Neu

Positionszylinder

Null Abstand bei der Referenzbohrung durch Positionszylinder!!

e Positionierungwiederholbarkeit 3 um!!

% bei Verwendung des VRA

e Langlebigkeit: 10 Millionen Betriebszyklen!!

e Zylinderdurchmesser-Line-Up ¢ 3 mm!!

Mmodell VRA Modell VRC

KOSMEK

Harmony in Innovation



Positionszylinder

Modell VRA
Modell VRC

Null Abstand bei der Referenzbohrung durch Positionszylinder!!

Positionierungswiederholbarkeit 3 um

Langlebigkeit: 10 Millionen Betriebszyklen!!  beiVerwendung des VRA
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Wackeln ///_/M

Werkstick

Diamantzylinder

Riickschlag

Rundzylinder

Werkstuick . ‘
KEI n Schneid

ezylinder

Dﬁyﬁyckschlag

Geldst (Werksttick wird eingespannt/ausgespannt) Bei Expansion (Werkstiick wird positioniert)
Genug Abstand Null Abstand
ﬁl_@ ﬁ'_
J—
. U expandier
Werkstick| ,/——— \ {— ll»
Rickschl
aufgrundﬂges Abstands Werkstiick
4 @ Luftdruck
Allgemeiner Positionszylinder Expansions-Positionszylinder
Instabile Positionsgenauigkeit (abhdangig vom Abstand) Stabile Positionsgenauigkeit durch null
Problem mit Einspannen/Ausspannen Abstand Bei LOsen: leichtes Ein-/Ausspannen
Spiel aufgrund des Abstands Bei Expansion : hohe Haltekraft bei null Abstand
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OIEITEREEETI0E  Verbesserung des Positionszylinders ermdglicht hohe
Kostenreduzierung Verarbeitungsgenauigkeit / Kostenreduzierung bei Ausristungen

o o - Null Abstand
Hohe Positionierungsgenauigkeit durch Positionszylinder —e— s Gk
Der Positionszylinder expandiert und der Abstand zwischen
Zylinder und Referenzbohrung ist gleich null, was zu einer hoch A
prazisen Positionierung flhrt.
Das Sichern auf der Bohrungsinnenseite fiihrt auf3erdem T

zu null Spiel. W’

Positionierungswiederholbarkeit @ 3um Expandiert

Kostenreduzierung
Positionierungs-
ausrlistungen

Kostenreduzierung bei Ausriistungen fiir die Prézisionspositionierung

Die Verbesserung der Positionierungsgenauigkeit fihrt zur
Kostenreduzierung bei den Justierausriistungen im Bereich
der Computer-Bildwiedergabe und zu einer
Betriebsverbesserung der manuellen Systeme.

Verbesserung bei der Positionierungsgenauigkeit

Werkstiick | |
Allgemeiner Positionszylinder '?\ ietl atéfgrund des
[ADSTands
Positionierungsgenauigkeit des allgemeinen Positionszylinders
hangt vom Abstand zwischen Zylinder und Referenzbohrung ab. S—
Dies fiihrt auBerdem zu einer ungenauen Verarbeitung und Fertigung. I |

PrOdUktiVitétS' Hervorragende Einspann-/Ausspann-Funktion
Steigerung kann Fehler beim Einspannen/Ausspannen reduzieren.

Genug Abstand
— Werkstlick

Optimaler Abstand fir Einspannen/Ausspannen

Beim Losen ist der Abstand zwischen dem Zylinder und der =
Referenzbohrung grof3 genug fiir ein reibungsloses
Einspannen/Ausspannen und die Férderautomatik.

Beim LOsen

Positionierungsgenauigkeit und Finspann-/Ausspanngenauigkeit / FJETEQZLABZSS"?Q; digungen

Die Verbesserung der Positionierungsgenauigkeit des allgemeinen
Positionszylinders fiihrt zu Ineffizienz beim Einspannen/Ausspannen.
Eine hohe Positionierungsgenauigkeit bei gleichzeitig hoher Effizienz

beim Einspannen/Ausspannen ist nicht méglich.




