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Zalety systeméw mocowan narzedzi

Dlaczego system mocowania narzedzi?

To sie optacal!

automatyczna wymiana narzedzi

p Operacja wymiany

Wzrost produktywnosci
@ wieksza wydajnos¢ dzigki skroceniu czaséw przezbrajania

@ mniej przestojow, np. z powodu uszkodzenia narzedzia
lub przerébki matrycy

@ krotki okres testowy

Automatyzacja

@ clementy uruchamiane sitowo

@ clementy monitorujgce, w szczegdlnosci cisnienie oraz
pozycje

@ krotkie cykle dzieki automatycznemu wyzwalaniu funkgii

@ integracja z monitorowaniem i sterowaniem

Wzrost jakosci

@ statajakosc

@ powtarzalnos¢ pozycji narzedzia

@ niewielkie odksztatcenia przy mocowaniu

katwosé obstugi

@ zastosowanie nawet w ekstremalnych warunkach
(wysoka temperatura,aerozole)

@ bezproblemowe mocowanie w trudno dostepnych miejs-
cach

@® mocowanie z duzymi sitami mocujgcymi

@ narzedzia mogg by wymienianie przez relatywnie mnigj
doswiadczonych pracownikéw

@ powtarzalny proces wymiany narzedzi

Innowacyjna technologia i wieloletnie
doswiadczenie stanowig podstawe
naszej oferty systemow mocowania i
wymiany narzedzi.

Zracjonalizuj swoje dziatanie korzystajac
z automatycznych systeméw wymiany
narzedzi.

Efektywnosé

@ krotkie czasy przezbrajania nawet przy matych
wielkosciach partii, mniejszy zapas czesci

@ uproszczona wymiana narzedzi, takze dla operatora
maszyny

@ mniejsza ilo$¢ wymaganych urzadzert mocujacych

@ zwigkszona zywotnos¢ narzedzia w wyniku mniejszego
Zuzycia

@ krotszy okres docierania form i narzedzi,

@ tj. mnigj sztuk testowych i mniej wymaganego czasu

Mniejsze zuzycie

® Réwnomierne mocowanie z niewielkimi odksztatceniami
przy duzych sitach

® Pewne mocowanie z kompensacjg luzu

® powtarzalny proces pozycjonowania i mocowania

@ optymalny dobdr punktdw mocowania
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Zasady mocowania

Zasada mocowania

Przyktad mocowania Element mocujacy
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dociskowe, sitowniki z drazonym ttokiem

,_S dociski suwliwe, dociski katowe, listwy
> dociski klinowe /do krawedzi prostych
l

sitowniki uchylno-ciaggnace

elektromechaniczne elementy mocujace

systemy szybkomocujace
sitowniki z drgzonym ttokiem
dociski katowe, elektromechaniczne

> ﬂ dociski klinowe / do krawedzi skosnych

listwy dociskowe podwéjne T

sitowniki uchylno-ciggnace, hydrauliczne
sitowniki uchylno-ciagnace, elektryczne
sitowniki skretno-ciggnace

sitowniki ciagnace zrowkiem T
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Wymiary rowkoéw teowych ¢ Zalecenia dotyczace sily mocowania
Poréwnanie ukladéw mocowania

Wymiary i tolerancje dla rowkéw teowych zgodnie z DIN 650
Wymiary i tolerancje dla rowkoéw teowych zgodnie z DIN 650. Zastoso-
wanie do stotdw maszyn, palet lub urzadzen mocujgcych narzedzia w
prasach

14H12 18H12 22H12 28H12 36 H12
a [mm] (14+O,18) (18+0,18) (22+O,21) (28 +0,21) (36*0'25)
fmin. [mm] 12 16 20 26 33
fmax. [nm] 19 24 29 36 46
b [mm] 23+ 30+2 37+ 46+4 56+4
c [mm] 9% 122 16+2 20+ 25+3
h min. [mm] 23 30 38 48 61
h max. [mm] 28 36 45 56 71
n max. [mm] 16 1,6 16 16 2,5

Gtebokos¢ rowka h i wysokosé f nalezy doktadnie zmierzyc i
sprawdzi¢ pod katem mozliwych tolerancji. Jesli Twdj rowek teowy
nie miesci sie w okreslonym zakresie tolerancji, mozliwe sa réwniez
rozwigzania niestandardowe.

