
H 4.305
Elementy centrujące i mocujące
2- i 3-punktowe, dwustronnego działania, hydrauliczne
max. ciśnienie robocze 250 bar

Wersja 8-22 P

do średnic od 25 mm do 177 mm

Centralne pozycjonowanie i mocowanie
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https://ws.roemheld.de/de/produkte/zentrier-und-spannelemente~psrYOl3kgNQl
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Opis
Detale posiadające odlane lub obrabiane otwory, 
wycięcia lub kanały można swobodnie uchwycić 
i centrycznie zamocować czy pozycjonować do 
obróbki za pomocą elementów centrujących i 
mocujących. Unikalna kombinacja elementów 
2- i 3-punktowych pozwala na uniknięcie prze-
bazowania oraz wykonanie wszystkich zadań 
mocowania.
Różnorodne możliwości montażu i podłączania 
rozszerzają obszar zastosowań na niezliczoną 
ilość występujących w praktyce przypadków.
Dokładne dopasowanie do wymaganej średnicy 
mocowania możliwe jest dzięki różnym rozmi-
arom elementów oraz odpowiednio dopasowa-
nym śrubom dociskowym.

Elementy do średnicy mocowania powyżej 
Ø 177 mm są dostępne na zapytanie.

Wersja 4312 00X, -02X, -05X, -07X

Wersja 4312 1XX, -2XX, -3XX, -4XX

2- i 3-punktowe elementy centrujące i mocujące

Ø moco-
wania a

Numer art.
Elementy

2-punktowe

Numer art.
Elementy

3-punktowe
  25 –   29 4312 000 4312 025
  28 –   32 001 026
  32 –   36 002  027
  36 –   40 4312 050 4312 075
  39 –   43  051 076
  42 –   46 052 077
  45 –   49  053 078
  48 –   52 054 079
  51 –   55  055 080
  54 –   59 4312 100 4312 150
  58 –   63  101 151
  62 –   67 102 152
  67 –   72  103 153
  71 –   76 104 154
  76 –   84 4312 200 4312 250
  83 –   91 201 251
  90 –   98 202  252
  98 – 109 4312 300 4312 350
109 – 120  301 351
119 – 130 302 352
130 – 145 4312 400 4312 450
141 – 156 401 451
152 – 167  402 452
163 – 177 403 453

Ważne uwagi
Wstępne centrowanie za pomocą dostarczonej 
tulei (Ød) pozwala uzyskać dokładność pozycjo-
nowania wynoszącą max. 0,125 mm. Wartości 
dokładności pozycjonowania i powtarzalności 
podane w tabeli można uzyskać wyłącznie po-
przez określenie wirtualnej pozycji NOMINAL-
NEJ (punktu zerowego). Obie opcje przedsta-
wiono również graficznie na stronie 4. Opisano 
również warunki wstępne i wpływ masy detalu 
na dokładność pozycjonowania.

Te elementy centrujące i mocujące nie są przez-
naczone do stosowania na tokarkach. 

4312 00X 4312 05X
4312 02X 4312 07X 4312 1XX 4312 2XX 4312 3XX 4312 4XX

Zakres mocowania Ø [mm] 25 – 36 36 – 55 54 – 76 76 – 98 98 – 130 130 – 177
Siła mocowania przy 100 bar [kN] 4 4 3 7 11 17

       przy 250 bar [kN] 10 10 7 17 28 44
Dop. siła pozycjonowania przy  
min. ciśnieniu 100 bar (patrz strona 4) [kN] 1,6 1,6 1,1 2,7 4,5 7,0

Powtarzalność  * [mm] 0,02 0,02 0,02 0,025 0,025 0,03
Dokładność pozycjonowania * [mm] 0,04 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06
Min. ciśnienie robocze [bar] 20 20 20 20 20 20
Max. ciśnienie robocze [bar] 250 250 250 250 250 250
Objętość oleju / mm skok do przodu [cm³] 0,35 0,35 0,35 0,85 1,39 2,17

        / mm skok powrotny [cm³] 0,15 0,15 0,15 0,50 0,84 1,33
Moment dokręcania śruby dociskowej [Nm] – 15 10 10 15 20
Trzpień Ø D [mm] 14 14 12 14 18 22
Skok [mm] 2,5 2,5 3 4,5 6 8
Ø b [mm] 24 35 45 65 85 115
Ø d  j 6 [mm] 16 16 16 25 32 40
Ø e –0,1 [mm] 45 45 45 60 74 90
Ø f  –0,1 [mm] 40 40 40 54 67 81
g x głębokość gwintu [mm] – M 8 x 6 M 6 x 8 M 6 x 12 M 8 x 16 M 10 x 20
h [mm] 64 64 57 68 80 91
i [mm] 28 28 – 41 47 52
k [mm] 6 6 6 6 6 7
l [mm] 8 8 8 9 10 12
m [mm] 51 51 45 56 64 72
n [mm] 66,5 72 65 77 91 105
o [mm] R 6 R 6 – R 0,5 R 2,5 R 2,5
p [mm] 2,6 2,6 2,6 3,1 3,6 4,6
r [mm] – 29 45 65 85 115
s x głębokość gwintu [mm] M 6 x 12 M 6 x 12 M 6 x 12 M 8 x 16 M 10 x 20 M 12 x 24
t [mm] 11,3 11,3 11,3 15,6 19,1 23,3
u [mm] 16,8 16,8 16,8 22 27 33
Masa [kg] 0,5 0,7 1,1 1,8 3,6 7,2

