Konumlandirma ve baglama sistemi

Genel bilgi

1. Ball lock konumlandirma ve baglama
sistemi, sikistirma plakalarinin ve temel
plakalarin saniyeler icinde dogru sekilde
konumlandiriimasini ve sabitlenmesini
saflar. Sistem, konumlandirma silindirinden,
merkezleme burcundan ve tutma burcundan
olugur.

2. Ball lock konumlandirma ve sikistirma sistemi
iic adimda uygulanir: iki tutma burcunu makine
tezgahina veya temel plakaya ve iki adet
merkezleme burcunu sikigtirma plakasina
monte edin.

Konumlandirma silindirlerini, dogru
konumlandirma elde etmek igin merkezleme
burglarindan gegirerek tutma burglarina getirin.
Sabitleme civatasini, sekil bagh sikistirma elde
etmek i¢in her konumlandirma silindirinde
yaklasik iki kez dondiiriin. On sekiz farkl
konumlandirma silindiri, iki merkezleme burcu
tipi ve iki farkli tutma burcu sekli mevcuttur.
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Sikigtirma plakasi
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Onerilen montaj

Montaj burcu, Form A
(arka taraftan preslenmig)

Merkezleme burcu

Konumlandirma silindiri

Alternatif montaj

Montaj burcu, Form B
(0n tarafa vidal)

Bastirma toleransi
Silindir bagl civatalar
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Ana plaka Makine tezgahi veya ana plaka

3. Her sikistirma plakasina I. kalite bir merkezleme
burcu (sol alt) ve 1. veya Il. kalite merkezleme
burcu (sag (ist) birbirinden olabildigince
uzaga monte edilmis olmalidir. ikiden fazla
konumlandirma noktasinin herhangi bir avantaji
yoktur. Ek tutma kuvveti elde etmek icin
ikiden fazla konumlandirma silindiri gerekli
oldugunda (uygulamaya baghdir), sikigtirma
plakasinda delikler secilen konumlandirma
silindiri capindan 0,4 mm - 0,8 mm daha biiytik
aclimaldir.

4. Makine tezgahinda ve sikistirma plakasinda
her iki konumlandirma deligi arasindaki
aks mesafesine +0,005 mm tolerans ile
uyuldugunda ve iki adet I. kalite merkezleme
burcu kullanildiginda, 0,013 mm dahilinde
tekrarlama hassasiyeti elde edilebilir. 0,04 mm
dahilinde daha az tekrarlama hassasiyeti igin
+0,03 mm aks mesafesi toleransinda I. kalite
merkezleme burcu ve Il. kalite merkezleme
burcu kullanilir.

5. |. kalite merkezleme burcu ile II. kalite
merkezleme burcu arasindaki fark, makine
tezgahi veya temel plaka tizerinde biylik
aks mesafesi toleransina uymak icin Il. kalite
merkezleme burcunun daha biiyiik i¢ ¢apa sahip
olmasidir.