Positionszylinder Modell VRA/VRC
-____________________________________________________________________________________________________________________________________________________

® Funktionsbeschreibung

Einspannen / Ausspannen

\l/ Werkstick

Spannelement

*
[

L 4

Einbaufeder
- A

Luftdruck
ON

Beim Einspannen/Ausspannen (beim Losen) Beim Positionieren ( beim expandieren)
Lose-Luftdruck m Lose-Luftdruck
<Lo6sen durch Druckluftzufuhr> <Expansion durch Einbaufeder>
Das Losen (reduzierter Zylinderdurchmesser) Wenn der Luftdruck auf OFF steht, vergréBert sich
erfolgt Gber die Druckluftzufuhr. der Durchmesser des Stifts durch die Einbaufeder

und positioniert das Werkstiick.

® Der allgemeine Positionszylinder besteht aus dem runden Stift und dem Stift in Diamantform.
A: Wie der allgemeine Positionszylinder, D: Datumsstift (entspricht dem Rundstift) tritt fiir die Referenzpositionierung
mit 3 Punkten an der Bohrung in Kontakt. C: Schneidestift (entspricht dem Stift in Diamantform) tritt zwecks
Richtungspositionierung mit 2 Punkten an der Bohrung in Kontakt.

VRI-D : Datumsstift VRO-C : Schneidezylinder

Werkstiick : Werkstiick |

Kontakt mit 3 Punkten an der Bohrung Kontakt mit 2 Punkten an der Bohrung
Fir Positionierung Fir Positionierung in einer Richtung

4 Zeigt die Positionierungsrichtung an (Spannelementteil)
<2 Zeigt die Positionierungsrichtung an (Befestigung Positionierungsteil)
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Harmony in Innovation

® Anwendungsbeispiel

Flr Positionierung Werksttick Fir Palettenwechsel

Fir die Aufnahme- und Platzierungsfunktion mit Fur Positionierung Palette oder Tischroboter
Roboter oder Transfersystem

% *Bitte die Spannerexpansionskraft priifen

<y

m

tﬂr \L Qbﬁge”—”g—““m‘d

Genligend Abstand, wenn Stiftdurchmesser komprimiert
Ideal flr Einspann-/Ausspann-Automatik



Positionszylinder Modell VRA/VRC

©® Modell Nr. Bezeichnung

TR

Kl Extraktionskraft

VRA :Standard
VRC*: Hohe Spannkraft

Werkstiick-Bohrungsdurchmesser

030 : ®3H10*% mm
040%: ¢p4H10 *3*®* mm
050 : ¢5H10 2 mm
060 : ¢6H10 9 mm

s WahlEl Extraktionskraft VRC:(hohe Klemmkraft) nur moglich, wenn
1 Bohrungsdurchmesser 040: ¢ 4H10 mm

Design Nr.

0 : Produkt-Revisionsnummer
] Funktion
D :Datum (fir Positionierung) D C
C :Schneiden (fur Positionierung in Werkstuck Werkstiick
einer Richtung) 7 7

Kontakt mit 3 Arbeitsbohrungen Kontakt mit 2 Arbeitsbohrungen



Funktions-
beschreibung

Einfiihrungs-
auswirkungen

©® Spezifikation

Anwendungs-

beispiel

Modell Nr.
Bezeichnung

Spezifikationen

Abmessungen

Hinweise

Harmony in Innovation

erlelll (e Standard Hohe Klemmkraft
VRA0300-C] VRA0400-[] VRA0500-C] VRA0600-[] VRC0400-[]

Werkstiick Bohrdurchmesser mm ®3H107%° ¢ 4H10 79 d5H107% G 6H1079% G 4H1075%®

Expansion u. Lésen | komprimiert mm Unter ¢ 2.94 Unter ¢ 3.94 Unter ¢ 4.94 Unter ¢ 5.94 Unter ¢ 3.94

Durchmesser Abmessung | expandiert mm Uber ¢3.06 Uber ¢4.06 Uber ¢5.06 Uber ¢6.06 Uber ¢ 4.06

Hub mm (0.9)

Positionierungswiederholbarkeit mm 0.003

Klemmer-Expansionskraft*! N 4 ~7 7~13 23 ~ 30

Werkstiick-Haltekraft (Referenz) *2 N 1.0 1.8 5.0

Zuldssige Drucklast *3 N 10 18 100

Hubraum cm? 0.03 0.05 0.07

Max. Betriebsdruck MPa 0.5 1.0

Min. Betriebsdruck MPa 0.3

Betriebstemperatur C 0~ 70

Verwendbares Medium Trockenluft

Masse g 3.7 3.9 5.6 5.8 18

Anmerkungen
2% 1. Die Spanner-Expansionskraft ist die Kraft, die in vertikaler Richtung auf die Mittelachse des Stifts wirkt.
% 2. Die Werkstlck-Haltekraft ist die Kraft, mit welcher der Einzelstift das Werkstiick in Richtung Achsmitte halt.
Die Werkstlick-Haltekraft variiert je nach Material des Werkstiicks und der Schmierbedingungen.
% 3. Die zuldssige Drucklast ist die Hochstlast, die auf die Mitte der Produktachse in vertikaler Richtung angewandt werden kann.

