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Abstrakt

Ukolem této bakalaiské prace je navrh zafizeni na montaz kluznych lozisek zadni kyvné vidlice
motocyklu. V prvni fazi byla provedena reSerSe v oblasti lisovacich zafizeni a montaze lozisek.
Dale byly stanoveny sily nutné k zalisovani loziska. Na zaklad¢é poznatki z reserSe a vypoctu
lisovact sily bylo navrzeno montazni zafizeni, které spliiuje vstupni pozadavky. Na zavér byla

vytvorena vyrobni dokumentace zafizeni.

Klicova slova

kluzné lozisko, kyvna vidlice, lisovaci stanice, montaz lisovanim, servo-elektricky lis

Abstract

The objective of this bachelor’s thesis was to design a machine for press-mounting of swingarm
bearings. In the first phase, research in the field of machine presses and mounting of bearings
was conducted. In the next step, minimal required press-fitting force was to be determined
through theoretical calculations. Based on conclusions of the research and aforementioned
calculations, a bearing mounitng station was designed, which meets all initial requirements.

Lastly, production documentation for this machine was created.

Keywords

plain bearing, swingarm, prress fitting station, press mounting, servo press
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1 Uvod

Predmétem této bakalarské prace je navrh zatizeni pro montaz kluznych lozisek do zadni vidlice
motocyklu. Ru¢ni montaz téchto kluznych lozisek neboli ,,pouzder” je obtizna bez pouziti
pomucek, at’ uz se jedna o rucni piipravky ¢i vyuziti tepelné roztaznosti ohiatim mista montaze
a pripadné 1 ochlazenim samotného loziska. V lepSich pfipadech je vyuzivana sila strojniho lisu.
Ugelem této prace je navrhnout jednougelové lisovaci zafizeni, které by mélo umoznit snadngjsi

a presnéj§i montaz kluznych lozisek.
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2 Lisovani

Lisovani je proces, pfi kterém je vyvijena tlakova sila na material za ucelem docileni trvalych
deformaci. Tento proces ma uplatnéni nejen ve strojirenstvi pii tvafeni riznych druhti kovovych
i nekovovych materiald, ale také napftiklad pfi vyrobé rostlinnych oleju ¢i zpracovani raznych

druha odpadu.

3 Lisy

Lisy jsou tvafeci stroje, které pusobi na material klidovou tlakovou silou [1]. V ramci

strojirenstvi jsou pouzitelné pro objemové i1 plosné tvareni.

_horni Gvrat | ]~
1
2
<
3
dontavat _| ______j/_____

Obr.1 — zdkladni usporddani tvareciho stroje s pfimocarym pohybem ndstroje [2]

(1 - beran, 2 —vychozi materidl, 3 — vyrobek, 4 — stul, h — zdvih)
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4 Rozdéleni lisu

Rozdéleni list podle technologického ucelu
Lisy jsou uzitecné pro vyrobni procesy objemového tvareni, vytlacovani, zpracovani plechd,

nekovovych materiala atd.

objemové tvareni kovani

ostiithovani

lamani

zapustkové kovani
razeni a kalibrovani
protlacovani aj.

vytlacovani vytlacovani trub
vytlacovani profila

zpracovani plechu stithani
hluboké tazeni
lisovani gumou
ohybani
obrubovani aj.

zpracovani nekovovych materiala keramické hmoty
plastické hmoty
rovnani a montaz rovnani
montaz
zpracovani kovového odpadu a praska briketovani
paketovani

lisovani praska

Tab.1 —rozdéleni lis(i podle technologickych procest [2]
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Podle druhu vyuZité energie

Podle druhu vyuzité energie se lisy déli na tvareci stroje silové a zdvihové, viz tab.2.

Silové tvatfeci stroje vyuzivaji k tvafeni potencialni energie, rychlost nastroje zpravidla
nepiekracuje 0,25 ms™. Typickym zastupcem silovych tvafecich strojii je hydraulicky lis.

Vyvinuta sila je konstantni a funk¢né nezavisi na zdvihu. [2]

U zdvihovych tvarecich stroju je pracovni sila i rychlost nastroje funkéné zavisla na zdvihu
beranu. Mezi tyto stroje lze zaradit napfiklad klikovy lis. [2] V pfipadé mechanickych lisa

dosahuje nastroj rychlosti az 0,6 ms™ [1]

Lisy Buchary
hkﬁ |
|

Silové Zdvihove Energeticke

Tab.2 — rozdéleni tvarecich stroju podle vyuZité formy energie [2]

Podle pracovniho rozsahu

V zavislosti na vSestrannosti 1ze tvareci stroje rozd¢lit na univerzalni, specidlni a jednoucelové,
pfiCemz univerzalni stroje maji Siroké nespecializované vyuziti, specialni stroje vétSinou
zpracovavaji jeden konkrétni typ materialu riznych rozméra a jednoucelové stroje jsou pak
ur¢eny pouze pro jeden konkrétni typ, tvar a rozmeér vychoziho materialu a jediny konecny

vyrobek. [2]

Podle zptisobu prenosu energie
Lisy pouzivaji n€kolik riznych druhtit mechanismu pro pfenos energie. Mezi typické priklady
patii mechanické a hydraulické lisy. Dale jsou vyuzivany lisy pneumatické, elektromagnetické

a kombinované.[2]
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4.1 Mechanické lisy

Mechanické lisy jsou jednoduché, nenarocné na udrzbu a relativné efektivni, avSak maji
nevyhodny prubéh rychlosti a sily. Nasledkem téchto charakteristik je obtiznost tvafeni velkou
silou po velké draze. Existuje také nebezpeci pietizeni stroje, coz musi byt oSetfeno zavedenim
pojistek proti pretizeni. [2]

Pohony téchto stroju vyzaduji zakomponovani prevodovych systéma a spojek.
,,Mechanické lisy vyuzivaji k pfenosu energie mechanickych pfevodovych systému. Zakladni
pohon je klikovy, ostatni jsou odvozené, kombinované. Dle pouzitého prevodového systému

1ze délit mechanické lisy na vystfednikové, klikové, kolenové, Sroubové, hiebenové atp.« [1]

Zakladnim prvkem téchto list je nejcasteji Ctyiclenny klikovy mechanismus, viz obr.2.

N
Y Pad

w

NN

(6)]

Obr.2 — schéma klikového mechanismu [1]

(1 - klika, 2 - klikovy cep, 3 - ojnice, 4 - Cep, 5 - beran)
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4.1.1 Klikovy mechanismus a jeho odvozeniny

Kovaci stroje, tabulové niizky a automaty na zpracovani plechi pouzivaji zakladni klikovy

mechanismus a jeho jednoduché ctytclenné odvozeniny. [1]

Zakladni klikovy mechanismus je pak soucasti kombinovanych viceclennych mechanismd,

jako jsou kolenové a kliko-pakové lisy. [1]

Kolenové lisy jsou zvlasté uzitecné pro vyvijeni velké sily pfi malém zdvihu a relativné malém
krouticim momentu na vstupnim ¢lenu mechanismu. Kliko-pakové lisy poskytuji moznost

dlouhého zdvihu pfi nizké rychlosti beranu, coz je vyhodné pro tazné a hlubokotazné lisy. [1]

Z pevnych vazeb klikovych a odvozenych mechanismi vyplyvaji jejich nejzasadnéjsi
nevyhody. Nejvétsi tvareci sila je k dispozici az tésné pred dolni uvrati beranu, stroj 1ze snadno

pretizit a rychlost beranu neni snadno regulovatelna a jeji prub&h casto neni vyhodny [2]

/

I

Obr.3 - kolenovy mechanismus [1]

(1 - klika, 2 - koleno, 3 - ¢ep, 4 - beran)
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4.1.2 Ostatni mechanismy

Existuji i alternativni mechanické systémy s odliSnymi vyhodami, nevyhodami a moznostmi

aplikace.

Sroubové lisy jsou zaloZeny na prostém principu otadeni Sroubu v zavitové dife. Pracovni
cyklus je typicky velmi pomaly, ale pracovni sila je v celém rozmezi zdvihu konstantni, pfi¢emz
zdvih muze byt velmi dlouhy. Nékteré sroubové lisy dokazou vyvinout silu az 31 000 tun. [3]

Sroubovy mechanismus byl také velmi ¢asto pouzivan pro rucni lisy.

Hrebenové lisy sestavaji z ozubeného kola (pastorku) a ozubeného hiebene. Vykon je ptivadén

na pastorek a ten pohani ozubeny hieben, ktery kona posuvny pohyb.

Vackovy mechanismus ma klidovou polohu v tvrati, ¢ehoz lze vyhodné€ vyuzit naptiklad pro

pfidrzovani materialu napt. u hlubokotaznych lisa. [1]

/kj\/
N

1

/

[

JSOL S S S S

Obr.4 —vackovy mechanismus [1]

(1 -vacka, 2 - beran)
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4.2 Hydraulické lisy

Prenos energie u hydraulickych list zajiStuje pracovni kapalina (olej ¢i emulze) v hydraulickém
obvodu stroje.

Na rozdil od mechanickych list je mozné nastavit velikost pracovniho zdvihu libovolné
v rozmezi celkového maximalniho zdvihu beranu a zaroven lze odebirat maximalni silu
v libovolném misté zdvihu, pficemz lze docilit konstantni sily po celé délce zdvihu. Rychlost
pohybu beranu je plynula a lehce regulovatelna. Tyto vlastnosti umoziiuji snadnou mechanizaci

a automatizaci pracovnich cykla stroje. [2]

Mezi hlavni nevyhody hydraulickych lisi patii délka pracovniho cyklu v porovnani

s alternativami, vys§i pofizovaci cena i drazsi a slozit€jsi udrzba hydraulického systému. [2]

Hydraulické lisy patii mezi nejvykonnéjsi stroje v kategorii listi, nejvétsi znich mohou

vyvinout sily az okolo 75 000 tun. [3]

Zatimco mechanické lisy spoléhaji na princip paky a mechanické pievody, funkcnost

hydraulickych listi zavisi na Pascalové zakong, tedy zakon¢€ o rovnomémeém Sifeni tlaku v celém

objemu kapaliny.

