System mocowania z punktem zerowym
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Wskazowka techniczna

dot. systemu mocujgcego z punktami zerowymi

Zastosowanie

Modutowy system mocowania z punktami zerowymi opracowano specjalnie do stosowania w obrobce skrawaniem oraz obrébce bezwiérowej. Zastosowanie
tego systemu umozliwia szybkie i precyzyjne pozycjonowanie oraz mocowanie przyrzadow lub obrabianych detali na wszelkiego rodzaju obrabiarkach
skrawajgcych, centrach obrébczych, jak rdwniez maszynach kontrolno-pomiarowych. Przy uzyciu tego systemu mozliwa jest blyskawiczna wymiana palety,
przyrzadu, imadta lub obrabianego detalu przy zdefiniowanym punkcie zerowym, z powtarzalnoscig mniejsza niz 0,005 mm.

Zalety

e Modutowy system

e Kompaktowa, ptaska konstrukcja

e Blyskawiczna wymiana przedmiotow obrabianych lub przyrzadow

e System pneumatyczny

* Blokada ksztattowa

e Sity mocujace do 75 kN i sity docisku do 25 kN
 Funkcja turbo

* Pozycjonowanie za pomocg stozka krotkiego

* Niezawodne dziatanie przy montazu w kazdej pozycji

* Funkcja powietrza blokujgcego

Rozmieszczenia trzpieni

Korzysci

e Mozliwos¢ taczenia z pozostatymi modutowymi systemami mocujgcymi

e Zwiekszenie produktywnego czasu pracy maszyn, znaczne skrocenie
czasu przezbrajania

¢ Niezawodny system

e Mozliwo$¢ uzyskania bardzo wysokich sit skrawajgcych

¢ Bardzo wysoki poziom bezpieczenstwa obstugi i proceséw

e Standardowo podwyzszone sity docisku

¢ Bardzo wysoka powtarzalno$¢

¢ Mozliwo$¢ montazu gniazd mocujgcych w pozycji pionowej i poziomej

o Mozliwos¢ aktywacji funkcji przedmuchiwania przy wymianie palet

Pozycjonowanie i mocowanie detali obrabianych, przyrzadow i palet odbywa sie za pomoca specjalnych trzpieni. Istniejg trzy rozne rodzaje trzpieni.

< Trzpien centrujgcy ustala w kierunku y

@ Trzpien pozycjonujacy ustala swobodng 0$

P Trzpien mocujgcy Trzpien z naddatkiem na obrébke (nie stuzy do centrowania, tylko do mocowania)

® Kotek walcowy W przypadku pojedynczego mocowania pozycjonowanie wykonywane jest za pomoca

trzpienia centrujgcego oraz 2 kotkéw walcowych.

P O

1 = mocowanie za pomocg $ruby DIN 912 przez pin mocujacy

2 = mocowanie za pomocg $ruby DIN 912 przez przyrzad wzgl. obrabiany detal

3 = mocowanie za pomocg wkretu bez tha DIN 913
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Wskazowka techniczna

dot. systemu mocujgcego z punktami zerowymi

Dziatanie
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Modut mocujacy UNILOCK ERGO 138

Modut mocujacy UNILOCK ESM 138-C
Modut mocujacy UNILOCK ESM 176
Modut mocujacy UNILOCK EFM 138
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Stanowisko mocowania UNILOCK
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Oznaczenie przytacza
Wtyczka G1/4 turbo Wtyczka G1/4 otwieranie
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Oznaczenie przytacza

Wtyczka G1/4 otwieranie Wtyczka G1/4 turbo

KIPP Stanowisko mocowania UNILOCK

Materiat:
Modut mocujacy ze stali ulepszonej cieplnie.
Piyta podstawowa — stal 1.1730.

Wersja:

Powierzchnie referencyjne modutu mocujacego hartowane
i szlifowane.

Plyta podstawowa szlifowana obustronnie.

Przyktad zamoéwienia:
K1009.1000149199

Wskazéwka:

Gotowe stanowiska mocowania wielokrotnego ze
zintegrowanymi modutami mocujgcymi UNILOCK ERGO 138.
Stanowiska mocowania sg montowane na stole maszyny

za pomocg fap dociskowych lub poprzez bezposrednie
przykrecenie.

Po stronie tylnej ze wstepnym centrowaniem do typowych
schematow otwordw.

Za pomocg otwordw referencyjnych 14H7 mozna
wyrownywaé stanowiska mocowania.

Moduty mocujgce sg uruchamiane centralnie, przez przytacze
pneumatyczne.

Wysokie sity mocujgce uzyskiwane sg dzieki zintegrowanemu
pakietowi sprezyn (jednostka mocowana jest bezcisnieniowo).
Luzowanie odbywa si¢ pneumatycznie.

Za pomocg sworzni mocujgcych UNILOCK ze Srubami
mocujgcymi M10, M12, M16 mozliwe sg ponizsze sity
mocujace:
- sita mocujgca (M10) 35 000 N/modut
- sita mocujgca (M12) 50 000 N/modut
- sita mocujgca (M16) 75 000 N/modut

sita mocujgca ze $rubg z them walcowym

DIN EN IS0 4762 — 12.9.

Sworznie mocujgce mogg byé mocowane tylko w potgczeniu
z zamontowang jednostkg wymienng w module mocujgcym.

Na zapytanie:
Stanowisko mocowania o wymiarach specjalnych.

Dane techniczne:

- sita wciggania z turbo od 18 kN/modut.

- ci$nienie otwarcia: 6 baréw, powietrze oliwione.

- ci$nienie turbo: 6 barow.

- przytacze powietrza: G1/4.

- powtarzalno$¢ < 0,005 mm.

- otwory referencyjne 14H7 do wyréwnywania ptyty
mocujgce;.

Nr Zamoéwienia Wersja 2 Forma

Typ formy Cigzar
kg

K1009.1000149199 1-gniazdowy A
K1009.10001491991 1-gniazdowy B
K1009.2200395195 2-gniazdowy A

bez zabezpieczenia przed przekreceniem 7,08
z zabezpieczeniem przed przekreceniem 72

bez zabezpieczenia przed przekreceniem 17,62
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Stanowisko mocowania UNILOCK

4-gniazdowy

225

o D W
§ § &
=
o
N
B
X
Oznaczenie przytacza
Wtyczka G1/4 otwieranie Wiyczka G1/4 turbo
6-gniazdowy

22,5

200 200

Materiat:
Modut mocujacy ze stali ulepszonej cieplnie.
Ptyta podstawowa — stal 1.1730.

Wersja:

Powierzchnie referencyjne modutu mocujgcego hartowane
i szlifowane.

Plyta podstawowa szlifowana obustronnie.

Przyktad zaméwienia:
K1009.4200395395

Wskazéwka:

Gotowe stanowiska mocowania wielokrotnego ze
zintegrowanymi modutami mocujgcymi UNILOCK ERGO 138.
Stanowiska mocowania sa montowane na stole maszyny
za pomocg fap dociskowych lub poprzez bezposrednie
przykrecenie.

Po stronie tylnej ze wstepnym centrowaniem do typowych
schematow otwordw.

Za pomocg otwordw referencyjnych 14H7 mozna
wyréownywaé stanowiska mocowania.

Moduty mocujace sa uruchamiane centralnie, przez
przytgcze pneumatyczne.

Wysokie sity mocujace uzyskiwane sg dzigki
zintegrowanemu pakietowi sprezyn (jednostka mocowana
jest bezcisnieniowo).

Luzowanie odbywa sie pneumatycznie.

Za pomocg sworzni mocujgcych UNILOCK ze Srubami
mocujacymi M10, M12, M16 mozliwe sg ponizsze sity
mocujace:

- sita mocujgca (M10) 35 000 N/modut

- sita mocujgca (M12) 50 000 N/modut

- sita mocujaca (M16) 75 000 N/modut
§ sita mocujgca ze $rubg z them walcowym
o 8 DIN EN ISO 4762 — 12.9.
N

= . . B} .
« Sworznie mocujgce moga by¢ mocowane tylko w potgczeniu
E: z zamontowang jednostkg wymienng w module mocujgcym.

Na zapytanie:

Stanowisko mocowania o0 wymiarach specjalnych.

Oznaczenie przytacza Daf‘e te(.:h“ic.z“e:
- sita wciggania z turbo od 18 kN/modut.
Wtyczka G1/4 turbo Wtyczka G1/4 otwieranie - ci$nienie otwarcia: 6 barow, powietrze oliwione.

- ciSnienie turbo: 6 barow.

- przytacze powietrza: G1/4.

- powtarzalno$¢ < 0,005 mm.

- otwory referencyjne 14H7 do wyréwnywania ptyty

KIPP Stanowisko mocowania UNILOCK mocujacej.
Nr Zamowienia Wersja 2 Forma Typ formy Cigzar
kg

K1009.4200395395 4-gniazdowy bez zabezpieczenia przed przekreceniem 35
K1009.6200595395 6-gniazdowy bez zabezpieczenia przed przekreceniem 52,2
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K1003
Modut mocujacy UNILOCK ,@_ H
ERGO 138 v

Materiat:
Stal do ulepszania cieplnego.

Wersja:
Powierzchnie referencyjne hartowane i szlifowane.

Przyktad zamdwienia:

o K1003.138280

Wskazowka:
)(\ Moduty mocujgce UNILOCK moga by¢ montowane na stotach
maszynowych, w przyrzadach (ptytach, kostkach, kolumnach
itd.) we wszystkich pozycjach, z wystepem lub bez. Zataczanie
pneumatyczne modutéw mocujgcych moze nastgpowac
pojedynczo lub razem.
W ten sposéb mozna indywidualnie wykonac system mocowania
i z punktem zerowym.

Dzigki modutowej konstrukcji mozna optymalnie dostosowac
! 62 liczbe i odstepy modutéw mocujgcych do danego procesu
i mocowania. Czasy zbrojenia zostajg znacznie skrdcone, co
| przektada si¢ na dtuzszy czas pracy maszyn.

0138 305
40

1447/ 8 glebokich

28 {005

I

©
2)
-

7, Ze wzgledu na kompaktowg konstrukcje ptaskich zasuw
mocujacych uzyskuije sie bardzo niskg wysoko$¢ montazowa
0-ring 095x1,5 modutéw mocujgcych.

Wysokie sity mocujgce uzyskiwane sg dzieki zintegrowanemu
pakietowi sprezyn (jednostka mocowana jest bezcisnieniowo).
Luzowanie odbywa sie pneumatycznie.

Rowniez w przypadku spadku cisnienia lub wahan

delt -4} doprowadzanego sprezonego powietrza cata sita wciggania
zostaje zachowana.

2121
wewnegtrzna podpora 80

0110 10

44—} Wszystkie moduty mocujgce maja standardowo funkcje turbo.
Ze wzgledu na krotki impuls powietrzny na przytaczu powietrza
»1urbo” znacznie zwigksza si¢ normalna sita wciggania,
A-A uzyskiwana przez sprezyny. Dzigki temu moduty mocujgce mogg
by¢ rowniez bardzo skutecznie stosowane do cigzkiej obrobki
16,6732 skrawaniem.

G

Korzystanie z funkcji turbo do maksymalnej sity wciggania jest
zalecane.

M8x18/24

(6x)

Za pomocg sworzni mocujgcych UNILOCK ze srubami
mocujgcymi M10, M12, M16 mozliwe sg ponizsze sity mocujgce:
- sita mocujgca (M10) 35 000 N
- sifa mocujgca (M12) 50 000 N
- sifa mocujgca (M16) 75 000 N

Sita mocujaca ze $rubg z them walcowym

Ra%f/ DIN EN IS0 4762 —12.9.

2110,5 *9?
— -

0,592x30°
g110%

0,01 Sworznie mocujgce mogg by¢ mocowane tylko w potgczeniu z
zamontowang jednostka wymienng w module mocujgcym.

Stata wielko$¢ sworzni mocujacych we wszystkich modutach
mocujgcych i zgodno$¢ z modutowym 5-osiowym systemem

. mocowania 80 zapewniajg réznorodne kombinacje mozliwosci
KIPP Modut mocujacy UNILOCK ERGO 138 sastosowar.

Nr Zamowienia Forma Typ formy Ci$nienie Sita wciggania Cigzar
robocze z turbo kg
bar kN

K1003.138280 A bez zabezpieczenia przed przekreceniem 6 18 3,56

K1003.138281 B z zabezpieczeniem przed przekreceniem 6 18 3,52
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Modut mocujacy UNILOCK H

ERGO 138

Moduty mocujace ERGO sg dostarczane z zabezpieczeniem przed
przekreceniem i bez.

Zalety:

- kompaktowa ptaska konstrukcja przez zasuwe ptaska.
- funkcja turbo w standardzie.

- doktadnos¢ powtarzania <0,005 mm.

- pozycjonowanie przez stozek krotki.

- wysokie sity wciggania.

- optymalizacja czasow zbrojenia.

@ trzpien centrujgcy forma A ustala w kierunku x oraz y (punkt odniesienia)
Zakres dostawy:

© trzpien pozycjonujacy forma B ustala swobodng 0§ 1x modut mocujgcy.
1x 0-ring @95x1,5.
P trzpien mocujacy forma C trzpien z naddatkiem na obrébke 2x 0-ring P82 do doprowadzania mediow.

(nie stuzy do centrowania, tylko do mocowania) ~ 6X Srqby mocuj’ace.
6x zaslepki do Srub mocujacych.

Wyposazenie:

Sworzen mocujacy K0967.

Trzpien ochronny do modutéw mocujgcych K1010.
Ostona do modutéw mocujgcych K1010.

Pamietaj:

Zalecana $rednica znamionowa weza:

- Do czterech modutéw mocujgcych Srednica znamionowa weza 6 mm.
- 0d pieciu modutéw mocujgcych $rednica znamionowa weza 8 mm.

Zasada dziatania:

Moduty mocujgce mozna wedtug wyboru podigczac przez przytacza
do plyty bazowej lub na ztgczu gwintowanym bezposrednio na module
mocujacym.

OO
Aby zapewni¢ dziatanie zasuw mocujgcych, odpowietrzanie gornej komory
ttoka musi odbywac sie przez przytgcze powietrza ,turbo”.

Mozna to wykonaé na jeden z czterech sposobdw:
1) Podtaczenie i zastosowanie funkcji turbo w ptycie bazowej obok
przytacza ,Otwieranie”. W ten sposdb w razie potrzeby modut mocujacy

1) mozna jeszcze zamocowac dodatkowo krétkim impulsem powietrznym.

(Zalecane)

(O] 2) Zwykly otwor do uchodzenia powietrza w ptycie bazowej, ktdra jest

) potgczona z przytaczem turbo. W celu zamknigcia otworu przed brudem
® nie wolno stosowac przytacza z funkcja blokowania, lecz nalezy uzy¢
korka odpowietrzajgcego.

3) W trzecim przypadku komore ttoka nalezy odpowietrzy¢ przez otwdr,
ktory jest potgczony pod plytg bazowg przez wpust poprzeczny. Otwor
musi spotykac sie z przytaczem turbo, aby nastgpito odpowietrzanie.

4) W przypadku zatgczania bocznego modutu mocujgcego trzeba w tym
miejscu réwniez stosowac korek odpowietrzajacy.

2

Dane techniczne:

- sita wciggania z turbo 18 kN.

- ci$nienie systemowe: 6 barow, powietrze oliwione.
- doktadno$¢ powtarzania <0,005 mm.

- zakres temperatury od 5° do 60° C.

- opcjonalne przytgcze powietrza czyszczacego.

@

+0,5
0,5*

Wskazowka dotyczaca planu:
| > a) przytacze bez weza podiogowe (otwieranie)
ﬁ 0-ring @8x2
b) przytacze bez weza podtogowe (turbo)
4 0-ring 08x2
c) krawedz? centrujaca
tﬂ — d) odpowietrzenie
f) przytacze boczne G1/8 (uruchamianie otwierania)
g) przytgcze boczne G1/8 (Turbo)
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Modut mocujacy UNILOCK

ESM 138-C

2111,6§2

1,4 +00,1 3

0,5 92x30°

M8x18/24

(6x)

/1%0,8

2110,5 *§?
24,9

—1IIN <R0,8

D7H6

X Ha@

N/
N

KIPP Modut mocujgcy UNILOCK ESM 138-C

Materiat:
Stal do naweglania.

Wersja:
Powierzchnie referencyjne utwardzone dyfuzyjnie i szlifowane.

Przyktad zaméwienia:
K1385.138390

Wskazowka:

Moduty mocujgce UNILOCK moga by¢ montowane na stotach
maszynowych, w przyrzadach (ptytach, kostkach, kolumnach
itd.) we wszystkich pozycjach, z wystepem lub bez. Zatgczanie
pneumatyczne modutdw mocujgcych moze nastepowac
pojedynczo lub razem.

W ten sposéb mozna indywidualnie wykona¢ system mocowania
z punktem zerowym.

Dzigki modutowej konstrukcji mozna optymalnie dostosowac
liczbe i odstepy modutéw mocujgcych do danego procesu
mocowania. Czasy zbrojenia zostajg znacznie skrocone, co
przektada si¢ na diuzszy czas pracy maszyn.

Wysokie sity mocujgce uzyskiwane sg dzieki zintegrowanemu
pakietowi sprezyn (jednostka mocowana jest bezcisnieniowo).
Luzowanie odbywa sie pneumatycznie.

Rowniez w przypadku spadku cisnienia lub wahan
doprowadzanego sprezonego powietrza cata sita wciggania
zostaje zachowana.

Wszystkie moduty mocujgce majg standardowo funkcje turbo.
Ze wzgledu na krotki impuls powietrzny na przytaczu powietrza
» 1urbo” znacznie zwigksza si¢ normalna sifa wciggania,
uzyskiwana przez sprezyny. Dzigki temu moduty mocujgce mogg
by¢ rowniez bardzo skutecznie stosowane do cigzkiej obrobki
skrawaniem.

Korzystanie z funkcji turbo do maksymalnej sity wciggania jest
zalecane.

Za pomocg sworzni mocujgcych UNILOCK ze Srubami
mocujgcymi M10, M12, M16 mozliwe sg ponizsze sity mocujgce:
- sita mocujgca (M10) 35 000 N

- sita mocujgca (M12) 50 000 N

- sita mocujgca (M16) 75 000 N

Sita mocujaca ze $rubg z them walcowym

DIN EN ISO 4762 — 12.9.

Sworznie mocujace mogg byé mocowane tylko w potaczeniu z
zamontowang jednostkg wymienng w module mocujgcym.

Stata wielko$¢ sworzni mocujgcych we wszystkich modutach
mocujacych i zgodno$¢ z modutowym 5-osiowym systemem
mocowania 80 zapewniaja réznorodne kombinacje mozliwosci
zastosowan.

Zalety:

- przystosowanie do automatyzacji ze wzgledu na rozne
mozliwosci sprawdzania.

- funkcja turbo w standardzie.

Nr Zamowienia Forma Typ formy

D1 H H1 Cisnienie Sita wciggania
robocze z turbo
bar kN

K1385.138390 A bez zabezpieczenia przed przekreceniem

138

110 39 16,7 6 25
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Modut mocujacy UNILOCK H

ESM 138-C

- dokfadnosé powtarzania <0,005 mm.
- pozycjonowanie przez stozek krotki.
- wysokie sity wciggania.

- optymalizacja czaséw zbrojenia.

Zakres dostawy:

1x modut mocujgcy.

1x 0-ring @110x1.

3x 0-ring @9x1,5 do doprowadzania mediow.

. . ) o 6x $ruby mocujgce.
& trzpien centrujacy forma A ustala w kierunku x oraz y (punkt odniesienia) 6x zaslepki do $rub mocujacych.

