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Innovation Vorteile der Agathon Feinzentrierung Plus

Prazision und Lebensdauer

Wie wird sie eingesetzt... Vorteile des Agathon-Konzepts
Die patentierte Feinzentrierung Plus sorgt mit ihren abwdlzenden und vorge- ® Dank einer prdzisen axialen Positionierung des Rollenk&figs werden beim ® Hohe Gestaltungsfreiheit
spannten Rollen fur verschleissarmen Betrieb bei gleichzeitig héchster Prazisi- Zentrierstart in kurzer Abfolge beinahe zwei Rollenreihen gleichzeitig in die @ Daverhaft — Massenproduktion
on. Dadurch werden Werkzeughdlften prazise geschlossen, Schieber bewegen Vorspannung gebracht - dies garantiert eine hohe Anfangstragkraft und ® Soiclfrei
sich synchron und die Kunststoffteile werden behutsam entformt. eine lange Nutzungsdauer. Die Anfangstragkraft entspricht circa der Trag- P _
kraft von 16 Kugelreihen ® Kurze Zykluszeiten
Sowohl in der Reinraumproduktion als auch bei technischen Kunststoffteilen ® Verschleissarm, da abwdlzende Zentrierung. Konventionelle Flachzentrie- ® Hohe Anfangstragkraft beim Zen-
steigen die Werkzeuganforderungen stetig. Mit der Feinzentrierung Plus von rungen (kubische Zentrierungen) erreichen erst nach einer genigenden trierstart
Agathon kénnen diese Anforderungen erfillt werden. Uberlappung der beiden Zentrierflachen eine verschleissarme ,gleitende” ® Ohne merklichen Abrieb — Rein-
Zentrierung. Gerade bei Zentrierstart (Linienkontakt) Ubersteigt die Fla- raumproduktion
Je nach Platzaufteilung kénnen zwei oder mehrere Feinzentrierungen Plus ein- Agathon Feinzentrierung Plus chenpressung p den zulé@ssigen Wert (p, ) um ein Mehrfaches
tzt den. In der Anord ist der Konstrukteur frei in der Gestaltung, . . L
g.t.ase.z werden. in der nor. nung .IS erwons ru- eur. rerimn “er. e% @ ung- ® Die Lebensdauer kann durch Drehen der Feinzentriereinheit, um jeweils 120° -
fur die Anzahl verbauter Feinzentrierungen Plus sind die Tragfdahigkeit und die .
. 180° verlangert werden
angestrebte Lebensdauer entscheidend.
® Temperaturbestdndig bis ca. 150° C
® Niedrige Gesamtkosten, kostenginstige Herstellung der zylindrischen Auf-
nahmebohrung
® Wenig bis keine Wartung, Einsatz mit Minimalmengenschmierung
Anwendungsbeispiele
1. Feinzentrierung Plus zum FUhren
der Auswerferplatte und Zent- Maximale Tragkraft im Vergleich zu Flachzentrierungen
rieren der Haupttrennebene.
2. Upgrade von Flachzentrierung auf
Feinzentrierung Plus.
e
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" Anzahl Flachzentrierungen 100% = konventionelle Flachzentrierung — == Anfangstragskraft, G [N] Mittelwert



Agathon Feinzentrierung Plus

Norm 7990

Norm 7992

Agathon Feinzentrierung Plus

Universal - Norm 7990

Zentrierung der Haupttrennebene

Zentrierung von Hybrid-Spritzgiesswerkzeugen
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Buchse beidseitig
einbaubar

Einbausituation
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d1 = Zentrierséule, Durchmessertoleranz ISO h3, superfinish geschliffen

d3 = Aussendurchmesser der Zentriersdule und Bundbuchse fir
Passung js4/H5(H6)

d4 = Teilkreis fUr Befestigungselemente (Klammern A-8001.000.007),
Befestigungsgewinde: Méx18

d5 = Aussendurchmesser der Bundbuchse
al = Einbauraum fir die Befestigungselemente, alternative Anordnung: 120°
d7 = Zentrumsbohrung fir Befestigung der FUhrungssdule,
inkl. Hilfsgewinde fir Ausbau
1T = nominale Ldnge der geschlossenen Feinzentrierung
12 = Gesamtlénge der Zentrierbuchse
I3 = Einbautiefe der Zentrierbuchse
14 = Gesamtldnge der Zentriersdule
I5 = Eintritt in die Zentrierung (Vorspannung), respektive die gefUhrte Distanz

Werkstoffe der Buchsen, Rollen: 100Cr6 - 1.3505, gehdrtet 62 bis 64 HRC; Zentriersdule: 16MnCr5, gehdartet 61 bis 63 HRC.

