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Sitowniki do mocowania w otworach, ekscentryczne
Pneumatyczna kontrola przylegania i kontrola zamocowania, do otworéw o
srednicy @ 8 - 12 mm, dwustronnego dziatania, max. cisnienie robocze 80 i 120 bar

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 8 do 12 mm.

Detal jest naktadany bezposrednio na sitownik,
dzieki czemu pozostate powierzchnie sg wolne,
umozliwiajac obrdbke z 5 stron.

Opis

Sitownik dwustronnego dziatania obstuguje trz-
pien ciagnacy, ktory jest ekscentrycznie umiesz-
czony na zewnetrznej krawedzi obudowy i do
ktérego wkrecony jest trzpiert mocujacy.
Stozkowy trzpien mocujgcy rozpiera hartowa-
na tuleje mocujacy, tak ze jej punkty mocujace
wgryzajg sie w powierzchnie otworu mocowa-
nego detalu (patrz ,Zasada mocowania”).

Po odkreceniu podpory mozna bardzo szybko
wymieni¢ trzpien mocujacy i tuleje mocujaca.
Sitownik moze pozosta¢ w przyrzadzie, olej hy-
drauliczny nie bedzie wyciekat.

Wszystkie funkcje mozna monitorowac pneu-
matycznie.

Podtgczenie powietrza uszczelniajgcego (odmu-
chujacego) zapobiega przedostawaniu sie cie-
czy i wiorow 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 centrujgce. Trzpienie cen-
trujgce musza przejmowac takze sity boczne
wystepujace podczas obrébki Mocowanie de-
talu bez znieksztatcen jest gwarantowane tylko
wtedy, gdy detal opiera sie bez luzow na wszyst-
kich sitownikach mocujgcych w otworach.
Podane sity mocowania zostang osiagniete tylko
wtedy, gdy punkty mocujace tulei wgryza sie w
Scianke otworu (patrz takze ,Zasada mocowa-
nia” i ,Dane techniczne”).

Jesli ciecze lub wiéry moga przedostawac sig,
np. z powodu otwartego otworu mocujacego,
powietrze uszczelniajagce musi by¢ ciagle wia-
czone.
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Mocowanie osiowe w prostych i gtadkich otworach
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Dziatanie

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 mocujgcej
penetracje scian 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 mocujacego
w otworze;

e powierzchnie podporowe sg wolne od brudu
wioréw;

e przytacze powietrza uszczelniajgcego jest
aktywne, aby wydmuchac ptyny i wiéry.
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Kontrola funkcjonalnosci

W przypadku sitownikéw do mocowania w otwo-
rach wizualna kontrola procesu mocowania nie
jestmozliwa, poniewazsgonezakryteprzezdetal.
W przypadku tego ekscentrycznego sitowni-
ka do mocowania w otworach dostepne sg w
standardzie trzy opcje kontroli pneumatycznej i
jedna hydrauliczna:

e Kontrola przylegania

e Kontrola zamocowania

e Kontrola odmocowania

e Kontrola cisnienia roboczego za pomoca
zewnetrznego wytgcznika cisnieniowego

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

Szczegdtowy opis wraz ze schematem dziata-
nia oraz schematem potgczen hydraulicznych i
pneumatycznych znajduje sig na stronie 4.

Konstrukcja z okreslonym powrotem
segmentéw mocujacych
Na zapytanie


https://ws.roemheld.de/de/produkte/bohrungsspanner-exzentrisch~ps64NgeLd7Z2

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

Zamknigty otwér mocujacy ma te zalete, ze pod-
czas obrébki zadne widry ani ptyny nie przedo-
stajg sie do sitownika przez tuleje mocujaca.
Jednakze przytacze powietrza uszczelniajacego
mozna zamkna¢ tylko wtedy, gdy na podporze
detalu nie znajduje sie zadna ciecz.

Przy otwartym otworze powietrze uszczelniaja-
ce musi pozosta¢ wigczone na state.

