— Merkmale | Anwendungsbeispiele | Modell Nr. i AuBen 5 In Zusammenhang inwei
Vorteile |Funkiionsbeschreibung| Bezeichnung Leistungskurve Abmessungen Zubenor stehende Produkee | Hinweise KOSMEK
Harmony in Innovation

Vorteile Positionieren
Sp;nnelement
e Die Einrichtungsverbesserung fiihrt zu Produktivitatssteigerungen. oositionieren

Der pneumatische Positionsspanner positioniert mit hoher Genauigkeit und spannt gleichzeitig.
(Vorrichtungsausrichtung und Inspektion fallen weg.) Der Vorrichtungswechsel ist schneller und leichter,

P n e u m a t i S c h e r P 0 S i t i o n S S p a n n e r i _ I. so dass die Ausrichtungsprifung auf Genauigkeit wegfallt, die in vieler verschiedener Art und Weise
- durchgefihrt wird. (LA ULL T

Ventil « Kupplung

Spannelement

Modell SWT

Hinweise « Sonstiges

Roboter
handwechsler
SWR

Pneumatischer
Positionsspanner

SWT

High-Power
neumatisches
ullpunkt-Spannsystem

P o S | t | O n | e rt u n d S p a n n t g I e | C h y4 e | t | g . <Fertigungslinie LCD-Anzeigen> <Maschinen-Prifgerat> <Roboterwerkzeugwechsler> <Halbleiterpriifgerat> WVs

Positionierungswiederholbarkeit : 3um Alle Edelstahl PAT.

Anwendungsbeispiele

% Die detaillierte Funktionsbeschreibung finden Sie auf S.51.

Palette (Gegenstand fiir Positionierung)
® Wiederholbares Positionieren mit hoher Genauigkeit ® Spann-Funktion Block fiir Positionierung des Spannelements O
% Es gibt zwei Moglichen, um den Block anzubringen. : 2

Spannkraft liegt in einem Bereich von 0.7kN ~ 9.0kN. Qm‘
Verwendung mit einer Kombination aus Spannen und Spannelement mit Luftdruck und Feder fir Selbstspannen. Palette (Gegenstand fir Positionierung) 2 "
Blockieren. Den Block am Objekt zwecks Positionierung Spannkraft kann auf Ihre Bediirfnisse abgestimmt werden. ="

anbringen. /
[0)
3um
g \Spannelement ‘

GelGster Zustand Einspannzustand

Positionierungswiederholbarkeit : 3 um

- j
. . . .. g ':
® Selbstspannfunktion (Sicherheit) ® Luftblas- und Auflagepriifung =
Haltekraft bei null Pneumatikdruck
( ) Fremdkorper werden durch das Luftblasen entfernt. modet SWT 5 561 | Moden SWTJ 5 65 | Modent SWTB - S5.63
. ; Die Auflageflache wird mit der Luftbohrung bereitgestellt, .
Das interne mechanische Spannen erfolgt und . . ) o 1 .
Spannkraft und Haltekraft werden gewéhrleistet. die Auflagepriifung ist méglich, wenn der Spaltfuhler Klassifikation Lu?t(s)par::\t,r\\”/rllf:frzlgdsen Flanschformblock Eingebetteter Block
Wenn der Pneumatikdruck null betrigt, bleibt das verwendet wird. P e .
Betriebsdruckbereich 0.35~1MPa =

Spannen durch das mechanische Spannen aufrechterhalten.

% Fur Positionierungen, die mehr als den minimalen Luftdruck erfordern.
- Die Spannkraft variiert
Hélt Spannzustand aufrecht. je nach Luftdruck. Q%%é@r ﬂ %%

Merkmale + Selbstspannfunktion
mit Feder « Einfache Montage + Gerade Montage
+ Material : Edelstahl + Material : Edelstahl - Material : Edelstahl

Distanzscheibe zur Hohen-

. einstellung (nur fiir SWTB)

Luftblasen Auflagepriifung Zubehér - = Material : Equal to S45C

Feder flr Selbstspannen
VZ-VSC — S5.63 48
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Harmony in Innovation

Positionieren
© Systemreferenzen © Konfigurationsbeispiel fiir Paletten verschiedener GroB3e
Bei Paletten mit verschiedener GroR3e furr die Grundplatte kdnnen das Spannelement und der Block gemeinsam verwendet werden. AN
I | Verwendung von zwei Luftpositionsspannern I | Gerat und Funktion Grundplatte + Palette 1~3 Kombination N
% Fur die Kombination von Spannelementen Palette 1

und Blocken siehe S.55.

Abstiitzelement

@ Ventil « Kupplung
|
I

| Festpunkt-Spannelement

| Palette

(Gegenstand zum Positionieren) Mit Positionierungsfunktion

1
=
1
/

Hinweise * Sonstiges

Bewegliche Konusflache

7N
&)

A,
&

Roboter
handwechsler

SWR

Al Fo—a-
7
A\
@
N7

+le

Pneumatischer
Positionsspanner

SWT

Festpunkt-
Spannelement

Keine Positionierungsfunktion

Festpunkt-
Spannelement

High-Power
neumatisches
ullpunkt-Spannsystem

WVS

Fuhrungsteil (gerade)

| Festpunktblock

Fur Referenz
Ebene Richtungspositionierung

Konusreferenzflache
(gesamter Umkreis)

Palette
(Gegenstand zum Positionieren)

Festpunktblock

’

|

|

I
an a1 PPN
(|| ¢—@ 3

@ @@ e

| Schneideblock

Fur eine Richtung
Positionieren

Grundplatte

Fuhrungsblock

Konusreferenzfliche (ein Teil)

% Im Falle der Installation ist nur beim Schneideblock
auf den Phasenanschluss zu achten. Siehe Phasen-
anschluss von SWTJ-C (S.64/S.65) fir Detailinformationen.

[€]

& v [@w

N

| Fihrungsblock

Zur Fiihrung

Fihrungsteil (gerade) . .
Kombination von Spannelement und Block

Spannelement auf der Grundplatte + Block auf der Palette ||» Funktion wenn kombiniert

Grundplatte

@ D
@ Referenzschaltung Festpunkt-Spannelement + @% Festpunktblock II‘

Luft fiir Auflageprifung IEF

Spann-Funktion
+

Positionierungsfunktion
(Referenzpunkt)

i %) = 1 # 1 AR Spann-Funktion

asbe-z==, | e-z=ze | o= I esfe= 77 Festpunkt-Spannelement (P Schneideblock I

’ : ’ Feoe= ! i + WK

O+ O -+ O O e ) \N 2% Positionierungsfunktion
st o i e i =i i Luftfahler far (eine Richtung)

Spann-Funktion
+
Fuhrungs-Funktion

AR
Fihrungsspannelement + f(éj‘\ Fuihrungsblock II*

SWT Spanneliement

§.:
4
SHOIENO

H L : : Auflagepriifung

: : : IE:I 5um

: . i Blasluf !

¢ + * ¢ sl % <;>-@ Luft
(e

- Festpunkt-Spannelement PR

: : oder + f Freier Block II‘ Spann-Funktion

: : Spann-Luftdruck E_ G @ Fiihrungsspannelement 2

- - - A —

i i i Lose-Luftdruck i — H g [ Anmerkungen
= ol b
'E: % 1. Wenn die Spann-/Block-Konfiguration in Reihe geschaltet ist, wird empfohlen, zusatzliche Abstiitzelemente zwecks Stabilitat vorzusehen.
. . L . . %2. Die Federstiftposition wird angezeigt. Die Positionierung in einer Richtung erfolgt mit dem Scheideblock und mit dem Festpunktblock als Referenz.
Anmerkung 1. Es wird empfohlen, die Luftblaslinie mit mindestens ¢ 6 zu verwenden, um einen effizienten Luftstrom

Die Schneideblock-Positionierungsebene muss den Festpunktblock tangieren.
(Der Federstift wird auf der Linie positioniert, die die Zentren des Festpunktblocks und Schneideblocks verbindet.)

49 50

zu gewahrleisten. Es ist gefilterte saubere Trockenluft bereitzustellen.
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Pneumatischer Positionsspanner

@ Querschnitt

Pt Abstreifer

Stahlkugel
Konushtilse

Konusreferenzflache

Auflagefléche

Kleine Stange

Be-/Entliftungsloch
fur Auflageprifung

Gehduse

Druckluft-
Spann-Anschluss

(Fur Luftblasen)

Feder

Kolbenstangen Druckluft-

Grundplatte Lose-Anschluss

Modell SWT

Produktmaterial : SUS (AuBer Verpackung, Transportring, Distanzscheibe zur Hoheneinstellung)

@© Funktionsbeschreibung

Abstreifer

Flansch

- « Luftblasen verhindert Verunreinigung durch Schmutzstoffe.
Geneigte Oberfléche

« Abstreifer verhindert, dass Fremdkérper eindringen und sorgt dafiir, dass der
Stahlkugelbereich sauber bleibt.

« Durch die abgeschragte Flanschfliche kdnnen Fremdstoffe und Medium
leicht flieBen.

« Der Schlitz der Konushtilse (ein Platz) ist durch eine Gummiplatte geschtzt,
um das Eindringen von Schneidespénen zu verhindern.
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Blasluft
ON

Spann-Luftdruck
OFF

Lose-Luftdruck

i
Abhebefunktion am

/"vorderen Ende des Spannelements

Palette

Beim Einspannen der Palette,

+ wird die Palette auf der angehobenen Kolbenstangenkappe eingerichtet.
In dem Moment besteht ein Abstand zwischen den Festpunktflichen, so
dass Schmutzstoffe durch den Luftstrom entfernt werden.
Dadurch kénnen Spane und Schneidedl! durch das Luftblasen effizient
entfernt werden.

Beim Ausspannen der Palette

Spann-Luftdruck

B - Der enge Kontakt der Konus-Auflageflache wird durch die Abhebekraft gelost.

