Funktions- Modell Spezifikationen Abmessungen Layout Beispiel

beschreibung Nomenklatur Leistung Referenzschaltung Hinweise

Merkmale

Vorteile

® Fir das Werkstuck

+ Keine Interferenz mit den 5 Flachen, aulSer mit der Spannflache.
+ Verwendung von Werkzeugen mit Standardlange, dadurch kann eine héhere

High-Power
Pneumatischer

Bohrungsspanner
Modell SWE

Prazision gewahrleistet werden.
+ Die Schnittparameter kdnnen verbessert werden, dadurch gibt es klrzere Zykluszeiten.
+ Eliminierung mehrfacher Einrichtungen ermdéglicht einen besseren
Bearbeitungsvorgang und minimiert die Einrichtzeit.

® Fir die Bearbeitungseinrichtung

+ Durch den pneumatischen Hochleistungsbohrungsspanner wird hydraulische

Spreizung des Greifers, Niederziehen

und Spannen innerhalb der Werkstiickbohrung Ausriistung Gberflissig.
. + Die Vorrichtung kann stark verkleinert werden.
Hohe Spannkraft ersetzt Hydraulik PAT.P. . Der Drehtisch kan verkleinert werden.

+ Die Werkzeugbewegung kann verkurzt werden.
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+ Das Gewicht der Vorrichtung kann verringert werden.

+ Die Bearbeitungseinrichtung kann vereinfacht werden.

+ Ausgezeichnetes Design fir effizientes Spanemanagement und Verringerung
des KiihImittelverbrauchs.

® Fur die Bearbeitungslinie

- Die 5-Seiten-Bearbeitung ermdglicht die Zusammenfiihrung von Vorgangen.

Spreizung des Greifers, Niederziehen und Spannen innerhalb der Werkstiickbohrung
+ Die Bearbeitungslinie wird klein und einfach gehalten.

Spannkraft

2 N

<Vorher> Spannen um das Werkstuck. <Nachher> Verwendung der Bohrungsspanner.

Pneumatischer

Versorgungsdruck

0.45 MPa

<Vorher> Grolle Bearbeitungszentren

SWE2000 ) und lange Bearbeitungslinien.

KOSMEK

Harmony in Innovation

High-Power-
Serie

Pneumatik-Serie

Hydraulik-Serie

Ventile/Kupplung
Hydraulikeinheit

Manuelle Produkte
Zubehor

Hinweise/Sonstiges

High-Power
Hydraulischer
Schwenkspanner

LHE
High-Power

Hydraulischer
Hebelspanner

LKE

High-Power
Pneumatischer
Bohrungsspanner

High-Power

Pneumatischer

Schwenkspanner
WHE

High-Power
Pneumatischer
Hebelspanner
WCE
High-Power
Pneumatisches
Abstiitzelement
WNC
High-Power
Pneumatisches
Nullpunkt-Spannsystem

WVS

- Die Schnittparameter kénnen verbessert werden, dadurch gibt es kiirzere Zykluszeiten.

<Nachher> Kleinere Bearbeitungszentren
und klrzere Bearbeitungslinien.
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High-Power Pneumatischer Bohrungsspanner Modell SWE

©® Merkmale

® Variable Anschlussmalle zur Unterstitzung des Prozesses

Konstruktion diinnerer Vorrichtungen, da alle Anschlisse innenliegend sind.

Aktuelles Modell SWH Neues Modell SWE

Anschliisse innenliegend

Beliebige
Dimension

Mehr als 28

® Hohe der Aufspannflache wahlbar

Hohe stufenweise (5 mm) entsprechend der Aufspannflache des Werkstucks einstellbar.

Max. 60

Standard 30‘
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Funktions- Modell Spezifikationen Abmessungen Layout Beispiel

beschreibung Nomenklatur Leistung Referenzschaltung Hinweise

Merkmale

® Bohrungsdurchmesser variabel

Um verschiedenen Bohrungsdurchmessern und Toleranzen zu entsprechen,

kdnnen die Bohrungsspanner in 0,5-mm-Abstufungen gewahlt werden.

KOSMEK

Harmony in Innovation

High-Power-
Serie

Pneumatik-Serie

Hydraulik-Serie

Ventile/Kupplung
Hydraulikeinheit

Manuelle Produkte
Zubehor

Hinweise/Sonstiges

High-Power
Hydraulischer
Schwenkspanner

Werkstlick Bohrungsdurchmesserfgg LHE

r—ﬂ High-Power
. Hydraulischer
Werkstlck Bohrungsdurchmesser (mm) Hebelspanner

LKE

Meslel N |~
T — 61657175 8 18519 195/101105 111115/ 12 12513

Hﬂ SWE1000 ISR NS NN
QL SWE2000 3 BaugréBe 2 3

High-Power
Pneumatischer
Bohrungsspanner

SWE
High-Power
Pneumatischer
Schwenkspanner

WHE
High-Power
Pneumatischer
Hebelspanner

WCE
High-Power
Pneumatisches
Abstiitzelement

WNC
High-Power
Pneumatisches
Nullpunkt-Spannsystem

WVs
® Hohe Spannkraft mit mechanischen Sperren
Aufgrund der patentierten mechanischen Sperre hat sich die Spannkraft im Vergleich zu
unserem aktuellen Modell SWH extrem erhoht. Dadurch kann der Typ SWE hydraulische
Spannsysteme ersetzen.
2.5 T
SWE2000
, bei04MPa ] KN // Max. 2‘2l‘<N
2 375%mehr z SWE1000 Aktuelles Modell
Eg 15 bei 04WPa] D kN Max. : 1.5kN ] SA\;Z'X'.'Z:LSkN
g - 3. 250%mehr
_ / bei0.4MPa (0.48kN /
0.5 y /
OO 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9 1.0
Pneumatischer Versorgungsdruck (MPa)
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High-Power Pneumatischer Bohrungsspanner Modell SWE

©® Merkmale

® Schutz durch Stahlabdeckung

% SWE1000 hat keine Kappe.

Geringes Spaltmald
zwischen Kappe und Greifer

m Kein Eindringen von Spanen durch

geringes Spaltmal zwischen
Abdeckung und Greifer.

m Kleines Spaltmal3 ermoglicht
effektives Spulen. Bereits ein geringer
Luftstrom verhindert das Eindringen
von KuhlImittel.

Greifer Abdeckung

m Werkstick hat keinen Kontakt zum
Greifer, dadurch einfaches Be- und
Entladen.

m Keine Vorzentrierung notwendig.
% Abhdngig von der Ladegeschwindigkeit.

i\
F
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Merkmale Layout Beispiel

® Optimiertes Design, dadurch effizientes Spanemanagement

Optimierte Auflageflachen fiir groRziigige und strémungsoptimierte Bereiche fir

eine leichte Spaneabfuhr und geringen KiihImittelverbrauch.

%[ ] geneigte Fliche.

® Prozesssicheres Spannen durch interne Abfragen

Sicheres Spannen und Niederziehen durch Federunterstiitzung.

Funktions- Modell Spezifikationen ) }
; Abmessungen
beschreibung Nomenklatur Leistung ung Referenzschaltung Hinweise K.SMEK

Harmony in Innovation

High-Power-
Serie

Pneumatik-Serie

Hydraulik-Serie

Ventile/Kupplung
Hydraulikeinheit

Manuelle Produkte
Zubehor

Hinweise/Sonstiges

High-Power
Hydraulischer
Schwenkspanner

LHE
High-Power

Hydraulischer
Hebelspanner

LKE

High-Power
Pneumatischer
Bohrungsspanner

SWE

High-Power
Pneumatischer
Schwenkspanner

WHE
High-Power
Pneumatischer
Hebelspanner

WCE
High-Power
Pneumatisches
Abstiitzelement

WNC
High-Power
Pneumatisches
Nullpunkt-Spannsystem

WVS

Auch bei totalem Druckluftverlust (0 bar) ist eine Spannung durch Selbsthemmung garantiert.

% Vereinfachte Darstellung. Die wirklichen Teile sehen anders aus.

