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SZYBKA WYMIANA NARZEDZIA

W dzisiejszych czasach firmy oczekujg duzej wydaj-
nosci i réoznorodnosci produkcji oraz dostaw w sys-
temie ,just-in-time” co sprawia, ze wymiana narze-
dzia staje sie krytycznym czynnikiem w procesie
produkcyjnym. Coraz mniejsze partie produkcyjne
powodujg spadek wydajnosci maszyny, a czestsze
przezbrajanie wydtuza czas przestoju prasy. Ponadto
czeste wymiany narzedzia zwiekszajg ryzyko uszkodzenia
narzedzia oraz wypadku operatora.

Dzieki systemowi QDX bedziecie Paristwo w stanie
rozwigzac te problemy, radykalnie skroci¢ czas przez-
brajania prasy, a tym samym znaczgco poprawic jej
wydajnos¢.

Wydajny, niezawodny i tatwy w konserwacji

System QDX obejmuje caty proces wymiany narzedzia.
Wszystkie elementy sktadowe sg zoptymalizowane
w taki sposdb, aby proces przezbrajania prasy byt szybki,
precyzyjny, powtarzalny i niezawodny.

Szybki i bezpieczny system mocowania narzedzi w prasie

System pozycjonowania narzedzi w prasie

Mocowanie

W swojej ofercie posiadamy zaciski do zastosowan
standardowych lub nietypowych. Mocowanie i zwal-
nianie narzedzia odbywa sie automatycznie lub recznie,
z minimalnym udziatem operatora.

Pozycjonowanie

Wykorzystujac nasz system do wymiany oraz pozycjo-
nowania narzedzia w prasie, zminimalizujemy ryzyko
wystgpienia zdarzen potencjalnie niebezpiecznych dla
operatora i narzedzi.

Transportowanie

Posiadamy szerokg oferte szybkich i bezpiecznych roz-
wigzan do transportowania narzedzi z regatdéw maga-
zynowych do prasy i z powrotem, tak aby optymalnie
zaspokoic¢ Panstwa potrzeby i oczekiwania.



Bezpieczenstwo, ergonomia i wydajnos¢

Proces przezbrajania prasy stawia przed nami nastepu-
jace trzy gtdwne wymagania:

Bezpieczenstwo

System QDX umozliwia obstuge narzedzi bez koniecz-
nosci wchodzenia operatora do strefy niebezpiecznej.
Zdalne pozycjonowanie i zaciskanie narzedzi zapobiega
przypadkowym sytuacjom niebezpiecznym. Ograni-
czenie dostepu operatora to takze mniej mozliwosci
popetnienia btedu i zwiekszenie bezpieczenstwa pracy.

Ergonomia

Narzedzie jest transportowane przy wykorzystaniu
maszyn, i tylko precyzyjnie okreslonymi wczesniej dro-
gami. Operator odpowiedzialny jest jedynie za kontrole
i nadzér nad procesem przy wykorzystaniu paneli zdal-
nych. W zaleznosci od poziomu automatyzacji operacje

Szybka i bezpieczna wymiana narzedzia

Wszystko z jednej reki

Tworzenie i dostarczanie
wymiany narzedzia to wyzwanie, ktére wymaga
szczegodlnej uwagi oraz doswiadczenia specjalistow
w nie zaangazowanych. SERAPID dba o to, aby na
kazdym etapie realizacji projektéw, wszystkie dziaty

rozwigzan szybkiej

biorgce w nich udziat Scisle ze sobg wspotpracowaty,
tak aby zapewnic¢ optymalizacje catego procesu (a nie
tylko jego fragmentu). Dzieki temu klient otrzymuje
rozwigzanie, ktore jest zaprojektowane z uwzgled-
nieniem catosci jego potrzeb i oczekiwan oraz szcze-
gétowo dopracowane, niezaleznie od tego, czy jest
zainteresowany catym systemem wymiany narzedzia,
czy tylko jednym elementem sktadowym.

Automatyczne systemy mocowania na stole prasy

reczne mozna ograniczy¢ do minimum.
Wydajnos¢

Przy wykorzystaniu systemu QDX jestesmy w stanie
skroci¢ czas wymiany narzedzia do zaledwie kilku
- kilkunastu minut. Co wazne proces ten staje sie
operacjg standardowg i tatwo jest oszacowac czas jej
trwania. Dodatkowo nalezy zwréci¢ uwage, ze narze-
dzia sg traktowane bardzo delikatnie. Zminimalizowa-
nie ryzyka uszkodzen wydtuza ich zywotnosc.

QDX spetnia wszystkie powyzsze wymagania we wszyst-
kich trzech etapach zmiany narzedzia: podczas moco-
wania, pozycjonowania i transportowania.
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KROK PO KROKU ZBUDUJ SWOJ SYSTEM QDX

Listwy rolkowe /
kasety rolkowe

System
mocowania
narzedzi

Konsole

Dedykowane
uktady
hydrauliczne

*Uwaga

Dla kazdego wyrobu podajemy w nawiasach numer iden-

tyfikacyjny, za pomoca ktérego mozna odnalez¢ odpo-

wiednig karte techniczng na naszej stronie internetowej

www.serapid.com / www.bscsolutions.pl. Przyktad:
BTSC (040-07*)

“040-07” to numer odpowiedniej karty technicznej.



LIStWY Listwa rolkowa LGHL (010-05*)

Kasety

Konsole
\
Listwy kulowe lub rolkowe to elementy zapewnia-
jace ptynne przesuwanie i doktadne pozycjonowanie
narzedzia.

Krok 1 Str.6-11

Kulki / rolki / rolki tozyskowane

Pojedyncze kasety/ listwy
Z podnoszeniem hydraulicznym / mechanicznym
Konsole tymczasowe / konsole state

System

Zacisk wymienny BTSC (040-07*) mocowania
narzedzi

Oferujemy szerokg palete systemdw mocujgcych zaréwno
do recznego, jak i w petni automatycznego mocowania.

