~, ROEMHELD

4  HILMA = STARK

Wersja 7-23 P

B 1.487

Sitlowniki do mocowania w otworach
Pneumatyczna kontrola przylegania i kontrola zamocowania, do otworéw o srednicy
J 5,5 - 13 mm, dwustronnego dzialania, max. cisnienie robocze 30, 80 i 120 bar

- ﬂ

Zastosowanie

Hydrauliczny sitownik do mocowania w otwo-
rach nadaje sie szczegdlnie do mocowania de-
tali, ktore w powierzchni nosnej posiadajg otwo-
ry gtadkie o $rednicy od 5,5 do 13 mm.

Detal jest naktadany bezposrednio na utwardzo-
nej podporze i nie ulega odksztatceniu podczas
mocowania. Poniewaz mocowanie odbywa sig¢
wewngtrz otworu, pozostate powierzchnie sg
wolne, umozliwiajgc obrobke z 5 stron.

Opis

Sitownik dwustronnego dziatania obstuguje
umieszczony centralnie w obudowie stozkowy
trzpien mocujacy, ktory rozpiera hartowang tu-
leje mocujaca. Sita mocujgca powoduije, ze jej
punkty mocujace wgryzaja sie w powierzchnig
otworu mocowanego detalu.

Takie potfaczenie ksztattowe gwarantuje bez-
pieczne zamocowanie detalu (patrz ,Zasady
mocowania” na stronie 2). Wszystkie funkcje
mozna monitorowa¢ pneumatycznie.
Podtaczenie powietrza uszczelniajacego (odmu-
chujacego) zapobiega przedostawaniu sie cie-
czy i wioréw przez tuleje mocujaca.

Wazne uwagi

Sitownik do mocowania w otworach nie posiada
funkgcji centrowania. Do mocowania i pozycjono-
wania detalu nalezy przewidzie¢ odpowiednie
prowadnice i trzpienie centrujace (patrz strona
2). Trzpienie centrujace musza przejmowac tak-
ze sity boczne wystepujace podczas obrobki.
Mocowanie detalu bez znieksztafcen jest gwa-
rantowane tylko wtedy, gdy detal opiera sie bez
luzow na wszystkich sitownikach mocujacych
w otworach. Podane sity mocowania zostang
osiggniete tylko wtedy, gdy punkty mocujace
tulei wgryza sie w Scianke otworu (patrz takze
»Zasady mocowania” i ,Dane techniczne”).

Jesdli ciecze Ilub widry moga przedostawac sig,
np. z powodu otwartego otworu mocujacego,
powietrze uszczelniajace musi by¢ ciagle wia-
czone.
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Mocowanie osiowe w ptaskich i gtadkich otworach

Obrébka z 5 stron

Mocowanie detalu obrabianego
bez odksztatcen

Wieksza precyzja dzigki narzedziom o
standardowej diugosci

Kroétkie sciezki narzedzi

Pneumatyczna

Redukcja czasu kontrola

przylegania

Sita mocowania do 5 kN

Powietrze
odmuchujace
(uszczelniajace)

Hartowana
powierzchnia
podporowa

Kontrola mocowania
i odmocowania

Prowadzenie
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O © przed korozja

Dowolna

Efektywna pozycja

gospodarka zabudowy

widérami

Dziatanie Kontrola funkcj

Po wigczeniu cisnienia trzpiert mocujacy zosta-
nie cofniety. Tuleja mocujaca zostanie rozparta,
a jej koncowki wgryza sie w sciany otworu. Wraz
Z wgryzaniem sie punktdw mocowania wzrasta
cisnienie hydrauliczne, a tym samym sita moco-
wania.

Podczas luzowania trzpien mocujacy ponownie
sie wysuwa. Tuleja mocujaca jest uwalniana i
$ciggana za pomoca sprezyny pierscieniowe;.