[Beim Einspannen der Palette]

Lose-Luftdruck
ON

4

Konusreferenzflache

+ Wenn der Lose-Luftdruck OFF geschaltet ist und die Spann-Druckluft auf
ON steht, wird die Kolbenstange durch den Luftdruck und die Federkraft
abgesenkt und die Stahlkugeln greifen in die Auflageflache.

+ Die Palette wird mit hoher Prézision iber der Konushdilse positioniert,
wenn sie die Konusflache des Blocks beriihrt.

Beim Einspannen

- Die Auflageflache besitzt ein Luftloch fiir die Prifung der Auflageflache
(Uber Luftfuhler).

& L6se-Luftdruck
OFF

der Palette
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||» [Beim Ausspannen der Palette]

Beim Einspannen

Merkmale | Anwendungsbeispielel Modell Nr. AuBen

Vorteile Funktionsbeschreibungl Bezeichnung Abmessungen

@© Funktionsbeschreibung wahrend des Ein-/Ausspannens

1. Luftdruck 16st das Spannelement. Position der Palette wéahrend des
Einspannens muss innerhalb des Offset-Toleranzwerts liegen.

Offset-Toleranz

Palette
Offset-Toleranz
Festpunktblock Fuhrungsblock
o (Schneideblock) %%
—1

' | Fiihrungs- |

spannelement

Festpunkt-
Spannelement

Grundplatte

2. Wenn die Palette abgesenkt wird, muss sie so positioniert werden, dass die
Blocke die Stange beriihren, wie in A sichtbar.

3. Wenn die Palette weiter abgesenkt wird, wird sie innerhalb von 0.2mm von
der Referenzachse positioniert Gber die Fiihrungshiilse und den Fiihrungsblock.
(Fuhrungsfunktion) Abstand zwischen Festpunkt-Spannelement und Konusreferenz-
flache durch die Fihrungsfunktion vermeidet Interferenzen.

Konusreferenz
Oberfléache

Konushiilse Fiihrungshiilse

4. Das Einspannen ist abgeschlossen, wenn die Palette auf der Kolbenstange ruht. In dem
Moment wird der geeignete Abstand zwischen der Auflageflache und der Konusreferenz
durch die Abhebefunktion gewahrleistet, so dass die Schneidespane durch das Luftblasen
effizient entfernt werden

5. Wenn der Lése-Luftdruck auf OFF steht und der Spann-Luftdruck ON ist, wird der Block
durch den Luftdruck und die Federkraft gegen gegen die Auflageflache gedriickt. Wenn
der Block angedrtickt wird, wird der Kontakt mit der Konusreferenzflache fir die
Positionierung hergestellt.

Leistungskurve Zubehor

In Zusammenhang Hi .
stehende Produkte Inweise

KOSMEK

Harmony in Innovation

Positionieren
+

Spannelement

Positionieren

Spannelement

Es wird empfohlen, Grobfiihrungen zu
verwenden, damit die Palette innerhalb
des Offset-Toleranzbereichs bleibt.

Grobfithrung

Abstiitzelement

Ventil « Kupplung

Hinweise * Sonstiges

Roboter
handwechsler

SWR

Pneumatischer
Positionsspanner

SWT

High-Power
neumatisches
ullpunkt-Spannsystem

WVS

Palette

Wahrend der Paletteneinrichtung
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Harmony in Innovation

. . . Positionieren
© Beschreibung der beweglichen Konushiilse Spannelement

Positionieren

Spannelement

Positionierungsmethode: Durchgehende Oberfliche mit beweglicher Konushilse Bewegungen und Fehler durch bewegliche Konushiilse absorbiert (/@) e
stutzelement

Ventil « Kupplung

Beginn des Positionierungsvorgangs XY Positionierung XYZ Positionierung
Palette Ve ™ e ~N Ve ~N Hinweise + Sonstiges
Abstand fast null, da die beweglichen Fast null Abstand zwischen der Absorbiert Fehler durch Absenken
Teile mit der Konusreferenzflache in Konushilse und den beweglichen der beweglichen Konusflache
Kontakt kommen. Teilen der Einheit. Roboter
Enger Enger handwechsler
f A\A Kontakt Kontakt SWR
Konusreferenzflache
— Auflagefliche SWT
o » ‘ High-Power
neumatisches
. ullpunkt-Spannsystem
Konushiilse 24 olo ole WVS
mit Schlitz) 7 7
Grundpatte 4L
i J N J N /
Die Vorteile der beweglichen Konushilse
Kleine Fehler werden durch die bewegliche Konushiilse absorbiert, und der Abstand
zwischen dem Spannelement, der Konushilse und dem Block wird eliminiert, so dass
die wiederholbare Positionierungsgenauigkeit und die stabilisierte Spannkraft Bewegliche Konushiilse absorbiert Abstandsfehler (@/@)

moglich sind.
Absorbiert Distanzschwankungen, was zu einer VerschleiBminimierung von Positionierungsteilen fiihrt und

. . N idet Deformi Spannelement/Block.
@ Absorbiert Toleranzschwankungen bei jedem Positionierungs-Spannelement und Block. vermeldet Deformierungen von Spannelement/Bloc

% Die Prézisionssicherungsfunktion ist absolut notwendig, vor allem wenn Platten geférdert werden oder mehrere Vorrichtungswechsel notwendig sind.

@ Absorbiert Verschleil des Positionierungsteils aufgrund der langen Betriebszeit.

(3 Absorbiert Distanzschwankungen von Montageldchern.
Prézisionsfehler zwischen Mittelabstand

@ Absorbiert Distanzschwankungen aufgrund von Temperaturwechsel. P N
__Abstandfehler: Klein _, Abstandfehler: Gro8
7D . 1
Festpunktblock % -%
chneidiebloc
etpunic Absorbiert
. Schwankungsfehle
anusailies —— durchdas —
Kleine Stange Absenken der
/ Feder Konushdilse.
[ =L =2l
\\ J

Prazisionsfehler zwischen Mittelabstand £0.02 (max. 20.025)

54
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Pneumatischer Positionsspanner

© Modell Nr. Bezeichnung (Spannelement)

SWT0030-M

Modell SWT

Spannkraft
01 : Spannkraft 0.8kN (Pneumatikdruck 0.5MPa) 10
02 : Spannkraft 1.5kN (Pneumatikdruck 0.5MPa) 9 /1 SWT0080
03 : Spannkraft 2.3kN (Pneumatikdruck 0.5MPa) 8 //
05 : Spannkraft 3.3kN (Pneumatikdruck 0.5MPa) 7 ///
08 : Spannkraft 5.1kN (Pneumatikdruck 0.5MPa) z 6 r _—1SWT0050
% Siehe Spannkraft. & > d _—
Detailinformationen sind der Leistungskurve und %‘ 4 -~ ——— SWT0030
den Spezifikationen zu entnehmen. s 3 — —
5 — —  — SWT0020
1 T ____—{SWT0010
0
0O 03 04 05 06 07 08 09 1.0
Pneumatikdruckzufuhr (MPa)
Konstruktion Nr.
0 : Revisionsnummer
Merkmale
i ) I D G
D : Festpunkt-Spannen (insbesondere fiir Positionieren)
. . R Konus Gerade
G : Flhrungs-Spannelement (insbesondere fir Fiihrung)
Festpunkt- Fuhrung

Spannelement

© Kombination aus Spannelement und Block

Spannelement

Spannelement Modell Nr. Blockmodell Nr. Funktion

SWT-MD (Festpunkt-Spannelement) | SWTB-D / SWTJC-D (Festpunkt-Block)

Spannelement + Positionierung an einem Referenzpunkt

(
SWT-MD (Festpunkt-Spannelement) | SWTBL-C/ SWTJC-C (Schneideblock) Spannelement + Positionierung in einer Richtung
SWT-MG (Fihrungs-Spannelement) | SWTBL-G/SWTJO-G (Fihrungsblock) Spannelement + Fiihrung
SWT-ML festpunkt/Fiihrungs-Spannelement)  SWTB-F / SWTJOI-F  (Freier Block) Spannen

Anmerkung
1. Siehe folgende “SWT-SWTB/SWTJ blockkompatible Listen” fiir Informationen {ber die genauen Kombinationsformen.

© SWT—SWTB/SWTJ blockkompatible Listen

Spannelement Modell Nr. SWT0010 SWT0020 SWT0030 SWT0050 SWT0080
SWT Block Modell Nr. SWTBO010 SWTB020 SWTB030 SWTB050 SWTB080
(Material : SUS) SWTJO10 SWTJ020 SWTJ030 SWTJO050 SWTJ080
WVS Block Modell Nr. ) VSB020 VSB060 VSB100 VSB160
(Material : SCM) VSJ020 VSJ060 VSJ100 VSJ160
Anmerkung

1. Oben finden Sie Informationen tber die “Kombination von Spannelement und Block”.

Merkmale | Anwendungsbeispiele| Modell Nr.
Vorteile Funktionsbeschreibung| Bezeichnung

] Aullen . In Zusammenhang
Leistungskurve Abmessungen Zubehor stehende Produkte

Hinweise

© Modell Nr. Bezeichnung (Block)

SWTB : Eingebetteter Block SWTJ : Flansch-Block

SWTB 03 0 - SWTJ 03

0-
| - | -
il HEH O

Blockform

SWTB SWTJ

SWTB : Eingebetteter Block
Palette i (Distanzscheibe zur Hoheneinstellung) Palette

SWTJ : Flansch-Block ) [ 1 H Nicht an SWTB als Zubehérteil befestigt.
! VZ[-VSC vorbereiten, wie unten sichtbar.

Eingebetteter Block Flansch-Block

SWT Spann-Modell anpassen

01: SWT0010
02: SWT0020
03 : SWT0030
05: SWT0050
08: SWT0080

Konstruktion Nr.

0 : Revisionsnummer

1 Merkmale
D : Festpunkt-Block (insbesondere fir die Referenzpositionierung verwendet)
C : Schneideblock (insbesondere fiir die Positionierung in einer Richtung verwendet)
G : Fuhrungsblock (insbesondere fiir die Fiihrung verwendet)
F : Freier Block (fir mehrere Paletten in verschiedenen Gréf3en geeignet)

© Modell Nr. Bezeichnung (Distanzscheibe zur Hoheneinstellung) @ Weitere Montagebeispiele (Referenz)

% Dieses Produkt ist nur flir den eingebetteten Block des SWTB.