Spreizung Niederzug

Spaltfrei
a‘%

U i

2

Pneumatischer Spannkreis/

\ Spannfeder
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Funktions- Modell Spezifikationen Layout Beispiel ) .
N o Merkmal p Y/ p
High-Power Pneumatischer Bohrungsspanner Modell SWE EKMaE | peschreibung | Nomenklatur Leistung | APMESSUNGEN | g ferenzschaltung|  HmWelse KOSMEK
Harmony in Innovation
. . High-Power-
© Merkmale ( J Funktionsbeschreibung svereinfachte Darstellung. Die wirklichen Teile sehen anders aus. Serie
Pneumatik-Serie
o Kolbenstange Werkstiick Abhebefléche
>
§ Greifer Dichtring Hydraulik-Serie
[}
® Spannabfrage 5
g ".‘ m Geldster Zustand SURIEHILAC
Durch die Abhebefunktion kann das Niederziehen und Abheben des Werkstiicks gepriift g5 [/ %] /) ultageliche i 5 i anuelle Produte
u u gep LS @Zusammen‘ v v j ®Druckluft wird dem Loseanschluss zugefiihrt. Zubehér
o ' = ziehen i | I Werkstiick
werden. In automatisierten Anlagen einsetzbar. — : (& Schwimmend v Hinweise/Sonstiges
4 | (@Die Kolbenstange wird angehoben, der Greifer zieht
I-I L1 gelagert
- L= sich zusammen. (Werkstlick Abhebefunktion : High-Power
s =1 Fo- Unterseite des Werkstiicks und der Auflageflache e
2 — == entsteht ein Spalt.) LHE
< . .
% Mechanisches Sperrsystem Druckluftschalter Auflagepriifung :'y%r:'az?i:ﬁ:e,
2 . Druckluft (Lésen) | Druckluft (Spannen) |  (Luftsensor) Hebelspanner
<< LKE
2 —— . — * l l L o0 _NENCNNE O~ dishroner,
2 ‘ = ! - % Kontinuierlich dem Blasluftanschluss und dem Auflagepriif- Bohrungsspanner
% 7 ’f\ 1 ||» 3 & f:‘:\ il | anschluss Druckluft zufiihren. Wenn die Spanner ohne Luft- SWE
v i I v —_ ‘ ’ versorgung verwendet werden, konnen Fremdkorper in die ;“gh*PO\tfyefh
A ” =) i k\ A “ o R Druckluftanschluss (Lésen) Spanner eindringen und zu Fehlfunktionen fiihren. Scsxe:k:;a:ner
WHE
High-Power
e .. . Konusfliche Pneumatischer
Bei Einrichtung des Werkstlicks Beim Spannen = Gespannter Zustand Hebe‘sp\a/;n:é
S Druckluft wi hl fihrt. High-Power
L ON | [ ON E spannen Abhebefeder (UPruckluft wird dem Spannanschluss zugefuhrt Preumatiches
Auflageabfrage  Druckluft (Spannen) Auflageabfrage  Druckluft Spannen T ®Nieder- _ @] v WNC
n ziehen @ (@Die Kolbenstange senkt sich, der Greifer weitet sich High-Power
Lf neumati
entlang der Konusflache. (Die Spannfeder hebt den Euﬂ;u,ﬁfghp?msymm
Greifer an, der Greifer zieht nicht nieder.) Wvs
l
(®Wenn die Zugkraft die Federkraft tibersteigt, wird das
® Erkennen von Auffilligkeiten zur Vorbeugung unvorhergesehener Probleme Werkstiick durch den Greifer hinuntergezogen. Dabei wird
das Werksttick auf die Auflageflache gedriickt.
Fehler konnen erkannt und daher unvorhergesehene Probleme bei der Verarbeitung (Spannkraft = Presskraft auf die Auflageflache.)
oder beim Transport vermieden werden. In automatisierten Anlagen einsetzbar. Druckluftschalter Auflagepriifung
Druckluft (Losen) | Druckluft (Spannen) |  (Luftsensor)
orr | (D @I
Spannfeder Druckluftanschluss Spannen
! S
‘ | np
,f E L A | e .
== z ‘ m Erkannte UnregelmaBigkeiten
I I |55 ) S— S
/J L—H) R /J | L\ /—) e R Entiftung des Be-/Entlftungs- Das eingebaute Sperrventil und die Auflageprifung
Werkstiickdurchmesser mit gréBerem Niederziehen des Werkstticks Gebrochener Bolzen aufgrund anschlusses durch erkennen eine Zustandsabweichung wie folgt.
Bohrungsdurchmesser als spezifiziert. nicht vollstandig. des Werksticktransports. eingebautes Ventil Jﬁ
(Auflagefehler) + Beim Spannen eines Werkstticks, das einen groeren

Werkstlick Bohrungsdurchmesser hat. (Spannen ohne Werksttick)

+ Wenn die Kolbenstange oder der Greifer gebrochen ist.

+ Wenn sich der Kolben vollstdndig ausgefahren noch an der Unterseite befindet.

+ Wenn das Werksttick bei der Einrichtung mehr als 1 mm aufschwimmt.

Mechanisches
Sperrsystem

Druckluftschalter Auflagepriifung
Druckluft (Losen) | Druckluft (Spannen) | (Luftsensor)

or | (D @I

Kolben
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Funktions- Modell Spezifikationen Abmessungen Layout Beispiel Hinweise

High-Power Pneumatischer Bohrungsspanner Modell SWE Merkmale | occhreibung | Nomenklatur | Leistung Referenzschaltung KOSMEK

Harmony in Innovation

© Modell Nr. Bezeichnung © Spezifikationen

ModellNr. % WF:IE)OQ I §WI§2099 R Pneumatik-Serie
anerkstL’lck Bohrungscode | 060 | 065 | 070 : 075 ' 080 : 085 | 090 090:095 100:105 110;115:120:125 130
S W E 0 0 0 — - 1 1 5 — — ) | Werkstick Bohrungsdurchmesser 6d * 37 pam| 6 1 65 | 7 75 8 1851 9 | 919510105 11115121125 13 Hydraulik-Serie
Maschinenteil — : U, : : e
Harte Weniger als HB250 Ventile/Kupplung
Hydraulikeinheit
Zulissiger Offset (Toleranz des Ausdehnungsbereichs)™'  mm +0.5 yeradiieinne
Manuelle Produkte
Gesamthub mm 42 Zubehér
Niederzughub des Maschinenteils mm 1.0 - )
n BaugroBe s« Siehe Spezifikationen, Leistungsdiagramm und Abmessungen zu Details. Abhebehub des Maschinenteils *2 mm 02 DinsEs Sonstioes
1 : Verfiigbar in Durchmessern zwischen ¢ 6 und ¢ 9 mm (Ohne Kappe) ‘ Werkstiick Abhebekraft *? kN 0.09 0.15 :igdh—PrIJyver:
a € . . ydraulischer
2 . Verfugbarin Durchmessern zwischen ¢ 9 und ¢ 13 mm (Mit Kappe) T /_EE Zylindervolumen | L&sen cm? 18.6 255 Schwenkspanner
: (Spannen ohne 3 LHE
erkstiick) Spannen cm 17.6 24.2 [
= = N P - - ngh-Po_wer
SWE1000 (Ohne Kappe) SWE2000 (Mit Kappe) Maximaler Betriebsdruck MPa 0.5 .
Konstruktionsnummer Minimaler Betriebsdruck MPa 0.2 LKE
0 : Revisionsnummer Prifdruck MPa 0.75 Eﬁl%?fmpg‘t'{segher
. . Empfohlener Blasluftdruck MPa 0.4 ~0.5 02~03
Werkstiick Abhebeoption Betriebstemperatur - P o T
- Pneumatischer
A Mit Abhebefunktion (Abhebefunktion Option) A - N Medium Trockene Luft Schwenkspanner
o ; WHE
N : Ohne Abhebefunktion | §3 . | Masse kg Siehe Abmessungen zur Masse i
% EIE 3 Anmerkungen Pneumatischer
1 1 o 1 1 & . . R . . p
Anmerkuhg o - ) (i} <o @ = % 1. Das Spannteil ist beweglich, der Spannvorgang erfolgt nach dem Positionieren des Werkstiicks. Der numerische rebel 3;”&
E \Fjve}l VVeLm(/eJd\l;Jn%/?I\t/;'neﬁ;lposglozézyh;d_eé:]’woiif \2”\? i 1 ‘ L T Al & Wert in der Tabelle zeigt die Toleranz eines Spanners. High-Power
VL VMLV, VK, VX) wahlen Sie bitte N - Ohne Abhebefunktion. Mit Abhebefunktion Ohne Abhebefunktion Beachten Sie die Achsabstandsgenauigkeit jedes Spannteils und jeder Werkstiickbohrung, wenn Sie diese mit Pneumatisches
Werkstiick Bohrungsdurchmesser (Werksti.'lck BOhI’UI(fther(e)f:.‘lnét)ion Option) einem anderen Positionierspanner/Positionszylinder oder mehr als zwei dieser Produkte verwenden. Absmzevl\jn’:‘ecm
9 9 % 2. Der Abhebehub und die Abhebekraft sind Funktionen der Abhebeoption. High-Power
07 Werkstlick Bohrungsdurchmesser ¢ d f8§ Pneumatisches
Werkstiick Bohrungscode| - Werkstiick Bohrungsdurchmesser ¢ d * g% Nullpunkt-Spannsystem
% Der Werkstiick Bohrungsdurchmesser ist in | @ Spannkraft s
0,5-mm-Abstufungen vom zuldssigen Bereich ;
in der nachfolgenden Auflistung festzulegen. ModelflNr. SWE1000 - SWE2000
- - : n Werkstiick Bohrungscode | 060 065 070 ;075 080 ' 085 : 090 0901095‘1001105}1101115112011251130
Werkstiick Bohrungscode 060 065 070 075 080 085 090 095 100 105 110 115 120 125 130 Versorgungsdruck 0.5 MPa 15 2.2
Werkstiick Bohrungsdurchmesser 6d*34 (mm)| 6 | 65| 7 | 75| 8 |85 9 |95/ 10 105/ 11 [115] 12 [125 13 Versorgungsdruck ().4 MPa 12 18
SWE1000 Ohne Kappe Spannkraft Versorgungsdruck 0.3 MPa 10 14
SWE2000 | Mit Kappe kN
Versorgungsdruck (.2 MPa 0.7 1.0
Versorgungsdruck O MPa 0.15 0.25
Abmessungen Auflagehshe Spannkraft Berechnungsformel ~ #3 kN F=276 X P+0.15 F=3.92 X P+025
- Maximaler Betriebsdruck MPa 0.5 0.5
Leer . Standardhéhe (30 mm)
H [ Auflagehbhe | : Festlegung der Auflagehohe (in 5-mm-Abstufungen) )
5 2.5
Auflagehshe H (mm) S SWE2000
Modelliondard |30/35/40/45 50 55 60 S| 2 A
SWET000 | 30 | IHESIBereichIm ES 2
_— g 28 /
SWE2000 | 30 | % [NHINIBErEchIN g2 /
=
% % ist die Standardhohe, der Auflagehéhe Abmessungscode ist , Leer”. i’ 1.5 i SWE1000
% Beispiel Spezifikation bei der Festlegung einer Auflagehdhe, die nicht ] /
C
Standard ist. Auflagehéhe 50 mm : H50 § 1 Anmerkungen
. ‘ < / / 1. Das Diagramm zeigt das Verhéltnis zwischen Spannkraft
E Form der WerkStUCkbOhrung / und Versorgungsluftdruck.
05 2. Die Spannkraft zeigt die Presskraft gegen die Auflageflache
. Neigungswinkel . g geg g :
Leer : Gerade Bohrung (Weniger als 3°) // 3. Bei diinner Materialstarke rund um das Aufnahmeloch kann
T . Kegelbohrung 3 0 die Ausdehnungskraft die Werkstlickbohrung verformen.
% Kontaktieren Sie uns. \ :ED: 0 01 02 03 0.4 0.5 Das kann zu unerwiinschten Resultaten fiihren.
Versorgungsluftdruck (MPa) #%3. F: Spannkraft (kN), P: Versorgungsluftdruck (MPa)
Gerade Bohrung Gerade Bohrung Kegelbohrung
(Sackbohrung) (Durchgangsbohrung) % Kontaktieren Sie uns.
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Funktions- Modell Spezifikationen Abmessungen Layout Beispiel Hinweise

