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Bezpieczny transport
opakowan szklanych
dla zapewnienia produkcji bez wad

) poﬂowe Iancuchy zebate foroth do przem{slu szkla
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Nasze doswiadczenie jest do Panstwa dyspozycji

Okragly, kanciasty, duzy czy maly, ekstremalnie wybrzuszony czy raczej smukly
— dla naszych tancuchow zaden ksztatt nie jest problemem. Przetransportujemy go
niezawodnie, bezpiecznie, ostroznie i ekonomicznie.

kancuchy zebate Rexroth Rexroth zastynely réwniez pod
Mamy za sobg prawie 100 lat nazwami Wabco, Mannesmann,
do$wiadczenia w badaniach, Rexroth Mecman. Jako lider na
rozwoju i produkcji napedow rynku dysponujemy najwiekszym
tancuchowych. Zaczglismy na $wiecie programem produkcyjnym
w 1908 roku w Westinghouse tancuchéw zebatych do napedu

w Hanowerze. Nasze taficuchy, i transportu.

oferowane dzisiaj pod marka



Jako lider technologii narzucamy
trendy i doskonalimy nasz produkt
w $cislej wspodlpracy z przemystem
szkla, aby spelnia¢ stale wzrastajace
wymagania coraz wyzszych
predkosci produkceyjnych,
wiekszego zysku netto PTM

i dluzszej zywotnosci.

Obok naszych kompetentnych
specjalistow ds. produktu w zakladzie
i sprawdzonych partneréw
handlowych dysponujemy tez dzieki
przynaleznosci do Bosch Rexroth AG
globalna, gesta siecia przedstawicieli,
ktorych stale wspieramy i szkolimy,
aby na miejscu, mogli stuzy¢
pomoca w charakterze doradcéw.

M Zadowolenie klientow
B Dostepnos¢

B Kompetencja

B Innowacja

M Niezawodno$¢

... 1z pewnoscig jest jeszcze wiele
innych powodéw, by wybra¢
tanicuchy z¢bate lidera rynku firmy
Rexroth.




To jest naprawde nowosc!

W nowych transportowych Te taricuchy transportowe moga
tancuchach Rexroth trzpienie by¢ montowane bezposrednio
lozyskowe s3 spawane laserowo do plyt wspornikowych lub innych
z ogniwami zewnetrznymi. blach kierujacych maszyny IS,
Dzigki temu gtéwki nitéw nie tzn. bez luzu po obu stronach.
odstajg. Tym samym tancuch Gdzie nic nie odstaje, nic nie moze
zgbaty ma po obu stronach gltadkg  by¢ uszkodzone, a to oznacza
powierzchnig stykows. zwigkszenie Zywotnosci.

M Ta nowa technika uniemozliwia

boczne wysuwanie sie trzpieni
wahliwych

W Istotnie wigksza powierzchnia
boczna bez ostrych gtéwek
nitowych zapobiega bocznemu
zuzyciu tancucha zebatego
i listew prowadzacych

B Ogniwa zewnetrzne s3
uksztattowane jako ogniwo

zebate lub jako ogniwo
prowadzace

I Nowe transportowe
taricuchy ze¢bate w pelni
odpowiadaja ksztaltem
wczesdniejszym modelom,
nie ma wigc potrzeby zmian
ani obrobki kot zebatych

M Obie strony tancucha zegbatego
sa jednakowe i dlatego moga
by¢ stosowane we wszystkich
kierunkach pracy




Stata optymalizacja

Wydtuzanie tancuchow jedno- i dwutrzpieniowych
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Lancuch standard KTS

Lkancuch z zaokraglonymi ogniwami KTS

kancuchy transportowe Rexroth
sg stale doskonalone.

Do optymalizacji ksztaltu ogniw
przy podzialce 1/27 dzigki czemu
3-krotnie zwieksza si¢ powierzchnia
przylegania, dodano takze
opcjonalnie wydluzong podziatke
z nowym ksztaltem ogniw

(patrz rysunek).