3% Material : Wie S45C wie in der Zeichnung unten sichtbar.

% Setzen Sie sich mit uns wegen der Montagemethoden in Verbindung,

VZ 006 0 - VSC

=l =

i

Inl

KOSMEK

Harmony in Innovation

Positionieren

+
Spannelement
Positionieren
Spannelement
Abstiitzelement

Ventil « Kupplung

Hinweise * Sonstiges

Roboter
handwechsler

SWR

Pneumatischer
Positionsspanner

SWT

High-Power
neumatisches
ullpunkt-Spannsystem

WVS

SWTB Block: Befestigungs-  SWTJ Block: Befestigungsschraube

Geeigneter SWTB Block Modell Nr.

01: SWTB010-0J
02: SWTB020-[J
06 : SWTB030-[J
10 : SWTB050-J
16 : SWTB080-IJ

Konstruktion Nr.

0 : Revisionsnummer

schraube von der Oberseite von der Oberseite
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Pneumatischer Positionsspanner Modell SWT Vorteile  |Funkionsbeschveibung| Bezeichnung [-EiStUNGSKUIVE o ccungen| ZUPENOT | sehendeproduke | Hinweise | R @D IMIERK

Harmony in Innovation

Positionieren
© Spannkraft / Abhebekraft

Positionieren

i Spannkraft ‘g Abhebekraft

—folol— oo
7 Abstiitzelement

Ventil « Kupplung

Hinweise * Sonstiges

Spannelement

Anmerkungen
1. Diese Grafik zeigt den Wert fiir das einzelne Spannelement. Roboter
2. Diese Grafik zeigt das Verhdltnis zwischen Luftdruckversorgung und Spannkraft (durchgehende Linie) / Abhebekraft (gepunktete Linie). handwechsler
% 1. Sie zeigt die Haltekraft bei OMPa Luftdruck und erfillt nicht die Spezifikationen. SWR
Pneumatischer
Positionsspanner
SWT0010-M[] 14 SWT0080-M[J 10 e
Versorgungsdruck (MPa) | Spannkraft ~ (kN) | Abhebekraft (kN) % 12 Versorgungsdruck (MPa) | Spannkraft  (kN) | Abhebekraft (kN) = / '
= L =~ - High-Power
1.0 1.40 0.51 . Spannkraft / 1.0 9.18 433 _ 8 fitumatisches
£ 10 = Spannkraft / ullpunkt-Spannsystem
0.9 1.29 0.44 = / 0.9 836 3.83 L WVS
[ [
0.8 1.17 037 E 08 - 0.8 7.53 333 E 6 /
0.7 1.06 0.30 2 -~ 0.7 6.71 2.82 g - Abhebekraft
~ X > -
0.6 0.94 0.23 5 Abhebekraft | ___- 0.6 5.89 232 & 4 P
0.5 0.83 0.16 ; 04 —be==T 0.5 5.06 1.82 E P o
04 072 008 g La-mT" 0.4 424 131 g 2 SPvT
. s ) -
Haltekraft bei 0 MPa *1 0.4 - _de=="7 Haltekraft bei 0 MPa*1 15 - -
Betriebsdruckbereich  (MPa) 035~1.0 00 ™03 04 05 06 07 08 09 10 Betriebsdruckbereich ~ (MPa) 035~ 1.0 00 ™03 04 05 06 07 08 09 10
Versorgungsdruck (M Pa) Versorgungsdruck (M Pa)
SWT0020-M[] 30
Versorgungsdruck (MPa) | Spannkraft  (kN) | Abhebekraft (kN) 'z‘
10 252 0.92 o
0‘9 2'31 0.80 & Spannkraft T .
' : : % 20 © Ladegewicht
08 211 067 £ "
07 1.90 055 5 15
06 1.70 042 & " = L ad -
S - adegewicht
05 1.49 030 < Abhebekraft | =1 9
04 1.28 0.17 S 05 =T
[ ——-T
Haltekraft bei 0 MPa *1 0.7 - S
Betriebsdruckbereich  (MPa) 035~1.0 0 0 03 04 05 06 07 08 09 10 . '
v Standardladegewicht ist| Abhebekraft X Anzahl Spannelemente X 0.8
ersorgungsdruck (M Pa)
SWT0030-M[] 40 und es muss unter dem maximalen Ladegewicht liegen.
Versorgungsdruck (MPa) | Spannkraft  (kN) | Abhebekraft (kN) § 35 ‘ ‘ /
1.0 3.92 1.49 Spannkraft
: : : £ 30
09 359 129 = 7
08 327 109 g
0.7 294 0.90 2 20
06 262 0.70 % 15 = Modell Nr. SWT0010-M[] SWT0020-M[J SWT0030-MCJ SWT0050-M[J SWT0080-M[]
05 229 051 < Abhebekraft |..--1
. - . c 10 L= Maximales Ladegewicht *2 kg 200 400 600 800 1200
04 1.96 031 =3 P
Haltekraft bei 0 MPa *1 1.0 - 0> T Anmerkung
Betriebsdruckbereich  (MPa) 035~1.0 0 TG T e e o 05 o5 o % 2. Es zeigt das Paletteng‘ewicht in horizontaler Positioq an (flach positioniert), das das SWT ungeachtet der Anzahl an Spannelementen positionieren kann.
- : - g - - : E Der Lose-Luftdruck wird mit dem Ladegewicht bestimmt (Vorrichtung).
Versorgungsdruck (M Pa) (Das Ladegewicht muss weniger als 80 % der Abhebekraft betragen (Anzahl Spannelemente X Abhebekraft)).
_ Bei Verwendung der Palette in vertikaler Richtung siehe S.69.
SWT0050-M[] 6
Versorgungsdruck (MPa) | Spannkraft  (kN) | Abhebekraft (kN) = /
1.0 5.84 2.57 z
~ Spannkraft
09 533 226 e 4 P —
©
08 482 195 £ -
o)
0.7 4.31 1.64 @ 3 - J
06 3.80 132 2 5 Abhebekraft ___--=~
05 329 1.01 % e
04 2.78 0.70 I P
Haltekraft bei 0 MPa *1 14 = a -=77
Betriebsdruckbereich  (MPa) 035~1.0 00 ™03 04 05 06 07 08 09 10

Versorgungsdruck (M Pa)
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Pneumatischer Positionsspanner

@© Verschiebung gegeniiber Querkraft

% Bei der Verschiebung handelt es sich um den vorausgesagten Referenzwert auf der Basis der Testdaten unter unten stehenden Bedingungen.

Verschiebungen kdnnen je nach Bedingungen der Vorrichtungen variieren. Die angegebenen Werte sind Referenzwerte, die auf Testdaten beruhen.

M Spannelement-/Block-Anordnung

Festpunkt-
Spannelement [
Schneideblock

Fiihrungs-
spannelement
Fuihrungsblock

Fuhrungs-
spannelement
Fuhrungsblock

@ Querkraft F

Festpunkt-
Spannelement
Schneideblock

Montageabstand P

—— Ablesen der Verschiebung

X-Achse
Verschiebung

M Testgerat

(D Verschiebungsmessgerat L
in Richtung der x-Achse

Modell SWT

adezelle
Druckzylinder

Querkraft F

Werkstiick

Y-Achsg
Verschiebung

Lastposition L

SWT Montageplatte o

\

Grundplatte

Montageabstand P \

@ Displacement Dial Gauge
at the Direction of Y-axis

(Bsp.) Bei Verwendung des SWT0010

B Komponenten
[Spannelement]

SWT0010-MD X 2 Einheiten
SWT0010-MG X 2 Einheiten
[Block]
SWTJ010-D X 1 Einheit
SWTJ010-CX 1 Einheit
SWTJ010-G X 2 Einheiten

M Bedingungen
Montageabstand
Lastposition
Versorgungsdruck
Querkraft

0.5M

M Verschiebung
(@ Verschiebung in x-Achse

P=120mm
L=175mm

F=2kN

[N}
o

[ @ Verschiebung in x-Achse

o

pm)
S

N

N

Verschiebung (

Pa

0 0.5 1 1.5
Querkraft F (kN)

ca. 7.6 um.

@ Verschiebung in y-Achse ca. 2.6 um.

Note
1. Bei anderen Bedingu

ngen setzen Sie sich bitte mit uns in Verbindung.

o N A OOV O
1
1
1
1
1
1
:
1
1
1
1
1
1
:
1
:
1

\ !
\
\:
1
1

2 25

=250

L=17
/ >
L=100

/
/
/ ,/ L=50

N
o

[ @ verschiebung in y-Achse]

=250

)
-
Oy

u
=

N

o

o 0o

/ Ji=175

Verschiebung (

Zg ____________ "'7‘""7\/

—r

=100
=50

0.5 1 1.
Querkraft F (kN

25

SWT0010

B Komponenten

[Spannelement]
SWT0010-MD X2 Einheiten — 16
SWT0010-MG X2 Einheiten 5 14
[Block] s
SWTJ010-D X 1 Einheit
SWTJ010-CX 1 Einheit
SWTJ010-G X 2 Einheiten

20
18

12

—
o

Verschiebun

M Konditionen 6
Montageabstand P=120mm 4
Lastposition L=50~250mm
Versorgungsdruck0.5MPa

M Spannkraft 0

Gesamt 3.3kN (0.83kN X 4 Einheiten)

| B ® verschiebung in x-Achse

L=250

L=100

/
// y L=175
//

L=50

P

z%

0 0.5 1 15 2
Querkraft F (kN)

Verschiebung (um

20
18
16
14
12

—_
© o

o N B~ O

| B @ verschiebung in y-Achse

=250

/ AL=175

/ |/

/I

—

| —1 L=100

0 0.5 1 15
Querkraft F (kN)

=50
2.