* patrz „Ważne informacje” i wyjaśnienia na stronie 4

Wstępne
centrowanie

Skok

Mocowanie

Odmocowanie

3-punkty 
3 x 120°

2-punkty 
2 x 180°

3-punkty 
3 x 120°
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Możliwości montażu za pomocą akcesoriów

Wskazówki dotyczące zamawiania
Elementy z wyjątkiem (4312 000/-025) są 
dostarczane seryjnie z krótkimi, sferycznymi i 
hartowanymi śrubami dociskowymi.
Przy składaniu zamówienia prosimy podać 
odpowiednią średnicę detalu oraz zakres tole-
rancji.

➀ 
Montaż
bezpośredni

O-ring 2 O-ring 1

➃ 
Montaż za
pomocą
segmentów

O-ring 2
O-ring 1 O-ring 2

Wkręt dociskowy (s)

Kulka Ø K

Mocowanie do montażu
za pomocą segmentów
i nakrętek kulowych

O-ring 1

➄ 
Montaż za
pomocą nakrętki
kulowej

➁ 
Montaż za
pomocą
kołnierza

O-ring 1
(3 sztuki dla ➁)

➂ 
Montaż za
pomocą
kołnierza 
G ¼

O-ringi do wariantów montażu ➀ ➁ ➂ ➃ ➄ (nie zawarte w dostawie)
do elementów A H7 B +0,2 C D +0,2 E F  –0,1 G ±0,05 H ±0,05 K I O-ring 1 Numer art. O-ring 2 Numer art.
4312 0XX 16 20,6 3 7,8 8 6 1,3 1,1 5 4 5 x 1,5 3000 340 17,17 x 1,78 3000 663
4312 1XX 16 20,6 3 7,8 8 6 1,3 1,1 5 4 5 x 1,5 3000 340 17,17 x 1,78 3000 663
4312 2XX 25 30,0 4 9,8 14 6 1,5 1,1 6 4 7 x 1,5 3000 342 26,00 x 2,00   3000 769
4312 3XX 32 36,6 5 10,8 16 6 1,3 1,1 7 4 8 x 1,5 3000 343 33,05 x 1,78 3001 238
4312 4XX 40 46,6 5 10,8 18 7 2,0 1,1 9 4 8 x 1,5 3000 343 40,95 x 2,62 3000 944

Montaż za pomocą kołnierza ➁
do elementów a h7 b c d e f g Numer art.
4312 0XX 68 15 3 M 6 x 16 Ø   6,6 24,2 14,0 3456 033
4312 1XX 68 15 3 M 6 x 16 Ø   6,6 24,2 14,0 3456 033
4312 2XX 88 17 4 M 8 x 20 Ø   9,0    32,0 18,5 3456 035
4312 3XX 110 20 5 M 10 x 25 Ø 11,0 39,8 23,0 3456 037
4312 4XX 130 22 5 M 12 x 25 Ø 13,5 47,6 27,5 3456 038

Montaż za pomocą kołnierza G ¼ ➂
do elementów a h7 b c d e f g Numer art.
4312 0XX 68 30 G ¼ M 6 x 35 Ø   6,6 24,2 14,0 3456 042
4312 1XX 68 30 G ¼ M 6 x 35 Ø   6,6 24,2 14,0 3456 042
4312 2XX 88 30 G ¼ M 8 x 35 Ø   9,0 32,0 18,5 3456 043
4312 3XX 110 30 G ¼ M 10 x 35 Ø 11,0 39,8 23,0 3456 044
4312 4XX 130 30 G ¼ M 12 x 35 Ø 13,5 47,6 27,5 3456 045

Montaż za pomocą nakrętki kulowej (z kulkami i wkrętami dociskowymi) ➄
do elementów a b c d e f Numer art.
4312 0XX 63 M 48 x 1,5 8 3,5 M 6 22 0352 762
4312 1XX 63 M 48 x 1,5 8 3,5 M 6 22 0352 762
4312 2XX 78 M 60 x 1,5 8 3,5 M 8 25 0352 763
4312 3XX 94 M 75 x 2,0 10 4,0 M 10 27 0352 765

