
  Características de la guía LM 

 

Características de la guía LM

Fácil mantenimiento

Mayor eficacia en el diseño de la máquina

Importante ahorro de energía
Aumento de la productividad de la máquina

Alta precisión de la máquina
Costo total reducido

Coeficiente de fricción reducido

Amplia gama de opciones (lubricador QZ, rascador de contacto laminada LaCS, etc.)

Carga admisible elevada y alta rigidez

Efecto promedio de precisión al absorber un error en la superficie de montaje

Capacidad superior de absorción de errores con el diseño DF

Estructura de contacto ideal de dos puntos, cuatro canales y ranuras de arco circular

Alta velocidad
Fácil mantenimiento

Posibilidad de uso en varios entornos
Posibilidad de mantener una alta precisión durante un período prolongado

Carga admisible elevada
Alta rigidez en todas las direcciones
Alta repetibilidad de posicionamiento

Posibilidad de lograr fácilmente la precisión de funcionamiento

Movimiento uniforme sin juego

Como resultado, se obtienen las 
siguientes características.

Funciones necesarias para la superficie de la guía lineal

B1-8

 Tipos y características  Guía LM 

https://rodavigo.net/es/c/rodadura-lineal/f/thk

Polígono Industrial O Rebullón s/n. 36416 - Mos - España - rodavigo@rodavigo.com

Servicio de Att. al Cliente
+34 986 288118



  Carga admisible elevada y alta rigidez 

    [Carga admisible elevada] 
  Las ranuras de los canales de la guía LM tienen un radio casi equivalente al radio de las bolas, as-
pecto que difi ere bastante en el casquillo lineal. Como puede verse en  Fig.1 , donde se comparan 
los tamaños de la guía LM y el casquillo lineal con capacidades de carga dinámica básica similares, 
la guía LM es mucho más pequeña que el casquillo lineal, lo que indica que la guía LM tiene un di-
seño bastante más compacto. 
 La razón por la cual se ahorra tanto espacio es la mayor diferencia de carga admisible entre la es-
tructura de contacto de la ranura en R y la estructura de contacto de la superfi cie. La estructura de 
contacto de la ranura en R (radio: 52% del radio de las bolas) puede soportar una carga por bola 
13 veces mayor que la estructura de contacto de la superfi cie. Como la vida útil es proporcional a la 
carga admisible al cubo, esta mayor capacidad de carga por bola ofrece una vida útil aproximada-
mente 2200 veces mayor que la del casquillo lineal. 

 
Capacidad de carga dinámica básica: 7,35 kN

Modelo LM80 OP de casquillo lineal
Capacidad de carga dinámica básica: 14,7 kN

Modelo SSR15XW de guía LM

Bloque LM

Raíl LM

Eje

Base de montaje

Casquillo lineal

Caja

34

24

165

170

Fig.1     Comparación entre la guía LM y el casquillo lineal  

   
Tabla1      Capacidad de carga por bola (P y P 1 ) 

   Presión admisible de la superfi cie de contacto: 4200 MPa 

     Ranura en R 
(P) 

 Superfi cie plana 
(P 1 )  P/P 1  

   3,175 (1/8´´)  0,90 kN  0,07 kN  13 

   4,763 (3/16´´)  2,03 kN  0,16 kN  13 

   6,350 (1/4´´)  3,61 kN  0,28 kN  13 

   7,938 (5/16´´)  5,64 kN  0,44 kN  13 

   11,906 (15/32´´)  12,68 kN  0,98 kN  13 
  

ranura en R Superficie plana

P P1

Fig.2    Capacidad de carga por bola  
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  [Gran rigidez] 
  La guía LM puede soportar cargas verticales y horizontales. Además, gracias a su diseño con ranu-
ra de arco circular, puede soportar una precarga,si fuese necesaria, para aumentar su rigidez. 
 Cuando se compara la rigidez de un sistema con eje de husillo de alimentación y de un husillo, la 
superfi cie con una guía LM tiene mayor rigidez. 

    Ejemplo de comparación de rigidez estática entre la guía LM, un sistema con eje de 
husillo de alimentación y un husillo 

  (centro de mecanizado vertical con el motor del eje principal de 7,5 kW) 
  
 [Componentes] 
  Guía LM: SVR45LC/C0 
  (Juego C0: precarga = 11,11 kN) 
  Husillo de bolas: BNFN4010-5/G0 
  (Juego G0: carga previa = 2,64 kN) 
  Husillo: husillo cortante de uso general 

Tabla2     Comparación de rigidez estática 
   Unidad: N/m 

 Componentes  Dirección 
del eje X 

 Dirección 
del eje Y 

 Dirección del eje 
Z 

 Guía LM  —  2400  9400 (radial) 
 7400 (radial inversa) 

 Husillo 
de bolas  330  —  — 

 Husillo  250  250  280 
Nota)     La rigidez del sistema con eje de husillo de alimen-

tación incluye la rigidez del cojinete con soporte del 
extremo de eje. 

    

Guía LM

Husillo de bolas

Husillo

Z
YX

Fig.3   
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  Movimiento de gran precisión 

    [Pequeña pérdida de movimiento] 
  La guía LM viene provista de un mecanismo basculante ideal. Es por esto que la diferencia entre la 
fricción estática y la dinámica es mínima y casi nunca se pierde movimiento. 
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Fig.4    Comparación de la pérdida de movimiento entre una guía LM y una guía corrediza  

   
Tabla3     Comparación de movimiento perdido    Unidad: m 

 Tipo  Juego 

 Método de prueba 

 Según JIS B 6330  B a s a d o  e n  l a 
unidad mínima de 
alimentación  10 mm/min  500 mm/min  4000 mm/min 

 Guía LM 
 (HSR45) 

 Juego C1  (consulte la tabla más abajo)   2,3  5,3  3,9  0 

 Juego C0  (consulte la tabla más abajo)   3,6  4,4  3,1  1 

 Unidad de 
deslizamiento 

cuadrada 
+ 

turcite 

 0,02 mm  10,7  15  14,1  14 

 0,005 mm  8,7  13,1  12,1  13 

   
   Juego radial de la guía LM      Unidad: m 

 Símbolo  C1  C0 

 Juego radial  ‒25 a ‒10  ‒40 a ‒25 

   
  
  
  

 

Tipos y características
Características de la guía LM

B1-11

G
uía LM

https://rodavigo.net/es/c/rodadura-lineal/f/thk

Polígono Industrial O Rebullón s/n. 36416 - Mos - España - rodavigo@rodavigo.com

Servicio de Att. al Cliente
+34 986 288118



   [Alta precisión de funcionamiento] 
  El uso de la guía LM le permite lograr una alta precisión de funcionamiento. 
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Fig.5    Precisión dinámica de un mesa con un solo eje. 
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  [Alta precisión mantenida por un período prolongado] 
  Como la guía LM utiliza un mecanismo basculante ideal, el desgaste es insignifi cante y la alta pre-
cisión se mantiene durante períodos prolongados de tiempo. Como se puede ver en  Fig.6 , cuando 
la guía LM se acciona con una carga previa y una carga normal, más del 90% de la carga previa 
permanece uniforme después de haber recorrido 2000 km. 

 

W W

M

800 1000

1000

Fig.6     Condición  

  [Condiciones] 
 N.° de modelo 
    : HSR65LA3SSC0 + 2565LP-Ⅱ 
 Juego radial 
  : C0 (carga previa: 15,7 kN) 
 Carrera : 1050 mm 
 Velocidad : 15 m/min. (se detiene 5 seg. en los dos extremos) 
 Tiempo de aceleración/deceleración en movi-
miento rápido 
  : 300 ms (aceleración:  = 0,833 m/s 2 ) 
 Masa : 6000kg 
 Accionamiento : Husillosa bolas 
 Lubricación : Grasas de jabón a base de litio n.° 2 
   (engrasado cada 100 km) 
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Fig.7    Distancia recorrida y carga previa remanente   
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  Efecto promedio de precisión al absorber un error en la superfi cie de montaje 

  La guía LM contiene bolas muy esféricas y una estructura limitada sin juego. Además, utiliza los 
raíles LM en paralelo sobre múltiples ejes para conformar un sistema de guías con confi guración de 
ejes múltiples. Por eso, la guía LM es capaz de absorber un desajuste en la alineación, planeidad 
o paralelismo que podría ocurrir en el mecanizado de la base a la cual se monta la guía LM o en la 
instalación de la guía LM al promediar estos errores. 
 La magnitud del efecto de promedio varía según la longitud o el tamaño de la mala alineación, la car-
ga previa aplicada en la guía LM y la cantidad de ejes en la confi guración de ejes múltiples. Cuando 
no se alinea correctamente uno de los raíles LM de la mesa, como se puede ver en  Fig.8 , la magnitud 
de la mala alineación y la precisión dinámica real de la mesa (rectitud en dirección horizontal) se pre-
sentan como fi gura en  Fig.9 . 
 Al aplicar dichas características obtenidas con el efecto de promedio, se puede establecer fácilmen-
te un sistema de guías con una alta precisión de movimiento. 
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 Aun en una superfi cie de montaje levemente fresada, la guía LM aumenta considerablemente la 
precisión de funcionamiento de la cara superior de la mesa. 