Zalecane sity mocowania dla rowkow teowych zgodnych z
DIN 650

Rowek teowy Max. sita mocowania
14 mm 40 kN
18 mm 60 kN
22 mm 60 kN
28 mm 100 kN
36 mm 160 kN

Wazna uwaga
Przekroczenie powyzszych sit mocujgcych moze spowodowac trwate
odksztatcenie rowkow teowych.

Wptyw uktadu mocowania na proces formowania

Wibracje w narzedziach formujgcych powodujg zwiekszone zuzycie
i obnizong jakos¢ detalu. Optymalny projekt uktadu mocowan ma
znaczacy wpltyw na zachowanie sie drgan, a tym samym réwniez na
stabilnos¢ procesu.

Sztywniejsze mocowanie narzedzia skutkuje minimalizacjg przyspieszen
i drgan. Sztywniejsze mocowanie uzyskuje sie dzieki odpowiedniej
liczbie punktéw mocowania i optymalnemu przytozeniu sity w poblizu
sity procesowej w narzedziu. Sztywnos$¢ systemu mozna znacznie
zwiekszy¢ za pomoca dociskdw uchylnych, ktére dzieki swojej konst-
rukgcji przyktadaja site blisko srodka matrycy. Nawet przy tej samej licz-
bie punktéw mocowania drgania lub wyginanie dolnej czesci narzedzia
mozna zmniejszy¢ za pomoca hydraulicznych lub magnetycznych sys-
temow szybkiego mocowania nawet o0 50% w poréwnaniu z tradycyj-
nymi elementami mocujacymi, takimi jak sruby lub zaciski. Poprawa ta
wynika ze skrécenia ramienia dzwignimiedzy

sita procesowa a punktem mocowania.

Poréwnanie uktadéw mocowania

Ugiecie (mozliwe ugiecie narzedzia podczas suwu powrotnego).
[%]
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e rownomierne przytozenie sity
e znacznie wigksza punktowa sita mocowania
e poprawiona sztywnos¢ ukfadu mocowania
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Sila mocowania ¢ Czas mocowania ¢ Obliczenia

Sita mocowania

Gwint, klasa wytrzymatosci 8.8 M6
Dop. obcigzenie probne wg DIN 267-3 [kN] 12
Max. dopuszczalna sita wstepnego mocowania
. o [kN] 8
(przy wyk. 2/3 granicy plastycznosci)
Wymagany moment dokrecenia [Nm] 9
Max. sita mocowania osiggana recznie* [kN] 8
Sita mocowania z ramieniem mocujgcym
A [kN] 5
(przetozenie dzwigni = 2:1)
Liczba x ttokdw @ do uzyskania sity wstepnego mocowania  1x16
w wiersz 3
przy 400 bar [mm]
Mechaniczne zamocowanie i odmocowanie, Il 1
czas na 1 punkt mocowania**
Hydrauliczne zamocowanie i odmocowanie,
- [s] 0.8
czas na 1 punkt mocowania
Rekomendacje

M8  M10
21 34
14 23
22 44
14 23
9 15

1x20 1x25
12 13
0,9 1,0

W przypadku kilku
punktéw mocowania,

zalecane jest

mocowanie

hydrauliczne

ke

M2 M4 Mi16 M20 M24 M30 M36 M42 M48
49 67 91 143 205 326 478 652 856
32 45 60 95 186 217 318 434 570
76 120 190 380 620 1200 2100 3400 5000
32 45 56 67 70 70 70 70 70
21 30 37 44 46 46 46 46 46
1x32 1x40 1x44 1x55 1x63 1x80 1x100 1x120 1x140
2x32 2x40 2x50 3x50 4x 50 2x 80 3x 80
3x25 3x32 3x40 4x40 6x 40 6x 50 8x 50
15 17 18 22 26 36 (50)  (70)  (100)
1.1 1,2 1,3 1,5 1,8 2,2 3,0 4,0 5,0
Przejscie z Max. dopuszczalnej Mocowanie reczne
mocowania sity mocowania nie ma juz sensu;

recznego na
hydrauliczne

nie mozna osiggna¢
recznie;
preferowane jest
mocowanie
hydrauliczne

tylko mocowanie
hydrauliczne

Sita mocowania, ktérg mozna uzyskac recznie za pomoca klucza zgodnie z DIN 894, stosujac site reczng 150 N i wspotczynnik tarcia 0,14.
Catkowity czas potrzebny w przypadku mechanicznego zamocowania i odmocowania do uzyskania sity mocowania okreslonej w wierszu 5, bez uwzglednienia

czasu potrzebnego na dostarczanie pojedynczych komponentdéw. Skok mocowania = 6 mm. Przy pracy nad gtowa lub przy stosowaniu tap mocujacych czas

mocowania i odmocowania nalezy wydtuzy¢ o okoto 50%.