Zapewnienie funkcjonalnosci

Funkcjonalnosc¢ jest zapewniona, jezeli

e materiat detalu umozliwia tulei mocujace;j
penetracje $cian otworu (patrz Charaktery-
styka techniczna);

e Srednica otworu mocujgcego miesci sie w
dopuszczalnym zakresie tolerancji mocowa-
nia uzywanej tulei;

e otwér mocujacy w detalu jest okragty i
prostopadty do powierzchni podporowe;;

e detal spoczywa na catej powierzchni podpo-
rowej, prostopadle do sitownika mocujgcego
w otworze;

e powierzchnie podporowe sg wolne od brudu
wioréw;

® przytgcze powietrza uszczelniajgcego jest
aktywne, aby wydmuchac ptyny i widry.
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W przypadku sitownikéw do mocowania w
otworach wizualna kontrola procesu mocowa-
nia nie jest mozliwa, poniewaz sg one zakryte
przez detal. W przypadku tego sitownika do
mocowania w otworach dostepne sg w stan-
dardzie trzy opcje kontroli pneumatycznej i jed-
na hydrauliczna:

e Kontrola przylegania
e Kontrola zamocowania
e Kontrola odmocowania

e Kontrola cisnienia roboczego za pomoca
zewnetrznego wytacznika cignieniowego

Zalecamy korzystanie ze wszystkich opcji kon-
troli, aby w kazdej chwili dostepna byta informa-
cja o aktualnym stanie pracy.

Szczegotowy opis wraz ze schematem dziata-
nia oraz schematem potaczen hydraulicznych i
pneumatycznych znajduje sie na stronie 4.

Konstrukcja z okreslonym powrotem
segmentéw mocujacych
Na zapytanie
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Zasady mocowania ® Otwory mocujgce ¢ Tuleje mocujace ¢ Tolerancje

Zasady mocowania

Aby mie¢ pewnos¢, ze detal zostanie zamoco-
wany na utwardzonej powierzchni podporowej z
najwiekszg mozliwg sita, pomiedzy tuleja mocu-
jaca a gtadka $cianka otworu musi zostaé utwo-
rzone potgczenie ksztattowe.

Podczas mocowania stozkowy trzpieri mocuja-
cy rozszerza hartowana tuleje mocujaca, a kon-
cowki umieszone na obwodzie wgryzajg sie w
miekszy materiat detalu. Gtebokos$¢ penetracii
zalezy od twardosci materiatu. Dlatego tez do
mocowania nie nadaja sie materiaty hartowa-
ne, wysoko odpuszczone, a takze zbyt miekkie
(patrz ,Dane techniczne”).

W razie watpliwosci nalezy przeprowadzi¢ pro-
be mocowania.

Otwor mocujacy Zamkniety Otwarty Stozkowy
Zamkniety otwér mocujacy ma te zalete, ze pod- Obrébka (na zapytanie)
czas obrdbki zadne widry ani ptyny nie przedo- z bez —— 0
stajg sie do sitownika przez tuleje mocujaca. © ! o AV |
Jednakze przytacze powietrza uszczelniajacego © ‘ ) ‘ s ‘
mozna zamkna¢ tylko wtedy, gdy na podporze c | < < |
detalu nie znajduje sie zadna ciecz. £ ! € ‘ = 4‘_
Przy otwartym otworze powietrze uszczelniaja- .
ce musi pozosta¢ wigczone na state. «\a*q’
T
Tuleje mocujace Tuleja mocujaca Dopuszczalna tolerancja otworu mocujacego
Przyktad: otwér mocujgcy @ 10 mm odmocowana min. max.
Srednica nominalna tulei mocujacej 10 29,4 29,7 2107
@10
2 ©
b = =
o o]
o O

Zatadunek i pozycjonowanie detalu
Detal naleZy naprowadzié za pomoca trzpieni max. tolerancja odlegtosci 2 otworéw mocujgcych + 0,8 mm *
wprowadzajgcych, zwlaszcza podczas automa- max. tolerancja pozycjonowania = 0,4 mm * |
tycznego zatadunku. Sitowniki do mocowania w \
otworach nie majg funkcji centrowania. gﬂ:
Dodatkowe trzpienie pozycjonujace (okragte i ur
sptaszczone) spetniaja nastepujace funkcie: éﬁ %%
e zapewnienie doktadnej pozycji obrobkowej ‘“t
detali;
® przejmowanie obcigzen bocznych, jezeli
sg one wigksze niz 10 % sity mocowania
sitownika do mocowania w otworach.

B\

Q4047

Funkcje ,wprowadzania” i ,pozycjonowania”
mozna taczyd, jesli centrowanie jest wystarcza-
jaco ditugie (patrz przyktad a > b).

