d4 d,
%
o~ s : 120° .
= : — T /T\ -
e p—— '
—
! . | A
d3
Materiat:
Tuleja: e Stal do naweglania, ocynkowana, pasywowana grubg  Kulka:
warstwg
Wskazoéwka:

Pierscienie rozprezne stuzg do pewnego, szybkiego i niedrogiego zamykania otworéw w technice strumieniowej, np. otworéow

® Stal na tozyska toczne, uszlachetniona,
odpuszczona

hydraulicznych w budowie urzadzen. Montaz polega na wprasowaniu zatyczki uszczelniajacej do otworu za pomocg zaleca-
nych do tego celu stempli.

Prosze przestrzega¢ wskazéwek technicznych zatgczonych do niniejszych stron z produktami.

Nr zamoéw.

22880.0004
22880.0005
22880.0006
22880.0007
22880.0008
22880.0009
22880.0010
22880.0012
22880.0014
22880.0016
22880.0018
22880.0020
22880.0022

4,0
5,5
6,5
75
8,5
10,0
11,0
13,0
15,0
17,0
19,0
22,0
25,0

I2

52

7,0

8,6
10,1
11,7
13,7
15,2
18,0
20,8
23,7
26,3
30,5
34,2

do
+0,1

4,0
5,0
6,0
7,0
8,0
9,0
10,0
12,0
14,0
16,0
18,0
20,0
22,0

ds
maks.

3,3
4,3
5,3
6,4
7.4
8,4
9,4
10,6
12,7
14,7
16,7
18,7
20,7

I3
min.
3,8
5,3
6,3
7,3
8,3
9,8
10,8
12,8
14,5
16,5
18,5
21,5
24,5

X
+0,2

0,2
0,4
0,4
0,4
0,3
0,4
0,4
0,4
0,4
0,6
0,6
0,8
0,8

1,50
2,00
2,50
3,00
3,50
4,00
4,50
5,50
6,35
7,00
8,00
9,00
10,00

@p

0,46
0,78
1,30
2,00
2,80
4,20
6,10
9,60
15,00
22,00
32,00
44,00
58,00

Cisnlenis robocze | kontrolng dia plerfcien| rozprezno-zaciskowych z zaslepka, tulefa ze stall powlerzchniowo utwardzane| 1.0403

Material
podstawwy

d,
A =10 mim

d'l
12-22 mim

ETG-100
AlS| 1144

350

BO0

C15Ph
1.0403

|00

GG-25 GGEG-50 AlCuhg2
DN 1691 i 1693 4.1354
Clénienle robocze p [bar]
350 350 850
Test p lbar)
1100 1100 1108
Clénienle robocze p [har]
280 280 280
Test p [bar]
800 800 800

AIMaSIPh

J.0815

1000

250

800

G-AHWN‘Q
3.2371

1000
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Pierscienie
rozprezne®
z zaslepka

tulejka ze stali
do naweglania

b
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g d
EH 22880. ) : 2 5
Pierscienie ! ~
rozprezne® . - : V e 0
z za$lepkq . = —— L L
tulejka ze stali L:: 1-=7
nierdzewnej —
® ' / | /&
T
d3
3
iI=2
§ g Materiat:
™ : Tuleja: e Stal nierdzewna 1.4305 Kulka: e Stal na tozyska toczne, uszlachetniona,
- ‘ ! odpuszczona
Wskazéwka:

Pierscienie rozprezne stuzg do pewnego, szybkiego i niedrogiego zamykania otworéw w technice strumieniowej, np. otworéw
hydraulicznych w budowie urzadzen. Montaz polega na wprasowaniu zatyczki uszczelniajacej do otworu za pomocg zaleca-
nych do tego celu stempli.

Prosze przestrzega¢ wskazéwek technicznych zatgczonych do niniejszych stron z produktami.