*** Catkowity czas potrzebny do zamocowania i odmocowania hydraulicznego do uzyskania sity mocowania okreslonej w wierszu 3.
Elektryczna jednostka zasilajaca z elektrozaworami. Natezenie przeptywu 40 cm3 / s przy 400 bar. Skok mocowania 6 mm.

Czasy mocowania dla innych skokéw mocowania

Czasy mocowania dla txh
innych skokéw mocowania = 6 Isl
Czas mocowania mechanicznego = tXthm [s]
Obliczenia
. qxSxz
m n t=
Czas mocowania 16xQ
s 160 x Q
Predkosc¢ tioka v=
¢ Axz
s
Natezenie przeptywu pompy Q= qxsx2z
16 x t
Moc silnika przy pracy ciagtej P= 27xnxVxp
1xL
Strata ci$nienia w rurach Ap = 4><—d x v2
X

[mm/s]

[I/min]

(W]

[bar]

t = Czas mocowania okreslony w wierszu 8 i 9

h = Skok mocowania [mm]

m = Wspdtczynnik skoku 0,8 dla skoku > 6 mm
Wspdtczynnik skoku 1,2 dla skoku < 6 mm

t = Czas mocowania [g]
q = Zapotrzebowanie oleju na 1 mm skoku
ttoka zgodnie z katalogiem [cm3/mm]
s = Skok mocowania [mm]
z = Liczba sitownikdw mocujgcych
Q= Natezenie przeptywu pompy [I/min]
A= Pole powierzchni ttoka [cm?]
n = Predkos$¢ silnika [min-]
V = Natezenie przeptywu pompy [l/obrot]
p = Cisnienie robocze [bar]
Zatozono: A = 0,055, p = 700 Ns2/m#,

A=powierzchnia

EE

sprawnosé objetosciowa = 0,96, * >

sprawnosc silnika = 0,88 VYV o
L = Dtugo$é rury [m] (prosta, gtadka rura) @ P = cisnienie
d = Srednica wewnetrzna rury [mm] A

v = Predkosc¢ przeptywu [m/s]
Vihax, = 6 M/s dla rur cisnieniowych, 2 m/s dla rur powrotnych
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Okreslenie sity mocowania

Sita mocowania, z jaka nalezy zamocowa¢ potéwke narzedzia lub formy zalezy od:

@ sily ciagnacej suwaka
@ sily wyrzutnika

@ sily przyspieszenia
® masy narzedzia

Catkowita sita mocowania, ktéra ma by¢ wytworzona przez elementy mocujace, musi by¢ wieksza niz najwieksza ze wszystkich sit
dziatajgcych w danym przypadku. Ogoélnie mozna przyja¢ nastepujaca przyblizong wartosé jako catkowita site mocowania potéwki narzedzia:

Catkowita sita mocowania = 10 % do 20 % sity nacisku prasy

Na podstawie catkowitej sity mocowania okresla sie¢ wymagana liczbe elementéw mocujacych z uwzglednieniem ich sity

mocowania oraz warunkow lokalnych (symetria, przeswit itp.).

Sita ciaggnaca suwaka

Bardziej doprecyzowany projekt jest mozliwy w oparciu o site ciggnaca
suwaka, ktdra musi by¢ w catosci pokryta catkowitg sita mocowania. Sita
ciggnaca to sita dziatajgca na punkty mocowania narzedzia po odjeciu
strat spowodowanych tarciem i przyspieszeniem. W przypadku wtryska-
rek sita ta nazywana jest sita otwierajgca.