© trzpien pozycjonujacy forma B ustala swobodng 0§ Wyposazenie:
Sworzen mocujacy K0967.
P trzpien mocujacy forma C trzpieri z naddatkiem na obrébke Trzpien ochronny do modutow mocujacych K1010.
(nie stuzy do centrowania, tylko do mocowania) Ostona do modutow mocujacych K1010.

Pamietaj:
Zalecana $rednica znamionowa weza:
- Do czterech modutéw mocujgcych $rednica znamionowa weza
6 mm.
- 0d pigciu modutéw mocujgcych srednica znamionowa weza 8 mm.

Zasada dziatania:

Moduty mocujace mozna wedtug wyboru podigczaé przez przytacza
do ptyty bazowej lub na ztgczu gwintowanym bezposrednio na
module mocujgcym.

Aby zapewni¢ dziatanie zasuw mocujgcych, odpowietrzanie gérnej
komory tloka musi odbywac sie przez przytacze powietrza ,turbo”.

Mozna to wykonag na jeden z czterech sposobow: oY)
1) Podtaczenie i zastosowanie funkcji turbo w plycie bazowej 8
obok przylacza , Otwieranie”. W ten sposob w razie potrzeby
modut mocujgcy mozna jeszcze zamocowacé dodatkowo krotkim
impulsem powietrznym. (Zalecane)
2) Zwykly otwor do uchodzenia powietrza w ptycie bazowej,
ktdra jest potgczona z przytaczem turbo. W celu zamkniecia
otworu przed brudem nie wolno stosowac przytacza z funkcjg
1) blokowania, lecz nalezy uzy¢ korka odpowietrzajgcego.
3) W trzecim przypadku komore ttoka nalezy odpowietrzy¢ przez
(O] otwar, ktory jest potgczony pod ptytg bazowa przez wpust
poprzeczny. Otwor musi spotykac sie z przytgczem turbo, aby
@@ nastgpito odpowietrzanie.
4) W przypadku zatgczania bocznego modutu mocujgcego trzeba w
tym miejscu rowniez stosowac korek odpowietrzajacy.

2) Dane techniczne:

- sita wciggania z turbo 25 kN.

- ci$nienie systemowe: 6 barow, powietrze oliwione.

- doktadnos¢ powtarzania <0,005 mm.

- zakres temperatury od 5° do 60° C.

- opcjonalne przytgcze powietrza czyszczacego.

- Trzecie przytacze powietrza mozna stosowac jako funkcja
sprawdzania otwartej lub zamknigtej zasuwy mocujace;.

@

Wskazowka dotyczaca planu:
a) przytacze bez weza podiogowe (otwieranie)
o0-ring @9x1,5
! / b) przytacze bez weza poditogowe (turbo)
* ' o-ring @9x1,5
c) krawedz centrujgca
d) odpowietrzenie
( e) przytacze bez wezy od strony podtogi (sprawdzanie cisnienia
tﬂ 3 spietrzania / potozenia zasuw mocujgcych)
o0-ring @9x1,5
f) przytacze boczne G1/8 (uruchamianie otwierania)
g) przytacze boczne G1/8 (Turbo)

+0,5
0,5%
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Modut mocujacy UNILOCK

ESM 176

Materiat:
Stal do naweglania.

Wersja:
Powierzchnie referencyjne utwardzone dyfuzyjnie i szlifowane.

Przyktad zamowienia:
K1389.176390

Wskazowka:

Moduty mocujgce UNILOCK mogg by¢ montowane na stotach
maszynowych, w przyrzadach (ptytach, kostkach, kolumnach

itd.) we wszystkich pozycjach, z wystepem lub bez. Zatgczanie
pneumatyczne modutéw mocujgcych moze nastepowac pojedynczo
lub razem.

W ten sposéb mozna indywidualnie wykona¢ system mocowania z
punktem zerowym.

Dzieki modutowej konstrukcji mozna optymalnie dostosowac liczbe
i odstepy modutéw mocujgcych do danego procesu mocowania.
Czasy zbrojenia zostajg znacznie skrocone, co przektada sig na
dtuzszy czas pracy maszyn.

Wysokie sity mocujgce uzyskiwane sg dzieki zintegrowanemu
pakietowi sprezyn (jednostka mocowana jest bezcisnieniowo).
Luzowanie odbywa sie pneumatycznie.

Rowniez w przypadku spadku ci$nienia lub wahan doprowadzanego
sprezonego powietrza cafa sita wciggania zostaje zachowana.

Wszystkie moduty mocujgce majg standardowo funkcje turbo.

Ze wzgledu na krotki impuls powietrzny na przytaczu powietrza
»1urbo” znacznie zwigksza sie normalna sita wciggania, uzyskiwana
przez sprezyny. Dzigki temu moduty mocujgce moga by¢ rowniez
bardzo skutecznie stosowane do cigzkiej obrobki skrawaniem.

Korzystanie z funkcji turbo do maksymalnej sity wciggania jest

zalecane.
@ Za pomocg sworzni mocujgcych UNILOCK ze Srubami mocujgcymi
M10, M12, M16 mozliwe sg ponizsze sity mocujgce:
- sita mocujgca (M10) 35 000 N
- sita mocujgca (M12) 50 000 N
N ) - sita mocujgca (M16) 75 000 N
® @A NI % e Sita mocujgca ze $ruba z tbem walcowym DIN EN 1SO 4762 — 12.9.
N ™~
) T Q
§ 7 Sworznie mocujgce mogg by¢ mocowane tylko w potgczeniu z
zamontowang jednostkg wymienng w module mocujacym.
Ra0,8,
@ 75 | =N V Stata wielkos¢ sworzni mocujacych we wszystkich modutach
0,01 mocujgcych i zgodno$¢ z modutowym 5-osiowym systemem
mocowania 80 zapewniajg réznorodne kombinacje mozliwosci
A [0.07 0,01 zastosowan.
_4 Zalety:
- przystosowanie do automatyzacji ze wzgledu na rézne mozliwosci
sprawdzania.
- funkcja turbo w standardzie.
- doktadnos$¢ powtarzania <0,005 mm.
- pozycjonowanie przez stozek krotki.
- wysokie sity wciggania.
KIPP Modut mocujacy UNILOCK ESM 176 - optymalizacja czasow zbrojenia.
Nr Zamowienia Forma Typ formy D D1 H H1 Cisnienie Sita wciggania
robocze z turbo
bar kN
K1389.176390 A bez zabezpieczenia przed przekreceniem 176 138 39 20,8 6 40
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Modut mocujacy UNILOCK

ESM 176

< trzpien centrujgcy forma A ustala w kierunku x oraz y (punkt odniesienia)
@ trzpien pozycjonujacy forma B ustala swobodng 0$

P trzpien mocujacy forma C trzpien z naddatkiem na obrdbke
(nie stuzy do centrowania, tylko do mocowania)

1)

© |

)

2)

© |
3)
o © |
o |4

Na zapytanie:
Gniazda mocujace z zabezpieczeniem przed przekreceniem.

Zakres dostawy:

1x modut mocujgcy.

3x 0-ring @9x1,5 do doprowadzania mediow.
6x $ruby mocujgce.

6x za$lepki do $rub mocujacych.

Wyposazenie:

Sworzen mocujgcy K0967.

Trzpien ochronny do modutéw mocujgcych K1010.
Ostona do modutéw mocujacych K1010.

Pamietaj:

Zalecana $rednica znamionowa weza:

- Do czterech modutéw mocujgcych $rednica znamionowa weza
6 mm.

- 0d pigciu modutéw mocujacych $rednica znamionowa weza 8 mm.

Zasada dziatania:

Moduty mocujgce mozna wedtug wyboru podtgczac przez przytacza
do ptyty bazowej lub na ztgczu gwintowanym bezposrednio na
module mocujgcym.

Aby zapewni¢ dziatanie zasuw mocujgcych, odpowietrzanie gornej
komory ttoka musi odbywac sie przez przytacze powietrza ,turbo”.

Mozna to wykonaé na jeden z czterech sposobow:

1) Podtaczenie i zastosowanie funkcji turbo w plycie bazowej 86
obok przytgcza ,,Otwieranie”. W ten sposdb w razie potrzeby
modut mocujgcy mozna jeszcze zamocowaé dodatkowo krotkim
impulsem powietrznym. (Zalecane)

2) Zwykly otwdr do uchodzenia powietrza w plycie bazowej,
ktora jest potgczona z przytaczem turbo. W celu zamknigcia
otworu przed brudem nie wolno stosowac przytgcza z funkcjag
blokowania, lecz nalezy uzy¢ korka odpowietrzajgcego.

3) W trzecim przypadku komore ttoka nalezy odpowietrzy¢ przez
otwdr, ktdry jest potgczony pod plytg bazowg przez wpust
poprzeczny. Otwor musi spotykac sie z przytgczem turbo, aby
nastapito odpowietrzanie.

4) W przypadku zatgczania bocznego modutu mocujgcego trzeba w
tym miejscu rowniez stosowac korek odpowietrzajacy.

Dane techniczne:

- sita wciggania z turbo 25 kN.

- ciénienie systemowe: 6 baréw, powietrze oliwione.

- doktadnos¢ powtarzania <0,005 mm.

- zakres temperatury od 5° do 60° C.

- opcjonalne przytgcze powietrza czyszczacego.

- Trzecie przytacze powietrza mozna stosowac jako funkcja
sprawdzania otwartej lub zamknigtej zasuwy mocujace;.

Wskazéwka dotyczaca planu:

a) przytacze bez weza podtogowe (otwieranie)
o-ring @9x1,5

b) przytacze bez weza podtogowe (turbo)
o-ring @9x1,5

c) krawedz centrujaca

d) odpowietrzenie

e) przytacze bez wezy od strony podtogi
(sprawdzanie ci$nienia spietrzania / potozenia zasuw mocujgcych)
o-ring @9x1,5

f) przytacze boczne G1/8 (uruchamianie otwierania)

g) przytacze boczne G1/8 (Turbo)
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Modut mocujacy

UNILOCK EFM 138
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KIPP Modut mocujgcy UNILOCK EFM 138

Materiat:
Stal do naweglania.

Wersja:
Powierzchnie referencyjne hartowane i szlifowane.

Przyktad zaméwienia:
K1866.138110

Wskazowka:

Moduty mocujgce UNILOCK EFM 138 mogg by¢ montowane
na stotach maszynowych, w przyrzadach (ptytach, kostkach,
kolumnach itd.) we wszystkich pozycjach, z wystepem lub
bez.

Modut mocujgcy UNILOCK EFM 138 szczegdlnie nadaje

sie do montazu w wiezach mocujgcych, w ktére moduty
mocujace s3 gteboko wpuszczane.

Dzigki maksymalnemu wystepowi 11 mm ponad
powierzchnie montazowg nie powstajg kontury zakidcajace.
Dzigki temu mozna przeprowadzi¢ optymalng obrébke
przedmiotu w poziomie.

Zatgczanie pneumatyczne modutéw mocujgcych moze
nastgpowac pojedynczo lub razem.

W ten sposéb mozna indywidualnie wykona¢ system
mocowania z punktem zerowym.

Dzigki modutowej konstrukcji mozna optymalnie dostosowac
liczbe i odstepy modutéw mocujgcych do danego procesu
mocowania. Czasy zbrojenia zostajg znacznie skrocone, co
przektada sig na diuzszy czas pracy maszyn.

Duze sity mocujgce uzyskiwane sg dzigki zintegrowanemu
pakietowi sprezyn (jednostka mocowana jest
bezcisnieniowo).

Luzowanie odbywa sie pneumatycznie.

Rowniez w przypadku spadku cisnienia lub wahan
doprowadzanego sprezonego powietrza cata sita wciggania
zostaje zachowana.

Wszystkie moduty mocujgce majg standardowo funkcje
turbo. Ze wzgledu na krétki impuls powietrzny na przytgczu
powietrza , Turbo” znacznie zwigksza si¢ normalna sita
weciggania, uzyskiwana przez sprezyny. Dzigki temu moduty
mocujgce mogg by¢ bardzo skutecznie stosowane do cigzkiej
obrobki skrawaniem.

Korzystanie z funkcji turbo do maksymalnej sity wciggania
jest zalecane.

Za pomocg sworzni mocujgcych UNILOCK ze Srubami
mocujgcymi M10, M12, M16 mozliwe sg ponizsze sity
mocujace:

- sita mocujgca (M10) 35 000 N

- sita mocujgca (M12) 50 000 N

- sita mocujgca (M16) 75 000 N

Sita mocujgca ze $rubg z them walcowym

DIN EN ISO 4762 — 12.9.

Nr Zaméwienia D D1 H H1

Ci$nienie Sita wciggania
robocze z turbo
bar kN

K1866.138110 138 110 11 49

6 20
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Modut mocujacy

UNILOCK EFM 138

@ trzpien centrujgcy forma A ustala w kierunku x oraz y (punkt odniesienia)
@ trzpien pozycjonujacy forma B ustala swobodng 0§

P trzpien mocujacy forma C trzpien z naddatkiem na obrdébke
(nie stuzy do centrowania, tylko do mocowania)

O ©

©

a5

0,5+00'5

Sworznie mocujace mogg byé mocowane tylko w potaczeniu z
zamontowang jednostkg wymienng w module mocujgcym.Stata

wielko$¢ sworzni mocujgcych we wszystkich modutach mocujgcych

i zgodnos$¢ z modutowym 5-osiowym systemem mocowania 80
zapewniajg réznorodne mozliwosci zastosowar.

Zalety:

- Idedlis alacsony, 11 mm-es beépitési m agassagu felfogétornyo
- Funkcja turbo w standardzie.

- Doktadno$é powtarzania <0,005 mm.

- Pozycjonowanie za pomoca stozka kratkiego.

- Duze sity wciggania.

- Optymalizacja czasu zbrojenia.

Zakres dostawy:

1x modut mocujgcy.

6x $ruby mocujace.

6x zaslepek do srub.

2x 0-ringi @9x1,5 do przytgcza powietrza.

Wyposazenie:

Sworzer mocujacy K0967.

Trzpien ochronny do modutéw mocujacych K1010.
Ostona do modutéw mocujgcych K1010.

Pamigtaj:

Zalecana $rednica znamionowa weza:

- Do czterech modutéw mocujgcych $rednica znamionowa weza
6 mm.

kba.

- 0d pigciu modutéw mocujacych srednica znamionowa weza 8 mm.

Zasada dziatania:

Moduly mocujgce mozna zatgczac przez przytacza na plycie bazowe;.

Aby zapewni¢ dziatanie zasuw mocujgcych, odpowietrzanie gornej

komory ttoka musi odbywacé sie przez przytacze powietrza ,turbo’

Mozna to wykonaé na jeden z trzech sposobdow:

1) Podtgczenie i zastosowanie funkcji turbo w ptycie bazowej lub
w wiezy mocujgcej obok przytgcza ,Otwieranie”. W ten sposdb
w razie potrzeby modut mocujgcy mozna jeszcze zamocowac
dodatkowo krdtkim impulsem powietrznym. (Zalecane)

2) Zwykly otwdr do uchodzenia powietrza w plycie bazowej/wiezy
mocujgcej, ktora jest potgczona z przytaczem turbo. W celu

4

zamkniecia otworu przed brudem nie wolno stosowac przytacza z

funkcja blokowania, lecz nalezy uzy¢ korka odpowietrzajgcego.

3) W trzecim przypadku komore ttoka mozna odpowietrzy¢ przez
otwdr, ktory jest potgczony pod ptytg bazowg przez wpust
poprzeczny. Otwor musi stykac sie z przytaczem turbo, aby
nastapito odpowietrzanie.

Dane techniczne:

- Sita wciggania z turbo 20 kN.

- Cisnienie systemowe: 6 barow, powietrze oliwione.
- Doktadnos¢ powtarzania < 0,005 mm.

- Zakres temperatury od 5° do 60°C.

- Opcjonalne przytgcze powietrza czyszczacego.

Wskazowka dotyczaca planu:

a) przytacze bez weza podiogowe (otwieranie)
o0-ring @9x1,5

b) przytacze bez weza podiogowe (turbo)
o0-ring @9x1,5

c) krawedz centrujgca

d) odpowietrzenie
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Moduty mocujace UNILOCK H

4 | )
= ' I
sz )01
! Materiat:
g | J Stal do ulepszania cieplnego.
|
LT o015 Wersja:
Powierzchnie referencyjne hartowane i szlifowane.
Sw
Przyktad zamoéwienia:
= K1123.1605050
| e Ko}
/ g S Wskazowka:
E) o Reczne moduty mocujgce UNILOCK mozna po
R

odpowiedniej adaptacji stosowaé bezposrednio na
F /?? A1 stotach maszynowych z siatkg otworéw lub rowkami
teowymi, jak réwniez na plytach z siatkg otwordéw o
rozstawie 50 mm, rozmiar systemowy M12/M16.
Reczne moduty mocujgce UNILOCK H 50 nadajg sie
szczegolnie do stotow maszynowych o matej drodze
przesuwu w osi Z. Niewielka wysokos$¢ konstrukcyjna
recznego modutu mocujacego umozliwia optymalne
wykorzystanie drogi przesuwu w 0si Z.

Reczny modut mocujacy UNILOCK H 50 moze by¢
montowany w dowolnym potozeniu.

S}
E:
H1

(2%)
B 0,05

Za pomocg sworzni mocujgcych UNILOCK ze $rubami
mocujgcymi M10, M12, M16 mozliwe sg ponizsze sity
mocujace:

- sita mocujgca (M10) 35 000 N

- sita mocujgca (M12) 50 000 N

- sita mocujgca (M16) 75 000 N

Sita mocujgca ze $rubg z them walcowym

DIN EN IS0 4762 —12.9.

Sworznie mocujgce mogg by¢ mocowane tylko w
potaczeniu z zamontowang jednostkg wymienng w
module mocujgcym.

Mocowanie modutdw mocujgcych UNILOCK mozna
wykonac za pomocg $rub z tbem walcowym M12 lub
M16 DIN EN ISO 4762 — 10.9.

Umieszczanie modutéw mocujacych UNILOCK

jest mozliwe z wykorzystaniem dwadch otwordw
wyroéwnujgcych D1 lub $rodkowego otworu
wyrdéwnujgcego D.

Dodatkowo w modutach mocujgcych UNILOCK znajdujg
sie dwa otwory ustalajgce B1 do wyréwnania urzadzen
wymiany na powierzchni przytozenia.

Zakres dostawy:
1 modut mocujacy, z osprzetem mocujacym.

Dane techniczne:

Maks. moment zatgczenia: 15 Nm.
Maks. sita wciggania: 15 Nm.
Doktadno$¢ powtarzania <0,005 mm

KIPP Moduty mocujace UNILOCK

Nr Zamoéwienia B B1 B2 B3 D D1 D2 D3 H H1 H2 H3 L L1 L2 SW Ciezar
kg
K1123.1605050 85 25 24,75 16,5 12 20 13 17 50 6,5 30 12 125 100 24,3 6 3,52
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UNILOCK palety wymienne

do systemu mocowania z punktami zerowymi

Materiat:

@__¢ - Bardzo wytrzymate aluminium.

Przyktad zaméwienia:
K1218.1000200200

L Wskazéwka:

Palety wymienne szczegdlnie dobrze nadajg si¢ do

szybkiej wymiany przyrzadoéw na paletach mocujgcych

= z punktem zerowym. Szlifowane z obu stron, rozstaw
trzpieni mocujacych standardowo 200 mm. Komplet z

trzpieniami mocujgcymi i uchwytami.

=

Na zapytanie:
Pozostata rozmiaréwka i wymiary specjalne.

KIPP UNILOCK palety wymienne do systemu mocowania z punktami zerowymi

Nr Zaméwienia Forma B H L L1 Cigzar
ok. kg
K1218.1000200200 A 199 25 199 2,95
K1218.2200200200 B 199 25 399 200 6,02
K1218.4200400400 C 399 25 399 200 11,88
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Trzpienie mocujgce UNILOCK H

rozmiar systemowy 80 mm

sw
L
I

Materiat:
Stal do naweglania.

