System pozycjonujgco-mocujgcy mechaniczny

Trzpieri mocujacy
—"
£ Tuleja centrujgca
Plyta mocujaca
I
Zalecany sposob montazu Alternatywny sposob montazu
Tuleja montazowa, forma A Tuleja montazowa, forma B
(montowana od tytu) (wkrecana od przoau)

Pasowanie wttaczane i
Sruby z tbem walcowym

Pasowanie luZne (3x120°)

2 W

Plyta podstawowa Stét maszynowy lub plyta bazowa

Informacje ogodlne

1. System pozycjonujgco-mocujgcy Ball lock umozliwia doktadne pozycjonowanie i mocowanie ptyt montazowych i bazowych w bardzo krétkim czasie.
System sktada si¢ z trzpienia mocujgcego, tulei centrujgcej oraz tulei ustalajgcej.

2. Uzycie systemu pozycjonujgco-mocujgcego Ball lock polega na wykonaniu trzech prostych czynnosci:
Zabudowac dwie tuleje ustalajgce w stét maszynowy lub plyte bazowg oraz dwie tuleje centrujgce w palete przyrzadu.
Wprowadzi¢ trzpienie mocujgce poprzez tuleje centrujgce i ustalajace, aby uzyskac doktadne pozycjonowanie.
Wykonac okoto dwa obroty $rubg mocujgcg w kazdym z trzpieni mocujacych, aby uzyskac wtasciwe zamocowanie.
Uzytkownik ma do dyspozycji osiemnascie roznych rozmiaréw trzpieni mocujgcych, dwa rodzaje tulei centrujgcych oraz tuleje ustalajgce o dwoch
ksztattach.

3. W kazdej z ptyt montazowych nalezy zabudowac¢ w mozliwie najwigkszej odlegtosci od siebie jedna tuleje centrujaca w klasie | (po stronie lewej u dotu)
i jedna tuleje centrujgcg w klasie | lub Il (po stronie prawej u gory).

Instalowanie dodatkowych punktéw pozycjonowania nie przynosi zadnej korzysci. Jesli zachodzi potrzeba zastosowania wigkszej liczby trzpieni
mocujgcych niz dwa celem uzyskania wigkszej sity mocujgcej (zaleznej od zastosowania), nalezy wywierci¢ w ptycie montazowej otwory o Srednicy
wigkszej 0 0,4 — 0,8 mm od wybranej Srednicy trzpieni mocujgcych.

4. Jesli odstep miedzy osiami obu otwordw pozycjonujacych (np. w stole maszynowym oraz ptycie montazowej) zachowuje tolerancje +0,005 mm
i stosowane sg dwie tuleje centrujgce w klasie |, mozna uzyskac¢ doktadno$¢ powtarzalnosci w zakresie +0,013 mm.

Przy nieco mniejszej powtarzalnosci w zakresie +0,04 mm stosowana jest tuleja centrujgca w klasie | i jedna w klasie Il, jesli tolerancja odstepu

miedzy osiami wynosi +0,03 mm.

5. Rdznica migdzy tulejg centrujgcg w klasie | a tulejg centrujgca w klasie Il polega na tym, ze tuleja centrujgca w klasie Il posiada wigkszg Srednice
wewnegtrzng, aby mogta by¢ dostosowana do wigkszej tolerancji odstepu pomiedzy osiami na stole maszynowym lub plycie montazowe;.