Artikel dl | d3 | d4& | d5 | a1 d7 M | 12 | 13 | 1&  I5 |C,C, [N]-Richtwert
7990015049 | 15 | 28 | 52 | 36 | 69 | 6.8/M6| 495 | 225 | 12 | 515 | 14 | grotE EE;:?COS: 700
7990.025.054 | 25 | 40 | 64 | 48 | 81 |85/M8| 54 | 27 | 12 | 555 | -18 g‘g:gﬁignz(g’g 10800
7990.032.057 | 32 | 48 | 70 | 54 | 87 |85/M8| 57 | 30 | 12 | 595 | ~20 g‘;‘;g:fo 252;2(753: 13800
7990.050.072 | 50 | 70 | 96 | 80 | 13 |85/M8| 725 | 455 | 12 | 74 | ~34 E‘:;g;ﬁziggnié? 58200

C = dynamische Tragzahl in N — Anfangstragkraft

C, = statische Tragzahl in N — Werkzeug geschlossen

Kleine Anwendungen - Norm 7992

Zentrierung der einzelnen Kavitdten

Zentrierung der Haupttrennung bei Kleinwerkzeugen
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Einbausituation

‘ 40 Detail X
‘ bei Presspassung:
S Buchse ist versetzt einbaubar

Freistellung fur
Auszieherset
8020.000.001

d1 = Zentrierséule, Durchmessertoleranz ISO h3, superfinish geschliffen

d3 = Aussendurchmesser der Zentriersdule und Bundbuchse fir
Passung js4/H5(H6)

d4 = Teilkreis fUr Befestigungselemente (zyl. Schrauben A-02157050 M4x10
d5 = Aussendurchmesser der Bundbuchse
d7 = Zentrumsbohrung fUr Befestigung der FUhrungssdule,
inkl. Hilfsgewinde fir Ausbau
1T = nominale Lédnge der geschlossenen Feinzentrierung
12 = Gesamtldnge der Zentrierbuchse
I3 = Einbautiefe der Zentrierbuchse
14 = Gesamtldnge der Zentriersdule
I5 = Eintritt in die Zentrierung (Vorspannung), respektive die gefUhrte Distanz

Werkstoffe der Buchsen, Rollen: 100Cré — 1.3505, gehdrtet 62 bis 64 HRC; Zentriersdule: 16MnCr5, gehdartet 61 bis 63 HRC.

Artikel d1 d3 d4 d5 d7 11 12 13 14 15 C, C, [N] - Richtwert
Eintritt (C): 630
7992.010.036 10 20 27 26 5.2/ M5 36 19 7 38.5 ~1 Geschlossen (C,): 1050

C = dynamische Tragzahl in N — Anfangstragkraft

C, = statische Tragzahl in N - Werkzeug geschlossen



Agathon Feinzentrierung Plus

Norm 7993

Agathon Feinzentrierung Plus

Norm 7995

FUr héchste Anspriche - Norm 7993

Langer Zentrierweg, ideal fur
Hochtemperaturanwendungen
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Einbausituation

d1 = Zentriersdule, Durchmessertoleranz ISO h3, superfinish geschliffen

d3 = Aussendurchmesser der Zentriersdule und Bundbuchse fir
Passung js4/H5(H6)

d4 = Teilkreis fUr Befestigungselemente (Klammern A-8001.000.007),
Befestigungsgewinde: Méx18

d5 = Aussendurchmesser der Bundbuchse
al = Einbauraum fur die Befestigungselemente, alternative Anordnung: 120°
d7 = Zentrumsbohrung fur Befestigung der FUhrungssdule,
inkl. Hilfsgewinde fir Ausbau
1T = nominale Lénge der geschlossenen Feinzentrierung
12 = Gesamtlénge der Zentrierbuchse
13 = Einbautiefe der Zentrierbuchse
14 = Gesamtlédnge der Zentriersédule
I5 = Eintritt in die Zentrierung (Vorspannung), respektive die gefihrte Distanz
16 = Séule-Eintauchtiefe

Werkstoffe der Buchsen, Rollen: 100Cré - 1.3505, gehdrtet 62 bis 64 HRC; Zentriersdule: 16MnCr5, gehdrtet 61 bis 63 HRC.

