00, ROEMHELD H 4.305

Elementy centrujace i mocujace
2- i 3-punktowe, dwustronnego dziatania, hydrauliczne
max. cisnienie robocze 250 bar

do srednic od 25 mm do 177 mmm

Centralne pozycjonowanie i mocowanie

I

ST
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2- i 3-punktowe elementy centrujace i mocujgce

Wersja 431200X, -02X, -05X, -07X

Wersja 4312 1XX, -2XX, -8XX, -4XX

Opis

Detale posiadajace odlane lub obrabiane otwory,
wyciecia lub kanaty mozna swobodnie uchwycic¢
i centrycznie zamocowac czy pozycjonowac do
obrébki za pomoca elementéw centrujgcych i
mocujgcych. Unikalna kombinacja elementéw
2- i 3-punktowych pozwala na unikniecie prze-
bazowania oraz wykonanie wszystkich zadan
mocowania.

Réznorodne mozliwosci montazu i podtgczania
rozszerzajg obszar zastosowan na niezliczong
ilos¢ wystepujacych w praktyce przypadkdw.
Doktadne dopasowanie do wymaganej srednicy
mocowania mozliwe jest dzieki réznym rozmi-
arom elementéw oraz odpowiednio dopasowa-
nym $rubom dociskowym.

Zakres mocowania & [mm
Sita mocowania przy 100 bar kN
przy 250 bar kN
Dop. sita pozycjonowania przy KN]
min. ci$nieniu 100 bar (patrz strona 4)
Powtarzalnos$¢ * [mm
Doktadno$¢ pozycjonowania* [mm
Min. cignienie robocze [bar]
Max. cisnienie robocze [bar]
Objetosc oleju / mm skok do przodu  [cm?]
/ mm skok powrotny [em?®
Moment dokrecania sruby dociskowej  [Nm
Trzpien @ D mm
Skok mm
Db mm
@dj6 mm
Je-01 mm
@f -0, mm
g X gtebokos¢ gwintu mm
h mm
i mm
k mm
| mm
m mm
n mm
o mm
p mm
r mm
s x gtebokos¢ gwintu mm
t mm
u mm
Masa kg

=

=S | 3-punkty
= 3x120°
) / Mocowanie
- / @ 2-punkty
- \ @y 2x180°
> T<]
\7 N Odmocowanie
| A
T S 3-punkty
t t 3x120°
Y
a-0,5
b max. *
o.2g Al
Lo | e
I — Q \ s
/4
- | a-1 c
| ° Skok E
R
_ AN
i -
T I )
d
“-Wstepne
f centrowanie
e

Wazne uwagi

Wstepne centrowanie za pomocg dostarczonej
tulei (@d) pozwala uzyskac doktadnos$¢ pozycjo-
nowania wynoszaca max. 0,125 mm. Wartosci
dokfadnosci pozycjonowania i powtarzalnosci
podane w tabeli mozna uzyskac wytgcznie po-
przez okreslenie wirtualnej pozycji NOMINAL-
NEJ (punktu zerowego). Obie opcje przedsta-
wiono réwniez graficznie na stronie 4. Opisano
rowniez warunki wstepne i wptyw masy detalu
na dokfadnos$¢ pozycjonowania.

Te elementy centrujace i mocujace nie sa przez-
naczone do stosowania na tokarkach.

431200X 431205X
431202X 431207X 43121XX
25-36 36-55 54-76
4 4 3
10 10 7
1,6 1,6 11
0,02 0,02 0,02
0,04 0,04 0,04
20 20 20
250 250 250
0,35 0,35 0,35
0,15 0,15 0,15
= 15 10
14 14 12
2,5 2,5 3
24 35 45
16 16 16
45 45 45
40 40 40
- M8x6 M6x8
64 64 57
28 28 -
6 6 6
8 8 8
51 51 45
66,5 72 65
R6 R6 =
2,6 2,6 2,6
= 29 45
M6x12 M6x12 M6x12
1,3 11,3 11,3
16,8 16,8 16,8
0,5 0,7 11

* patrz ,Wazne informacje” i wyjasnienia na stronie 4

2
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@ moco-
wania a
25- 29
28— 32
32- 36
36— 40
39- 43
42 — 46
45— 49
48 - 52
51- 55
54 - 59
58 - 63
62 - 67
67— 72
71— 76
76- 84
83— 91
90- 98
98 - 109
109-120
119-130
130-145
141 -156
1562 - 167
163 -177

Numer art.

Elementy

2-punktowe
4312000
001

002
4312050
051

052

053

054

055
4312100
101

102

103

104
4312200
201

202
4312300
301

302
4312400

Numer art.
Elementy
3-punktowe
4312025

4312150
151
152
153
154
4312250
251
252
4312350

Elementy do srednicy mocowania powyzej
@ 177 mm sa dostepne na zapytanie.