Merkmale
Vorteile

Anwendungsbeisp
Funktionsbeschreib

SWT0020
20

iele| Modell Nr.
ung| Bezeichnung

Leistungskurv

AuBen
Abmessungen

B Komponenten

| B @ Verschiebung in x-Achse

[Spannelement] 18

SWT0020-MD X2 Einheiteng 16

SWT0020-MG X 2 Einheiten < 14

[Block] 912
SWTJ020-DX 1 Einheit 3
SWTJ020-CX 1 Einheit -2 10
SWTJ020-GX 2 Einheiten 3 g
£
M Bedingungen 6 L=250
Montageabstand P=200mm 4 tjgg
Lastposition [=50~250mm L=50
Versorgungsdruck 0.5MPa 2
M Spannkraft 0 0 1 2 4

Gesamt 6.0kN (1.49kN X 4 Einheiten)

SWTO0030
20

Querkraft F (kN)

|
Komponenten 18

| B ® verschiebung in x-Achse |

[Spannelement]

SWT0030-MD X 2 Einheiten £ 16
SWT0030-MG X 2 Einheiten 214

[Block] 311 5
SWTJ030-DX 1 Einheit 3
SWTJ030-CX 1 Einheit 210
SWTJ030-GX 2 Einheiten 3 o
g =250
’ L=175
M Bedingungen 6 =100
Montageabstand P=200mm 4 % L=50
Lastposition [=50~250mm
Versorgungsdruck 0.5MPa 2
0
M Spannkraft 0 1 2 3 4 5 6
Gesamt 9.2 kN (2.29kN X 4 Einheiten) Querkraft F (kN)
SWT0050 20
W Komponenten |. (@ Verschiebung in x-Achse |
[Spannelement] 18
SWT0050-MD % 2 Einheiten 16
SWT0050-MG X 2 Einheiten 14
=450
[Block] o 912 =320
SWTJ050-DX 1 Einheit 3 =250
SWTJ050-CX 1 Einheit 210 r
SWTJOS0-GX 2 Einheiten 2 g L=50
>
M Bedingungen 6
Montageabstand P=300mm 4
Lastposition L=50~450mm
2 /
Versorgungsdruck 0.5MPa 7~
M Spannkraft 0 0 1 2 3 4 5 6 8 9
Gesamt1 3.2kN (3.29kN X Einheiten) Querkraft F (kN)
SWT0080 20 : : :
n Komponenten 18 | B O Verschiebung in x-Achse |
[Spannelement] .
SWT0080-MD X 2 Einheiten E 10
SWT0080-MG X 2 Einheiten 314 L=450
[Block] 51 P (=350
SWTJO80-DX 1 Einheit & ti%%g
SWTJ080-Cx 1 Einheit € 10 (2100
SWTJ080-G X 2 Einheiten 5 8 L=50
>
M Bedingungen 6
Montageabstand P=300mm 4
Lastposition L=50~450mm
Versorgungsdruck 0.5MPa
0
B Spannkraft 0 2 4 6 8 o2

Gesamt 20.2kN (5.06kN X 4 Einheiten)

Querkraft F (kN)

Zubehor

20

pm)
A O @

O N A O 0O O N

Verschiebung (

20
18
§16
214
512

Verschiebung

In Zusammenhang
stehende Produkte

Hinweise

KOSMEK

Harmony in Innovation

Positionieren
+

Spannelement

Positionieren

Spannelement

| B @ Verschiebung in y-Achse

Abstiitzelement

Ventil « Kupplung

Hinweise * Sonstiges

=250
Roboter
handwechsler

SWR

-~

L=175

Pneumatischer

=100

Positionsspanner

0 1 2

Querkraft F (kN)

L=50 SWT

High-Power
neumatisches
ullpunkt-Spannsystem

WVS

| B @ verschiebung in y-Achse |

L=250

// A L=175
~ L=100
/ |
// L=50
0 1 2 3 4 5 6
Querkraft F (kN)
| B @ Verschiebung in y-Achse |
L=450
/
L=350
7> 1=250
A s
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Querkraft F (kN)
|. @‘Verschiebu‘ng in y»AcHse |
L=450

L=350

~
NG Y

N\
N

L=250

L=175
L=100

2 4 6
Querkraft F (kN)

[ee]

NN

1\

L=50

60
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Modell SWT

Pneumatischer Positionsspanner

© Abmessungen © FertigungsmaBe fiir die Montage

% Diese Zeichnung zeigt das SWT im geldsten Zustand.

Lose-Luftanschluss

. . . 4 x Schraube fir AL*1
Be-/Entlliftung fir Auflagepriifung

| \UBlasluftanschluss

/ ¢ N oder weniger

P & AB£0.1
vy
dQx & AA£0010 S
Alle Grate entfernen
P R#2 ¥
Hilse 12 ¢S C0.4 © N\b
. ot : REDE
g
= . /@ 0.4 <| 5
(Empfohlene Befestigungsschraube) *10 _} A - 3
0 \ Separat vorzubereiten. 7 %} B XE,, g
. ‘ ‘ : Loseluftanschluss 4 | A B
<| 8 = ﬁp | ¢ AH oder weniger 3
+H bi v S
<
5 = g | $ACTD?
e | M |
2 - Querschnitt %—% Anmerkungen
()
£Z f i ‘ . 1. Alle Grate um den Bohrungsquerschnitt entfernen.
9 1xO-Ring BA
< £ ‘ ‘ (inTudiegW % 4. Der Lose-Luftanschluss liegt innerhalb desC——] Bereichs.
=a-AN ‘ oV | 3% 5. Die Grundstarke (AG) und die nach dem Bohren verbleibende
§_‘g #D Tiefe (AJ) sind Referenzwerte, wenn das Basismaterial S50C ist.
oL

(inkludiert)

© Abstandgenauigkeit jedes Spannelements

SWT-MG SWT-MD

4 x Schraube fiir Buchse 3

Basisluftanschluss

Luftanschluss

N
=
o
]
=
Druckluft-Spann-Anschluss SWT-MD / (£0.02) SWT-MG
Anmerkungen

Anmerkung
%6. Vergessen Sie nicht, dass die Abstandgenauigkeit jedes Festpunkt-
Spannelements zwischen den Spannelementen mit dem langsten
Abstand unter =0.025mm liegt.

% 1. ¢ Qzeigt die Abmessungen der Hiilse (Konus) des
Festpunkt-Spannelements (SWT-MD).

% 2. @R zeigt die Abmessungen der Hilse (Konus) des
Flhrungs-Spannelements (SWT-MG).

% 3. Die Schraube fir die Buchse wird verwendet, wenn das
Spannelement entfernt wird. Informationen tGber den Gebrauch siehe 5.70.

Merkmale
Vorteile

Anwendungsbeispiele
Funktionsbeschreibung| Bezeichnung

© Spezifikationen

Modell Nr.

Leistungskurve

AuBen
Abmessungen

Zubehor

In Zusammenhang
stehende Produkte

Hinweise

KOSMEK

Harmony in Innovation

Positionieren
+
Spannelement

Modell Nr. SWT0010-M[] ‘ SWT0020-M[] ‘ SWT0030-M[] ‘ SWTO0050-M[] ‘ SWT0080-M[] Positionieren
Positionierungswiederholbarkeit  mm 0.003
Gesamthub mm 28 ‘ 34 34 40 45 Spannelement
Abhebehub mm 1.0 — .
Offset-Toleranz wenn Vorrichtungspalette eingerichtet ist MM 1.0 1.0 1.5 15 15
Max. Ladegewicht ~ *8 kg 200 400 600 800 1200 Ventil - Kupplung
Zylindervolumen  *7 | Spannen 1.79 3.88 6.14 11.33 20.58
Hinweise * Sonstiges
cm? | Losen 1.98 4.27 6.68 1247 22.62
Haltekraft bei 0 MPa 79 kN 0.4 0.7 1.0 1.2 1.5
Roboter
Max. Betriebsdruck MPa 1.0 handwechsler
SWR
Min. Betriebsdruck MPa 0.35
Priifdruck MPa 15 pacumatischer
Luftblasdruck MPa 0.4~0.5 SWT
Betriebstemperatur °C 0~70 High-Power
i spannsystem
Verwendbares Medium Trockene Luft WT
Masse *7 kg 0.25 0.5 0.8 13 2.5
Anmerkungen
% 7. Die Spezifikationen je Einheit.
% 8. Es zeigt das Palettengewicht in horizontaler Position an (flach positioniert), das das SWT ungeachtet der Anzahl an Spannelementen
positionieren kann. Der Lose-Luftdruck wird mit dem Ladegewicht bestimmt (Vorrichtung).
(Das Ladegewicht muss weniger als 80 % der Abhebekraft betragen (Anzahl Spannelemente X Abhebekraft)).
Bei Verwendung der Palette in vertikaler Richtung siehe S.69.
% 9. Sie zeigt die Haltekraft bei OMPa Luftdruck und erfillt nicht die Spezifikationen.
© Abmessungen und FertigungsmaRe fiir die Montage
(mm)
Modell Nr. SWT0010-M[] SWT0020-M[] SWT0030-M[] SWT0050-M[] SWT0080-M[]
A 42.3 51.7 54.7 62.2 71.2
o | SWT-mMD 3457567 451868 551887 69 1687 87.5106%
SWT-MG 34.5 8o 45 Jox0 55 o0 69 8o 87.5 B0
E 13.1 16 17.5 18 20
F 10 12 13.5 16 20
G 17.8 21.7 21.7 26.5 29.5
K 44 55 65 81 102.5
L 53 66 76 94 118.5
M 22 28 33 41 515
N 2 2.5 2.5 3 5
P 26 32 355 44 51
Q 20 25 28.5 36 42
R 17.8 22,5 26 323 383
S 14 18 20 26 32
T 9 12 14 18.8 224
\Y 30 40 50 63 80
W 14 2 2 1.7 1.7
Y *n 43 4 5 6 8.2
z 1.4 2 2 2 3
AA 345 45 55 69 875
AB 347 45.2 55.2 69.2 87.7
AC 343 448 54.8 68.8 87.3
AD 8 8 8 9 10
AF 14.5 18 19.5 20 23
AG 18 22 24 25 28
AH 7 9 Il 14 17
AJ 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5
AL (Gewinde X Steigung X Tiefe) *11 M4X0.7X8 oder mehr | M5X0.8X 10 oder mehr | M5X0.8X 10 odermehr|  M6X1X10 odermehr | M8X1.25X14 oder mehr
1x O-RingBA AS568-026(70° ) AS568-030(70° ) AS568-033(70°) AS568-037(70°) AS568-042(70°)
3 x O-RingBB AS568-005(70° ) AS568-007(70°) AS568-007(70°) 1AP5 1AP7
(Empfohlene Befestigungsschraube) )10 | M4X0.7X10 oder mehr | M5X0.8X12 odermehr | M5X0.8X12 odermehr|  M6X1X14 odermehr | M8X1.25X20 oder mehr
Schraube fiir Buchse M5x%0.8 M6X1 M6X1 M8X1.25 M10X1.5
Anmerkungen
%10. Die Montage der Schraube ist nicht enthalten. Bitte separat vorbereiten. (Siehe S.67, auf der Sie weitere Informationen finden.)
% 11. Die AL Gewindetiefe fiir die Befestigungsschraube gemaf der ,Y-Abmessung bestimmen.
62