Krok 2 Str. 12-19

Zaciski state / wymienne
Zaciski wbudowane / wsuwane
Zaciski z listwa rolkowa

Zaciski ttokowe

Zaciski przesuwne

Zacisk staty TBHS (080-03*) Zaciski dzwigniowe

Hydraulika
\
Prowadnice rolkowe oraz zaciski zazwyczaj wymagajg
hydraulicznego zrddta zasilania. Oferujemy Panstwu
uktady hydrauliczne skonfigurowane zgodnie z zapo-
trzebowaniem wszystkich elementow systemu.

Krok 3 Str. 20- 21

Pompa reczna / Pompa napedzana pneumatycznie
Agregaty zasilane pneumatycznie / elektrycznie
Akcesoria

Kompaktowy naped hydrauliczny
z centralg sterujgca (110-04%*)

Kompletne instalacje

QUICK DIE XCHANGE
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LISTWY, KASETY, KONSOLE

Listwy rolkowe, pojedyncze kasety rolkowe (str. 8 - 9)

Rolki umieszczone w stole prasy i w konsolach zapew-
niajg tatwg i bezpieczng wymiane narzedzia. W zalez-
nosci od masy, wymiaréw narzedzia, a takze wymagan
dodatkowych, nalezy zastosowac rézne rozwigzania
techniczne, ktére nasi doradcy pomogg dobrac zgodnie
z Paristwa potrzebami.

Prowadzenie kulowe

Umozliwiajg fatwe i precyzyjne pozycjonowanie. Narzedzie
mozna przesuwac w dowolnym kierunku i pod dowolnym
katem. Rozwigzanie odpowiednie dla mniejszych narzedzi
(<2t), ktére sg pozycjonowane recznie.

Prowadzenie na rolkach

Umozliwiajg ruchy wytgcznie do przodu i do tytu.
Doktadno$¢ pozycjonowania moze by¢ zapewniona
dzieki zastosowaniu urzadzenia, takiego jak nasz system
Push-Pull (PPS). Nosnosc jest znacznie wieksza (> 2 t).

CGH (030-03%)

Kiedy nalezy stosowac elementy
rolkowe?

Wihasciwie zawsze. W niektérych przypadkach narze-
dzie moze po prostu $lizgac sie po stole prasy, ale
im czesciej trzeba je zmienia¢, tym ptynniej i bez
zaktécen powinno sie to odbywadé. Uszkodzenia stotu
prasy i narzedzia, dtuzszy czas jego ustawienia oraz
duze zuzycie energii znacznie obnizajg efektywnos¢
stosowania zwyktego slizgania. Natomiast elementy
rolkowe pozwalajg na optymalng i efektywng prace
przy jednorazowych kosztach.

Prowadzenie na rolkach tozyskowanych

W niektorych modelach prowadnic, mozliwe jest zasto-
sowanie rolek tozyskowanych, w celu jeszcze wiekszego
zmniejszenia opordéw toczenia (tozyska wystepujg réw-
niez w wersjach odpornych na wode i kurz). Przy tego
typu rozwigzaniu zalecane jest stosowanie dodatkowego
urzadzenia, takiego jak nasz system Push-Pull (PPS).

LGGR (020-04*)

Pozostate informacje uzyskacie Paristwo od
naszych doradcéw oraz na stronach internetowych:
www.serapid.com oraz www.bscsolutions.pl.

By znalez¢ dodatkowe informacje techniczne, prosze
wykorzysta¢ podany numer identyfikacyjny, jak np.:

BTSC (040-07*)

Narzedzia> 2t

W przypadku masy narzedzia przekraczajacej dwie
tony elementy rolkowe powinny by¢ stosowane
zawsze.

Narzedzia> 10t

W przypadku narzadzi o masie powyzej 10 ton zaleca
sie uzycie listew rolkowych do duzych obcigzen
instalowanych w rowkach teowych. Jesli nie jest to
mozliwe, zaleca sie stosowanie statych elementow
rolkowych przynajmniej na konsolach tadujgcych (dla
zwiekszenia bezpieczenstwa przezbrojen).



Urzadzenie do szybkiej wymiany narzedzi przy wykorzystaniu
elementéw rolkowych

Jak wybrac wtasciwe elementy
transferowe?

® Mechaniczne czy hydrauliczne?

Kulki i rolki mogg by¢ podnoszone mechanicznie, sitg
sprezyn lub hydraulicznie. W wariancie mechanicznym,
sprezyny stale dociskajg narzedzie, nawet po jego zamo-
cowaniu. Z kolei podnoszone hydraulicznie elementy
rolkowe moga by¢ sterowane. Gdy tylko system zostanie
pozbawiony cisnienia wracajg do swojej pozycji bazowe;]
chowajac sie.

m Listwy rolkowe czy kasety rolkowe?

Elementy rolkowe sg dostepne w formie listew, ktdre
pasujg do standardowych lub specjalnych rowkow
wystepujgcych w stole prasy. Mozliwa jest réwniez
dostawa pojedynczych elementow rolkowych mon-
towanych w formie kaset w oddzielnych obudowach,
co umozliwia dowolne ksztattowanie przestrzeni
roboczych.

Konsole (str. 10 -11)

Nasze konsole sg wyposazone w duze rolki, dzieki czemu
narzedzie przesuwa sie rownomiernie i ptynnie. Konsole
sg kompatybilne z oferowanymi przez nas listwami oraz
rowkami teowymi wg DIN 650. Oferowane przez nas
konsole wystepujg w réznych wariantach wykonania.
Moga by¢ state, obrotowe, ruchome, tymczasowe.
Wszystkie nas konsole w razie potrzeby mogg by¢

® Rozmiar rowkow teowych?

