Pneumatischer

Bohrungsspanner
Modell SWH

Spreizung des Greifers, Niederziehen und

Spannen innerhalb der Werkstiickbohrung

PAT.
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Interferenzfreies Werkstiickaufnahmekonzept

\

Funktionsbeschreibung (Spitze des Bohrungsspanners)

Werkstlick ‘ Greifer =&
| ¥
yay, > —
A1 || 3
— « %: iy
3 —
1 F 1 T F
< GelOster Zustand > < Gespannter Zustand >
Werkstiick zufihren/abfiihren Der Greifer weitet sich und fixiert
die Werkstlickbohrung.

% Abgleich mit der Bohrung (£0.5mm).

. 4

Y ==:

< Spannvorgang abgeschlossen >

Das Werkstlck wird auf die Auflagefldche niedergezogen.

*Hinterldsst eine Kerbe in der Spannbohrung.

Merkmale Funktions- Modell Layout Beispiel
Referenzschaltung

Spezifikationen|  Leistung Abmessungen Hinweise

Vorteile beschreibung | Nomenklatur

Harmony in Innovation

Vorteile

® Fir das Werkstuck

+ Keine Interferenz mit den 5 Flachen, auBer mit der Spannflache.

+ Verwendung von Werkzeugen mit Standardlange, dadurch kann eine
hohere Prazision gewdhrleistet werden.

+ Die Schnittparameter konnen verbessert werden, dadurch gibt es
kirzere Zykluszeiten.

® Fir die Bearbeitungseinrichtung

+ Die Vorrichtung kann stark verkleinert werden.

+ Der Drehtisch kann verkleinert werden.

+ Die Werkzeugbewegung kann verkirzt werden.

+ Das Gewicht der Vorrichtung kann verringert werden.

- Die Bearbeitungseinrichtung kann vereinfacht werden.

+ Ausgezeichnetes Design flr effizientes Spanemanagement und
Verringerung des KihImittelverbrauchs.

<Vorher> <Nachher>

Spannen der AuB3enseite des Werkstiicks. Verwendung der Bohrungsspanner.

® Fir die Bearbeitungslinie

High-Power-
Serie

Pneumatik-Serie

Hydraulik-Serie

Ventile/Kupplung
Hydraulikeinheit

Manuelle Produkte
Zubehor

Hinweise/Sonstiges

Pneumatischer
Bohrungsspanner

Pneumatischer
Schwenkspanner

WHA

Pneumatischer
Hebelspanner

WCA

Pneumatisches
Geschwindigkeits-
regelventil

BZW
Pneumatischer
Positionszylinder

WM

WK

-+ Die 5-Seiten-Bearbeitung ermdéglicht die Zusammenfihrung von Vorgangen.

- Die Bearbeitungslinie wird klein und einfach gehalten.

+ Die Schnittparameter kdnnen verbessert werden, dadurch gibt es kirzere Zykluszeiten.

np
<Vorher> <Nachher>
GroRe Bearbeitungszentren und Kleinere Bearbeitungszentren und
lange Bearbeitungslinien. klirzere Bearbeitungslinien.
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Harmony in Innovation

. . High-P -
@© Funktionsbeschreibung Serie

® Geloster Zustand @ Betrieb ohne Werkstiick

Hydraulik-Serie

Wenn dem Loseanschluss Druckluft zugefihrt wird, wird die Druckluftschalter Auflagepriifung Wenn dem Spannanschluss Druckluft zugefihrt wird, ohne Druckluftschalter Auflagepriifung
i i i 8 . . R . . . . Ventile/Kupplung
Kolbenstange angehoben, und der Greifer zieht sich zusammen. Druckluft (L6sen) | Druckluft (Spannen)|  (Luftsensor) dass sich ein Werkstiick in der Vorrichtung befindet, weitet sich Druckluft (Losen) | Druckluft (Spannen)|  (Luftsensor) Hydraulikeinhelt
(Zwischen der Unterseite des Werkstiicks und der Auflagefliche ON OFF OFF der Greifer bis zum Maximum. OFF ON OFF Manuelle Produkte
Zubehor
entsteht ein Spalt.) (Es erfolgt kein Niederziehen aufgrund der internen
Fe derkraft.) Hinweise/Sonstiges
Werkstlick Abhebeflache Werkstlickbohrung
Pneumatischer
Auflagefldche Kolbenstange
€ Konusflache . N @
o £ : der Greifer weitet sich Preumatischer
§ g Werkstiick Zusammenziehen Greifer Schwenkspanner
3 WHA
Dichtring