. . . Merkmale | Anwendungsbeispiele| Modell Nr. . AuB ) InZ h R
Pneumatischer Positionierungsspanner Eingebetteter Block Modell SWTB idonsbechrong| Bezeichnung |LeiStUNISKUIVE y e e gen| ZUbendr | ehendepodice | Hinweise | BCE@EIMIERC

Abmessungen

Vorteile Funktionsbeschreibung| Bezeichnung stehende Produkte

Harmony in Innovation

Positionieren
© Abmessungen © Montageabstandgenauigkeit und SWTB-C Phasee ® Anschluss Abmessungen
| SWTB[_J0-D | | SWTB[_]0-C | | SWTBL_J0-G/F | SWTB-D SWTB-G/F zvsc Positionieren
Pallet Distanzscheibe zur Hoheneinstellung S I
& O 4 o pannelement
¢G 6G m ¢G &% g\ll(\)rcrE = Abstiitzelement
1 : a
o i oy o it AN 7
g 1 8 i ik S / | N N IS )
g $—x JV/ == hh > s $ﬁ | JVI = \ggr s $ﬁ T = ‘r\h - g ~ SWTB-C SWT S Ventil + Kupplung
T ( . T i . T - ul \\\ Federstift %2 N Spannelement 9
) n Schrauben- 1 ’\’/ A @ ederstift * 2 Hinweise + Sonstiges
° % S % auerschnit ° 68 T e R B §
W) { \
A GA A RS> &j{ & <
o o ¢} <& Roboter
10 10 10 N hﬂ handwechsler
SWTB-G/F S Grundplatte .
(2£002) & EL
p.cd.L p.cd.L v Positionierungsrichtung *?2 p.cd.L 0§§ S —————
ﬁ’ Q
AQH/L Anmerkung SWII
@))‘“.,(@) Federstift *2 %#10. Achten Sie darauf, dass die Genauigkeit zwischen den Blécken mit dem ldngsten Abstand innerhalb von +0.025 mm liegt. High-Power
87 SN " Ginkludiert nematiches
o o ‘y‘ 1) o . . . ullpunkt-Spannsystem
& & Y ¢ & © Abmessungen und Fertigungsmafe fiir die Montage (mm) wvs
(4;1( BGLGSti)QUHQS'X] 0 4 x Befestigungs- 10 () ‘%‘@) 4 T]Befebstigungs- 10 Modell Nr. SWTBO10-D | SWTB010-G | SWTB020-D | SWTB020-G | SWTB030-D = SWTB030-G = SWTB050-D | SWTB050-G | SWTB080-D | SWTB080-G
Ssce;aa‘iai’:/mbereiten schrauben ‘Qﬁ\" schauben ' SWTBOIO-C | SWTBOIOF | SWTB020-C | SWTBO0-F | SWTBO30-C | SWTBO3-F | SWTBOSO-C | SWTBOSO-F | SWTBOS0-C = SWTBOSO-F
e A 43 1801 | 4397 8882 50 188 | 5097 8837 | 58m6 18830 | 5897 §8) | 70m6i8RY | 7097 8813 83me618EH3 8397 188K
3 x Schrauben fiir Buchse1 B 20 18(20.5)%1 25 22.7 (25.5)%11 28.5 26.2 (29)1 36 32.5(36.5)%1 4 38.5(42.5)%1
C 26 32 355 44 51
F 42.5 49.2 57.2 69.2 82.2
Anmerkungen G 14.25 18.3 20.3 26.3 323
% 1. Die Schraube fr die Buchse wird verwendet, wenn der SWTB Block entfernt wird. H 10 3 3 165 175
%2. Der Federstift wird flr das Einphasen der SWTB-C Positionierungsrichtung verwendet. : -
3. 114° for SWTB010-LJ ) 25 25 25 25 3
4. 132° for SWTB010-C] K 5 8 7 L =
L 34 40 46 56 66
© Abmessungen des Distanzscheibe zur Héheneinstellung @ Maschinenbearbeitung Abmessungen des Montagebereichs AR 43 20 >8 70 8
AB 42.8 49.5 575 69.5 82.5
| VZ[_0-VSC | AC 18 2 2 30 36
BAZ0. ¢ AB*0.1 AD 18.7 23.2 23.2 27.7 30.7
_ (¢ AK*5) @ AC AE 12.5 15.5 15.5 20 21
¢ BB 3 & AG oder wieniger AF 6 7 7 8 8
o) j—f
C0.4\ @ |, AG 3 3 3 5 5
7 5ha Nitl ! (AH) 24.04 28.28 32.53 39.6 46.67
' 9( E \0.4 C0.4 AJ (Gewinde X Steigung X Tiefe) *16 | M4X0.7X6 oder mehr | M4X0.7X7 oder mehr M5X0.8X8 oder mehr M6X1X10 oder mehr | M8X1.25X14.5 oder mehr
< ! AK $34Tiefe5 | - ¢34Tiefe5 | - |§4STiefeS | - @4STiefes | - p4STefeS5| -
% 04 0010 %14 ﬁ (Empfohlene Befestigungsschraube)*15 M4X0.7X12 M4X0.7X16 M5X0.8X16 M6X1X20 M8X1.25X25
@ AAT0010 * Schraube fiir Buchse M4x0.7 M4x0.7 M5%0.8 M6X1 M8x1.25
Federstift 12 $3x10 | - $3x10 | - ¢4x10 | - ¢4x10 | - $4x10 | -
(AH) Masse 0.08 kg 0.15kg 0.2kg 0.35kg 0.5 kg
SWT0010-MD | SWT0010-MG | SWT0020-MD | SWT0020-MG | SWT0030-MD | SWT0030-MG | SWT0050-MD | SWT0050-MG | SWT0080-MD | SWT0080-MG
8 Geeignetes Spannelement 513 513 #13 #13 #13
i
2 Anschluss Beim Spannen 9.5 1.5 13 15.5 19.5
5 Abmessungen | Beim Ldsen 10.5 12.5 14 16.5 20.5
Anmerkungen S
1. Siehe Zeichnung oben fir den Fall, dass die Distanzscheibe 2 Modell VZ0010-VsC VZ0020-VSC VZ0060-VSC VZ0100-VsC VZ0160-VSC
zur Hoheneinstellung von Ihnen selbst vorbereitet wird. % BA 45 49.2 57.2 69.2 82.2
% 5. (3 Teile) sind fur die Buchsenschraube. Sie sind mit der Phase 4xA) 16 & BB 19 23 25 32 38
des SWTB Blocks auszurichten. Gewinde
o BC 2 2 2 3 3
o 2 oo " o : : 6 L
Rcnor BE 34 34 45 45 45
*Montage der Distanzscheibe zur Hoheneinstellung. Masse 0.016 kg 0.021 kg 0.03 kg 0.062 kg 0.085 kg
Anmerkungen Anmerkungen
Distanzscheibe zur Hoheneinstellung 1. Diese Zeichnung zeigt den Fall, wo der Abstand zwischen dem 1. Material des SWTB Blocks : SUS, Material der VZ[J-VSC Distanzscheibe zur Héheneinstellung : wie S45C
Y/ Auflagebereich des SWTB Blocks und des Palettenbodens 0.5 mm %11. Die Abmessungen in () zeigen diejenigen von SWTB-F an.
SWTB Block « . ) i ) ) s .
betragt, wenn die Distanzscheibe zur Hoheneinstellung verwendet wird. %12. Der Federstift ist nur bei SWTB-C enthalten.
} f I #9. ¢ AK Bohrung wird fiir das Einphasen der SWTB-C Positionierungsrichtung %13. Der Fiihrungsblock (SWTB-G) wird nur das Fiihrungsspannelement verwendet (SWTCJ-MG) und der freie Block (SWTB-F) kann sowohl
verwendet. Stellen Sie sicher, dass die ¢ AK Bohrung auf der Linie ist, die fur das Festpunkt-Spannelement (SWT[J-MD) als auch das Fiihrungs-Spannelement verwendet werden (SWTJ-MG).
X die SWTB-D und SWTB-C Mitte verbindet. Diese Bearbeitung ist nur %14. Palette mit geringer Steifheit (diinne Palette oder Palette aus Aluminium etc.) kann bei der Montage des SWTB Blocks deformiert werden.
S fiir SWTB-C nétig. In diesem Fall muss der Toleranzwert der Fertigungszeichnung fir den Einbau AA%0.010 im Bereich von +0.010 liegen (der Toleranzwertobergrenze).
8. Abstand zwischen dem Auflagebereich des SWTB Blocks und dem Blockboden. %15. Die Montage der Schraube ist nicht enthalten. Bitte separat vorbereiten. (Siehe S.67, auf der Sie weitere Informationen finden.)
% 16. Das AJ Gewindetiefe flr die Befestigungsschraube gemaB der K’ und ,BC' Abmessung bestimmen.
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. .. . Merkmale | Anwendungsbeispiele| Modell Nr. . AuBen . In Zusammenhang ) )
Pneumatischer Positionierungsspanner Flanschform-Block Modell SWT)J Vorteile | Funkionsbeschveioung| Bezeichnung |-€1StUNISKUVE o ccungen| ZUPENOT | stehendeProdukte | Hinweise KOSMEK