Nasze listwy rolkowe sg dostepne w zestandaryzowa-
nych rozmiarach od 18 do 36 (wg DIN 650). Z praktyki
zalecamy jednak, aby przed zamowieniem, sprawdzi¢
rzeczywiste wymiary rowkéw teowych w stole prasy.
Nasz park maszynowy oraz doswiadczenie umozliwia
nam wykonanie dla Panstwa dowolnych listew na spe-
cjalne zaméwienie.

® Rodzaj zasilania hydraulicznego?

Oferujemy  standardowe  elementy  hydrau-
liczne z  przytgczami  poziomymi lub  pio-
nowymi z gwintami GY3", GY,” (BSPP) lub

UNF 7/36” UNF °/.¢". Nasz park maszynowy oraz doswiad-
czenie umozliwia nam wykonanie dla Panstwa dowol-
nych przytaczy hydraulicznych na zyczenie.

® Wymagana sita podnoszaca?

Catkowita sita potrzebna do podniesienia narzedzia
rozktada sie na ilo$¢ elementow rolkowych, na ktérych
spoczywa. Nalezy uwzgledni¢ odlegtos¢ miedzy nimi,
potozenie Srodka ciezkosci oraz wyztobienia i otwory
w stole prasy. Sposdéb obliczania wymagane;j sity znaj-
duje sie w karcie danych 010-00*.

® Obcigzenia dynamiczne?

Z pomocg wykreséw na karcie danych 010-00* nalezy
upewni¢ sie, czy dynamiczna nosnos¢ elementow
rolkowych nie zostanie przekroczona, co mogtoby
powodowac uszkodzenia powierzchni. Mozliwe jest
wzmocnienie el. tocznych przez hartowanie.

® Opory toczenia?

W przypadku kulek opory toczenia zalezg od twardosci
powierzchni oraz wielkosci punktow styku. Wspdtczynnik
tarcia wynosiod 0,15 do 0,2 (wspdtpraca stal-stal). Nato-
miast w przypadku rolek (@ <30 mm)- od 0,04 do 0,07.
Reasumujgc: Im wieksze $rednice rolek tocznych, tym
nizsze opory toczenia.

wyposazone w powierzchnie slizgowe oraz rozszerzenia.
Mozemy réwniez przystosowac systemy mocowania tak,
aby byty kompatybilne z réznymi rodzajami pras. Wersje
standardowe konsoli mozna znalez¢ na stronach 10-11.
Aby uzyskac szczegodtowe informacje o dostepnych
opcjach nalezy uzy¢ numeru identyfikacyjnego:

100-07* Konsole oraz akcesoria

QUICK DIE XCHANGE
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Kasety rolkowe oraz listwy rolkowe

= Szeroki wybdr rozmiaréow i nosnosci

= Rozmiary standardowe wedtug DIN 650 lub produkcja na zamdwienie
= Temperatura robocza 70° C, opcjonalnie 160° C z uszczelkami Viton

Kulki Hydraulika
Ruch w dowolnym kierunku 100 bar
Niski opér toczenia, wspotczynnik tarcia 0,15 do 0,2 przytacze G*/5 (BSPP) lub UNF 7/4¢
Rolki Mechanika
Ruch w jednym kierunku .
Sprezyny talerzowe

Bardzo niski opér toczenia, wspotczynnik tarcia 0,07

Listwy kulowe LBR / LBH Prowadzenie kulowe

= mogg byc¢ taczone w rzedy

= zalecane do recznego pozycjonowania

= opuszczanie kulek po doci$nieciu narzedzia (LBR)

= podnoszenie za pomoca sprezyn talerzowych (LBR) lub
hydraulicznie (LBH)

= PO zamocowaniu narzedzia listwa kulowa nie wywiera
nacisku na narzedzie; opuszczenie grawitacyjne (LBH)

= dostepne dla rowkéw wedtug DIN 650 T 18, 22, 24,
28136 (LBH) LBR (010-01%*)

LBH (010-02%)

Prowadzenie rolkowe

LGHL (010-05%) Listwy rolkowe LGRL / LGH / LGHL

= mogg byc¢ fgczone w rzedy

= LGRL podnoszone za pomocg sprezyn talerzowych LGH
i LGHL podnoszone hydraulicznie

= dostepne sg LGH o szczegdlnie wysokiej wydajnosci
dynamicznej

= rolki dociskane bezposrednio przez narzedzie (LGRL)

= po zamocowaniu narzedzia listwa rolkowa nie wywiera
nacisku na narzedzie; opuszczenie grawitacyjne (LGH
i LGHL)

= LGRLi LGHL dostepne dla rowkéw wg DIN 650 T 22 do

LGRL (010-03*)
36, LGH dla T 18 do 36

LGH (010-04*)



Kasety kulowe LC Prowadzenie kulowe

fus

Prowadzenie rolkowe Kasety rolkowe CG / CGX / CGH

= pozwalajg na tworzenie powierzchni kulowych dowol-
nych rozmiaréw i ksztattow

= zagtebione w stole prasy; mozliwos¢ zastosowania
nawet wtedy, gdy nie ma rowkéw T- owych

= specjalna obudowa, zintegrowana w stole prasy lub

ptycie narzedzia

= z pakietem sprezyn talerzowych LC (030-01%)

= pozwalajg na tworzenie powierzchni rolkowych dowol-
nych rozmiardw i ksztattéw

= wpuszczone w stét, mozliwosé zastosowania nawet
wtedy, gdy nie ma rowkow T-owych

= Specjalna obudowa, zintegrowana w stole prasy lub
ptycie narzedzia

= CG / CGX z pakietem sprezyn talerzowych

= CGH z hydraulika

= rézne rozmiary i noSnosci

CG / CGX (030-02*) CGH (030-03%)