W poréwnaniu z wielokrotnym
prowadzeniem zewnetrznym
(multiguide) zmniejsza si¢ w tym
przypadku zuzycie pionowe
wynikajace ze $cierania
wierzchotkéw zeboéw na calej
szerokosci tanicucha. Pomimo
wydluzenia podzialki zachowana
zostaje cecha mniejszego
wydluzania poprzez minimalizacje
liczby przegubow.

Zalety systemu przegubéw Rexroth
Wszystkie systemy jednotrzpieniowe
majg do 3 razy wigksze wydtuzanie
poprzez tarcie $lizgowe i tym samym
wigksze zuzycie w przegubie.
Dwuczesciowy przegub wahliwy
Bosch Rexroth z hartowanymi
trzpieniami wahliwymi

i fozyskowymi powoduje wyltacznie
tarcie toczne. Dzieki temu znacznie
zmniejsza si¢ zuzycie.

Zalety zaokraglenia krawedzi

M Redukcja zadrapan na dnie

M Redukcja niebezpieczenstwa
przewracania niestabilnych
butelek

B Zmniejszenie oporu przesuwu
artykulow szklanych

i

H Ulepszona zdolno$¢ élizgowa

Wychodzimy naprzeciw Panstwa
wymaganiom stale udoskonalajgc
nasze produkty.



Oba rodzaje tancuchéw zebatych
z dwuczesciowym przegubem
wahliwym to produkty

o optymalnym ksztalcie ogniwa
i najmniejszym wydtuzaniu

z powodu zuzycia.

Wzystkie ksztalty sa dostepne
w ofercie standardowej
w nastepujacych wariantach:
B Rozluzniony uklad ogniw
z podkiadkami lub tulejami
dystansowymi
W Szczelny ukfad ogniw.

W ofercie dodatkowej do
zastosowan specjalnych
wykonujemy:

M Lancuchy zebate ze szlifowanym
grzbietem do najmniejszych
butelek w celu polepszenia
stateczno$ci (na zyczenie
réwniez szlifowany obustronnie)

[ Ogniwa ze stali szlachetnej
(1.4301) do czystych denek
szklanych w przypadku
pojemnikéw ze szkla dla
przemystu farmaceutycznego

I Naktadki ceramiczne dla lepszej
izolacji cieplnej w produkcji
szkta krysztalowego.

Cechy wyrozniajgce

trzpien tozyskowy  trzpien wahliwy ogniwo z podziatkg = 1/2"

Podziatka normalna 1/2*

B Mozliwos¢ zastosowania réwniez dla matych wyrobow ze szkta
I Zastosowanie w szczegolnosci na tasmociagach poprzecznych
B Przy matym promieniu skretu

m Kompaktowy, wytrzymaty, trwaty

trzpien tozyskowy ogniwo z podziatkg = 2 x 1/2"

TRILEG lub dtuga podziatka 2 x 1/2¢

trzpien wahliwy

B Mniejsze wydtuzanie z powodu zuzycia

B Mniejsze pobieranie ciepta/mniejsze niebezpieczenstwo rys na powierzchni dna
M Mniejsze moce napedowe i tatwiejszy montaz dzigki zmniejszeniu masy

W Lepszy doptyw powietrza chtodzacego dzigki wiekszym otworom w ogniwach

Y AU/AVYA/AY V)% =

trzpien profilowany ogniwo z podziatkg = 1/2"

Niski ksztatt 1/2"

m Ekstremalnie duza powierzchnia przylegania po stronie zgbatej
m Ciezkie wykonanie z ogniwami profilowanymi

B Zmniejszona wysokos¢ ogniw

B Mozliwo$¢ wykonania specjalnego bez sztywnego grzbietu



Rodzaje prowadnic

Prowadnica wewnetrzna

Tego typu tancuch zgbaty zawiera pasmo ogniw prowadzacych, ktore zazebiajg sie w rowku
prowadzacym w kole i centrujg tancuch zebaty.
B Uniwersalne zastosowanie niezaleznie od istniejace]j szerokosci kota

Prowadnica zewnetrzna

tancuch zebaty tego rodzaju posiada po zewnetrznych stronach po jednym rzedzie ogniw
prowadzacych, ktore opasujg zgby kota i centrujg tancuch zebaty.