Spanner-Expansionskraft4u

® Werkstickgewicht

Werkstiickeinstellung bitte beriicksichtigen und fir das Einspannen die unten stehende Liste konsultieren.
Fur die vertikale Einstellung ist fiir das Werkstiick ein Abstiitzelement notwendig (Stltzkraft), um zu vermeiden,
dass sich das Werkstiick von seiner Sitzflache 16st

Werkstiick in horizontaler Einstellung (horizontale Position)

Modell Nr. Berechnungsformel fiir das Werkstiickgewicht
Werkstlick

VRA0300-[] Werkstiick ht < 200

t icht =
VRA0400-[] eristuckgewic ReibungskoefﬁzientderWerkstuck»Sitzﬂéche(g) \
VRA0500-[] Tl ht < 350 Eﬁ@m—lj—rmmj

tu icht =
VRA0600-[] SRSEERORNEC ReibungskoefﬁzientderWerkstﬂck»Sitzﬂéche(g)

. . 1000 Werkstick in horizontaler Einstellung (horizontale Position)
VRC0400-[] Werkstlick ht <

eristiickgewic Reibungskoeffizient derWerkstﬂck—Sitzﬂéche(g)

Abstiitzelement (Bsp. tempordrer Anschlag)

Werkstiick in vertikaler Einstellung (vertikale Position)

Modell Nr. Berechnungsformel fiir das Werkstliickgewicht

VRA0300-0] Abstutzkraft sy
Werkstiickgewicht < 200—(Abstiitzkraft X Relbungskoeffizient der Werkstiick-Sitzfléche) (g)

VRA0400-]

VRA0500-J )
Werkstiickgewicht < 350 —(Abstiitzkraft X Reibungskoeffizient der Werkstiick-Sitzflache) (g) Werkstiick

VRA0600-J

VRC0400-] Werkstiickgewicht < 1000 —(Abstiitzkraft X Reibungskoeffizient der Werkstiick-Sitzflache) (g)

Werkstiick in vertikaler Einstellung (vertikaler Position)



Positionszylinder Modell VRA/VRC

©® AuBenabmessungen @® Maschinenabmessungen Werkstiick-Bereich
% Die Abbildung zeigt den Losestatus des VRICI-C (Stift komprimiert).

6 C
[aa}
4
o
(]
2z
o
(]
wmv
Spannerteil 2 xp N*4
iehe Detailansicht iti i
(elgtﬁpaen%m)lecreichs (Position Ausrichtungsbohrung)
Spannerteil Bohrungs-
urchmesser =
K s
© (¢ AE)*?
2
Werkstiick _ é $DH7 300
" l|s
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Weniger als ¢ AF

Lose-Anschluss*?
(ein Teil erforderlich)

% Detailansicht Expansionsbereich

VRLOI-D
(Fur Positionierung)

VROI-C

(Fur eine Richtungspositionierung)

**

% Zeigt den Spannerteil an.
¥¢ Zeigt Befestigung Positionierungsteil an.

Anmerkungen

% 1. Beim Einbau dieses Produkts ist Schmiere in den Schmierschlitz einzubringen, anschliefend
mit der Innensechskantschraube festziehen.

% 2. Dieses Produkt hat keine Auflageflache in Bezug auf seine Achsmitte.

Bitte die Auflage separat vorbereiten oder den Werkstiickbereich maschinell bearbeiten.

Dabei den empfohlenen Abstand von 0,5 ~ 1 mm und die Abmessungen des Montagewerkzeugs nicht vergessen.
%3. Den Lose-Druckluftanschluss fir den Bereich von [Jeinstellen.