3 b

F_F
P=g =%, (1)

Obr.5 — demonstrace Pascalova zdkona
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Pohon hydraulického lisu

,,Zakladnim zdrojem energie v hydraulickych lisech je tlakova energie kapaliny. Pouzivany tlak
pracovni kapaliny v pohonu je 20, 32 a 40 MPa a v nékterych piipadech 100 az 120 MPa.
Tlakova energie pracovni kapaliny se vyuziva na vyvozeni sil potfebnych pro plastickou
deformaci tvareného materialu, na pohon hydraulického valce pfi zdvihu naprazdno a na pohon

pomocnych mechanismu lisu.

Hydraulicky pohon se sklada z cerpadla, hydraulického vélce, rozdélovaciho zafizeni,

regulacniho zafizeni, potrubi a pomocnych mechanismu (nadrz, zasobniky, akumulatory, filtry

aj.).” [2]

2
—-\\_‘\\
6—‘-\
\\“ -
L\, \\_\ \&
8 N 1
N T [ X3

LA

R

%
'\\\é

Obr.6 — priklad zakladniho pfimého hydraulického pohonu, 1 — erpadlo s pohonem, 2 — hydraulicky vdlec, 3 —
regulacni zarizeni a rozdélovac, 4 - potrubi, 5 — pomocné mechanismy, 6 - hydraulicky pist, 7 — pistnice, 8 —

beran [2]
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4.2.1 Hlavni soucasti hydraulickych list

Cerpadla
,Ukolem &erpadla v hydraulickém lisu je udilet kapaling tlakovou energii a jistou energii
kinetickou nutnou k dopravé kapaliny obvodem. Tlakova energie kapaliny se v pracovni

jednotce méni v energii mechanickou. [4]

Mezi zéakladni typy Cerpadel patii Cerpadla zubova, Sroubové, lamelova a pistova.[4]

Obr.7 — zubové Eerpadlo [2] Obr.8 — pfiklad primyslového zubového Cerpadia [12]
1-vstup, 2 —vystup, 3 —kolo ¢.1, 4 — kolo ¢.2,
5 — hridel kola ¢.1, 6 — hridel kola ¢.2, (modré

Sipky znaci smér pohybu kapaliny)

Rozvaddeéce, rozvody lisu
Ugel rozvad&et spotiva v fizeni pratoku kapaliny v hydraulickém obvodu. Cini tak pomoci
ventili nebo Soupatek. Ventily mohou fidit tlak, pritok a smér toku kapaliny i pii velmi

vysokém tlaku. Soupatkové rozvadéee Ize velice jednoduse a levné vyrobit.[4]
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Hydromotory

Hydromotory jsou pracovni jednotky tvarecich stroju, které prenaseji silu na material. Pro stroje

s pfimocCarym pohybem jsou vyrabény ve formé pracovniho valce, pfi¢emz existuji dva typy,

tedy pracovni valce s plunzrem nebo s diferencialnim pistem. [4]

1

N

2
\

3 A

4 1

Obr.9 — pracovni vdlce s plunZrem (vlevo) a diferencidlnim pistem (vpravo) [2]

(1,2 — pracovni vdlec, 3 — plunZr, 4 — diferencidini pist)

Akumuldtory

Pro hydraulické lisy je vyhodné, aby byla k dispozici ulozena v zasobé pfidavna tlakova

energie. K tomuto ucelu slouzi akumulatory setrvacnikové, zavazové, pruzinové a plynoveé.

Akumulatory mohou téz dopliiovat objemové ztraty kapaliny, pohlcovat prebyte¢nou energii ¢i

tlumit tlakové vykyvy mezi Cerpadlem a rozvadéCem.

Stroj, jehoz hydraulicky obvod obsahuje akumulator se nazyva stroj s nepfimym

pohonem, stroje bez akumulatoru jsou tedy stroje s pifimym pohonem. [4]
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Multiplikatory

Utel multiplikatoru spo¢iva ve zvySovani tlaku pracovni kapaliny. Délelze vyuzit

multiplikatoru jako plunzrového generatoru. [2]

,Multiplikator sestava z nékolika (obvykle dvou) valct riznych pruméria. Na valec vétsiho
pruméru pusobi sila vyvozena hydraulicky, pneumaticky, pfip. i mechanicky pomoci klikového

mechanismu.“ [2]

Vstup pro spusténi
multiplikatoru a provedeni ™\
racovniho zdvihu )

Vstup pro vysunuti
— pistni tyce (pomocny
S zdvih) ()
Multiplikator "~ =

Il

2 Pneumaticko-
AV4 hydraulicky
pfevodnik
Vstup pro navrat \/;

pistu mulllphkatoru/>
do vychozi polohy (&) AN Q\

Hydraulicky
valec

\V4

Vstup pro zasunuti
pistni tyée (pomocny
zdvih)

Pa)

Pomocny zdvih
Celkovy zdvih

Pracovni
zdvih

Obr.10 - priklad pneumaticko-hydraulického multiplikatoru [11]
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4.3 Pneumatické lisy

Prenos energie v pneumatickych lisech zajistuje stlaceny vzduch. Na zacatku pracovniho cyklu
proudi stlaceny vzduch do pracovniho vélce, beran se dava do pohybu a nasledné prenasi
tlakovou energii na material. Po dokonceni pozadovaného procesu jsou otevieny vypustné

ventily a beran je vracen tlaCnymi pruzinami do vychozi polohy. [5]

Mezi velké vyhody pneumatickych lisi oproti hydraulickym je moznost jejich provozu
v Cistych prostorach. Pti poruSe totiz uniké pouze vzduch, nikoli olej, ktery pfi tiniku vyrazné
zneCisti pracovni prostiedi a mize zpusobit riziko pozaru ¢i jina ohrozeni na zdravi obsluhy.

[5]

V porovnani s hydraulickymi lisy byvaji opravy pneumatickych lisi vyrazné snazsi a jejich

pracovni cyklus byva kratsi. Nedosahuji vSak takovych tvarecich sil jako lisy hydraulické. [5]

Obr.11 — ukdzka pneumatického vdlce [14]
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4.4 Elektrické lisy

Lisovaci zafizeni mohou byt pohanéna Cisté jen elektrickou energii. V takovém pfipadé je
jadrem pohonu elektricky servomotor. Lisy s elektrickym pohonem byvaji oproti podobnym
mechanickym lisim vyrazné jednodussi, jelikoZ nejsou nutné soucasti jako prevodovy

mechanismus, spojka ¢i brzda.[9]

Elektricke lisy jsou obecné Cist§i, méné hlu¢né a jejich pracovni cyklus je velice dobie

regulovatelny a programovatelny.[9]

Mechanismy pienosu energie jsou podobné jako u mechanickych list, vyuzivaji se naptiklad
varianty klikovych mechanismi. Mezi nejoblibené€jsi mechanismy pro servomotorové lisy

patii mechanismus vietenovy. [9]

Obr.12 — priklad pracovni jednotky elektrického lisu [13]
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5 Montaz lozisek

Spravna montaz lozisek Casto vyzaduje velké sily a zaroven ptesnost. Nevhodny postup pfi
montazi muze zpusobit poSkozeni loziska ¢i jeho nespravnou funkci. Pro montaz lozisek je
dostupné mnozstvi riznych specializovanych ptipravka.

Pro montazni prace se také vyuzivaji strojni lisy. K tomuto ucelu slouzi lisy dilenské a
specializované montéazni, lze ale naptiklad vyuzit 1 tazné lisy jednocinné, na kterych lze

provadét naptiklad pravé zalisovani Cepu a pouzder. [6]

5.1 Kluzna loziska

V ptipadé ulozeni pomoci kluzného loziska po sobé sty¢né plochy klouzou, pfi¢emz jsou sty¢né
plochy obvykle oddéleny vrstvou maziva.
Vybér druhu loziska zavisi predev§im na druhu a velikosti pasobicich sil a na obvodové

rychlosti Cepu, ktera urCuje, jaky druh tfeni v uloZeni ptisobi. [10]

5.2 Montaz kluznych lozisek
Pro montaz kluznych lozisek (napf. bronzovych pouzder) lze pouzit jednoduchych ru¢nich
mechanickych pripravkd, které jsou vétSinou slozené ze zavitové tyCe a dilct s odpovidajici

zavitovou dirou (viz obr. 13).

Obr.13 — rucni pripravek pro montdZ kluznych loZisek [7]
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Pro narocnéj$i montaze kluznych lozisek, kde jsou nutné vyssi lisovact sily lze vyuzit strojni
lisy ¢i specializovana lisovaci zafizeni s elektrickym ¢i hydraulickym pohonem (viz obr.14).
Tato zafizeni Casto byvaji modularni — pomoci adapterti a redukci lze zafizeni konfigurovat pro

montaz kluznych lozisek riznych typt a rozméra [8]

Obr.14 — hydraulické zarizeni pro montadZ kluznych loZisek [8]
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6 Navrh zarizeni

Je pozadovano zafizeni, které umozni bezproblémovou montaz kluzného loziska (pouzdra)

lisovanim do zadni kyvné vidlice motocyklu.

V zadani byl poskytnut 3D model kyvné vidlice. Navrh zafizeni je tedy zalozeny na rozmérech

tohoto modelu.