Prowadzenie rolkowe

Listwy rolkowe do duzych obcigzen z rol-
kami statymi LG / LGG / LGGR

= |istwy rolkowe z rolkami statymi (bez mechanizmu
podnoszgcego)

sStosowane do przemieszczania narzedzi ciezkich (LG)

oraz bardzo ciezkich (LGG, LGGR), a takze do realizowa-

nia przemieszczen poza prasg

= |GG i LGGR do narzedzi pow. 10 ton

= wersja LGGL z prowadzeniem bocznym (020-07%*)

LGG / LGGR (020-03*/020-04*)

LG (020-02%)

Prowadzenie rolkowe

Hydrauliczne listwy rolkowe do duzych
obcigzen LGGH

= hydrauliczne urzadzenia podnoszgce

= mogg by¢ montowane odwrécone, z rolkami skiero-
wanymiw dét, do wysuwania narzedzia ze stotu prasy
na dodatkowa konstrukcje no$ng, np.: na konsole

= dla narzedzi powyzej 10t

= wersja LPGH do wyciec¢ 50 x 50 mm (020-05%*)

= G1/,” (BSPP) lub UNF %/44

LGGH (020-01%)

QUICK DIE XCHANGE

*Patrz strona 4



SERAPID

RIGID CHAIN TECHNOLOGY

Konsole Cechy

= konstrukcja skrecana, czesci boczne wykonane gtow-
nie z aluminium

= rolki z hartowanej stali, z naktadkami ciernymi

= mechaniczna blokada zabezpieczajaca narzedzie
przed zsunieciem z konsoli

= odpowiednie do recznego pozycjonowania

= mozliwe wykonanie na zamoéwienie o specyficznych
wymiarach

Tymczasowa konsola CSL

= konsola do pozycjonowania recznego
= regulowana w poziomie i pionie

CSL (100-01%)

Tymczasowa konsola z podparciem CSP

= konsola do pozycjonowania recznego

= opcjonalne dodatkowe elementy krzyzowe i podpory

= podparcie dostepne réwniez z rolkami (patrz karta
danych 100-07%)

CSP (100-02%)

Stata konsola obrotowa CSM

= poreczna dzwignia blokujgca konsole

CSM (100-03*)

Stata konsola obrotowa z zawiasem
podwodjnym CSN

= poreczna dzwignia blokujgca konsole

CSN (100-05%)

10



€SQ (100-04*)

Stata konsola obrotowa z zawiasem

podwadjnym CSR

= podwodjny zawias, specjalnie zaprojektowany dla
matych przestrzeni

= pozycja otwarta/zamknieta zablokowana
= opcjonalnie noga na koétkach (patrz karta danych

100-07*)

Konfiguracje montazowe konsol
CSMi CsQ

Tymczasowa konsola obrotowa z podpar-
ciem CSQ

= poreczna dzwignia blokujgca konsole
= podparcie dostepne réwniez z rolkami (patrz karta

danych 100-07%*)

CSR (100-06*)

Opcjonalne akcesoria do konsol

Wszystkie konsole Konsola CSP

11
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SYSTEMY MOCOWANIA NARZEDZI

Zacisk zamontowany na state TBH (080-01*)

Istotng cechga zaciskow jest ich szybkos¢ zaciskania
i zwalniania oraz tatwos¢ montowania i demontowania
w prasie. Nasza szeroka gama zaciskow bedzie najlep-
szym rozwigzaniem dla Panstwa aplikacji.

Sita zaciskania elementéw mocujacych

Sifa zaciskania jest co najmniej tak duza jak sita uno-
szenia stempla prasy. Jako warto$¢ orientacyjng
mozna przyjac, ze sita unoszenia to 10% sity nacisku
stempla. Na stole wymagana jest taka sama sita moco-
wania, jak na stemplu. Nalezy podzieli¢ te site przez
liczbe uzywanych zaciskéw, ktoére majg zostaé uzyte.

W przypadku bardzo duzych i ciezkich narzedzi oraz
duzych czestotliwosci uderzen (ponad 200 uderzen/
min.) nalezy wzig¢ pod uwage dodatkowg wartos$¢ wyni-
kajgca z bezwtadnosci poruszajgcego sie stempla prasy.
W tym celu nalezy skontaktowac sie z naszym dziatem
pomocy technicznej.

Zacisk wymienny BTSA (040-02*) / BTSC (040-07%)

Standaryzacja narzedzi

Standaryzacja jest kluczem do automatyzacji procesu
mocowania. Ponizsze parametry powinny byc¢ takie
same dla wszystkich uzywanych narzedzi:

= wymiary ptyty narzedziowej

= skok mocowania

= pozycja punktéw mocowania

Aby wybra¢ odpowiedni rodzaj zaciskow, nalezy ustali¢

ponizsze dane:

= sita nacisku stempla prasy lub site unoszenia stempla
prasy [N]

= waga narzedzia

= czestotliwosé uderzen / ilo$é suwdw

= czestotliwo$¢ zmiany narzedzia

= przestrzen dla elementdw mocujacych nastemplu
i stole prasy

Zacisk krawedziowy wsuwany
PSH (050-03%*)

12



Zacisk obrotowy ROTO-ESCAM (090-02*)

Wybor elementow mocujgcych

B Pozycja mocowania
Mozliwy jest montaz zaciskdw w dowolnym potozeniu.
Ramie zacisku moze znajdowac sie od strony narzedzia
lub od strony stotu prasy.

B Czujniki punktéw mocowania
Niektore typy sg wyposazone w czujniki indukcyjne,
aby potwierdzi¢ prawidtowe potozenie punktow
mocowania.

B Wysuwane ramie zacisku
Ramie zacisku wysuwa sie samoczynnie w pozycji
odblokowanej, tym samym utatwia to demontaz
zacisku.