Tuleje mocujace
Przyktad: otwér mocujacy @ 10 mm
Srednica nominalna tulei mocujacej 10

@10

Zatadunek i pozycjonowanie detalu

Detal nalezy naprowadzi¢ za pomocg trzpieni

wprowadzajgcych, zwfaszcza podczas auto-

matycznego zatadunku. Sitowniki do mocowa-

nia w otworach nie majg funkcji centrowania.

Dodatkowe trzpienie pozycjonujace (okragte i

sptaszczone) spetniaja nastepujace funkcie:

e zapewnienie doktadnej pozycji obrobkowej
detal;

e przejmowanie obcigzen bocznych, jezeli sa
one wigksze niz 10% sity mocowania sitow-
nika do mocowania w otworach.

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

Tolerancje pozycjonowania

Poniewaz tuleja mocujgca w obudowie jest ru-
choma promieniowo, detal mozna pozycjono-
wac z tolerancjg £0,4 mm.

Tolerancje odlegtosci

Tolerancja odlegtosci 2 otwordw mocujgcych
moze wynosi¢ max. £0,8 mm, jesli sitowniki sg
pozycjonowane w punkcie zerowym (wymiar
nominalny). Jest to mozliwe dzigki zastosowaniu
dwdch otwordw 5 H7 na dole obudowy sitownika
do mocowania w otworach.
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Wymiary
Charakterystyka techniczna ¢ Akcesoria
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Dzialanie kontroli

Funkcje pneumatycznej kontroli

Sitownik do mocowania w otworach mocuje de-

tal w gtadkich otworach znajdujacych sie w po-

wierzchni podparcia. Dlatego niemozliwa jest wi-

zualna kontrola procesu mocowania.

W tym celu dostepne sa trzy warianty pneuma-

tycznej kontroli dziatania:

e Kontrola przylegania M1
Sygnalizuje bezluzowy kontakt detalu z
hartowana powierzchnig podporowa i dlatego
jest warunkiem wstepnym rozpoczecia procesu
mocowania.

e Kontrola odmocowania M2
Sygnalizuje pozycje odmocowang Sruby
mocujgcej, a tym samym otwarcie tulei
mocujgcej. W potaczeniu z wytgcznikiem
cisnieniowym P2 stanowi to warunek do swo-
bodnego zatadunku i roztadunku detalu.

¢ Kontrola zamocowania M3
Sygnalizuje, ze trzpien mocujacy jest w opty-
malnym zakresie mocowania a tuleja mocujaca
pasuje do srednicy otworu mocujacego. Ra-
zem z kontrolg przylegania M1 i wytacznikiem
cisnieniowym P1 wydajg sygnat, ktory stuzy do
inicjowania rozpoczecia procesu.

Funkcje hydraulicznej kontroli

e Cisnienie mocowania P1
Sygnalizuje, ze ustawione ci$nienie robocze
i zZadana sita mocowania zostaty osiggniete.
Razem z kontrolg przylegania M1 i kontrolg
mocowania M3 wydajg sygnat, ktéry stuzy do
inicjowania rozpoczecia procesu.

e Cisnienie odmocowania P2
Sygnalizuje, ze cisnienie hydrauliczne utrzymuije
trzpien ciggnacy w pozycji odmocowanej. Wraz
z kontrolg odmocowania M2 wydaje zezwole-
nie na wymiane detalu.

Powiadomienia o btedach w stanie zamo-
cowanym

(patrz tabelka “Przyktady dla pozydiji...”)
Mozliwe zrddta bteddw:

® zbyt duzy otwdr mocujacy

e otwor mocujacy poza tolerancjami

e nieréwny lub stozkowy otwér mocujacy
® zbyt twardy materiat detalu

 zbyt migkki materiat detalu

® zuzyta lub uszkodzona tuleja mocujgca
® uszkodzony trzpier mocujgcy

Konwersja sygnatu pneumatyczny — elekt-
ryczny

Zamkniecie otworu pneumatycznego powoduje
wzrost cisnienia powietrza w uktadzie pomia-
rowym. Elektropneumatyczne urzadzenie pomia-
rowe moze mierzy¢ wzrost cisnienia lub spadek
natezenia przeptywu powietrza i przeksztatcac je
na sygnat elektryczny.