Zatizeni by meélo byt ergonomické, bezpecné a nenaroCné na obsluhu a udrzbu. Mezi
nejdulezit€jsi ukoly patii vybér vhodného zdroje lisovaci sily a dimenzovani nejvice

namahanych prvkl konstrukce.

Pro efektivni dimenzovani zafizeni je potieba stanovit potfebnou lisovaci silu

Oblast vyuziti tohoto zafizeni by teoreticky byla nejspiSe servisni, napf. v malém opravarském
podniku, neni tedy pozadovana vysoka produktivita stroje. Proto neni vhodné, aby zaftizeni bylo
pfili§ naro¢né na udrzbu a provoz, pouziti hydraulického ¢i pneumatického lisovaciho pohonu
je tedy nepftiznivé ¢i dokonce zbyte¢né. Elektricky pohon mé vyhodu vSestrannosti a Cistoty,
zdroj elektrického proudu je obecné snadno dostupny. Neptfedpoklada se, ze by lisovaci sila

byla prilis velka, je tedy velice pravdépodobné, ze elektricky pohon bude dostacujici.

Nosné konstrukce listt pro tento ucel mohou byt relativné lehké, prichazi proto v tivahu
napfiklad Casto pouzivany ram ve tvaru pismene ,,H* vytvofeny z ocelovych profila. Dalsi
moznosti je sestaveni konstrukce z hlinikovych profild od spolecnosti ITEM ¢i MayTec.

Z téchto profilt byvaji sestavovany jednoucelové stroje Ci celé vyrobni linky.
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7 Vypocet lisovaci sily

Pii montazi kluzného loziska se vytvari lisovany spoj. Tento druh spoje zavisi vyhradné na tfeci
sile mezi télesy. Tieci sila je vyvolavana kontaktnim tlakem, ktery vznikd pfi pruznych

deformacich téles béhem lisovani.

Aby bylo mozné zacit s navrhem montazniho zafizeni, je nutné alespon pfiblizné stanovit silu,

ktera bude potiebna k zalisovani kluzného loziska do vidlice.

7.1 Teorie vypoctu

Nalisovanim kluzného loziska do natrubku vidlice vznikaji v materialu obou téles mechanicka
napéti. K vypoctu lisovaci sily je potieba znat velikost kontaktniho tlaku, jehoz velikost se

shoduje s velikosti radidlniho napéti na plose dotyku téles.

Odvozené vzorce pro radialni a teCna napéti vypadaji takto:

B )
(0% :A_T'_Z
_ 3)
O-t—A-I'r_z

Vzorce (2) a (3) vychazeji z teorie tlakové namahanych tlustosténnych nadob.

Plati nasledujici rovnovaha sil (viz obr.15):

(o, +da.)-(r+dr)-h-dp—0,-h-r-dp—o,-dr-h -dp =0 4)

Obr.15 — napéti plsobici na nekonecné malou vyse¢ mezikruZi
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Po roznasobeni a zjednoduseni vzorce:

ar+‘;‘;r.r_at:0 )
Dale plati tyto fyzikalni vztahy, zalozené na Hookové zékoné:
Or =712 el (&r + 1) (6)
O = 12 (& + pey) (7)
Tyto vztahy l1ze dosadit do zjednoduSené rovnice rovnovahy a upravit do tvaru:
(8)

d
(&r + e +——- (& +pe) -7 — (& + pey) = 0

Deformacni podminka v te€ném sméru popisuje zmeénu velikosti obvodu v zavislosti na posuvu

u
o'—o 2-n(r+uw)—2-m-r 9)

Uu
& = —
t 0 2-T-T T

V radialnim sméru je vztah pro deformace definovan takto:

_u(r+dr)—u(r) u(r) + Z_l; -dr —u(r) _du (19)

&r dr dr ~dr

Témito zjednodusenymi vztahy lze podruhé upravit rovnici rovnovahy:

(u du) —0 (11)

(du_l_ u)_l_d (du_l_ u)
ar T HE) e \ar THE)T
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Po vyteseni derivace:

(du_l_ u)_l_ d*u u 1du (u_l_ du)_o (12)
dr ur dr? urz urdr r r udr N

Po upravé ziskava vyraz tvar diferencialni rovnice, kterou je nutné vyfesit:

d’u 1ldu u 0 (13)

— —
dr? rdr 12

Odhad tvaru feSeni pro rovnici (13):

u=_C-rt (14)
Prvni a druha derivace odhadu (14):
d_u:C./'{.rl_l (15)
dr
d?u (16)

Na zakladé rovnic (13), (14), (15) a (16) lze sestavit charakteristickou rovnici (17):

AA-=1D+1+1=0 (17)
A+1=0 (18)
L=+1 A, =-1 (19)
Sectenim jednotlivych feSeni rovnice (14) pro hodnoty 4, =1 a 4, = —1 lze ziskat feSeni
vychozi diferencialni rovnice:
=Cr+C !
u=Gr+6-
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Reseni diferencialni rovnice je dosazeno do odvozenych vzorct pro deformace:

u (14)
gt:;:C]_‘l‘Cz‘r_z
du 1 (15)
€r=E=C1—Cz'r—2
Dosazenim do fyzikalnich rovnic dostavaji vzorce pro napéti pozadovanou formu:
E 1 1 B (16)
O'rzl_‘uz' Cl—Cz'r—2+‘Ll'(C1+C2'r—2) :A_T'_Z
E 1 1 B (17)
at:l—uz‘ C1+C2'r—2+[1'(C1—C2'r—2) :A+7"—2
PfiCemz pro konstanty A a B plati vztahy v tomto tvaru:
A=K-C,-(1+p (18)
B=K-C-(1- ) (19)

V konkrétnim ptipadé, kterym se tato prace zabyva, pouzivam zobecnény model lisovani
dvou dutych htideli do sebe. Obé soucasti maji vlastni vzorce pro vypocty napéti. Kluznému
lozisku pfifazuji oznaceni fimskou cislici / a natrubku vidlice pfifazuji oznaceni fimskou

Gislici 1

oy = 4; +% (20)
oy = Ap % @1
oy = Ay + % 22)
Ornn = A — % @)
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7.1.1 Stanoveni okrajovych a deformacnich podminek

Hodnoty nékterych napéti na konkrétnich mistech jsou znama, je tedy mozné sestavit
nasledujici okrajové podminky.

Radialni napéti na vnitfnim prameéru loziska je nulové:
O-rllrle =0 (24)

B 25
UrIZAI——IZO @)

Radialni napéti na vnéjsim priméru natrubku se taktéz rovna nule:

Or11 |r=R3 =0 (26)

B _ 27)

Velikosti radialnich napéti obou soucasti se na styéném prameéru rovnaji:

_arllrsz = _0r2|r=R2 = Pk (28)
B B 29
Ap = _; = A — _121 @9

RZ RZ

Maximalni pfesah je znamy, deformaéni podminka vypada takto:

6] + 6[] = 6 (30)

—Uqly=g, + Uylr=p, =8 (31)
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Dosazeni do deformacni podminky:

u 1 32
gt:;:E-(gt_‘u.o-r) ( )
r
u=z- (0, —p-op) (33)
R 34
2 2
—— (o — ;- 0pp) + =+ Oy — i1 * Gr1) =6 34)

EI EII

R, B, B, R, By By, (3%)
-——\ |4 +=)— Al—=||+=—I|4Ant+=|— Ay ——=]|=6
E, (( I R%) Hi < I R%)) E, 1 RZ Hir\ An R

Vyfesenim sestavy rovnic deformacnich a okrajovych podminek l1ze ziskat hodnoty
jednotlivych integraénich konstant A1, An, Br a Bi. Pak je jiz mozné vypocitat jednotliva
napéti.

Jak jiz bylo zminéno, napéti o, |,—g, = P
Vypocetni vztah mezi kontaktnim tlakem a tieci silou:

Fr=pk-Sk-f (36)
Fr=pg-2nr-L-f (37)

Vypocet byl proveden ve vypocetnim softwaru wxMaxima.

Vzorce a poznatky pochazeji z vyukovych zdroji Ing. Josefa Zaka pro vyuku predmétu PPII
(Pruznost a pevnost 2). [15]
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7.2 Vstupni hodnoty a vysledky vypoctu

Kluzné lozisko je 40 mm dlouhé. Jeho vnéjsi pramér je stanoven na 28 mm pfi toleranci r7.

Dira pro lozisko ma stejny jmenovity rozmeér pii toleranci H7.

Pti danych tolerancich by méla nejmensi pfijatelna dira pramér 28,000 mm a nejveétsi kluzné

lozisko by mélo prumeér 28,059 mm. Nejveétsi mozny presah je tedy 0,059 mm.

Vypocet maximalni lisovaci sily byl proveden pro 4 rizné materialy kluzného loziska: bronz,

hlinik, mosaz a ocel.
Lisovaci sila
20000
18000
16000 -+
14000 b
12000 - a A3

10000 . L

lisovaci sila [N]
.*
¥

o R
8000 + ot
6000 AT
4000 #
2000 <

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45

délka zalisovani [mm]

+ bronz hlinik + ocel mosaz

Graf 1 — lisovaci sily pro rizné materidly
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7.3 Konkrétni hodnoty pro bronzové kluzné lozisko

Kontaktni tlak:
P = 28 MPa

Tteci sila:

Fr =13700N

Radialni deformace loziska:

=—0,013mm

5

Radialni deformace natrubku vidlice:

6]] = 0,016 mm

D3

Ol

b

D2

Ap

Graf 2 — radidini a te¢nd napéti v lisovaném spoji

10 Minimalni potrebna lisovaci sila

4360.961205743469 7

float (

F);

13700.36368655377

11 Deformace

delta_1:((R_2/E_1) *((A_I+B_I/R 272)-mu_l

—0.01301862148564171

(R _2/B 2) *((A _IXT+B II/R 272

7851435829

) —mu

Obr.16 — vysledky vypocltu wxMaxima
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8 Konstrukce

Konstruk¢ni feSeni montazni stanice by mélo odpovidat pozadavkiim zminénym v kapitole:
6 Navrh zarizeni. Ukolem zafizeni je nalisovat kluzné pouzdro, viz obr. 18, do zadni kyvné

vidlice motocyklu. Model vidlice byl poskytnut v ramci zadani prace, viz obr. 17.