D Wersja:
bt Hartowane i oksydowane.
Powierzchnie referencyjne szlifowane.

} Przyktad zaméwienia:
| [ K0967.140160512
i
T

19

Wskazowka:

Sworznie mocujgce UNILOCK nadajg sig do mocowania i
pozycjonowania przedmiotow obrabianych i przyrzadow.
Trzpienie mocujace przykreca sie do elementu
wymiennego i dopasowuje do rdznych modutow

D3 podstawowych.

trzpien centrujgcy forma A

trzpieri pozycjonujgcy forma B

i\ trzpieri mocujacy forma C

D2 Za pomocg sworzni mocujgcych UNILOCK ze $rubami
mocujacymi M10, M12, M16

mozliwe sg ponizsze sity mocujgce:

- sita mocujaca (M10) 35 000 N

- sita mocujaca (M12) 50 000 N

- sita mocujaca (M16) 75 000 N

Sita mocujgca ze $rubg z them walcowym

DIN EN IS0 4762 —12.9.

& trzpien centrujacy forma A
@ trzpien pozycjonujgcy forma B
@ trzpien mocujgcy forma C

ustala w kierunku x oraz y (punkt odniesienia)
ustala swobodng 0$

trzpien z naddatkiem na obrdbke (nie stuzy do
centrowania, tylko do mocowania)

Inne sworznie mocujgce o tej samej wielkosci
systemowej dostepne sg w K1471, K0968 i K0967 z
trzpieniem gwintowanym.

1 = mocowanie za pomocg $ruby DIN 912 przez pin mocujacy
2 = mocowanie za pomocg $ruby DIN 912 przez przyrzad wzgl. obrabiany detal
3 = mocowanie za pomocg wkretu bez tba DIN 913

| trzpieni centrujacy forma A
il trzpien pozycjonujacy forma B
trzpieri mocujacy forma C

KIPP Trzpienie mocujace UNILOCK

Nr Zaméwienia Nr Zamoéwienia Nr Zaméwienia D D1 D2 D3 H T SW
Forma A Forma B Forma C
K0967.140160512 K0967.240160512 K0967.340160512 16 M12 16,5 10,3 5 10,5 10
K0967.140180512 K0967.240180512 K0967.340180512 18 M12 16,5 10,3 5 10,5 10
K0967.140220516 K0967.240220516 K0967.340220516 22 M16 18,5 14,2 5 12,5 17
K0967.140250512 K0967.240250512 K0967.340250512 25 M12 16,5 10,3 5 10,5 10
K0967.140250516 K0967.240250516 K0967.340250516 25 M16 18,5 14,2 5 12,5 17

612



Sworznie mocujgce UNILOCK

z otworem przelotowym, rozmiar systemowy 80 mm

Mi16

trzpien centrujacy forma A
trzpieri pozycjonujacy forma B
trzpieri mocujacy forma C

< trzpien centrujacy forma A ustala w kierunku x oraz y (punkt odniesienia)
@ trzpien pozycjonujgcy forma B ustala swobodng 0$
@ trzpien mocujacy forma C trzpien z naddatkiem na obrobke (nie stuzy do

centrowania, tylko do mocowania)

KIPP Sworznie mocujace UNILOCK z otworem przelotowym

Materiat:
Stal do naweglania.

Wersja:
Hartowane i oksydowane.

Powierzchnie referencyjne szlifowane.

Sruba mocujaca wahliwa M16x65 ulepszona

cieplnie i oksydowana.

Przyktad zamodwienia:
K1471.140250516

Wskazowka:

Trzpienie mocujgce UNILOCK sg odpowiednie
do mocowania i pozycjonowania przedmiotow

obrabianych i przyrzadow.

Trzpienie mocujace przykreca sie do elementu

wymiennego i dopasowuje do rdznych modutow

podstawowych.

Ws!(azéwka dotyczaca planu:
1) Sruba mocujgca wahliwa M16x65.

Klasa wytrzymato$ci 10.9.

Nr Zaméwienia Forma D D1 H Maks. moment
dokrecania
Nm
K1471.140250516 A 25 16,5 5 120
K1471.240250516 B 25 16,5 5 120
K1471.340250516 C 25 16,5 5 120
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UNILOCK trzpien ochronny

do modutu mocujacego

7395

35

KIPP UNILOCK trzpieni ochronny do modutu mocujacego

Nr Zamowienia Wymiary

K1010.040 zobacz rysunek

UNILOCK zaslepka ochronna

do modutu mocujacego

137,5

43,5

KIPP UNILOCK zaslepka ochronna do modutu mocujacego

Nr Zamoéwienia Wymiary

K1010.138 zobacz rysunek

614

Materiat:
Aluminium.

Wersja:
anodowany.

Przyktad zaméwienia:
K1010.040

Wskazdéwka:
Zaslepki ochronne do zabezpieczenia otworu.

Materiat:
Aluminium.

Wersja:
anodowany.

Przyktad zamoéwienia:
K1010.138

Wskazéwka:
Zaslepka ochronna do modutu mocujacego D=138.




tapa mocujgca UNILOCK ¢

do stanowisk mocowania UNILOCK

-

Materiak:
Stal do ulepszania cieplnego.

Ll

| | _

i | — Wersja:

! | s T Korpus oksydowany.

N

! ; & Przyktad zaméwienia:
L K1869.482212

|

! Wskazowka:

|

tapy mocujace UNILOCK sg stosowane do szybkiego
mocowania stanowisk mocowania na wszystkich
powszechnie stosowanych stotach maszynowych.
tapy mocujgce mozna mocowac z boku na
stanowiskach mocowania lub w czterech
zaokraglonych naroznikach.

Zalety:

Szybkie mocowanie stanowisk mocowania UNILOCK.
Otwory mocujgce przez stanowiska mocowania nie sg
konieczne.

Bez krawedzi zaktoceniowych ze wzgledu na ptaska | & &
konstrukcje. SO

Mniej wiorow ze wzgledu na zamknigty ksztatt fapy
mocujacej.

Dostarczona ostona na thy $rub zapobiega
gromadzeniu sig wiorow i cieczy chtodzgco-
smarujgcej.

Zakres dostawy:

Obejma mocujgca

Ostona na tby $rub z gniazdem sze$ciokatnym

Sruba z them walcowym

Nakretka do rowkéw teowych (M12 = szeroko$¢ rowka
14 mm; M16 = szeroko$¢ rowka 18 mm)

KIPP tapa mocujaca UNILOCK do stanowisk mocowania UNILOCK

Nr Zaméwienia D H F
otwor przelotowy dla $ruby
z them walcowym IS0 4762
K1869.482212 48 38 M12
K1869.482216 48 38 M16
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Przyktady zastosowania
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Przyktady zastosowania
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5-osiowy modutowy system 80 mm
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Dziatanie

System UNILOCK zostat opracowany specjalnie na potrzeby obrdbki 5-stronnej. Idealnie nadaje si¢ do mocowania skomplikowanych przedmiotow.
Mozliwa jest kompletna obrdbka przy jednym zamocowaniu. Przedmiot moze by¢ obrabiany réwniez od 6. strony. Obrabiane detale t3czone sg
z 5-osiowym systemem modutowym za pomoca pofgczenia gwintowego.

Rozmiar systemowy 80 mm

ZALETY:
¢ Obrdobka 5-stronna bez ryzyka kolizji

e Modutowa konstrukcja gwarantuje maksymaing elastycznosé

o Mozliwos¢ taczenia z tradycyjnymi systemami

¢ Réznorodne mocowanie obrabianych detali

¢ Przedmiot obrabiany zostaje potaczony ksztattowo z systemem
mocujacym

¢ Przedmiot obrabiany jest w prosty sposdob pozycjonowany za

pomoca gwintu lub gniazda pasowanego

¢ Punkt zerowy przenoszony jest na przedmiot obrabiany

Dzigki modutowej konstrukgji i duzej liczbie modutéw mozliwe
jest indywidualne skomponowanie systemu pod katem réznych
zastosowan i jego ewentualna przebudowa w pdzniejszym czasie.

¢ Wysoka sita mocujgca modutow

¢ Bardzo wysoka powtarzalnosé
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Dostepnych jest ponad 70 elementéw: moduty podstawowe, moduty do nadbudowy
i akcesoria. W potgczeniu elementy te zapewniajg elastyczno$¢ montazu na réznych
wysokosci, podigczania poprzez ztgcza i mozliwo$¢ obrdbki skomplikowanych detali.

Szeroki wybdr modutéw mocujacych podstawowych i do nadbudowy pozwala na elastyczne dostosowanie wysokosci.
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Czas przezbrajania H

Bez KIPP UNILOCK:

Tradycyjna obrdbka przy uzyciu imadta: Do kompletnej obrobki
detalu potrzebne jest kilkukrotne mocowanie.

Wada:
Ogromna strata czasu na przezbrajanie przedmiotu obrabianego.

Przezbrajanie powoduje rowniez straty doktadnosci oraz
powtarzalno$ci mocowania.

Z KIPP UNILOCK:

Obrdbka przy uzyciu 5-osiowego systemu modutowego UNILOCK
firmy KIPP: Kompletna obrébka przedmiotu w 2 zamocowaniach.
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Ztgcza H

5-osiowy system modutowy moze by¢ montowany na paletach z rowkami teowymi, siatkg otwordéw lub bezposrednio na stotach maszynowych.
Ponadto moduty bazowe mozna zaadaptowaé do wigkszosci systemdw mocujacych punktu zerowego.

Stoty z rowkami teowymi Systemy z siatka otworow

Stoty maszynowe Systemy mocowania punktu zerowego
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Wskazdéwka techniczna dotyczgca H
5-osiowy modutowy system 80 mm

Cechy Opis

Zasuwy funkcyjne sg zamykane poprzez reczny obrét trzpienia z gwintem prawoskretny i

Sposdb dziatania ) ! T )
lewoskretnym, a sworznie mocujgce blokujg sie samoczynnie.

Po zamknigciu sworzef mocujgcy pozostaje w zamocowanym module mocujacym, réwniez gdy

Samohamujgce o ! I
zewnetrzna sita ciggnaca przekracza site wciggania.
Moment zatgczenia 15 Nm
Dokiadnogc powtarz_anla: < 0,005 mm
ze sworzniem mocujacym forma A
Centrowanie ze stozkiem krétkim Doktadne centrowanie z fatwym fgczeniem za pomocg promieni wprowadzajgcych
Zastosowanie frezowania Moduty mocujgce zasadniczo nie sg przeznaczone do uzycia w toczeniu.
Zakres temperatury +5°C do +60°C

Sita wciggania w kierunku osiowym

Sita wciggania przy momencie zataczania 15 Nm = 15.000 N

Obciazenie osiowe i droga wciggania
Obcigzenie osiowe F 5y = 30.000 N (3 1)

Droga wciggania =0,5mm

& &

Moment przechylny/obrotowy modutu pojedynczego

Modut przechyiny M = 400 Nm (ustalono na podstawie doswiadczen)

Modut obrotowy M =60Nm

F sitapoprzecna = 1.900 N [sita poprzeczna bez ruchu wzglednego]*

* Do sity poprzecznej 1.500 N zapewnione jest prawidtowe dziatanie modutéw mocujacych, w szczegoinosci doktadno$¢ powtarzania. Do
warto$ci krytycznej sity poprzecznej 14.000 N moduty mocujace gwarantujg zabezpieczenie przed awarig i bezpieczerstwo oséb.
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Przyktady zastosowania

Przedmiot obrabiany mocuje si¢ na jednej, dwach lub trzech stabilnych kolumnach zbudowanych z modutéw. W przypadku przedmiotdw o duzych
gabarytach mozna dodac wigkszg liczbe kolumn. System mocowania uruchamiany jest recznie bez doprowadzania mediéw i mozliwe jest jego szybkie
przezbrojenie na inne przedmioty obrabiane lub przyrzady.

Montaz modutéw odbywa si¢ bardzo szybko: wystarczy zamocowa¢ modut podstawowy (przykrecic od gory lub od spodu), nasadzi¢ moduty do nadbudowy,
zatozy¢ adapter redukeyjny z przykreconym przedmiotem obrabianym, a nastgpnie recznie dokrecié kluczem dynamometrycznym. System jest wowczas

stabilny i gotowy do obrébki 5-osiowe;.
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Przyktady zastosowania H

4x Modut bazowy H=100 montowany bezposrednio na stole
maszynowym. Natozenie 4x modutu redukcyjnego H=50
umozliwia wygodny dostep do obrabianego przedmiotu.

Wysoko$¢é mocowania 150 mm

4x Modut bazowy z mocowaniem podwojnym , montowany na
ptycie z siatkg otwordw. Umozliwia wygodng obrobke 5-stronna.

Wysoko$¢ mocowania 125 mm
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Przyktady zastosowania H

Masywny detal zamocowany na 4 modutach
podstawowych i 4 modutach do nadbudowy.

-
=
=

Wysoko$¢ mocowania 150 mm

2 moduty podstawowe z imadtem centrujgcym zaadaptowane
bezposrednio w systemie mocujgcym z punktami zerowymi.

Wysoko$¢é mocowania 125 mm

Proces instalacji obrabianego przemiotu o duzej dtugosci i masie,
zamocowanego na 3 modutach podstawowych. Trzpien mocujacy
zostat zamontowany bezposrednio na przedmiocie obrabianym.
Pozycjonowanie przedmiotu nastepuje podczas procesu
mocowania.

Wysoko$¢ mocowania 100 mm
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5-osiowy modut bazowy UNILOCK

Rozmiar systemowy 80 mm

Stopka bez otworu podtuznego

Stopka z otworem podtuznym

Mechanizm mocowania
w przypadku
K0960.1207550400
i K0960.1207550401 D
D obrdcony 0 90°
1
[
sw
sw _ — . / Materiat:
~ - Stal do ulepszania cieplnego.
8 IB ; T s
33 ? ; Tl Wersja:
= I k J Korpus podstawowy oksydowany.
_l\ | Powierzchnie referencyjne hartowane i szlifowane.
 m— N | Przyktad zamowienia:
0 Mi2 M12 K0960.1207550400
H7 H7
025 ——I—L@ﬂ Wskazdwka:
5-osiowe moduty bazowe UNILOCK mozna po
001 odpowiedniej adaptacji stosowac bezposrednio na
100 ] stotach maszynowych z siatkg otwordw lub rowkami
50091 | D1H teowymi, jak réwniez na ptytach z siatka otworéw
I o rozstawie 40/50 mm, rozmiar systemowy M12.
_ o—- D) __é_ Moduty te s odpowiednie do systeméw mocowania
punktu zerowego UNILOCK ze sworzniami mocujgcymi
| UNILOCK. Przy zastosowaniu odpowiedniego
s i =N s adaptacyjnego sworznia mocujgcego mozliwy jest
:'% 2 S| 4 —— T R=——= réwniez bezposredni montaz w potgczeniu z innymi
T systemami mocujgcymi.
@—- —Q} Za pomoca sworzni mocujacych UNILOCK ze Srubami
mocujgcymi M10, M12, M16 mozliwe sg ponizsze sity
0143 2168 mocujace:
- sita mocujgca (M10) 35 000 N
- sita mocujgca (M12) 50 000 N
- sita mocujgca (M16) 75 000 N
Sita mocujaca ze $rubg z them walcowym
DIN EN IS0 4762 — 12.9.
Sworznie mocujgce moga by¢ mocowane tylko w
potaczeniu z zamontowang jednostkg wymienng w
module mocujgcym.
Na zapytanie:
Z zabezpieczeniem przed przekreceniem
KIPP 5-osiowy modut bazowy UNILOCK
Nr Zaméwienia Wersja 2 Forma Typ formy H D D1 SW Maks. moment Ciezar
dokrecania kg
Nm
K0960.1207550400 stopka bez otworu podtuznego A bez zabezpieczenia przed przekreceniem 75 80 12 6 15 3,64
K0960.1210050400 stopka bez otworu podtuznego A bez zabezpieczenia przed przekrgceniem 100 80 12 6 15 4,6
K0960.12125500 stopka z otworem podtuznym A bez zabezpieczenia przed przekrgceniem 125 80 12 6 15 6,8
K0960.12150500 stopka z otworem podtuznym A bez zabezpieczenia przed przekrgceniem 150 80 12 6 15 7,8
K0960.12175500 stopka z otworem podtuznym A bez zabezpieczenia przed przekreceniem 175 80 12 6 15 9,26
K0960.16125500 stopka z otworem podtuznym A bez zabezpieczenia przed przekrgceniem 125 80 16 6 15 6,55
K0960.16150500 stopka z otworem podtuznym A bez zabezpieczenia przed przekrgceniem 150 80 16 6 15 7,6
K0960.16175500 stopka z otworem podiuznym A bez zabezpieczenia przed przekreceniem 175 80 16 6 15 8,45
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5-osiowy modut bazowy UNILOCK H

mocowanie podwadjne, rozmiar systemowy 80 mm

SW

Materiat:
Stal do ulepszania cieplnego.

®
HEE

T Wersja:
2001 Korpus podstawowy oksydowany.
L 120~ y Powierzchnie referencyjne hartowane i szlifowane.
100:0,07

Przyktad zaméwienia:
K0961.1212550400

@127

Wskazdwka:

5-osiowe moduty bazowe UNILOCK mozna po
odpowiedniej adaptacji stosowac bezposrednio na
stotach maszynowych z siatkg otwordw lub rowkami
teowymi, jak réwniez na ptytach z siatkg otwordw

o rozstawie 40/50 mm, rozmiar systemowy M12.
Moduty te s odpowiednie do systeméw mocowania
punktu zerowego UNILOCK ze sworzniami mocujgcymi
UNILOCK. Przy zastosowaniu odpowiedniego
adaptacyjnego sworznia mocujgcego mozliwy jest
réwniez bezposredni montaz w potaczeniu z innymi
systemami mocujgcymi.

D
l Modut podstawowy bez stopy nadaje sie szczegolnie
do mocowania z oszczednoscia miejsca.

98

50 +0,01 |

+0
H 6,006

Za pomoca sworzni mocujacych UNILOCK ze Srubami E

mocujgcymi M10, M12, M16 mozliwe sg ponizsze sity
mocujace:

- sita mocujgca (M10) 35 000 N

- sita mocujgca (M12) 50 000 N

- sita mocujgca (M16) 75 000 N

Sita mocujaca ze $rubg z them walcowym

DIN EN IS0 4762 — 12.9.

Sworznie mocujgce moga by¢ mocowane tylko w
potaczeniu z zamontowang jednostkg wymienng w
module mocujgcym.

Na zapytanie:
Z zabezpieczeniem przed przekreceniem

Wskazéwka dotyczaca planu:

1) ze stopka
2) bez stopy
KIPP 5-osiowy modut bazowy UNILOCK — mocowanie podwéjne
Nr Zamowienia Typ produktu Forma Typ formy D H SW Maks. moment Cigzar
dokrecania kg
Nm
K0961.1212550400 ze stopka A bez zabezpieczenia przed przekreceniem 80 125 6 15 4,96
K0961.12500 bez stopy A bez zabezpieczenia przed przekreceniem 80 125 6 15 4,31
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5-osiowy modut bazowy VARIO UNILOCK H

wielkos¢ systemu 80 mm

SW

280

68

0
H -0,006

KIPP 5-osiowy modut bazowy VARIO UNILOCK wielko$¢ systemu 80 mm

Sw

Nr Zaméwienia

L

SW

Maks. moment
dokrecania

K1868.135981250

135

630

Materiat:
Stal do ulepszania cieplnego.

Wersja:
Korpus podstawowy oksydowany.
Powierzchnie referencyjne hartowane i szlifowane.