i - i Modell beschreibung Nomenklatur Leistung Referenzschaltung
High-Power Pneumatischer Bohrungsspanner SWE1000 Merkmale KOSMEK

Harmony in Innovation

© Abmessungen © FertigungsmaRe fiir die Montage

% Die Zeichnung zeigt SWE1000-A-[] im gel6sten Zustand. el
max.1.5 67 max.1.5 H Detai-I- Ausdehnungs.bereich 4xM5 X 0.8 Gewindetiefe 9 oder mehr 39
Werkstiick Abhebehub 3 Luftanschluss Spannen ¢ 3*7 S TieSaie
4xR1/8 Gewindestopfen (Abstand von der Auflagefléche beim Losen) Blasluftanschluss ¢ 3%7 $
AugaggﬂéCL\e (Werkstiick Abhebefliche) g \/ 3¢3 2 Ventile/Kupplung
A 21 S
uBendurchmesser ¢ 5 E Spanndurchmesser o o Hydraulikeinheit
. panndurchmesser 3 [ — N
\ : Spannflache [Beim‘Lbsen) i 5%2?@?&2{19 =) f (K = ;n:;\:heiljlre Produkte
(' I . %7
W% \,7] Auflagepriifung Luftanschluss ¢ 3 $ $ . - .
3 A i : - © T l g - \ Luftanschluss Lésen ¢ 3 %7 Hinweise/Sonstiges
AT Aulagefliche == == 28 | 28 i power
- }\ Innendurchmesser ¢ W M _C J 4 P k_\_uf_) —~\ Hydraulischer
3 Lo Bei Gesamthub Durchgang;bohrung ESackbohrung HE
(Spannen ohne Werksttick) g b46Hs" 8_046 g b 46H8" 8.046 High-Power
Auflageprifung Luftanschluss ¢ 1 7.6 * 3 6.35 g 6.35 :Z‘g[jﬁ;‘jﬁ:iﬂ
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, S . S . Hebelspanner
Auflageflache™? ] ISpezifikation AuflagehGhe™ | 1 m I‘/CO'6 : [ “ — [ e
‘ : . ‘ ‘ G ‘ 0 pigh-POV\(erh
i ‘ d>46.‘2 *01 g ¢46‘70,1 Bgﬁlr‘llj‘:\agtsl:;aﬁrner
' el m
Ghe: ‘ ‘ 1 LE' ‘ High-Power
| Auflagehohe: Standard | I K S | 04 Pneumatischer
: ‘ Anmerkungen T Schwenkspanner
) ] i ‘ : 1. Bei der Bohrungskontaktflache sollten keine Grate sein. WHE
Greifer (4 Greifer 90° Abstand) U ‘ ‘ ‘ %7. Es ist nicht erforderlich, jeden Anschluss zu bearbeiten, wenn der SWE R1/8 Gewindestopfen (4 Stopfen) entfernt wird und High-Power
(Ausrichtung der Greiferflachen ist 22 Pneumatischer
nicht veranderlich) ‘ g : ‘ die Luftanschlisse direkt gemacht werden. Hebelspanner
Hebelspanner
0 ‘ WCE
v g i © Modell Nr. Bezeichnun .
| = \ ‘ 9 [l BaugréBe (Bei Wahl von 1) ?'ngehunizyfghes
‘ - ‘ Konstruktionsnummer Abstitzelement
0 ‘ WNC
S - : i =il Abhebemethode —
-‘ | | SWE 1000 - & -[080- = _ =
| © j : ' N H E] T ] Werkstiick Bohrungsdurchmesser (Werkstick Bohrungscode) Pneumatisches
™~ ! ‘ . Nullpunkt-Spannsystem
| = B ‘ ‘ Abmessung Auflagehohe WVS
b -0.025 : A
T ® 4618 —0.064 T ‘ | é 4 é é A Form der Werkstiickbohrung
[ | [
4x0-Ring (inkludiert) | ' 1 s 1
1BP5 | N \ |
| Querschnittk —k | | @ Abmessungen und FertigungsmaBe fiir die Montage o)
(=) (=)
N $45.8 ‘ N ‘ ModellNF. SWEio00-0O
‘ ; ' 21 Werkstiick Bohrungscode | 060 065 070 075 080 085 090
| | ‘ Werkstiick Bohrungsdurchmesser ¢ d 637 653 7187 175707 8151 8573 | 9182
T ‘ ‘ Soanner Geloste Position 5.5 6 6.5 7 7.5 8 8.5
e . DchRmesser Spannen ohne Werkstiick 7.2 7.7 8.2 8.7 9.2 9.7 10.2
. ) Zulassiger Offset (Toleranz des Ausdehnungshereichs) #9 +0.5
Auflagepriifung Luftanschluss*2 Luftanschluss Losen*2 Anmerkungen Gesamthub 42
% 1. Das Werkstiick muss beim Spannen auf allen Auflageflachen ezl s e Sl 1'0
aufliegen. Sonst kdnnte das Werksttick durch die Spannkraft Werkstiick Abhebehub 10 0'2
verformt werden. :
G 9 9 9 10 10 10 10
%2. Die Anschlussbezeichnung ist auf der Flanschfldche des
e e . . S 5.5 5.5 5.5 6 6 6 6
- Werkstlicks aufgedruckt. (LOCK: Luftanschluss Spannen, 0 e e e -5 e 05 e
o ° RELEASE: Luftanschluss Losen, FC: Auflagepriifanschluss, v - : - - . - -
i i BLOW: Blasluftanschluss) Kontinuierlich dem Blasluftanschluss 8.5 K 9> 10 105 1 11>
und dem Auflagepriifanschluss Druck zuftihren. W 12 13 13 14 14 1 1
%3. Der numerische Wert gilt nur fir die Werksttick Abhebeoption. Anmerkungen 3 9. Das Spannteil ist beweglich, der Spannvorgang erfolgt nach dem Positionieren des Werkstticks.
Blasluftanschluss %2 Luftanschluss Spannen %2 4. Siehe[Auflagehéhe: Standard[fiir nicht angegebene Werte. Der numerische Wert in der Tabelle zeigt die Toleranz eines Spanners. Beachten Sie die
Achsabstandsgenauigkeit jedes Spannteils und jeder Werkstiickbohrung, wenn Sie diese mit einem
anderen Positionierspanner/Positionszylinder oder mehr als zwei dieser Produkte verwenden.
%10. Die Werkstlck Abhebefunktion gilt nur fir die Abhebefunktion Option.
. (mm)
© Werkstiick (Palette) Bohrungsabmessungen Anmerkungen " Aflacenghe | Sendehohe | Spedfikation Auflagehohe
Werkstlick 1. Bei einer diinnwandigen Werkstiickbohrung kénnte die Werk- messung Autlagehone Leer H35 H40 H45 H50 H55 H60
Werksttick Werkstiick Bohrungs%u(;chmesserNei unaswinkel stlickbohrung durch den Spannvorgang verformt werden. Die H 30 35 40 45 50 55 60
BOth”QS%UéChmESSGF BOth”QS%UéChmesse' o 3° gdergweniger) Spezifikationswerte fiir die Spannkraft werden in diesem Fall AA _ 55 105 | 155 | 205 | 255 | 305
‘qE.: Y-Fliche nicht erfiillt. Priifen Sie die Spannfunktion vor Verwendung und Masse kg 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.9 0.9
€ = ‘ / stellen Sie den passenden Versorgungsdruck ein.
K F 1 g F 1 %5. Wenn der Spannkopf lber der Y-Fldche des Werkstticks vorspringt,
S U]
o T c i ‘ ‘ oo “ . .
n | | g I ‘ stellen Sie sicher, dass es wahrend der Bearbeitung keine
E 0.5 oder weniger & C0.5 oder weniger Interferenz gibt.
Sackbohrung Durchgangsbohrung Kegelbohrung *6 %6. BeiVerwendung einer Kegelbohrung zum Spannen verwenden