43122XX
76-98

2

17

2,7

0,025
0,05
20
250
0,85
0,50
10

14
4,5
65

25
60
54
M6x12
68

41

6

9

56

77
R0,5
3.1
65
M8x16
15,6
22
1,8

43123XX
98-130
1Al

28

4,5

0,025
0,05
20
250
1,39
0,84
15

18

6

85
32

74

67
M8x16
80
47

6

10

64

91
R2,5
3,6
85
M10x20
19,1
27
3,6

43124XX
130-177
17

44

7,0

0,03
0,06
20
250
217
1,33
20
22

8

115
40
90

81
M10x20
9
52

-

12
72
105
R25
4,6
115
M12x24
23,3
33
72
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Mozliwosci montazu za pomoca akcesoridow

\El\llskazowkl dotycz.qce zamawiania ® [T\ ® T
ementy z wyjatkiem (4312 000/-025) sa Montaz [ ] Montaz za [ ]
dostarczane seryjnie z krétkimi, sferycznymi i bezposredni =T —— pomoc =
hartowanymi $rubami dociskowymi. oca
Przy sktadaniu zamowienia prosimy podacé kotnierza
odpowiednig $rednice detalu oraz zakres tole- SES Dl ®
rancj. 1 Montaz za
o, - T omoc P
Przyktady mocowania R : = | li( : Eomierga 117 0% g
patrz strona 4 ' 1 NN AN IANY G% L A S——
ANMNNINNRWN N RN \\Qy ! }
0-ring 2 ¢ L__ﬂg O-ring 1 Ovringz SN i\\j( ‘k\
C
—LJ LT T;_ O-ring 1
Centrowanie i uszczelnianie dla montazu B _J 5 L D (3 sztuki dla @)
bezposredniego, za pomoca segmentow
i za pomoca nakretki kulowej @ (/—T— ® (/—T—\
o8B Montaz za E:____:B Montaz za S T
oA 2D pomoca pomocy nakretki
| O (Erecsy| Ameo2 ‘ T frareoz segmentow kulowej
w ? { i ? __E. Wkret dociskowy (s) .E_
I | 1o Kulka @ K =2
] _ ™
0C +5 o ‘oi el T: g5 3 *—: }L@i : v |
SIS NN
LL' | w%-\\ § ;\QI ’ T N\ S EE ! *
| N \,
Q O-ring 1 O-ring 2 _/ RIS c O-ring 1
O-ring 2 A S
B Mocowanie do montazu A
;a pomoca segment()w B
i nakretek kulowych
O-ringi do wariantéw montazu ® @ ® @ ® (nie zawarte w dostawie)
doelementéw ~ AH7  B+02 © | [ E| F=91[G005 =005 K |  O-ring1 Numer art. O-ring2 Numer art.
43120XX 16 20,6 3 7,8 8 6 13 1,1 5 4 5x1,5 3000340 17,17x1,78 3000663
4312 1XX 16 20,6 8 7,8 8 6 13 1,1 B 4 5x1,5 3000340 17,17x1,78 3000663
43122XX 25 30,0 4 9,8 14 6 15 1,1 6 4 7x1,5 3000342 26,00 x 2,00 3000769
4312 3XX 32 36,6 5 10,8 16 6 13 1,1 7 4 8x1,5 3000343 33,05x1,78 3001238
43124XX 40 46,6 5 10,8 18 7 20 1,1 9 4 8x1,5 3000343 40,95x2,62 3000944
f f b
\ ] ) Montaz za pomoca kotnierza @
Vel Srubaztoem I Tl o do elementow ~ a’ b @ d e f g Numer art.
yS w VDVf,‘\‘fggy@) EeS=i 43120XX 68 15 3 M6x16 @ 6,6 242 14,0 3456033
o ‘%\\% N 43121XX 68 15 8 M6x16 @ 66 242 14,0 3456033
o /NG TN, 43122XX 88 17 4 M8x20 @ 90 320 185 3456035
AT o 43123XX 110 20 5 M10x25 ©11,0 39,8 230 3456037
43124XX 130 22 5 M12x25 @135 47,6 27,5 3456038
f f _b_
{ Montaz za pomocg kotnierza G % ®
Sruba z foem 1] 9 do elementow ah? b © d e f g Numer art.
walcowym N f
) T e\ ol 43121XX 68 30 Gh M6x35 @ 66 242 14,0 3456042
o N N 43122XX 88 30 GU M8x35 @ 90 320 185 3456043
' @ 43123XX 110 30 Gu M10x35 @11,0 39,8 23,0 3456 044
H 43124XX 130 30 GU M12x35 @135 47,6 27,5 3456045
C
: L —-b Montaz za pomoca segmentow @
FF o do elementow a b e f g Numer art.
Zi TR 43120XX 68 10,1 @ 6,6 24,2 14,0 3533240
o [ \ 43121XX 68 10,1 7 66 24,2 14,0 3533240
o + ) °m 43122XX 88 11,6 @ 9,0 32,0 18,5 3533241
i //ﬂ} 43123XX 110 13,1 @11,0 39,8 23,0 3533242
g 43124XX 130 16,1 13,5 47,6 27,5 3533243
1 Montaz za pomoca nakretki kulowej (z kulkami i wkretami dociskowymi) ®
do elementow a b © d e f Numer art.
A © 43120XX 63 M48x1,5 8 3,5 M6 22 0352762
43121XX 63 M48x1,5 8 30 M6 22 0352762
LU 43122XX 78  M60x1,5 8 3,5 M8 25 0352763
= o 43123XX 94  M75x2,0 10 4,0 M10 27 0352765
i
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Dokladnos¢ pozycjonowania
Przyklady mocowania