W konkretnym przypadku nalezy sprawdzi¢, czy ta sita musi by¢ brana
pod uwage przy projektowaniu elementéw mocujacych. W normalnych
warunkach pracy petna sita maszyny nie jest wykorzystywana. Czesto
pojawia sie tylko wtedy, gdy potdéwki narzedzia sg zakleszczone. Elemen-
ty mocujace musza by¢ zaprojektowane w taki sposdb, aby nie zostaty
zniszczone lub uszkodzone w takich sytuacjach awaryjnych. (Przyblizone
wartosci zgodnie z wytycznymi VDI 3145, patrz ponizej)

Sita wyrzutnika

W przypadku stosowania wyrzutnikéw nalezy wzia¢ pod uwage
maksymalna wystepujaca site wypychajaca. Sita wypychajaca dziata
na narzedzie, jesli sitowniki nie poruszaja sie przeciwko swoim wtasnym
ogranicznikom, ale gdy narzedzie jest uzywane jako ogranicznik.
Dlatego w kazdym przypadku nalezy wzia¢ pod uwage sity wyrzutnika.
(Przyblizone wartosci zgodnie z wytycznymi VDI 3145, patrz ponizej)

Przyblizone wartosci zgodnie z wytycznymi VDI 3145
e Sita ciggnaca suwaka: 5% do 20 % sity nacisku prasy
e Sita wyrzutnika w stole: 5% do 20 % sity nacisku prasy
e Sita wyrzutnika w suwaku: 1% do 10 % sity nacisku prasy

Przyktad obliczen

e Hydrauliczna prasa dwukolumnowa bez procesu ciggniecia
® max. sita ciagnaca (otwarcia) 400 kN

® masa narzedzia gornego i dolnego po 1000 kg.

Sita przyspieszenia

Przy stosowaniu niezwykle ciezkich narzedzi i / Ilub duzego
przyspieszenia suwaka nalezy wzia¢ pod uwage site przyspieszenia.
Przyspieszenie zalezy od napedu prasy, wtasciwosci mechanicznych
(sprezystosé, sztywnosé) ramy prasy oraz od wykonywanych operacii.

Mozna przyja¢ nastepujace przyblizone wartosci:

e dla szybkich automatycznych pras wykrawajacych ok. 50g
e dla pras z rama typu C 30g
e dla pras do karoserii 69

Aby okresli¢ wystepujaca site przyspieszenia, musi by¢ znana masa
narzedzia. Zaleznosc¢ jest pokazana na ponizszym wykresie:

Sitg przyspieszenia
[KN]

500

509

400

30g

300+

200

100

0
600 800

Masa narzedzia na suwaku [kg]

Przyblizona wartos¢ catkowitej sity mocowania na potéwke narzedzia:

20 % sity nacisku prasy = ok. 400 kN

Zgodnie z sita przyspieszenia:
Przy przyspieszeniu ok. 10 g i masie 1000 kg,
sita przyspieszenia (zgodnie z diagramem) wynosi ok. 100 kN.

Ze wzgledu na matg site przyspieszenia, site mocowania okresla sie na podstawie sity ciggnace;.

Zatem wymagana catkowita sita mocowania wynosi 400 kN.

Hilma-Rémheld GmbH
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Analiza korzysci

Wsparcie przy podjeciu decyzji: Kiedy inwestycja sie optaca?

Tematu szybkiej wymiany narzedzi w prasach i wtryskarkach nie nalezy
definiowac zbyt wasko. Poniewaz przez wymiane rozumiemy caty pro-
ces automatyzaciji, czyli podawanie i pozycjonowanie w maszynie, mo-
cowanie i transport poza maszyne, a szerzej takze przechowywanie
narzedzi.

Oferujemy rozwigzania systemowe, ktore mozna dostosowac do spe-
cyficznych potrzeb klientéw.

Powoddw do wprowadzenia automatyzacji moze by¢ wiele, a jej stopien
uzalezniony od kryteridw panujacych w firmie w zakresie produkcji i
miejsca pracy.

Kryteriami wptywajacymi na taka decyzje moga by¢:
e Poprawa produktywnosci

e Minimalizacja czaséw przezbrajania

e Zwigkszona elastycznosé

« Srodki racjonalizacyjne

e Humanizacja miejsca pracy

e Poprawa jakosci

¢ Bezpieczenistwo

Catkowita korzys¢

Mnozac te bezwymiarowe dane liczbowe, uzyskuje sie czesciowa
korzys¢ dla kazdego kryterium. Dodanie czesciowych korzysci uzyska-
nych dla rozwazanej alternatywy da catkowitg korzysc.

W ponizszym przyktadzie do wyboru sg dwa alternatywne rozwigzania
automatyzacji pras. Stosujgc ten model analizy korzysci (model scorin-
gowy), decyzje moga by¢ rowniez

podejmowane z uwzglednieniem kryteridw jakosci.