Pneumatyczny wytacznik ci$nieniowy
Zaleta: tatwa regulacja

Aby uzyskaé wystarczajaca histereze 1-2 bar,
natezenie przeptywu powietrza nalezy ograniczy¢
zaworem dfawigcym do ok. 12 I/min. Regulacja
ta dokonywana jest za pomocg dodatkowego
czujnika przeptywu z cyfrowym wyswietlaczem
natezenia przeptywu.

Wytacznik réznicowo-ci$nieniowy

Whytacznik - 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 praktycz-
nych.

Czujnik przeptywu

Mozliwa jest takze kontrola dziatania niezaleznie
od cisnienia poprzez pomiar natezenia przeptywu.
Czujnik przeptywu powinien posiadac wyswietlacz
cyfrowy i jeden regulowany wytacznik krancowy z
wyjsciem binarym (np. typu SFAB firmy Festo).

4

Schemat obwodu hydraulicznego i pneumatycznego ze wszystkimi kontrolami dziatania

i powietrzem uszczelniajagcym

— |
i Powietrze uszczelniajgce
oy J Regulacja cisnienia
el il |E Kontrola dziafania z min. ciénienie robocze
Pneumatycznym wytgcznikiem 3 bar
cisnieniowym
M1 Kontrola przylegania Pneumatycznym wytgcznikiem 2 bar
| réznicowo-cinieniowym
A P Czujnikiem przeptywu 2 bar
2_4bar Stacja przygotowania powietrza,
Z 0suszaczem, bez smarownicy
M2 Odmocowany | (neclejenie)
)
Al _Ip
2-4 bar
M3 Zakres mocowania
Al Jp
Wytacznik cisnieniowy «lub = czujnik Zawdr dfawiacy
przeptywu  ustawiony
zwyjsciem  do 12 l/min
przefaczajacym
Schemat dziatania
Urzadzenie Funkcja - Deta‘, -
Zafadunek | Mocowanie |Zamocowany| Obrobka | Odmocowywanie| Odmocowany| Roztadunek
Powietrze uszczelniajgce E 1
Dysza
0
. Kontrol leganiaM1 1
% Wyarik . ontrola przylegania
£ | cisnieniowy 0
% Wylacznik Odmocowany M2 1 I
&1
cidnieniowy * 0
Wylacznik Zamocowany M3 1 I I
cisnieniowy * 0
Sitownik do Mocowanie A
mocowania
w otworach Odmocowywanie B
@
5 Wylacznik Cignienie mocowania P11
S
_g ci$nieniowy 0
- Wylacznik Ciénienie odmocowywania 1
ci$nieniowy P2 0
* Alternatywnie wytacznik réznicowo-cisnieniowy lub czujnik przeptywu
Przyktady dla pozyciji przetagczania przy uzyciu wszystkich elementéw kontrolnych
Elementy kontrolne Status elementéw kontrolnych
Sitownik do mocowania w otworach
Odmocowany Zamocowany Komunikat
i detal nie lezy zezwolenie 0 bfedzie
pfasko na rozpoczecia stan
powierzchni procesu zamocowany
Kontrola przylegania M1 0 1 1
Kontrola odmocowania M2 1 0 0
Kontrola zamocowanie M3 0 1 0 < Bfad!
L . (patrz tekst)
Cignienie mocowania  P1 0 1 1
Cignienie odmocowania P2 1 0 0

Przyktad

Szes¢ elementéw z kontrolg przylegania z ci-

$nieniem powietrza 2 bar:

1. Pokryj wszystkie kontrolne przylegania jed-
nym detalem i zmierz natezenie przeptywu
Qmin.

2. Kiedy kontrola przylegania jednego elemen-
tu nie jest zakryta, zmierz Qmax.

3.Wejdz i zapisz prog przetaczania = 0,5x
(Qmax + Qmin). Jesli réznica (Qmax — Qmin)
jest zbyt mata, nalezy zwiekszy¢ natezenie
przeptywu lub zmniejszy¢ liczbe sitownikow
na czujnik.
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Liczba sitownikéw do mocowania w
otworach z funkcja kontroli

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