  [Ejemplo de instalación] 
  Cuando se comparan la precisión de la super-
fi cie de montaje (a) y la precisión de funciona-
miento de la mesa (b), los resultados son: 

 

Vertical         92,5 µm    →   15 µm   =     1/6
Horizontal      28 µm     →    4 µm    =     1/7

Tabla4      Medición real de la precisión de la superfi cie de montaje 
   Unidad: m 

 Dirección  Superfi cie de 
montaje  Rectitud  Promedio 

(a) 

 Vertical  Horizontal 
 A  80 

 92,5 
 B  105 

 Superfi cie 
inferior 

 Superfi cie 
lateral 

 C  40 
 28 

 D  16 

  

Superficie inferior B

Superficie lateral D

Superficie lateral C Superficie inferior A

105μm

80μm

16μm

40μm

Fig.10     Precisión de la superfi cie de la base de montaje de la guía LM (sólo superfi cie fresada)  
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Fig.11     Precisión de funcionamiento después de montar la guía LM  

Tabla5     Medición real de la precisión de funcionamiento en la mesa (basado en la medición en  Fig.10  y  Fig.11 ) 
   Unidad: m 

 Dirección 
 Punto de medición 

 1  2  3  4  5  6  7  8  Rectitud (b) 
 Vertical  0  +2  +8  +13  +15  +9  +5  0  15 

 Horizontal  0  +1  +2  +3  +2  +2  −1  0  4 
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   Fácil mantenimiento 

  A diferencia de lo que ocurre con las guías deslizantes, la guía LM no sufre un desgaste anormal. 
Como resultado, las superfi cies deslizantes no necesitan reajuste y no debe modifi carse la preci-
sión. En lo que respecta a la lubricación, las guías deslizantes requieren una circulación forzada de 
grandes cantidades de lubricante para mantener una película de aceite sobre las superfi cies desli-
zantes. Sin embargo, la guía LM sólo necesita una reposición periódica de una pequeña cantidad 
de grasa o lubricante. El mantenimiento es así de fácil. Este aspecto ayuda también a que el entor-
no de trabajo se mantenga limpio.   
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  Importante ahorro de energía 

  Como puede verse en  Tabla7 , la guía LM ofrece un importante ahorro de la energía. 

Tabla7      Datos comparativos de las características deslizantes y basculantes. 

 Especifi caciones de la máquina 

 Tipo de máquina  Máquina de mecanizar de superfi cie con un solo eje 
(guía deslizante) 

 Máquina de mecanizar de superfi cie con tres ejes 
(guía basculante) 

 Longitud total 
× ancho total  13m×3,2 m  12,6 m×2,6 m 

 Masa total  17.000 kg  16.000 kg 

 Masa de mesa  5000 kg  5000 kg 

 Área de rectifi cación  0,7 m×5 m  0,7 m×5 m 

 Guía de mesa  Basculante por guía V-V  Basculante por la instalación de la guía LM 

 Cant. de ejes de muela 
abrasiva  Un solo eje (5,5 kW)  Tres ejes (5,5 kW + 3,7 kW x 2) 

Capacidad de rectifi cación: 3 veces mayor 

 Especifi caciones de accionamiento de mesa  Propor-
ción 

 Motor utilizado  38,05 kW  3,7 kW  10,3 

 Presión hidráulica del 
impulsor  Diámetro interior  160×1,2 MPa  Diámetro interior  65×0,7 MPa  — 

 Empuje  23.600 N  2270 N  10,4 

 Consumo 
 de energía eléctrica  38 kWH  3,7 kWH  10,3 

 Consumo de aceite de 
la presión hidráulica del 

impulsor 
 400ℓ/año  250ℓ/año  1,6 

 Consumo de lubricante  60 ℓ/año (aceite)  3,6 ℓ/año (grasa)  16,7 

Tipos y características
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  Costo total reducido 

  Si la comparamos con una guía deslizante, el ensamble de la guía LM es mucho más fácil y no nece-
sitará técnicos especializados para realizar los ajustes necesarios. Por esto, el tiempo de montaje de 
raíles empalmados se reduce notablemente, en cuanto a  las máquinas y los sistemas que incorporan 
la guía LM es por eso que producirse a un menor costo. La fi gura que se encuentra más abajo pre-
senta un ejemplo con la diferencia que existe en el proceso de ensamble de un centro de maquinado 
cuando se usan guías deslizantes y cuando se usan guías LM. 
 Por lo general, cuando se utiliza una guía deslizante, la superfi cie sobre la cual se instala esta guía 
debe incluir un acabado muy preciso mediante el esmerilado. Sin embargo, la guía LM puede ofre-
cer una alta precisión incluso si la superfi cie se ha fresado o aplanado. Además, al utilizar las guías 
LM, se reducen las manos de obra y los costos de mecanizado. 

   [Procedimiento de montaje de un centro de mecanizado] 
  Utilizando guías LM    Utilizando guías cuadradas (guías deslizantes)  

 

Medición de precisión

Base de montaje, la tabla y el carro

Medición de precisión (rectitud 
y torsión) con 
una guía LM montada 
temporalmente

Mecanizado Mecanizado

 Base de la máquina    　Tabla y carro

  Medición de precisión

Base de montaje, la tabla y el carro

Raspado por la base de contacto con la tabla y el carro

 Raspado correctivo

 Medición de precisión

Secado en cámara con control 
termal

Superficie de montaje 
de la base de raspado

Recubrimiento de superficies 
con resina especial

Desengrasado de superficies 
maquinadas

Medición de precisión (rectitud y 
torsión) con 
una guía cuadrada montada 
temporalmente

MecanizadoMecanizado 

 Base de la máquina    　Tabla y carro

 

  Cuando no se necesita una gran precisión (p. ej., precisión de funcionamiento), la guía LM puede 
unirse a la placa de acero aun sin quitar la escala negra que se encuentra sobre ella. 
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  Estructura de contacto ideal de dos puntos, cuatro canales y ranuras de arco circular 

  La guía LM tiene una capacidad de ajuste automático que los productos de la competencia no tienen. 
 Esta característica se logra con el uso de una estructura de contacto ideal de dos puntos, cuatro 
canales y muescas de arco circular. 

   [Comparación de características entre la guía LM y los productos similares] 
  Guía LM: estructura de contacto de dos puntos, 

cuatro canales y ranuras de arco circular  
  Otros productos: estructura de contacto de cuatro 

puntos, dos hileras y ranuras de arco gótico  

 

R: Radio de 
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Fig.13     

  Como se indica en  Fig.12  y  Fig.13 , cuando la bola realiza una revolución, la bola se desliza por la 
diferencia entre la circunferencia del diámetro de la superfi cie interna ( d 1 ) y la del diámetro de la 
superfi cie de contacto externa (d 2 ). (Este desplazamiento se llama Diferencial de desplazamiento). 
Si la diferencia es grande, la bola gira mientras se desliza; el coefi ciente de fricción aumenta más 
de 10 veces y la resistencia a la fricción aumenta considerablemente. 
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  Estructura de contacto de dos puntos, cuatro 
canales y ranuras de arco circular  

  Estructura de contacto de cuatro puntos, 
dos hileras y ranuras de arco circular  

  Movimiento uniforme  

 Como la bola hace contacto con la ranura en dos 
puntos en la dirección de carga, como se muestra en 
 Fig.12  y  Fig.13  en  B1-19 , aun bajo una carga 
previa o una carga normal, la diferencia entre d 1  y d 2  
es reducida y se minimiza el desplazamiento diferen-
cial para permitir un movimiento basculante uniforme. 