Oznacza 1o, ze decyzja o zautomatyzowaniu procesu wymiany narzedzi
jest podejmowana nie tylko na podstawie analizy kosztéw i zyskow, ale
ma na nig rowniez wptyw podejscie do optymalizacji miejsca pracy.
Aby podejs¢ do rozwigzania uwzgledniajgcego zaréwno aspekty
ilosciowe, jak i jakosciowe, mozna zastosowac tzw. analize korzysci. Ta
metoda oceny alternatywnej daje mozliwosé uwzglednienia takze tych
kryteriow, ktérych nie mozna wyrazi¢ w jednostkach pienieznych.

Oprdcz statych i zmiennych kosztéw inwestycji mozna wzigé pod uwage
réwniez cechy jakosciowe, takie jak:

e warunki gwarancji

e dostepnos¢ czescizamiennych

® bezpieczenstwo

e 7ywotnoscé

e doradztwo i szkolenia

e fatwoscobstugi

e zréwnowzenie Srodowiskowe itp.

Dla kazdego uwzglednionego kryterium okreslana jest waga, ktdra
odzwierciedla waznos¢ danego kryterium.

Na drugim etapie kazda alternatywa majgca znaczenie dla decyzji
otrzymuije ocene na podstawie jej zgodnosci z réznymi kryteriami.

Chociaz cena (koszt nabycia) systemu wymiany narzedzi B nie
spetnia oczekiwan (przypisany stopien zgodnosci = 3), ta alternatywa
ma wieksze ogodlne korzysci. Aby uzyskac¢ wiecej informacii,
zalecamy odwotanie sie do przyktadéw w Internecie, stowo kluczowe:
analiza korzysci.

W przypadku prostego poréwnania kosztow, porownuie sie tylko koszty
inwestycji dwoch lub wiecej alternatyw z przewidywanymi korzysciami.

System wymiany narzedzi A System wymiany narzedzi B
Kryterium Waga % Stopien zgodnosci? Wartos$é korzysci | Stopien zgodnosci  Warto$é korzysci
Koszt nabycia 25 8 2,00 3 0,75
Konserwacja 20 4 0,80 6 1,20
Bezpieczenstwo 30 5 1,50 9 2,70
Obstuga 15 2 0,30 10 1,50
Czesci zamienne 8 5 0,40 9 0,72
Szkolenie 2 8 0,06 9 0,18
Catkowita korzysé¢ 100 - 5,06 - 7,05
2) Stopien zgodnosci jest wyrazony w punktach od 1 do 10, 10 jest najlepsza.
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Obliczanie okresu zwrotu

Obliczanie okresu zwrotu

W tej metodzie koszty nabycia (cena zakupu, amortyzacja kalkulacyj-
na i odsetki), koszty operacyjne (energia, konserwacja, wydatki na po-
mieszczenie, w ktérym maszyna jest zainstalowana, dodatkowe koszty
narzedzi), a takze koszty wynagrodzenia (czasy przestojow, okres do-
cierania po wymianie matrycy) sa obliczane i odnoszone do planowanej
czestotliwosci wymiany narzedzia, w poréwnaniu z oszczednosciami
czasu i kosztow.

Przyktad obliczen
Na przyktadzie istniejacej prasy poréwnuije sie dwie alternatywne pro-
pozycje zmian. Warunki produkciji sg nastepujace:

e praca na 2 zmiany, 810 minut / dzien

e jedna wymiana narzedzia na zmiane

® narzedzia uzywane w prasie

e prasa posiada juz listwy rolkowe i konsole do zatadunku narzedzi.

Przyktad A

Zmiana odbywa sie za pomocag dziesieciu mechanicznych sSrub
mocujgcych M24 na suwaku i szesciu srub mocujgcych M24 na stole.
Koszty nabycia sa nieistotne w poréwnaniu z alternatywa B.

Przyktad B

Na suwaku wymiana odbywa sie za pomocg systemow szybkiego mo-
cowania z grupy produktowej 3 tj. sitowniki z drgzonym tokiem typu
HILMA 8 2135 2802 (8x). Na stole wymiana odbywa sie za pomoca
listew dociskowych z grupy produktowej 2 typu HILMA 2095 120 (4x).