B Zaciski wbudowane

Kiedy sg odblokowane, znikajg w stole prasy lub rowku
teowym. Takie rozwigzanie nadaje sie do narzedzi,
ktére catkowicie zakrywajg powierzchnie stotu lub
stempel prasy.

Zaciski wbudowane wymagajg, aby punkty mocowa-
nia byty w petni znormalizowane oraz aby narzedzia
byty z odpowiednimi otworami lub rowkami teowymi.

W Zaciski z szyng rolkowa
Zaciski z szyng rolkowg jako rozwigzanie umozliwia-
jgce reczne pozycjonowanie narzedzia nawet przy
kilkutonowej masie.

B Wysokos¢ zaciskania
Odlegtos¢, ktorg pokonuje ramie zacisku.

B Automatyzacja zaciskania

Wiekszos¢ naszych zaciskéw mozna uzy¢ do stworzenia
w petni automatycznego systemu mocowania.

13

B Sposoby zaciskania
Nasze zaciski mogg by¢ sterowane na trzy rézne
sposoby:
Jako uktad hydrauliczny dwustronnego dziatania,
ktory realizuje zaréwno zaciskanie jak i zwalnianie
narzedzia
Takie sterowanie pozwala uzyska¢ optymalng wydaj-
nos$é, ale takze, w zaleznosci od instalacji, umozliwia
kontrolowanie funkcji bezpieczenstwa. Dzieki nie-
wielkim rozmiarom pozwala optymalnie wykorzystac
dostepng przestrzen maszynowa.
Jako uktad hydrauliczny pojedynczego dziatania,
ktéry realizuje zaciskanie, natomiast za zwalnianie
narzedzia odpowiada ukiad sprezyn
Ekonomiczne rozwigzanie, ktére w niektérych zasto-
sowaniach moze by¢ wykorzystane do petnej auto-
matyzacji. Dla zwiekszenia poziomu bezpieczenstwa
mozemy monitorowac i kontrolowac cisnienie.
Jako sprezynowy uktad mechaniczny, ktéry reali-
zuje zaciskanie, natomiast za zwalnianie narzedzia
odpowiada uktad hydrauliczny
Jest to proste, niedrogie i niezawodne rozwigzanie.
Zaciski muszg by¢ pozycjonowane recznie.

H Zasilanie hydrauliczne
Wedtug BSPP lub UNF. Przeglad naszych jednostek
hydraulicznych mozna znaleZ¢ na str. 20-21.

Zacisk dzwigniowy BCM (060-01*)

Wiecej informacji uzyskacie Paristwo od naszych
doradcdéw oraz na stronach internetowych:
www.serapid.com oraz www.bscsolutions.pl.

By znalez¢ dodatkowe informacje techniczne, prosze
wykorzysta¢ podany numer identyfikacyjny, jak np.:

BTSC (040-07*)

QUICK DIE XCHANGE
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SERAPID

RIGID CHAIN TECHNOLOGY

SYSTEMY MOCOWANIA NARZEDZI

Wbudowane na state ...

Tylko zaciski zamontowane na state umozliwiajg petng
automatyzacje. Wymagaja jednak petnej standaryzacji
mocowania narzedzi.

Zaciski zamontowane na state

Po odblokowaniu zacisku nastepuje zwolnienie narze-
dzia: poprzez wsuniecie czesci mocujacej lub- w przy-
padku zaciskéw z elementami rolkowymi- poprzez

Zaciski state

Zacisk krawedziowy (tfukowy) (080-03*) | |
Zacisk z listwa rolkowa LSGH (070-02%*) | |
Zacisk wahadtowy TB90 (090-01%*) | [ |
Zacisk krawedziowy PHL (050-04%) | O
Zacisk z listwa rolkowa = -

(rolka zewnetrzna) LSHP (070-03%*)
Zacisk obrotowy ROTO-ESCAM (090-02*) | | |

Zacisk krawedziowy TBH (080-01*) /
zacisk krawedziowy TBHI (080-02*)

Zacisk krawedziowy wsuwany
PSH (050-03*)

... lub wymienne?

Wymienne zaciski sg bardziej uniwersalne. Wymagaja
recznej obstugi.

podniesienie narzedzia. Ruchy te sg napedzane
hydraulicznie.

Sterowanie:

| | | 0-2 u
| | u 0-8
| | u 0-7 |
u 0-7 u
|| || || 0-7 ||
| | | | B nazadanie MW
| | u 0-2 |
| 0-12 |

090-02* 080-01*

Bstandard Oopcja

~

050-04* 070-03*

050-03*
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Wymienne zaciski

Przy zmianie narzedzia za pomoca zaciskow wymien- To rozwigzanie jest tanie i elastyczne w zastosowaniu,
nych, prace zwigzane z zaktadaniem i demontowa- natomiast wigze sie z wiekszym naktadem pracy.
niem zaciskéw musimy wykonac recznie.

Zacisk wymienne Sterowanie:

Zacisk krawedziowy wsuwany PSH (050-03*) u ] u ] 0-12 u

; _00*
é{;g;k(ct)ﬁ%vsvz)B/TSIT\s(co?&g?o;’{ ) Sl 015 =
Zacisk ttokowy BTM (040-01*) | | O 0-2 |
Zacisk listwowy LSH (070-01*) | O | | | 0-3 |
Zacisk dzwigniowy BCM (060-01%*) | [ | [ | 0-2 |
Zacisk dzwigniowy BLH (060-02*) | O [ | | | 0-2 |

B standard Oopcja

B o R

050-03* 040-07* 040-01* 070-01* 060-01* 060-02*

Zaciski zainstalowane w prasie na state

» Duzy zakres rozmiarow i sity docisku

» Wersje na zamdwienie
= Temperatura robocza do 70° C, opcjonalnie 160°C z uszczelkami Viton

Zacisk krawedziowy (flukowy) TBHS
Odporny na wstrzgsy; praca w wysokich temperatu-
rach przy formowaniu na gorgco