Pneumatischer
Hebelspanner

WCA
Pneumatisches
Geschwindigkeits-
regelventil
BZW

Interne Feder

Auflagepriifung Luftanschluss

Pneumatischer
Positionszylinder

WM
WK

Auflagepriifung Luftanschluss
Blasluftanschluss

Druckluftanschluss (Spannen)

Begrenzung Unterseite

Druckluftanschluss (Losen)

® Gespannter Zustand
Druckluftschalter Auflagepriifung
Wenn dem Spannanschluss Druckluft zugefiihrt wird, senkt sich die Druckluft (Lésen)  Druckluft (Spannen)|  (Luftsensor)
Kolbenstange, und der Greifer weitet sich entlang der Konusflache. OFF ON ON

(Die Spannfeder hebt den Greifer an, der Greifer zieht nicht nieder.)
Wenn die Zugkraft die interne Federkraft Gbersteigt, wird das
Werkstlick durch den Greifer heruntergezogen. Dabei wird das
Werkstuick auf die Auflageflache gedriickt. (Spannkraft = Presskraft
auf die Auflageflache.)

Spannen

=

Enger Kontakt

Niederziehen

Auflageprifung Luftanschluss
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Pneumatischer Bohrungsspanner Modell SWH Vorteile | beschreibung EEREEEEEE

Hinweise

Referenzschaltung K.sME K

Harmony in Innovation

Spezifikatione Leistung Abmessungen

. e . High-Power-
@© Modell Nr. Bezeichnung © Spezifikationen Serie
(Werkstiick Bohrungsdurchmesser: Standard) 060 070 080 090 100 110 120 130
SWH 2100 -G £ | Werkstick Bohrungsdurchm.6d mm 3 7838 83 9783 107833 1838 1255 133035 Hydrauliicserie
‘ % Harte HB250 oder weniger Ventile/.l(u;')plupg
é’ Neigungswinkel 3° oder weniger Hydraulikeinheit
Spanner Beimlésen ~mm| 55 6.5 75 8.5 95 105 1.5 125 pranuelle Produlce
. Durchm. | smenchetteisiice 7.3 83 9.3 10.3 1.3 12.3 133 14.3
Werkstiick Durchmesser (Standard) ' IR ——
Spannkraft Formel 1 kN F=170 X P-0.20
06 : $6°%mm 10 : ¢10°%mm Werkstlick Bohrungsdurchmesser Zulassiger Offset o s

(Toleranz des Ausdehnungsbereichs)