Artikel d1 d3 | d4 | d5 | al

d7

i 12 13 14 15 16 | C,C, [N]-Richtwert

7993.015.059 | 15 28 | 52 | 36 | 69 |68

/ M6

Eintritt (C): 1400

59 1225 12 o1 23| 32 Geschlossen (C): 4700

7993.025.064 | 25 | 40 | 64 | 48 | 81 |85

/ M8

Eintritt (C): 2150

o4 27 121655 -28 ) 37 Geschlossen (C,): 10800

7993.040.067 | 40 | 58 | 82 | 66 | 99 |85

/M8

Eintritt (C): 3520

67 40 12 69 |-30 40 Geschlossen (C,): 17600

C = dynamische Tragzahl in N — Anfangstragkraft

C, = statische Tragzahl in N — Werkzeug geschlossen

FGhrung von Kurzhub-Anwendungen - Norm 7995

FUr FUhrungsanwendungen, bei welchen

nicht aus der Buchse gefahren wird
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d1 = Zentrierséule, Durchmessertoleranz ISO h3, superfinish geschliffen

d3 = Aussendurchmesser der Zentriersdule und Bundbuchse fir
Passung js4/H5(H6)

d4 = Teilkreis fUr Befestigungselemente (Klammern A-8001.000.007),
Befestigungsgewinde: Méx18

d5 = Aussendurchmesser der Bundbuchse
al = Einbauraum fir die Befestigungselemente, alternative Anordnung: 120°
d7 = Zentrumsbohrung fUr Befestigung der FUhrungssdule,
inkl. Hilfsgewinde fir Ausbau
1T = nominale Ldnge der geschlossenen Feinzentrierung
12 = Gesamtlénge der Zentrierbuchse
I3 = Einbautiefe der Zentrierbuchse
4 = Gesamtlénge der Zentriersdule
I5 = Eintritt in die Zentrierung (Vorspannung), respektive die gefUhrte Distanz

Werkstoffe der Buchsen, Rollen: T00Cré - 1.3505, gehdrtet 62 bis 64 HRC; Zentriersdule: 16MnCr5, gehdrtet 61 bis 63 HRC.

Artikel d1 d3 d4 d5 al d7 1 12 13 14 I5 | C,C, [N]-Richtwert
Eintritt (C): 1400

7995.015.049 15 28 52 36 69 | 6.8/ M6 | 495 | 225 12 515 | ~14 Geschlossen (C,): 4700
Eintritt (C): 2150

7995.025.054 | 25 40 b4 48 81 |85/M8| 54 27 12 555 | ~18 Geschlossen (C,): 10800

C = dynamische Tragzahl in N — Anfangstragkraft

C, = statische Tragzahl in N - Werkzeug geschlossen



Agathon Feinzentrierung Plus

Merkmale und Anwendungen

Merkmale und Anwendungen

Norm 7990/2

Dank einer prdzisen und axialen Positionierung des Rollenkdafigs werden
beim Zentrierstart beinahe 2 Rollenreihen in die Vorspannung gebracht -
dies garantiert eine hohe Anfangstragkraft (C)

Verschleissarm, da abwdlzende Zentrierung. Konventionelle Flachzent-
rierungen erreichen erst nach einer gentigenden Uberlappung der beiden
Zentrierfldchen eine verschleissarme «gleitende» Zentrierung

In der Anordnung und Anzahl eingebauter Feinzentrierungen ist der Konst-
rukteur frei in der Gestaltung

Norm 7993

Die Normreihe 7993 weist einen um Uber 50% gesteigerten Zentrierweg
|5 auf gegeniber Initialnorm 7990. Dadurch kénnen auch héher bauende
Spritzlinge schonend und prazise entformt werden

Die Normreihe 7993 ist zu fast 100% kompatibel mit der Ursprungsnorm
7990. Ausnahme: Die Sdule Uberragt im geschlossenen Zustand die Buchse,
d.h. eine Freistellung muss gefertigt werden — Ausnahme d1=40
Abrieb-/verschleissarm: Der Messing-Rollenkafig und neue Konstruktions-
merkmale, eliminieren den mechanischen Abrieb weitestgehend - die Fein-
zentrierungen sind geeignet fUr Reinraumanwendungen

Dank des Messingkdéfigs kann die Feinzentrierung mit verschiedenen Reini-
gungsmethoden gereinigt werden

® Temperaturbestdndig, ca. 170 °C

® Die Merkmale gegeniber der Initialnorm 7990 erbringen in Kombination

eine markant héhere Zentrierleistung und erlauben dadurch den Einsatz in
einer viel gréosseren Anwendungsbreite