20-630 kN | 8 modeli

= klin zaciskajgcy przemieszczajacy sie po tuku

= pozioma powierzchnia mocowania do stotu lub stem-
pla prasy

= sita mocowania dziata pionowo, bez obcigzenia pro-
mieniowego (sktadowa sity)

= odpornosé na wstrzgsy oraz wysokie temperatury; brak TBHS (080-03*)
zakleszczania sie podczas formowania na gorgco

= blokada mechaniczna klina, ktéra zabezpiecza narze-
dzie w razie spadku cisnienia w uktadzie

QUICK DIE XCHANGE

15

*Patrz strona 4



SERAPID

RIGID CHAIN TECHNOLOGY

Zacisk krawedziowy TBH
Praca na krawedzi narzedzia
25-100 kN | 3 modele

= powierzchnia klina zaciskajgcego Scieta pod katem 20°
= poziomy ruch klina
= hydrauliczne zaciskanie i zwalnianie

TBHI (080-02*)

Zacisk z listwa rolkowg (rolka zewnetrzna)
LSHP

Listwa w kombinacji z rolkg zewnetrzng GP45

60-100 kN | 2 modele

= zacisk montowany w blacie stotu prasy rowku teowym,
zaciskanie narzedzia odbywa sie rowniez poprzez
rowek teowy

= hydrauliczne zaciskanie i zwalnianie

= do ciezkich narzedzi, ktére zakrywajg caty stét prasy

= kilka jednostek mozna tgczyé w szereg, tak aby pokryc
catg dtugosc stotu

= ruch narzedzia na listwie za pomocg rolek mocowanych
na state do narzedzia GP45 rollers (070-06%*)

= dla rowkdéw w rozmiarze T28 rozwigzaniem jest zacisk
(070-04*) z rolkg zewnetrzng GP30 (070-05%*)

LSGH (070-02*)

TBH (080-01%)

Zacisk krawedziowy TBHI
Praca na krawedzi narzedzia
15-100 kN | 4 modele

= ruch klina nachylony pod katem
= hydrauliczne zaciskanie i zwalnianie

LSHP (070-03%)

Zacisk z listwa rolkowg

(rolki zintegrowane) LSGH

Listwa z rowkiem teowym z rolkami zintegrowanymi

25-140 kN | 4 modele

= zacisk montowany w blacie stotu prasy w rowku
teowym, zaciskanie narzedzia odbywa sie rowniez
poprzez rowek teowy

= tor toczny w gornej czesci zacisku

= hydrauliczne zaciskanie i zwalnianie

= mozliwos¢ potgczenia kilku jednostek w szereg

16
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PHL (050-04*)

Zacisk wahadtowy TB90
Trzpien mocujacy odchylany 0 90 °
60-100 kN | 2 modele

= catkowicie wbudowany w stét lub stempel prasy

= trzpien mocujacy jest odchylany o 90° po zwolnieniu,
dzieki czemu znajduje sie w potozeniu poziomym co
ufatwia wymiane narzedzia

= 2 czujniki indukcyjne do kontroli pozycji

= temperatura pracy do 70 °C

ROTO (090-02*)
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Zacisk krawedziowy PHL
Zacisk boczny, tatwy montaz
85-250 kN | 3 modele

= mocowanie wzdtuz bocznej krawedzi narzedzia

= kilka zaciskdw moze byc tgczonych w szereg

= zmienna wysokos¢ mocowania za pomocy blokéw
dystansowych

= praca na stole prasy z jednym standardem narzedzi

= praca na stemplu prasy jest mozliwa gdy prasa posiada
sterowanie elektroniczne

TB90 (090-01*)

Zacisk obrotowy ROTO-ESCAM

Obracanie i mocowanie w oddzielnych fazach pracy
tak, aby unikng¢ kolizji i blokad

50-200 kN | 4 modele

= w petni zautomatyzowane ruchy robocze

= obrotowe ramie zaciskowe do rowkdéw teowych wg.
DIN 650 lub innych standardéw na zamdwienie

= catkowicie wsuwa sie i wysuwa z rowka teowego

= wszystkie ruchy sg kontrolowane przez modut PLC

= skok mocowania wg wymagan

= temperatura pracy do 70 °C

QUICK DIE XCHANGE
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Zaciski demontowalne

» Réznorodnosc¢ rozmiarow i sity zaciskania
= Mozliwe wykonanie na zamoéwienie, dostosowane do rowkow teowych zgodnych z DIN 650

lub dowolnych rowkdéw zgodnych z Paristwa wymaganiami
» Temperatura pracy 70° C, opcjonalnie 160° C z uszczelkami Viton

Zacisk krawedziowy wsuwany PSH
Zacisk montowany na krawedzi narzedzia
20-100 kN | 4 modele

= recznie wsuwany w rowek teowy lub zamontowany na
state (bez stopy T)
= hydrauliczne zaciskanie, zwalnianie mechaniczne za
pomocg sprezyn talerzowych
= mozliwy do zastosowania na stole i stemplu prasy
= tatwa do regulacji wysoko$¢ mocowania

PSH (050-03*)

Zacisk ttokowy BTSA / BTSB / BTSC

Ze zmienng wysokos$cig mocowania (BTSA, BTSC) lub
statg (BTSB)
60-150 kN | 13 modeli

= zastepuje tradycyjnie stosowane nakretki i Sruby

= reczne umieszczanie w rowku teowym

= mozliwo$¢ regulacji ttoka zacisku w zakresie + 10 mm
(BTSA)

= BTSB o state] wysokosci mocowania

= mozliwos¢ regulacji ttoka zacisku w zakresie od 5 mm
do 130 mm (BTSC)

= kompaktowe i ekonomiczne BTSA (040-02*) - BTSB (040-03*) - BTSC (040-07*)