I dy ds I3 X inl
Nr zaméw. d, I4 =~ +0,1 maks. min. +0,2 s g
22880.0053 3 3,6 4,6 3 22 3,4 0,4 1,20 0,17
22880.0054 4 4,0 5,2 4 &3 3,8 0,2 1,50 0,34
22880.0055 5 5,5 7,0 5 43 5,8 0,4 2,00 0,70
22880.0056 6 6,5 8,6 6 553 6,3 0,4 2,50 1,30
22880.0057 7 7,5 10,1 7 6,4 7,3 0,4 3,00 2,40
22880.0058 8 8,5 11,7 8 7,4 8,3 0,3 3,50 3,20
22880.0059 9 10,0 13,7 9 8,4 9,8 0,4 4,00 4,50
22880.0060 10 11,0 15,2 10 9,4 10,8 0,4 4,50 6,10
22880.0062 12 13,0 18,0 12 10,6 12,8 0,4 5,50 9,70
22880.0064 14 15,0 20,8 14 12,7 14,5 0,4 6,35 15,00
22880.0066 16 17,0 23,7 16 14,7 16,5 0,6 7,00 22,00
22880.0068 18 19,0 26,3 18 16,7 18,5 0,6 8,00 31,00
22880.0070 20 22,0 30,5 20 18,7 21,5 0,8 9,00 46,00
22880.0072 22 25,0 34,2 22 20,7 24,5 0,8 10,00 58,00
Cisnienle robocze | kontrolna dis plerdciani rozprezno-zaciskowych  zaglepka, tuleja ze stall nierdzawnej 1.4305
Matarial ETG-100 C15Ph GG-23 GGG-50 AlCUMg2 AlMgSiPE G-AISITMa
podstawowy ALS| 1744 1.0403 DI 185 DiN 1693 3.1354 3.0815 32371
Cisnignls robocze p [bar|
d, 450 450 450 450 50 580 380
3=10 mm
Tesat p [bar]
1400 1400 1400 1400 1400 1200 1200
Cisnisnle-rabocze p [bar]
d, 260 350 a0 350 a50 280 2B0
1222 mm Tout.p [
11580 1150 1150 1150 1150 200 200
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A { EH22830.
Stemple do
osadzania
- do pierscieni
S rozpreznych®
di5

Materiat:
® Stal narzedziowa, uszlachetniona

Wskazéwka:

Pierscienie rozprezne stuzg do pewnego, szybkiego i niedrogiego zamykania otworéw w technice strumieniowej, np. otworow
hydraulicznych w budowie urzadzen. Montaz polega na wprasowaniu zatyczki uszczelniajacej do otworu za pomocg zaleca-
nych do tego celu stempli.

Prosze przestrzega¢ wskazéwek technicznych zataczonych do niniejszych stron z produktami.

dy X =t
Nr zamoéw. d4 h9 ds Ia Is +0,2 S] g
22880.0153 3 10 2,8 100 10 0,4 1,20 53
22880.0154 4 10 3,8 100 10 0,2 1,50 54
22880.0155 5 10 4.8 100 12 0,4 2,00 53
22880.0156 6 10 5,8 100 15 0,4 2,50 53
22880.0157 7 10 6,8 100 18 0,4 3,00 54
22880.0158 8 10 7,8 100 20 0,3 3,50 55
22880.0159 9 14 8,8 100 22 0,4 4,00 101
22880.0160 10 14 9,8 100 25 0,4 4,50 103
22880.0162 12 14 11,7 150 30 0,4 5,50 167
22880.0164 14 20 13,7 150 35 0,4 6,35 316
22880.0166 16 20 15,7 150 40 0,6 7,00 326
22880.0168 18 20 17,7 150 45 0,6 8,00 340
22880.0170 20 25 19,7 150 50 0,8 9,00 495
22880.0172 22 25 21,7 150 55 0,8 10,00 516
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EH 22880. } Wymagania co do komponentéw (22880.0004 - 22880.0072):

PierScienie Otwory wiercone
rozprezne® v J ,
z Zaélepkq * Stosunek poglebien d.fd; musi byé zgedny ze specyfikacja w katalogu.
¢ Tolerancia obwodowa nie moze byé wigksza niz t = 0,05 mm.
Wytyczne odnosnie * W preypadku materialdw twardych (patrz rys. 1) chropowatosé R;=10 biz 30 pm.
konstrukcji / s Tolerancja wiercenia dqy= + 0,1 mm.
instrukcja montazu * Nalezy unikad wykonywania otworow z wydiuzonymi rysami oraz zadziorami,

poniewaz nagatywnie wphywaja na uszezelniania.
* Wykonywane otwory musza by¢ calkowicie czyste, tzn. bez zabrudzen olejem,
smarem i wiorami.