 La diferencia entre d 1  y d 2  en el área de contacto es gran-
de, como se muestra en  Fig.12  y  Fig.13  en B1-19 . 
Por lo tanto, si ocurre cualquiera de las siguientes situa-
ciones, la bola generará un desplazamiento diferencial 
y provocará una fricción casi tan elevada como la resis-
tencia de deslizamiento y una reducción de la vida útil 
como resultado de la fricción anormal. 
(1)    Se aplica una carga previa. 
(2)    Se aplica una carga lateral. 
(3)    El paralelismo de montaje entre los dos ejes es insufi ciente.   

  Precisión y rigidez de la superfi cie de montaje  

 En la estructura ideal de dos puntos de contacto, las cuatro 
hileras de ranuras de arco circular tienen ángulos de con-
tacto adecuados. Con esta estructura, se podrá absorber 
una pequeña deformación de la superfi cie de montaje en el 
bloque LM gracias a la deformación elástica de las bolas y 
el movimiento de los puntos de contacto que permiten un 
movimiento uniforme no forzado. De esta manera, se pres-
cinde de la base de montaje robusta con rigidez y precisión 
elevadas para cierta maquinaria, como un sistema de trans-
porte. 

 En el producto con ranura de arco gótico, cada bola toca 
la muesca en cuatro puntos. Esto impide que las bolas se 
deformen elásticamente y que los puntos de contacto se 
muevan (es decir, no tiene capacidad de ajuste automático.) 
Por lo tanto, no se absorberá ni una leve deformación en la 
superfi cie de montaje o un error de precisión en la base del 
raíl, ni se logrará un movimiento uniforme. En consecuen-
cia, es necesario mecanizar una base de montaje de alta 
rigidez con gran precisión, así como también montar un raíl 
de precisión elevada. 

  Rigidez  

 Con los dos puntos de contacto, aun si se aplica una carga 
previa relativamente elevada, la resistencia de rodadura no 
aumenta de forma anormal y se obtiene una gran rigidez. 

 Como el desplazamiento diferencial ocurre debido al con-
tacto de cuatro puntos, no se puede aplicar una carga pre-
via sufi ciente ni se puede obtener una gran rigidez. 

  Capacidad de carga  

 Como el radio de la curvatura del canal de bolas es del 51 
al 52% del diámetro de la bola, se puede obtener una gran 
carga máxima admisible. 

 Como el radio de la curvatura de la muesca de arco gótico 
tiene que ser del 55 al 60% del diámetro de la bola, la carga 
admisible se reduce aproximadamente al 50% del valor co-
rrespondiente de la muesca de arco circular. 

  Diferencia en la rigidez  

 Como se muestra en  Fig.14 , la rigidez varia ampliamente de acuerdo con la diferencia en el radio de curvatura 
o la diferencia en la carga previa. 

  Rigidez y radio de la curvatura 
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Fig.14     

  Diferencia en la vida útil  

 Como la capacidad de carga de la muesca de arco gótico se reduce aprox. al 50%, del valor correspondiente 
de la muesca de arco circular, la vida útil también disminuye al 87,5%. 
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   [Error de precisión de la superfi cie de montaje y datos de la prueba de resistencia a la rodadura] 
 La diferencia entre las superfi cies de contacto se manifi esta en una resistencia a la rodadura. 
 En la estructura de contacto de la muesca de arco gótico, cada bola toca cuatro puntos y se genera un giro o 
desplazamiento diferencial si se aplica una carga previa para aumentar la rigidez o si hay un error importante 
en la precisión de montaje. Esto aumenta considerablemente la resistencia a la rodadura y provoca un des-
gaste anormal prematuro. 
 Los siguientes son datos de pruebas obtenidos al comparar una guía LM con la estructura de contacto de dos 
puntos, cuatro canales y muescas de arco circular, y un producto con estructura de contacto de cuatro puntos 
de contacto, dos hileras y arco gótico. 

  [Muestra]    [Condiciones]  

(1)    Guía LM 
 SR30W (tipo radial) 2 juegos 
 HSR35A (tipo de carga equivalente en las 4 direcciones) 2 juegos 

(2)    Producto con dos hileras y muesca de arco gótico 
 Tipo con dimensiones similares a las del modelo HSR30 2 juegos   

 Juego  radial: 0m 
 Sin retén 
 Sin lubricación 
 Carga: masa de mesa de 30 kg. 

  Datos 1: carga previa y resistencia a la rodadura  

 Cuando se aplica una carga previa, la resistencia a la rodadura del producto con muesca de arco gótico au-
menta ampliamente y sucede un deslizamiento diferencial. La resistencia a la rodadura de la guía LM no au-
menta aun bajo una carga previa. 
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  Datos 2: Error en el paralelismo entre dos ejes y resistencia a la rodadura  

 Como se muestra en  Fig.15 , parte de los raíles montados en paralelo se desplazan paralelamente y la resis-
tencia a la rodadura se mide en ese punto. 
 En el producto con muesca de arco gótico, la resistencia a la rodadura es de 34 N cuando el error en la es-
tructura paralela es de 0,03 mm y 62 N cuando el error es de 0,04 mm. Estas resistencias son equivalentes 
al coefi ciente de fricción del deslizamiento, lo que indica que las bolas entran en contacto con la muesca al 
deslizarse. 

 

Deslizamiento paralelo: P (mm)
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Fig.15    
 

  Datos 3: diferencia entre los niveles de los raíles superior e inferior, y resistencia a la rodadura  

 Desplace la parte inferior de cualquier raíl verticalmente en S y cree la diferencia de altura entre los dos ejes. Luego, mida 
la resistencia a la rodadura. Si hay una diferencia de altura entre los raíles, el momento actuará en el bloque LM. Si la 
muesca de la guía LM es una muesca de arco gótico, se producirá un giro. La guía LM con la muesca de arco circular es 
capaz de absorber el error provocado por una diferencia de altura entre los raíles de 0,3/200 mm, en que su resistencia a 
la rodadura no aumentará considerablemente. 

 

Producto con muesca de arco gótico
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   Capacidad superior de absorción de errores con el diseño DF 

  Como la guía LM tiene una estructura de contacto similar a la de montaje frente a frente con roda-
mientos de bola angulares, presenta una capacidad superior de ajuste automático. 

 
  Rodamientos de bola angulares montados frente a frente (tipo DF)  

  
  Rodamientos de bola angulares montados dorso contra dorso (tipo DB)  

  
  Contacto angular de cuatro hileras tipo DF (guía LM)  

  
  Contacto de cuatro hileras y arco gótico  

   
 Una guía de bola LM montada sobre un plano recibe un momento (M) debido a un error en la planeidad o en el nivel, 
o por una defl exión de la mesa. Por lo tanto, es muy importante que la guía tenga capacidad de ajuste automático. 

  Modelo HSR de guía LM    Producto similar de la competencia  

 

Error de montaje

Distancia desdeel punto
de aplicación Distancia desdeel punto

de aplicación

Deflexión

Deflexión

Mesa
M

M

  

Distancia desde el punto 
de aplicación Distancia desde el punto 

de aplicación

Deflexión
Deflexión

Error de montaje

Bloque
M

M

 

 Como la distancia desde el punto de aplicación del 
cojinete es reducida, la carga interna generada por un 
error de montaje es leve y la capacidad de ajuste auto-
mático es elevada. 