Sie die Spezifikation -T: Kegelbohrung.
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High-Power Pneumatischer Bohrungsspanner Modell SWE2000 Merkmale | occhreibung | Nomenklatur | - Leistung Referenzschaltung| ' "eIse KOSMEK

Harmony in Innovation

© Abmessungen @© Fertigungsmale fiir die Montage

% Die Zeichnung zeigt SWE2000-A-[] im gel6sten Zustand. e
. . . Pneumatik-Serie
max. 15 73 max. 15 % Detail Ausdehnungsbereich 4xM5 X 0.8 Gewindetiefe 9 oder mehr 45
Luftanschluss Spannen ¢ 3*7 . .
) 45 i Hydraulik-Serie
4xR1/8 Gewindestopfen Werkstiick Abhebehub *3 7 Y
(Abstand von der Auflagefléche beim Losen) Blasluftanschluss ¢ 3 $ F
Ventile/Kupplung
(Werkstiick Abhebefliche) ¢ \/ 3 "N I Hydraulikeinheit
N Y un
== Spannfléche T T <
\1 N Auflagefléche P Spanndurchmesser Spanndurchmesser ) el ;ll:l:\:heiljlre Produkte
D3 AuBendurchmesser ¢ X (Beim Losen) Gpannen ohne 7} (K
Werkstiick) 6} Q . ) R —
o i A ; \ Luftanschluss Lésen ¢ 3%7 inweise/Sonstiges
2 Auflageflache 1
InnendurchmessergW 5 o == 31 ‘ 31 High-Power
g T [/ | Hydraulischer
3 / = Sch k
‘ s / . =) _\ Durchgangsbohrung Sackbohrung %
3 * ([ = =
W i 4. Bei Gesamthub © +0046 i +0046 High-Power
\\‘J 1 N Luft Losen (Spannen ohne Werkstiick) g $54H8"o g $54H8 o Hydraulischer
\ o . [ —— ——— 3 06 6.35 3 06 6.35 Hebelspanner
Auflagepriifung Luftanschluss & M Auflageflache™ : |Speziﬁkation Auflageh6he™4 | 1 I/ ' ! I . ' i [ LKE
‘ ‘ ] ‘ High-Power
i $54.2 0 g ¢ 548, Do r gz paaner
| Auflagehohe: Standard | ; } kS | [ swe
‘ v f 2 ‘ High-Power
U : Anmerkungen < | 0.4 Pneumatischer
‘ i B i X T Schwenkspanner
oT ‘ 1. Bei der Bohrungskontaktfldche sollten keine Grate sein. WHE
30° N ‘ %7. Esist nicht erforderlich, jeden Anschluss zu bearbeiten, wenn der SWE R1/8 Gewindestopfen (4 Stopfen) entfernt wird und High-Power
f )2 : die Luftanschlisse direkt gemacht werden. Pneumatischer
i ‘ Hebelspanner
: : . WCE
O 4xBefestigungsschraube (inkludiert) | S @ Modell Nr. Bezeichnun i
et s S 9 I Baugrote (Bei Waki von 2 e
25° < | | =+ Konstruktionsnummer Abstitzelement
s . ‘ A Leer Leer Abhebemethode Highr#
;': o : SWE 2 00 0 - N = m = H[] = T ] Werkstiick Bohrungsdurchmesser (Werkstiick Bohrungscode) ~ Pneumatisches
) n ‘ . Nullpunkt-Spannsystem
—| 2 ) ‘ N - ! Abmessung Auflagehohe WV
-0030 v _—
rh ® 54f8 ~0.076 T - | é 4 é é @ Form der Werkstiickbohrung
#x0-Ring (inkludiert) | ! | i s o
18P5 ‘ Q h "t * —%k ‘
- ‘ SRR | © Abmessungen und FertigungsmaBe fiir die Montage -
| o
¥ $5338 | ¥ ModeliN. [ sweoo0-oo
‘ : ' 21 Werkstiick Bohrungscode 090 095 100 105 110 115 120 125 130
‘ \ Werkstiick Bohrungsdurchmesser ¢d | 9%52 | 95%521 1037 105537 113 115537 1237 125537 13
i ‘ Soanner Geloste Position 8.5 9 9.5 10 10.5 11 11.5 12 12.5
e DchRmesser Spannen ohne Werksttick| 10.2 10.7 11.2 1.7 12.2 12.7 13.2 13.7 14.2
31 31 Zulissiger Offset (Toleranz des Ausdehnungsbereichs) * 8 +0.5
Auflagepriifung Luftanschluss*2 Luftanschluss L8sen*2 Gesamthub 42
Anmerkungen Niederzughub des Werkstiicks 1.0
% 1. Das Werkstiick muss beim Spannen auf allen Auflageflachen - 9 5 :
: . . ) Werkstiick Abhebehub *9 0.2
aufliegen. Sonst konnte das Werkstiick durch die Spannkraft
G 10 10 10 11.5 11.5 11.5 11.5 11.5 11.5
verformt werden.
o %2. Die Anschlussbezeichnung ist auf der Flanschflache des Mx 8 8 8 8 8 86 86 93 93
Werkstlcks aufgedruckt. (LOCK: Luftanschluss Spannen, i = = = = - i - e i
- RELEASE: Luftanschluss Losen, FC: Auflagepriifanschluss, 5 43 43 43 5.8 5.8 5.8 58 5.8 5.8
\n BLOW: Blasluftanschluss) Kontinuierlich dem Blasluftanschluss T 57 62 67 7.2 77 8.2 8.7 9.2 9.7
und dem Auflageprifanschluss Druck zuftihren. v 86 9.1 9.6 10.1 106 T 116 12.1 126
%3. Der numerische Wert gilt nur flr die Werkstiick Abhebeoption. v 1.5 12 12.5 13 13.5 14 14.5 15 15.5
%o X4 Siehe[AuﬂagehéheZ Standard]ﬁ)r nicht angegebene Werte. W 15 16 16 7 7 18 18 19 19
%2
Luftanschluss Spannen X 24 | 24 | 24 | 24 | 24 | 25 | 25 | 26 | 2
Y 25 25 25 25 25 26 26 27 27
@ Werkstiick (Palette) Bohrungsabmessungen Anmerkungen Anmerkungen 3 8. Das Spannteil ist beweglich, der Spannvorgang erfolgt nach dem Positionieren des Werkstiicks.
o . . . . . Der numerische Wert in der Tabelle zeigt die Toleranz eines Spanners. Beachten Sie die Achsabstandsgenauigkeit
Werkstiick 1. Beieiner dinnwandigen Werkstlickbohrung konnte die Werk- . ) . . o . L . )
. Werkstiick Bohrungsdurchmesser stiickbohruna durch den Spannvoraand verformt werden. Die jedes Spannteils und jeder Werkstiickbohrung, wenn Sie diese mit einem anderen Positionierspanner/Positionszylinder
Werkstlick erkstuc od Neigungswinkel 9 P gang ) oder mehr als zwei dieser Produkte verwenden.