Obr.17 — model kyvné vidlice Obr.18 — kluzné loZisko

8.1 Navrh pracovniho jadra zarizeni

Na zakladé poznatkl ziskanych pii provadéni reSerSe a po konzultaci s vedoucim prace byla

stanovena zakladni koncepce pracovniho jadra zafizeni, viz obr. 19.

el
Obr.19 — hruby ndvrh konstrukce pracovni &dsti zafizeni

(1 - lisovaci jednotka, 2 — vrchni deska s podporami, 3 — lisovaci stopka, 4 — vidlice, 5 — reakéni matrice, 6 — stiil)

35



8.2 Reakcni matrice

Je nutné najit zpasob, jak pevné stanovit a zajistit polohu vidlice v montaznim zafizeni. Bylo
zvoleno feseni tzv. ,,reakéni matrice®. Tento prvek musi byt spravné dimenzovan pro piisobeni

lisovact sily.

Tyto konstrukéni prvky bylo nutné podrobit pevnostni analyze. Byla vyuzita metoda konecnych
prvki v softwaru Creo Simulate.
V tomto programu je mozné pouzit stavajici model vytvoreny v Creo Parametric. Modelu je

potieba prifadit materialové vlastnosti, okrajové podminky a pasobici sily.

Okrajové podminky zavisely predevsim na zptasobu uchyceni reakéni matrice do montazniho
zafizeni. Sila pisobi na povrchovou oblast ve tvaru mezikruzi, které rozmérove odpovida otisku
natrubku kyvné vidlice.

Ve vsech testech tohoto konstrukéniho prvku byla specifikovana pusobici sila 25 kN, coz je
pfiblizné o 45% vice nez minimalni stanovena sila. Takto bylo rozhodnuto kvili mozné
nepiesnosti vysledku z divodu zjednoduseni modelové situace v teoretickém vypoctu. Je také
samoziejmé priznivé pocitat s horsim piipadem, Ize tak spolehlivé rozhodnout o bezpecnosti

konstrukénich prvki.

Obr.20 — ukdzka modelu pripraveného k analyze
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8.2.1 Verze reakéni matrice €.1
Prvni verze vyuziva posuvné desky s dvéma koliky, pfi¢emz prvni kolik ma jmenovity pramér
diry natrubku vidlice a rozmér druhého koliku odpovida vnitfnimu jmenovitému praméru

kluzného loziska.

Samotna matrice je vyrobena svaienim desek a trubkovych profilt.

Obr.21 — verze matrice ¢.1

V pevnostni analyze této soucasti se pocita s lisovaci silou 25 kN, coz je krajni pfipad, lisovaci
sila vychazejici z teoretického vypoctu ma velikost pfiblizn€ 13,7 kN.

Pevnostni analyza pomoci metody konecnych prvka odhalila zasadni nedostatek. Tato verze
konstrukce nespliiuje maximalni dovolené napéti v tlaku a smyku, toto feseni tedy nepfichazi

v uvahu.

suess ~ wes) 2403

(MPa) 210634
Loadset zatizeni : REAKCNI_CAST_1_2 187238
163841
140 445
117048
6520
70,2556
46 8591
24627

0.06623

Obr.22 — MKP analyza prvni verze
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8.2.2 Verze reakéni matrice ¢.2

Druha verze vyuziva stejné posuvné desky s koliky jako verze prvni. Rozdil je v matrici, ktera

je v tomto ptipadé vyrobena obrabénim, konkrétné frézovanim a vrtanim.

Obr.23 — verze matrice ¢.2

Diky mohutné&jsi konstrukci jsou mechanicka napéti v reakéni matrici vyrazn€ mensi oproti
prvni verzi, maximalni dovolena napéti jiZ nejsou presahovana. Z vysledkit MKP analyz navic
neni patrné, ze pii svafovani vznikaji dal$i mechanicka napéti, zatimco u frézovani se tento

problém neprojevuje.

(MPa)
LoadsetLoadSet1 - REAKCNI_CAST_1_3

1670
13.0859
000468

=

Obr.24 — MKP analyza druhé verze
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8.2.3 Verze reak¢ni matrice ¢€.3
Tato verze jiz nepouziva pohyblivé casti. Vidlice se pouze vsune do piipravku a natrubek
vidlice se nasadi na odpovidajici trn. Matrice je frézovana a trny jsou lisované zespod. U této

verze se jiz po€ita s vymeénnou opérnou desti¢kou na vrchni plose matrice.

Obr.25 — verze matrice ¢.3

U této konstrukce byl potencialni problém velkych deformaci feSen zesilujicim zebrem
uprostied matrice (mezi koliky). Maximalni napéti je zde horsi, ale jedna se o otlaceni horni

plochy matrice. Ur¢ite€ vSak nebude zcestné zhotovit navrh robustnéjsi konstrukce.

(MPa)
LoadsetLoadSet1 . REAKCNI_CAST_2

-
Obr.26 — MKP analyza treti verze
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8.2.4 Ctvrta verze matrice

Ctvrta verze matrice byla piizptsobena celkovému rozlozeni a rozmérim systému, dale byl
zvolen vhodny zpusob pfipevnéni matrice do sestavy. Podstava matrice je nyni rozsifena do
tvaru desky a byly pfidany diry se zapusténim pro Srouby M8, dale byly pfidany i koliky pro

presné stanoveni polohy, jak l1ze vidét na obr.27.

Obr.27 - verze matrice ¢.4

Analyza Gtvrté verze reakéni matrice nepfinesla zadné nové poznatky a vysledna mechanicka

napéti vychazeji doposud nejlépe. Toto feSeni je tedy uspokojiveé a vhodneé pro pouZiti v sestave.

,,,,, ~| von Mises - wes)
(MPa)
LoadsetLoadSet1: TEST_REAKCNI_MATRICE

Obr.28 — MKP analyza Ctvrté verze
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8.3 Lisovaci jednotka

Na zakladé poznatkt z reSerSe byla vybrana lisovaci jednotka s elektrickym servopohonem.
Elektrické servomotorové lisy jsou Cisté, potieba je jen zdroj elektrického proudu a jejich

pracovni cyklus je mozné jednoduse fidit ¢i automatizovat.

Pro ucel této bakalarské prace byl poskytnut spolecnosti AGME S.A. model lisovaci jednotky
PE-50 UC, viz obr.29.

Obr.29 — lisovaci jednotka

Maximalni lisovaci sila je 50 kN, maximalni zdvih 200 mm. Servopohon znacky Bosch-

Rexroth. Montaz se provadi pomoci pfiruby a §roubt M8.

1AGME

Automated assembly salutions

Erz\)\‘:ﬂa &l
j;‘ g giEer 4+ o] f:’ B
201
=P i 4
I 105 119 ]
- |
8B40

Obr.30 — vykres lisovaci jednotky [13]
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8.4 Lisovaci pripravek a vedeni

Na lisovaci hlavu je nasroubovana deska, na kterou jsou pomoci Sroubli pfipevnény lisovaci
stopky. Na stopky jsou nasazovana kluzna loziska. Stopky nastavce jsou pfi lisovani vedeny
presnymi dirami v reak¢éni matrici.

Nastavec beranu je veden na dvou ty€ich o priméru 40 mm.

Vzpficeni zabrafiuji vodici pouzdra s kuli¢kovymi lozisky (firma ECMU CSR).

Obr.31 - lisovaci stopky a vedeni

(1 — deska vedeni, 2 — loZiska vedeni, 3 — kluzné loZisko, 4 — stopka beranu, 5 — vodici ty¢, 6 — matice M32)

Obr.32 — detail desky vedeni Obr.33 — vodici pouzdro [16]
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Pouzdro je pied zahajenim lisovani zaji§téno v poloze tfemi pojistnymi kulickovymi tlacitky.

Body Spring Ball O-Ring
Sainess Steel| Stainless Steel | Stainless Steel | Nitrile rubber
(SUS303) | (SUS301) | (SUS42012) |(NBR)

Obr.34 — lisovaci stopka Obr.35 — pojistné kulickové tlacitko [18]

Sestava desky vedeni se stopkami byla podrobena MKP analyze. Do okrajovych podminek byly
zahrnuty ucinky vodicich ty¢i a vodicich otvort v reakéni matrici. V tomto pfipadé je nutné
definovat zatézujici silu tak, Ze teoreticky pusobi na stopku pies kluzné lozisko a je nasledné

pfenadena na desku, ktera se opira o zastaveny beran lisu.

Obr.36 — okrajové podminky a zadané sily pro MKP analyzu ndstavce beranu
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(MPa)
oadsetsila - TEST_NASTAVEC

(MP3)
Loadsetsila : TEST_NASTAVEC

Obr.37 — MKP analyza desky linedrniho vedeni se stopkami, pohled seshora a zdola.

Na obr. 38 jsou velikosti deformaci zobrazeny v méfitku 500:1, Ize tak ziskat dobrou

predstavu o charakteru konkrétnich deformaci.

T WeS)
(MPa)
Deformed
Scale 10000E+03
Loadsetsila : TEST_NASTAVEC

Obr.38 — zvyraznénad deformace desky vedeni
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Za Gcelem ziskani lepsi predstavy o chovani celého pracovniho jadra zafizeni pod zatizenim

byl vytvoren zjednoduseny model a téz byl podroben MKP analyze.