Tolerancja wykonania ksztaitu

\

Aby uzyskad funkcjonalne i bezpieczne zamkniecie
otworu technologicznego nalezy zadbad o to,
by tolerancija t = 0,05 mm zostata zachowana.

Tolerancja wiercenia

Tolerancja wigrcenia wynosi +0.7 mm.

Tolernacja osiowosci

Strefa nizcyl ndryozna

rax. 0,25 % dy

W migjacu montazu pierdcienia rozprezno-zaciskoweno © i =
otwar musi byé idealnie cylindryczny. Poza pierscieniem
rozprezno-zaciskowym otwar moze byé stozkowy o
maksymalnym skosie 0,25 x dy, jezeli nie ma 1o wohwu
na dziatanie uszczelnienia.

Korozja

Nalezy bradé pod uwage kontakt z powierzehniag pokryta korozia,

Slreda psccednionia

cylindryczna

Instrukcja montazu

Procedura montazu

s Pierscien rozprezno-zaciskowy * z zaslepka wiozyd do otworu
technologicznego tak, aby wystawata z niego kulka (zaslepka).
Nalezy zachowad wymiary otworu podane w katalogu.

s Podezas montazu pierscisnia otwor nalezy podeprzed od spodu,
jezeli nie jest slepy, lub jezeli w dnie otworu wystepuje tylke niewielkie
Zwezanie.

s Weisnas kulke za pomoca prasy ub narzedzi mentazowych do punktu,
w ktorym gorna krawed? korpusu pierscienia schowa sie catkowicie w
zamykanym otworze. Sity docisku oraz wartosé x widoczne sg w tabeli,

Uwaga:

W czasies montazu plerscien zaciskowo-rozprgznych ® z zaslepka nalezy
stosowaé sie do uwag | specyfikacji z katalagu.

Prosze stosowé sie do uwag technicznych produktu dostepnych na nastepnych stronach.
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L
: | { EH 22880.
—L m Pierscienie
g £ TEEEEE ¢ —— B rozprezne®
z zaslepka
h | o &ld Z wyciagana kotwa
|./. |-3
Materiat:
Tuleja: e Stal hartowana Trzpiefi: e Stal
Wskazéwka:

Pierscienie rozprezno-zaciskowe stosuje sie do szybkiego, tatwego i ekonomicznego zamykania oraz uszczelniania otworéw
przy seryjnej produkgiji, np.: przy otworach w uktadach hydraulicznych lub w skomplikowanych kostrukcjach obrabianych. W
czasie montazu pierscieni z kotwg nalezy stosowac proste w uzyciu specjalne narzedzia. Korpus i kotwa sg przygotowane do
automatycznego montazu i automatycznej produkc;ji.

Prosimy o zaznajomienie sie z informacjami technicznymi o produkcie znajdujacymi si@ na nastepnej stronie.

ds
+0,12 I3 lg o
Nr zamoéw. d, ds 0,00 4 I, maks. maks. g
22880.0404 4 2,50 4 45 39 6,5 9 17
22880.0405 5 3,00 5 55 41 7,5 10 26
22880.0406 6 3,40 6 6,5 43 8,0 12 38
22880.0407 7 4,10 7 7,5 38 9,0 14 55
22880.0408 8 4,20 8 8,5 40 10,5 15 64
22880.0409 9 4,50 9 9,5 43 11,0 17 82
22880.0410 10 4,75 10 10,5 45 12,5 19 101
/ NN
Cignienie roboczea | kontralne dia pierdcienl mopreinych = kotwa
taserial ETG-100 C15Ph G5-25 GHEG-50 AlCuMg2 AlMgSiPh G-AISITMGg
podstawowy AlS| 1142 1.0403 i 1891 DN 1693 3,1354 3.0815 32371
Cisnienls ronocza p [bar)
dy 500 S0 500 500 500 450 450
4-10mm
Test p [bar]
100 16800 180K 1600 1E00 1400 1400
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Pierscienie
rozprezne®
z zaSlepkag

z wydtuzona,
wyciagang kotwa
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)