Bohrungsdurchmesser ~ Bohrungsdurchmesser e ) Spezifikati e fiirdie S kraft werden in di Fall
¢d ¢d (3° oder weniger) pezifikationswerte fur die >pannkralt werden in diesem Fa % 9. Die Werkstiick Abhebefunktion gilt nur fiir die Abhebefunktion Option.

= Y-Fliche ™ nicht erfiillt. Priifen Sie die Spannfunktion vor Verwendung und (mm)

[}

£ ik = N / stellen Sie den passenden Versorgungsdruck ein. . Standardhdhe Spezifikation Auflagehdhe

gl F ‘ 1 é [ | R o %5. Wenn der Spannkopf tiber der Y-Fléche des Werkstiicks vorspringt, Himasng ALETE e - e || H35 = H40 | H45 = H50 | H55 @ H60

o 1 ] - [ ] i Lo w . .

9 | I A % | ‘ 4 stellin Sie 5|c'her, dass es wahrend der Bearbeitung keine H 30 35 40 45 50 55 60

$ €0.5 oder weniger 2 C0.5 oder weniger ' Int.er erenz gibt. - AA _ 55 10.5 15.5 205 255 305
Sackbohrung Durchgangsbohrung Kegelbohrung %6 6. Bei Verwendung einer Kegelbohrung zum Spannen verwenden Masse kg 1.0 10 10 1.0 1.1 1.1 1.1

Sie die Spezifikation -T: Kegelbohrung.
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High-POWEI’ Pneumatischer BOhrungSSpanner Modell SWE Merkmale beschreibung | Nomenklatur Leistung Referenzschaltung KOSMEIK

Harmony in Innovation

High-Power-
@® Layout Beispiel © Pneumatische Referenzschaltung

% Die Zeichnung zeigt eine kombinierte Referenzmontage fiir SWE-N (Bohrungsspanner) und WM (Pneumatischer Positionszylinder). > Die Zeichnung zeigt eine kombinierte Referenzschaltung fiir SWE-N (Bohrungsspanner) und WM (Pneumatischer Positionszylinder). T

Bei Steuerung mit einem Solenoidventil | -
Hydraulik-Serie

Ventile/Kupplung

Luft Spannen Blasluft Luft Spannen Blasluft ’Der rot markierte Teil zeigt den erforderlichen Kreis bei Verwendung mit WM. ‘ Hydraulikeinheit
——Ta—1 ] oy R kel WO ;
: - : WM-C Manuelle Produkte
__SWEN SWE-N | LuftLosent (Nolpunk) | LuftLosen] (Ausichiung) Zubehér
Bohrungsspanner Bohrungsspanner 1 : 1 :
) Hinweise/Sonstiges
WM-D WM-C w f — Schwenkspanner

Ausrichtungszylinder Druckschalter  f gsenifung Adegeping | oo b AdRegepting oo o Adfageiing | o1 o -O- LHE

Nullpunktzylinder Ausrichtungs-

Blasluft
Spannprifung  Léseprifung 1| blaslu hl High-Power

s

e

w i}‘ Geschwindigkeitsregelvent ‘ Luftsensor fiir Auflagepriifung 2 High-Power
'GZH-][ T P i (Empfohlen:ISA-G/SMC) Hydraulischer

ieruna <~ | N Y = T e T M Y e T Y T e Il N S
markierung Luft§ Spannen k Luft bpannen _} Luft Spannen —_— Hydraulischer
SWEN SWE-N SWE-N Hebelspanner
— —H 1 . H Luft Losen Luft Losen Luft Losen: LKE
. ' ‘ i High-P
SWE-N o SWE-N Ay : i Pntumatischer
Bohrungsspanner . Bohrungsspanner ‘:Q:‘ L s Bohrungsspanner
'— -+ Geschwindigkeitsregelventil ** SWE
‘ — Spannen | i Lésen Blasluft :Auflagepriifung High-Power
= Vorzentrierung AYIINA oz o\ Pneumatischer
[ (2 oder mehr) Pt E Va8 _Schwenkspanner
E WHE
‘ § Q..“ Empfohener Luftdhuck High-Power
i mproniener Luftdruc e} <=~ Empfohlener Luftdruck Pneumatischer
‘ c | ; SWE1000:04 MPa = fog p
’ e N - 0.2MPa Hebelspanner
zl 5 ML bttt M wee
= |
High-Power
Filter Pneumatisches
= S Empfohlen 5 p1m "~/ Abstitzelement
! WNC
@ g @ @ ? @ Luftquelle © High-Power
; Pneumatisches
Bei Steuerung mit zwei Solenoidventilen | Nullpunkt-Spannsystem
Grundplatte WVS
Durchmesserabstand 1 mm oder weniger T o
Luft Spannen J;B\as\ufti Luft SE%U??F,EB,S,ITEJ ’Der rot markierte Teil zeigt den erforderlichen Kreis bei Verwendung mit WM. ‘
Anmerkungen 3 :
. R ) , . . . . . : WM-D ; WM-C ‘
1. Richten Sie bei der Demontage eines Werkstiicks 2 oder mehr Vorzentrierungen ein, um eine Beschddigung des Spannteils | utlosent (Nulpunk) Lot sen? (Ausichung) 3
zu vermeiden. Siehe die Zeichnung oben zur Lénge der Vorzentrierung und zum Durchmesserspalt. : : : : :
(Die Verwendung von Vorzentrierungen hangt vom Lade-/Entladezustand des Werkstiicks ab.)
2. Wahlen Sie bei Verwendung einer Kombination von WM (Pneumatischer Positionszylinder) und SWE-N (Bohrungsspanner) P 1< | Geschwindigkeitsregelventil Luftsensor fiir Auflagepriifung %2
N: Nichtabhebefunktion. - ' (Empfohlen:ISA-G/SMC)
T
P 4| Blasluft Puﬂagepruﬁmg% Blasluft »uﬂagepmfung{ Blasluft ﬁOi !
Luft gpannen| | | bl
: j Luft L6 Luft Lo Luft Losen:
Druckschalter i i Druckschalter ; urrLosen dreLosen ! osens
WM N ] : :
Ausdehnungspriifung v Spannpvufungf@ ; : :
WM P :
Zusammenziehpriifung Loseprifung 7@'" ‘.
Spannen’ :Lésen Spannen éLésen Blasluft Auflageprifung
L L
4 -
% 2%
Lo o Empfohlener Luftdruck i -+ Empfohlener Luftdruck
M} MiF SWET000:04MPa (]} MiF v
' SWE2000:0.2 MPa
IS
E;nt;)ef:)h\en Sum <> Zustand fiir Betriebsabfrage des Bohrungsspanners (Referenz) ON: Druckzunahme, OFF: Druckabnahme
: Beim Losen Bei Werkstiickeinrichtung Beim Spannen Bei ungewshnlichem Spannen
Erkennung Losen ON ON OFF OFF
Luftquelle Druckschalter ung - -
Erkennung Spannen OFF OFF ON ON (OFF bei Luftaustritt)
L fiir Auflageprif FF N(OFF)#3 N FF
Anmerkungen uftsensor fiir Auflagepriifung ) ON(OFF) 0 [¢]
% 1. Verwenden Sie ein Solenoidventil, um eine Arbeitsabfolge einzurichten, damit der SWE (Bohrungsspanner) in Betrieb geht, nachdem der WM
(Pneumatischer Positionszylinder) die Bewegung abgeschlossen hat. Wenn kein Solenoidventil verwendet werden kann, sehen Sie zur Einstellung
der Abfolgegeschwindigkeit ein Drosselventil mit Sperrventil (1 Stiick) bei % vor. Wenn der SWE vor dem WM in Betrieb geht, kann es aufgrund der
Axialbelastung auf dem SWE zu einer Beschadigung der Ausrlistung kommen.
%2. Installieren Sie fiir jeden einzelnen Spanner einen Luftsensor, um die erforderliche Genauigkeit der Luftsensoreinstellung zu erreichen.
1. Die Aktivierung des WM-D (Nullpunktspanner) sollte ungefahr gleichzeitig oder friiher als die des WM-C (Ausrichtungsspanner) erfolgen.
%3. Mit Abhebefunktion wird ,OFF" angezeigt, da es einen Abstand zwischen Auflageflédche und Werkstiick gibt. Ohne Abhebefunktion wird ,ON" angezeigt, abhéngig vom 64