Tolerancje pozycjonowania
Poniewaz tuleja mocujgca w obudowie jest ru-

* Warunek:
Z)d | ) - sitowniki sg doktadnie wypozycjonowane w punkcie zerowym
choma promieniowo, detal mozna pozycjono- ) 0

wac z tolerancja + 0,4 mm.

Tolerancje odlegtosci

Tolerancja odlegtosci 2 otwordw mocujacych
moze wynosi¢ max. + 0,8 mm, jesli sitowniki sg
pozycjonowane w punkcie zerowym (wymiar
nominalny).
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Wymiary

Charakterystyka techniczna ¢ Akcesoria

Akcesoria
Q jggrcﬂ%ﬁicv‘ime g Plytka dystansowa
M1 = Kontrola przylegania i :r’ Numer art. 0342003
M2 = Kontrola odmocowania oD 08 3§ 236 0,1 24,401
25 M3 = Kontrola zamocowania Lg S
24,4 23,6 E =Przylacze powietrza ] g % o,
uszczelniajgcego e ~ :% £ = QS& ®§ =
P N ; B X [ 9 5
3| Qf'\{%} M2 ® f = @ »@ ¢h #
@) o ™ eo| < | Dy :
S/ | 3 Id$ L ! | -
73\ ky 1B | =/ g N
0 E \Y ) 8 g —| &
S @ @ M3 - \//‘,—/ 5 C;} {2}
oa4 | 238 * 2350,1| 24401 =
25 0,1 8
922 Uktad przytaczy
— = @40H8 30
/ i febokosé
( ] Tl Krawedz gasowania > 8 03 (5 =
o I~ | zaokraglona, 12mm Il [ ?
T2 i polerowana —1 J - R4 °
] — 21 + I
© S Ra max. 3,2 Ra 0,8
Plytka dystansowa 04017 < ? ! ? — INC 4%,
patrz akcesoria - g g K4 & 8 2694024 | | ~H02:02 055 4x)
[0}
=
N
0385 g moziwe @2-5| |B ~ho V= V/Rmaxio
£lo
Elo
Przytacze B ©
mozliwe opcje
~/R:4
2440,1 23601
At [ /710,04 100
38 192011190, _ 1940 1920
Rags /Of 1 8. o/ \ = - /f o\
2 5 ©
N @% ) 8| ¢ ; @ . © .
N} _ M1, A = f A | P
Kontrola 3 D 7 o q ez — . — S
przylegania N Sy Q)@ SR -f
ormm - o 7.7 9 2620, g e .
NS & AA0L DT s @y avarto o dostamie
Sruby mocujace 5 O-ringow 4x 1,5 * Otwor
X " y wymagane sa tylko w
mgrgleﬂtgclgklgé%nia 10 Nm zawarte w dostawie przypadku stosowania opcji kontroli.
Otwér @ D [mm] 5,5 6 7 8 9 10 1 12 13
Uzytkowy zakres mocowania @ [Mm] 5,2..6,2 57.67 67.77 77.87 87.97 97.10,7 10,7.11,7 11,7.12,7 12,7.13,7
Max. sita mocowania ok. [kN] 1,2 1,2 3,3 3,3 3,3 5 5 5 5
Max. promieniowa sita rozpierajaca ok. [kN] 8 3 9 9 9 14 14 14 14
Max. cisnienie robocze [oar] 30 30 80 80 80 120 120 120 120
Min. cignienie robocze [bar] 20
Materiat detalu max. twardos¢ HRB/HRc 250/25
max. wytrzymato$¢ na rozcigganie [N/mm?] 850
\Wymagane tolerancje pozycjionowania (patrz strona 2) [mm] +/-0,4
Max. odchytka okragtosci otworu detalu [mm] 0,1
Skok trzpienia mocujacego [mm] 47
Skok tulei mocujacej (ciagnigcie w dof) [mm] max. 1,5
Zapotrz. na olej mocowanie / odmocowanie [em?)] 2,5/4
Max. natezenie przeptywu [cm¥s] 25
Olej hydrauliczny zgodny z DIN 51524-2 HLP 32
Zakres temperatur [°C] 0..80
Zalecane cisnienie powietrza czujnika (patrz strona 4) [bar] 2.4
Zalecane cisnienie powietrza uszczelniajgcego
z / bez kontroli dziatania [bar] max. 1/3
Wykres sity mocowania Wydtuzenie sprezyste A H Numer art.
e = Warto$é nominalna podczas mocowania detal BCCIXXX HXXXSZ
= zakres tolerancji Wydtuzenie spr. A H
_ — o012 _ Otwor @ Wysokosé H Masaok.  zobcigzeniem AH z
6 E - 66 £ [mm]x10 [mm] kg] obcigzeniem*
£ 56 £
€5 I 0010 6 T (um/kN]
H { ° 36 3 055 016 0,5 -0,7
é 4 | ;T, 0,008 2% 3 060 026 0,53 -0,9
= ; @l 5 0,006 16 = 070 036 0,55 -1,
© | & | § 2 - 080 046 0,57 -1,3
> N E S
’ g o | 1E 2 oo 090 056 0,6 -15
> - = 2 100 066 0,62 -1,7
1 i e | Q | = 0002 11
| \ | 0 * Obcigzenie spowodowane
| | | 120 masa detalu i sitami obrdébki
0 203040 60 80 100 120 0 20 40 60 80 100 120 130
Cignienie robocze [bar] Cisnienie robocze [bar] Inne rozmiary na zapytanie
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Kontrola dzialania