Przyktad zamdwienia:
K1868.135981250

Wskazdwka:

5-osiowy modut bazowy VARIO UNILOCK umozliwia
uzyskanie elastycznych pozycji podczas mocowania
przedmiotéw obrabianych i przyrzadow.

Modut bazowy VARIO mozna mocowac na szynie

w stopce za pomocag jednego lub dwdch sworzni
mocujgcych UNILOCK. Jesli stosowane sg dwa
sworznie mocujace, szyna jest poprowadzona miedzy
sworzniami mocujgcymi i moze by¢ przesuwana tylko
wzdtuz kierunku sworzni mocujgcych do przodu lub do
tytu. W przypadku stosowania tylko jednego sworznia
mocujgcego UNILOCK modut bazowy VARIO moze sie
swobodnie obracac. Pozycja jest zaciskana za pomocg
tylnej $ruby z them szesciokatnym. W ten sposdb
mozna uzyskaé zmienne wymiary $rednicowe. Ten
modut bazowy jest czesto stosowany jako trzeci lub
czwarty punkt mocowania.

Za pomocg sworzni mocujgcych UNILOCK ze Srubami
mocujgcymi M10, M12, M16 mozliwe sg ponizsze sity
mocujace:

- sifa mocujgca (M10) 35 000 N

- sifa mocujgca (M12) 50 000 N

- sifa mocujgca (M16) 75 000 N

sita mocujaca ze $rubg z them walcowym

DIN EN IS0 4762 -12.9.

Sworznie mocujace mogg byé mocowane tylko w
potgczeniu z zamontowang jednostkg wymienng w
module mocujgcym.

Stata wielko$¢ sworzni mocujgcych w modutowym
5-osiowym systemie mocowania 80 i zgodnos¢ z
pneumatycznym systemem mocowania w punkcie
zerowym zapewniajg réznorodne kombinacje
mozliwosci zastosowan.

Zalety:

- Regulowany, elastycznie stosowany modut bazowy.
- Uruchamianie mechaniczne.

- Pozycjonowanie za pomocg stozka krétkiego.

- Duze sity zaciskania.

- Optymalizacja czasu przezbrajania.

Wyposazenie:
Sworznie mocujace K0967, K0968, K0969, K1471.

Dane techniczne:

- Sita zacisku 15 kN.

- Moment dokrecania 15 Nm.

- Doktadno$¢ powtarzania < 0,005 mm.



Notatki ﬁlﬂ
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5-osiowy modut bazowy DUO UNILOCK H

wielkos¢ systemu 80 mm
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KIPP 5-osiowy modut bazowy DUO UNILOCK wielko$¢ systemu 80 mm

13

020 (8x)

7102

T1

T
|
7N =
l.ﬁﬂ /a Hqt
' }

M12
D" (9x)

255

=
fary
N
——

Materiat:
Stal do ulepszania ciepinego.

Wersja:
Korpus podstawowy oksydowany.
Powierzchnie referencyjne hartowane i szlifowane.

Przyktad zamoéwienia:
K1867.12100500

Wskazéwka:

5-osiowe moduty bazowe DUO UNILOCK z trzema ztgczami
na sworznie mocujgce sg stosowane do stabilnych,
wysokich konstrukcji montazowych.

W poréwnaniu do okragtych modutéw bazowych wigksze
wymiary powodujg wiekszg powierzchnig przytozenia.
Moduty bazowe DUO mozna stosowac ze ztgczem
podwdjnym do dotu lub do gory.

Przez dwustronne otwory przelotowe w przypadku wersji
A mozliwe jest dodatkowe mocowanie za pomocg Srub

z them walcowym. Wersja B moze by¢ mocowana z
podwojnym zigczem alternatywnie przez sworzer mocujacy
do dotu.

Na bocznej krawedzi mocujgcej mozna mocowac tapy
dociskowe.

Otwory doktadne umozliwiajg dodatkowe pozycjonowanie.

Do stabilnych podwyzszen imadfa dwa 5-osiowe moduty
bazowe DUO UNILOCK sg mocowane na stole maszynowym
podwojnym zigczem w dét. Mocowanie imadet jest
wykonywane ze ztgczem pojedynczym do gory.

Za pomocg sworzni mocujgcych UNILOCK ze Srubami
mocujacymi M10, M12, M16 mozliwe sg ponizsze sity
mocujace:

- sita mocujaca (M10) 35 000 N

- sita mocujaca (M12) 50 000 N

- sita mocujaca (M16) 75 000 N

Sita mocujgca ze $rubg z them walcowym

DIN EN IS0 4762 -12.9.

Sworznie mocujgce mogg by¢ mocowane tylko w
potaczeniu z zamontowang jednostkg wymienng w module
mocujacym.

Stata wielko$¢ sworzni mocujgcych w modutowym
5-osiowym systemie mocowania 80 i zgodnos¢ z
pneumatycznym systemem mocowania w punkcie
zerowym zapewniajg rdéznorodne mozliwosci zastosowan.

Nr Zaméwienia Forma L H D H1 H2 SW T T Maks. moment Sita wciggania
dokrecania kN
Nm
K1867.12075500 A 149,5 75 12 25 25 6 16,5 55 15 15
K1867.12100500 A 162,5 100 12 25 21 6 30 12 15 15
K1867.12150500 B 162,5 150 12 59 52 6 35 12 15 15
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5-osiowy modut bazowy DUO UNILOCK H

wielkos¢ systemu 80 mm

Zalety:

- Stabilny modut bazowy.

- Trzy ztgcza na sworznie mocujgce.

- Elastyczne mozliwo$ci mocowania.

- Uruchamianie mechaniczne.

- Pozycjonowanie za pomoca stozka krétkiego.
- Duze sity zacisku.

- Optymalizacja czasu zbrojenia.

Wyposazenie:
Sworznie mocujgce K0967, K0968, K0969, K1471.

Dane techniczne:

- Sita zacisku 15 kN.

- Moment dokrecania 15 Nm.

- Doktadno$¢ powtarzania < 0,005 mm.




UNILOCK 5-osiowa podpora montazowa H

do mocowania uniwersalnego, rozmiar systemowy 80 mm

98

0
H-O,UI

Materiat:

36

Stal do naweglania.

Wersja:
Korpus podstawowy oksydowany.
90, 105 20 Powierzchnie referencyjne utwardzone dyfuzyjnie i

250
190

?;\0 szlifowane.

178

Przyktad zamdwienia:

0143
120:0,01

100

/'ij'b\ LA K0962.25027005021

Wskazdwka:
5-osiowe ptyty bazowe UNILOCK do mocowania
uniwersalnego pasujg do stotdw maszynowych z

\
©
-4
|
|
W
21

!
T
i
\'J
100
126
160
210

a—L systemem rastra otworéw lub w wersji z wpustem
NN————— U teowym, a takze na piyty rastrowe. Ze wzgledu

% . . . . )
p X na stabilng konstrukcje te podwyzszemg nadajg
bt A%} \‘> / sie idealnie jako element bazowy do duzych i

u ciezkich przedmiotow obrabianych. Ze wzgledu na

rozmieszczenie wpustdw mocujgcych mozliwe jest

42 115 uniwersalne dostosowanie do obrabianego przedmiotu
i stotu maszynowego.

W przypadku wiekszej wersji mozna uzyskaé wigksze
odstepy miedzy wpustami teowymi.

R W przypadku matej wersji wpusty mocujgce sg

* otwarte, umozliwiajac lepsze usuwanie wiorow.

~

Zalety:

Stabilna budowa podstawowa do mocowania
5-osiowych modutéw bazowych do mocowania duzych
i cigzkich przedmiotow obrabianych.

178

Szybkie mocowanie ptyt bazowych ze wzgledu na duzg

liczbe wpustéw mocujgcych na stole maszynowym.

00 . Elastyczne pozycjonowanie przedmiotow obrabianych
EQI‘ SIS 1 EBT s — | S na stole' maszynowym.
~ L : Wskazdowka dotyczaca planu:
@é ,L & N . Forma GA: wersja duza
;ﬁ \ \ \\\/ Forma KA: wersja mata
495 63
68

KIPP UNILOCK 5-osiowa podpora montazowa do mocowania uniwersalnego

Nr Zaméwienia Wersja 2 L B H 0twor mocujacy Cigzar
kg
K0962.25027005021 wersja duza 269,5 250 50 maks. M20 14,7
K0962.23523505025 wersja mata 235 235 50 maks. M24 15,3
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5-osiowy modut mocujacy H

do nadbudowania UNILOCK rozmiar systemowy 80 mm

Materiak:
280 Korpus ze stali ulepszonej cieplnie.
) | Trzpienie mocujgce ze stali do naweglania.
[
l SW. Wersja:
© Korpus podstawowy i trzpienie mocujace oksydowane,
3§ o i powierzchnie referencyjne hartowane i szlifowane.
By
— \ Przyktad zaméwienia:
1 — L —1 K0963.120750
| | < , ; |
wul J Wskazowka:
)¢ 5-osiowe moduty do nadbudowania UNILOCK stuza
Ul ) do podwyzszania modutw bazowych i adapterow
104 : montazowych. W zaleznosci od sytuacji, za
pomoca kombinacji modutu bazowego i modutu do

nadbudowania mozna uzyska¢ optymalng wysokos$¢
zamocowania.

Na zapytanie:
Z zabezpieczeniem przed przekreceniem

KIPP 5-osiowy modut mocujacy do nadbudowania UNILOCK

Nr Zamowienia Typ formy H SwW Maks. moment Cigzar
dokrecania kg
Nm
K0963.120750 bez zabezpieczenia przed przekreceniem 75 6 15 2,64
K0963.121000 bez zabezpieczenia przed przekreceniem 100 6 15 3,78
K0963.121250 bez zabezpieczenia przed przekreceniem 125 6 15 4,625
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5-osiowy adapter do uchwytéw ptaskich UNILOCK H

rozmiar systemowy 80 mm

Sruba z tbem walcowym M10x40
DIN EN ISO 4762

Uchwyt z potaczeniem
wielokarbowym
920
| V.
i 3
| @
|
™ Piny mocujace
9280

10H7

KIPP 5-osiowy adapter stozkowy UNILOCK

Materiat:
Korpus podstawowy z nierdzewnej stali narzedziowe;j.
Trzpienie mocujgce ze stali nierdzewnej.

Wersja:

Korpus podstawowy — powierzchnie referencyjne
hartowane i szlifowane.

Trzpienie mocujgce oksydowane. Powierzchnie
referencyjne hartowane i szlifowane.

Przyktad zaméwienia:
K0965.2007510

Wskazéwka:

5-osiowy adapter stozkowy UNILOCK jest odpowiedni
do mocowania przedmiotéw, ktdre muszg zosta¢
obrabione na catej powierzchni. Dostep do przedmiotu
obrabianego nie jest utrudniony przez elementy
mocujace. Przedmioty obrabiane przykrecane sg

od spodu za pomocg $ruby z them walcowym do
powierzchni zgbkowanej uchwytu. Adapter stozkowy
mozna montowac bezposrednio na modutach
bazowych z zabezpieczeniem przed przekreceniem
lub dodatkowo na module do nadbudowania H 75 mm
z zabezpieczeniem przed przekreceniem.

Nr Zaméwienia

Wymiary

K0965.2007510

zobacz rysunek
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5-osiowy adapter redukcyjny UNILOCK H

rozmiar systemowy 80 mm

| & -..h

Materiat:
950 D Korpus podstawowy z nierdzewnej stali narzedziowe;.

025 1, Sruba z them walcowym Trzpienie mocujace ze stali nierdzewnej.
DIN EN IS0 4762

Wersja:

i/ Korpus podstawowy — powierzchnie referencyjne
|

I

[} hartowane i szlifowane.
:I ol Trzpienie mocujgce oksydowane. Powierzchnie
L[ referencyjne hartowane i szlifowane.

+0
H 0,006

Przyktad zamoéwienia:
[ K0966.501120

} Wskazdowka:
L » ] 5-osiowy adapter redukcyjny UNILOCK jest odpowiedni
[ trzpieri centrujacy forma A do mocowania i pozycjonowania przedmiotu

trzpien pozycjonujqcy forma B obrabianego. Adapter redukcyjny mozna potaczyé
980 trzpier mocujcy forma C z przedmiotem obrabianym i wraz z nim zamontowac
na module bazowym lub module do nadbudowania.
Adaptery redukcyjne dostepne sg w wersji twardej.

© trzpien pozycjonujacy = forma B ustala swobodna 0$ - wersja migkka

<& trzpien centrujgcy = forma A ustala w kierunku x oraz y (punkt odniesienia) Na zapytanie:
- wysoko$é 25 mm E

P trzpier mocujacy = forma C trzpien z naddatkiem na obrébke (nie stuzy do centrowania,
tylko do mocowania)

KIPP 5-osiowy adapter redukcyjny UNILOCK

Nr Zamowienia Forma Typ formy D H H1

K0966.501101 A Sworzen Centrujacy M10 x 100 50 25,5
K0966.502101 B Sworzen wyréwnawczy M10 x 100 50 25,5
K0966.503101 C Trzpier Mocujacy M10 x 100 50 25,5
K0966.501121 A Sworzen Centrujacy M12 x 100 50 27,5
K0966.502121 B Sworzen wyréwnawczy M12 x 100 50 27,5
K0966.503121 C Trzpier Mocujacy M12 x 100 50 27,5
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5-osiowy adapter redukcyjny UNILOCK

rozmiar systemowy 80 mm

H1

+0
H 0,006

KIPP 5-osiowy adapter redukcyjny UNILOCK

Materiat:
Nierdzewna stal narzedziowa.

Wersja:
jednoczesciowe.
Powierzchnie referencyjne hartowane i szlifowane.

Przyktad zamowienia:
K0966.5011611

Wskazowka:

5-osiowe adaptery redukcyjne UNILOCK przeznaczone
sg do mocowania i pozycjonowania przedmiotow
obrabianych.

Sruby pasowane UNILOCK wykorzystuje sie do
mocowania przedmiotéw obrabianych, pozycjonowanie
odbywa sie za pomocg adaptera redukcyjnego.

Nr Zaméwienia D1

K0966.5011611 16

50 20
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5-osiowy trzpien mocujgco-centrujgcy UNILOCK H

do rowkdéw teowych, rozmiar systemowy 80 mm

Materiat:
D Stal do naweglania.
:If_ quek cent(ujqcy Forma A Wersja:
i Piny mocujgce Forma C Hartowane i oksydowane.

Powierzchnie referencyjne szlifowane.

Przyktad zamowienia:

B, S o K0969.114
TR S Wskazowka:
[I 5-osiowy trzpier mocujaco-centrujgcy UNILOCK do

| [ rowkow teowych jest odpowiedni do mocowania
i pozycjonowania modutu bazowego z systemem

b1 Nakretki DIN 508 mocowania obustronnego. Trzpienie mocujaco-
centrujgce do rowkow teowych pozycjonuije sie
i mocuje na stotach maszynowych z rowkami teowymi.

KIPP 5-osiowy trzpieri mocujaco-centrujacy UNILOCK do rowkow teowych

Nr Zaméwienia Forma D D1 B H
min.

K0969.114 A M12 M10 14 14
K0969.118 A M16 M12 18 18
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Trzpienie mocujgce UNILOCK H

rozmiar systemowy 80 mm

sw
L
I

Materiat:
Stal do naweglania.

Wersja:
Hartowane i oksydowane.
- Powierzchnie referencyjne szlifowane.

Przyktad zamowienia:
K0967.140160512

Wskazéwka:

Sworznie mocujgce UNILOCK nadajg sie do mocowania i
pozycjonowania przedmiotow obrabianych i przyrzadow.
Trzpienie mocujace przykreca sie do elementu

| wymiennego i dopasowuje do rdznych modutow
podstawowych.

trzpieri centrujacy forma A
trzpieri pozycjonujgcy forma B
trzpieri mocujacy forma C

19

N
N\

Za pomocg sworzni mocujgcych UNILOCK ze $rubami
mocujacymi M10, M12, M16

mozliwe sg ponizsze sity mocujgce:

- sita mocujgca (M10) 35 000 N

- sita mocujgca (M12) 50 000 N

- sita mocujgca (M16) 75 000 N

Sita mocujgca ze $rubg z them walcowym

DIN EN IS0 4762 —12.9.

D2

) trzpien centrujgcy forma A
@ trzpien pozycjonujgcy forma B
P trzpier mocujacy forma C

ustala w kierunku x oraz y (punkt odniesienia)
ustala swobodng 0$

trzpien z naddatkiem na obrobke (nie stuzy do
centrowania, tylko do mocowania)

Inne sworznie mocujgce o tej samej wielkoci
systemowej dostepne sg w K1471, K0968 i K0967 z
trzpieniem gwintowanym.

1 = mocowanie za pomocg $ruby DIN 912 przez pin mocujacy
2 = mocowanie za pomocg $ruby DIN 912 przez przyrzad wzgl. obrabiany detal
3 = mocowanie za pomocg wkretu bez tba DIN 913

| trzpieri centrujacy forma A
[} | trzpieri pozycjonujgcy forma B
trzpieri mocujacy forma C

3
KIPP Trzpienie mocujace UNILOCK
Nr Zamoéwienia Nr Zaméwienia Nr Zamoéwienia D D1 D2 D3 H T SW
Forma A Forma B Forma C
K0967.140160512 K0967.240160512 K0967.340160512 16 M12 16,5 10,3 5 10,5 10
K0967.140180512 K0967.240180512 K0967.340180512 18 M12 16,5 10,3 5 10,5 10
K0967.140220516 K0967.240220516 K0967.340220516 22 M16 18,5 14,2 5 12,5 17
K0967.140250512 K0967.240250512 K0967.340250512 25 M12 16,5 10,3 5 10,5 10
K0967.140250516 K0967.240250516 K0967.340250516 25 M16 18,5 14,2 5 12,5 17

640



Sworznie mocujgce UNILOCK

z otworem przelotowym, rozmiar systemowy 80 mm

M16

trzpieri centrujacy forma A
trzpien pozycjonujacy forma B
trzpieri mocujgcy forma C

@& trzpien centrujgcy forma A ustala w kierunku x oraz y (punkt odniesienia)

@ trzpien pozycjonujgcy forma B ustala swobodng 0$

(P trzpien mocujgcy forma C trzpien z naddatkiem na obrdbke (nie stuzy do

centrowania, tylko do mocowania)

KIPP Sworznie mocujace UNILOCK z otworem przelotowym

Materiat:
Stal do naweglania.

Wersja:
Hartowane i oksydowane.

Eowierzchnie referencyjne szlifowane.
Sruba mocujgca wahliwa M16x65 ulepszona cieplnie i

oksydowana.

Przyktad zamdwienia:
K1471.140250516

Wskazdowka:

Trzpienie mocujace UNILOCK sg odpowiednie

do mocowania i pozycjonowania przedmiotow

obrabianych i przyrzadow.

Trzpienie mocujgce przykreca sie do elementu
wymiennego i dopasowuje do réznych modutéw

podstawowych.

Wskazéwka dotyczaca planu:

1) Sruba mocujaca wahliwa M16x65.

Klasa wytrzymato$ci 10.9.

Nr Zaméwienia Forma D D1 H Maks. moment
dokrecania
Nm
K1471.140250516 A 25 16,5 5 120
K1471.240250516 B 25 16,5 5 120
K1471.340250516 C 25 16,5 5 120
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Trzpienie mocujgce UNILOCK

z trzpieniem gwintowanym, rozmiar systemowy 80 mm

~
2

D1

SW

35

) trzpien centrujgcy forma A

P ftrzpien mocujacy forma C

ustala w kierunku x oraz y (punkt odniesienia)
@ trzpien pozycjonujgcy forma B ustala swobodng 0$

trzpien z naddatkiem na obrdbke (nie stuzy do
centrowania, tylko do mocowania)

KIPP Trzpienie mocujace UNILOCK, z trzpieniem gwintowanym

Materiat:
Stal do naweglania.