Zacisk ttokowy BTM
Mechaniczne zaciskanie, hydrauliczne zwalnianie
20-60 kN | 3 modele

= reczne umieszczanie w rowku teowym

= zaciskanie realizowane mechanicznie sitg sprezyn tale-
rzowych, zwalnianie realizowane hydraulicznie

= regulacja wysokos$ci mocowania poprzez dobér dtu-

gosci ttoka

BTM (040-01*)
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Zacisk listwowy LSH
Zaciskanie poprzez podwdjng listwe rowkach teowych
30-156 kN | 6 modeli

=recznie wsuwany w rowki teowe na stole prasy
i powierzchni narzedzia

= mozliwos$¢ kombinacji z zaciskami z listwa rolkowa
LSGH i LSHP

= hydrauliczne zaciskanie, zwalnianie mechaniczne za
pomocay sprezyn talerzowych

= odpowiedni do narzedzi zakrywajgcych caty stot lub
stempel prasy LSH (070-01%)

Zacisk dzwigniowy BCM
Mechaniczne zaciskanie, hydrauliczne zwalnianie
20-60 kN | 3 modele

= zaciskanie realizowane mechanicznie sitg sprezyn tale-
rzowych, zwalnianie realizowane hydraulicznie

= reczne umieszczanie w rowkach teowych

= wysoko$¢ mocowania do 80 mm

BCM (060-01%)

Zacisk dzwigniowy BLH
Hydrauliczne zaciskanie, mechaniczne zwalnianie
40-60 kN | 2 modele

= zasada dzwigni, hydrauliczny
= mechaniczne zwalnianie za pomocg sprezyny
= reczne umieszczanie w rowkach teowych

= szczegolnie waski zacisk

BLH (060-02*)

QUICK DIE XCHANGE

19

*Patrz strona 4



SERAPID

RIGID CHAIN TECHNOLOGY

HYDRAULIKA

W zaleznosci od wielkosci i stopnia automatyzacji
systemu QDX, mozemy go zasili¢ za pomocg pompy

Hydrauliczne elementy transferowe
(listwy oraz kasety rolkowe) oraz zaciski
zwalniane hydraulicznie

Sa to najprostsze elementy systemu QDX, ktore wyma-
gaja tylko jednostronnego obwodu zasilania i mogg by¢
aktywowane tymczasowo. W przypadku mniejszych
instalacji najprostszym i najbardziej ekonomicznym
rozwigzaniem jest pompa reczna. W przypadku wiek-
szej liczby elementdw napedzanych hydraulicznie jak
réwniez przy zaciskach wymagajgcych dwustronnego
obwodu zasilania lub przy zastosowaniu naszej listwy rol-
kowej do duzych obcigzen — LGGH, zalecamy stosowanie
agregatow zasilanych elektrycznie lub pneumatycznie.

Elektryczny agregat hydrauliczny KA (HK)

= kompaktowy sktadajgcy sie z pompy hydraulicznej
i silnika elektrycznego

= pompa wielottoczkowa

= objetos¢ robocza 1,8 do 5,4 |

= moc silnika: 1 kW przy 230 VAC lub 2,2 kW przy 400

VAC

= czestotliwos¢ napiecia 50 Hz IP 54

= fabrycznie nastawione cisnienie robocze do 400 bar;
1, 2 lub 3 predkosci przeptywu od 1 to 13 I/mn

= zamknieta aluminiowa obudowa pozwala na chtodze-
nie podczas pracy ciagte]

= szeroki zakres regulacji cisnienia do 400 barow

= elektryczny zespot sterujgcy do zdalnego sterowania
lub ze zintegrowang skrzynka sterujaca

Agregat hydrauliczny z silnikiem pneumatycznym
LP (110-03%)

manualnej lub za pomocg agregatu z silnikiem elek-
trycznym badz pneumatycznym.

Zaciski z hydraulicznym uktadem
zamykania

Wymagaja kontroli cisnienia obwodu i w zwigzku z tym
wymagaja stosowania regulatoréw do pracy agregatu
oraz zespotu zaworow.

Nasze agregaty hydrauliczne posiadajg statg kontrole
cisnienia. Po osiggnieciu cisnienia roboczego, zasilanie
zostaje zatrzymane i wznowione tylko do kompensacji
strat ciSnienia. W obwodach hydraulicznych znajduja
sie czujniki monitorujace cisnienie. Jezeli ktérykolwiek
z zaciskdw otrzyma mniej niz 80% wymaganego cisnie-
nia, prasa zostanie zatrzymana.

Agregat hydrauliczny nape-
dzany silnikiem elektrycznym
(110-04%*)

Jednostka hydrauliczna
z centralg sterujaca
(110-05%*)

Pneumatyczny agregat hydrauliczny LP

= objetosé robocza: 4 |

= fabrycznie ustawione cisnienie robocze do 400 bar

= objetosé przeptywu, bez obcigzenia: 2 1/ min; pod
obcigzeniem: 1 | / min przy 400 bar

= zasilanie sprezonym powietrzem 6 bar

= ci$nienie oleju regulowane poprzez cisnienie
powietrza

= monitorowanie i kompensacja wahan cisnienia

20



Zestaw pomp recznych

= dwie szybkosci

= objetosé robocza 327 cm?