. . m
W
07 @ ¢7%mm 11 d11 588 mm ] Gesamthub (%Y 45 Sohrungsspanner

08 : #87%mm 12 : #1298 mm E’ Niederzughub des Maschinenteils mm 1.2
o i ils %3 Pneumatischer
09 : $9%mm 13 : #1322 mm = Abhebekraft des Maschinenteils **3mm 0.2 Schwenkspanner
& | Werkstiick Abhebekraft #3 kN 0.1 WHA
]
& | Zylindervolumen Losen cm? 9.6 Pneumatischer
E’ (Spannen ohne Werkstiick) Spannen Cm3 83 Hebelspanner
; s WCA
Konstruktionsnummer & | MaxBetriebsdruck ¢  MPa| 08 10 Preumatisches
Geschwindigkeits-
isi Min. Betriebsdruck *4 MPa 0.3 0.3 reesef‘vvevlg?”lg eits
. 9
0 : Revisionsnummer
Priifdruck 4 MPa 12 15 Bzw
Medium Trockene Luft Eneumatisc‘hij
o H ositionszylinder
Werkstick Abhebeoptlon Empfohlener Blasluftdruck ~ MPa 0.4~0.5 WM
Leer : Mit Abhebefunktion Leer N Betriebstemperatur ¢ 0~70 e
c
@ Masse k 0.72
N : Ohne Abhebefunktion 8 g
c Anmerkungen
g % 1. Die Spannkraft zeigt die Presskraft gegen die Auflageflache. F : Spannkraft (kN), P : Versorgungsluftdruck (MPa).
Anmerkungen S % 2. Das Spannteil ist beweglich, der Spannvorgang erfolgt nach dem Positionieren des Werkstticks. Der numerische Wert in der
g S . S S . S
1. Wahlen Sie bei der Verwendung von Positionszylindern % 'dl'abfl:lle T(eltg't ﬁ;)e 'Loleranz elnez?p;pners.fegchten Sc;e die }/)\bsiﬁnd}genamgk/e;t di.r SpanFe;mon;age ur;\d dlle Abs.tg.ndsgina:lgklielt .
(Modelle VL, VM. VJ, VK, WM, WK, VX) ein Modell ohne ) er Werkstlickbohrung, wenn Sie diese mit einem anderen Positionierspanner/Positionszylinder oder mehr als zwei dieser Produkte verwenden.

% 3. Der Abhebehub und die Abhebekraft sind Funktionen der Abhebeoption (Standardmodell).

Abhebefunktion. % 4. Gilt nur fir SWH2060; maximaler Betriebsdruck, minimaler Betriebsdruck und Berechnungsdruck sind anders als bei anderen Modellen.

(Siehe Layout Beispiel sowie hydraulische und
pneumatische Referenzschaltung.)

B

Sl

mE

=

Sl
Kein Spalt

Mit Abhebefunktion Ohne Abhebefunktion

@© Leistung
20
Spannkraft (kN) Nicht nutzbarer Bereich (i)
Modell Nr. SWH2
Versorgungeluftdruck (WPa) | 060 | 070 | 080 090 | 100|110 120 | 130
15 SWH2
1.0 1.50
0.9 133 s v
0.8 1.16 £
S0 /
0.7 0.99 £
06 0.82 & /
0.5 0.65
0.5 /
0.4 048 /
03 0.31
Spannkraft Formel> (kN) F=1.70XP-0.20 0
Max. Betriebsdruck (MPa)| 0.8 1.0 0 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10
Versorgungsdruck (MPa)
Anmerkungen

% 5. F 1 Spannkraft (kN), P : Versorgungsluftdruck (MPa).
1. Das Diagramm zeigt das Verhdltnis zwischen Spannkraft (kN) und Versorgungsluftdruck (MPa).
2. Die Spannkraft zeigt die Presskraft gegen die Auflageflache.
3. Beiduinner Materialstarke rund um das Aufnahmeloch kann die Ausdehnungskraft die Werkstlickbohrung verformen. Das kann zu
unerwiinschten Resultaten fithren. Priifen Sie die Spannfunktion vor Verwendung und stellen Sie den passenden Versorgungsdruck ein.
4. Maximaler Betriebsdruck 1.0 MPa, minimaler Betriebsdruck 0.3 MPa.
Nur SWH2060 : Maximaler Betriebsdruck 0.8 MPa, minimaler Betriebsdruck 0.3 MPa.
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Harmony in Innovation