Wersja:
Hartowane i oksydowane.
Powierzchnie referencyjne szlifowane.

Przyktad zaméwienia:
K0967.140003020

Wskazdowka:

Trzpienie mocujace UNILOCK sg odpowiednie
do mocowania i pozycjonowania przedmiotow
obrabianych i przyrzadéw.

Trzpienie mocujace przykreca sie do elementu
wymiennego i dopasowuje do réznych modutéw
podstawowych.

Nr Zaméwienia Forma D1 H SW
K0967.140002416 A M16 24 17
K0967.140003020 A M20 30 17
K0967.140003624 A M24 36 17
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5-osiowy sworzen mocujgcy UNILOCK H

do mocowania przedmiotu obrabianego, rozmiar systemowy 80 mm

Materiat:
Stal do naweglania.

| | trzpieri centrujacy forma A Wersja:
Nl o Hartowane i oksydowane.
<=

Powierzchnie referencyjne szlifowane.

2.

| Przyktad zaméwienia:

5 K0968.12
K0971 Wskazowka:
5-osiowy trzpien mocujgcy UNILOCK jest odpowiedni
KIPP 5-osiowy sworzer mocujacy UNILOCK do mocowania i pozycjonowania przedmiotu

do mocowania przedmiotu obrabianego obrabianego. Trzpien mocujacy przykreca sie do

przedmiotu obrabianego i wraz z nim mocuje sie
Nr Zaméwienia Forma D1 b2 na module bazowym lub module do nadbudowania.

Trzpienie mocujace taczy sie z obrabianym detalem za
pomoca Srub pasowanych (K0970, K0971).

K0968.12 A 12 18,4

K0968.16 A 16 21,1

Sruby pasowane UNILOCK E

rozmiar systemowy 80 mm

&
8 || —+ &
08
L2 Materiat:
L1 Stal do ulepszania ciepinego.
Wersja:
L Powierzchnia hartowana.

Gniazdo pasowane szlifowane.

Przyktad zaméwienia:
K0970.12050

Wskazéwka:
& Sruby pasowane UNILOCK sg odpowiednie do
KIPP Sruby pasowane UNILOCK mocowania i pozycjonowania pinéw mocujgcych
Nr Zamowienia D D1 D2 L 0 B SW obrabiane detale. Dodatkowo przeznaczone s3 one do
pozycjonowania i mocowania modutéw bazowych.

K0970.12050 12 M12 18 62 50 22 10
K0970.16055 16 M16 20,9 71 55 25 14
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Sruby pasowane UNILOCK

do mocowania przedmiotu obrabianego, rozmiar systemowy 80 mm

Podktadka
5| ___i’l)__ i | - o
a v = = INEI
2 L2 SW8
L1
L
bez podkifadki z podktadka
| |
1
|
Dlys
a
D1

Frezowanie gwintéw

14 +0,5

L3 +0,5

N1

Przedmiot obrabiany

Materiat:
Stal do ulepszania cieplnego.

Wersja:
Powierzchnia hartowana.
Gniazdo pasowane szlifowane.

Przyktad zamdwienia:
K0971.16121040

Wskazdwka:

Sruby pasowane UNILOCK s3 odpowiednie do
mocowania i pozycjonowania obrabianych detali.

Przy uzyciu trzpieni do mocowania przedmiotow
obrabianych $ruby pasowane przykreca sie
bezposrednio do obrabianego detalu, po czym mocuje
sie na module bazowym lub module do nadbudowania.
Gwint stuzy do mocowania oraz pozycjonowania
przedmiotu obrabianego.

KIPP Sruby pasowane 5-osiowego systemu UNILOCK do mocowania przedmiotu obrabianego

Nr Zamoéwienia Wersja D D1 D2 L L1 L2 L3 L4 Maks. moment
dokrecania
Nm
K0971.16101040 bez podktadki 16 M10x1,5 20,9 40,5 28 9,5 8 6 47
K0971.16121040 z podktadka 16 M12x1,75 20,9 40,5 28 9,5 8 6 63
K0971.16121049 bez podktadki 16 M12x1,75 20,9 50 375 18 17,5 15,5 80
K0971.16161055 bez podkfadki 16 M16x2 20,9 56 43,5 24 23,5 215 100
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Centrujacy pin mocujacy UNILOCK H

rozmiar systemowy 80 mm

ﬁn
¥
C

Materiat:
Stal do naweglania.

Wersja:
Hartowane i oksydowane.
Powierzchnie referencyjne szlifowane.

Przyktad zaméwienia:
K1012.1240

Wskazéwka:

Za pomoca sworzni mocujgco-centrujgcych

mozna pozycjonowa¢ moduty bazowe na stotach
maszynowych.

Sworznie mocujgco-centrujgce mozna mocowac

w uchwytach tulei zaciskowej. Za pomocg wrzeciona/
sterowania maszyny definiuje sie pozycje modutu.

Mozliwos$¢ zastosowania w Weldon, Whistle Notch
i uchwytach tulei zaciskowej.

Doktadnos¢ powtarzania: < 0,021 mm

Doktadno$¢ pozycjonowania: < 0,049 mm E
Funkcja amortyzatora w celu ochrony wrzeciona

maszyny

Skok amortyzacji: 5,4 mm

Uwaga: W przypadku przekroczenia skoku amortyzacii
5,4 mm moze doj$¢ do uszkodzeri maszyny.

KIPP Centrujacy pin mocujacy UNILOCK, rozmiar systemowy 80 mm

Nr Zamowienia Wymiary

K1012.1240 zobacz rysunek
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Klucz dynamometryczny

do 5-osiowych systeméw mocujacych

&)
[

200
240

)

28

218,
012

&
| 195 -l 1 65

46,5

9,9

Zalecenia:
Roczny interwat przegladéw dla kluczy dynamometrycznym z
uwzglednieniem gérnego limitu 5000 cykli zmiany obcigzenia.

Zakres dostawy:

Zestaw zawiera nastepujace elementy:
Klucz dynamometryczny

Grzechotka obustronna nasadowa
Wktadka Srubokreta SW4

Wktadka Srubokreta SW6

Wktadka Srubokreta SW8

Zasada dziatania:

Spos6b dziatania uchwytéw z kluczem dynamometrycznym
W celu odblokowania pociggna¢ uchwyt ok. 8 mm do tytu.
Obréci¢ uchwyt z zagdanym momentem obrotowym.
Nastepnie nieco obrdci¢ uchwyt z powrotem, aby zablokowaé.

Odpowiedni do:

5-osiowy modutowy system 80 mm
5-osiowy modutowy system 50 mm
5-osiowy modutowy system 138 mm

KIPP Klucz dynamometryczny do 5-osiowych systeméw mocujacych

Materiat:
Stal.

Wersja:
Powierzchnia: chromowana na twardo

Przyktad zaméwienia:
K1488.01

Wskazowka:
Zestaw Klucza dynamometrycznego 4-40:
+/- 2% doktadnosci wyzwalania w odniesieniu do wartosci podziatki
(w Kierunku uruchamiania)
Wysoce precyzyjny instrument pomiarowy klasy premium — dla
najbardziej wymagajacych
Wytrzymata, odporna i smukia konstrukcja ze stali chromowanej na
twardo
Zabezpieczenia: - dotykowe (wyzwalanie czgstkowe)
- Akustisch (Knickelement)
katwa w uzyciu grzechotka obustronna.
katwy w obstudze (zestawy do naprawy grzechotki, przeznaczone do
samodzielnego montazu przez klienta)
Whbudowana dzwignia przetaczajaca
Pewne i szybkie ustawianie zadanego momentu obrotowego poprzez
obrét uchwytu
Pokretto umozliwiajgce dodatkowe zablokowanie nastawy
Uchwyt o ergonomicznym ksztaicie z kotnierzem zmniejsza ryzyko
zeslizgnigcia lub obrazen
Doktadna, drobnoskalowa podziatka
Posiada certyfikat kalibracji i numer seryjny
Powierzchnia: chromowana na twardo
DIN EN ISO 6789-2:2017, przekroj czworokatny wg
DIN 3120, IS0 1174-1

Grzechotka obustronna nasadowa, szczegoty:

20 zebow, maks. 40 Nm

Odbior napedu 6,3 = 1/4 cala

0 przekroju czworokatnym wg DIN 3120, ISO 1174-1
Kute matrycowo

Powierzchnie chromowane

Wskazowka dotyczaca grzechotki obustronnej nasadowej:

Szybkie przestawianie grzechotki obustronnej nasadowej w kluczu
dynamometrycznym pozwala zagwarantowac doktadno$¢ 2% w obu
kierunkach.

Wktadka Srubokreta/klucza nasadowego:
Powierzchnia TiN

DIN 7422

Przekréj czworokatny 1/4 cala

Pasuje do grzechotki obustronnej

Nr Zamowienia Nazwa Typ produktu Moment
obrotowy
Nm
K1488.01 Klucz Dynamometryczny rekojescia obrotowa 4-40
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Notatki ﬁlﬂ
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5-osiowy modutowy system 50 mm
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Wskazdéwka techniczna dotyczgca H
5-osiowy modutowy system 50

Cechy Opis

Zasuwy funkcyjne sg zamykane poprzez reczny obrét trzpienia z gwintem prawoskretny i

Sposdb dziatania , ! o .
lewoskretnym, a sworznie mocujgce blokuja sie samoczynnie.

Po zamknigciu sworzen mocujgcy pozostaje w zamocowanym module mocujgcym, réwniez

Samohamujgce L X . .
gdy zewnetrzna sita ciggngca przekracza site wciggania.
Moment zatgczenia 10 Nm
Dokiadnogc powtarz_anla: < 0,005 mm
ze sworzniem mocujacym forma A
Centrowanie ze stozkiem krétkim Doktadne centrowanie z fatwym tgczeniem za pomocg promieni wprowadzajacych
Zastosowanie frezowania Moduty mocujgce zasadniczo nie sg przeznaczone do uzycia w toczeniu.
Zakres temperatury +5°C do +60°C

Sita wciggania w kierunku osiowym

Sita wciggania przy momencie zataczania 10 Nm = 10.000 N

Obciazenie osiowe i droga wciggania
Obcigzenie osiowe F piy = 25.000 N (2,51)

Droga wciggania =0,3mm

Moment przechylny/obrotowy modutu pojedynczego

Modut przechyiny M = 150 Nm (ustalono na podstawie doswiadczen)

Modut obrotowy M =25Nm

NI

F sitapoprzecna = 1.000 N [sita poprzeczna bez ruchu wzglednego]*

* Do sity poprzecznej 1.000 N zapewnione jest prawidtowe dziatanie modutéw mocujgcych, w szczegolnosci doktadnos$¢ powtarzania.
Do warto$ci krytycznej sity poprzecznej 7.000 N moduty mocujace gwarantujg zabezpieczenie przed awarig i bezpieczenstwo osob.
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Dziatanie H

System mocujgcy UNILOCK 50 mm zostat stworzony w celu umozliwienia 5-stronnej obrobki mniejszych elementow.

Zalety:

 Bezkolizyjna obrébka 5-stronna

e Konstrukcja modutowa dla maksymalnej wszechstronnosci

e Kompatybilny z systemem modutowym UNILOCK 80 mm

¢ Mozliwo$¢ mocowania na matej gtebokosci modutéw od 40 mm

e Maty trzpien mocujgcy D25 mm dla elementéw o mniejszych gabarytach
 Wszechstronne mocowanie przedmiotéw obrabianych

* Pozycjonowanie obrabianego przedmiotéw za pomocg gwintow lub otworéw pasowanych
e Duza sita zaciskowa modutow

 Bardzo wysoka powtarzalnos¢é
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5-osiowy modut bazowy UNILOCK

rozmiar systemowy 50 mm

D

76 H7

Ograniczenie wychytu

o,

13

+0
-0,006

H

Sw
maks. moment
dokregcania 10 Nm

M6

17,5

N
—

26

37

10
241
280

85
55

M10

0,005
0187,

KIPP 5-osiowy modut bazowy UNILOCK, rozmiar systemowy 50 mm

Materiat:
Stal do ulepszania cieplnego.

Wersja:
Korpus podstawowy oksydowany.
Powierzchnie referencyjne hartowane i szlifowane.

Przyktad zaméwienia:
K1117.12050601

Wskazoéwka:

5-osiowe moduty bazowe UNILOCK, rozmiar
systemowy 50, mozna po odpowiedniej adaptacii
stosowac bezposrednio na stotach maszynowych

z siatkg otwordw lub rowkami teowymi, jak réwniez
na ptytach z siatkg otwordéw. Ponadto modut bazowy
rozmiar systemowy 50 mozna potaczy¢ z rozmiarem
systemowym 80. Umozliwia to tatwe mocowanie
mniejszych przedmiotéw obrabianych za pomoca
systemu modutowego.

Odpowiednie do systemu mocowania z punktem
zerowym UNILOCK ze sworzniem mocujacym UNILOCK
D=18 mm.

Przy zastosowaniu odpowiedniego trzpienia
mocujgcego mozliwy jest réwniez bezposredni montaz
w powszechnie stosowanych systemach mocowania

z punktami zerowymi.

Za pomocg sworzni mocujgcych UNILOCK ze Srubami
mocujacymi M8,M10 mozliwe sg ponizsze sity
mocujace:

- sita mocujaca (M8) 15 000 N

- sita mocujgca (M10) 25 000 N

sita mocujgca ze $rubg z them walcowym

DIN EN IS0 4762 -12.9.

Sworznie mocujgce mogg by¢ mocowane tylko w
potaczeniu z zamontowang jednostka wymienng w
module mocujgcym.

Nr Zaméwienia Forma

Typ formy

D

SW Sita wciggania Maks. moment
kN dokrecania
Nm

K1117.12050601 B

z zabezpieczeniem przed przekreceniem

50

4 10 10

652



5-osiowy modut bazowy UNILOCK mocowanie podwodjne Bi$

rozmiar systemowy 50 mm

Materiat:

19,5 195 Stal do ulepszania cieplnego.

Wersja:
Korpus podstawowy oksydowany.
Powierzchnie referencyjne hartowane i szlifowane.

Przyktad zamdwienia:
K1118.000750

Wskazowka:

5-osiowe moduty bazowe UNILOCK z mocowaniem
podwdjnym mozna po odpowiedniej adaptacji
stosowac bezposrednio na stotach maszynowych

z siatkg otwordw lub rowkami teowymi, jak réwniez na
ptytach z siatkg otwor6w.

| | _SwW

maks. moment
dokrgcania
10 Nm

+0
H -0,006

M6

12,5

| P—

Dzigki matej szerokosci modutu bazowego mozliwe jest
mocowanie przy odstepach otworéw od 20 mm.

Za pomocg sworzni mocujgcych UNILOCK ze srubami
mocujgcymi M8,M10 mozliwe sg ponizsze sity

mocujace:

- sifa mocujaca (M8) 15 000 N

- sita mocujgca (M10) 25 000 N E
sita mocujgca ze $rubg z them walcowym

DIN EN ISO 4762 -12.9.

Sworznie mocujace mogg byé mocowane tylko w
potgczeniu z zamontowang jednostkg wymienng w
module mocujgcym.

KIPP 5-osiowy modut bazowy UNILOCK, mocowanie podwajne, rozmiar systemowy 50 mm

Nr Zamowienia D H SW Sita wciggania Maks. moment
kN dokrecania
Nm
K1118.000750 50 75 4 10 10
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5-osiowy modut do nadbudowania UNILOCK e

rozmiar systemowy 50 mm

Materiat:
D ) Korpus ze stali ulepszonej cieplnie.
g6 | M6 Trzpienie mocujace ze stali do naweglania.
™ Ograniczenie wychytu
: i : Wersja:
: . ™ - Korpus podstawowy oksydowany.
! Powierzchnie referencyjne hartowane i szlifowane.
g | | sw4
33 maks. moment _l Przyktad zaméwienia:
© dokrgcania 10 Nm N K1119.0501
, 4 T 2 - | [\\ | ] Wskazéwka:
i ‘ ~ Y S 5-osiowe moduty mocujace do nadbudowania
B - \EIEE!EEIEI UNILOCK stuzg do podwyzszania modutéw bazowych i
] ) [ adapterow montazowych.
( : ] W zaleznosci od sytuacji, za pomocg kombinacji
06" ! modutu bazowego i modutu do nadbudowania mozna
— M10 uzyskaé optymalng wysokos¢ zamocowania.
41 01870°% Ponadto modut do nadbudowania rozmiar systemowy

50 mozna potgczy¢ z rozmiarem systemowym 80.

Za pomocg sworzni mocujgcych UNILOCK ze Srubami
mocujgcymi M8,M10 mozliwe sg ponizsze sity
mocujace:

- sita mocujaca (M8) 15 000 N

- sita mocujgca (M10) 25 000 N

sita mocujgca ze $rubg z them walcowym

DIN EN IS0 4762 -12.9.

Sworznie mocujgce mogg by¢ mocowane tylko w
potaczeniu z zamontowang jednostkg wymienng w
module mocujgcym.

KIPP 5-osiowy modut do nadbudowania UNILOCK, rozmiar systemowy 50 mm

Nr Zamowienia Forma Typ formy D H SW Sita weiggania Maks. moment
kN dokrecania
Nm
K1119.0501 B z zabezpieczeniem przed przekreceniem 50 50 4 10 10
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5-osiowy adapter redukcyjny UNILOCK H

rozmiar systemowy 50 mm

L &

——
-

N

L 4

Materiat:
720 Nierdzewna stal narzedziowa.

12 +0,005

&

S)

D Wersja:

Sruba z them POWIGI’Z'ChnIE.B re.ferencyjlne htartowane’l gzln‘owane.
r stozkowym plaskim Korpus i trzpienie mocujace jednoczesciowe.

DIN EN ISO 10642

~10

Przyktad zaméwienia:
K1120.251081

Wskazdowka:

5-osiowe adaptery redukcyjne UNILOCK przeznaczone
sg do mocowania i pozycjonowania przedmiotow
obrabianych.

Adaptery redukcyjne mozna potaczy¢ z przedmiotem
obrabianym i wraz z nim zamontowaé na module
bazowym lub module do nadbudowania.

Ponadto moduty o rozmiarze systemowym 50 mozna
tgczy¢ z modutami o rozmiarze systemowym 80.

+0
-0,005

H

_E__________________

750

KIPP 5-osiowy adapter redukcyjny UNILOCK, rozmiar systemowy 50 mm

Nr Zaméwienia Forma D H
K1120.251081 A M8 25
K1120.501081 A M8 50
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Trzpienie mocujgce UNILOCK

rozmiar systemowy 50 mm

235

e trzpien centrujgcy forma A

@ trzpien pozycjonujacy forma B

@ trzpien mocujacy forma C

924,7

Dhe

D1
|
i =
i trzpieri centrujacy forma A
T trzpieri pozycjonujacy forma B
| l\ N trzpieri mocujacy forma C
NG
|

D3

D2

90°

ustala w kierunku x oraz y (punkt odniesienia)
ustala swobodng 0$

trzpien z naddatkiem na obrobke (nie stuzy do
centrowania, tylko do mocowania)

KIPP Trzpienie mocujgce UNILOCK, rozmiar systemowy 50 mm

f "

—

-

Materiat:
Stal do naweglania.

Wersja:
Korpus podstawowy oksydowany.
Powierzchnie referencyjne hartowane i szlifowane.

Przyktad zamoéwienia:
K1121.125180510

Wskazdéwka:

Trzpienie mocujace UNILOCK sg odpowiednie do
mocowania i pozycjonowania przedmiotw obrabianych
i przyrzadow.

Trzpienie mocujace przykreca sie do elementu
wymiennego i dopasowuije do réznych modutéw
podstawowych.