M Mozliwe catkowicie jednorodne potaczenie ogniw na $rodku fancucha

B Wymagane dopasowanie do szerokoéci kota

Wielokrotna prowadnica zewnetrzna (multiguide)

Taki tancuch zebaty posiada po zewnetrznych stronach kilka rzedéw ogniw prowadzacych,
ktére opasujg zeby kota i centrujg tanicuch zgbaty.

B Zmniejszenie zuzycia pionowego ogniw na $rodku fancucha

m Motzliwe catkowicie jednorodne potaczenie

B Wymagane dopasowanie do szerokosci kota

B Zwiekszenie masy fancucha

Zasadniczo lancuchy zebate sg
centrowane niezazebionymi
ogniwami, tzw. ogniwami
prowadzacymi. Ogodlnie biorgc
wszystkie rodzaje prowadnic maja
swoje zastosowanie, przy czym

w okreslonych warunkach

w lancuchach transportowych
ogniwa prowadzgce mozna catkiem
pomingd.

W tym przypadku prosimy

o kontakt z nami!

Oczywiscie wszystkie rodzaje
prowadnic dostarczmy na tych
samych warunkach. W przypadku
prowadnic zewnetrznych prosimy
o podawanie szeroko$ci kota.



Transportowe tahcuchy zebate 1/2"
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Transportowe tancuchy zebate z normalng podziaka 1/2"

Spawane laserowo — ogniwa 2 mm nitowane — ogniwa 1,5 mm ogolnie

max. masa max. szer. max. szer. masa szer. szer.
Nazwa szer. bg [kg/m] Nazwa rob. ba ogotem bg [kg/m] nom. kota b
RS-100-CL 98,1 4,7 KTS 3100 90,8 96,4 4,0 100 100
RS-115-CL 115,7 5,8 KTS 3115 115,8 121,4 51 115 120
RS-125-CL 122,9 6,2 KTS 3125 121,0 124,5 5,3 125 130
RS-140-CL 1373 6,9 KTS 3140 132,4 139,0 59 140 145
RS-150-CL 1517 7,6 KTS 3150 1470 153,0 6,4 150 155
RS-175-CL 173,3 8,7 KTS 3175 175,3 180,9 75 175 180
RS-200-CL 202,1 10,0 KTS 3200 196,0 201,6 8,6 200 205
RT-100-CL 97,9 6,4 KTSS 3100 90,8 96,4 5,2 100 100
RT-115-CL 114,3 75 KTSS 3115 114,0 120,0 6,7 115 120
RT-125-CL 126,6 8,3 KTSS 3125 122,0 1276 71 125 130
RT-140-CL 138,9 9,1 KTSS 3140 134,6 140,0 7,8 140 145
RT-150-CL 151,2 10,0 KTSS 3150 147,0 1627 8,5 150 1565
RT-175-CL 175,8 11,6 KTSS 3175 172,2 1778 9,9 175 180
RT-200-CL 200,4 13,2 KTSS 3200 198,8 204,4 11,5 200 205

Rozmiary w mm



Transportowe tancuchy zebate 2 x 1/2”"
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Transportowe fancuchy zebate z wydtuzong podziatkg 2 x 1/2"