Sitownik z drgzonym

Listwa mocujaca tokiem

Hilma-Rémheld GmbH
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Obliczanie okresu zwrotu

Dane ogodlne

Prasa transferowa (istniejaca)
Istniejgce narzedzia
Planowane narzedzia

System wymiany narzedzi
Elementy mocujgce na suwaku
Elementy mocujace na stole
Zasilacz hydr. (ze sterowaniem)
Instalacja/uruchomienie
Przerébka istniejacych narzedzi
Koszt systemu wymiany narzedzi

Czasy przezbrojenia
Mocowanie narzedzia na suwaku
Mocowanie narzedzia na stole
Odmocowanie narzedzia na suwaku
Mocowanie narzedzia na stole
Transport narzedzia

Czas przezbrojenia narzedzia

Wymiana narzedzia

Wymiany narzedzia/zmiane llos¢
Personel/ilos¢ wymian narzedzi llos¢
Czas przezbrojenia /miesiac
Stawka godzinowa za maszyne
Koszty przezbrojenia / miesiac

Koszty przezbrojenia / rok

Stawka godzinowa
Wynagrodzenie / rok

Obliczanie amortyzacji

Obliczanie odsetek

Suma kosztéw

sztuk
sztuk
sztuk

EUR
EUR
EUR
EUR
EUR
EUR

min.
min.
min.
min.
min.
min.

llos¢
llos¢

EUR/N.
EUR
EUR/rok

EUR/h.
EUR

ilos¢ lat
EUR/rok

EUR/rok

EUR/rok 63.434

Przyktad Przykiad

A

w

o O O O o o

6,5
3,9
6,5
3,9
4,0
24,8

17,3

280

4.844
58.128

25,56
5.306

10
0

0

B

3.200
1.600
4.300
4.700
16.900
30.700

0,5
0,5
0,5
0,5
4,0
6,0

1
1
4,2

280
1176
14.112

25,56
1.288

10
3.070

767

19.237

Jesli wymiana narzedzia jest przeprowadzana raz na zmiane, rocznie
przeprowadza sie okoto 500 wymian narzedzia.

Wymiana narzedzia 110S¢ / rok 500* 500
Koszt / wymiane EUR 126,87 38,47
Korzyscé EUR / wymiane 88,40

Amortyzacja po
wymianach narzedzi

~ 347 wymian narzedzia (30.700 EUR : 88,40)
co odpowiada ok. 8,33 mies.

* 500 wymian narzedzia/rok = 2 wymiany narzedzia/dzien x 250 dni roboczych.

W podanym marginesie inwestycja w wysokosci 30 700 EUR podana
jako przyktad w wariancie B zwrdci sie po ok. 8,33 mies. lub 347 zmian
narzedzia.

Nie uwzgledniono czasu produkcji uzyskanego dzigki skroceniu czasow
przezbrajania.

Obliczenia zgrubne
Na poczatku do okreslenia okresu zwrotu z wystarczajaca
dokfadnoscia mozna zastosowaé nastepujacy wzor:

Okres zwrotu =

Koszty Inwest. (szybkie mocowanie)- inwest.(konwencjonalne)
Korzysci Oszczednosc czasu x stawka h maszyny x
wymiana narzedzia
Parametry:

e Koszty inwestycyjne (system szybkiego mocowania /
wymiany narzedzi B) [EUR]
e Koszty inwestycyjne (konwencjonalny system mocowania /
wymiany A) [EUR]
e Oszczednos¢ czasu =
szybkie mocowanie narzedzia [min.] - konwencjonalne mocowanie [min.]
e Stawka godzinowa maszyny [EUR / min]
e \Wymiany narzedzia [wymiany /miesigc]
e Okres zwrotu[miesiace]

Dla powyzszego przyktadu przyblizone obliczenia dajg nastepujacy
wynik:

(30.700 - 0)
(24,8 - 6) x (280 / 60) x (500 / 12)

Okres zwrotu =

= 8,39 mies.

Okreslony tg metoda okres zwrotu wynoszacy 8,39 mies. jest prawie
identyczny z okresem zwrotu ustalonym w drodze obliczen, a zatem
jest wystarczajgco doktadny.