= fabrycznie ustawione cisnienie robocze 100, 200 lub
400 bar

= zawiera ztgcza z przewodami

= dostepne dodatkowe akcesoria

Zestaw pompy recznej (110-01%*)

Zestaw zaworow

= modutowy zestaw zawordw rozdzielczych z wodo-
szczelnymi zaworami kulowymi

= kompaktowa konstrukcja z ogranicznikiem i przetgcz-
nikiem cisnienia

= jeden zawor kontrolujgcy cisnienie na kazdy obwdd

= zaciskanie i zwalnianie elementéw w bezpieczny spo-
séb, nawet w przypadku awarii zasilania

Zestaw zaworow (110-06* )

Rdézne akcesoria i kompletne instalacje hydrauliczne
mozna znalezé ponizej. W przypadku rozwigzan niestan-
dardowych, spetniajgcych Panstwa specyficzne wyma-
gania, prosimy o kontakt z naszym dziatem technicznym:
Akcesoria hydrauliczne (110-07%*)

Konfiguracja obwodow zasilania

Przyktad 1 pokazuje cztery obwody stuzgce do zaci-
skania i zwalniania elementéw mocujacych narzedzie
na stemplu prasy, dwa obwody dla elementéw mocu-
jacych narzedzie na stole prasy, oraz obwaod z cisnie-
niem do 100 baréw do zasilania listwy rolkowe;.

Przyktad 1

¥

1

o |
—
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Pneumatyczna pompa nozna

= objetos¢ robocza 589 cm?

= fabrycznie ustawione cisnienie robocze 100, 200 lub
400 bar

= objetosc¢ przeptywu, bez obcigzenia: 0,65 | / min.,
pod obcigzeniem: 0,13 | / min

= zestawy montazowe z przytgczami i przewodami sg
dostepne w razie potrzeby

= dostepne dodatkowe akcesoria

Pneumatyczna pompa nozna (110-02*)

Zewnetrzne napedy hydrauliczne mogg byé

udostepnianie przez uzytkownika pod nastepujgcymi

warunkami:

= uzyty olej hydrauliczny typ HLP 32 lub 46 Cst

= naped dysponuje regulatorem i ogranicznikiem
cisnienia

= przeptyw od 0,8 do 4 | / min

= zestaw zaworow z zaworami kulowymi z zaworem
zwrotnym

Przyktad 2 pokazuje dwa obwody do zamykania
i jeden obwod do zwalniania zaciskow na stemplu
prasy, dwa obwody dla zaciskdw na stole prasy oraz
obwad z cisnieniem do 400 baréw do zasilania listwy
rolkowej na duze obcigzenia (LGGH).

Przyktad 2

gl =X =N =¥ -
i |
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SYSTEMY DO POZYCIONOWANIA |
TRANSPORTU NARZEDZI

Nasz system szybkiej wymiany narzedzia oferuje petna
game rozwigzan do pozycjonowania i transportu narza-
dzi, od manualnie sterowanych wdzkéw stuzacych do
zatadunku, roztadunku i transportu po automatyczne
waézki wymiany narzedzia poruszajgce sie po torach.

msﬂ‘M&M_‘m

poSTON

Skraca to czas potrzebny na ruch miedzy magazynem
narzedzi a prasg. Do naszych standardowych wyrobdéw
nalezg:

¢ system przesuwu: PPS - zamontowany na prasie

lub urzadzeniu mobilnym

¢ zabudowa na klasyczny wézek widtowy: TPCH -
ktéra umozliwia zainstalowanie systemu zatadunku/
roztadunku narzedzi do istniejgcego wozka widtowego
¢ wozek do wymiany narzedzi: GPO - kompletne
zaawansowane technologicznie urzagdzenie stuzgce do
transportu narzedzia oraz jego wymiany zatadunku/
roztadunku

Wiecej informac;ji,
W naszej specjalnej broszurze o systemie
pozycjonowania i transporcie narzedzi

www.serapid.com oraz www.bscsolutions.pl.

Przyktady zastosowania:

Wodzek narzedziowy z podwdjna System pchajaco:ciégnacy (PPS) do pozy- Wodzek podnosnikowy do zatadunku/
platforma zatadunku/roztadunku cjonowania narzedzia zainstalowany na roztadunku piecéw termicznych
obstugiwany przez operatora pojazdach zintegrowanych z prasami klienta
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SYSTEMY PRZEMIESZCZEN LINIOWYCH

0Od 1972 roku SERAPID zbiera doswiadczenia w obsza-
rze przemieszczania ciezkich tadunkéw. Dostarczamy
systemy transportu dla wielu producentéw i podwyko-
nawcow w branzy przemystowej. Od samego poczatku
szybka wymiana narzedzia (QDX) byta jedng z naszych
podstawowych dziatalnosci.

Systemy przenos$nikéw pionowych

ChainlLift

Systemy przenos$nikéw poziomych

Opracowany przez nas naped w technologii RCT (Rigid
Chain Technology) charakteryzuje sie niespotykana
trwatoscig, precyzjg pracy, oraz posiada stosunkowo
niewielkie gabaryty. Wymaga niewielkiej konserwacji
i jest bardzo fatwy do zainstalowania i zintegrowania
w istniejgcych procesach przemystowych. W przypadku
zainteresowania ofertg w tym zakresie zachecamy do
kontaktu.

SERAPID
LIFT SYSTEMS »

LinkLift

B - w3 ..

Rigibelt

RollBeam
konfiguracja
W pionie

LinearBeam
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Wytaczny przedstawiciel w Polsce:

BSC SOLUTIONS SP. Z 0.0. POLAND

ul. Zielone Zacisze 1/214 PL-03-294
Warszawa | Poland

+48 22 3010708 / +48 780 120 705

info@bscsolutions.pl / bscsolutions.pl

SERAPID France - Siedziba Gtéwna

ZI Louis Delaporte, Zone Bleue, Voie F
F-76370 Rouxmesnil-Bouteilles | Francja

+33(0)2 32 06 35 60

info-fr@serapid.com

SERAPID Ltd

Elm Farm Park, Great Green, Thurston,
Bury St Edmunds | IP31 3SH Anglia

+44 (0)1359 233335

info-uk@serapid.com

SERAPID Deutschland GmbH
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D-97980 Bad Mergentheim | Niemcy

+49 (0)7931 9647-0

info-de@serapid.com
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SERAPID Singapore Pte Ltd
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+65 9119 5890
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