Spawane laserowo — ogniwa 2 mm nitowane — ogniwa 1,5 mm ogodlnie

max. masa max. szer. max. szer. masa szer. szer.
Nazwa szer. bg [kg/m] Nazwa rob. ba ogotem bg [kg/m] nom. kota b
ES-100-CL 98,1 2,7 KLS 3100 91,0 96,0 2,5 100 100
ES-115-CL 115,7 3,3 KLS 3115 112,7 118,3 3,0 115 120
ES-125-CL 122,9 3,6 KLS 3125 122,0 126,6 3,3 125 130
ES-140-CL 1373 4,0 KLS 3140 135,0 140,0 3,6 140 145
ES-150-CL 151,0 4,3 KLS 3150 1470 152,0 3,9 150 155
ES-175-CL 173,3 5,0 KLS 3175 170,0 175,0 4.6 175 180
ES-200-CL 202,1 5,8 KLS 3200 196,0 201,6 5,3 200 205
ET-100-CL 97,9 3,8 KLSS 3100 89,3 94,3 3,5 100 100
ET-115-CL 114,3 4,5 KLSS 3115 115,8 121,4 4.4 115 120
ET-125-CL 126,6 4,8 KLSS 3125 120,65 126,0 47 125 130
ET-140-CL 138,9 55 KLSS 3140 132,0 138,5 5,2 140 145
ET-150-CL 151,2 5,9 KLSS 3150 147,0 152,7 57 150 1565
ET-175-CL 175,8 6,9 KLSS 3175 172,2 1778 6,6 175 180
ET-200-CL 200,4 7.9 KLSS 3200 1975 2031 77 200 205

Woykonanie TRILEG - te same wymiary.

Rozmiary w mm; informacje dotyczace zamowien i pokazanych tancuchdw na nastepne;j stronie.
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Zamowienia

Nazwy handlowe dla ogniw grubosci 2 mm

3. Szer. nom.

> 2. Uktad

S = podkiadki
B = tuleje
C = podktadki czyszczace

> 1. Ksztalt ogniw
R = normalna podziatka 1/2"
E = diuga podziatka 2 x 1/2"
T = wersjaTRILEG 2 x 1/2"
L = niski ksztatt 1/2"

Nazwy handlowe dla ogniw grubosci 1,5 mm

3|_Lv_l_, L/

2. Szer. nom.

I_JI_J—I_AT_I—I_J%

5. Zapiecie

R = nitowane

L = spaw laserowy

D = nitowane bezposr.

> 4. Rodzaj prowadnicy
T = szczelny C = wewnegtrzna
S = zewnetrzna
M = wielokrotna

zewnetrzna

W= bez prowadnicy

4. Rodzaj prowadnicy

opcja: A = zewnetrzna

1. Wykonanie

KTSS = normalna podziatka1/2" ukfad szczelny
KTS = normalna podziatka 1/2" z podktadkami
KLSS = dtuga podziatka 2 x 1/2" uktad szczelny
KLS = dituga podziatka 2 x 1/2" z podktadkami
KT = niski ksztaft 1/2" uktad szczelny

Wszystkie tancuchy poza niskim ksztaltem (bezposrednio nitowane)

sa nitowane z podktadkami nitowymi, jezeli nie zgtoszono innego zyczenia.

Podane w tabeli tancuchy
standardowe stanowiag

wybér z naszego programu
produkcyjnego.

Przy tym lancuchy spawane
laserowo posiadaja dodatkowo
zaokraglenie krawedzi i ogniwa

o grubosci 2 mm. Zwigksza to
powierzchnie przylegania — mimo
zaokraglonych krawedzi - a takze
poszerza szczeline chtodzaca
przy szczelnym ukiadzie ogniw
w tanicuchu. Przy rozluznionym
ukladzie nadal stosuje si¢
podktadki o grubosci 1,5 mm.
Szczelina jest w tym przypadku
tylko nieznacznie wieksza.

Moga by¢ stosowane wylgcznie
parzyste liczby (liczba podziatek).

Transportowe fancuchy zebate
dostarcza sie niezapiete lub

z zamkiem nitowym. W przypadku
transportowych fancuchow
zebatych spawanych laserowo
komplet zawiera dwa dodatkowe
zapiecia nitowe jako zestaw
naprawczy. Zamkow z zawleczkami
nalezy unika¢ z powodu wystajacej
z jednej strony gléwki zawleczki.