Funkcje pneumatycznej kontroli

Sitownik do mocowania w otworach mocuje
detal w gtadkich otworach znajdujgcych sie w
powierzchni podparcia. Dlatego niemozliwa jest
wizualna kontrola procesu mocowania.

W tym celu dostepne sa trzy warianty pneuma-
tycznej kontroli dziatania:

e Kontrola przylegania M1
Sygnalizuje bezluzowy kontakt detalu z
hartowang powierzchnig podporowa i dla-
tego jest warunkiem wstepnym rozpoczecia
procesu mocowania.

e Kontrola odmocowania M2
Sygnalizuje pozycje odmocowana trzpienia
mocujacego, a tym samym otwarcie tulei
mocujacej. W potfaczeniu z wytgcznikiem
cignieniowym P2 stanowi to warunek do
swobodnego zatadunku i roztadunku detalu.

e Kontrola zamocowania M3
Sygnalizuje, ze trzpien mocujacy jest w
optymalnym zakresie mocowania a tu-
leja mocujaca pasuje do srednicy otworu
mocujacego. Razem z kontrolg przylega-
nia M1 i wytacznikiem cignieniowym P1
wydajg sygnat, ktdry stuzy do inicjowania
rozpoczecia procesu.

Funkcje hydraulicznej kontroli

e Cisnienie mocowania P1
Sygnalizuje, ze ustawione cisnienie robocze
i zgdana sita mocowania zostaty osiggniete.
Razem z kontrolg przylegania M1 i kontrolg
mocowania M3 wydajg sygnat, ktory stuzy
do inicjowania rozpoczecia procesu.

e Cisnienie odmocowania P2
Sygnalizuje, ze cisnienie hydrauliczne utrzy-
muije trzpien ciggnacy w pozycji odmoco-
wanej. Wraz z kontrolg odmocowania M2
wydaje zezwolenie na wymiane detalu.

Powiadomienia o btedach w stanie
zamocowanym

(patrz tabelka “Przyktady dla pozycii...”)
Mozliwe Zrodta bteddw:

e zbyt duzy otwdr mocujacy

e otwér mocujacy poza tolerancjami

e nierowny lub stozkowy otwdr mocujacy
e zbyt twardy materiat detalu

¢ zbyt miekki materiat detalu

e zuzyta lub uszkodzona tuleja mocujgca
e uszkodzony trzpien mocujacy

Konwersja sygnatu pneumatyczny — elek-
tryczny

Zamknigcie otworu pneumatycznego powo-
duje wzrost cisnienia powietrza w uktadzie po-
miarowym. Elektropneumatyczne urzadzenie
pomiarowe moze mierzy¢ wzrost cisnienia
lub spadek natezenia przeptywu powietrza i
przeksztatcac je na sygnat elektryczny.
Pneumatyczny wytacznik cisnieniowy
Zaleta: tatwa regulacja

Aby uzyskac wystarczajaca histereze 1-2 bar,
natezenie  przeptywu  powietrza  nalezy
ograniczy¢ zaworem dtawigcym do ok. 12 1/min.
Regulacja ta dokonywana jest za pomocg do-
datkowego czujnika przeptywu z cyfrowym
wyswietlaczem natezenia przeptywu.
Wytacznik réznicowo-cisnieniowy
Wytacznik réznicowo-cisnieniowy (np. system
PEL) wymagaja jedynie cisnienia roboczego od
0,5 do 1,5 bar. Wymagana jest odpowiednia re-
gulacja dyszy nastawczej w warunkach prakty-
cznych.

