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1. НАЗНАЧЕНИЕ


Тиски станочные гидравлические предназначены для использования на фрезерных, шлифовальных, расточных станках для крепления обрабатываемых деталей и заготовок. Применяются в единичном, мелко- и среднесерийном производстве.  





2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ


2.1. Тиски изготавливаются в соответствии с ISO 9001. Корпусные детали изготавливаются из высокопрочного чугуна с шаровидным графитом. Губки тисков закалены и отшлифованы. Наличие гидравлической системы позволяет сделать работу с тисками простой и удобной, снизить временные затраты и прилагаемые усилия для фиксации заготовок. 


2.2. Основные параметры и размеры станочных тисков для зажима цилиндрических заготовок приведены в таблице 1:


 Таблица1


Технические характеристики тисков станочных гидравлических


Ширина губок, мм�
152�
�
Высота губок, мм�
52�
�
Максимальная ширина раствора губок, мм�
 320�
�
Усилие зажима, кН�
45�
�



� EMBED CorelPhotoPaint.Image.11  ���


Рис.1 Узел привода тисков. (1-опорная база, 2- внешний винт, 3-муфта, 4-внутренний винт, 5-пружина, 6-регулировочный винт, 7-заглушка)


Тиски устанавливаются на столе станка либо с использованием крепежных болтов, либо с использованием магнитного стола.


Тиски позволяют проводить обработку деталей, обеспечивая точ-ностные характеристики базирования закрепляемых заготовок, которые представлены в таблице 2.





3. УСТРОЙСТВО, ПРИНЦИП И ПРАВИЛА РАБОТЫ


Для закрепления детали или заготовки в тисках, поместить заготовку между губками, поворачивать внутренний винт пока внешний винт не будет поворачиваться одновременно с внутренним. Когда заготовка будет зажата (ручное усилие будет около 8кН), муфта расцепится сама по себе. Для создания усилия гидравлического давления следует повернуть направляющую внутреннего винта.











Примечания 


Всегда прикладывайте усилие сжатия соответствующее устройству между двумя губками до выполнения работ как показано на рис.2 для того чтобы проверить усилие сжатия. Убедитесь, что усилие сжатия не будет превышать 40кН (манометр будет показывать давление мене 40МПа).


Когда внутренний винт прокрутится на 20мм, усилие сжатия может возрасти до 15-20кН, когда внутренний винт прокрутится на 30мм, усилие сжатия может возрасти до 30-40кН. Так, во время эксплуатации  тисков положение внутреннего винта контролируется оператором, в соответствии с требуемым усилием сжатия.


3. Не рекомендуется прикладывать усилие сжатия свыше 45кН, т.к. это может привести к разрушению заготовки


После того как заготовка обработана и ее необходимо извлечь из тисков, поверните внутренний винт в противоположном направлении для снижения гидравлического давления. Поверните внутренний винт в обратном направлении, тогда муфта окажется в канавке внешнего винта и внешний и внутренний винты будут вращаться вместе. Губки тисков разжимаются и заготовку можно извлечь. 


После продолжительного периода использования тисков упругость внутренней пружины, расположенной во внутреннем винте теряется, усилие сжатия понизится, когда сцепление изменяется во внутреннем винте. Также понизится и гидравлическая сила сжатия. Для компенсации этих изменений служит регулировочный винт, который расположен во 


внутреннем винте. Для выполнения регулировки выкрутить заглушку и поворотом регулировочного винта поджать пружину.





4. УСЛОВИЯ ЭКСПЛУАТАЦИИ


4.1. Перед установкой тисков на стол станка, их необходимо расконсервировать. 


4.2. Установить тиски на стол станка,  закрепить болтами, шпонками,


прихватами по ГОСТ 13152.


4.3. Смазку направляющих винтовой пары и других трущихся поверх-ностей производить раз в смену с предварительной очисткой. Условия эксплуатации тисков – ГОСТ 15150 в закрытом помещении при отсутствии паров агрессивных веществ, вызывающих коррозию тисков.


4.4. Отрегулировать тиски с помощью установочного винта в середине подвижной губки регулировкой зазора между гайкой и корпусом.





5. КОМПЛЕКТНОСТЬ


В комплект входят:


- тиски в сборе;


- крепеж (болты с гайками);


- ключ шестигранный 19х19;


- манометр для измерения усилия сжатия;


- паспорт.





6. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ


6.1. Рукоятка тисков и накладные губки не должны иметь забоин и зау-сенцев.


6.2. Тиски должны иметь устройство, предотвращающее полное вывинчивание ходового винта из гайки.
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Рис.2   Схема проверки усилия сжатия.





Таблица 2


Точностные характеристики базирования 


закрепляемых в тисках заготовок


Схема, принцип измерения�
Точностной параметр�
Значения�
�
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Параллельность верхней поверхности базирования и нижней поверхности тисков�
На длине 100мм


0,02�
�
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Перпендикулярность неподвижной губки, а также подвижной губки к поверхности базирования заготовки�
0,025/100�
�
� EMBED CorelPhotoPaint.Image.11  ����
Перпендикулярности неподвижной губки  к поверхности продольного паза�
На длине 100мм


0,02�
�
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Параллельность неподвижной губки к поверхности поперечного паза на корпусе тисков�
На длине 100мм


0 ,02�
�
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Параллельность контролируемой верхней поверхности и нижней поверхности тисков�
На длине 100мм


0,020�
�
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Параллельность верхней поверхности направляющей к базе основания�
На длине 100мм


0,03�
�






6.3. Отверстие головки винта должно иметь с двух сторон фаски для предохранения рук рабочего от защемления.


6.4. Крепление тисков должно быть надежным, исключающим само-произвольное ослабление в процессе работы.


6.5. Запрещается применять ударную нагрузку на рукоятку тисков при зажиме и удлинении рукоятки. Это приводит к снижению точностных


характеристик тисков и поломкам ходового винта.


6.6. Тиски должны выдерживать проверку на прочность с превышением усилия зажима на 25%.





7. СВЕДЕНИЯ О КОНСЕРВАЦИИ


7.1. Тиски подвергнуты консервации в соответствии  с требованиями


ГОСТ9014-76. Наименование и марка консерванта – масло кон-сервационное К-17.


7.2. Срок хранения тисков без переконсервации – 2 года, при условии 


хранения в условиях по ГОСТ 15150-69.





Дата консервации: «___» __________ 200_ г.


			Консервацию произвел:   ________________   


							(подпись)








8. ГАРАНТИЙНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА


Гарантийный срок эксплуатации изделия – 1 год, со дня продажи (по-лучения покупателем) тисков, при условии соблюдения потребителем правил хранения и эксплуатации изделия.





Дата продажи: «___» __________ 200_ г.





Представитель продавца:   ___________________   


						 	(подпись)


Представитель покупателя:   __________________   


							 (подпись)
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