 Como la distancia desde el punto de aplicación del cojinete es 
elevada, la carga interna generada por un error de montaje es 
grande y la capacidad de ajuste automático es leve. 
 En una guía de bolas LM con rodamientos de bola angulares 
montados dorso contra dorso, si existe un error en la planei-
dad o una defl exión en la mesa, la carga interna aplicada al 
bloque es aprox. 6 veces mayor que la aplicada a la estructu-
ra de montaje frente a frente y la vida útil es bastante menor. 
Además, la fl uctuación en la resistencia al deslizamiento es 
mayor. 
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   Estructura y características de la guía LM de Jaula de bolas 

      

Bloque LM

Raíl LM

Placa frontal

Retén Frontal

Jaula de retención de bolas

Bola

Fig.1    Plano estructural del modelo SHS de guía LM de jaula de bolas 

 

  

Depósito de grasa

Placa terminal
(Sección de rotación)

Trayecto de circulación de las bolas sin carga

Área cargada del canal del bloque LM

Bola Jaula de retención de bolas

Raíl LM

Fig.2    Estructura de circulación dentro del bloque LM de la guía LM de jaula de bolas  

  En la guía LM de jaula de bolas, el uso de una jaula de retención de bolas permite que éstas circu-
len a una distancia uniforme entre sí y, de este modo, que se elimine la fricción entre las bolas. 
 Además, mientras las bolas giran hay un depósito donde se acomula la grasa entre la superfi cie de 
contacto de cada bola. De esta manera, se forma una película de aceite sobre la superfi cie de la 
bola. Como resultado, la película de aceite no se disgrega fácilmente. 
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  Ventajas de la tecnología de jaula de bolas 

(1)     La ausencia de fricción entre las bolas, junto a una mejor retención de la grasa, logra un vida útil 
prolongada y un funcionamiento a largo plazo libre de mantenimiento (libre de lubricación). 

(2)    La ausencia de choques entre las bolas permite un ruido de funcionamiento bajo y aceptable. 
(3)    La ausencia de fricción entre las bolas permite una generación reducida de calor y un funciona-

miento a alta velocidad. 
(4)    La circulación de bolas separadas uniformemente asegura una rotación uniforme de las bolas. 
(5)    La ausencia de fricción entre las bolas permite una alta retención de grasa y una baja genera-

ción de polvo. 

    [Vida útil prolongada y funcionamiento a largo plazo libre de mantenimiento] 
     Datos sobre la vida útil prolongada y el funcionamiento a largo plazo libre de mante-
nimiento 

  El uso de una jaula de bolas elimina la fricción entre las bolas y aumenta la retención de grasa. De 
esta manera, se logra una vida útil prolongada y un funcionamiento a largo plazo libre de manteni-
miento. 

 

modelo SHS: 11,1 kN
modelo HSR: 9,8 kN

[Condición]
Modelo n.º : SHS25/HSR25
Velocidad : 60m/min
Carrera : 350mm
Aceleración: 9,8 m/s2

Orientación : Horizontal
Carga : Guía LM de jaula de bolas
       Tipo de bola completa convencional

Distancia recorrida (km)

HSR25
(Tipo de bola completa convencional)

Lubricación cada 100 km

SHS25
(Guía LM de jaula de bolas)

Sólo Lubricación inicial

L = 435 km

L = 1347 km

0 400 800 1200 1600

 

Características y dimensiones de cada modelo
Estructura y características de la guía LM de Jaula de bolas
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   [Ruido bajo, ruido de funcionamiento aceptable] 
      Datos sobre el nivel de ruido 

  Debido a que el trayecto de circulación de las bolas dentro del bloque LM se fabrica con resina, se elimina el ruido 
metálico generado entre las bolas y el bloque LM. Además, el uso de una jaula de bolas elimina el ruido metálico pro-
ducido por el choque de las bolas y permite un nivel constante de ruido bajo, aun a altas velocidades. 

 

Modelo HSR35LR: Tipo de bola completa convencional
Modelo SHS35LV : Guía LM de jaula de bolas
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  Comparación de niveles de ruido entre el modelo SHS35LV 
y el modelo HSR35LR (a una velocidad de 50 m/min)     

   [Alta velocidad] 
      Datos sobre la prueba de durabilidad a alta velocidad 

  Debido a que el uso de una jaula de bolas elimina la fricción entre las bolas, sólo se genera un nivel 
de calor bajo y se alcanza una alta velocidad superior. 

 Vista detallada de la jaula de bolas

[Condición]
Modelo n.º : Modelo SHS65LVSS de guía LM de jaula de bolas 
Velocidad : 200 m/min
Carrera : 2500 mm
Lubricación : Sólo lubricación inicial
Carga aplicada: 34,5 kN
Aceleración : 1,5 G

Vida útil calculada

Distancia recorrida (km)

Distancia de recorrido

La grasa permanece y no se observan anomalías
en las bolas ni en la grasa.

30000km

19718km

0 5000 10000 15000 20000 25000 30000
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Características y dimensiones de cada modelo
Estructura y características de la guía LM de Jaula de bolas

   [Movimiento uniforme] 
      Datos sobre la resistencia a la rodadura 

  El uso de una jaula de retención de bolas permite la alineación uniforme de éstas y previene el ser-
penteo de la línea de bolas cuando ingresa al bloque LM. De esta manera, se logra un movimiento 
uniforme y estable, se minimizan las fl uctuaciones en la resistencia a la rodadura y se asegura una 
alta precisión en todas las orientaciones de montaje. 

 

Modelo HSR25LR: Tipo de bola completa convencional
Modelo SHS25LV : Guía LM de jaula de bolas
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  Datos sobre la fl uctuación de la resistencia a la rodadura en HSR25LR
(velocidad de alimentación: 10mm/seg)  
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(velocidad de alimentación: 10mm/seg)     

   [Baja generación de polvo] 
      Datos sobre la baja generación de polvo 

  Además de la fricción entre las bolas, el contacto metálico también debe eliminarse utilizando resi-
na en los orifi cios pasantes. Es más, la guía LM de bola enjaulada posee un alto nivel de retención 
de grasa y minimiza la pérdida de este lubricante. Así, alcanza un nivel superior de baja generación 
de polvo. 
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  Montaje de la guía LM 
   Marcas en la guía LM principal y uso combinado 

    [Marcas en la guía LM principal] 
  Todos los raíles LM montados en el mismo 
plano incluyen el mismo número de serie como 
marca. De entre estos raíles LM, el que lleva 
la marca “KB” después del número de serie es 
el raíl LM principal. El bloque LM del raíl LM 
principal presenta un acabado en su superfi cie 
de referencia con una precisión determinada, 
que le permite desempeñarse como referencia 
para el posicionamiento de la mesa. (Consulte 
 Fig.1 ). 
 Las guías LM de calidad normal no traen la 
marca “KB”. Por ello, cualquiera de los raíles 
LM que tenga el mismo número de serie se 
puede emplear como raíl LM principal. 

 

Guía LM principal

Guía LM auxiliar

Marca del principal

Número de serie

Y2F123  KB

Fig.1     Guía LM principal y guía LM auxiliar    

   [Marcas en la superfi cie de referencia] 
  En la guía LM, la superficie de referencia del 
bloque LM se contrapone a la superficie mar-
cada con el logotipo de THK, y la del raíl LM 
se encuentra en la superfi cie marcada con una 
línea (consulte  Fig.2 ). Si es necesario invertir la 
superfi cie de referencia del bloque y raíl LM o si 
es necesario colocar el engrasador en dirección 
contraria, especifi que estas necesidades. 

 

Superficie de referencia

Superficie de referencia

Marca de línea

Superficie de referencia

Marca de línea

Logotipo de THK

Logotipo de THK

Guía LM principal

Guía LM auxiliar
Fig.2     Marcas en la superfi cie de referencia    

 Guía LM  Procedimiento de montaje y mantenimiento 
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   [Marcas del número de serie y uso combinado de un raíl LM y bloques LM] 
  Un raíl LM que se utiliza conjuntamente con bloques LM debe tener el mismo número de serie. Al 
extraer un bloque LM de un raíl LM y volver a instalar el bloque, asegúrese de que tengan el mismo 
número de serie y que los números se orienten en la misma dirección. ( Fig.3 ) 

 
Fig.3     Marcas del número de serie y uso combinado de un raíl LM y bloques LM    

  [Empleo de raíles empalmados] 
  Al solicitar un raíl LM largo, se articularán dos o más raíles para cubrir la longitud solicitada. Cuando 
se une un raíl con otro, asegúrese de alinear correctamente las marcas de posición para las unio-
nes, que se muestran en  Fig.4 . 
 Cuando se disponen dos guías LM con raíles montados en forma paralela entre sí, las dos guías 
LM se fabricarán de manera tal que las dos guías LM se alineen asimétricamente. 
 Si se aplica una gran carga cerca de la unión de raíl LM, puede que el raíl LM se desvíe y provoque 
una mala alineación. Por lo tanto, recomendamos ajustar el raíl LM de forma segura presionando 
la sección de la unión contra el plano de referencia con un tornillo de ajuste o herramienta similar 
y mantener la dimensión L tan corta como sea posible ( Fig.4 ). Para obtener más detalles, comuní-
quese con THK. 

