чехол силикагелем 
или другим осушительным средством. Не используйте антикоррозионное масло или бума-
гу/жидкость для предотвращения коррозии или потускнения. 

(10)    При работе с изделием необходимо надевать резиновые или виниловые перчатки. Убеди-
тесь, что окружающая среда относительно чистая. 
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      Меры предосторожности при использовании аксессуаров для направляющей LM 
    Лубрикатор QZ для направляющей LM 
 Сведения о QZ см. на  B1-118 . 
    [Указания при выборе аксессуаров] 
  Обеспечьте ход, превышающий общую длину каретки LM с закрепленным на ней лубрикатором QZ.  

   [Обращение] 
  Не роняйте и не ударяйте данное изделие. Это может привести к травме или повреждению изделия. 
 Запрещается перекрывать вентиляционное отверстие смазкой или еще чем-либо. 
 Устройство QZ подает масло только на дорожку. Используйте его совместно с регулярной 
смазкой. Если изделие используется в условиях, где возможно попадание воды, стружки и 
других загрязнений, масло на дорожке может легко испариться. Соответственно необходимо 
также использовать перчатки, гофрозащиту и т. д.  

   [Условия работы] 
  Рабочая температура для данного изделия составляет от ‒10 до +50C. Запрещается очищать 
изделие погружением в органический растворитель или в белый керосин. Запрещается хра-
нить изделие в распакованном виде. 

    Ламинированный контактный скребок LaCS, боковой скребок для направляющих LM 
 Сведения о LaCS см. на  B1-106 . Сведения о боковом скребке см. на  B1-108 . 
    [Обращение] 
  Скребок пропитывается маслом, что облегчает его скольжение. Для смазки направляющей LM 
перед подачей смазки установите лубрикатор QZ либо смазочный ниппель на боковой поверх-
ности торцевой пластины каретки. 
 При использовании изделия обязательно установите заглушку С или ленту.  

   [Условия работы] 
  Рабочая температура для данного изделия составляет от –20 до +80C. Запрещается очищать 
изделие погружением в органический растворитель или в белый керосин. Запрещается хра-
нить изделие в распакованном виде.  

  [Замечания по функциям изделия] 
  Изделие специально спроектировано для предотвращения попадания пыли и удаления ино-
родных материалов или жидкостей. Для создания масляного уплотнения необходимо торце-
вое уплотнение. 

510RU                                            тел.  +7(499) 703-39-86                thk-mail@ya.ruwww.thk.ru



   Уплотнение с малым усилием контакта LiCS для направляющих LM 
 Сведения о LiCS см. на  B1-110 . 
    [Обращение] 
  Уплотнение LiCS пропитывается маслом, что облегчает его скольжение. Для смазки направ-
ляющей LM перед подачей смазки установите смазочный ниппель на торцевую пластину ка-
ретки LM.   

   [Условия работы] 
  Рабочая температура для данного изделия составляет от –20 до +80C. Запрещается очищать 
изделие погружением в органический растворитель или в белый керосин. Запрещается хра-
нить изделие в распакованном виде. 
 Изделие контактирует только с дорожкой на рельсе LM. Запрещается использование в агрес-
сивной среде. 

     Заглушка GC 
 Сведения о заглушке GC см. на  B1-113 . 
    [Обращение] 
  Если в изделии предусмотрены заглушки GC, то края монтажных отверстий на рельсе LM вы-
полняются острыми. Следует проявлять осторожность, чтобы при работе не поранить пальцы 
или руки. 
 При установке заглушек GC используйте плоское центровочное приспособление, при помощи 
которого заглушка запрессовывается в отверстие, пока она не выравняется с верхней поверх-
ностью рельса LM. Затем обработайте рельс оселком, пока его верхняя поверхность с заглуш-
ками GC не станет абсолютно плоской. 
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