Koszty / korzysci €

A
<°
&y
60.000 € 4— rzr‘\@ Zysk
QO\$ anids
Ny nocoW

45000€ | yored

1 0

1 gyttt

7 ! \:jxjd(au\\ozm
30.700€ | I
30.000 € =

1 : Zwrot

T 1 347 wymian narzedzia

i 1 £ 8,39 mies.
15.000€ —— |

il |

4 [}

i [}

o€ | | R | _ >
0 100 200 300 44, 400 500  Wymiana narzedzia
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Parametry hydrauliczne i zalecenia

Informacje w katalogu

Wszystkie informacje zgodne z wytycznymi VDI 3267 do 3284
Oznaczenia i symbole zgodnie z DIN ISO 1219

Wymiary w jednostkach Sl zgodnie z DIN 1301

Wymiary bez tolerancji zgodnie z DIN 7168 klasa srednia

Elementy mocujace

Ciagte cisnienie robocze  patrz karty katalogowe

Temperatura otoczenia —10° C bis 70° C (inne na zapytanie)

Pozycja montazu dowolna, jesli nie okreslono inaczej

Predkosc¢ skoku 0,01 -0,25m/s
Wyciek przy 400 bar, 20 °C,
oleju hydraulicznym HLP 32
- dynamiczny 0,0001 g na podwajny skok
(@ =32, skok =40,V =0,1 m/s)
0,0003 g na podwojny skok
(@ = 40, skok =40, V = 0,1 m/s)
- statyczny 0,08gw24h

Zalecenie dotyczace oleju

Temperatura Oznaczenie Lepkosc¢
oleju [°C] zgodnie z DIN 515624 zgodnie z DIN 51524
0-40 HLP 22 ISOVG 22
10-50 HLP 32 ISOVG 32
20-60 HLP 46 ISOVG 46

(inne oleje hydrauliczne dostepne na zapytanie)

Wptyw temperatury

Wszystkie media rozszerzajg sie wraz ze wzrostem temperatury. Jesli
nie ma miejsca na zwiekszong objetos¢, zmiana ta spowoduje wzrost
cisnienia. Poniewaz system mocowania nalezy traktowac jako ukfad
zamkniety, wzrost temperatury uktadu prowadzi do wzrostu cisnienia.
Wraz ze spadkiem temperatury wystepuije rowniez spadek cisnienia.

Z reguty mozna przyjac, ze wzrost temperatury o 10 ° C spowoduje
wzrost cisnienia o 100 bar. W przypadku gwattownego spadku tem-
peratury, np. w nocy w nieogrzewanych warsztatach nastepuje
odpowiedni spadek cisnienia. Dlatego systemy, ktére sa oddzielone od
generatora cisnienia, powinny by¢ wyposazone w akumulator cisnienia
w celu zmnigjszenia spadku cisnienia.

Srubunki

zgodnie z DIN 2353. Czop gwintowany forma B zgodny z DIN 3852
czes¢ 2 (uszczelnienie przez krawedz uszczelniajgcg). Nie uzywaj
dodatkowych materiatéw uszczelniajacych, takich jak tasma teflonowal

Przytacze
Ksztalt otworu przytacza gwintowanego z gwintem rurowym Whitwortha
forma X zgodnie z DIN 3852-2 (do cylindrycznych czopdw wkrecanych)

Rury

Bezszwowe rury stalowe gtadkie zgodnie z DIN 2391 NBK.
Szczegolnie:

@ zewnetrzne Grubosc¢ Cisnienie Srubunek
[mm] Scianki [mm] oleju [bar]
8 15 400 G1/4
8 2,0 500 G 1/4
12 2,5 400 G 3/8
12 3,0 500 G 3/8
16 3,0 400 G1/2

Zaprojektowane rury powinny by¢ jak najkrétsze. Dtugos¢ rur do
sitownikow jednostronnego dziatania ze sprezyna powrotng nie powin-
na przekracza¢ 5 m, rury do sitownikdw dwustronnego dziatania moga
by¢ dtuzsze. Upewnij sig, ze rury sg zainstalowane z duzym promieniem
giecia.

Potaczenie za pomoca wezy

Do tgczenia elementdéw mocujgcych zalecamy weze wysokocisnieniowe
o 4-krotnym wspdtczynniku bezpieczenstwa przy cisnieniu roboczym
500 bar. W przypadku wezy narazonych na ciagty ruch nalezy stosowac
konstrukcje specjalne, np. weze doprowadzajgce olej do sitownika. Pod-
czas montazu wezy nalezy przestrzega¢ minimalnych promieni giecia.