Eje del raíl principal

Superficie de referencia Superficie de referencia

Eje del raíl auxiliar

Lateral del 
raíl principal

Tornillo de ajuste de bloques LM
Tornillo de ajuste de raíles LM

Lateral del 
raíl auxiliar

Método para sujetar los 
raíles LM en la unión

Marca de posición para la unión

Marca de posición para la unión

Marca de posición para la unión
Marca de posición para la unión

Indicación de la marca de posición para la unión

Plano de referencia del raíl

Marca de posición para la unión

Marca de posición para la unión

B1

A1

B2

A2

B

Ｌ
B

Fig.4     Empleo de raíles articulados 
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  Procedimiento de montaje 

   [Ejemplo de cómo montar la guía LM cuando se aplica una carga de impacto a la máquina y se nece-
sita rigidez y alta precisión] 

  

Tornillo de ajuste de bloques LM

Tornillo de ajuste de raíles LM

Mesa

Base

Lateral del raíl auxiliar Lateral del raíl principal

Fig.5     Cuando se aplica a la máquina una carga de impacto  

     Montaje de los raíles LM 
(1)     Antes de instalar la guía LM, asegúrese de 

quitar las rebabas, las abolladuras y el polvo 
de la superficie de montaje de la máquina 
donde debe instalarse la guía LM. ( Fig.6 ) 

Nota)    Como la guía LM está cubierta con un aceite 
antióxido, quítelo de la superficie de referencia 
limpiándolo con aceite de limpieza antes de utilizar 
la guía. Una vez que se haya quitado el aceite 
antióxido, la superfi cie de referencia tenderá a co-
rroerse. Recomendamos aplicar un aceite de baja 
viscosidad. 

    
(2)    Suavemente ubique la guía LM sobre la base 

y sujete temporalmente los tornillos hasta que 
la guía LM haga contacto levemente con la 
superfi cie de montaje (alinee el lateral que tie-
ne marcada la línea en el raíl LM con la super-
fi cie de referencia lateral de la base). ( Fig.7 ) 

Nota)    Los tornillos que se utilicen para asegurar la guía 
LM deben estar limpios. Cuando ubique los torni-
llos dentro de los orifi cios de montaje del raíl LM, 
verifi que que los orifi cios de los tornillos no se ha-
yan desplazado. ( Fig.8 ) Si usted intenta ajustar el 
tornillo a la fuerza en un orifi cio desplazado, puede 
alterar la precisión. 

    
  

 

  
Fig.6     Verifi cación de la superfi cie de montaje  

  
Fig.7     Alineado del raíl LM con la superfi cie de referencia  

  
Fig.8     Verifi cación con el tornillo en busca de una tolerancia  

   

Procedimiento de montaje y mantenimiento
Montaje de la guía LM
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(3)    Sujete los tornillos de ajuste del raíl LM en 
orden con una fuerza sufi ciente como para 
que el raíl haga contacto cercano con la su-
perfi cie lateral de montaje. ( Fig.9 ) 
  

(4)    Ajuste los tornillos de montaje con el par de 
apriete correspondiente utilizando una llave 
dinamométrica. (Consulte  Fig.10 , y  Tabla1  y 
 Tabla2  en  B1-101 ). 

Nota)    Para obtener una precisión estable al ajustar los 
tornillos de montaje del raíl LM, ajústelos en orden 
desde el centro del raíl hacia sus extremos. 

    
(5)    Monte los otros raíles de la misma forma 

para completar la instalación de los raíles 
LM. 
  

(6)    Coloque las tapas en los orifi cios de los torni-
llos en la cara superior de cada raíl LM mar-
tillándolas hasta que la parte superior de las 
tapas se encuentre al mismo nivel que la cara 
superior del raíl. 

 
Fig.9     Ajuste de los tornillos de ajuste  

  
Fig.10     Ajuste total de los tornillos de montaje  

        Montaje de los bloques LM 
(1)     Ubique con suavidad la mesa sobre los 

bloques LM y ajuste temporalmente los tor-
nillos de montaje. 
  

(2)    Presione el lado principal de los bloques 
LM contra la superfi cie de referencia lateral 
de la mesa utilizando los tornillos de ajuste 
y posicione la mesa. (Consulte  Fig.5  en 
 B1-91 ). 
  

(3)    Ajuste totalmente los tornillos de montaje en 
el lateral principal y en el lateral auxiliar para 
completar la instalación. 

Nota)    Para sujetar la mesa uniformemente, fi je los torni-
llos de ajuste en orden diagonal como se observa 
en  Fig.11 . 

      
 Este método ahorra tiempo para establecer la 
rectitud del raíl LM y elimina la necesidad de 
ajustar pasadores de guía en la máquina. De esta 
manera se reduce considerablemente las horas 
hombre de instalación. 

 

61

5 23

4

Fig.11     Secuencia de ajuste de los bloques LM 
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  [Ejemplo de cómo montar la guía LM cuando el raíl LM principal no está provisto de tornillos de ajuste] 

  

Tornillo de ajuste de bloques LM

Mesa

BaseLateral del raíl principal Lateral del raíl auxiliar

Fig.12    Cuando el raíl LM principal no está provisto de tornillos de ajuste  

      Montaje del raíl LM principal 
  Luego de ajustar temporalmente los tornillos de 
montaje, presione fi rmemente el raíl LM contra 
la superfi cie de referencia lateral en la posición 
de cada tornillo de montaje utilizando un pe-
queño tornillo de banco y ajuste totalmente el 
tornillo. Realice este procedimiento desde un 
extremo del raíl hacia el otro. ( Fig.13 ) 

 
Fig.13    

      Montaje del raíl LM auxiliar 
  Para montar el raíl LM auxiliar en paralelo con el principal, que se instaló correctamente, recomen-
damos seguir los métodos que se describen más abajo. 

  Utilización de una regla 
  Ubique las reglas entre los dos raíles y posi-
ciónelas paralelamente a la superfi cie de refe-
rencia lateral del raíl LM principal utilizando un 
comparador. Luego ajuste los tornillos de mon-
taje en orden mientras trata de lograr la rectitud 
del raíl auxiliar, y use como guía la regla y el 
comparador. ( Fig.14 ) 

Fig.14   
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   Uso del paralelismo de la mesa 
  Sujete los dos bloques LM sobre el raíl LM prin-
cipal con la mesa (o una mesa temporal para 
medición) y ajuste provisoriamente con la mesa 
el raíl LM y el bloque LM del raíl auxiliar. Ubique 
un comparador en la cara lateral del bloque LM 
en el raíl auxiliar desde la base del cuadrante 
fi ja en la parte superior de la mesa. Luego ajus-
te los tornillos en orden mientras se logra el pa-
ralelismo del raíl LM auxiliar moviendo la mesa 
desde los extremos del raíl ( Fig.15 ) 

 
Fig.15    

     Cómo hacer para que el raíl LM auxiliar siga al raíl principal 
  Ubique la tabla sobre los bloques del raíl LM 
principal y sobre el raíl LM auxiliar sujetos pro-
visoriamente, ajuste totalmente con los tornillos 
los dos bloques LM sobre el raíl principal y uno 
de los dos bloques LM sobre el raíl auxiliar. 
Ajuste completamente los tornillos de montaje 
del raíl LM auxiliar en orden mientras ajusta 
provisoriamente el resto del bloque LM en el 
raíl LM auxiliar. ( Fig.16 ) 

 
Fig.16    

     Uso de una plantilla 
  Para lograr el paralelismo de la superfi cie de re-
ferencia en el lateral auxiliar, utilice una plantilla 
como la que fi gura en  Fig.17  contra la superfi -
cie de referencia lateral del lado maestro de un 
extremo del raíl junto al paso de montaje, y al 
mismo tiempo, ajuste totalmente los tornillos de 
montaje en orden ( Fig.17 ) 

 

（a） （b）

Fig.17    

  

B1-94

https://rodavigo.net/es/c/rodadura-lineal/f/thk

Polígono Industrial O Rebullón s/n. 36416 - Mos - España - rodavigo@rodavigo.com

Servicio de Att. al Cliente
+34 986 288118



   [Ejemplo de cómo montar la guía LM cuando el raíl LM principal no posee una superfi cie de referencia] 

  

Tornillo de ajuste de bloques LM

Base

Mesa

Lateral del raíl principal Lateral del raíl auxiliar

Fig.18    

      Montaje del raíl LM principal 
    Uso de una superfi cie de referencia temporal 
  Se puede establecer una superfi cie de referen-
cia temporal cerca de la posición de montaje 
del raíl LM en la base para lograr rectitud del 
raíl LM desde el extremo del raíl. Con este mé-
todo, se deben unir dos bloques LM y conectar-
los a una placa medidora, como se observa en 
 Fig.19 . 