Okrajové podminky byly zadavany na vodorovné desky. Definuje se sila lisovaci a reak¢ni,
pticemz lisovaci sila pasobi na plochu obtisku natrubku vidlice na vymeénné desticce reakéni

matrice a reakeni sila vytvari obtisk kluzného pouzdra na ploSe osazeni lisovaci stopky.

LJ 1444 Ty Iy o
- > > > >

WYY YYWITY YW

m
Lp ai A ip
(a) (b)

0Obr.39 — MKP analyza pracovniho jadra zarfizeni, okrajové podminky a zadané sily (a) a vysledky analyzy (b)

Vysledky potvrzuji pfedpoklad, Ze reakéni matrice musi byt nejvyraznéji dimenzovana pro
zachyceni lisovaci sily. Deformace jsou na obr. 39 zobrazeny v méfitku 500:1. Mechanické
napéti je v obrazku uvedené v jednotkach MPa. Vodici tyCe, loziska vedeni 1 desky jsou

ziejme dostatecné pevné, jelikoz se v porovnani s reakéni matrici deformuji nepatrné.
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Po posouzeni téchto vysledktl byly zesileny vertikalni stény reak¢ni matrice, viz obr. 40.

(a) (b)

Obr.40 - porovndni verzi reakénich matric, pred (a) a po zpevnéni (b)

Na zakladé vysledka pevnostnich analyz byla lehce upravena také stopka beranu, viz obr. 41.

(a) (b)

Obr.41 — lisovaci stopka, ptvodni (a) a po zpevnéni (b)
8.5 Ram a ochranné prvky montazniho zafizeni

Ram a kryci prvky jsou sestaveny z hlinikovych profila od spolecnosti MayTec. Konstrukce
vytvorené z téchto profila jsou velice modularni, pomoci specialnich matic a dalSich
soucastek je mozné useky profili smontovat do takika jakékoliv konstrukce, na jejich stény

1ze potom pfipevnit i dalsi prvky pomoci T-matic ¢i jiného spojovaciho materialu.

Obr.42 — profil 40x40, 4E, SP [17] Obr.43 — profil 80x80, 8E, LB [17]
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Prvni verze byla slozena ze dvou Casti — nosné konstrukce a krytové sestavy. Pro nosnou
konstrukci zafizeni byly pouzity profily 80x80 mm. Krytova sestava je sestavena z profilli

40x40 mm a zahrnuje provozni dvifka 1 zadni servisni dvefe.

Obr.44 — vnitfni nosnd konstrukce Obr.45 — krytovd sestava

V druhé verzi jsou obé ¢asti spojeny v jedinou sestavu, do které byl zahrnut i ramecek pro
piipevnéni PLC panelu. Nosna konstrukce byla zesilena koutovymi vzpérami a mechanicky

spojena s krytovou sestavou pomoci kratkych profilti 40x40.

Obr.46 — posledni verze konstrukce z hlinikovych profilt
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Hlinikova konstrukce vazi celkem 236 kg a cena celé konstrukce je € 4107.

.

Obr.47 — hlinikovd konstrukce, rozloZeny pohled
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8.6 Sestava, dalsi prvky

K dopliikkim sestavy patii PLC panel, kliky s elektromagnetickym zamkem, tlacitka pro

nouzové zastaveni, a rozvodova skfin.

Obr.48 — kompletni sestava

(1-PLC panel, 2 —el. zdmek, 3 — tlacitko pro nouzové zastaveni, 4 — rozvodovd skrir)
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9 Pracovni cyklus montazniho zafizeni

Pracovni cyklus zafizeni je nasledujici:

Operator otevie predni pfistupovy bod a vlozi kyvnou vidlici zepredu do reakéni matrice, pak
nasadi natrubek vidlice na levy trn reak¢ni matrice, viz obr. 49.

Nasledné navlékne kluzné lozisko na levou lisovaci stopku a ptfedni dvirka zavte.

Nyni lze zahjit lisovaci cyklus.

Béhem této faze neni mozné oteviit zadny z piistupovych boda.

Po dokonceni lisovaci cyklu operator otevie predni dvirka a vyjme vidlici z reak¢éni matrice.

Ly

Obr.49 — proces uloZeni kyvné vidlice do lisovaci polohy
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Cyklus montaze kluzného loziska se opakuje i pro montaz druhého loziska, pravy trn reakcni
matrice ma rozmér vnitiniho priméru kluzného loziska, 1ze tedy na néj nasadit stranu vidlice

s jiz nalisovanym loziskem.

Je mozné lisovat loziska do dvou vidlic najednou, ale v jedné z vidlic musi jiz byt jedno lozisko
zalisované. Popfipadé€ je mozné zhotovit nastavec, rozmeéry a tvarem téméf totozny s kluznym

loziskem. Ten by zajistil pfesné urceni polohy na pravém trnu.

zalozeni dilu do
pfipravku

vyjmuti vidlice z zajeti do
pripravku pfipravné polohy

nasazeni
kluzného loziska a
zajeti do lisovaci
polohy

lisovani

Obr.50 — pracovni cyklus zafizeni
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10 Zaver

Ukolem této bakalaiské prace byl navrh zafizeni pro montaZ kluznych lozisek kyvné vidlice
motocyklu. Jedna se o servisni zafizeni, mezi dulezité vlastnosti tohoto jednotucelového stroje
tedy patii jednoduchost provozu a udrzby, kompaktni rozméry a nizka pofizovaci cena.

Nepocita se s velkou vytizenosti, vysoka produktivita neni pozadovana.

V prvni Casti prace byla provedena reSerse v oblasti lisovacich zafizeni, nejdfive obecné a poté
v kontextu montaze lisovanim. Byly popsany pfedev§im rizné druhy pohont lisovacich

zafizeni, jejich vyuziti a pfipadné vyhody a nevyhody.

V druhé casti byl proveden teoreticky vypocet, jehoz cilem bylo stanovit miniméalni potfebnou
lisovaci silu pro bezproblémovou montaz kluzného loziska do kyvné vidlice. Byl sestaven
vypoctovy model na zakladé obecnych piistupt teoretické mechaniky. Vypocet byl numericky

vycislen ve vypoctovém prostfedi wxMaxima.

Na zakladé poznatkil z reSerSe a vysledkd vypocta byla zahajena faze navrhu zafizeni. Bylo
nutné navrhnout pracovni jadro zafizeni tak, aby bylo funk¢ni a kompaktni, ale zaroven
dostateCné robustni. Mezi nejvice mechanicky namahané soucasti patfila reakéni matrice, ktera
byla béhem navrhu modifikovana tak, aby vyhovovala pevnostné vyhovovala provoznim

podminkam.

V dalsim kroku byl navrzen vhodny krytovy a nosny systém, sestaveny z hlinikovych profilg,
polykarbonatovych desek a dal$iho pfislusenstvi od firmy MayTec.

V zavéru prace byla vytvorena technicka a wvyrobni dokumentace vztahujici se ke

standardizovanym a vyrabénym dilim montazniho zafizeni.
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The AGME PE-50 electric press
comprises of the frame, electric an intelligent press which has a
cylinder, electric components and servomator / driver and PLC (with the
safety systems. The press works in press programs installed) supplied with
a self-sufficient and intelligent way ~ a mounting plate. All that's required is
and is managed by a Siemens PLC,  the integration into the machine
control software and a 12" HMI electrical cabinet and programming
Interface tactile panelin anintegrated  through a laptop or the machine PC.
industrial PC.

The PE-50 UCC servo press head is

The PE-50 UC servo press heads are
electric press systems which include
the servomotor and a driver but
exclude the control unit. This allows
the customer the flexibility to integrate
a controller and software of their choice

and complete their own cabling /
electrical cabinet design.

TECHNICAL CHARACTERISTICS

/PE-50 UC

MODEL PE-50 PE-50 UC PE-50 UCC
Load capacity 5-50 kN 5-50kN 5-50kN
Maximum stroke 200 mm 200 mm 200 mm
Maximum approach speed without load 240 mm/sec 240 mm/sec 240 mm/sec
Working speed under load 1- 35 mm/sec 1- 35 mm/sec 1 - 35 mm/sec
Position repeatability +0.01 mm +0.01mm +0.01 mm
Load measurement accuracy (see options) +5% 5% 5%
Voltage 3 x 400VAC 50Hz. 3 x 400VAC 50Hz. 3 x 400VAC 50Hz.
Installed power 17KVA TKVA TKVA
Maximum die weight 100 Kg 100 Kg 100 Kg

Tool coupling diameter @30 H7 x 40 mm @30 H7 x 40 mm B30 H7 x 40 mm
Machine’s general dimensions 1094 x 940 x 2190 mm 489 x 300 x 777 mm 489 x 300 x 777 mm
Weight 560 Kg 120 Kg 130 Kg

CE certification ® . .