Einfihrungs-
auswirkungen

Funktions-
beschreibung

Anwendungs-
beispiel

Modell Nr.
Bezeichnung

Spezifikationen

@© Abmessungen und Maschinenabmessungen des Einbaubereiches

Abmessungen

Hinweise

Harmony in Innovation

(mm)
Standard Hohe Spannkraft
Modell Nr. VRA0300-[] VRA0400-[] VRA0500-C] VRA0600-C] VRC0400-[]
Werkstick ®3H1075% ®4H1075%* @ 5H1075% ®6H1075% ®4H1075%
Expansion &Losen | Komprimiert Weniger als¢ 2.94 | Weniger als® 3.94 Weniger alsp 4.94 Weniger als¢p 5.94 Weniger als @ 3.94
Durchmesser Expandiert Mehr als ¢3.06 | Mehrals ¢4.06 | Mehrals ¢5.06 | Mehrals ¢6.06 | Mehrals ¢4.06
Hub (0.9)
A 13.5 15.5 20
B 10 12 14
C 11 13.5 15.5
D p7 10.435%% 12.438%% 15.4358%
D H7 10.449%¢ 12.449%¢ 15.44%¢
E M10X0.75 M12X1 M15X1
F 7 8.5 11.5
G 6.5 7 8.5
H 1 1 1.8
J 2 2.5 4
K 2 3 4 5 3
L 8.6 10.3 13.7
M 5.6 7.5 8
N 1 1 1.5
AA 2.2 2.6 3.5
AB 5.3 6.5 8
AC 7%005 8.5%0.05 11.5
AD 25~3 3~35 45~5
AE 19 22 24
AF 1 1 2
AG 2 3 3
O-Ring S$S8.5 (von NOK hergestellt) S10 (von NOK hergestellt) 5§12.5 (von NOK hergestellt)

© Installationsphase®*und Abstandgenauigkeit*>

VR[OI-D
(Fur Positionierung)

Anmerkungen

%4, Die Ausrichtung des Befestigungsstifts ist fir das Erzielen der besten Performance sehr wichtig. Bitte die Montagerichtung
des Stifts mit Hilfe der Positionierungsausrichtungsbohrung vor dem vollen Festziehen des Rumpfes im Montagebereich einstellen.

VRO-C

Vertikal

Abstandgenauigkeit jedes Einbaus
genauer als £0.02

‘ Abstandgenauigkeit jeder Werkstuckbohrdng
genauer als £0.02

(Fur Positionierung in einer Richtung)
*5

4 zeigt die Positionierungsrichtung an (Spannerteil)

<azeigt die Positionierungsrichtung an (Befestigung Positionierungsteil)

%5. Die Abstandgenauigkeit jedes Einbaus und jedes Werkstlicks muss genauer als £ 0.02 mm sein.
Wenn die Abstandgenauigkeit des Werkstiicks nicht besser als = 0.02 mm ist, muss die Werkstiickbohrung
des VRLI-C (fir eine Richtungspositionierung) angepasst werden.
Die Breite des Gegenstands muss innerhalb der Abmessungen des Werkstlick-Bohrungsdurchmessers H10 liegen.



Positionszylinder Hinweise

@ Hinweise

modell VRA/VRC

@ Hinweise zur Bauweise

1) Prifen der Spezifikationen

® Durch dieses Produkt wird der Zylinder mit Druckluft komprimiert,
so dass Werkstiicke ein- bzw. ausgespannt werden kénnen.
Wenn die Druckluftzufuhr abgeschaltet und der Luftdruck geldst
wird, wird das Werkstiick mit der internen Feder positioniert.
Verwendung in Kombination mit dem Positionszylinder fir die
Positionierung (-D) und die Positionierung in einer Richtung (-C).
Die Spezifikation wird durch die Kombination von (-D) und (-D) oder
(-C) und (-C) nicht erfillt. Beim Einklemmen nur einer
Werkstiick-Bohrung fir die Forderung leichter Werkstiicke
ist der Positionszylinder fir die Positionierung (-D) zu verwenden.

2) Keine Verwendung in solchen Umgebungen, wo die Maschine

Bearbeitungsspanen und Abschreckflissigkeiten ausgesetzt ist.

3) Die Steigungstoleranz fir Zylinder und die
Steigungsgenauigkeit der Werkstiickbohrung

@ Die Steigungstoleranz fiir Zylinder und die Steigungs-
genauigkeit der Werkstiickbohrung muss innerhalb von
* 0.02 mm liegen. Wenn die Steigungsgenauigkeit der
Werkstlickbohrung nicht innerhalb von = 0.02 mm liegt,
ist die Werkstiickbohrung (-C) anzupassen.