Definicja

Doktadno$¢ pozycjonowania to odchylenie
pozycji RZECZYWISTEJ od pozycji NOMINAL-
NEJ.

Powtarzalno$é wskazuje zakres osigganych
pozycji, gdy pozycja NOMINALNA jest wielo-
krotnie osiggana z tej samej pozycji poczatkowe;.

1. Wstepne centrowanie za pomoca tulei @ d
W wyniku tolerancji komponentéw wystepuje
tolerancja bicia osiowego srub dociskowych
wynoszaca max. 0,25 mm (patrz rysunek na
stronie 2). Po wycentrowaniu i zamocowaniu
detalu w najgorszym przypadku doktadnosc
pozycjonowania wynosi 0,125 mm (patrz szkic).

) Max. RZECZYWISTA pozycja
————
Ve i N L.
/e | N\, % 0| Doktadnosé
! \ &~ pozycjonowania
o ° | £

Mozliwe RZECZYWISTE
pozycje

Tolerancja centrycznosci
max. 0,25
—

\
/e

Pozycja docelowa ‘
wstepnego centrowania
za pomoca tulei @d

Jesli kolejne detale zostang umieszczone i
zamocowane w ten sam sposob, doktadnosé
pozycjonowania osiggnie w przyblizeniu te
sama wartosc.

Ptywajacy ? g

2. Okreslenie wirtualnej pozycji NOMI-

NALNEJ

2.1 Wycentruj i zamocuj detal (wzorzec). Nalezy
to zrobi¢ w taki sam sposdb, jak podczas
pozniejszej produkgji.

2.2 Za pomocg sondy pomiarowej zmierz
zamocowany otwor i okresl wirtualny punkt
zerowy (Srodek otworu).

2.3 Zaprogramuj sterowanie maszyng odpo-
wiednio.

Zaletg tej metody jest mozliwos¢ uzyskania wy-

sokiej doktadnosci pozycjonowania (0,02 — 0,03

mm) i powtarzalnosci (0,04 — 0,06 mm) (patrz

tabela na stronie 2).

Powtarzalnos$¢
Doktadnos¢ pozycjonowania -
“~\Max. RZECZYWISTA pozycia
N\ A

0,06

4 )
i ;/

i Wirtualna
Pozycja NOMINALNA pozycja Mozliwe pozycje
wstepnego centrowa- NOMINALNA RZECZYWISTE
nia @d tulei (punkt zerowy)

3. Warunki wstepne

Aby wszystkie kolejne podobne detale serii

miaty ten sam wirtualny punkt zerowy, musza

by¢ spetnione nastepujace kryteria:

e Detale musza by¢ zawsze umieszczane w po-
zycji mocowania z tej samej pozycji wyjsciowej
i w ten sam sposoéb.

e Otwor centrujgcy powinien by¢ idealnie cylin-
dryczny.

e Otwor centrujgcy nie powinien wykazywac
btedu koncentrycznosci wzgledem pozycji
NOMINALNEJ.

4. Wptyw masy detalu

Duza masa detalu pogarsza doktadno$é po-

zycjonowania i zwigksza zuzycie trzpieni

centrujgcych, poniewaz

ew przypadku pozycji montazowej pionowej
element centrujgcy musi wywiera¢ site tarcia,
ktdra moze wynosi¢ nawet 25% masy detalu,

ew przypadku pozycji montazowej pozio-
mej element centrujgcy musi jeszcze nieco
podnies¢ detal.

5. Dopuszczalna sita pozycjonowania

W przypadku wyzej wymienionych sytuacii

dopuszczalng site pozycjonowania podano w

tabeli na stronie 2. Odpowiednie masy detali s

mechanicznie dopuszczalne.

Aby zapewni¢ dokfadnos¢ pozycjonowania

zgodnie z tabelg na stronie 2, nalezy:

e okreslic  wirtualna pozycie NOMINALNA
zgodnie z punktem 2;

e spetni¢ wymagania zgodnie z punktem 3.

6. Przyktady mocowania
Na tej stronie znajduje sie szereg przyktadow, w
ktdrych masa detali jest nieistotna.
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