Czujnik przeptywu

Mozliwa jest takze kontrola dziatania niezaleznie
od cisnienia poprzez pomiar natezenia przepty-
wu. Czujnik przeptywu powinien posiadac wy-
Swietlacz cyfrowy i jeden regulowany wytacznik
krancowy z wyjsciem binarnym (np. typu SFAB
firmy Festo).

4

Schemat obwodu hydraulicznego i pneumatycznego ze wszystkimi kontrolami

dziatania i powietrzem uszczelniajgcym

I | ———

|
|
|
“m3[m2 mi| é

2-4 bar
M2
)
AL _Jp
2-4 bar
M3
al_lp
Wylacznik cisnieniowy < lub = czujnik

przeptywu

Odmocowany

Zakres mocowania

Powietrze uszczelniajace

Regulacja cisnienia

Kontrola dziafania z min. ciénienie robocze

Pneumatycznym wytacznikiem 3 bar
cisnieniowym

Pneumatycznym wytacznikiem 2 bar
roznicowo-cignieniowym

Czujnikiem przeptywu 2 bar

Stacja przygotowania powietrza,
Z 0suszaczem, bez smarownicy
(naolejania)

Zawdr dfawiacy
ustawiony

zwyjsciem  do 12 l/min

Schemat dziatania

Urzadzenie Funkcja Detd
2 4 Zatadunek | Mocowanie Obrobka |0 ywanie| O Roztadunek
Powietrze uszczelniajgoe E 1
Dysza
0
o | Wylacznik Kontrola przylegania M1~ 1
5 | ciénieniowy * 0
k]
% Wylacznik Odmocowany M2 1 I
& | cinieniowy * 0
Wylacznik Zamocowany M3 1 I I
cisnieniowy * 0
Sitownik do Mocowanie A
mocowania
w otworach Odmocowywanie B
@
5| Wylacznik Cidnienie 1
3 | cisnieniowy mocowania P1 0
=3
+ i nien 1
Wylgeznik Cisnienie
cignieniowy odmocowywania P2 0

* Alternatywnie wytacznik réznicowo-cinieniowy lub czujnik przeptywu

Przyktady dla pozyciji przetaczania przy uzyciu wszystkich elementéw kontrolnych

Elementy kontrolne Status elementow kontrolnych
Sitownik do mocowania w otworach
Odmocowany Zamocowany Komunikat
i detal nie lezy zezwolenie 0 btedzie
ptasko na rozpoczecia stan
powierzchni procesu zamocowany
Kontrola przylegania ~ M1 0 1 1
Kontrola odmocowania M2 1 0 0
Kontrola zamocowanie M3 0 1 0 + Biad!
S . (patrz tekst)

Cisnienie mocowania  P1 0 1 1
Cisnienie odmocowania P2 1 0 0

Przyktad
Szed¢ elementdw z kontrolg przylegania z
cisnieniem powietrza 2 bar:
1. Pokryj wszystkie kontrolne przylegania jednym
detalem i zmierz natezenie przeptywu Qmin.
2. Kiedy kontrola przylegania jednego elementu
3. Wejdz i zapisz prog przefaczania =
0,5 x (Qmax + Qmin).
Jedli réznica (Qmax — Qmin) jest zbyt mata,
nalezy zwigkszy¢ natezenie przeptywu lub
zmniejszyc¢ liczbe sitownikéw na czujnik.
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Liczba sitownikow do mocowania w
otworach z funkcja kontroli

W przypadku monitorowania funkcji, np.: kon-
troli przylegania, do jednego urzadzenia pomi-
arowego mozna podtaczy¢ max. 6 sitownikow.
Kalibracja cisnienia przetaczania wymaga duzej
starannosci, poniewaz urzadzenie pomiarowe
musi rozpoznac, na przyktad ze tylko jeden z
6 punktéw kontroli nie jest zakryty. Nie da sie
stwierdzi¢, w ktérym z 6 sitownikdw do moco-
wania w otworach to nastgpito!
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