 
Fig.19    

     Utilización de una regla 
  Luego de ajustar provisoriamente los tornillos 
de montaje, utilice un comparador para verifi car 
la rectitud de la superfi cie de referencia lateral 
del raíl LM desde el extremo del raíl y, al mismo 
tiempo, ajuste totalmente los tornillos de monta-
je. ( Fig.20 ) 
 Para montar el raíl LM auxiliar, siga las instruc-
ciones descritas en  B1-93 . 

 
Fig.20   
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  [Instrucciones de ensamblado del modelo HR] 
  Se recomienda seguir el siguiente procedimien-
to para ensamblar el modelo HR. 
(1)    Quite rebabas y nudos de la superficie de 

montaje del raíl LM de la base utilizando 
una piedra de aceite. ( Fig.21 ) 
  

(2)    Utilice un tornillo de banco pequeño para 
sujetar los dos raíles LM a la base, de forma 
tal que éstos establezcan contacto cercano 
con la superfi cie de referencia. Luego ajuste 
los tornillos de montaje con el par de aprie-
te  recomendado (consul te   B1-101 ) . 
( Fig.22 ) 
a.    Verifique si alguno de los tornillos tiene 

un hundimiento. 
b.    Utilice una llave dinamométrica para 

ajustar los tornillos en orden desde el 
centro hacia los extremos. 

    
(3)    Monte los bloques LM sobre la mesa, luego 

instálelos sobre los raíles LM. Asegúrese de 
que los tornillos de montaje de los bloques LM 
queden ajustados provisoriamente. 
  

(4)    Apriete el tornillo de ajuste de juego de for-
ma alternada para ajustar la juego. 
 Si se aplica una carga previa relativamente 
elevada para lograr alta rigidez, controle el 
par de torsión de ajuste o la resistencia a la 
rodadura. 
a.    Es aconsejable utilizar tres tornillos de 

ajuste de juego para cada bloque LM, 
como se muestra en  Fig.23 . 

b.    Para obtener un resultado favorable en el 
ajuste de juego, emplee, en los dos torni-
llos externos, un par de torsión de ajuste 
de aprox. el 90% del valor correspondiente 
al tornillo de entrada. 

    
(5)    Sujete cada bloque LM ajustando gra-

dualmente los dos tornillos de montaje del 
bloque LM, que se han ajustado provisoria-
mente, mientras desliza la tabla. ( Fig.24 ) 
    

  

 
Fig.21    

  
Fig.22    

  
Fig.23    

 

Llave de torsión

Medidor de tensión

Fig.24   
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     Ejemplo de ajuste de juego 
  Estructure el tornillo de ajuste de juego, de forma tal que presione el centro de la cara lateral del 
bloque LM. 
a.    Mediante un tornillo de ajuste 

 Por lo general, se utiliza un tornillo de ajuste para sujetar el bloque LM. 

 
b.     Mediante cuñas cónicas 

 Cuando se necesita una gran precisión y una rigidez elevada, se aconseja que utilice las cuñas 
cónicas 1) y 2). 

 

21

c.     Mediante una clavija excéntrica 
 También está disponible un modelo en donde se emplea una clavija excéntrica para ajustar la 
juego. 
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   [Instrucciones de ensamblado del modelo GSR] 
  El procedimiento de ensamblado del modelo 
GSR es el siguiente: 
(1)    Alinee la mesa con la superfi cie de referen-

cia de cada bloque LM y ajuste totalmente 
los tornillos de montaje para sujetar los blo-
ques. 
 Los dos extremos de la mesa deben tener 
una superfi cie de referencia. ( Fig.25 ) 
  

(2)    Ubique el raíl LM A sobre la base y alinee el 
raíl con una regla. 
 Ajuste completamente los tornillos de montaje 
utilizando una llave dinamométrica. ( Fig.26 ) 
  

(3)    Sujete temporalmente el raíl LM B sobre la 
base, luego monte los bloques sobre el raíl 
deslizándolos. 
 Ajuste temporalmente el raíl LM B mientras 
lo presiona contra los bloques LM. ( Fig.27 ) 
  

(4)    Deslice la tabla unas pocas carreras para 
acomodar los bloques LM en el raíl LM B, 
luego ajuste totalmente este raíl LM B utili-
zando una llave dinamométrica. ( Fig.28 ) 
  

   Si tuviera más unidades GSR para ensamblar, 
recomendamos fabricar una plantilla como la 
que se muestra primero en  Fig.29 . Con esta 
plantilla, puede montar los raíles LM fácilmente 
y lograr el paralelismo de éstos. 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

 

Mesa

Superficie de referencia Superficie de referencia

Fig.25    

  

Regla Raíl LM A

Base

Fig.26    

  

Mesa

Base

Raíl LM B Raíl LM A

Presione el raíl LM

Fig.27    

  

Raíl LM B

Raíl LM A

Llave de 
dinamométrica

Fig.28    

  

Plantilla de montaje

Raíl LMBase

Fig.29   
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   [Instrucciones de ensamblado del modelo JR]    

     Montaje de los raíles LM 
  Cuando deben usarse dos raíles LM en parale-
lo, como se muestra en  Fig.30 , primero sujete 
un raíl LM en la base y coloque un reloj compa-
rador en el bloque LM. Luego ubique la aguja 
del comparador en la cara lateral y superior del 
otro raíl LM para ajustar simultáneamente el pa-
ralelismo y el nivel. De esta manera, se montan 
completamente los raíles LM.  

Fig.30    

       Unión de los raíles LM. 
  Cuando deben unirse dos o más raíles, puede 
utilizarse un accesorio de metal especial como 
el que se muestra en  Fig.31 . En dichas aplica-
ciones, especifique que necesita el accesorio 
cuando solicite la guía LM (el raíl se entregará 
roscado para poder instalar el accesorio de 
unión). 

 Procedimiento de instalación 
(1)    Apriete provisionalmente el tornillo de 

presión del raíl.  
(2)   Fije el raíl A al accesorio de unión con los 

tornillos C y D.  
(3)   Coloque un reloj comparador en el lado G 

de la unión entre los raíles A y B. Ajuste 
las diferencias de nivel izquierdo y derecho 
utilizando el tornillo E y el tornillo de ajuste 
F en el raíl B. 
 Si se aprieta el tornillo E, el raíl B se des-
plazará hacia el lado b. 
 Si se aprieta el tornillo de ajuste F, el raíl B 
se desplazará hacia el lado a.  

(4)   Cuando termine de realizar el ajuste uti-
lizando el tornillo de ajuste F, asegure el 
tornillo de ajuste F con la tuerca.  

(5)   Ajuste y fi  je la dirección vertical utilizando 
el tornillo de presión del raíl.   

 

G

Raíl A Raíl B

Tornillo C Tornillo D

Tornillo E

Tornillo de ajuste F
Tuerca

Accesorio de unión
Tornillo de presión del raílTornillo de presión del raíl

Comparador de cuadrante

Raíl 

Tornillo de presión del raíl Tornillo

G
Lado a

Lado b

Lado a Lado b

Fig.31    
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     Soldado del raíl LM 
  Cuando deba soldarse el raíl LM, lo óptimo es 
soldar el raíl mientras se lo sujeta al punto de 
soldado con un sargento pequeño o un elemen-
to parecido, como se muestra en  Fig.32 . Para 
soldarlo correctamente, recomendamos seguir 
estas condiciones de soldado. (Si debe soldar 
el raíl LM, tenga cuidado de no salpicar los ca-
nales del raíl LM). 
  
 [Condiciones de soldado] 
   Temperatura de precalentamiento:200C 
   Temperatura postcalentamiento:350C 
Nota)    Si la temperatura sobrepasa los 750C, el raíl LM 

puede endurecerse nuevamente. 
  