Max. 30

ds

_I/

—igoHS

ds

Materiat:

Tuleja: e Stal hartowana

Wskazéwka:

d,

Trzpien: e Stal

Pierscienie rozprezno-zaciskowe stosuje sie do szybkiego i ekonomicznego zamykania oraz uszczelniania otworéw techno-
logicznych, np.: w otworach do uktadéw hydraulicznych oraz skomplikowanych konstrukcjach obrabianych. W czasie stoso-
wania pierscieni z przediuzong kotwa, montaz odbywa sie za pomocg specjalnych, fatwych w obstudze narzedzi.

Korpus i bolec sg przygotowane do obrobki na centrach automatycznych przy automatycznej produkgii.

UWAGA:

Jezeli pierscienie rozprezno-zaciskowe stosuje sie do zatykania otworéw wierconych, ci$nienie robocze w cza-
sie montazu powinno by¢ obnizone o 50%!
Prosimy sprawdzi¢ ponizsze dane o produkcie.

ds
+0,12 I ly a
Nr zaméw. d4 d, 0,00 4 I> maks. maks. g
22880.0414 4 2,50 4 4,5 69 6,5 9 29
22880.0415 5 3,00 5 5,5 71 7,5 10 42
22880.0416 6 3,40 6 6,5 73 8,0 12 58
22880.0417 7 4,10 7 7,5 68 9,0 14 79
22880.0418 8 4,20 8 8,5 70 10,5 15 95
22880.0419 9 4,50 9 9,5 73 11,0 17 123
22880.0420 10 4,75 10 10,5 75 12,5 19 152
Gignienia rabocza | kontrolne dla piarsciani rozprednych z wydiuFona kotwa
hateriat ETG-100 C15Ph G235 GGG-50 AlCuMag2 Allg5iPh G-AISITIMG
pedstawouny Al 1144 1.0403 DM 1821 DM 1893 5.1354 2.0615 32311
Cignania robocza p [bar|
i 500 500 500 500 500 450 450
I
4-10 mm Test o [bar]
1800 1600 1600 1600 1800 1400 1400
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> { EH 22880.

Tuleje
dystansowe

d

d4

do pierscieni
rozpreznych®
z wydtuzong kotwag

Materiat:

Tuleja: e Stal do naweglania, utwardzana dyfuzyjnie

Wskazoéwka:

Stosowane do wyjmowania pierscieni zaciskowych z przedtuzong kotwa.

&
Nr zaméw. d4 do g
22880.0424 4 27 2
22880.0425 5 &2 3
22880.0426 6 3,7 5
22880.0427 7 4,6 6
22880.0428 8 4,8 8
22880.0429 9 5,2 11
22880.0430 10 5,6 11

Max. 30
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l4 |
EH 22880. ) - |
Narzedzia L lg Magazynek na

l 5 wyciggniete bolce
do zaciskania 2
pierscieni l3 c e e s
rozpreznych®, — 1 9
z kotwg _I_ 5 S S
-D‘-#
N 2 Koncowka =
P - ;
Koncéwka
Rysunek 1 Rysunek 2
Czesci Narzedzie do montazu
Szczeka mocujaca
Koncéwka
- —
Uszczelka szczek mocujgcych
Rysunek 3
Wskazéwka:
Element dla bezpiecznego oraz tatwego montazu pierscienia rozprezno-zaciskowego, korek uszczelniajacy z kotwg / kotwg
wydtuzona.

Dane techniczne dla zastosowania z elementami pneumatycznymi:
— ci$nienie pracy: min. 5 bar/ max. 7 bar;

— wymagane ci$nienie powietrza w sieci 5.6 bar = 3.5 [;

— poziom hatasu <75 db(A);

—cykl2s.

UWAGA: Przy pierwszym zaméwieniu dostawa narzedzi do montazu obejmuje szczeke mocujacg i uszczelke szczek mocu-
jacych. Zastosowanie mechaniczne: dostepne razem z dyszami wylotowymi; zastosowanie pneumatyczne: dysze wylotowe
nalezy zamawiac oddzielnie.