Harmony in Innovation

Positionieren
© Abmessungen @© FertigungsmaRe fiir die Montage
SWTJ010/020/030-G _ _
| SWTJ010/020/030-D | | SWTJ010/020/030-C | SWTJ010/020/030-F [ SWT1010/020/030- [_swrJo50/080-0 | Positionieren
oA oA DA A8 ®AB Spannelement
G G n G @ AE oder weniger

¢ AE oder weniger

= ﬁ ﬁ i’ m ﬁ m 04 04 Abstiitzelement
gL, \%j}x . @TLU]HU s #Dﬁ%ﬁ‘ g iR ng_ﬁx A iﬁé@“ : qul T e

co4” 1 | VY co4” | 2l & i

of $B LM Schraubenquerschnitt o 0B ‘ = IR E: O I
C C c Referenzoberflache o Referenzoberflache

oF oF [0) (¢ AK Bohrun )'>3<4 Hinweise + Sonstiges

H+0003

H£0003

[%)
M
©

<

(¢ AK Bohrun )*4

x5 3 x Schraube fiir Buchse 5 3 x Schraube fiir Buchse 25 ) %10 Robot
(4x Befestigungs—)<8 (4x Befestigungs»)<8 (AF) 4x AJ Gewinde™ "’ p.cd.L (AG) 6-A) Gewinde * hgngweerchsler
schrauben 7 schrauben 4 —
Separat vorzubereiten. a ¢ AE Bohrung //€ 6 AK Bohrung 54 SWR
kS Pneumatischer

Positionsspanner
SWT

0€L

.06

0€1L
(HY)

Positionierungsrichtun
Positionierungsrichtung 32

(inkludiert) High-Power
neumatisches

ullpunkt-Spannsystem
WVS

Positionierungs- 2

Anmerkungen
SWTJ050/080-G %4 ¢ A?( Bohrung wird fiir das Einphasen der SWTJ-C Positionierungsrichtung verwendet. Stellen Sie sicher, dass die ¢ AK Bohrung auf der Linie
| SWTJ050/080-D | | SWTJ050/080-C | SWTJ050/080-F liegt, die die Zentren von SWTJ-D und SWTJ-C verbindet. Diese Bearbeitung ist nur fiir SWTJ-C notwendig.
gé ¢é . ¢é ©® Abmessungen und FertigungsmaRe fiir die Montage (mm)
| | ‘ | | ‘ h m | L e Modell Nr. SWTJ010-D | SWTJ010-G | SWTJ020-D | SWTJ020-G | SWTJ030-D | SWTJ030-G = SWTJ050-D | SWTJ050-G | SWTJ080-D & SWTJ080-G
_ §N DE]L / \ %:X:x - %m DE]L ; i :m]i*: %:X:x _ %M DE]L %:X:x ’ SWTJ010-C | SWTJOT0-F | SWTJ020-C | SWTJ020-F | SWTJ030-C | SWTJO30-F = SWTJ050-C | SWTJO50-F | SWTJ080-C | SWTIO80-F
= ; = ; 1= ; A 26 160t 2697 -06% | 315 188H 31597 685 | 375 108% 37.507-863% Same 1857 5297 -804 62m6 168Y | 6207 80i
= 5B = 5B Schraubenquerschnitt 6B B 2 18 (2055 B [227055)%) 285 | 26229 36 3250365 4 |385(@425)%
C C C C 26 32 35.5 44 51
F F oF E 03 05 05 05 05
) F 43 49 59 74 89
xssmange, Casesnes, 6y seteionss,, : 1425 183 203 203 523
Separat vorzubereiten, S Separat vorzubereiten. H 7 8 10 10 12
J 1 13 15 16.5 18.5
K 10 2.5 33 4.2 4.2 5.2
O L 34 40 475 62.5 75
‘(é\\ AAX8 26 31.5 37.5 52 62
&{@ ..». S . AB 18 22 25 31 38
\a/ Positionierungsrichtung™? AC 1.2 14.7 12.7 17.2 18.2
3 x Schraube fiir Buchse *! AD 5 6 6 7.5 7.5
AE 3 3 3 5 5
A " (AF) 24.04 28.28 33.59 - -
nmerkungen
% 1.Die Sgchraube fir die Buchse wird verwendet, wenn der SWTJ Block entfernt wird. (AG) . . . o413 64.95
%2.Der Federstift wird fiir das Einphasen der SWTJ-C Positionierungsrichtung verwendet. i) = = . i Eib
AJ (Gewinde X Steigung X Tiefe}*10 | M4 X 0.7 X7 oder mehr | M4 X 0.7 X 8 oder mehr |M5X0.8 X9 oder mehr | M5X0.8 X9 oder mehr | M6X 1X 10 oder mehr
© Montageabstandgenauigkeit und SWTJ-C Phase © Anschluss Abmessungen AK 034Tefes | - g3aTiefes | - [o4STefeS | - |¢ASTiefes | - g4sTefes | -
AL 0.8 0.8 0.8 0.8 0.84
SWTJ-D SWTJ-G/F (Empfohlene Befestigungsschraube® | M4 0.7 X8 oder mehr |M4 X 0.7 X 10 oder mehr [M5X 0.8 X 12 oder mehr|[M5 X 0.8 X 12 oder mehr| M6 X 1 X 14 oder mehr
Schraube fiir Buchse M4x0.7 M4x0.7 M5X0.8 M5X0.8 M6X1
61 60 Palette Federstift 6 $3x10 | - $3x10 | - ¢ax10 | - pax10 | - p4ax10 | -
f% ﬁ% == ] Masse 0.07kg 0.1kg 0.18kg 0.3kg 0.55kg
/}%A &%j OO0 g Geci SWT0010-MD | SWT0010-MG | SWT0020-MD | SWT0020-MG | SWT0030-MD | SWT0030-MG | SWT0050-MD | SWT0050-MG | SWT0080-MD | SWT0080-MG
5 S o s g spannelement
-I?I N - i Anschluss Beim Spannen 17 20 23.5 26 32
~ R . . 5 Federstift 2 k. stﬁ?"”' é Abmessungen | Beim Losen 18 21 24.5 27 33
f% 7% %O\ o b 2 Anmerkungen
&% w%f §°> < 1. Material des SWTJ Blocks : SUS
e} \g\‘ % 5. Die Abmessungen in () zeigen diejenigen von SWTJ-F an.
SWTJ-G/F 003} b$ % 6. Der Federstift ist nur bei SWTJ-C enthalten.
L (£0.02) J g,~° Grundplatte % 7. Der Fuhrungsblock (SWTJ-G) wird nur fiir das Fiihrungsspannelement verwendet (SWTLJ-MG) und der freie Block (SWTJ-F) kann sowohl fiir das
N Festpunkt-Spannelement (SWTCJ-MD) als auch fir das Fiihrungs-Spannelement verwendet werden (SWTCI-MG).
& %8. Palette mit geringer Steifheit (dlinne Palette oder Palette aus Aluminium etc.) kann bei der Montage des SWTJ Blocks deformiert werden.

Anmerkung In diesem Fall muss der Toleranzwert der Fertigungszeichnung fiir den Einbau AA£0.010 im Bereich von +0.010 liegen (der Toleranzwertobergrenze).

%3. Achten Sie darauf, dass die Genauigkeit zwischen den Blscken mit dem langsten Abstand innerhalb von 0.025 mm liegt. %9. Die Montage der Schraube ist nicht enthalten. Bitte separat vorbereiten. (Siehe S.67, auf der Sie weitere Informationen finden.)

%10. Die AJ Gewindetiefe fur die Befestigungsschraube geméaR der ,K'-Abmessung bestimmen.
65 66



Merkmale
Vorteile

Anwendungsbeispiele| Modell Nr.
Funktionsbeschreibung| Bezeichnung

AuBen
Abmessungen

In Zusammenhang
stehende Produkte

Pneumatischer Positionierungsspanner zubehér : Befestigungsschraube Modell SWT

Leistungskurve Zubehor Hinweise

KOSMEK

Harmony in Innovation

Positionieren
+
Spannelement

© Zubehorteil : pneumatischer Positionierungsspanner Befestigungsschraube

© In Zusammenhang stehende Produkte Ve ~

Die Befestigungsschrauben sind nicht im pneumatischen Positionierungsspanner enthalten (Modell Nr. SWT/SWTB/SWTJ). Positionieren
Wenn Sie die Befestigungsschrauben auch wiinschen (Material : SCM Starkegrad 12.9), bereiten Sie [ Autokupplung (O/Druckluft/Kiihimittel)  Model 1JVC/JVD, JVE/JVF
die unten dargestellten Schrauben vor. (SUS Schrauben etc. miissen vom Kunden bereitgestellt werden.) —5.329~5.336 SpEmnE A
Kupplung mit minimalem Anschlusshub verbessert Automatik. y QR ; Abstiitzelement
Kompakt, mit der Moglichkeit von Installationen auf kleinem Raum. NN
Modell Nr. Bezeichnung § \"" Ventil - Kupplung
S W Z 0 3 0 - S W T 1 \ ‘ ] Hinweise « Sonstiges
o 4
Roboter
handwechsler
Bild Viiansscheibe SWR
zur Hoheneinstellung ~ SWTBBlock  JVC0200-W JVE0300-H

Zutreffende Modell Nr.