Servo mator and driver

Bosch-Rexroth

Bosch-Rexroth

Bosch-Rexrath

PLC Siemens Integrated - On a mounting plate
Cantral Circuit 24y DC - 24V 0C
Control software ° - e
Caomplete electric cabinet . - -
12" HMI Interface tactile panel ]

Safety brake L - -
Die maximum dimensions 500 x 200 x 390 mm

Bench dimensions 300 x 198 mm : =
"T" dimensions M10 = =
Throat depth 165 mm -
Distance between machine table and spindle 400 mm - -
OPTIONS

Load measurement accuracy with a load cell +0,5% +0,5% +0,5%
Special course up to 400 mm L] L] L

. L]

Safety brake
10" HMI Interface tactile PC-panel
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DOUILLE A BILLES TRIPLE
A COLLERETTE

IDICICUON

| ol
UoIDOI-JUD
se|iq » ®|jINog

g o 1.[ —— - e 5
\ 0
i ‘ c
| ®
[o]]
g
Le moment statigue de cette douille & billes est environ g
21 fois supérieur A une douille simple (KB, SM, SW)
Dimensions mm » % = Capacité Poids
£g|23g[ Dyn. [ Stat [Cage
Référence (d D L Of | K t Dp X Y Z G |£§[82 c C0__ | phéno
85 Ko/ ©) -
W Nm | sokm | Kg 9. g
TRKC6 - -6 15 51 32 17 25 5 24 35 6 31 20520 8 51 106 58 o
TRKC8 - -8 19 66 40 22 30 6 29 45 75 41 29 (20| 16 &9 156 17
TRKC10 - -|10 23 80 43 27 34 6 33 45 75 41 38 |20| 27 94 220 189
TRKC12 - -|12 26 84 46 28 35 6 36 45 75 41 41 |20 40 130 314 228
TRKC13 - -/13 28 90 48 30 37 6 38 45 75 41 456 |20| 4 130 314 286
TRKC16 - -|16 32 103 54 35 42 8 43 55 9 51 51 (25| 74 196 470 376
TRKC20 - -|20 40 118 42 40 50 8 5 55 9 51 5 |25 98 224 548 714 Q.Q
TRKC25 - -|25 45 165 74 55 58 10 60 66 11 61 825 |25 | 157 249 628 | 1163 tga;
TRKC30 - -|30 52 182 82 61 44 10 &7 66 11 61 91 |25 | 297 398 908 | 1543 38
TRKC35 - -|45 60 200 96 &7 75 13 78 9 14 81 100 |30 | 373 424 1264 | 2400 | [T O
TRKC40 - -|40 65 230 101 77 80 13 8 9 14 81 115 |30 | 553 548 1608 | 2510
TRKC50 - -|50 85 290 129 97 100 18 107 11 17 11,0 145 |30 [1370 972 | 3180 | 6400
TRKC 60 - - |60 100 310 144 104 116 18 122 11 17 11,0 155 |30 [1800 | 1208 | 4000 | 9200
]_ <
w
uu = Douille & billes avec joints d'étanchéité intégrés. o
o
6 = Cage de recirculation en résine synthétique. ‘%
Note : les douillles & billes TRKC.. sont stockées sans graisseur. Pour commander ces douilles avec graisseur, ajouter le suffixe @. =
Exemple : TRKC 20 G UU @

H:0wu2 NCISIR

c 18
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| PRESS-FIT BALL PLUNGERS

L1

O-Ring Ls

(m] JW (a]
K
L
Body Spring Ball O-Ring
Stainless Steel| Stainless Steel| Stainless Steel | Nitrile rubber
(SUS303) (SUS301) | (SUS420)2) |(NBR)
D | D1 Force(N) | Weight
Gethben (:8.4) | (C8.0) i L : L e Initial - Final|  (g)
SBPR 4 4 | 495] 3 5 108 23 | 1 07 3~7 0.4
SBPR 5 5 59| 4 6 1 ’ ) 4~ 7 0.7
SBPR 6 6 | 795 5 7 |15]37 |15 12 f~12 1.4
SBPR 8 8 | 995 65| 9 |18 |42|2 ) 3.1
SBPR10 10 |1195| 8 [135]| 27 | 53 05| 18 10~20 6.3
SBPR12 12 139510 |16 35 | 55 ' ) 15~25 | 101
Mounting-Hole Dimensions Application Example
d2 20°
e I
-
SR/ SRR
f ' sl e
AN N
1 I{j s r}\
d % 3
d1 d2 Lf
Feat i
Part Number ¢ | (H11) [(20.1) Lf1 ea re : :
The elastic force of the O-ring allows locking
SBPR 4 4.1 5 23 07 the plunger in the mounting hole.
SBPR 5| 5.1 6 ) )
SBPR 6 6.1 8 3.7 1 Technical Informatin
SBPR 8 8.1 10 4.0 15 Heat resistance : Up to 90C
SBPR10 | 10.1 12 5.3 5
SBPR12 | 121 14 5.5
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Construction documentation

% M ayTe® C Framexpert

Bill of materials (Number of kits: 1)

Article-No Description Units Qty Each Price

€ €

19 1.11.080080.83LBP-LLOLOO/1520 Profile 80x80, 8E, light, B, plain MM 4 83.32  333.27
Depth of thread, left: 100.0 mm
Position of thread, left: c

20 1.11.080080.83LBP-LD1LD1/840 Profile 80x80, 8E, light, B, plain MM 12 58.28 699.36
Position for cross bushing bore, left:
ABEF;Position for cross bushing bore, right:
ABEF;

21 1.41.E314.1-A00AG0/415 Combination profile PP, E, 1 - 4.5, grey (bar 2.5 MM 2 2.04 4.09
m)

22 1.41.E314.1-A00AB0/650 Combination profile PP, E, 1 - 4.5, grey (bar 2.5 MM 2 2.35 4.70
m)

23 1.41.E314.1-A00A00/805 Combination profile PP, E, 1 - 4.5, grey (bar 2.5 MM 2 2.55 5.11
m)

24 1.41.E314.1-A00A00/1330 Combination profile PP, E, 1 - 4.5, grey (bar 2.5 MM 2 3.24 6.48
m)

25 1.41.E314.1-AD0A00/1348 Combination profile PP, E, 1 - 4.5, grey (bar 2.5 MM 2 3.26 6..53
m)

26 1.41.E314.1-A00A00/1418 Combination profile PP, E, 1 - 4.5, grey (bar 2.5 MM 2 3.36 6.71
m)

27 1.41.E314.1-A00A00/1438 Combination profile PP, E, 1 - 4.5, grey (bar 2.5 MM 4 3.38 13.53
m)

28 1.41.E314.1-A00A00/738 Combination profile PP, E, 1 - 4.5, grey (bar 2.5 MM 6 2.47 14.80
m)

29 1.41.E314.1-A00A00/1328 Combination profile PP, E, 1 - 4.5, grey (bar 2.5 MM 6 3.24 19.43
m)

30 1.41.E314.1-A00A00/1420 Combination profile PP, E, 1 - 4.5, grey (bar 2.5 MM 12 3.36 40.31
m)

38 1.42.20404.2 Cover cap 40x40, dia: 12, black EA 24 0.96 23.04

39  1.46.204.7476.2 Angle GD-Zn, 74x76, powder-coated EA 16 13.27 212.32

40 1.61.210 Handle light EA 4 7.56 30.24

41 1.63.14041 Joint 40x40 with clamping lever EA 2 54.31 108.62

42  0.63.D006912.085035 Cylindric head screw, DIN 6912 - M5x35 EA 8 0.18 1.44

43 0.63.D06912.08016 Cylindric head screw, DIN 6912 - M8x16 EA 4 0.18 0.72

44 0.63.D07991.06014 Flat head screw, DIN 7991 - M6x14 EA 32 0.18 5.76

45 0.63.WN7381.08016 Round head flange screw, M8x16, WN7381 EA 128 0.18 23.04

46 1.21.4E0 Connector, universal EA 174 2.30 400.20

47  1.32.4EM6 T-Nut for subsequent insertion, w. spring E, M6 EA 32 1.13 36.16

48  1.32.4EM8 T-Nut for subsequent insertion, w. spring E, M8 EA 132 1.13 149.16

49  1.44.411100 Adjustable tilt-foot plate PA, 100, w. mounting EA 8 7.68 61.44
holes

50 1.44.4614100 Adjustable tilt-foot spindle steel, M14x100 EA 8 2.96 23.68

51 1.44.46M14 Nut M14 EA 8 0.37 2.96

52  1.46.204.7476A Cover cap for angle GD-Zn, 74x76 EA 16 2.30 36.80

53 1.62.448.22/22 Hinge 48 fixed, A 22.5 EA 8 3.58 28.64

54 1.63.04042 Anti-twist device for joint, L40 EA 2 5.85 11.70

Frame weight: 171.18 kg (377.38 1bs) Frame price: € 3182.99
Version : 10.250.64 Page 3
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Date 1 2021-06-1 % MayTeC

Bill of materials (Number of kits: 1)

Article-No Description Price

€

31 1.87.041-99 Polycarbonate 4 mm, transparent, SIZE: 435.00MM x SM 1 48.59 48.59
1350.00MM ***PER DRAWING 5***

32 1.87.041-99 Polycarbonate 4 mm, transparent, SIZE: 670.00MM x SM 1 65.66 65.66
1350.00MM ***PER DRAWING 6***

33  1.87.041-99 Polycarbonate 4 mm, transparent, SIZE: 825.00MM x SM 1 76.92 76.92
1350.00MM ***PER DRAWING 7***

34 1.87.041-99 Polycarbonate 4 mm, transparent, SIZE: 1350.00MM SM 1 116.50 116.50
X 1370.00MM ***PER DRAWING &***

35 1.87.041-99 Polycarbonate 4 mm, transparent, SIZE: 1440.00MM SM 1 128.56 128.56
x 1440.00MM ***PER DRAWING 9***

36 1.87.041-99 Polycarbonate 4 mm, transparent, SIZE: 1440.00MM SM 2 130.11 260.22
X 1460.00MM ***PER DRAWING 10***

37  1.87.041-99 Polycarbonate 4 mm, transparent, SIZE: 760.00MM x SM 3 75.88  227.64
1440.00MM ***PER DRAWING 11***

Panels weight: 65.00 kg (143.29 1bs) Panels price: € 924.09

Total Weight: 236.17 kg (520.67 1lbs) Total (EURO): € 4107.08
* The price indicated above, does not include assembly, packaging, taxes and transport.