Uruchomienie, konserwacja

Przed uruchomieniem systemu przeczytaj instrukcje obstugi. Uzywaj
tylko nowego i czystego oleju. Odpowietrz caty uktad, uruchamiajac
pompe na niskim cisnieniem (ok. 20 baréw), az olej wyptywajacy
w najwyzszym punkcie bedzie wolny od pecherzykdéw (przeptucz).
Poniewaz zawory hydrauliczne sg bardzo wrazliwe na zabrudzenia,
nalezy upewnic sie, ze zadne zanieczyszczenia nie przedostaja sie do
oleju hydraulicznego. Wymiane oleju nalezy przeprowadzac raz w roku.

Cisnienie spietrzenia w uktadzie hydraulicznym

Ze wzgledu na tarcie w rurach, ztaczkach srubowych, zaworach i cylin-
drach do prawidtowej cyrkulaciji oleju niezbedne jest cisnienie od

1 do 2 baréw. Sprezyny cofajace w sitownikach ze sprezyna powrotng
sg zaprojektowane na maksymalne cisnienie spietrzenia 2 bary. Jesli
sitowniki poruszaja sie powoli lub nie chowaja sie prawidtowo, cisnienie
spietrzenia nalezy zmniejszy¢ (wigksza Srednica rury, krétsze rury, mniej
potaczen srubowych, potaczenie rownolegte, a nie szeregowe, zmniej-
szony ciezar nattoku).

W zastosowaniach z sitownikami dwustronnego dziatania cisnienie
spietrzenia moze wystapi¢, gdy cisnienie jest przytozone do strony
ttoczyska, a wigksza objetosc¢ oleju od strony ttoka musi sptynac z pow-
rotem do zbiornika oleju przez waskie rury i zawory.

Zwykle cisnienie spietrzenia nie ma negatywnego wptywu. Jesli jed-
nak w zastosowaniach z sitownikami skretnymi i sitownikami skretno-
ciggnacymi przekracza 50 bar, moze spowodowaé przedwczesne
zuzycie mechanizmu obrotowego i awarie (patrz karty katalogowe).
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Poziomy bezpieczenstwa

Poziomy bezpieczenstwa sg okreslane przez r6zne wymagania
bezpieczenstwa i technologii produkcji.

Hydrauliczne systemy mocowania narzedzi mozna
sklasyfikowaé¢ w jednym z trzech poziomoéw bezpieczenstwa:

Poziom bezpieczeninstwa nr 1

Preferowany do pras z narzedziami prowadzonymi na kolumnie.

Wytacznik cisnienia w kazdym obwodzie mocujgcym do kontroli sity
mocowania i w celu zabezpieczenia maszyny. Dwa niezalezne obwody
hydrauliczne.

Obwdd mocujacy = 50 % elementdw mocujgcych na stole i suwaku.
Obwadd bezpieczeristwa = 50 % elementdw mocujacych na stole i
suwaku.

Jesli jeden obwdd ulegnie awarii, gérna lub dolna czes¢ narzedzia jest
nadal mocowana z 50 % catkowitej sity mocowania.

Poziom bezpieczenstwa nr 2

Do pras z narzedziami, ktére nie sg prowadzone na kolumnie.

Zawaor zwrotny (zwalniany hydraulicznie) utrzymuije cisnienie w obwo-
dzie mocujgcym i obwodzie bezpieczenstwa nawet wtedy, gdy cisnienie
spada w pozostatej czesci systemu.

Poziom bezpieczenstwa nr 3

Do duzych pras mechanicznych oraz pras do karoserii z
narzedziami, ktére nie sa prowadzone na kolumnie.

Wszystkie elementy mocujace sg zabezpieczone zwalnianymi hydrau-
licznie zaworami zwrotnymi. Jesli cisnienie spadnie o wiecej niz 20%
cisnienia roboczego, wytacznik cisnienia zatrzyma prase. Zawory
zwrotne utrzymuija site mocowania przez wiele dni.

Whytacznik cisnienia
Element mocujacy

Obwaod mocujacy

Obwad bezpieczenstwa

Obwadd zwalniajgcy

Zawor zwrotny
(zwalniany hydraulicznie)

Obwdd mocujacy

Obwadd bezpieczenstwa

Obwadd zwalniajacy

Obwdd mocujgey
Obwdd zwalniajgcy -------- ]
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