Za pomocg sworzni mocujgcych UNILOCK ze $rubami
mocujgcymi M8,M10 mozliwe sg ponizsze sity
mocujace:

- sita mocujaca (M8) 15 000 N

- sita mocujgca (M10) 25 000 N

sita mocujaca ze $rubg z tbem walcowym

DIN EN IS0 4762 -12.9.

Nr Zaméwienia Forma D1 D D2 D3 H T SW
K1121.125180510 A M10 18 16,5 9 5 5 8
K1121.225180510 B M10 18 16,5 9 5 5 8
K1121.325180510 C M10 18 16,5 9 5 5 8
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Przyktad zastosowania ﬁ‘F

Notatki
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5-osiowy modutowy system 138
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Wskazdéwka techniczna dotyczgca H
5-osiowy modutowy system 138

Cechy Opis

Zasuwy funkcyjne sg zamykane poprzez reczny obrét trzpienia z gwintem prawoskretny i

Sposdb dziatania , ! o .
lewoskretnym, a sworznie mocujgce blokuja sie samoczynnie.

Po zamknigciu sworzen mocujgcy pozostaje w zamocowanym module mocujgcym, réwniez

Samohamujgce L X . .
gdy zewnetrzna sita ciggngca przekracza site wciggania.
Moment zatgczenia 30 Nm
Dokiadnogc powtarz_anla: < 0,005 mm
ze sworzniem mocujacym forma A
Centrowanie ze stozkiem krétkim Doktadne centrowanie z fatwym tgczeniem za pomocg promieni wprowadzajacych
Zastosowanie frezowania Moduty mocujgce zasadniczo nie sg przeznaczone do uzycia w toczeniu.
Zakres temperatury +5°C do +60°C

Sita wciagania w kierunku osiowym

Sita wciggania przy momencie zataczania 30 Nm = 30.000 N

Obciazenie osiowe i droga wciggania
Obcigzenie osiowe F piy = 45.000 N (4,51)

Droga wciggania =0,7 mm

Moment przechylny/obrotowy modutu pojedynczego

Modut przechyiny M = 1.000 Nm (ustalono na podstawie doswiadczen)

Modut obrotowy M =200 Nm

F sitapoprzeczna = 3.000 N [sita poprzeczna bez ruchu wzglednego]*

* Do sity poprzecznej 3.000 N zapewnione jest prawidtowe dziatanie modutéw mocujacych, w szczegoinosci doktadno$¢ powtarzania.
Do wartosci krytycznej sity poprzecznej 20.000 N moduty mocujgce gwarantujg zabezpieczenie przed awarig i bezpieczenstwo oséb.
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5-osiowy modut bazowy UNILOCK

rozmiar systemowy 138 mm

7138

100

70,71

17

70,71
700I0,07

012,01°9°
(2%)
sw
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N !
3 |
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M .

20

2]
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55

Mi12

KIPP 5-osiowy modut bazowy UNILOCK, rozmiar systemowy 138 mm

(4%

Materiat:
Stal do ulepszania cieplnego.

Wersja:
Korpus podstawowy oksydowany.
Powierzchnie referencyjne hartowane i szlifowane.

Przyktad zaméwienia:
K1419.1380750

Wskazéwka:

5-osiowe moduty bazowe UNILOCK w rozmiarze
systemowym 138 nadaja si¢ do mocowania duzych
i cigzkich przedmiotow obrabianych. Detale mozna
wktada¢ w modut bazowy za pomocg sworznia
mocujacego lub adaptera redukcyjnego. Moduty
bazowe sg przykrecane przez przynalezne piyty
bazowe lub bezposrednio do stotu maszynowego.
Mozliwe jest elastyczne pozycjonowanie. Poprzez
zestawienie dwdch modutéw, spodem do spodu,
mozna réwniez utworzy¢ i wiozy¢ podwajny modut
mocujgcy.

Za pomocg sworzni mocujgcych UNILOCK ze Srubami
mocujgcymi M16, M20, M24 mozliwe sg ponizsze sity
mocujace:

- sita mocujaca (M16) 75 000 N

- sita mocujgca (M20) 160 000 N

- sita mocujgca (M24) 230 000 N

sita mocujgca ze $rubg z them walcowym

DIN EN IS0 4762 -12.9.

Sworznie mocujgce mogg by¢ mocowane tylko w
potaczeniu z zamontowang jednostkg wymienng w
module mocujgcym.

Nr Zamowienia Forma Typ formy SwW Maks. moment
dokrecania
Nm
K1419.1380750 A bez zabezpieczenia przed przekreceniem 8 30
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5-osiowa ptyta montazowa UNILOCK

do mocowania uniwersalnego, rozmiar systemowy 138 mm

235

(4%)

+0,01
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Materiat:
Stal do naweglania.

Wersja:
Korpus podstawowy oksydowany.
Powierzchnie referencyjne hartowane i szlifowane.

Przyktad zamoéwienia:
K1420.23523505025

Wskazowka:

Ptyty montazowe UNILOCK mozna adaptowac do stotow
maszynowych z rowkami teowymi lub z siatkg otwordw.
Ze wzgledu na zréznicowang konstrukcje ptyty te mozna
elastycznie pozycjonowac na stole maszynowym. Dzigki
temu kazdg pozycje na stole maszynowym mozna pokry¢
ptytami montazowymi.

Ze wzgledu na stabilng konstrukcje piyty te idealnie
nadaja sie do stosowania jako elementy bazowe dla detali
ciezkich oraz o wielkich gabarytach.

Na zapytanie:
Dodatkowe wersje.

Wskazowka dotyczaca planu:
1) Otwor przelotowy dla Sruby z tbem walcowym DIN 912,
M12

KIPP 5-osiowa ptyta montazowa UNILOCK do mocowania uniwersalnego, rozmiar systemowy 138 mm

Nr Zaméwienia

K1420.23523505025
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5-osiowy adapter redukcyjny UNILOCK H

rozmiar systemowy 138 mm

Materiat:
Stal do naweglania.

Wersja:

Korpus podstawowy oksydowany.

Powierzchnie referencyjne utwardzone dyfuzyjnie i
szlifowane.

Przyktad zamowienia:

K1422.0501241080
Wskazéwka:
A-A 5-osiowe adaptery redukcyjne UNILOCK przeznaczone
sg do mocowania i pozycjonowania przedmiotow
oD2 obrabianych.
W24 Adaptery redukcyjne mozna potgczy¢ z przedmiotem

obrabianym i wraz z nim zamontowac na module
bazowym lub module do nadbudowania.

58

|

|
13

Na zapytanie:

D1, )
Dodatkowe wersje.

0
H 01

20

KIPP 5-osiowy adapter redukcyjny UNILOCK, rozmiar systemowy 138 mm

Nr Zaméwienia D1 D2 H

K1422.0501241080 25 80 50
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5-osiowy adapter redukcyjny UNILOCK

rozmiar systemowy 138 mm

Materiat:
Stal do naweglania.

Wersja:

Korpus podstawowy oksydowany.

Powierzchnie referencyjne utwardzone dyfuzyjnie i
szlifowane.

Przyktad zamoéwienia:
K1423.1251

Wskazowka:
5-osiowy adapter redukcyjny UNILOCK stuzy do zmiany
wielkosci systemowej z 80 na 138.

07138 Tym samym mozna zatozy¢ elementy rozmiaru
systemowego 80.
Na zapytanie:
Dodatkowe wersje.
KIPP 5-osiowy adapter redukcyjny UNILOCK, rozmiar systemowy 138 mm
Nr Zaméwienia H SW Sita Maks. moment
trzymajaca dokrecania
F kN Nm
K1423.1251 125 6 50 15
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Trzpienie mocujgce UNILOCK H

rozmiar systemowy 138 mm

Materiat:
Stal do naweglania.

Wersja:
Korpus podstawowy oksydowany.
Powierzchnie referencyjne hartowane i szlifowane.

Przyktad zamoéwienia:

K1424.168381025
Wskazdwka:
a0 Trzpienie mocujagce UNILOCK sg odpowiednie
| do mocowania i pozycjonowania przedmiotéw
I i obrabianych i przyrzadéw. Trzpienie skreca sig z
© elementem wymiennym.
L
trzpien centrujacy forma A Na zapytanie:
trzpien pozycjonujgcy forma B Dodatkowe wersje.
trzpieri mocujacy forma C
e trzpien centrujacy forma A ustala w kierunku x oraz y (punkt odniesienia)
@ trzpien pozycjonujgcy forma B ustala swobodng 0$
P trzpien mocujgcy forma C trzpien z naddatkiem na obrdbke (nie stuzy do

centrowania, tylko do mocowania)

1 = mocowanie za pomoca $ruby DIN 912 przez sworzen mocujacy

trzpieri centrujacy forma A
trzpien pozycjonujacy forma B
trzpieri mocujacy forma C

- ——H—

KIPP Trzpienie mocujace UNILOCK, rozmiar systemowy 138 mm

Nr Zaméwienia Forma D H
K1424.168381025 A 38 10
K1424.268381025 B 38 10
K1424.368381025 C 38 10
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System pozycjonowania i mocowania
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System pozycjonujgco-mocujgcy mechaniczny H

Trzpieri mocujacy

—"
£ Tuleja centrujgca

Plyta mocujgca
I
Zalecany sposob montazu Alternatywny sposob montazu
Tuleja montazowa, forma A Tuleja montazowa, forma B
(montowana od tytu) (wkrecana od przodu)

Pasowanie wtlaczane )
Sruby z tbem walcowym
Pasowanie luzne (3x120°)

i ==
Zm 52

Plyta podstawowa Stot maszynowy lub piyta bazowa

Informacje ogodlne

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

2. Uzycie systemu pozycjonujgco-mocujacego Ball lock polega na wykonaniu trzech prostych czynnosci:
Zabudowac dwie tuleje ustalajace w stét maszynowy lub plyte bazowg oraz dwie tuleje centrujgce w palete przyrzadu.
Wprowadzi¢ trzpienie mocujgce poprzez tuleje centrujace i ustalajace, aby uzyskac doktadne pozycjonowanie.
Wykonac okofo dwa obroty $rubg mocujgcg w kazdym z trzpieni mocujacych, aby uzyskac wtasciwe zamocowanie.

Uzytkownik ma do dyspozycji osiemnascie rdznych rozmiardw trzpieni mocujgcych, dwa rodzaje tulei centrujgcych oraz tuleje ustalajgce o dwdch
ksztattach.

3. W kazdej z ptyt montazowych nalezy zabudowa¢ w mozliwie najwigkszej odlegtosci od siebie jedng tuleje centrujgca w klasie | (po stronie lewej
u dotu) i jedng tuleje centrujgca w klasie | lub Il (po stronie prawej u gory).
Instalowanie dodatkowych punktdéw pozycjonowania nie przynosi zadnej korzysci. Jesli zachodzi potrzeba zastosowania wigkszej liczby trzpieni
mocujgcych niz dwa celem uzyskania wigkszej sity mocujacej (zaleznej od zastosowania), nalezy wywierci¢ w ptycie montazowej otwory o Srednicy
wigkszej 0 0,4 — 0,8 mm od wybranej $rednicy trzpieni mocujacych.

4. Jesli odstep miedzy osiami obu otworéw pozycjonujgcych (np. w stole maszynowym oraz ptycie montazowej) zachowuje tolerancje +0,005 mm
i stosowane sg dwie tuleje centrujace w klasie I, mozna uzyskac doktadnos¢ 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. Réznica miedzy tulejg centrujgcg w klasie | a tulejg centrujgca w klasie Il polega na tym, ze tuleja centrujgca w klasie Il posiada wigksza Srednice
wewnegtrzng, aby mogta by¢ dostosowana do wigkszej tolerancji odstepu pomiedzy osiami na stole maszynowym lub plycie montazowe;.
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Trzpien mocujacy H
Ball Lock

D1
D2

Stalowe tozysko toczne.

Wersja:
Trzpien mocujgcy hartowany, oksydowany.
Kulki hartowane, z potyskiem.

08 !
\ ‘ Materiat:
\ \ \ 0 Trzpien mocujacy ze stali utwardzonej.

Przyktad zamoéwienia:
K0935.16020

Wskazdowka:

Poprzez dokrecenie $ruby (D2) Srodkowa kula jest
dociskana w dét i w ten sposob wyciska na zewnatrz
trzy mniejsze kulki w trzpieniu mocujacym.

Za pomoc3 tego prostego w obstudze systemu
mozna skrdci¢ czas wymiany palety lub
przyrzadu nawet dwunastokrotnie w stosunku do
standardowych metod.

2

KIPP Trzpien mocujacy Ball lock

Nr Zamowienia Grubos¢ plyty do D D1 D2 L L1 SW Sita Maks. moment Nr zaméwienia
mocowania +0,05 trzymajaca dokrecania Zestawu naprawczego
FKN Nm
K0935.13013 13 13 22 M5 27,6 6 25 3,3 1 K0935.913013
K0935.13020 20 13 22 M5 34,6 6 25 33 1 K0935.913020
K0935.16020 20 16 32 M6 36,5 8 3 53 3 K0935.916020
K0935.16025 25 16 32 M6 415 8 3 53 3 K0935.916025
K0935.20020 20 20 40 M6 39,5 10 3 13,3 4 K0935.920020
K0935.20025 25 20 40 M6 445 10 3 13,3 4 K0935.920025
K0935.25020 20 25 45 M8 44 10 4 30 9 K0935.925020
K0935.25025 25 25 45 M8 49 10 4 30 9 K0935.925025
K0935.30020 20 30 50 M10 49 13 5 44 15 K0935.930020
K0935.30025 25 30 50 M10 54 13 5 44 15 K0935.930025
K0935.35020 20 35 60 M12 51 13 6 68 25 K0935.935020
K0935.35025 25 35 60 M12 56 13 6 68 25 K0935.935025
K0935.35040 40 35 60 M12 7 13 6 68 25 K0935.935040
K0935.35050 50 35 60 M12 81 13 6 68 25 K0935.935050
K0935.50020 20 50 75 M20 64 20 10 88 50 K0935.950020
K0935.50025 25 50 75 M20 69 20 10 88 50 K0935.950025
K0935.50040 40 50 75 M20 84 20 10 88 50 K0935.950040
K0935.50050 50 50 75 M20 94 20 10 88 50 K0935.950050
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Trzpien mocujacy nierdzewne H
Ball Lock

T
‘ Materiat:
\ \ \ \ Trzpien mocujacy i kulki ze stali nierdzewnej 1.4542

—_— Wersja:
Trzpien mocujacy i kulki hartowane min. 40 HRC,
niepowlekane.

D1
D2
R
—
]
— D

Przyktad zamdwienia:
K1474.16020

Wskazdwka:

Poprzez dokrecenie $ruby (D2) Srodkowa kula jest
dociskana w dét i w ten sposéb wyciska na zewnatrz
trzy mniejsze kulki w trzpieniu mocujgcym.

Za pomoca tego prostego w ohstudze systemu
mozna skrdci¢ czas wymiany palety lub
przyrzadu nawet dwunastokrotnie w stosunku do

:"-'-'5 standardowych metod.
b }
O i
KIPP Trzpien mocujacy nierdzewne Ball Lock
Nr Zamowienia Grubos¢ plyty do D D1 D2 L L1 SW Sita Maks. moment Nr zaméwienia
mocowania +0,13 trzymajaca dokrecania Zestawu naprawczego
FKN Nm
K1474.13013 13 13 22 M5 27,6 6 2,5 3,3 1,2 K1474.913013
K1474.13020 20 13 22 M5 34,6 6 25 33 1,2 K1474.913020
K1474.16020 20 16 32 M6 36,5 8 3 53 45 K1474.916020
K1474.16025 25 16 32 M6 415 8 3 53 4,5 K1474.916025
K1474.20020 20 20 40 M6 39,5 10 3 13,3 53 K1474.920020
K1474.20025 25 20 40 M6 444 10 3 13,3 53 K1474.920025
K1474.25020 20 25 45 M8 44 10 4 30 1 K1474.925020
K1474.25025 25 25 45 M8 49 10 4 30 1 K1474.925025
K1474.30020 20 30 50 M10 49 13 5 44 18 K1474.930020
K1474.30025 25 30 50 M10 54 13 5 44 18 K1474.930025
K1474.35020 20 35 60 M12 51 13 6 68 33 K1474.935020
K1474.35025 25 35 60 M12 56 13 6 68 33 K1474.935025
K1474.35040 40 35 60 M12 7 13 6 68 33 K1474.935040
K1474.35050 50 35 60 M12 81 13 6 68 33 K1474.935050
K1474.50020 20 50 75 M20 64 20 10 88 65 K1474.950020
K1474.50025 25 50 75 M20 69 20 10 88 65 K1474.950025
K1474.50040 40 50 75 M20 84 20 10 88 65 K1474.950040
K1474.50050 50 50 75 M20 94 20 10 88 65 K1474.950050
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Trzpien mocujacy

z systemem szybkiego pozycjonowania

L1

D1
D2
|

KIPP Trzpien mocujacy z systemem szybkiego pozycjonowania

S
x

Do

0,02
-0,05

SW

Materiak:
Trzpien mocujacy ze stali utwardzonej.
Stalowe tozysko toczne.

Wersja:
Trzpien mocujacy hartowany, oksydowany.
Kulki hartowane, z potyskiem.

Przyktad zamdwienia:
K0935.112013

Wskazdwka:

Trzpien mocujacy z systemem szybkiego
pozycjonowania zapewniajacy dodatkowg oszczednosé
czasu podczas przezbrajania.

Trzpien pozycjonujgcy nalezy umiescic w otworze
ustalajacym i wcisngé przycisk. W ten sposob trzy kulki
sg rozsuwane do zewnatrz w celu wypozycjonowania
komponentow. Nastepnie nalezy dociagnaé $rube
mocujgca kluczem imbusowym o 1/4 obrotu, aby
uzyskaé bezpieczne i dopasowane ksztattowo
zaci$nigcie komponentow.

Nr Zaméwienia Grubos¢ ptyty do D D1 D2 L L1 SW Sita Maks. moment
mocowania +0,05 trzymajaca dokrecania
F kN Nm
K0935.116025 25 16 32 20 41,5 15 6 8 2
K0935.113013 13 13 25 16 27,6 12 4 4 1
K0935.116020 20 16 32 20 36,5 15 6 8 2
K0935.120020 20 20 40 25 39,5 15 6 8 2
K0935.113020 20 13 25 16 34,6 12 4 4 1
K0935.120025 25 20 40 25 44,5 15 6 8 2
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Tuleje centrujgce H
D7-0,008
D
2
|

Materiak:
Stalowe tozysko toczne.

Wersja:
Hartowane i oksydowane.

Przyktad zamowienia:
K0936.113020

. . o Wskazowka:
. . Tuleja centrujgca — klasa jakosci |, .. . .
Trzpien mocujgcy alternatywnie klasa jakosci Il W przypadku tolerancji odlegtosci osi w zakresie

+0,005 mm oraz zastosowania 2 tulei centrujgcych
w klasie | mozna osiggng¢ powtarzalno$¢ w zakresie
+0,013 mm.

W przypadku tolerancji odlegtosci osi w zakresie
+0,03 mm oraz zastosowania po jednej tulei
centrujgcej w klasie | i klasie Il mozna osiggnac
powtarzalno$¢ w zakresie +0,04 mm.

Otwor o Srednicy wigkszej Tuleje centrujace weciska sig lekko w otwory

00,4 - 0,8 mm niz srednica  ustalajgce na paletach wymiennych.

trzpienia mocujacego Dodatkowe wskazowki znajduja sie w czesci
zawierajgcej informacje ogolne.