Sita rozciggajgca
przy 7 barach Skok dqy dy I4 I I3 hq o
kN =

=~ = = = = = = g

Nr zamoéw. Wersja

22880.0500 narzedzie montazowe, - - 24 31 525 59 380 80 1950
mechaniczne
dla rozmiaréw (d4) 4 do 6
(rysunek 1)

22880.0510 narzedzie montazowe, 19 25 23 26 353 133 73,5 356 2500
pneumatyczne (ExTool 030)
dla rozmiaréw (d4) 4 do 6
(rysunek 2)

22880.0520 narzedzie montazowe, 24 18 28 34 353 133 92,0 356 2700
pneumatyczne (ExTool 040)
dla rozmiaréw (d4) 7 do 10
(rysunek 2)

156 www.halder.com Kontynuacja na nastepnej stronie



Kontynuacja poprzedniej strony

Nr zamow.
222880.0500
mechaniczny

22880.0502
22880.0503
22880.0504

22880.0551

Nr zaméw. Nr zaméw.
22880.0510 22880.0520 Wielko$¢ znamionowa
ExTool 030 ExTool 040 Wersja dq
22880.0512 - koncowka 4
22880.0513 - (rysunek 3) 5
22880.0514 - 6
- 22880.0525 7
- 22880.0526 8
- 22880.0527 9
- 22880.0528 10
22880.0560 22880.0570 popychacz -
(rysunek 3)
22880.0561 22880.0571 szczeki mocujace -
(rysunek3)
22880.0562 22880.0572 uszczelnienie szczek -
mocujacych
(rysunek 3)

Narzedzie do montazu

Szczeka mocujgca

Koncowka

Popychacz

Uszczelka szczek mocujgcych

<NHALDER

NORM+TECHNIK

4{ EH 22880.

Narzedzia

do zaciskania
pierscieni
rozpreznych®,
Z kotwg

=
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EH 22880. } Zapotrzebowanie komponentéw (22880.0404 - 22880.0420);

Pleréc[eme Otwory do nawiercenia
rozpr@zne@ » Tolerancja wykenania otworu nie moze byc wieksza niz 0,05 mm.
Zz Zaélepka » W przypadku materaléw twardych (patrz rys. 1) chropowatosé R,=10 bis 30 pm.
* Tolerancja di=+0,12 mm.
z kotwa, ¢ Malezy unikac wykonywania otwordw z wydiuZzonymi rysami oraz zadziorami,
poniewaz negatywnie wplywajg na uszczelnienie.
r(vytycznke odnos$nie * Wiercone otwory musza byc catkowicie pozbawione cleju, smaréw oraz grudek.
onstrukciji

/instrukcja montazu Tolerancja wykonania ksztaitu

e

Aby uzyskac bezpieczne zaslepienie obworu za pomoca
plerscienia rozprezno-zaciskowego® nalezy zachowac
tolerancje obwodows réwng t = 0,05 mm.

Tolerancja wiercenia
Tolerancja wiercenia wynosi +0,12 mm - dotyczy wersji z kotwa.

Strefa Alecylindryczra
max. 1,20 2 d,

Tolerancja osiowosci St

W migjecu montazu pierdcienia obwdr musi byé idealnie cylindryczny.
Poza pierscieniem rozprezno-zaciskowym® otwor moze byS stozkowy
o maks. skasle 0,25 x d., jezeli nie ma to wphowu na dzialanie uszczelnienia.

Korozja

MNalezy brac pod uwags kontakt z powisrzchnia pokryta korozja,

Strafa uszczelnienia
eylindryczna

Instrukcja montazu

Pracedura montaiu

* Pierscien rozprezno-zacickowy " z zaglepka nalezy wiozyé do
tulejki narzedzia de montazu,

s Pierécien rozprezno-zaciskowy * z zaslepka nalezy zamontowad
w otworze, ktdry ma zostac zaslepiony. Operacje montazu
przeprowadzic az do odtamania kotwy, kisdy osiggnista zostaje
jej sita znawajaca.

Uwaga: =

« Montaz pierdcienia rozprezno-zaciskowego © z zaslepka moze
odbywac sig jedynie w czystym Srodowisku pracy.

* Tuleja oraz ketwa musza by¢ idealnie czyste, tzn. nie moga
byt czyazozone ani zabrudzone.