4) Die Referenzflache fir die Mittelachse des Stifts

@ Dieses Produkt hat keine Referenzflache fiir seine Mittelachse.
Fir die Montage den empfohlenen Abstand (0,5~1)
und die Werkzeugabmessungen nicht vergessen und
Integrierte Verarbeitung (Embedding Processing) verwenden
oder den Sitz separat fir die eigentliche Mittelachse vorbereiten.

Referenzflache fiir Referenzflache fiir
die Mittelachse des Zylinders die Mittelachse des Zylinders 5
Werkstiick N Eg_ g
|| 552
#/m- —

‘ Sitz

|

5) Montage/Entfernung des Werkstiicks (Palette)

@ Gegebenenfalls ist ein Fiihrungsstift separat zu verwenden (grob),
um zu vermeiden, dass bei der Montage/beim Ausspannen des
Werkstiicks (Palette) die Kraft erhoht und die zuldssige Drucklast
Uberschritten wird.

@ Hinweise zur Installation

1) Das zu verwendende Medium prifen.

@ Stellen Sie sicher, dass die Druckluft durch einen
Luftfilter 1duft und sauber ist.

2) Anordnung vor der Verrohrung.

@ Das Rohr, der Rohrleitungsanschluss und die Medienkanale
missen durch grindliches Spilen gereinigt werden.
Staub und Spéne im Kanal kdnnen zu Mediumleckagen
und Betriebsstorungen fiihren.

® Es wird kein Filter mit diesem Produkt mitgeliefert,
um zu vermeiden, dass Fremdstoffe und Schmutzstoffe
in den Druckluftkreis gelangen.

3) Anbringen des Dichtungsbands.
(Wenn fur den Rohranschluss Dichtungsband verwendet wird)

@ Fir den Gewindeteil des Positionszylinders ist
kein Dichtungsband erforderlich.

® Mit dem Band 1 bis 2 Mal im Uhrzeigersinn umwickeln.

@ Dichtungsbandreste kénnen zu Druckluftleckagen
und Betriebsstérungen fihren.

® Um zu vermeiden, dass Fremdstoffe wahrend der
Rohranschlussarbeiten in das Produkt gelangen, muss es
sorgfdltig gereinigt werden, bevor mit den Arbeiten begonnen wird.

4) Einbauen/Entfernen des Zylinders

@ Beim Einbau des Zylinders ist Schmiere in den Schmierschlitz
einzubringen, um ein HeiBBlaufen zu vermeiden.
Den Rumpf mit einem Drehmomentschliissel gemaR
unten stehender Tabelle festziehen.

Modell. Nr GewindegréBe (mm)| Anzugsmoment (N-m)
VRAO300 M10X%0.75 3.2
VRA0400 i :
VRA0500

VRA0600 M12X1 4.0
VRC0400 M15X1 25

5) Spannelementeinbaurichtung (Phase)

@ Die Montagerichtung (Phase) ist wichtig fiir prazises Positionieren. Spannerteil
als Referenz, siehe Abbildung unten.

VRO-D
(Fir Positionierung)

VRO-C
(Fur Positionierung in einer Richtung)

vertikal

4 Zeigt die Positionierungsrichtung an (Klemmerteil).

<3 Zeigt die Positionierungsrichtung an
(Befestigung Positionierungsteil).

Vorgehen fiir das Einstellen der Montagerichtung

@ Im Montagestatus den Winkel der
ersten Ausrichtung des Klemmteils
im Verhdltnis zur gewiinschten
Richtung messen.

@ Das Sechskantteil um 1/4
Umdrehung [6sen.

@ Die Positionierungsbohrung fiir
das Drehen nur des Zylinderrumpfes
um den in O gemessenen
Winkel verwenden.

@ Die Innensechskantschraube mit
dem vorgeschriebenen
Drehmoment festziehen.
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Harmony in Innovation

@ Hinweis zur Handhabung

1) Handhabungsarbeiten sind von qualifiziertem Personal auszufiihren.

® Die hydraulische Maschine/der Druckluftkompressor missen von
qualifiziertem Personal gehandhabt und instand gehalten werden.

2) Die Maschine nicht handhaben oder entfernen, bevor alle
SicherheitsmaBnahmen getroffen wurden.

(@ Die Maschine und die Ausristung kénnen nur geprift oder
vorbereitet werden, wenn bestatigt wird, dass die Schutzausristungen
an Ort und Stelle sind.

@ Vor dem Entfernen der Maschine ist sicherzustellen, dass alle oben

enannten Sicherheitsmanahmen getroffen wurden. Die Druckluft
er Hydraulikquelle abschalten und sicherstellen, dass im Hydraulik-
und Druckluftkreis 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 Anomalien zu erkennen sind,
bevor die Maschine bzw. Ausriistung wieder in Betrieb
genommen wird.