Tolerancja produkcyjna szerokosci
taricucha zgbatego wynosi -1%
w wykonaniach standardowych.



Transportowe fancuchy zebate

w przemysle szkta pracuja

z reguly na kotach o podziatce
1/2%.

Podziatka normalna i wydluzona
majg identyczny profil zazebienia.
Dla niskiego wykonania
wykorzystuje si¢ ogniwa o innym
profilu. Kota produkuje si¢ na
podstawie zatozen klienta, o ile

jest to technicznie mozliwe.
Uksztaltowanie zazebienia
dopasowywuje sie do rodzaju
prowadnicy wybranego tancucha.
W przypadku kot stuzacych jako
cze$ci zamienne dla gotowych juz
tanicuchéw z prowadnicami
zewnetrznymi prosimy podac typ lub
dotychczasowg szeroko$¢ zazebienia.

W celu zapewnienia stalej
wysokosci tasmociagu w punktach
taczenia oferujemy rolki kierujace
bez zazebienia opracowane
specjalnie dla klienta. Zewnetrzna
$rednica tych rolek wraz z zalozonym
tancuchem odpowiada zastosowanym
juz fancuchom. Do prowadzenia
tancucha mozna wéwczas
wykorzysta¢ umieszczong po obu
stronach hartowang tarcze
obrzeznikowa. W takim przypadku
nalezy uwzgledni¢ catkowita
szerokos¢ fancucha. Rolki kierujace
z tarczami obrzeznikowymi

w polaczeniu ze spawanymi
laserowo transportowymi
tanicuchami zgbatymi maja
znacznie dluzszy okres
uzytkowania dzieki zmniejszonemu
zuzyciu.

Kota zebate

11
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Rozmiary két zgbatych

Materiaty:

M Stal C45 z hartowanymi bokami
zebow jako material
standardowy o sprawdzonej
wytrzymato$ci

W Zeliwo sferoidalne GGG-60
z hartowanymi bokami zebow,
w szczegllnosci przy duzej
liczbie zebow np. 84 - zapewnia
to maksymalng zywotno$¢
(alternatywnie GG-25)

¥ Stal narzedziowa (hartowana
proézniowo) o znacznie wyzszej
zywotnosci na taSmociagach
poprzecznych, do ekstremalnych
temperatur. Jezeli wymagane
sg inne materialy, prosimy
o podanie informacji
W zapytaniu

Poprawna $rednice zewnetrzna

nowego kota z¢batego z zalozonym
faricuchem oblicza sie na podstawie
$rednicy kota wierzchotkowego:

Srednica kota wierzchotkowego:

12,7
sin (180 °/z)

Srednica zewnetrzna:

Dmax = do + X

ze wspolcz. koreke. X =
Normalna podziatka X =12,8
Dluga podziatka X=12,8
Niski ksztatt X=11,2

Kota z poprawnym zazebieniem
sg warunkiem bezpiecznego
funkcjonowania i dlugiej
zywotnoéci tancuchéw. Dlatego

w przypadku stosowania kot innej
produkc;ji nie udzielamy gwarancji
na fancuchy.

Srednica kota wierzchotkowego dk
Liczba Podziatka Liczba Podziatka

zebow zebow
z 1/2" z 1/2"
17 67,9 54 218,0
18 72,0 55 2221
19 76,1 56 226,1
20 80,1 57 230,1
21 84,2 58 234,2
22 88,3 59 238,2
23 92,3 60 242 3
24 96,4 61 246,3
25 100,5 62 250,4
26 104,5 63 254,4
27 108,6 64 258,5
28 112,7 65 262,5
29 116,7 66 266,6
30 120,8 67 270,6
31 124,8 68 274,6
32 128,9 69 278,7
33 133,0 70 2827
34 137,0 71 286,8
35 1411 72 290,8
36 1451 73 2949
37 149,2 74 289,9
38 153,2 75 303,0
39 157,3 76 307,0
40 161,3 77 311,0
4 165,4 78 3151
42 169,4 79 319,1
43 173,56 80 323,2
44 1775 81 3272
45 181,6 82 331,3
46 185,6 83 335,3
47 189,7 84 339,4
48 1937 85 343,4
49 197,8 86 3475
50 201,8 87 351,56
51 205,9 88 355,5
52 209,9 89 359,6
53 214,0 90 363,6