Pneumatischer
Positionsspanner

SWT
01 : SWT0010, SWTB010, SWTJO10 N
H;]ge??‘—m\t/‘vse(rhes
02 : SWT0020, SWTB020, SWTJ020 I
WVS
03 : SWT0030, SWTB030, SWTJ030

SWT Spannelement

05 : SWT0050, SWTB050, SWTJ050

08 : SWT0080, SWTB080, SWTJ080 SWTJ Block

JVC0200-W

Konstruktion Nr.
0 : Revisionsnummer :

[E] Merkmale

A

SWT Spannelement | JVD0200-W-SJ[] JVF0300-H-SJ[]

SWT : EinSchraubensatz fiir SWT (Spannelement) Anschlussreferenz bei Verwendung von SWTB010

SWTB : Ein Schraubensatz fiir SWTB (Eingebetteter Block) Die unten angegebene Planfliche wird nur bei der Verwendung von JVC/JVD, JVE/JVF in Kombination mit SWT0010 und SWTBO10 benétigt.
SWTJ : Ein Schraubensatz fiir SWTJ (Flanschform-Block) é -
VZ0010-VSC SWTB010 JVC0200-W-SB02 JVE0300-H-SB02 g %
Modell Nr. SWZ010-SWT1 SWZ020-SWT1 SWZ030-SWT1 SWZ050-SWT1 SWZ080-SWT1 5y ;
Zutreffende Modelle,  SWT0010-M[J SWT0020-M[] SWT0030-M[] SWT0050-M[] SWT0080-M[] 4‘1 '\\ | T %—y—y—%{ T §
SchraubengroBe M4Xx0.7X10 M5X0.8%X12 M5X0.8%12 M6X1X14 M8X1.25X20 \‘ g §
Anzahl der Schrauben 4 (fUr ein Spannelement) AB %
SWT0010 JVD0200-W-SB02 JVF0300-H-SB02 g‘"
Modell Nr. SWZ010-SWTB1 SWZ020-SWTB1 SWZ030-SWTB1 | SWZ050-SWTB1 | SWZ080-SWTB1 -
Zutreffende Modelle,  SWTB010-[] SWTB020-[] SWTB030-[] SWTB050-[] SWTB080-[]
SchraubengroBe |  M4X0.7X12 M4X0.7X16 M5Xx0.8X16 M6 X1X20 M8%1.25X25

Anzahl der Schrauben

4 (fur einen Block)

Modell Nr. SWZ010-SWTJ1 SWZ020-SWTJ1 SWZ030-SWTJ1 SWZ050-SWTJ1 SWZ080-SWTJ1
Zutreffende Modelle| ~ SWTJ010-[] SWTJ020-[] SWTJ030-[1 SWTJ050-[1 SWTJ080-[]
SchraubengroBe M4Xx0.7 X8 M4X0.7X10 M5X0.8X 12 M5X0.8%12 M6X1X14

Anzahl der Schrauben

4 (fur einen Block)

6 (fiir einen Block)

Anmerkungen

1. Schraubenmaterial : SCM (Starkegrad : 12.9)
% 1. Die Anzahl an Schrauben bezieht sich auf die Schraubenanzahl eines Satzes.

(Die Anzahl an Schrauben pro Satz wird flr die Montage eines Spannelements bzw. eines Blocks benétigt.)
(Ex. Wenn Sie SWT0020-MD (Spannelement) X 2 Einheiten benétigen, bestellen Sie 2 SWZ020-SWT1 Satze.)
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Harmony in Innovation

. . Positionieren
@ Hinweise Sp;nnelement

Positionieren

@® Anmerkungen zur Konstruktionsweise

1) Prifen der Spezifikationen 4) Auflageeinstellung 6) Bereiten Sie eine Flihrung fur den Fall vor, dass der Fiihrungs-Block 5) Entfernen Spannelement
@ Bitte verwenden Sie jedes Produkt gemal den Spezifikationen. ® Wenn die Spannelement-/Blockkonfiguration linear ist, wird empfohlen, ° (DSW-LB/S\E)V_TJ'E) n';ht \F/?Lwendetswnd. | ts (SWT-G) und ® Den Lieferring montieren.
zusatzliche Abstiitzelemente fiir eine bessere Stabilitat zu verwenden. le Rombination des Fuhrungs-opannelements -bjun : T
Fiihrungs-Blocks (SWTB/SWTJ-G) gewahrleistet die Schutz- ® Verwenden Sie Hebeschrauben, um das Spannelement Abstiitzelement
) ; . parallel anzuordnen.
2) Anmerkungen zum Schaltungsdesign funktion des Festpunkt-Spannelements. Die Fithrung muss ) o . B o )
® Nie die Druckversorgung gleichzeitig fiir Einspannen und Lésen in dem Fall eingestellt werden, in dem der Fiihrungs-Block ® Den szmdetellll n(;lt Pe.lrz:jI.IeI;tlftt)en shchutéen, V.VIE |r;derGZe|c.h3ungl Ventil - Kupplung
herstellen. Wenn die Maschine nicht ordnungsgemaR konstruiert gestpunlkt— nichtin den unten stehenden Anwendungen verwendet wird ;ntenf argestellt, hamltb Ieb ehezc rauben nicht den Gewindete
: : . = g pannelement 5 7 er Befestigungsschraube beschadigen.
ist, kom_mt es eventuell zu Betriebsstérungen, Beschddigungen Schneideblock = - — - o Miydls o Seilns
oder Leistungsverlust. 2cnneideblock 1+ W Wenn nur die Kombination von Festpunkt-Spannelementen Lieferring oo
® Es wird empfohlen, fiir den Luftstrom einen ¢ von tiber 6 mm zu verwenden. Festpunkt- (2) und Festpunkt-Block (SWTB/SWTJ-D) zur Anwendung Hebeschraube T E
Spannelement ‘ - A ; i
Festpunkt-Block Wenn nur die Kombination des Festpunktspannelements und i i Roboter
3) Wenn sich die Palette in vertikaler Position befindet. e 1 J dgs frglen_BIocks (SWTB/SWTJ.—F) zur Anwendung kommt, A 7 f handwechsler
~ wird fiir die Drehung der Vorrichtungsplatte verwendet. ’ SWR
\ ’ d fir die Drehung der Vorrichtungsplatt det Parallelstift
® Wenn das Werkstiick + Palette eingerichtet ist, achten Sie darauf, —y Einstellhohlschraube etc e
dass die Entfernung korrekt ist und die Spannelemente rechtwinklig sind. =
Wenn es auBBerhalb der Position gespannt wird, kdnnen die Maschine W S . . — Positionsspanner
oder die Spannelemente beschadigt werden. § 6) Lieferring [Wichtig] SWT
) ) « 3 ﬂ 1 @ Der Lieferring wird verwendet, um die Trennung von Teilen von High-Power
Bei Verwendung von SWTB Bei Verwendung von SWTJ g L %%J Einzelspannelementen zu verhindern reumatisches
Zulassige Abmessung_ P Zuldssige Abmessung_ P Last £ 1| Al Spannspsten
f Moment o i 00 ® Das Spannelement wird flr den Transport mit einem Lieferring WVS
] Auflage ) ‘ ausgestattet. Nachdem das Positionierungs-Spannelement an
H- . . ‘ der Vorrichtung montiert wurde, ist der Lieferring vor der
fﬁa‘j Fuhrungsstifte i Inbetriebnahme zu entfernen. (Wenn der Lieferring entfernt wird,
L l‘\l [ 1 [ l (Zwei) | I \ ist der Pneumatikdruck zu ldsen.)
0.2mm oder weniger ® Bewahren Sie den Liefer[ir!g gut auf, weil er fur die Entfernung
des Spannelements benétigt wird

Lieferring

5) Einstellen der Grobfiihrung

® Wenn die Position der Palette (Vorrichtung) wahrend des Einspannens
auBlerhalb des Spannelement-Offset-Toleranzwerts liegt, kommt es

| | moglicherweise zu einem frithzeitigen Kontakt zwischen Spannelement

und Auflage-/Konusflache des Blocks (SWTB/SWTJ-D), der zu Schaden ® Einbauhinweise
o fuhrt, welche die Positionierungsgenauigkeit beeintrachtigen. Es wird
Zulassige Abmessung P (mm) empfohlen, Grobfiihrungen zu verwenden, um die Palette innerhalb 1) Das zu verwendende Medium priifen.
5W1eg|§£k SW:?Om SW:03020 SW1T:(5)30 SW‘1F(;050 SW';?OSO der Offset-Toleranz zu halten. @ Die Versorgung mit gefilterter sauberer Trockenluft ist bereitzustellen. ® Vor gjehr Entfgr?gngLQefs Pc_)sitions—prgnneIeTvents zj/onEc:er Paltettﬁn—
Swinose | o5 | s |5 | s | s ® e Onrsorgung mit ine chienvorichung st iche g, CrIEHng S derLifering anaubrger, He o Hement ohne
Durch die Feder, die nicht wieder verwendet werden kann.
@ Da die Werkstlick-Palette beim Losen herunterfallen kann, ‘ 2) Vorgehen vor der Verrohrung
wird empfohlen, den Einrastmechanismus einzustellen, um Y X @ Das Rohr, der Rohrleitungsanschluss und die Medienkanéle miissen Lieferring
ein Herunterfallen zu vermeiden. durch griindliches Spilen gereinigt werden. Staub und Spane im
® Wenn die Palette in vertikaler Position verwendet wird (Hangen \ Kanal konnen zu Mediumleckagen und Betriebsstorungen fiihren.
an der Wand), kommt es bei den inneren Teilen tendenziell zu | ® Es wird kein Filter mit diesem Produkt mitgeliefert, um zu vermeiden,

Vgrschl(_ai‘B S s - dass Fremdstoffe und Schmutzstoffe in den Druckluftkreis gelangen.
Die Positionsgenauigkeit regelmaBig bestatigen. Wenn der
zuldssige Bereich Gberschritten wird, ist die Maschine zu wechseln.