Montaż za pomocą segmentów ➃
do elementów a b e f g Numer art.
4312 0XX 68 10,1 Ø   6,6 24,2 14,0 3533 240
4312 1XX 68 10,1 Ø   6,6 24,2 14,0 3533 240
4312 2XX 88 11,6 Ø   9,0 32,0 18,5 3533 241
4312 3XX 110 13,1 Ø 11,0 39,8 23,0 3533 242
4312 4XX 130 16,1 Ø 13,5 47,6 27,5 3533 243

Śruba z łbem
walcowym
DIN 912 (d)

Śruba z łbem
walcowym
DIN 912 (d)

Przykłady mocowania
patrz strona 4

O-ring 2

Centrowanie i uszczelnianie dla montażu
bezpośredniego, za pomocą segmentów
i za pomocą nakrętki kulowej

Ra max. 3,2 Ra max. 3,2R max. 0,2
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Dokładność pozycjonowania
Przykłady mocowania

Pływający

Max. RZECZYWISTA pozycja

Dokładność
pozycjonowania
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Pozycja docelowa
wstępnego centrowania
za pomocą tulei Ød

Możliwe RZECZYWISTE
pozycje
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Definicja
Dokładność pozycjonowania to odchylenie 
pozycji RZECZYWISTEJ od pozycji NOMINAL-
NEJ.
Powtarzalność wskazuje zakres osiąganych 
pozycji, gdy pozycja NOMINALNA jest wielo-
krotnie osiągana z tej samej pozycji początkowej.

1. Wstępne centrowanie za pomocą tulei Ø d
W wyniku tolerancji komponentów występuje 
tolerancja bicia osiowego śrub dociskowych 
wynosząca max. 0,25 mm (patrz rysunek na 
stronie 2). Po wycentrowaniu i zamocowaniu 
detalu w najgorszym przypadku dokładność 
pozycjonowania wynosi 0,125 mm (patrz szkic).

Jeśli kolejne detale zostaną umieszczone i 
zamocowane w ten sam sposób, dokładność 
pozycjonowania osiągnie w przybliżeniu tę 
samą wartość.

2. Określenie wirtualnej pozycji NOMI-
NALNEJ
2.1	� Wycentruj i zamocuj detal (wzorzec). Należy 

to zrobić w taki sam sposób, jak podczas 
późniejszej produkcji.

2.2	�Za pomocą sondy pomiarowej zmierz 
zamocowany otwór i określ wirtualny punkt 
zerowy (środek otworu).

2.3	�Zaprogramuj sterowanie maszyną odpo-
wiednio.

Zaletą tej metody jest możliwość uzyskania wy-
sokiej dokładności pozycjonowania (0,02 – 0,03 
mm) i powtarzalności (0,04 – 0,06 mm) (patrz 
tabela na stronie 2).

Pozycja NOMINALNA 
wstępnego centrowa-
nia Ød tulei

Max. RZECZYWISTA pozycja
Dokładność pozycjonowania

Powtarzalność

Wirtualna
pozycja

NOMINALNA
(punkt zerowy)

Możliwe pozycje
RZECZYWISTE

3. Warunki wstępne
Aby wszystkie kolejne podobne detale serii 
miały ten sam wirtualny punkt zerowy, muszą 
być spełnione następujące kryteria:
	• Detale muszą być zawsze umieszczane w po-
zycji mocowania z tej samej pozycji wyjściowej 
i w ten sam sposób.

	• Otwór centrujący powinien być idealnie cylin-
dryczny.
	• Otwór centrujący nie powinien wykazywać 
błędu koncentryczności względem pozycji 
NOMINALNEJ.

4. Wpływ masy detalu
Duża masa detalu pogarsza dokładność po-
zycjonowania i zwiększa zużycie trzpieni 
centrujących, ponieważ
	• w przypadku pozycji montażowej pionowej 
element centrujący musi wywierać siłę tarcia, 
która może wynosić nawet 25% masy detalu,
	• w przypadku pozycji montażowej pozio-
mej element centrujący musi jeszcze nieco 
podnieść detal.

5. Dopuszczalna siła pozycjonowania
W przypadku wyżej wymienionych sytuacji 
dopuszczalną siłę pozycjonowania podano w 
tabeli na stronie 2. Odpowiednie masy detali są 
mechanicznie dopuszczalne.
Aby zapewnić dokładność pozycjonowania 
zgodnie z tabelą na stronie 2, należy:
	• określić wirtualną pozycję NOMINALNĄ 
zgodnie z punktem 2;
	• spełnić wymagania zgodnie z punktem 3.

6. Przykłady mocowania
Na tej stronie znajduje się szereg przykładów, w 
których masa detali jest nieistotna.