   [Para soldadura por arco metálico protegido] 
 Varilla de soldadura: LB-52 (Kobelco) 
    
   [Para soldadura por arco de dióxido de carbono] 
 Alambre: YGW12 
 Corriente eléctrica: 200A 

 
Fig.32   

 
   
  
  

   [Instrucciones de ensamblado del modelo HCR] 
  Para instalar los raíles LM del modelo HCR de guía R, recomendamos adoptar algún punto de re-
ferencia, como un pasador, sobre el lateral de referencia (interno) del raíl LM y presionar el raíl LM 
contra el punto de referencia para luego detener el raíl con una placa de prensado desde la superfi -
cie de contrarreferencia. 

 

Unión

Fig.33    Método para sujetar los raíles LM en la unión. 

 

 
Fig.34    Método para sujetar el raíl LM utilizando un pasador como 

punto de referencia 
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   Métodos para determinar la precisión después de la instalación 

    [Cuando se determina la precisión de funcionamiento para aplicaciones con un solo raíl] 
  Cuando se mide la precisión de funcionamiento del bloque LM, se puede obtener una precisión 
estable sujetando dos bloques LM a una placa de inspección, como se muestra en  Fig.35 . Cuando 
utilice un comparador, le recomendamos ubicar la regla lo más cerca posible del bloque LM para 
realizar una medición precisa. 

 
2) Método de medición utilizando un comparador de cuadrante1) Método de medición utilizando un colimador automático

Fig.35     Métodos para determinar la precisión luego de la instalación  

      Par de torsión de ajuste recomendado para los raíles LM 

  En los raíles de alta precisión para la guía LM, los canales están rectifi cados y se controla la pre-
cisión al ajustar los raíles con tornillos. Cuando monte un raíl de alta precisión en una máquina, le 
recomendamos utilizar el par de torsión de ajuste recomendado que se indica en  Tabla1  o  Tabla2  

Tabla1      Par de torsión de ajuste cuando se utilizan tornillos de cabeza troncocónica 
   Unidad: N-cm 

 Descripción 
del modelo 
de tornillo 

 Par de torsión de ajuste 

 No endurecida  Endurecida 

 M 2  17,6  21,6 

 M 2,3  29,4  35,3 

 M 2,6  44,1  52,9 

   
  
  
  
  
  

Tabla2      Par torsión de ajuste cuando se utilizan tornillos de cabeza hueca hexagonal 
   Unidad: N-cm 

 Descripción 
del modelo 
de tornillo 

 Par de torsión de ajuste 

 Acero  Hierro 
fundido  Aluminio 

 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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A1-528

  Precauciones al manipular la guía LM 
        [Manipulación] 
(1)     Solicite al menos a dos personas que muevan cualquier producto que pese más de 20 kg, o 

bien, utilice un carro u otro sistema de transporte. Si lo hace se pueden producir lesiones o da-
ños. 

(2)    No desmonte las piezas. Esto provocará una pérdida de funcionalidad. 
(3)    La inclinación de un bloque LM o un raíl LM podría causar la caída de dichos objetos por su propio peso. 
(4)    Tenga cuidado de no dejar caer ni golpear la guía LM. Si lo hace se pueden producir lesiones o 

daños. Si el producto recibe un impacto, su funcionamiento podría verse afectado incluso cuan-
do el producto parece intacto. 

(5)    No retire el bloque LM del raíl LM durante la instalación. 
(6)    No introduzca las manos o los dedos en los orifi cios de montaje del raíl LM, ya que se pueden 

atascar entre el raíl y el bloque LM, provocando lesiones. 
(7)    Para garantizar la seguridad personal, use guantes y calzado protector al manejar este producto.     

  [Precauciones de uso] 
(1)     Evite la entrada de material extraño, como rebabas de corte o refrigerante, en el producto. Si no 

lo hace, podrían producirse daños. 
(2)    Si el producto se utiliza en un entorno en que pueden ingresar rebabas de corte, refrigerante, 

disolventes corrosivos, agua, etc. al producto, utilice fuelles, cubiertas, etc. para evitar que esto 
ocurra. 

(3)    No use este producto si la temperatura externa excede los 80C. A menos que la unidad esté 
especialmente diseñada para resistir el calor, la exposición a dichas temperaturas podría defor-
mar o dañar las piezas de plástico y caucho. 

(4)    Si se adhiere material extraño al producto, como rebabas de corte, reponga el lubricante des-
pués de limpiar el producto. 

(5)    Las microcarreras tienden a obstruir la formación de una película de aceite en la ranura en 
contacto con el elemento giratorio y esto puede provocar corrosión por fricción. Considere usar 
grasa que ofrezca una excelente prevención de fricción. También se recomienda que se realice 
un movimiento de carrera correspondiente a la longitud del bloque LM en forma regular para ga-
rantizar que se forme una película de aceite entre la ranura y el elemento giratorio. 

(6)    No utilice fuerza excesiva al colocar piezas (pasador, chaveta, etc.) en el producto. Esto puede 
generar una deformación permanente en la ranura, lo que provoca una pérdida de funcionalidad. 

(7)    Si, por razones de operación, es completamente necesario retirar el bloque LM del raíl LM y 
volver a instalarlo, se debe utilizar una plantilla de montaje especial para este propósito. (La 
plantilla de montaje no se incluye con las versiones estándar del producto. Para obtener una, 
póngase en contacto con THK). 

(8)    Coloque la plantilla de montaje de modo que uno de los extremos se apoye en el extremo del raíl 
LM. Cuando el raíl y la plantilla se alineen exactamente, el bloque LM se puede cargar en el raíl. 

(9)    Tenga cuidado de mantener el bloque LM recto. Cargar el bloque en un ángulo incorrecto puede 
introducir materiales extraños, dañar los componentes internos o hacer que las bolas se caigan. 

(10)    El bloque LM debe contener todos sus elementos giratorios internos (bolas) al montarse en el 
raíl LM. Usar un bloque al que le falta alguna bola podría producir daños prematuros. 

(11)    Póngase en contacto con THK si se cae alguna bola del bloque LM; no utilice el bloque si falta 
alguna bola.    

 Guía LM  Precauciones de uso 
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(12)    Si la placa frontal está dañada producto de un accidente, etc., es posible que se caigan las bo-
las o que el bloque LM se suelte del raíl LM y se caiga. Si la guía LM se utilizará colgando boca 
abajo, tome medidas preventivas, como agregar un mecanismo de seguridad para evitar caídas. 

(13)    Una la falta de rigidez o precisión de los miembros de montaje provoca que la carga del coji-
nete se concentre en un punto y el rendimiento del cojinete disminuirá considerablemente. Por 
consiguiente, proporcione una consideración adecuada a la rigidez o precisión del alojamiento y 
la base, además de la resistencia de los pernos de fi jación. 

(14)    Si saca el bloque LM del raíl LM y luego lo vuelve a instalar, se encuentra disponible una plan-
tilla de montaje/desmontaje del bloque LM que facilita dicha instalación. Póngase en contacto 
con THK para obtener detalles.   

   [Lubricación] 
(1)     Limpie a fondo el aceite antióxido y aplique lubricante antes de utilizar el producto. 
(2)    No mezcle lubricantes distintos. Mezclar grasas que utilizan el mismo tipo de agente espesante 

de todas formas podría provocar una interacción adversa entre las dos grasas si utilizan distin-
tos aditivos, etc. 

(3)    Si utiliza el producto en ubicaciones expuestas a vibraciones constantes o en entornos especia-
les, como salas blancas, vacío y temperatura baja/alta, utilice la grasa adecuada para la especi-
fi cación o entorno. 

(4)    Al lubricar el producto sin tener engrasador u orifi cio de engrase, aplique grasa directamente en la 
ranura y haga correr el producto varias veces para permitir que la grasa se esparza en su interior. 

(5)    La consistencia de la grasa cambia según la temperatura. Tenga en cuenta que la resistencia al 
deslizamiento de la guía LM también cambia a medida que cambia la consistencia de la grasa. 

(6)    Después de la lubricación, la resistencia al deslizamiento de la guía LM puede aumentar debido 
a la resistencia a la agitación de la grasa. Asegúrese de realizar una interrupción para permitir 
que la grasa se esparza completamente antes de operar la máquina. 

(7)    El exceso de grasa se puede esparcir inmediatamente después de la lubricación, de modo que 
limpie la grasa esparcida, según sea necesario. 