3) Anwendung des Dichtungsbands

@ Mit d_em Band 1 bis 2 Mal im Uhr;gigersinn umwickeln. Das 7) Distanzscheibe zur Hoheneinstellung der SWTB Block Auflagefldche
Umwickeln in falscher Richtung fiihrt zu Leckagen und
Betriebsstérungen. ® Wenn die Palettenvorrichtung montiert wird, die Distanzscheibe zur

® Dichtungsbandreste kénnen zu Druckluftleckagen und Betriebs- Hoheneinstellung der Block-Auflageflache wie unten beschrieben
storungen flhren. einstellen. (Empfohlene Einstellung: innerhalb von +0.003mm)

Beispiel fiir Einrastmechanismus

Grobfihrungen

(Zwei) |
® Beim Rohranschluss ist darauf zu achten, dass keine Schmutzstoffe,
wie etwa Dichtungsband, in die Maschine gelangen. S e . .
® Die Palette muss beim Absenken oder Anheben von den 9 gelang @ Zuerst die Distanzscheibe fiir die Hoheneinstellung montieren und
Positionierungs-Spannelementen waagrecht sein H M des R ¢ den Block an der Palettenvorrichtung und anschlieBend mit dem
> . . - : ontage des Rumpfes ifizi i
Gegebenenfalls sind Fiihrungsstifte bereitzustellen, um 9 P ) spezifizierten Anzugsmoment festziehen.
die Palette beim Ein- und Ausspannen waagrecht zu halten. @ Innensechskantschrauben (Zubehor : SWZ[J0-[11 Befestigungs- @ Die waagrechte Ausrichtung der verschiedenen Block-Auflageflachen messen.
schraube, SCM Schraube Starkegrad 12.9)'m|t dem n der“Ta'beIIe (3 Wenn die Niveaus nicht Gbereinstimmen, die Blécke entfernen und die
unten angegebenen Anzugsmoment festziehen. GleichmaBig Distanzscheiben fiir die Hoheneinstellung nachschleifen, so dass der
festziehen, um ein Verwinden oder Blockieren zu vermeiden. Niveaubereich innerhalb von 0.003mm liegt.
gﬁ Jﬁ% X Spannelement Modell Nr. Blockmodell Nr. Gewinde- | Anzugsmoment @ Die Distanzscheibe fiir die Block-Héheneinstellung erneut an der
' SWT SWTB SWTJ | groBe (N-m) Palettenvorrichtung anbringen und die Niveaus bestatigen.
| | | SWTB010 | SWTJO10
M4X0.7 . i i Ghenei
O SWT0010 SWTB020 SWTI020 0 32 SWTB Block Dls:anzschelbe zur Hoheneinstellung (VZ)
SWT0020 SWTJ030 <
X0. b Z
SWT0030 SWTB03O | gyryg5g | M9X08 & / H
SWT0050 SWTB050 | SWTJ080 M6X1 10 [ [ ] S
- o

Maximallast der Maschine.
® Wenn sich die Palette in vertikaler Position befindet, stellen Sie

sicher, dass das Gewicht der Werkstiickpalette 10 % der
Spannkraft betrdgt. . X . .
® Setzen Sie sich mit uns in Verbindung, wenn sich die Palette Fihrungsstift Allgemeine Hinwesise siehe S.363. + Anmerkungen zur Handhabung  + Wartung/Inspektion  + Garantie

in einer anderen Position befindet.

Auflageflache

® Wenn sich die Palette in horizontaler Position befindet (waagrecht),
stellen Sie sicher, dass das Gewicht der Werkstiick-Palette ‘ SWT0080 SWTB08O M8X1.25 25 B 5
kleiner ist als die Abhebekraft der Spannelemente und die ‘ O 1t {
|
T
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Hinweise

363

@ Hinweise

@ Hinweise zum Umgang

1) Der Umgang mit dem Produkt sollte durch Fachpersonal erfolgen.

® Der Umgang mit und die Wartung der hydraulischen Maschine
und des Luftkompressors sollten durch Fachpersonal erfolgen

2) Bedienen oder demontieren Sie die Maschine nur, wenn das
Sicherheitsprotokoll gewahrleistet wird.

(® Die Maschine und die Ausriistung kénnen nur geprift bzw.
vorbereitet werden, wenn bestétigt wird, dass die Schutzaus-
ristungen an Ort und Stelle sind.

@ Vor dem Entfernen der Maschine ist sicherzustellen, dass alle oben
genannten SicherheitsmalBnahmen getroffen wurden. Drehen Sie
die Luft der Hydraulikquelle ab und stellen Sie sicher, dass im

hydraulischen Kreis und im Luftkreislauf kein Druck mehr vorhanden ist.

(3 Nach dem Anhalten der Maschine darf diese erst entfernt werden,
nachdem die Temperatur abgesunken ist.

@ Stellen Sie sicher, dass an den Schrauben/Bolzen und
entsprechenden Teilen keine UnregelmaBigkeiten zu erkennen
sind, bevor die Maschine bzw. Ausriistung wieder in Betrieb
genommen wird.

3) Beriihren Sie die Spannelemente (Zylinder) nicht, wahrend die
Spannelemente (Zylinder) in Betrieb sind.
Andernfalls besteht Quetschgefahr flr die Hande.

X th

4) Das Geréat nicht zerlegen oder abandern.

® Wenn die Ausriistung zerlegt oder abgeédndert wird, erlischt
die Garantie auch innerhalb des Garantiezeitraumes.

@® Wartung und Inspektion

1) Entfernen der Maschine und Abschalten der Luftdruckquelle.

® Stellen Sie vor dem Entfernen der Maschine sicher, dass

die oben genannten SicherheitsmalBnahmen getroffen wurden.
Drehen Sie die Luft der Hydraulikquelle ab und stellen Sie sicher,
dass im hydraulischen Kreis und im Luftkreislauf kein Druck
mehr vorhanden ist.

® Stellen Sie vor dem Neustart sicher, dass die Bolzen/Schrauben

und die entsprechenden Teile keine Anomalien aufweisen.

2) Reinigen Sie den Bereich um die Kolbenstange und den Bolzen regelmaBig.

® Bei Benutzung mit verschmutzter Oberflache kann es zu

Dichtungsschaden, Fehlfunktionen, Flissigkeitsaustritt
und Luftverlust kommen.

3) Bitte reinigen Sie die Referenzflache der Positionierungsmaschine

regelmaBig (Konusreferenzfliche und Auflageflache).
(SWT/VRA/VRC/ VX/VXF/WVS/WM/WK)

® Die Positionierungsprodukte (auBBer Modell VRA/VRC/VX/VXF und SWR

4

5

6

7

8

9

=z

=

=

—

=

=

Nur mit Luftanschlussoption) kdnnen Schmutzstoffe mit Reinigungs-
funktionen entfernen. Beim Einbau von Paletten stellen Sie bitte sicher,
dass sich keine dicken, schlammahnlichen Stoffe auf den Paletten befinden.

Der standige Betrieb mit verschmutzten Komponenten fiihrt dazu,
dass die Positionierungsfunktionen nicht mehr einwandfrei funktionieren
und dass es zu Leckagen und Betriebsstorungen kommt.

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

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

Stellen Sie sicher, dass die Hydraulikflissigkeit noch gebrauchsfahig ist.

Stellen Sie sicher, dass der Betrieb reibungslos verlauft und
keine ungewdhnlichen Gerdusche hérbar sind.

Insbesondere wenn nach ldngerem Stillstand ein Neustart erfolgt,
ist sicherzustellen, dass der Betrieb einwandfrei erfolgen kann.

Die Produkte sollten an einem kihlen, dunklen Ort ohne direkte
Sonneneinstrahlung und trocken gelagert werden.

Setzen Sie sich zwecks Uberholungs- und Reparaturarbeiten
mit uns in Verbindung.



Hinwei . i
Zunl‘nl\jvne;gaeng Wartung / Inspektion Garantie

® Garantie

1) Garantiezeit
® Der Garantiezeitraum fir das Produkt betragt 18 Monate

ab Versand von unserem Werk oder 12 Monate ab
Erstbenilitzung, je nachdem was frither eintritt.

2) Garantieumfang

® Im Falle von Produktschaden oder Funktionsstérungen
wahrend des Garantiezeitraums aufgrund von Konstruktionsfehlern,
fehlerhaften Materialien oder fehlerhafter Ausfihrung werden wir
das fehlerhafte Teil auf unsere Kosten ersetzen oder reparieren.
Betriebsstorungen und -ausfalle, die durch Folgendes verursacht
werden, sind nicht abgedeckt.

(® Wenn die vorgeschriebenen Wartungs- und Inspektionsarbeiten nicht ausgefiihrt werden.
@ Wenn das Produkt verwendet wird, obwohl nach Meinung der Bedienperson das
Produkt nicht betriebsbereit ist und dies moglicherweise zu einem Defekt fihrt.

(3 Wenn es von der Bedienperson in unangemessener Art und Weise verwendet oder

gehandhabt wird. (EinschlieBlich Schaden, die durch Fehlverhalten von Dritten verursacht werden.)
@ Wenn der Defekt auf Ursachen zurlickzufiihren ist, fiir die wir nicht verantwortlich sind.
(® Wenn Anderungen oder Reparaturarbeiten ohne unsere Genehmigung und Bestatigung

nicht von Kosmek ausgefiihrt werden, erlischt der Garantieanspruch.

® Andere Schaden, die durch Naturkatastrophen oder humanitare Notsituationen verursacht
wurden, fir die unsere Gesellschaft nicht verantwortlich ist.

@ Teile oder Austauschkosten aufgrund von Teileaufbrauch und VerschleiB3.
(Wie z. B. Gummi, Kunststoff, Dichtungsmaterial und einige elektrische Bauteile.)

Schaden ausschlieBlich solcher, die direkt auf einen Produktdefekt zuriickzufiihren sind,
sind von der Garantie ausgeschlossen.

Harmony in Innovation

Positionieren
+

Spannelement

Positionieren
Spannelement
Abstiitzelement

Ventil + Kopplung

Hinweise + Sonstiges
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Inspektion
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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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@ FUR WEITERE INFORMATIONEN ZU NICHT AUFGEFUHRTEN SPEZIFIKATIONEN UND BAUGROSSEN RUFEN SIE UNS BITTE AN. JOA-QMA10823 JAB
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@ TECHNISCHE ANDERUNGEN IN DIESEM KATALOG VORBEHALTEN.