Rozmiary w mm

Minimalna liczba zebow:

I Podziatka normalna i niski ksztalt
- 17 zebow

M Dluga podziatka - 26 zebow,
lecz zaleca sie co najmniej 35
zebow

Wigksza liczba zebow zmniejsza

efekt wielokata i prowadzi ogélnie

do zmniejszenia zuzycia.

Teoretycznie jednak przy normalnej

podzialce mozliwe jest réwniez 13

zebow.



Prosty montaz i poprawne
skracanie fancuchow

W niepoprawnie skréconym
taicuchu w miejscu taczenia
powstaje przesuniecie boczne na
obu koncach. Normalnie znitowane
taficuchy zgbate sg spigte zlaczem
nitowym i mogg by¢ rozpiete

w dowolnym miejscu poprzez $ciecie
glowki nitu. Zeby ponownie spigé
tancuch nalezy uzy¢ nowego nitu.
Dla fancuchéw z bezposrednim
polaczeniem nitowym lub
spawanych laserowo nalezy
postepowac w nastepujacy sposob:

Spinanie

I Polaczy¢ oba konce i spig¢ polo-
zonym obok ztagczem nitowym

B W tancuchach spawanych
laserowo gtéwke nitu zeszlifowaé
na plasko na wysokosci ogniwa
spawanego

Skracanie

Rysunek 1:

M Rozbi¢ spaw uderzeniem
w czolowg strone trzpienia
(mozliwie z przesunieciem
w obie strony, tak aby jeden
trzpien tozyskowy pozostat
polaczony z ogniwem spawanym)

Rysunek 2:

B Usuna¢ pierwszy trzpien wahliwy
wraz z polagczonym ogniwem
spawanym i zastapi¢ trzpieniem
tozyskowym zfacza nitowego

M Trzpien wahliwy nie musi by¢
wymieniany

M Drugi trzpien tozyskowy usunac
réwniez z ogniwem spawanym

M Znitowac

Rysunek 3:

M Odmierzy¢ potrzebna dlugos¢
i w tym miejscu rozlaczy¢ oba

spawy po jednej stronie
(rozbicie ogniwa lub uderzenie
punktakiem w czolowq strong)

Rysunek 4:

M Usuna¢ ogniwo spawane
z obydwoma przegubami
wahliwymi

I Usuna¢ pojedyncze czesci,
ogniwa i cze$¢ tancucha

Rysunek 5:

B Powstalte w ten sposdb przeciwne
konce tanicucha potaczy¢ ze soba,
tak aby otwory sie pokrywaly

Rysunek 6:

B Wilozy¢ zlacze nitowe (najpierw
trzpien tozyskowy z podkladka,
nastepnie trzpien wahliwy)

H Znitowac i zeszlifowa¢ obie
gléwki nitdw, az bedg zlicowane
z powierzchnia

13
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Montaz | obstuga techniczna

Z powodu elastycznego napedu

w transportowych tancuchach
zebatych nie jest konieczne
wstepne napinanie.

Naped nalezy ustawi¢ w kierunku
ciagniecia, tak aby laficuch nie byt
przesuwany, lecz ciagniety, i uktadat
sie bez wybrzuszen czy fal.
Napinanie wymaga mozliwosci
ustawienia kot zebatych w polozeniu
pionowym. Wydluzanie tancucha

z powodu zuzycia lub wpltywu
temperatury nie powinno skutkowa¢
spietrzeniem na dlugosci. Musi ono
by¢ likwidowane samoistnie. Ten
efekt samodzielnego naciagania
osiaga si¢ na odcinku tancucha ok.