® Wartung und Inspektion

3) Werkstticke (Paletten) oder Zylinder wéahrend der Bearbeitung nicht beriihren.
Andernfalls besteht Quetschgefahr fiir die Hande.

-3
]

4) Kein Ausbau der Maschine und keine Anderungen an der Maschine.

® Wenn die Ausriistung zerlegt oder gedndert wird,
erlischt die Garantie, selbst wenn die Garantiezeit noch
nicht abgelaufen ist.

1) Entfernen der Maschine und Abschalten der Luftdruckquelle.

@ Vor dem Entfernen der Maschine ist sicherzustellen, dass alle
oben genannten Sicherheitsmalnahmen getroffen wurden.
Schalten Sie die Druckluft der Hydraulikquelle ab und stellen
Sie sicher, dass der Druckluftkreis nicht mehr unter Druck steht.

@ Stellen Sie vor dem Neustart sicher, dass die Bolzen/Schrauben und
die entsprechenden Teile keine Anomalien aufweisen.

2) RegelméBige Reinigung des Maschinenbereichs.

® Der stiandige Betrieb mit verschmutzten Komponenten fiithrt dazu,
dass die Positionierungsfunktionen nicht mehr einwandfrei
funktionieren und dass es zu Leckagen und Betriebsstérungen kommt.
Wenn durch das Sdubern im AuBen%ereich kein einwandfreier
Betrieb mehr moglich ist, ist der Innenbereich
der Maschine moglicherweise durch Fremdstoffe verschmutzt, die
Teile im Innenbereich beschddigen kénnen. In dem Fall setzen Sie
sich bitte mit uns zwecks Uberholungsarbeiten in Verbindung
(Reinigung und Austausch von Teilen des Innenbereichs).
Da es sich hierbei um eine Prazisionsmaschine handelt, erlischt die
Garantie - selbst dann, wenn die Garantiezeit noch nicht abgelaufen

ist - wenn die Uberholungsarbeiten nicht durch Kosmek ausgefiihrt werden.

3) Schraubelemente regelmaBig auf festen Sitz priifen, um einen
reibungslosen Betrieb zu gewdhrleisten.

4) Prufen Sie regelmaBig, ob die Druckluftzufuhr innerhalb
des Spezifikationsbereichs liegt.

5) Stellen Sie sicher, dass der Betrieb reibungslos verlauft und
keine ungewdhnlichen Gerdusche horbar sind.

@ Stellen Sie insbesondere bei einem Neustart nach langerem
Stillstand sicher, dass der Betrieb ordnungsgemaB erfolgt.

6) Die Produkte missen an einem kiihlen und dunklen Ort ohne
direkte Sonneneinstrahlung und trocken gelagert werden.

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

® Garantie

1) Garantiezeit

@ Die Garantiezeit betrdgt 18 Monate ab dem Verlassen unseres
Werks oder 12 Monate ab Inbetriebnahme, je nachdem,
welches Ereignis friher eintritt.

2) Garantieumfang
® Wenn das Produkt wahrend der Garantiezeit aufgrund von

Konstruktionsfehlern, Material- oder Verarbeitungsfehlern
beschadigt wird oder Stérungen aufweist, ersetzen bzw.
reparieren wir das defekte Teil auf unsere Kosten.
Betriebsstorungen und - ausfélle, die durch Folgendes verursacht
werden, sind nicht abgedeckt.

@ Wenn die vorgeschriebenen Wartungs- und Inspektionsarbeiten nicht
ausgeflhrt werden.

2 Wenn die Maschine verwendet wird, obwohl nach Meinung der Bedienperson die
Maschine nicht betriebsbereit ist und ihr Betrieb moglicherweise zu einem Defekt fiihrt.

(3 Wenn die Maschine 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 zuriickzufithren 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, fiir die unsere Gesellschaft nicht verantwortlich ist.

@ Ausgaben fiir Teile oder Austauscharbeiten, die durch den Verbrauch bzw.
Verschleil3 von Teilen hervorgerufen werden.
(Wie z. B. Gummi, Kunststoff, Dichtungsmaterial und einige elektrische Bauteile.)

Schaden ausschlieBlich solcher, die direkt auf einen Maschinendefekt zurlickzufihren
sind, sind von der Garantie ausgeschlossen.
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