Norm 7995

Die Buchse ist mit einem Stopp ausgeristet. Dadurch muss die Zentrier-
sdule mit dem Rollenkdfig nicht zwingend bei jedem Zyklus aus der Vorspan-
nung ausfahren. Das heisst, der Kafig verbleibt jederzeit in der vorgesehe-
nen Position

Ansonsten entspricht die Kurzhub-Norm 7995 zu 100% der Ursprungsnorm
7990. Die Buchse kann nicht beidseitig eingebaut werden

Anwendungen

® Zentrierung der Haupttrennebene

und Einzelzentrierung von Kavitd-
ten, FUhren der Auswerferplatte

Zentrierung von Hybrid-Spritz-
giesswerkzeugen

Zentrierung des Werkzeugs auf
der Maschinenplatte der Spritz-
gussmaschine

Tiefzieh- und Feinschneidstanzan-
wendungen

Allgemeine Maschinenanwendun-
gen mit Ansprichen an eine Null-
zentrierung, respektive spielfreie
FUhrung

Anwendungen

® Zentrierung der Haupttrennebene

und Einzelzentrierung von Kavitd-
ten, FUhren der Auswerferplatte

Zentrierung von Hybrid-Spritz-
giesswerkzeugen

Zentrierung des Werkzeugs auf die
Maschinenplatte der Spritzguss-
maschine

Tiefzieh- und Feinschneidstanzan-
wendungen

Allgemeine Maschinenanwendun-
gen mit Ansprichen an eine Null-
zentrierung, respektive spielfreie

FUhrung

Anwendungen

® Formenbau: FUhrung von Auswer-

ferhub, Entluftungshub

Allgemeiner Maschinenbau: fir
immer wiederkehrende Sequenzen
mit Kurzhub, die Sdule fahrt nicht
aus der Vorspannung aus — oder
konstante Kurzhub-Anwendung

Bestimmung

Anzahl Feinzentrierungen

Berechnungsbeispiel

F.= m x g = 500kg x 9.8Tm/s? = 4905N

zens . Fo _ 4905N
ent.= T T 100N

C =4xC=4x1400N = 5600N > bei Verwendung von 4 Feinzentrierungen A-7990.015.049

= 3.5 = 4 x A-7990.015.049

Jens . Fo _ 4905N
€t = T 2150N

C_=3xC=3x2150N = 6450N > bei Verwendung von 3 Feinzentrierungen A-7990.025.054

=2.3 =3 xA-7990.025.054

Anfangstragskraft C = Mittelwert aus beinahe 2-fach tragenden Rollenreihen A-7990.025.054

Legende: F,<C, oderC_ =F,
Fs= Gewichtskraft einer Werkzeughdlfte = m x g [N]
Zent, = Bestimmung Anzahl Feinzentrierungen Werkzeug in
. . . . der Schliess-
C =dynamische Tragzahl der einzelnen Feinzentrierungen = Anfangstragkraft [N], bewegung
(siehe Datenblatt) (dynamisch)
C.,=C,+C,+ Cy+ ... + C, Summe der Tragzahlen aller eingesetzten

T

Werkzeug geschlossen /\\ &

Feinzentrierungen [N]

C,= statische Tragzahl der einzelnen Feinzentrierungen, bei Werkzeug

geschlossen [N], (siehe Datenblatt) (statisch) t
Con=Co + Co, + C3 + ...+ Co Summe der Tragzahlen aller eingesetzten
Feinzentrierungen [N] Fq <09xC,

Fq = Co, = Querkraft durch Schieben der Werkzeughdalften, verursacht durch zu
kleine Zuhaltekraft [N]

Einbaufldche fir die Feinzentrierung Plus

Je nach Platzaufteilung kénnen zwei
oder mehrere Feinzentrierungen ein- @
gesetzt werden.

gebauter Feinzentrierungen ist der 4 __1 Hohe Gestaltungsfreiheit
Konstrukteur frei in der Gestaltung. @ Hauptfihrung
Auch eine ungerade Anzahl Zentrie- @

@ ! @ @ @ Kann frei gestaltet werden

I:' Einbauflache

|
In der Anordnung und Anzahl ein- ‘
|
|

rungen lasst sich verbauen.