(8)    Las propiedades de la grasa se deterioran y su rendimiento de lubricación disminuye con el 
tiempo, de modo que se debe revisar y rellenar la grasa según corresponda a la frecuencia de 
uso de la máquina. 

(9)    Aunque el intervalo de lubricación puede variar según las condiciones de uso y el entorno de 
servicio, se debe lubricar el producto aproximadamente cada 100 km en distancia de viaje (tres a 
seis meses). Establezca el intervalo o la cantidad de lubricación fi nal basado en la máquina real. 

(10)    Si la orientación de montaje utilizada no corresponde a la horizontal, el lubricante quizá no lle-
gue a toda la ranura. Para obtener más información sobre la orientación de montaje y la lubrica-
ción, consulte  B1-28  y  B24-2 , respectivamente. 

(11)    Si adopta la lubricación con aceite, el lubricante podría no distribuirse a todo el bloque LM de-
pendiendo de la orientación de montaje del mismo. Póngase en contacto con THK de antemano 
para obtener detalles.   

    [Almacenado] 
  Al almacenar la guía LM, colóquela en un embalaje diseñado por THK y guárdela en una habitación 
en posición horizontal, teniendo cuidado de evitar las altas y bajas temperaturas, y la alta humedad. 
 Después de que el producto ha estado almacenado durante un período largo, es posible que el lu-
bricante en su interior se haya deteriorado, de modo que añada lubricante nuevo antes de usarlo. 

    [Eliminación] 
  Elimine el producto adecuadamente como desecho industrial.  

Precauciones de uso
Precauciones al manipular la guía LM
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  Precauciones para manejar la guía LM en 
entornos especiales 
    Guía LM para vacío medio a bajo 

    [Manipulación] 
(1)     Este producto se limpió completamente, se desengrasó y luego se selló en un embalaje a prue-

ba de humedad. De ser posible, abra el paquete inmediatamente antes de utilizar el producto. 
(2)    Una vez que el paquete se ha abierto, almacene el producto dentro de un receptáculo limpio y 

seco junto con un gel de sílice u otro agente de secado. No utilice aceite antióxido ni papel o 
líquido para evitar la corrosión o las manchas con este producto. 

(3)    Use guantes protectores de caucho o vinilo al manipular este producto y asegúrese de que el 
entorno circundante esté relativamente limpio. 

      Guía LM libre de aceite  
  [Manipulación] 
(1)    La guía LM libre de aceite es ideal para usarla a altas temperaturas, bajo presión atmosférica 

o en un entorno de vacío elevado de 10 -6  Pa, y está diseñada para una emisión de polvo muy 
baja. No está diseñada para usarse en ubicaciones que requieran rigidez. Puesto que una pre-
carga afectaría la resistencia de su película de compuesto S de lubricación seca, no soporta las 
precargas. 

(2)    El producto se puede utilizar en temperaturas que varían de –20 a 150°C. 
(3)    Para garantizar la función adecuada de la película de compuesto S de lubricación seca, utilice 

este producto en un entorno libre de condensación, a un nivel de humedad de 40 % o menos. 
(4)    Este producto no está diseñado para un uso conjunto. 
(5)    Se debe tener mucho cuidado durante la instalación de la guía LM libre de aceite, ya que re-

quiere mayor precisión en comparación con las guías LM estándar. 
(6)    Si se retira el bloque LM del raíl LM, es posible que las bolas se caigan y que se dañe la pelícu-

la de compuesto S de lubricación seca cuando el bloque se vuelva a montar. Si se hace nece-
sario retirar el bloque LM del raíl LM, póngase en contacto con THK. 

(7)    Este producto se debe almacenar en posición horizontal, en su envoltura y embalaje original, en 
un entorno controlado y estable, libre de temperaturas altas o bajas anormales o de humedad 
alta. THK recomienda almacenarlo a temperatura ambiente (255°C), con un nivel de humedad 
relativa de 40 % o menos, y con un nivel de pureza del aire de 10.000 o menos. 

(8)    Este producto se limpió completamente, se desengrasó y luego se selló en un embalaje a prue-
ba de humedad. De ser posible, abra el paquete inmediatamente antes de utilizar el producto. 

(9)    Una vez que el paquete se ha abierto, almacene el producto dentro de un receptáculo limpio y 
seco junto con un gel de sílice u otro agente de secado. No utilice aceite antióxido ni papel o 
líquido para evitar la corrosión o las manchas con este producto. 

(10)   Use guantes protectores de caucho o vinilo al manipular este producto y asegúrese de que el 
entorno circundante esté relativamente limpio. 
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G
uía LM

Precauciones de uso
Precauciones de las opciones de utilización de la guía LM

  Precauciones de las opciones de utilización de la guía LM 
    Lubricador QZ para la guía LM 
 Para obtener más detalles sobre QZ, consulte  A1-487 . 
    [Precauciones para seleccionar] 
  Asegúrese de solicitar una guia de longitud más larga que el bloque LM total con lubricador QZ ins-
talado.  

   [Manejo] 
  Tenga cuidado de no dejar caer ni golpear este producto. Esto podría causar lesiones o daños en el 
producto. 
 No bloquee el orifi cio de ventilación con grasa o sustancias similares. 
 El dispositivo QZ proporciona aceite solo a la ranura, de modo que úselo junto con engrase o lubri-
cación regular. Si el producto se utiliza en un entorno expuesto a refrigerante, rebabas de corte u 
otros materiales extraños, se pierde aceite en la ranura con facilidad. Por consiguiente, asegúrese 
de utilizar también cubiertas, fuelles, etc.  

   [Entorno de servicio] 
  Asegúrese de que la temperatura de servicio de este producto sea de entre ‒10 y 50C, y no limpie 
el producto sumergiéndolo en un disolvente orgánico o en queroseno blanco, ni lo deje fuera del 
embalaje. 

    Rascador de contacto laminado LaCS, rascador lateral para guías LM 
 Para obtener detalles sobre LaCS, consulte  A1-464 . Para obtener detalles sobre el rascador 
lateral, consulte  A1-466 . 
    [Manejo] 
  El lubricante impregnado en el retén se utiliza para aumentar su capacidad de deslizamiento. Para 
lubricar la guía LM, instale un lubricador QZ o un engrasador en la cara lateral de la placa frontal 
del bloque LM antes de suministrar el lubricante. 
 Al utilizar el producto, asegúrese de instalar la tapón C del raíl o la cubierta de placa.  

   [Entorno de servicio] 
  Asegúrese de que la temperatura de servicio de este producto sea de entre -20 y +80C, y no lim-
pie el producto sumergiéndolo en un disolvente orgánico o en queroseno blanco ni lo deje fuera del 
embalaje.  

  [Notas sobre las funciones del producto] 
  Está especialmente diseñado con una capacidad de eliminación de polvo que elimina material ex-
traño y líquido. Se requiere un retén frontal para retener el aceite. 
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   Retén de contacto resistencia leve LiCS para guías LM 
 Para obtener detalles sobre LiCS, consulte  A1-469 . 
    [Manejo] 
  El lubricante impregnado en el LiCS se utiliza para aumentar su capacidad de deslizamiento. Para 
lubricar la guía LM, instale un engrasador en la placa frontal del bloque LM antes de suministrar el 
lubricante.   

   [Entorno de servicio] 
  Asegúrese de que la temperatura de servicio de este producto sea de entre -20 y +80C, y no lim-
pie el producto sumergiéndolo en un solvente orgánico o en queroseno blanco ni lo deje fuera del 
embalaje. 
 Hace contacto sólo con el canal del raíl LM. No lo utilice en entornos severos. 

     Tapón GC 
 Para obtener detalles sobre el tapón GC, consulte  A1-513 . 
    [Manejo] 
  Si se especifi can tapones GC para el producto, los bordes de las aberturas de los orifi cios de mon-
taje del raíl LM serán sin biselar. Tenga mucho cuidado de no lesionarse los dedos o manos mien-
tras trabaja. 
 Para ajustar los tapones GC, utilice una herramienta de alineación plana para golpear gradualmen-
te la tapa e introducirla en el orifi cio hasta que se nivele con la superfi cie superior del raíl LM. Luego 
pase una película de aceite sobre el raíl hasta que la superfi cie superior de éste y los tapones GC 
queden completamente planas. 
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