Otwor o Srednicy wigkszej
00,4 - 0,8 mm niz Srednica
trzpienia mocujgcego

_ ) Plyta mocujaca
Tuleja centrujgca

— klasa jakosci |
4 ! Stot maszynowy lub

plyta bazowa

Tuleja montazowa, forma B
(wkrecana od przodu)

KIPP Tuleje centrujace
Nr Zamowienia T=Tolerancja Nr Zaméwienia T=Tolerancja D D1 L Otwor ustalajacy
klasa doktadnosci | klasa doktadnosci | klasa doktadnosci Il klasa doktadnosci Il dla tulejki centrujacej
@ +0,010

K0936.113013 +0,005 - +0,018 K0936.213013 +0,025 - +0,050 13 19,04 13 19,016
K0936.113020 +0,005 - +0,018 K0936.213020 +0,025 - +0,050 13 19,04 20 19,016
K0936.116020 +0,005 - +0,018 K0936.216020 +0,025 - +0,050 16 25,042 20 25,016
K0936.116025 +0,005 - +0,018 K0936.216025 +0,025 - +0,050 16 25,042 25 25,016
K0936.120020 +0,005 - +0,018 K0936.220020 +0,025 - +0,050 20 35,042 20 35,018
K0936.120025 +0,005 - +0,018 K0936.220025 +0,025 - +0,050 20 35,042 25 35,018
K0936.125020 +0,005 - +0,018 K0936.225020 +0,025 - +0,050 25 35,042 20 35,018
K0936.125025 +0,005 - +0,018 K0936.225025 +0,025 - +0,050 25 35,042 25 35,018
K0936.130020 +0,005 - +0,018 K0936.230020 +0,025 - +0,050 30 45,042 20 45,018
K0936.130025 +0,005 - +0,018 - - 30 45,042 25 45,018
K0936.135020 +0,005 - +0,018 - - 35 45,042 20 45,018
K0936.135025 +0,005 - +0,018 K0936.235025 +0,025 - +0,050 35 45,042 25 45,018
K0936.135040 +0,005 - +0,018 K0936.235040 +0,025 - +0,050 35 45,042 40 45,018
K0936.135050 +0,005 - +0,018 K0936.235050 +0,025 - +0,050 35 45,042 50 45,018
K0936.150020 +0,005 - +0,018 — - 50 63,546 20 63,521

- - K0936.250025 +0,025 - +0,050 50 63,546 25 63,521
K0936.150040 +0,005 - +0,018 K0936.250040 +0,025 - +0,050 50 63,546 40 63,521
K0936.150050 +0,005 - +0,018 K0936.250050 +0,025 - +0,050 50 63,546 50 63,521
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Tuleje centrujace nierdzewne H
D7-0,008
D
2
|

Materiat:
Stal nierdzewna 1.4548.

Wersja:
hartowane min. 40 HRC, niepowlekane.

Przyktad zamowienia:
K1475.113020

. . o Wskazéwka:
. . Tuleja centrujgca — klasa jakosci |, .. . .
Trzpien mocujgcy alternatywnie klasa jakosci Il W przypadku tolerancji odlegtosci osi w zakresie

+0,005 mm oraz zastosowania 2 tulei centrujgcych
w klasie | mozna osiggng¢ powtarzalno$¢ w zakresie
+0,013 mm.

W przypadku tolerancii odlegtosci osi w zakresie
+0,03 mm oraz zastosowania po jednej tulei
centrujgcej w klasie | i klasie Il mozna osiggnac
powtarzalno$¢ w zakresie +0,04 mm.

Otwor o Srednicy wigkszej Tuleje centrujace wciska si¢ lekko w otwory

00,4 - 0,8 mm niz srednica  ustalajgce na paletach wymiennych.

trzpienia mocujacego Dodatkowe wskazowki znajduja sie w czesci
zawierajgcej informacje ogolne.

Otwor o Srednicy wigkszej
00,4 - 0,8 mm niz Srednica
trzpienia mocujgcego

_ ) Plyta mocujaca
Tuleja centrujgca

— klasa jakosci |
4 ! Stot maszynowy lub

plyta bazowa

Tuleja montazowa, forma B
(wkrecana od przodu)

KIPP Tuleje centrujace nierdzewne

Nr Zamowienia T=Tolerancja Nr Zaméwienia T=Tolerancja D D1 L Otwor ustalajacy
klasa doktadnosci | klasa doktadnosci | klasa doktadnosci Il klasa doktadnosci Il dla tulejki centrujacej
0 +0,010
K1475.113013 +0,005 - +0,018 K1475.213013 +0,025 - +0,050 13 19,04 13 19,016
K1475.113020 +0,005 - +0,018 K1475.213020 +0,025 - +0,050 13 19,04 20 19,016
K1475.116020 +0,005 - +0,018 K1475.216020 +0,025 - +0,050 16 25,042 20 25,016
K1475.116025 +0,005 - +0,018 K1475.216025 +0,025 - +0,050 16 25,042 25 25,016
K1475.120020 +0,005 - +0,018 K1475.220020 +0,025 - +0,050 20 35,042 20 35,018
K1475.120025 +0,005 - +0,018 K1475.220025 +0,025 - +0,050 20 35,042 25 35,018
K1475.125020 +0,005 - +0,018 K1475.225020 +0,025 - +0,050 25 35,042 20 35,018
K1475.125025 +0,005 - +0,018 K1475.225025 +0,025 - +0,050 25 35,042 25 35,018
K1475.130020 +0,005 - +0,018 K1475.230020 +0,025 - +0,050 30 45,042 20 45,018
K1475.130025 +0,005 - +0,018 K1475.230025 +0,025 - +0,050 30 45,042 25 45,018
K1475.135020 +0,005 - +0,018 K1475.235020 +0,025 - +0,050 35 45,042 20 45,018
K1475.135025 +0,005 - +0,018 K1475.235025 +0,025 - +0,050 35 45,042 25 45,018
K1475.135040 +0,005 - +0,018 K1475.235040 +0,025 - +0,050 35 45,042 40 45,018
K1475.135050 +0,005 - +0,018 K1475.235050 +0,025 - +0,050 35 45,042 50 45,018
K1475.150020 +0,005 - +0,018 K1475.250020 +0,025 - +0,050 50 63,546 20 63,521
K1475.150025 +0,005 - +0,018 K1475.250025 +0,025 - +0,050 50 63,546 25 63,521
K1475.150040 +0,005 - +0,018 K1475.250040 +0,025 - +0,050 50 63,546 40 63,521
K1475.150050 +0,005 - +0,018 K1475.250050 +0,025 - +0,050 50 63,546 50 63,521
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Tuleje pozycjonujgce H

forma A (montowane od tytu)

L
L1
1
08/ 5138
%|> ‘@ ?L Materiak:
S S Stal do ulepszania cieplnego.
S = & \ Y ©
PO B o i1 S S Wersja:
Q 038 = Lo
2 Ulepszone cieplnie i oksydowane.
\)
@51 /32
Przyktad zamowienia:
L2 D6 0,15 K0937.20
Wskazowka dotyczaca planu:
1) Plyta podstawowa
KIPP Tuleje pozycjonujace forma A (montowane od tytu)
Nr Zaméwienia D D1 D2 D3 L L1 L2 D5 D6 T Min.
grubos¢ pyty
podstawowej H
K0937.13 13 17,3 25 20,03 12,1 6,6 5,58 20 26 6,92 20
K0937.16 16 20,7 28,6 22,03 12,1 6,9 6,6 22 29 7,24 20
K0937.20 20 24,8 32,2 28,03 17,1 8,42 8,13 28 33 8,74 25
K0937.25 25 30,4 40,2 35,03 21 10,22 10,16 35 41 10,54 25
K0937.30 30 36,2 48,2 42,03 21,8 10,63 11,18 42 49 10,95 30
K0937.35 35 413 54,2 48,03 25,1 12,18 14,78 48 55 12,5 32
K0937.50 50 58,4 75,2 67,03 31,1 15,43 18,67 67 76 15,75 45
forma A (montowane od tytu) *-!—-'
L
L1
7 -
08/ 0513.331 § Mateljlai.
o § Stal nierdzewna 1.4548.
% ?‘< ~
S .
5 " S Wersja:
E) o JH-Ud I3 % hartowane min. 40 HRC, niepowlekane.
Q 0f8/ * ES L
\\‘%\ Ab’, 2 Przyktad zaméwienia:
K1476.20
L2 D6 =015 Wskazéwka dotyczaca planu:
1) Plyta podstawowa
KIPP Tuleje pozycjonujace nierdzewne forma A (montowane od tytu)
Nr Zaméwienia D D1 D2 D3 L L1 L2 D5 D6 T Min.
grubos$¢ ptyty
podstawowej H
K1476.13 13 17,3 25 20,03 12,1 6,6 5,58 20 26 6,92 20
K1476.16 16 20,7 28,6 22,03 12,1 6,9 6,6 22 29 7,24 20
K1476.20 20 24,8 32,2 28,03 17,1 8,42 8,13 28 33 8,74 25
K1476.25 25 30,4 40,2 35,03 21 10,22 10,16 35 41 10,54 25
K1476.30 30 36,2 48,2 42,03 21,8 10,63 11,18 42 49 10,95 30
K1476.35 35 M3 54,2 48,03 25,1 12,18 14,78 48 55 12,5 32
K1476.50 50 58,4 75,2 67,03 31,1 15,43 18,67 67 76 15,75 45
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Tuleje pozycjonujgce

forma B (montowane od przodu)

L D5136%
08 Materiat:
<]3 _ﬂ_I Stal do ulepszania cieplnego.
D7 (3x120°)
Wersja:
| . I
5 . N | [ g Ulepszone cieplnie i oksydowane.
a|lo8 S . %2/ T Przyktad zaméwienia:
ﬁ/ K0938.13
T Wskazéwka:
L1 R D4 W komplecie znajdujg sie $ruby
—_— .
D514 mocujgce.
Wskazowka dotyczaca planu:
. . . 1) Plyta podstawowa
KIPP Tuleje pozycjonujace forma B (montowane od przodu) ) Piytap
Nr Zaméwienia D D1 D2 D3 D4 L L1 B D5 D6 D7 S T Min.
grubo$¢ piyty
podstawowej H
K0938.13 13 17,3 34,99 4,4 25 11,56 45 7,6 35 13,5 Mé4x7 20 11,91 20
K0938.16 16 20,7 36,99 4,4 29 11,56 45 7,6 37 21 Mé4x7 20 11,91 20
K0938.20 20 24,8 44,99 5,4 35 15,82 6 9,5 45 21 M5x9 25 16,21 25
K0938.25 25 30,4 54,99 6,4 42 19,94 7 1 55 25,5 M6x10 25 20,32 25
K0938.30 30 36,2 59,99 6,4 48 21,77 7 1 60 30,5 M6x11 30 22,15 30
K0938.35 35 43 69,99 8,4 56 22,61 9 14 70 40 M8x17 32 22,99 32
K0938.50 50 58,4 91,99 10,4 75 31,12 1 17 92 55 M10x18 45 315 45
Tuleje pozycjonujace nierdzewne -
forma B (montowane od przodu) b * %
ve) =L 3x120° D557 Materiat;
fv/ <]3 D6 Stal nierdzewna 1.4548.
~ D7 (3x120°) Wersja:
hartowane min. 40 HRC, niepowlekane.
N 5 >|< . %72/ 3 Przyktad zamowienia:
.\ A : K1477.13
4 = N / )J/ Wskazowka:
R W komplecie znajdujg sie Sruby
L1 S B / D4 mocujace.
D4 1 D5+ ;
Wskazowka dotyczaca planu:
. . . 1) Piyta podstawowa
KIPP Tuleje pozycjonujace nierdzewne forma B (montowane od przodu)
Nr Zaméwienia D D1 D2 D3 D4 L L1 B D5 D6 D7 S T Min.
grubosé ptyty
podstawowej H
K1477.13 13 17,3 34,99 44 25 11,56 45 76 35 13,5 Mdx7 20 11,91 20
K1477.16 16 20,7 36,99 44 29 11,56 45 76 37 21 M4x7 20 11,91 20
K1477.20 20 24,8 44,99 5,4 35 15,82 6 9,5 45 21 M5x9 25 16,21 25
K1477.25 25 30,4 54,99 6,4 42 19,94 7 1 55 25,5 M6x10 25 20,32 25
K1477.30 30 36,2 59,99 6,4 48 21,77 7 1 60 30,5 M6x11 30 22,15 30
K1477.35 35 413 69,99 8,4 56 22,61 9 14 70 40 M8x17 32 22,99 32
K1477.50 50 58,4 91,99 10,4 75 31,12 1 17 92 55 M10x18 45 31,5 45
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Trzpien mocujacy

z systemowym napinaczem kolinowym

i- - =

Materiak:
Stal do ulepszania ciepinego.

Wersja:
Oksydowane.

Przyktad zaméwienia:
K1802.1625

Wskazéwka:

Dzigki trzpieniowi mocujgcemu mozna tatwo mocowaé
i wysrodkowac przedmiot obrabiany w otworze.

Dzigki zintegrowanemu osiowemu fozysku
igietkowemu, ktdre wytwarza mate tarcie
powierzchniowe, mozna osiggna¢ wyzszg site
mocujaca.

tozysko z duzg nosnoscig gwarantuje dtugi okres
uzytkowania.

Cylinder dociskowy z efektem dociggania.

Montaz:

Wprowadzi¢ trzpie mocujgcy w otwor montazowy
przez przedmiot obrabiany przeznaczony do
mocowania.Najpierw dokre¢ $rube recznie za
pomoca Sruby radetkowanej, a nastgpnie za pomocg
odpowiedniego klucza.

Czes$c¢ radetkowa mozna réwniez umiescic w
przeznaczonym do tego otworze.

Zalety:

katwo ustawiany zasieg naciggajacy

Niezaleznie od $rednicy i wykonczenia powierzchni
otworu (do H12)

Efekt dociggania

Znaczne zwiekszenie sity zacisku przy tym samym
momencie dokrecania

Wysokiej jakoSci osiowe tozysko igietkowe z duzg
no$noscia i diugim okresem uzytkowania

Uzycie:

Idealne do mocowania elementéw standardowych
o réznych grubosciach. Cylinder dociskowy moze
by¢ rowniez wykorzystywany do systemow szybkiej
wymiany.

Wskazéwka dotyczaca planu:
Wymiar H odnosi si¢ do zakresu zaciskania.

1) 0-ring
KIPP Trzpien mocujacy z systemowym napinaczem kolinowym
Nr Zaméwienia D D1 H L L1 L2 SW Sita Moment Nr zaméwienia
zakres mocowania trzymajaca dokrecania Zestawu naprawczego
F kN Nm
K1802.1010 10 20 0-10 20 8 5 8 54 4,4 K1802.91010
K1802.1215 12 26 0-15 27 10 6 10 8,8 10,5 K1802.91215
K1802.1625 16 32 0-25 39 12 8 13 16,8 22 K1802.91625
K1802.2030 20 38 0-30 49,5 15 9 17 22,6 31 K1802.92030
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Pneumatyczny modut pozycjonujgco-mocujacy H

Informacje ogodlne

1. Pneumatyczny system pozycjonujgco - mocujgcy umozliwia blyskawiczne

i dokfadne ustawienie i przytwierdzenie ptyt montazowych oraz ptyt Plyta montazowa Tuleja
podstawowych.
|
2. Trzpien mocujacy jest obstugiwany pneumatycznie. \ . =

3. Uzycie systemu pozycjonujaco - mocujgcego odbywa sie w trzech prostych |
krokach. ' '

Zamontowaé dwa trzpienie mocujgce do ptyty podstawowej lub do stotu Klin\ L Kula

warsztatowego. Tuleje montazowe umiesci¢ w palecie wymiennej zgodnie z

podanymi wymiarami.

Doprowadzi¢ powietrze w celu otwarcia mechanizmu mocujacego. y *

Spowoduje to wsuniecie sie kulek trzpieni do wewnatrz. Zatozy¢ palete | !

wymienng z tulejami na trzpienie i ponownie zamkng¢ zawor powietrza. H |

W ten sposob paleta wymienna jest ustawiona i zamocowana. / I |
|

4. System jest zamocowany bez koniecznosci doptywu powietrza. Za

mocowanie odpowiadaja trzpienie mocujace dzigki sile sprezyny. Plyta podstawowa =|=
Poluzowanie systemu wymaga podtaczenia powietrza pod cisnieniem ' .
6 barow. Doptyw powietrza

5. Do wyboru sg dwa rdzne warianty instalacji.

. . Sita zacisku
Przyktady zastosowania
i |

- 1

l Odpowietrzenie

v/
N
.=
-
v

679



Trzpien pozycjonujacy H

pneumatyczny

® N
Dps D1
: Dye
; |
2 BEAERE: :
S 2 O] =
i = g = 4
[ ! '
T | - : * Materiat:
: = | Stal do ulepszania cieplnego.
1 :
' M5 x 08 D3 Wersja:
Niklowana
D3 D2
D2 46 " " Przyktad zaméwienia:
K1219.112
D7 (2%) Wskazowka:
g - Sprezone powietrze zwalnia 3 kulki mocujgce.
,/ \\ 3 3 kulki mocujgce wsuwajg sie do $rodka, a przyrzad

moze zosta¢ wymieniony. Po wypuszczeniu powietrza
3 kulki mocujace wysuwajg sie do zewnatrz, w wyniku
czego przyrzad jest mocowany.

Ten tatwy w obstudze system pozwala znacznie skrécié

D6 czas przezbrajania.
Wskazowki dot. montazu: Wskazowki dot. montazu:
D10 l§ D10 ‘%
D27 j:"\: D27 ,:'\:
2
114 fﬁg
v

D8 T +

v=sttie=i s i

Tolerancja dystansu
+0,02

Tolerancja dystansu
+0,02

KIPP Trzpien pozycjonujacy

Nr Zamoéwienia Foma D D1 D2 D3 D4 D5 D6 D7 D8 D9 D10 DIt H HI H2 H3 H4 H5 H6 H7 Sita

trzymajaca
FIN
K1219.112 A 12 40 24 234 45 8 32 - 23,8 - 41 M4 8 295 8 25 35 85 - 8,5 250
K1219.116 A 16 51 32 314 55 95 4 - 31,8 - 52 M5 85 31,7 95 285 4 9 - 10 350
K1219.212 B 12 40 24 234 45 8 32 M4 238 14 M M4 8 245 8 25 35 85 255 85 250
K1219.216 B 16 51 32 314 55 95 41 M5 318 20 52 M5 85 255 95 285 4 9 265 10 350
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Tuleje mocujace H

do pneumatycznych trzpieni pozycjonujacych

ey

\3 ‘r"b

<
D7
D6 (2x)
e A NE Materia:
< ; Stal do ulepszania cieplnego.
SO
Wersja:
Niklowana
%o Przyktad zaméwienia:
K1220.12
D1 g6
D2 Wskazdwka:
Tuleje mocujgce umieszczane sa w ptytach przyrzadow
' T : e i stanowig element wspoipracujacy z trzpieniem
| = pozycjonujacym.
™M = . . Tuleje mocujace centrowane sa w otworze
' ' 7 pasowanym, a nastepnie mocowane 4 Srubami.
] D W typowym zastosowaniu kulki trzpienia

pozycjonujgcego siegaja do tylnego naciecia tulei
mocujacej, tworzac szybka, bezpieczng i bardzo
precyzyjng jednostke mocujaca.

Czas przezbrajania i wymiany jest dzigki temu znacznie

skrécony
D8
|HI 1
<«
oy ©
H7 S
D1 S
D9 2
Tolerancja dystansu
+0,02
KIPP Tuleje mocujace do trzpieni pozycjonujacych
Nr Zamowienia D D1 D2 D3 D4 D5 D6 D7 D8 D9 H H1 H2 H3 H4 H5
K1220.12 12,1 20 19,6 36 45 8 M4 28 19,8 37 8 10,5 7,5 3,5 8 8,5
K1220.16 16,1 25 24,6 44 55 9,5 M5 34 24,8 45 9,5 1 7 4 75 10
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Pneumatyczny modut pozycjonujgco-mocujacy

Informacje ogodlne

1. Pneumatyczny system pozycjonowania i mocowania umozliwia
doktadne pozycjonowanie i mocowanie ptyt montazowych i bazowych
w czasie liczonym w sekundach. System sktada sie z trzpienia
mocujgcego i tulei mocujgce;.

