Wskazdéwka techniczna dotyczgca jednostki centrujgcej ﬁ‘l‘

Opis dziatania

1) Podczas taczenia ptyt wyposazonych w jednostke centrujgcg stozek wsuwany jest do tulei.

2) Kulki stozka lekko spoczywajg na tulei, lecz piyty jeszcze nie lezg ptasko na sobie.

3) Po przytozeniu sity w dot (F) precyzyjne kulki wciskajg sie w powierzchnig stozka, a powierzchnie stykowe obu plyt zostajg ze sobg wyréwnane.

Przy tym nastepuje odksztatcenie elastyczne ptaszcza tulei oraz trzpienia stozkowego w obszarze kulek precyzyjnych. Plaszcze obu stozkéw
charakteryzujg sie jednakowa twardoscig. Dzigki przewazajacej rownowadze sit stozek zawsze ustawia sige wzgledem $rodka tulei. Dzigki temu
dziataniu centrujgcemu potozenie komponentow w osi jest zawsze powtarzalne i doktadne.

- Mozliwa kompensacja réznic temperatury do 30 K

- Guma nie kruszeje i jest odporna na zanieczyszczenia oraz wiry

- Wgniecione widry nie sg szkodliwe dla systemu

- Nie nalezy stosowac zawierajgcych estry ani Srodkoéw chtodzaco-smarujgcych
- W celu wymiany tulei nalezy wykonac ciecie dolne umozliwiajgce wyciagniecie

Jednostka centrujgca — szczegoty
Oznaczenie

1 Stozek
9_
2 Tuleja 1
3 Srednica osadzania dla tatwiejszego montazu 8
6
4 Faza do wprowadzania dla tatwiejszego montazu 5

5 Guma do pozycjonowania kulek precyzyjnych
6 Kulki precyzyjne jako element centrujacy
7 Gwint Sciagajacy

8 Szlif do ptasko-réwnolegtego montazu stozka

9 Faza do wprowadzania dla tatwiejszego montazu




wymiary montazowe
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Tuleja

Stozek

Rozmiar

D ($rednica otworu)

16

32H7

L (dtugo$é tulei)

8,5

17,5

T (gtebokos¢ otworu)

9-0,1

18-0,1

=H (grubosé piyty)

12,5

25

D1 (Srednica otworu)

6H7

107

=T (gtebokosé otworu)

9

18

=H (grubos¢ ptyty)

12

21

Aby uzyskac jak najlepsze wyréwnanie obu komponentéw, nalezy umiescic¢ jednostki centrujgce mozliwie najdalej od siebie.




Minimalna sita docisku dolnego przez mechanizm wciagajacy (np. ztacze Srubowe)

Rozmiar 1 3
Liczba jednostek centrujacych 1 4 1
Minimalna sita docisku dolnego (kN) 1,5 6 2,5 10

Sita docisku dolnego wytworzona przez mechanizm wciggajgcy musi zosta¢ zaabsorbowana przez komponenty, poniewaz jednostki centrujace przeznaczone
sg wytacznie do centrowania, nie za$ do odbioru sit. Podczas przyktadania minimalnej sity docisku dolnego oba komponenty zostajg potgczone sitg tarcia, dzigki
czemu na jednostki centrujace nie oddziatujg sity poprzeczne.

- Maksymalna temperatura uzycia wynosi +80°C

- Z reguly tuleja jest weiskana do ptyty bazowej, a stozek do ptyty wymi-
ennej lub do komponentu

- Maksymalne przesuniecie Srodka osi tulei i stozka podczas 3czenia nie
powinno przekracza¢ 3 mm -
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Plyta wymienna/
komponent

Szczegolne wiasciwosci przy montazu poziomym

Obowigzuja takie same wymiary montazowe, jak w przypadku montazu pionowego. Poniewaz komponenty przejmuijg sity poprzeczne w stanie zamocowanym,
jednostki centrujace sg wolne od oddziatywania sit poprzecznych. Podczas zmiany palet lub tgczenia komponentdw na jednostki centrujgce mogg oddziatywac

wytgcznie nastepujgce sity poprzeczne:

Rozmiar 1 3
Liczba jednostek centrujacych 1 4 1 4
Sita poprzeczna Fmax (N) 35 250
kaczenie Stan zamocowany
¢F=0 N

Plyta wymienna/
komponent

Plyta podstawowa