Narzedzia:

Dla bezawaryjnega montazu pisrécieni rozprezno-zaciskowych *
z zaslepka nalezy zastosowacé narzedzie do montazu oraz
stosowac sie do uwag technicznych opisanych w katalogu.

Demontaz:

Przy pierscieniach rozprezno-zaciskowych * z kotwa mozliwy jest demontaz.

Proces demontazu:

1. Kotwe wepchnac do srodka tulejki uderzeniem.

2. Tulsjke roztamac oraz wyjgc kotwe,

3. Rozwiercié otwdr do rozmiary pierscienia rozprezna-zaciskowego o rozmiar wiekszy od poprzedniego.
4. Oczyscic otwar z wszelkich zabrudzen, wiorow, pozostatych czesci tulejki, jak rdwniez oleju i smaru.
5. WiozyE nowy, wigkszy pierscien rozprezno-zaciskowy (szczegdlnie wazny punkt nr 3).

Uwaga:

Po demontazu nalezy zawsze montowac pierscien rezprezno-zaciskowy * o rozmiar wigkszy od
poprzedniego.

Prosze stosowd sie do uwag technicznych produktu dostepnych na nastepnych stronach.
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Grubosé scianki / Odleglosé pomiedzy otworami

Piergcien rozprazno-zaciskowy ® jest zakotwiony w zaslepianym otworze przez zwiskszenie srednicy tulejki. Zalsznie
od materiatu bazowego {cbrabianego detalu), rodzaju zamocowania i od cisnienia hydraulicznego oraz temperatury
nalezy zachowaé¢ minimalng grubose scianki oraz minimalny naddatek materiatu.

Odlegloés zevwnetrznego profilu: Grubosé dcianki

prosty okragly

pomiedzy wierconymi otworami

. ,f:"l;;‘ N
_'f'“__‘ﬂ"_f_ '_E i
E .\‘H_|_/' |

-
Vilayin

5 \Nrnir'
{—ll————

Standardowe wartosci minimalne grubosci scianki oraz odlegloss pomiedzy otworami (W, .} } - patrz tabela.

Kalkulacja wartosci standardowych

Wymiar pierscienia rozprezno-zaciskowego ® z zaslepka: dy =4 mm: Wi = T 2 dy
dy <4 mm: Wi = fnx dy+ 0,5
[T ) ETS-100 | C15Pa | G5-25 | GGG-50| ACuMg? | AMgSPb | G-ASi7Mg
e |Opis Al 1144 10403 | DIM1E37 | DIN 1693 | 51334 408 22071
Mormalna sifa
nacisku 1200 480 280 200 423 340 300
Am Nmm?
. Min, wydhesen e
M ateriat N
podstawoy i;’\::]qce & & - 7 A 5 4
Standardovea, stala
granlca wydiusenla _ am a o
Ryps " BES a0a a20 aaa 00 2a0
) Wapdtomymnik fni.,
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Sity montazowe

Pierscien rozprezno-zaciskowy ®
Z zaslepka, tuleja ze stali

Pierécief razprezno-zaciskowy
z zaslepka, tuleja ze stali nierdzewnej
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22880.0053 do 22880.0072 22880.0004 do 22880.0022
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Srednica wierconego otwaru Srednica wierconego otwaru
dz da

a)Sita przy min. tolerancji wiercenia
biSita przy max. tolerancji wiercenia

Mierzone w stali za pomoca miernika, przy
wytrzymatosci na rozeigganie R, = 1000 N/mm2.
Kiedy detal cbrabiany wylkonany jest z materialu
o nizszych parametrach, wiedy inne wartogci tez
sg odpowiednio nizsze,

NORM+TECHNIK

<NHALDER

EH 22880.

Pierscienie
rozprezne®
z zaslepka

wytyczne odnosnie
konstrukgiji /
instrukcja montazu

www.halder.com 159



<NHALDER

NORM+TECHNIK

EH 22880.