1 m dlugosci za kolem napedowym.
Jezeli odcinek ten ulega wydluzeniu,
mozna wyregulowa¢ rozstaw osi lub
skréci¢ fancuch. Transportowe
taiicuchy zebate maja do$¢ sztywny
grzbiet i nie powinny by¢ mocno
zginane do tytu. Dla tasmociagéw

z opasaniem w ksztalcie litery S

lub prowadnicg tasmowga
wykorzystuje si¢ tancuchy z niskimi
ogniwami w wykonaniu specjalnym.
Przekazanie z taSmy maszynowej na
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tasme poprzeczng wymaga takiej
samej wysokosci tasm. Osiaga si¢ to
dzieki zastosowaniu na tasmie
poprzecznej niezazgbionych rolek
kierunkowych. Loze $lizgowe
przejmuje prowadzenie boczne
tasmociagu tanicuchowego pomiedzy
obydwoma kotami zebatymi.
Jednostronne nagrzewnie, np. na
tasmociggu poprzecznym przed
odprezarka, moze spowodowa’
zagiecie tasmy i silne tarcie na
szynach bocznych.

Srodki zapobiegajace zuzyciu

bocznemu:

[ Podzielenie toza $lizgowego na
segmenty i w polozeniu bocznym
dostosowanie do zagiecia tasmy

B Transportowe tancuchy zebate
bez gléwek nitowych to taicuchy
zebate spawane laserowo
z gladkimi powierzchniami
zewnetrznymi

Smarowanie

Na odcinku goragcym w miare
mozliwosci nalezy catkowicie
zrezygnowac ze smarowania.

Nie nanosi¢ na tancuch zgbaty
ttuszczu formowanego!

Zapelnia on otwory w ogniwach,
twardnieje i usztywnia fancuchy.
Nalezy stosowa¢é wyltacznie smary
stabilne termicznie lub
odparowujace bezresztkowo.
Wazne jest smarowanie tanicucha
przed wstrzymaniem pracy

i schtodzeniem tancuchdéw:
powierzchnia jest powlekana
plynnym smarem, by zapobiec
sztywnieniu i tworzeniu sie rdzy.

Okres uzytkowania taricucha na
goragcym odcinku jest zalezny od
dlugosci tasmociagu, temperatury,
predkosci i stopnia zanieczyszczenia.

Wskazniki:

W Tasmociagi maszynowe
- ok. 5lat

W Tasmociagi poprzeczne
- ok. 2 lata

M Tasmociagi na zimnym odcinku
- wielokrotno$¢ podanych
warto$ci



Innowacja
| gwarancja jakosci

To, co dotyczy precyzyjnej pracy
tancuchéw zebatych, jest naturalnie
rowniez miarg naszego rozwoju

i jakosci produkgji.

Dokfadnos¢ bez kompromisow.

Juz genialny Leonardo da Vinci

naszkicowat tancuch zebaty.

Brakowalo mu jednak mozliwosci technicznych
do realizacji projektu.

My stworzylismy te urzadzenia dzieki naszemu
rozwojowi i pracom konstrukcyjnym.
Wykorzystujac specjalne programy

i najnowocze$niejsze urzadzenia opracowujemy
udoskonalone systemy przegubow i nowe
ksztalty ogniw.

Przy produkcji i kontroli fancuchéw ze¢batych

i kot zebatych dysponujemy wszystkimi
niezbednymi urzadzeniami, opracowanymi
czeg$ciowo w oparciu o wlasne koncepcje,
specjalistycznymi maszynami oraz
przeszkolonym personelem.

Nasze prace badawcze skierowane sg na stalg
optymalizacje ksztaltow, osiagniecie jeszcze
lepszego parametru mocy i zwigkszenie
cichobieznosci, z ktérej styng nasze napedy
tanicuchowe.