Version : 10.250.64 Page 4
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Isometric view

Some accessories may not be shown

Version : 10.250.64 Page 5
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g:igomer Name o106 % MayTéCEiFramexpen

Multiview
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Design Title : konstrukce.scene

Customer Mame : Exploded view "Front" (isometric)
Date + 2021-B6-11 L
15, s
i
o Page 7

Design Title : konstrukce.scene - " "
Cuslomer Mame  : Exploded view "Back
Date + 2021-B6-11
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E:i;comer Name 01 % MayTééEEFramsxpem

Components of group: Door(2)

Panels are not shown for image clarity, their locations are marked by green balloons

e
3
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4
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‘zf)ss\s-‘r o  2021-06-11 % MayT eeCFramexpert

Components of group: Door

Panels are not shown for image clarity, their locations are marked by green balloons

Version : 10.250.64 Page 10
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‘zf)ss\s-‘r o  2021-06-11 % MayT eeCFramexpert

Components of group: Door(1)

Panels are not shown for image clarity, their locations are marked by green balloons

Version : 10.250.64 Page 11
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Customer Name . 7 . by [EZdFramexpert
Date 1 2021-06-11 % MayTeC

Components of group: Door(3)

Panels are not shown for image clarity, their locations are marked by green balloons

|
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/|

Assembly List

Pos Article-No Description Related parts Qty

9 1.11.040040.43LP-AA2AA2/1420 Profile 40x40, 4E, light, plain

1.21.4E0, Connector, universal 2
10 1.11.040040.43LP-AATAA4/1420 Profile 40x40, 4E, light, plain

1.21.4E0. Connector. universal 2
12 1.11.040040.43LP-AA4AA4/300 Profile 40x40, 4E, light, plain

1.21.4E0. Connector. universal 4
13 1.11.040040.43LP-AA1AA1/1420 Profile 40x40, 4E, light, plain

1.21.4E0. Connector. universal 4
14 1.11.040040.43LP-AA4AA1/1420 Profile 40x40, 4E, light, plain

1.21.4E0. Connector. universal 4
16 1.11.040040.43LP-AA4AA4/1420 Profile 40x40, 4E, light, plain

1,21.4E0. Connector, universal 14
17 1.11.040040.43LP-AA4AA4/1330 Profile 40x40, 4E, light, plain

1.21.4E0. Connector. universal 16
18 1.11.040040.43LP-AA4AA4/210 Profile 40x40, 4E, light, plain

1.21.4E0, Connector. universal 32
20 1.11.080080.83LBP-LD1LD1/846 Profile 80x80, 8E, light, B, plain

1.21.4E0. Connector. universal 96
39 1.46.204.7476.2 Angle GD-Zn, 74x76, powder-coated

1.32.4EM8, T-Nut for subsequent insertion, w. 128

spring E, M8

1.46.204,7476A, Cover cap for angle GD-Zn, 74x76 16

0.63.WN7381.08016, Round head flange screw, 128

M8x16. WN7381
40  1.61.210 Handle light

0.63.D06912.05035, Cylindric head screw, DIN 6912 8

- M5x35
41 1.63.14041 Joint 40x40 with clamping lever

1.32.4EM8, T-Nut for subsequent insertion, w. 4

spring E, M8

1.63.04042, Anti-twist device for joint, L40 2

0,63.D06912.08016, Cylindric head screw, DIN 6912 4

- M8x16
53 1.62.448.22/22 Hinge 48 fixed, A 22.5

1.32.4EM6, T-Nut for subsequent insertion, w. 32

spring E, M6

0.63.D07991.06014, Flat head screw, DIN 7991 - 32

M6x14

Version : 10.250.64
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Profile machining details

DRAWING 1, Pos 2 DRAWING 1, Pos 2

is always at the bottom of the drawing. All dimensions are from "left".

SIDE 1, bar length: 483.0 mm SIDE 2
e CB:9.815.8,THRU:5.5
4 /
€B8:9.015.0,THRU:5.5.
\\"‘f —
. 5
i
bt
(]
e
o
2
'L'
DRAWING 1, Pos 2 0 DRAWING 1, Pos 2
SIDE 3 A SIDE 4
1
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Customer Name ; ;// [E3Framexpert
Date : 2021-06-11 B
. MayTéec

Profile machining details

DRAWING 2, Pos 4
SIDE 1, bar length: 718.0 mm

DRAWING 2, Pos 4
SIDE 2

CB:9.815.8, THRU:5.5

_ /

€B:9.015.0,THRU:5.5,

e |

/

is always at the bottom of the drawing. All dimensions are from "left".

449

e T
b ]
: [
L]
=
o
o
o
DRAWING 2, Pos 4 O DRAWING 2, Pos 4

SIDE 3 i SIDE 4

2
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Profile machining details

DRAWING 3, Pos 6
SIDE 1, bar length: 873.0 mm

DRAWING 3, Pos 6
SIDE 2

CB:9.815.0, THRU:5.5

CB:9.015.0, THRU:5.5.
T |

is always at the bottom of the drawing. All dimensions are from "left".

526.5
4
[ 346.5 _J \

DRAWING 3, Pos 6
SIDE 3

DRAWING 3, Pos 6
SIDE 4

«— Profile "left end"

Version : 10.250.64 Page 16
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Profile machining details

DRAWING 4, Pos 8 DRAWING 4, Pos 8

is always at the bottom of the drawing. All dimensions are from "left".

SIDE 1, bar length: 1418.0 mm SIDE 2
=l e 39
CB:9.015.0, THRU:5.5
——«/
[B:QADIS.B,THRU:S.S\—WW
5 2
:
&
L]
=
o
b
T
DRAWING 4, Pos 8 O DRAWING 4, Pos 8
SIDE 3 i SIDE 4
1
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Panels
435 mm 670 mm
DRAWING 5, Pos 31 DRAWING 6, Pos 32
Shape measurements Shape measurements
825 mm 1350 mm
DRAWING 7, Pos 33 DRAWING 8, Pos 34
Shape measurements Shape measurements
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- g

Panels

1420 mm

|
->|-m

1426 mm

=g

- g

DRAWING 9, Pos 35
Shape measurements

1440 mm

760 mm

DRAWING 11, Pos 37
Shape measurements

75

1440 mm

DRAWING 10, Pos 36
Shape measurements

1460 mm
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konstrukce.scene

Product Data Sheets

Verbinder fiir Profile mit Kernloch-012 1.21.4E0
Verbindung Verbinder Bearbeitungsmafe PG| Bestell-Nr. fiir Verbinder
mit E-Kopf
Stahl VA
Standard E
Universal 40 |1.21 4E0 BN
53
215
/ — i
/ I~
;], A
\z.
Verbinder-Ausfiihrungen R
Verbinder Artikel-Nr. | Material Festigkeit Qberflache
Standard 1.21.4E0 | Stahl = 650 N/mm2 | verzinkt
Erdung [1.21.4E0E
Standard VA 1.21.4EQ0V | Edelstahl rostirei 490-685 N/mm? | gebeizt und passiviert
1.4305
Festigkeitswerte fiir
Profilverbindungen
mit MayTec-Verbindern
Anzugsmomente PG | Nut Gewindestift Anzugsmoment Hinweis
fiir Verbinder-Gewindestift Sonderausfiinrung | empfohlen max. Die max. Anzugswerte gelten nur flir
Gewindestifte in MayTec-Sonder-Qualitat
4 | E M10x12 30.0Nm | 40.0Nm 4 k3nnen mit der handelsiiblichen
» Standardausfiihrung nicht erreicht
werden.
Zug-Belastung PG | Nut Verbinder max. Zug-Festigkeit Hinweis
1T Die Festigkeitswerte wurden bei einer
- Vorspannung der Verbinder mit dem max.
40 E Universal 12000N Anzugsmoment ermittelt und beziehen
> + sich auf die Verbindung von jeweils zwei
gleichen Profilen.
Schiebe-Belastung PG [Nut | Profi Stck | max. Schiebe-Festigkeit max. Biege-Festigkeit
M ‘ Verhinder, Universal
E-Verbinder
——— o | = | []
_ 40 E | 40%40 1 6.000 N 9.000 N 250 Nm
Biege-Belastun 40%80 2 12.000N | 18.000N 500 Nm | 1.000 Nm
£hag 4 ‘ 80x80,8E | 4 | 24000N | 36.000N | 2000 Nm

Die angegebenen Werte
gelten fiir alle Leicht- und
Schwer-Profile

E = Erdungs-Verbinder, VA = Edelstahl rostfrei 1.4305

76
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Suggested profile cuts (incl. kerf: 3.5 mm)

Article-No Cuts Waste
(mm)
1.11.040040.43LP
[ @) [ &) [ ) 0.
y 1330.0 ' ! 2300.0 L
2300.0
[ @) [ O I @) i e
I 1330.0 I I 2300.0
2300.0
[@] 3) [ ) [ ) [ [5) | =™
I3E)0.GI I 1420.0 I ; 1420.0 I
1420.0 1420.0
[@] (©) [ ® [ @ | [©) | =™
I3BG.GI ! 1420.0 : J 1420.0 !
1420.0 1420.0
[@] © [ ® [ ) [ ® ] =
I28EJ.E)| I 1420.0 ! L 1420.0
1420.0 1420.0
[@] ) [ [ @) [ O .
I2BEJ.0| ! 1418.0 ! ! 1420.0
1330.0 1418.0
O ] [®) [ ) [ ) I @) N ..’
k 483.0 k 1330.0 b . 1330.0 !
1330.0 1330.0
EEeEel o ] ® [ o [ © [ o ] @) O
il@.- 10. |483.E)I I 718.0 I I 873.0 I I
210.0 210.0 718.0 873.0 1330.0
EEEEEEEEE EEE | o
10.0 il@.b él@.- 10. 10.0 10.0 ) mm
210.0 210.0 210.0 210.0 210.0 210.0
1.11.080080.83LBP
[ ® ] Q [ ) [ O [ [
840.0 I I 1520.0 l I
1520.0 1520.0
[ ® [ ® [ ® [ ® [ & ] ) Il 2
I 840.0 : I 840.0 I I 840.0 I
840.0 840.0 1520.0
e [ & [ ® [ ® [ © [ o ] Fu
I 840.0 I I 840.0 ! I 840.0 I !
840.0 840.0 840.0
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Assembly hints

ACCESSORY 1.32.4EM6 T-Nut for subsequent insertion, w. spring E, M6

1.32.4EM8 T-Nut for subsequent insertion, w. spring E, M8

These t-nuts are easily inserted into
assembled frames

Application
- Fastening element for screw-type
[ tonnections
3
z
FAxing with leaf spring
( Technical data
Design steel:
= material: steel
* surface: galvanised
Design stainless:
« material: etainless steel 1 4305
O O » surface: pickled and passivated
max. moment of torgue: Ma max
| el |

Insert front-sided and rotate

CONNECTOR | 1.21.4E0 | Connector, universal

Most MayTec connectors follow these
assembly steps. Tightening torque is:
5-15 Nm for 20mm profiles, 30 Nm
for 30mm group, 35 Nm for 40mm
and larger profiles.