2. Trzpien pozycjonujacy jest obstugiwany pneumatycznie.

3. Uzycie systemu pozycjonowania i mocowania polega na wykonaniu
trzech prostych czynnosci:

Zabudowac 2 (lub 4) trzpienie mocujace w stole maszynowym lub
plycie bazowe;.

W ten sam sposob zamontowac tuleje mocujace wraz z paletami
wymiennymi, zgodnie z podanymi wymiarami.

W celu zwolnienia mechanizmu trzpieni mocujgcych wprowadzi¢
powietrze do obiegu otwierania. W ten sposdb kulki mocujace porusza
sie do wewnatrz.

Wprowadzi¢ palete wymienng wraz z tulejami mocujgcymi i uzy¢
zaworu powietrznego obiegu zamykania.

W obiegu otwierania teraz nie moze sig juz znajdowac powietrze.
Tym samym paleta wymienna jest wypozycjonowana i zamocowana.
Do otwierania mechanizmu potrzebne jest przytacze powietrza

0 ci$nieniu co najmniej 4,5 bara.

4. System w stanie napigtym musi pozostawac podigczony do powietrza
z przytacza ,zamykania”. Zawor powietrzny pozostaje otwarty.

Jesli cisnienie powietrza spadnie, trzpien mocujgcy wcigz napina
sprezyny naciagajgce ze zmniejszong sita.

5. Dostepne sg 2 rozne wielkoSci systemu.

Otwdr kontrolny
n N/ ¥
N = g
Przytacze powietrza /' ‘
., Otwor kontrolny” .
Przytgcze powietrza  Przytacze powietrza
,Zamykanie” ,otwieranie”

- Jedli dojdzie do nagtego spadku ci$nienia, mechanizm klinowy
i sprezyny trzpienia mocujgcego zapobiegng szybkiemu zmniejszeniu
sie sity zacisku.

- Sita zacisku trzpieni mocujgcych przy braku podigczonego powietrza
(tylko sita zacisku sprezyn):
-D1=70:...1,2kN
-D1=85:...1,8kN

- Przytacze powietrza stuzy do kontroli poprawnosci przylegania tulei
mocujacej do trzpienia mocujgcego.

- Dokfadnos¢ powtarzania przy 3 pm.
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Przyktad zastosowania
na 2-krotnym stanowisku mocowania:
Tuleja montazowa
forma A
Tuleja montazowa
forma B
Trzpieri pozycjonujacy
forma A
Przyktad zastosowania
na 4-krotnym stanowisku mocowania:
Tuleja montazowa Trzpiert pozycjonujacy
forma C forma C
Tuleja montazowa ) .
forma A Tuleja montazowa
forma B
Trzpien pozycjonujacy
forma A Trzpieri pozycjonujacy
forma A
Trzpieri pozycjonujacy

forma C

Szczelina

stan pozbawiony napigcia:

Przyleganie trzpienia mocujacego

forma A (stozek) do tulei mocujgcej forma A.
Szczelina migdzy powierzchnig styku.

Powierzchnia stykowa
obustronne
przyleganie

stan napiety:
powierzchnia stozka i powierzchnia styku
przylegaja do siebie.



Pneumatyczny modut pozycjonujgco-mocujacy H

Dziatanie:

powierzchnia
stozkowa

Pozycjonowanie za pomocg stozkowego
trzpienia mocujgcego forma A

powierzchnia
walcowa

Mocowanie walcowym trzpieniem mocujgcym forma C

Demontaz trzpienia mocujacego:

==

7

Usuwanie tulei montazowych:

@ powierzchnia Powierzchnia

stozkowa odniesienia (2x)

© powierzchnia
walcowa

Rozmieszczenie tulei mocujacych:

Zamontowac tuleje mocujgcg o formie A (Srodkowanie) oraz tuleje
mocujgcg o formie B (wyréwnanie), jak pokazano na ilustracjach.
Zwracac uwage na kat montazu tulei mocujacej o formie B (wyréwnanie),
poniewaz rozni si¢ on dla stanowiska 2-krotnego i 4-krotnego.

2-gniazdowy
Kierunek montazu
Punkt referencyjny
A
& T
-
Forma A Forma B
4-gniazdowy
Punkt referencyjny
Forma A \ Forma C
\ Kierunek montazu
90°
—
X
XX
Forma C Forma B
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Trzpien pozycjonujacy

pneumatyczny

H3

H1

Otwor kontrolny

Wskazéwki dot. montazu:
D10

D9 H6 L:E

D6 (4X)

Otwor
kontrolny.

H6

i
A

>
()]
)

D113}

Przylacze
,otwieranie”

H4

1T~

=

D7

(Demontaz)

otwor przelotowy pod
Sruby z tbem walcowym DIN 912

Przylacze
,mocowanie”

Przytacze

,Otwieranie”
1Y

powierzchnia
stozkowa

KIPP Trzpien pozycjonujacy

powierzchnia
walcowa

Materiat:

Obudowa i trzpien zaciskowy ze stali ulepszonej
cieplnie.

Kulki ze stali nierdzewnej 1.0503.

Wersja:
Obudowa hartowana i oksydowana.
Powierzchnie referencyjne szlifowane.

Przyktad zamowienia:
K1486.11670

Wskazowka:

System pozycjonowania i mocowania nadaje sie
zwlaszcza do zabudowy w przyrzadach (ptytach,
kostkach wiez mocujacych itp.) we wszystkich
potozeniach montazowych. Dzigki modutowej budowie
ilos¢ i odstepy trzpieni mocujgcych mozna optymalnie
dopasowac do konkretnego zastosowania. Mata
$rednica trzpieni mocujgcych umozliwia zmniejszenie
odlegtosci migdzy nimi.

Wysterowanie trzpienia pozycjonujgcego za
posrednictwem przytacza ,otwierania” powoduje
mechaniczne poluzowanie 3 kulek mocujacych. 3 kulki
mocujace przesuwaja sie do wewnatrz, co pozwala
na szybkg wymiane przyrzadu. Podczas napinania
powietrze z przytacza ,otwierania” jest usuwane,

a przytgcze ,,mocowania” otrzymuje powietrze dla
trzpienia mocujgcego. 3 kulki mocujgce sg ponownie
mechanicznie przesuwane na zewnatrz, a przyrzad
wymienny zostaje zamocowany.

Aby uzyskac¢ optymalng site zacisku, trzpien
pozycjonujgcy pozostaje podigczony do powietrza.

Tolerancja dystansu
+0,02

Nr Zamoéwienia Wersja 2 Forma D Di

D2

D3

D4 D5 D6

D7

D8

D9

D10

D11 H H1 H2 H3 H4 H5 H6 Sita
trzymajaca

F1 N

K1486.11670
K1486.31670
K1486.12085
K1486.32085

A 16 70

cylindryczny C 16 70
stozkowy A 20 85
c 20 85

stozkowy

cylindryczny

48
48
58
58

47,5
47,5
57,5
57,5

M5
M5
M6
M6

38 245
38 20
48 315
48 26

M6
M6
M8
M8

60
60
72
72

48
48
58
58

50
50
60
60

48 12 15 35 8
48 12 15 35 8
58 15 19 44 10
58 15 19 44 10

16 12
16 12
20 16
20 16

4000
4000
6300
6300

o oo o G
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Tuleje mocujace

do pneumatycznych trzpieni pozycjonujacych

otwor przelotowy pod

Sruby z them walcowym
DIN 912
D2 4
D3
Se) t I
= ~
1 % I
0,15 ]
D %505 s
+
D4 ES
D1

Wskazowki dot. montazu:

0944

H4

Powierzchnia
odniesienia (2x)

Materiat:
Stal do ulepszania ciepinego.

Wersja:
Obudowa hartowana i oksydowana.
Powierzchnie referencyjne szlifowane.

Przyktad zamowienia:
K1487.11660

Wskazowka:

Tuleje mocujgce umieszczane sg w ptytach przyrzadow
i stanowig element wspotpracujacy z trzpieniem
pozycjonujgcym.

Tuleje mocujace centrowane sg w otworze
pasowanym, a nastepnie mocowane 4 Srubami.

W typowym zastosowaniu Kulki trzpienia
pozycjonujgcego siegaja do tylnego naciecia tulei
mocujacej, tworzac szybka, bezpieczng i bardzo
precyzyjng jednostke mocujaca.

Czas przezbrajania i wymiany jest dzieki temu znacznie
skrocony

Uwaga:
Postepowac zgodnie ze wskazéwkami montazowymi
dla tulei mocujacych.

© powierzchnia
walcowa
Tolerancja dystansu
+0,02
KIPP Tuleje mocujace do trzpieni pozycjonujacych
Nr Zaméwienia Nr Zaméwienia Nr Zaméwienia D D1 D2 D3 D4 D5 D6 D7 D8 D9 H H1 H2 H3 H4 H5
Forma A Forma B Forma C
K1487.11660 K1487.21660 K1487.31660 16 60 28 27,5 38 M5 50 M5 28 28 8 15 10 2,5 16 12
K1487.12075 K1487.22075 K1487.32075 20 75 36 35 48 M6 62 M6 36 36 10 19 14 35 20 16
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Trzpienie mocujgce pneumatyczne H

stal nierdzewna

Forma A: trzpien w stanie wyjsciowym jest
zacisniety dzieki wbudowanej sprezynie. Pod
| wplywem dziatania sprezonego powietrza trzpien
zostaje poluzowany.

©-
H1
o

Forma B: trzpien w stanie wyjsciowym jest
niezacisniety (poluzowany). Pod wpltywem
dziatania sprezonego powietrza trzpien zostaje

H2
H3
—
H4

b3 SW zacisniety.
Materiat:
Wskazowka montazowa: Korpus ze stali nierdzewne;.
ﬁ Uszczelka z NBR.
N
. A1 Wersja:

I Stal nierdzewna z potyskiem.

| Przyktad zaméwienia:
' K1738.10140
Wskazéwka do zamdwienia:

Forma A oznaczona jest na korpusie dodatkowym
rowkiem.

6:0,2

Wskazdowka:

Podane sity mocujgce i zacisku odnoszg sie do
cisnienia roboczego 0,5 MPa.

W przypadku stosowania kilku dzwigni
pozycjonujgcych nie nalezy przekracza¢ tolerancji
odstepu + 0,1 mm.

Doktadno$¢ powtarzalnosci wynosi + 0,2 mm.

Montaz:
Wymiary montazowe do grubosci ptytki 6 mm.

Wyposazenie:
K1739 tuleje montazowe ze stali nierdzewne;.

Wskazéwka dotyczaca planu:

1) Identyfikacja formy A lub B

2) Przytacze pneumatyczne

Tuleja mocujaca do trzpienia mocujacego
Trzpien mocujacy forma A

Trzpien mocujacy forma B

===

3
4
5

KIPP Trzpienie mocujace pneumatyczne, stal nierdzewna

Nr Zamowienia Forma Typ formy D D1 D2 D3 D4 H H1 H2 H3 H4  SW  Cisnienie F Sita
robocze N trzymajaca
MPa N
K1738.10140 A sprezynowy 19 10  Mi4x1 23 M5 55 21 45 265 10 19 03-07 50 150
K1738.10141 B pneumatycznie mocowany 19 10  M14x1 23 M5 55 21 45 265 10 19 03-0,7 150 300
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Tuleje do trzpieni mocujgcych pneumatycznych H

stal nierdzewna

Materiat:
Dpg Stal nierdzewna.
D +0,4 .
e Wersja:
| Hartowane.
|
= T ; Przyktad zaméwienia:
| K1739.101
E D;4 Wskazowka:
Wymiary montazowe forma A:

mocowanie z nakretkg, maks. grubo$¢ ptyty 10 mm.
B Wymiary montazowe forma B:

I nakrecana, do ptyt o grubosci powyzej 10 mm lub
H w otworach nieprzelotowych.
* Kolor moze odbiegac od ilustracji wskutek utwardzenia.
“ Na zapytanie:
Odpowiednia nakretka i narzedzie montazowe.
Wyposazenie:
K1738 Trzpienie mocujace pneumatyczne, stal
@ nierdzewna.
FS 0253
™
:
&
D3
o D255
Sp)
Il
. =)
! A
f
D4
KIPP Tuleje do trzpieni mocujacych pneumatycznych, stal nierdzewna
Nr Zaméwienia B D D1 D2 D3 D4 H H1 H2
K1739.101 2,5 10 20 20 17 M16x1,5 17 3 2

687



Adaptery pozycjonujgce okragte, pneumatyczne H

stal nierdzewna

H2

KIPP Adaptery pozycjonujace okragte, pneumatyczne, stal nierdzewna

D1
|
|| =
I
. =
| e
|
I
sw
D2

1)

Wskazéwka montazowa:

6 +0,2

o

Mocowanie odbywa si¢ pod wpltywem dziatania
sprezonego powietrza.

Luzowanie mechanizmu odbywa si¢ poprzez
dziatanie zintegrowanej sprezyny.

Materiat:
Korpus ze stali nierdzewne;j.
Uszczelka z NBR.

Wersja:
Stal nierdzewna z potyskiem.

Przyktad zamdwienia:
K1740.0618

Wskazdwka:

Wymiary montazowe do grubosci ptytki 6 mm.
Podane sity mocujace i zacisku odnosza sie do
cisnienia roboczego 0,5 Mpa.

W przypadku stosowania kilku dzwigni
pozycjonujgcych nie nalezy przekraczaé tolerancji
odstepu 0,1 mm.

Dokfadno$¢ powtarzalno$ci wynosi + 0,2 mm.

Wyposazenie:
Sworznie mocujace K1564.

Wskazéwka dotyczaca planu:
1) Zawor powietrza (jednostronny)
2) Przytacze pneumatyczne

3) Sworzen mocujacy

4) Adapter pozycjonujacy

Nr Zaméwienia D D1 D2 D3 H H1 H2 H3 SW Cisnienie F Sita
robocze N trzymajaca
MPa N
K1740.0618 6 M18x1 21 M5 55 4 15 26,7 19 03-0,7 30 75
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Adaptery pozycjonujgce kotnierzowe, pneumatyczne H

stal nierdzewna

L3 '|

Mocowanie odbywa sie¢ poprzez dziatanie
sprezonego powietrza. Jezeli cisnienie sig
zmniejszy, mocowanie zostanie utrzymane dzigki
zintegrowanej sprezynie.

W celu odblokowania adaptera pozycjonujacego za
pomoca sprezonego powietrza nalezy pokona¢ site
| sprezyny 6 N.

D2 19

D4;2)
D42
D3:1)

H3

77

H5| H4
H2

H1

Materiat:
Korpus ze stali nierdzewne;j.

B2 B3 L Uszczelka z NBR.

Wersja:
Stal nierdzewna z potyskiem.

_Hy

B4

+0,4
D+0,2

Przyktad zamowienia:
K1741.0618

AN
>
Lé—: | b1

L2 Wskazowka do zamowienia:
Sruby z them walcowym M3x28 do mocowania od dotu
znajdujg sie w zakresie dostawy.
Sruby z tbem walcowym M4 do mocowania od géry nie
Wskazowka montazowa: znajdujg sie w zakresie dostawy.
[ o 20505 9 oD2.56 Wskazowka:
' d{ . Wymiary montazowe do grubosci ptytki 6 mm.
i i Podane sity mocujgce i zacisku odnoszg sie do
cisnienia roboczego 0,5 Mpa.
W przypadku stosowania kilku dzwigni
pozycjonujgcych nie nalezy przekracza¢ tolerancji
odstepu +0,1 mm.
Doktadno$¢ powtarzalnosci wynosi + 0,2 mm.

Wyposazenie:
Sworznie mocujace K1564. E
Wskazéwka dotyczaca planu:
1) Przytacze ,Mocowanie”
2) Przytacze ,Luzowanie”
Sruba z them walcowym M3

)
3)
4) Sruba z tbem walcowym M4
5)
6)

6:0,2
6:0,2

28

24,5 Y

Sworzen mocujacy
Adaptery pozycjonujace

KIPP Adaptery pozycjonujace kotnierzowe, pneumatyczne, stal nierdzewna

Nr Zamoéwienia B B1 B2 B3 B4 D D1 D2 D3 D4 D5 H H1 H2
K1741.0618 23 17 4 4 6 6 M4 18 M3 M3 33 55 23 26,5
Nr Zamowienia H3 H4 H5 L L1 L2 L3 Cisnienie F=sita mocujaca N F1=Sita zacisku N Sita
robocze (zamocowanie pneum.) (sprezynowy) trzymajaca
MPa N
K1741.0618 8 1 8 27,5 16 12 7 03-0,7 40 6 100
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Sworznie mocujgce ze stali nierdzewnej H

Materiat:

y i Stal nierdzewna.

= Wersja:
Hartowane.

) I Przyktad zamdwienia:
K1564.16

|
— Wskazéwka:
M Kolor moze odbiegac od ilustracji wskutek utwardzenia.

Wskazowki obstugowe:
Wkreci¢ sworzen mocujacy do gwintu i dokrecic. Patrz
rysunek montazowy.

Wyposazenie:
Mocowania pozycjonujace okragte K1740.
Mocowania pozycjonujace kotnierzowe K1741.

(dh)
L

D1 Wskazéwka dotyczaca planu:
B 1) Piyta
——
TRl
T -+
= ;
1

M
KIPP Sworznie mocujace ze stali nierdzewnej
Nr Zaméwienia D D1 H H1 L M SW
K1564.16 6 7 7,6 0,5 58 M04X0,7 5
K1564.18 8 9 8,7 0,5 58 M05X0,8 7
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Dociskacz centrujgcy

pneumatyczny, stal nierdzewna

D5
B1

2

Mocowanie i luzowanie przedmiotu obrabianego
nastepuje poprzez dziatanie sprezonego powietrza.
Dopuszczalna srednica mocowania w zakresie

1) 16 - 20 mm.

H4

Materiat:
Korpus ze stali nierdzewne;j.

H1

Uszczelka z NBR.

H6
H7

H9 , H8

D3: 6) B4

B2 B3

Wskazéwka montazowa:

8

3 Wersja:

Stal nierdzewna z potyskiem.

Przyktad zamoéwienia:
K1742.16

Wskazowka do zamowienia:

Sruby z them walcowym M4x35 do mocowania od dotu
znajdujg sie w zakresie dostawy.

Sruby z niskim them walcowym M5 do mocowania od
gory nie znajdujg sie w zakresie dostawy.

Wskazdowka:
Wymiary montazowe do grubosci ptytki 6 mm.

Podane sity zacisku odnoszg sie do cinienia roboczego
0,5 Mpa oraz jakosci powierzchni 1,6 ym.

Doktadno$¢ powtarzania wynosi ok. + 0,2 mm.

Wskazéwka dotyczaca planu:

Pozycja ,Luzowanie”

055

Plyta mocujgca
0-ring

Przytacze ,Luzowanie

Sruba z them walcowym M4

Sruba z niskim them walcowym M5
Przedmiot obrabiany

14[14

)
)
)
)
) Przytacze ,Mocowanie”
)
)
)
)

18

;JhB)

KIPP Dociskacz centrujacy pneumatyczny, stal nierdzewna

Nr Zamowienia B B1 B2 B3 B4 D D1

D2 D3 D4 D5 H1 H2

K1742.16 36 75 20

M5 M3 M3 42 10 14,7 1,3

Nr Zaméwienia H3 H7 H8 H9

L1 L2 L3 Sita

trzymajaca
N

Cisnienie
robocze
MPa

K1742.16 6 17,5 30 40 18

40 22 77 0,3-0,7
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