Einbcyfldche
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Warmeausdehnung

Wartung

Wadrmeausdehnung im Spritzgiesswerkzeug

Warmeeinfluss durch HeisskanaldUse

Werkzeugtrennung
minimaler Versatz
moderater WarmeUbergang

Temperierkandle

Fallbeispiel: asymmetrisch temperiertes Werkzeug, AT = 50 K

Temperatur: Auswerferseite 90 °C
Dusenseite 40 °C

Mehr Informationen finden Sie auch in unserem Factsheet.

Wartung

lungen siehe Katalog

Lappen abgewischt werden

ratsam

Schlussfolgerung:

Bei homogen temperierten Werk-
zeuge bis AT von 30 K sind keine
Probleme mit Warmeausdehnung zu
erwarten.

Tatsdchlicher Versatz wird durch Warmeubergang an der Werkzeugtrennung um Faktor 3-5 reduziert!

Analysierter Versatz an der Trennung: 6,2 um > Agathon Feinzentrierung kann verwendet werden

® Nach Anlieferung: Rostschutzmittel auf der Feinzentrierung entfernen
® Bei Wartung: Altes Fett rickstandslos entfernen

® Neues Schmierfett auf den K&fig der Feinzentrierung auftragen - Empfeh-

® Bei Reinraumanwendungen kann UberschiUssiges Fett mit einem fusselfreien

® Zentrierelemente missen ausgetauscht werden, wenn keine Vorspannung
mehr vorhanden ist. Praventiver Austausch im Rahmen Ublicher Wartung ist

Einbaugenauigkeiten

und Randbedingungen

Einbaugenavigkeit, Ausfihrung der Aufnahmebohrung

Positionsgenavigkeit:

Aufnahmebohrungen fir S&ule und Buchse maximal 0.005 mm Positions-
abweichung. Die Abstimmung der Schieberelemente muss am geschlossenen
Werkzeug entsprechend ausgefihrt sein, damit keine radialen Krafte auf die
Feinzentrierungen einwirken.

Rechtwinkligkeit:

Buchsen- und Sdulenachse zu der Werkzeugtrennflache maximal 0.005 mm
per 100 mm Abweichung.

Randbedingungen

Versatz:

Ein Versatz von maximal 0.15 mm kann mit der Feinzentrierung Plus 7990/2,
7993, 7995 zentriert werden. Ideal < 0.05 mm, vorzentriert durch die Haupt-
gleitfhrung / Versaulung.

Zentriereinheiten:

Zentrierbuchse und -sdule sind aufeinander abgestimmt. Es ist darauf zu ach-
ten, dass die beiden immer zusammen als Paar eingebaut werden.
Loésungen fur Mehrkomponentenwerkzeuge auf Anfrage.

Demontage

Mit herkémmlichen Ausziehern Greifer

(Schlaghammer oder mit Gegen-
stUtze) lasst sich die Zentriersdule

mit dem Hilfsgewinde problemlos Zentrierbuchse ———F——

ausziehen.

Einbautiefe:

Die Ebenheit aller axialen Auflagefla-
chen der Bohrungen fur die Zentrier-
einheiten darf um nicht mehr als 0.05
mm schwanken.

Mehrfach Zentrierung
® Im angefragten Batch gepaart

® Zentrierung fur Dreh- und Schiebe-
werkzeuge
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Schlaghammer

17
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Mit dem Agathon Auszieher-Set, fur

alle Gréssen bis 32 mm, kann die Adapter
L . . Hilfsgewinde

Zentriersdule via Adapter und die

LD
e

230

Zentrierbuchse via Greifer demon- Zentrierséule

tiert werden.

Artikel Bemerkungen

8020.000.001

Koffer mit Auszieher-Set fir alle Gréssen bis @32 mm,
inkl. Schlaghammer

gl
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Weitere Agathon Feinzentrierungen

Agathon Mini-Feinzentrierung

® Zentrierung fUr hochprazise, leichte Zentrieraufgaben - inklusive fur Kurz-
hubanwendungen

® FUr den Einsatz in Stanz- und Spritzgiesswerkzeugen, Maschinenbau,
Robotik und Automatisierung

® Ruckfreie Bewegung, niedriger Verschleiss und allerhéchste Prazision so-
wie geringer Platzbedarf

® Buchse und Sduleneinheit sind nicht gepaart und kénnen separat ausge-
tauscht werden

® Erhdltlich als komplette Einheit mit Buchse (Norm 7981), als Sduleneinheit
(Norm 7980) und als Buchse (Norm 7989), jeweils im Durchmesser 8 und
10 mm

A-7980: Ausfihrung ohne Buchse

A-7989: Buchse

STRIVE FOR THE BEST.
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