63

Einstelldruck des Luftsensors.
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. . High-Power-
@ Hinweise Serie

Pneumatik-Serie

® Anmerkungen zur Konstruktion ® Einbauhinweise

1) Prifen der Spezifikationen

@ Verwenden Sie jedes Produkt gemaB den Spezifikationen. 4) Spannermontage 9) Geldster Zustand 1) Priifung des Mediums Hydraulik-Serie

@ Bei diesem Produkt handelt es sich um einen pneumatisch [ D‘as Spannteil d‘ieser Ausrlstung verfiigt tiber einen [ Be.im Lt:>sen wird das Werkst[]ck' abgeho‘ben - das ist normal. [ ] F!L]hrenn Sie saubere,ﬂgeﬁltferte Luft ?u. . . N S —
Einstellmechanismus (£0.5 mm). Bei horizontaler Anwendung wird der Einbau von Vorkehrungen @ Eine Olversorgung tiber eine Schmiervorrichtung ist unnétig. Hydraulikeinheit

doppelwirkenden Spanner, der mit Druckluft/Federkraft spannt

und mit Druckluft I6st. Auch wenn weder der Spannanschluss Beachten Sie die Achsabstandsgenauigkeit jedes Spannteils gegen ein Herausfallen des Werkstiicks zur lokalen Fixierung S

.. . . . anuelle Produkte
noch der Léseanschluss mit Luft versorgt wird, wird der Spann- und jeder Werkstiickbohrung, wenn Sie diese mit zwei oder empfohlen. 2) Vorgehen vor der Verrohrung Zubehor
zustand durch die eingebaute Feder beibehalten (der Spann- mehr Positionierspannern oder Positionszylindern verwenden. Lokale Fixierun ® Die Rohrleitung, der Rohrleitungsanschluss und der Medien-

durchmesser erweitert sich): Hinweise/Sonstiges

(@ Beibehaltung der Spannkraft auch wenn der Luftdruck 0 MPa

kanal sind durch griindliches Spilen zu reinigen.

betrigt. (Siehe Spannkraftverlauf: Spannkraft bei Versorgungs- 5) Spannkraft Staub und Spane im Kreis kdnnten zu einem Austritt des High-Power
luftdruck 0 MPa auf S. 58.) ® Die Spannkraft zeigt die Presskraft gegen die Auflageflache. Mediums und einer Funktionsstérung fihren. Hydraulischer
) ; . . . . . ) . o ) - ) ) Schwenkspanner
(@ Beim Zufiihren/Abflhren des Werkstticks sollte Loseluft zugefiihrt Fihren Sie vor der Verwendung einen Spanntest durch und @ Fir dieses Produkt wird kein Filter bereitgestellt, um ein ke
werden. Wenn keine Loseluft zugefihrt wird, kommt das Werksttick stellen Sie den passenden Pneumatikdruck ein. Bei Verwendung Eindringen von Fremdkorpern und Verunreinigungen in High-Power

Hydraulischer
Hebelspanner

LKE
I 3) Anwendung des Dichtungsbands High-Power

i ifer in Ki kt, Brech fuhrt. . . N . . .
mit dem Greifer in Kontakt, was zum Brechen der Spanner filhrt mit unzureichender Spannkraft kénnte das Werkstiick herausfallen. den Luftkreislauf zu verhindern.

Ausdehnung durch eingebaute Feder

(Spanndurchmesser bei Spannen

ohne Werkstiick) 6) Die Bohrungsgrofe des Werkstiicks, der Neigungswinkel und

Pneumatischer

J ® Mit dem Band 1 bis 2 Mal in Schraubrichtung umwickeln. Bohrungsspanner
\ ® Ein kaputtes Dichtungsband kann zu Luftaustritt und B

die Werkstlckharte sollten im Spezifikationsbereich liegen.

Keine Luftzufuhr I
- - - Funktionsstérungen fiihren. High-Power
Wenn der Werkstiick Bohrungs- Die Ausdehnung des Spann§r5|st 1{nzur‘e\ch§nd, . . . . . Pneumatischer
54 J-4 . ' | unddieSpannkraft erfiilt die Spezifikation nicht. @ Um zu vermeiden, dass wahrend der Rohrleitungsarbeiten Fremdkorper Schwenkspanner
Luft hi L6 Ce ) o Luft hi S durchmesser groBer als die Spezifikation ist. . . . o WHE
uftanschluss Losen _——"-- -0 ——_Lutanschiuss >pannen - - - - in das Produkt gelangen, sollte man vor den Arbeiten eine sorgfiltige
Keine Luftversorgung Keine Luftversorgung Bei Verwendung mit Fiihrt zu einem Herausfallen . o o - High-Power
unzureichender Spannkraft. des Werkstiicks. 10) Horizontales Positionieren Reinigung durchfiihren. Pneumatischer
. . A . . . Hebelspanner
Wenn der Werkstiick Bohrungsdurchmesser | Die Demontage des Werkstiicks wird schwierig ® Stellen Sie beim Einrichten des Werkstcks SICher' dass es zu keinem WCE
2) Werkstiick Referenzplatte (Auﬂageﬂéche) Z-Achse kleiner als die Spezifikation ist. und kénnte zu Beschadigungen fiihren. Abheben oder Rutschen des Werkstiicks kommt. Wenn der Spann' High-Power
) . . ) ) . i ai i i 4 ; vorgang bei einem Abheben oder Rutschen des Werkstticks - Pneumatisches
® Die obere Flanschfliche dieses Produkts ist die Auflagefliche Bei einer geringen Werkstiick Kénnte zu einer abnormalen Auflage gang . i - ‘ Modell Nr. GewindemaR Anzugsmoment (N-m) Abstiitzelement
des Werkstiicks und positioniert in Z-Richtung Bohrungstiefe. und Beschédigung fihren. vorgenommen wird, kdnnte der Spanner beschadigt und die SWE M5%0.8 63 WNC
Werkstiick Wenn der Werkstiickbohrungskonus Die Last konzentriert sich beim Spannen auf Werkstlickbohru ng verformt werden. High-Power
gréRer als der Standard ist. den Greiferpunkt und konnte zu Schiden fiihren. 4) Montage des Bohrungsspanners EIET\:T;EIS—(SZ;HWSIW
Wenn die Werkstlckbohrung Der Greifer greift nicht weit genug in das Werkstiick, 11) Demontieren Sie das Werkstlick, wenn alle Spanner volistandig gelGst sind. ® Verwenden Sie bei der Montage des Produkts nur Innensechs- WVS
héarter als angegeben ist. es ist kein sicheres Spannen méglich. ® Beim Demontieren eines Werkstlcks wahrend des Spann- oder kantschrauben (mit einer Zugfestigkeit von 12.9) und ziehen
7) Wandstéarke um Werkstiickbohrung Losevorgangs kann es zu Schaden am Spanner und einem Sie diese mit dem in der nachfolgenden Tabelle angegebenen
@ Bei einer diinnwandigen Werkstiickbohrung konnte Herausfallen des Werkstiicks kommen. Anzugsmoment fest.
9 9 9
5 die Werksttickbohrung durch den Spannvorgang
Auflageflache 12) Richten Sie Vorzentrierungen ein.

5) Anschlussposition des Bohrungsspanners
® Jeder Anschluss ist auf der Flanschfliche des Gerats markiert.

verformt werden. Die Spezifikationswerte o . . .
® Bei einer Demontage des Werkstiicks mit Gefdlle kann es zu

fur die Spannkraft werden in diesem Fall

Werksttick Schaden am Spanner und einem Herausfallen des Werksticks

Beachten Sie die Einbaurichtung.
. (LOCK: Luftanschluss Spannen, RELEASE: Luftanschluss Losen,
d @‘ FC: Auflagepriifanschluss, BLOW: Blasluftanschluss)
—|F

] L
ﬁ ﬁ : ﬁ 6) Verwenden Sie einen Blasluftkreis mit AuBendurchmesser @6

nicht erfillt. Fiihren Sie vor der
kommen.