Prototypy sprawdza sie bardzo doktadnie
podczas serii kosztownych testow
i dlugoterminowych préb.

System zarzadzania jakoscig EN ISO 9001
i Certyfikat audytu ekologicznego to dla nas
oczywiste standardy.
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Wymagania i zyczenia
naszych klientow to
decydujgce impulsy dla
wprowadzania coraz
nowszych rozwiazan.

W procesie doskonalenia
tancuchéw zebatych
Scisle wspotpracuja
dzialy rozwoju i produkgji.



Informacje zawarte w broszurze
stanowig wytacznie opis produktu.
Na podstawie tych informaciji nie
mozna wydawac opinii o cechach
okreslonego produktu badz jego
przydatnosci do konkretnego
zastosowania. Zawarte w broszurze
dane dajg uzytkownikowi mozliwosc¢
dokonywania wtasnych ocen

i badan. Nalezy uwzglednic¢,

ze nasze produkty podlegaja
naturalnym procesom zuzycia

i starzenia sig.

© Wszystkie prawa posiada Bosch
Rexroth AG, rowniez w przypadku
roszczen z tytutu zastrzezonych
praw autorskich. Wszystkie
uprawnienia do dysponowania takie,
jak powielanie i przekazywanie sa
W naszym posiadaniu.

Zmiany sg zastrzezone.

Druk (réwniez czesci broszury)
mozliwy jest wytacznie za nasza
zgoda.

Nr broszury

886 500 034 3/2004-10/PL
Wydrukowano w Polsce.
2007/10/PL/1.0/DS

Biuro Regionalne Warszawa
ul. Jutrzenki 102/104

PL - 02-230 Warszawa

tel.: +48 (22) 738 19 00

fax: +48 (22) 738 19 05

e-mail: warszawa@boschrexroth.pl

Biuro Regionalne Wroctaw
ul. Wymystowskiego 3

PL - 55-080

Nowa Wie$ Wroctawska

tel.: +48 (71) 364 73 20

fax: +48 (71) 364 73 24

e-mail: wroclaw@boschrexroth.pl

Rexroth
Bosch Group

Bosch Rexroth

Zarzad Regionalny

Europa Srodkowa i Wschodnia
ul. Jutrzenki 102/104

PL-02-230 Warszawa

tel.: +48 (22) 738 19 44

fax: +48 (22) 758 87 35

e-mail: region.zoe@boschrexroth.pl
www.boschrexroth.com/zoe

Centrala w Warszawie

ul. Jutrzenki 102/104

PL - 02-230 Warszawa

tel.: +48 (22) 738 18 00
fax: +48 (22) 758 87 35
e-mail: info@boschrexroth.pl
www.boschrexroth.pl

Biuro Regionalne Gdansk
ul. Galaktyczna 32

PL - 80-299 Gdansk

tel.: +48 (68) 520 89 90

fax: +48 (58) 552 54 75
e-mail: gdansk@boschrexroth.pl

Biuro Regionalne Katowice
ul. Wiejska 46

PL - 41-253 Czeladz

tel.: +48 (32) 363 51 00

fax: +48 (32) 363 51 01/02
e-mail: katowice@boschrexroth.pl

Biuro Regionalne Poznan

ul. Krucza 6

PL - 62-080 Tarnowo Podgérne
tel.: +48 (61) 816 77 60

fax: +48 (61) 816 77 64

e-mail: poznan@boschrexroth.pl

Biuro Regionalne Rzeszéw
ul. Hoffmanowej 19

PL - 35-016 Rzeszow

tel.: +48 (17) 865 86 07

fax: +48 (17) 865 87 70

e-mail: rzeszow@boschrexroth.pl

Biuro Regionalne Szczecin
ul. Cukrowa 12

PL - 71-004 Szczecin

tel./fax: +48 (91) 483 67 82,
483 67 86

e-mail: szczecin@boschrexroth.pl