Pierscienie
rozprezne®
z za$lepkag

wytyczne odno$nie
konstrukgiji /
instrukcja montazu

160 www.halder.com

)

Zasada kolwienia

Istnigje bazposrednia zaleznoseé pomigdzy konleczng chropowatoscly, twardoscly powierzchnl oraz nacisklem na
material, z ktorego wykonywany Jest datal, W zaleznosci od sposcbu moniazu, zakclwlenie moze by realizowane
poprzez chropowatose powlerzchnl nawlerconego otwaru lub poprzez nyflowanie tulelkl plersclenia.

Uwaga: W zaleznosci od rodzaju materialu obrablanego detalu oraz typu plersclenia rozprezno-zaciskowego
z zaslepka chropowatosé powierzehnl pawinna wynosié R, =10 - 30 pym.

Pierscien rozprezno-zaciskowy * z zaslepka Pierscien rozprezno-zaciskowy * z zaslepka
Artykul nr 22880.0004 do 22880.00072 Artykul nr 22880.0404 do 22880.0420
Wymagania, jakie musza by¢ speinione, aby Wymagania, jakie muszg byt spelnione, aby
usiagnat maksymalne bezpleczenstwao pracy: osiggnad maksymaine bezpieczenstwo pracy:
= folerancia wisrcenia dy = + 0,10 mm; = tolerancia wiercenia dy =+ 0,12 mm;
* stosunek otworu | poglebienia, * tolerancia wykonania otword { = 0,05 mm;
= tolerancja wykonania otwaru t = 0,06 mm; = nalezy unikac podiuznych rys, spiralnych rowkow
# nalezy unikac podiuznyeh rys, spiralnych rowkdw | zabkéw w otworze, poniewnz megg miec one
i zabkow w otworze, ponlewaz mogg mied one negatywny wptyw na uszczelnienie;
negatywny wplyw na uszezelnienie; * wigrcone otwory musza byé pozbawione oleju
= wigrcone otwory muszga byc pozbawiona alaju | SMArow.
| smarow.
Wskazowka:

W przypadku, kiedy montaz pierscienia rozpreznno-zaciskowego * nie jest mazliwy z powodu twardego materiatu,
zakotwienle nalezy przeprowadzié poprzez odpawiadnig chropowatosé wewnetrzne| powlerzehni otworu;
Az = 10 - 30 um. W przypadku, ady chropowatosé > R, = 30 pm, moega nastgpie wyclekl.
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Migkki material hazowy

Tulsfa Tulela Tulaja
Z6 gial| nierdzewna| z& stall hartowans] powierzehniowa z Kotwa
Artyhil fr Artykud nr Aty ne
20880 0053 do 228300072 2ERA0.0004 do 22880 D022 22880.0404 do 27880 0470

Pierscien rozprezno-zaciskowy * z zaslepka
_ Dia dorwalonyeh cignled raboczyeh, rakatwisnis nastepuie dzigkl chropowstodsl otwonl materaty bamweago
Chropowatode: Ay =10 - 30 pm,

Im Zakres przegciowy: Dla dozwolonych aEnien moboczyoh, zakotwienia nasteduie d2igk chropowatnscl oTwani
L - materialu barowegn. Chropowatads R, = 10 - 30 ym

_ Zakolwienle w otwarzs wisrconym w matenale basowym zostane aulomatycenie osiggniete poprzez iyllowanle
tuléjki pierscienia rozpresno-zaniskoweso 7 Zadlapky (AUtomaryczne zakotwienis)

Zakotwienie przez ryflowanie (automatyczne zakotwienie)

Przykiad .
Pierécler rozpreino-zaciskowy * z zaslepka wykonany ze stall hartowanae]
powlerzchniowo HB = 1B0; aluminium HB = 90

Prayktad:
Fierscien rozprezno-zaciskawy * z zaslepka | katwg wykonany ze stali hartowans)
powierzchniowo HB = 180; aluminium HB = 80 - ==t

Zakotwienie przez chropowatos¢ otworu wymaga:

Dobdr poprawnej chropowataosci: VYA ot
Idealng chropowatost dia kotwicy mozna osiggnac pray pomogy (dd? ﬂf\;_m
wierlfa kretego.

Nieprawidiowa chropowatosé: — . ; :
Tarcie powoduje powstanie powlerzehnl wygladzonej, | i ii ’ li ; uﬁ” E

¢o nie jest pozadane.