Verwendung einen Spanntest durch

Verformung

und stellen Sie den passenden

\&) Pneumatikdruck ein. Bei unzureichender
| ‘ Spannkraft konnte das Werkstiick herausfallen.

Grundplatte

(Innendurchmesser ¢ 4) oder groRer.

8) Blasluftanschluss und Auflagepriifanschluss ® Fir eine wirksame Blasluftzufuhr wird die Verwendung von

Stellen Sie beim Spannen sicher, dass alle Auflageflichen Kontakt mit ) p des Produkts oh ¢ fiih lei o h
dem Werkstiick haben. Wenn das Werksttick keinen Kontakt mit der ® Eine Verwendung des Produkts ohne Luftversorgung fiihrt zum Luftleitungen mit einem AuBendurchmesser von ¢6

Auflagefliche hat, nehmen Sie Bezug auf das Diagramm mit den Eindringen von Fremdkorpern in den Spanner, wodurch es zu N\ /Z‘ (Innendurchmesser ¢ 4) oder groBer empfohlen.
Abmessungen und berechnen Sie den Anpressdruck mit der Spannkraft einer Fehlfunktion des Spanners kommt. i
und der Auflageflache, damit es zu keiner Verformung des Werkstticks kommt. O ﬁ—\%\Q

3) Auflageprifmechanismus
® Das Werkstlck wird durch den Spannvorgang gegen die Auflageflache

gedrickt, und die Auflagepriifung erfolgt.
Werkstlick Abhebeflédche

Unterseite des Werkstticks Unterseite des Werkstiicks Sehen Sie bei der gemeinsamen Verwendung mit anderen Positionier-

spannern/Positionszylindern Vorzentrierungen vor. Beachten Sie die

Achsabstandsgenauigkeit jeder Montagebohrung und jeder Werksttick-

bohrung der Positionierspanner/Positionszylinder.

Spiel 0.2mm
Zustand beim
Aufsitzen

np 4

Beim Spannen

Bei Werkstuickeinrichtung
(Beim Losen)

Wenn das Werkstiick eingerichtet wird (vor Zufiihren des Spannluftdrucks) wird ) ) ) )
bei der Abhebefunktion das Werkstiick durch eine eingebaute Feder angehoben. ’% Siehe allgemeine Hinweise S. 1045. * Hinweise zum Umgang + Wartung/Inspektion - Garantie

Es entsteht ein Spiel von 0.2 mm zwischen der Unterseite des Werkstiicks und der Auflagefléche.
65 66
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High-Power-
Serie

Modell SWE

High-Power Pneumatischer Bohrungsspanner Hinweise

© Hinweise ©NOTIZ
. . . P ik-Seri
® Hinweise zum Umgang ® Wartung und Inspektion neumatiicserie
1) Der Umgang mit dem Produkt sollte durch Fachpersonal erfolgen. 1) Siehe S. 1045 zu allgemeiner Wartung. Hydraulik-Serie
® Der Umgang mit und die Wartung der hydraulischen Maschine und
L . . . . P Ventile/Kupplung
des Luftkompressors sollten durch Fachpersonal erfolgen. 2) Reinigen Sie das Spannteil und die Auflagefldche regelméBig. Hydraulikeinheit
@ Dieses Produkt ist mit einem Blasluftmechanismus ausgestattet,
2) Bedienen oder demontieren Sie die Maschine nur, wenn das - « A . Manuelle Produkte
) ) . ) somit konnen Spéane und KihImittel entfernt werden. Da es schwierig Zubehor
Sicherheitsprotokoll gewdhrleistet wird. o R . N .
) . ) . . . . sein konnte, anhaftende Spéne, Schlick usw. zu entfernen, tiberpriifen
(@ Die Maschine und die Ausristung kénnen nur geprift oder eingestellt ) o 3 ) - Hinweise/Sonstiges
werden, wenn bestatigt ist, dass die Schutzeinrichtungen vorhanden sind. Sie beim Einrichten des Werkstlicks, dass keine Fremdkérper vorhanden
@ Bevor die Maschine abgebaut wird, stellen Sie sicher, dass die zuvor sind. Bei Betrieb mit auf dem Spannteil anhaftendem Schmutz kann es High-Power
genannten Sicherheitsvorkehrungen getroffen wurden. Drehen Sie die aufgrund einer unzureichenden Spannkraft zu einem Herausfallen des Hydraulischer
) Schwenk
Luftzufuhr von der Hydraulikquelle ab und stellen Sie sicher, dass im Werkstiicks, zu fehlerhaftem Betrieb, Luftaustritt usw. kommen. >chwenkspanner WQCHS:a””er

hydraulischen und im pneumatischen Kreis kein Druck vorherrscht. High-Power
3 Nach dem Abstellen der Maschine Teile erst demontieren, wenn die l( Hydraulischer
. . Hebelspanner

Temperatur abgekiihlt ist. LKE
@ Stellen Sie sicher, dass es keine Auffélligkeiten bei den Schrauben und
entsprechenden Teilen gibt, bevor Sie die Maschine oder Ausriistung

High-Power
‘ ‘ Pneumatischer
Bohrungsspanner

wieder starten.
SWE
. . . . w . High-Power
3) Beriihren Sie Werkstiicke (Paletten) oder Spanner nicht, wahrend diese Pheumatischer
in Betrieb sind. Bei Missachtung kann es zu einer Verletzung der Hande Schwenkspanner
durch Einklemmen kommen. WHE
High-Power

Pneumatischer
Hebelspanner

X

L
25
]

Auch wenn die AuBenseite des Bohrungsspanners allgemein gereinigt wird,
kann es Verunreinigungen an den innenliegenden Teilen geben. Kontaktieren
Sie uns flr Reparaturen falls nétig. Reparaturen oder Umbauten, die nicht von
Kosmek oder ohne unsere Zustimmung und Bestatigung durchgefiihrt werden,

flhren zu einem Erléschen der Garantie.

WCE

High-Power

Pneumatisches

Abstiitzelement
WNC

High-Power
Pneumatisches

4) Das Gerat nicht zerlegen oder abandern. Nullpunkt-Spannsystem

3) Dauerbetrieb fihrt zu einer Abniitzung des Greifers und WVS

=

® Wenn die Ausriistung zerlegt oder abgedndert wird, erlischt die s craf
. . . einer geringeren Spannkraft.
Garantie auch innerhalb des Garantiezeitraumes. 9 9 P

) ) S ) Bei Abniitzung muss der Greifer ausgetauscht werden. Die Austauschintervalle

@ Eine leistungsstarke Feder ist eingebaut, diese kann sehr
s variieren je nach Betriebsdruck, Werksttickmaterial, Bohrungsform usw.
geféhrlich werden.
Bitte kontaktieren Sie uns.

4) Kontaktieren Sie uns fur Instandsetzungen und Reparaturen.
Eine leistungsstarke Feder ist eingebaut, die sehr gefahrlich werden kann.

% Siehe allgemeine Hinweise S. 1045. * Hinweise zum Umgang ~ * Wartung/Inspektion  + Garantie
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Hinweise
=

©Hinweise

® Hinweise zum Umgang @® Wartung und Inspektion

1) Der Umgang mit dem Produkt sollte durch Fachpersonal erfolgen. 1) Abbau der Maschine und Abschalten der Druckquelle

® Der Umgang mit und die Wartung der hydraulischen Maschine @ Bevor die Maschine abgebaut wird, stellen Sie sicher,
und des Luftkompressors sollten durch Fachpersonal erfolgen. dass die zuvor genannten Sicherheitsvorkehrungen getroffen

) ) o ) wurden. Drehen Sie die Luft der Hydraulikquelle ab und stellen

2) Bedienen oder demontieren Sie die Maschine nur, wenn das Sie sicher, dass im hydraulischen Kreis und im Luftkreislauf
Sicherheitsprotokoll gewdhrleistet wird. kein Druck besteht.

(D Die Maschine und die Ausriistung kénnen nur geprift oder @ Stellen Sie sicher, dass es keine Auffalligkeiten bei den Schrauben
eingestellt werden, wenn bestatigt ist, dass die Schutzeinrichtungen und entsprechenden Teilen gibt, bevor Sie das Gerdt wieder starten.

vorhanden sind.

(@ Bevor die Maschine abgebaut wird, stellen Sie sicher, dass die zuvor
genannten Sicherheitsvorkehrungen getroffen wurden. Drehen Sie 2) Reinigen Sie den Bereich um die Kolbenstange und den Bolzen regelméBig.
die Luft der Hydraulikquelle ab und stellen Sie sicher, dass im

hydraulischen Kreis und im Luftkreislauf kein Druck besteht. @ Bei Benutzung mit verschmutzter Oberflache kann es zu

Dichtungsschaden, Fehlfunktionen, Flissigkeitsaustritt
3 Nach dem Abstellen der Maschine Teile erst demontieren, wenn und Luftverlust kommen.
die Temperatur abgekihlt ist.