Insert the cross bushing Push in the anchor Pretension the anchor

Commenis

For the optimal assembly of
the profiles the connector is
to be installed In such a way
that the neck Is flush to the
profile front side

Neck flush fo the
profile front sidz

Page 22
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Assembly hints

None 1.41.E314.1 | Combination profile PP, E, 1 - 4.5, grey (bar 2.5 m)

These profiles fill the space between

Application the panel and the walls of the T-slot.

Combination profiles for use as reduction or
cover profiles

Technical data

bar length: 2.5m
material: PP

« oil and water resistant

Use as reduction profile

Colours: grey
ik
orange
red
blue
green
Use as slat-cover profile
ACCESSORY 1.46.204.7476.2 Angle GD-Zn, 74x76, powder-coated
1.46.204.7476A Cover cap for angle GD-Zn, 74x76
These corner brackets or gussets can
be used to reinforce or completely
Application
F:rpsuppning profiles and mounting replace the Universal or Standard
various machine components profile connector, make sure to

choos the kit appropriate for your
slot type H, F or E. These parts could
also be used to mount additional
parts and hardware.

Technical data

material:

- angle: GD-In

« covercap: PA-GK 30

« T-slotnut: steel, galvanised

+ SCIEW: steel. galvanised
surface: natural or aluminium
coloured powder-coated
For mounting cross to the slot the noses can
be broken off
Version : 10.250.64 Page 23
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INTERNET DATA SHEET for Article Number 69000 m M u RR

mhAm ELEKTRONIK

stay connected

Emergency stop with 2 positive opening

contacts in a 42mm enclosure

E-Stop 42 2NC M12(4)
with M12 connection
4-pole

Emergency-Stop button
2 NC (positively-opening)

Link to Product

The information in this brochure has been compiled with the utmost care.
Liability for the correctness completeness and topicality of the information is restricted to gross negligence. Version; 0521

ik GmiH | F 3171570 Oy iler | Fon +49 (71 91) 47-0 | Fax +49 (71 91) 47-491000 | shop ik.com | shop. ik.com
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INTERNET DATA SHEET for Article Number 69000 m M U R R

mhAm ELEKTRONIK

stay connected

Technical Data
Switching capacity 15 A (AC 15); 2.2 A (DC 13)
Contact bounce time max. 10 ms

Mech./ elect. life 50 000 actuations, load-temperature dependent
Lambda (d) 20% (N/C)

Material (contact) Ag Ni

B10d 250 000

Protection P65
Connection M12 (4-pole)

Mounting method with clip on back
Temperature range -25...+70 °C (storage temperature -25...+85 °C)
Dimensions HxWxD 52x124x42 mm

Contact Layout

PIN 1 N/C1

PIN2 N/C1

PIN 3 NC 2

PIN 4 N/C 2

Utilization category
AC-15 1.5 A (240 V AC)

DC-13 2 A (24 V DC)

Commercial data
country of origin DE
customs tariff number 85365080

EAN 4048879594097
eClass 27371244

Packaging unit 1

The information in this brochure has been compiled with the utmost care.
Liability for the correctness completeness and topicality of the information is restricted fo gross negligence. Version: 0521

ik GmigH | F 371570 O iler | Fon +49 (71 91) 47-0 | Fax +49 (71 91) 47491000 | ik com | shop ik.com
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Operating Instructions Version: 1.2 mhin ELEKTRONIK
(Translation of the Original Instructions) stay connected

- All rights reserved -
- The herein specified product properties and technical data do not represent any warranty -

1 About Safety 2.2 Product References
- Ref. No. | Article Connection | Ag /Au
ik A Safety Regulations ) ) 59000 | EStop 42 ZNC M12(4) Ag
These operating and mounting instructions must be provided to 59001 | E-Stop 42 2NC MI2(5) A
the person who installs the emergency—slop/emergency switch-off 69002 E-Sloz 42 2NC L M12(3) MI12 Ag
device. Please read them carefully and keep them for future 49003 | EStop / R-B 42 2NC 1NO M12(8) Ag
reference. 69004 | E:Stop / R-B 42 2NC INO L M12(8) Ag
1.2 Application 3 A bly and € issioning

The Murrelekironik emergency-stop is an electromechanical
switchgear serving fo protect persons working with machinery or
close to it. It is used fo stop or switch off machinery and equipments
in order to avert impending or minimise existing dangers to persons
or damages on machines /material.

The following (inter)national statutory provisions apply to installation,
commissioning and regular technical inspections:

- Machinery Directive 2006/42/EG

- low-Voltage Directive 2014/35/EU

- Safety Regulations as well as

- Regulations of the Accident Prevention / Safety Rules.

Manufacturers and operators of machines using emergency-stops or
emergency switch-off devices should retain the responsibility for the
adherence of these instructions as well as for compliance with the
relevant Safety Regulations and Rules.

For the application of emergency-stops /emergency switch-off
devices as directed the respective requirements for installation and
operation must be observed:

A "click" must be heard when closing the box. T
(1) Check whether the two emergency-siop box parts are snapped together

EN60204-1 properly.
-EN13849-1/-2 : . i ; : ; 3
CENISO 13850 Depending on the operating condition suitable installation material

has fo be used, e.g. hexagon socket head cap screw, low head
DIN 7984) Méx12 and M6 serrated lock washer DIN 6798

Di t equi t and device from the mains bef:
& [SEEPCLSPMBILANG SoYika oM MM Balore Recommended tightening torque for fixation to a profile: 4 — 5 Nm

installation!

Emergency-stops / emergency switch-off devices fulfil the A Make sure that the emergency-stop is always easily accessible.
A fu

nction of personal profection. Improper installation or
unauthorised modification may lead to severe personal injuries! 4 Testing Before First Operation:
Mechanical Test: Emergency-stop/switch-off device laiches when operated.

L‘IE Exareney:stups. /emeargticy ol devioss shoul noi b Electrical Test: Machine stops / switches off when operc‘red.

bypassed, removed or otherwise disabled!

(1) Improper installation or tampering may result in machine and 5 Regular Technical Inspection
maferial damages| - Based on his risk assessment, the machine designer has to

(1) The emergency-stop / emergency switch-off function should not determine the inspection interval. It is, however, recommended
replace the applicable safety precautions or other safety that the competent safety officer activates and tests the emergency-stop
functions but should rather be used as a back-up safeguarding or emergency switch-off device at least once a year to ensure its proper
measure. functioning.

(!) The emergency-stop /emergency switch-off function should not - Mechanical and electrical functional testing ace. to paragraph 4
impair the effectiveness of other safety devices or equipment - Secure mounting
with other safety functions. - No visible unauthorised modifications or damages

(!) Based on his hazard analysis the design engineer must ensure - No loose connections

that in combination with the control system the emergency-

stop/ emergency switch-off device meets the required safety 6 Dismounting

Before dismounting disconnect equipment and device from the
calegory. A mains!!
Technical Data and Connection 7 Incident Management:

see data sheet in on||ne-shop: shop.murre|ek1ron|k.com Mechanical overload or external impact damuge may impair the

function of the emergency-stop / switch-off device. Make functional

Product Description tests as mentioned under paragraph 5.
Construction

The emergency-stop box has been designed for cable entries M16
(lateral) and M20 (bottom-side) as well as for M12 connection. An
illuminated version of the emergency-stop button is optionally
available. The button is actuated by pushing and reset by turning
into both directions.

Murrelekironik GmbH - D-71570 Oppenweiler - Tel.: +49(0)7191-47-0 - Fax: +49(0)7191-47-49-1000 - info@murrelekironik.com Seite 1 /2
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Operating Instructions Version: 1.2 “ ELEKTRONIK

(Translation of the Original Instructions)

stay connected
8 EU Declaration of Conformity:
Nome/address of issuer: Murrelektronik GmbH
FalkenstraBe 3 , D-71570 Oppenweiler
info@murrelekironik.com
Product description Emergency-stop / Emergancy-stop box
Type references: see above table 2.2
The specified products comply with the provisions of the following directives:
Directive: of: applied norms:
2006/42/EG 17.05.2006 EN 60947-5-1:2004+A1:2009
EN 60947-5-5:1997+A1:2005 +A11:2013
EN 15O 13850: 2015 (D)
Murrelekironik GmbH - D-71570 Oppenweiler - Tel.: +49(0)7191-47-0 - Fax: +49(0)7191-47-49-1000 - info@murrelekironik.com Seite 2 /2
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