@ Stellen Sie sicher, dass es keine Auffélligkeiten bei den Schrauben
und entsprechenden Teilen gibt, bevor Sie die Maschine oder
Ausriistung wieder starten.

3) Beriihren Sie die Spannelemente (Zylinder) nicht, wahrend die
Spannelemente (Zylinder) in Betrieb sind. Bei Missachtung kann
es zu einer Verletzung der Hande durch Einklemmen kommen.

X OOm

3) Reinigen Sie alle Referenzflachen der Positionierungsmaschine
regelmaBig. (VS/VT/VL/VM/ VI/NK/WVS/WM/WK/VX/VXF)

4) Das Gerat nicht zerlegen oder abdndern.

® Wenn die Ausriistung zerlegt oder abgedndert wird, erlischt @ Positionierungsprodukte, mit Ausnahme des Modells VX/VXF,
die Garantie auch innerhalb des Garantiezeitraumes. kénnen durch Reinigungsfunktionen Verunreinigungen entfernen.
Beim Einbau von Paletten stellen Sie sicher, dass sich keine
dicken, schlammahnlichen Stoffe auf den Paletten befinden.

@ Eine regelmaBige Verwendung mit verschmutzten Teilen fihrt
zu nicht einwandfrei funktionierenden Positionierungsfunktionen,
Undichtheiten und Fehlfunktionen.

O (

X O O

4) Beim regelmaBigen Abkuppeln von Kupplungen sollte taglich
entliftet werden, um zu vermeiden, dass Luft in den Kreis
gemischt wird.

5

=

Ziehen Sie regelmaBig Muttern, Schrauben, Stifte, Zylinder
und die Rohrleitung fest, um die einwandfreie Nutzung
zu gewahrleisten.

6

=

Stellen Sie sicher, dass die Hydraulikflussigkeit nicht schlecht
geworden ist.

7

—

Stellen Sie sicher, dass das Gerat reibungslos funktioniert und
keine ungewohnlichen Gerdusche macht.

® Vergewissern Sie sich vor allem nach einem Neustart nach

einer langen Nichtverwendung, dass das Gerdt einwandfrei
bedient werden kann.

8

=

Die Produkte sollten an einem kiihlen, dunklen Ort ohne
direkte Sonneneinstrahlung oder Feuchtigkeit gelagert werden.

9

=

Bitte kontaktieren Sie uns fir Instandsetzungen und Reparaturen.
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Hinweise zur Verwendung

von hydraulischen Hinweise

Einbauhinweise Liste

(Fiir Hydraulik-Serie) |Hydraulikflissigkeiten| " Drosselventilen zum Umgang Wartung/Inspektion

® Garantie

1) Garantiezeitraum

@ Der Garantiezeitraum flr das Produkt betréagt 18 Monate ab
Versand von unserem Werk oder 12 Monate ab Erstbenutzung,
je nachdem was friher eintritt.

2) Umfang der Garantie

@ Im Falle von Produktschaden oder Funktionsstérungen wéhrend
des Garantiezeitraums aufgrund von Konstruktionsfehlern, fehlerhaften
Materialien oder fehlerhafter Ausfiihrung werden wir das fehlerhafte Teil
auf unsere Kosten ersetzen oder reparieren. Defekte oder Schaden, die
durch Folgendes verursacht werden, sind nicht gedeckt.

(D Wenn die vorgeschriebenen Wartungen und Inspektionen nicht durchgefiihrt werden.

(@ Wenn das Produkt verwendet wird, wahrend es basierend auf der Beurteilung der
Bedienperson nicht fiir den Einsatz geeignet ist, und dies zu einem Defekt fiihrt.

(3 Wenn es durch die Bedienperson unsachgemaf verwendet oder behandelt wird.
(Dazu zdhlen auch Schaden, die durch das Fehlverhalten von Dritten verursacht werden.)

@ Wenn der Defekt durch andere Griinde verursacht wird, fiir die wir nicht verantwortlich sind.

(® Reparaturen oder Umbauten, die nicht von Kosmek oder ohne unsere Zustimmung und
Bestatigung durchgefiihrt werden, fiihren zu einem Erl6schen der Garantie.

® Sonstige Schaden aufgrund von Naturereignissen oder Katastrophen, die nicht
unserem Unternehmen zuzuschreiben sind.

@ Teile oder Austauschkosten aufgrund von Teileaufbrauch und Verschleif3.
(Zum Beispiel Gummi, Kunststoff, Dichtungsmaterial und einige elektrische Teile.)

Schéden, ausgenommen wenn diese direkt aus einem Produktfehler resultieren,
sind von der Garantie ausgenommen.

Garantie

Harmony in Innovation

High-Power-
Serie

Pneumatik-Serie

Hydraulik-Serie

Ventile/Kupplung
Hydraulikeinheit

Manuelle Produkte
Zubehor
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Harmony in Innovation

Unternehmensprofil

Vertriebsstellen

Vertriebsstellen weltweit

Japan

Auslandsverkauf

TEL. +81-78-991-5162 FAX.4+81-78-991-8787

KOSMEK LTD. 1-5, 2-chome, Murotani, Nishi-ku, Kobe-city, Hyogo, Japan 651-2241
T651-2241 HEERMETREXZEA2TH1ESS

EUROPE TEL. +43-063-287587-11 FAX. +43-463-287587-20
KOSMEK EUROPE GmbH Schleppeplatz 2 9020 Klagenfurt am Wérthersee Austria
USA TEL. +1-630-241-3465 FAX. +1-630-241-3834

KOSMEK (USA) LTD.

1441 Branding Avenue, Suite 110, Downers Grove, IL 60515 USA

China

KOSMEK (CHINA) LTD.
EHE( LB HAERAT

TEL.+86-21-54253000 FAX+86-21-54253709

21/F, Orient International Technology Building, No.58, Xiangchen Rd, Pudong Shanghai 200122, P.R.China
FRELEETHRIXAINEES8S & 5 EREHEAE21FE 200122

India

KOSMEK LTD - INDIA

TEL.+81-80-3565-7481

F 203, Level-2, First Floor, Prestige Center Point, Cunningham Road, Bangalore -560052 India

Thailand

Reprasentanz Thailand

TEL. +66-2-715-3450 FAX. +66-2-715-3453

67 Soi 58, RAMA 9 Rd., Suanluang, Suanluang, Bangkok 10250, Thailand

Mexico TEL. +52-442-161-2347
KOSMEK USA Mexico Office Blvd Jurica la Campana 1040, B Colonia Punta Juriquilla
Taiwan TEL. +886-2-82261860 FAX. +886-2-82261890

(Exklusivhadndler Taiwan)

Full Life Trading Co., Ltd.

16F-4,No.2, Jian Ba Rd., Zhonghe District, New Taipei City Taiwan 23511

BEBSHERLTE B RIRE/\B25%E 16F-4 (REHICER)

Philppines TEL.+63-2-310-7286 FAX. +63-2-310-7286

G.E.T. Inc, Phil. Victoria Wave Special Economic Zone Mt. Apo Building, Brgy. 186, North Caloocan City, Metro Manila, Philippines 1427
Indonesia TEL. +62-21-5818632 FAX. +62-21-5814857

(Exklusivh@ndler Indonesien)

P.TPANDU HYDRO PNEUMATICS  Ruko Green Garden Blok Z- I No.51 Rt.005 Rw.008 Kedoya Utara-Kebon Jeruk Jakarta Barat 11520 Indonesia

Vertriebsstellen in Japan

Hauptsitz
Vertriebsstelle Osaka
Auslandsverkauf

TEL.078-991-5115 FAX.078-991-8787

T651-2241 OERHAHRARER2T B1E5S

Vertriebsstelle Tokio

TEL.048-652-8839 FAX.048-652-8828

T331-0815 BERET O EHILXAMETAT B85

Vertriebsstelle Nagoya

TEL.0566-74-8778 FAX.0566-74-8808

T446-0076 EMEREHEEET2T B 10&H 1

Vertriebsstelle Fukuoka

TEL.092-433-0424 FAX.092-433-0426

T812-0006 ERREmmiELX L EmE1T B8-10-101




Globales Netzwerk

@® Partner und Vertriebsstellen im Ausland
@® Vertriebshandler
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@ TECHNISCHE ANDERUNGEN IN DIESEM KATALOG VORBEHALTEN.
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