N N . High-Power-
© Abmessungen © Detail Ausdehnungsbereich © Werkstiick Bohrungsabmessung = Serie
% Die Zeichnung zeigt SWH im geldsten Zustand. Referenzdurchmesserposition g o
i iche)_Abhebehub des Maschi ils 4 Werkstiick Bohrungsdurch i $E+0.2 oder mehr g EReumatEserle
(Werkstiick Abhebefléche) ebehub des Maschinenteils €rkstuck bohrungsdurchm. Werkstlick Bohrungsdurchm. 3
70 ¢ V¥4 (Abstand von der Auflageflache beim Losen) ¢od od It . .
48 B . . A-Fliche y Hydraulik-Serie
. (Losen) (Spannen ohne Werksttick) S
5 Spannfldche Spanndurchm. Spanndurchm. E £ 0.5 oder weniger R mm— Ventile/Kupplung
3 1S E ' " Hydraulikeinheit
° . 5
@9 g @9 ﬁ" o U‘:$ a § N ¢ dNeigungswinkel Manuelle Produkte
Auflagefliche AuBen- =R & C0.5 oder weniger n C0.5 oder weniger (3 oder weniger) Zubehor
Miﬁ @ @¢1%5 )\ durchmesser ¢ X <2 A @ 2 g
é{ ﬁ;;;:\) > /1/ z 3 3 Sackbohrung Durchgangsbohrung Kegelbohrung Hinweise/Sonstiges
| o 1 N ¥ — —_— —_ —_—
% ~ gr . A A
1 \ \S\*_/ Auflagefliche Innen- Gelbster Zustand | Bei Gesamthub (Spannen ohne Werksttick) Anmerkungen
ﬂtﬁ : durchmesser ¢ W 1. Bei einer diinnwandigen Werkstlickbohrung kénnte die Werkstlickbohrung durch den Spannvorgang verformt werden.
3 @9 L] *f’éy Die Spezifikationswerte fiir die Spannkraft werden in diesem Fall nicht erfilllt. Priifen Sie die Spannfunktion vor Verwendung @
. . g und stellen Sie den passenden Versorgungsdruck ein. Pheumatischer
Auflagepriifung Luftanschluss @ 1 / Mx * @ FertlgungsmaBe fur die Montage 2. Wenn der Spannkopf Uber die Flache des Werkstticks A vorspringt, stellen Sie sicher, dass es wahrend der Bearbeitung des Schwenkspanner
= Auflagefliche 1 ‘ 48 ‘ 4xM5 X 0.8 Gewinde Werkstuicks keine Interferenz mit dem Spanner gibt. WHA
urlageriache ~ Tiefe 11 oder mehr
Blasluftanschluss ¢ 3 Pneumatischer
‘ ‘ Hebelspanner
U . ‘ _ WCA
¢ 4 x Befestigungsschraube (inkludiert) ] @ ‘ ‘ . . . Pneumatisches
M5X08% 16 . ‘ \ @ Abmessungen und Fertigungsmafe fiir die Montage Geschwindigkeits-
o ‘ i regelventil
v % v é; % Modell Nr. SWH2 BZW
w 8 | == =1 7‘5° n :
g L 4 7{; © | © _ (Werkstiick Bohrungsdurchmesser: Standard) 060 070 080 090 100 110 120 130 bneumatischer
< 2 57F7 2999 il @ g Werkstiick Bohrungsdurchmesser¢pd mm 61378 74378 8 +379 97033 107373 114929 127379 137359 Posiionszylinder
= ~ o WM
pa 0‘\/[ @ % Harte HB250 oder weniger WK
~ é Neigungswinkel 3° oderweniger
Querschnitt s — % Auflagepriifung 30 \\/ 30 Luftanschluss c Aol
—_— Sle S BeimLosen (Max)  mm 55 6.5 7.5 8.5 9.5 10.5 11.5 12.5
- N $56.6 Luftanschluss ¢ 3 Spanrlen ®3 g Dpan:er
g E 0-Ring (inkludiert) ¢57H8+g.046 30 é E Zulic m Sgn;;noh:e\l:r;stutk[mn‘)mm 73 8.3 9.3 10.3 1.3 12.3 133 14.3
5= . o uldssiger Offset *
g % AS568-034(90°) 9 G? ] E (ToleranzdegsAusdehnungsbereichs) mm +0.5
58 - © 3 & | Gesamthub mm 45
Se | | o~ 0
- \ ) \ 9 € | Niederzughub des Maschinenteils  mm 1.2
it T 3 X‘ S
ey * é‘ g & | Abhebehub des Maschinenteils *8mm 0.2
Auflagepriifung Luftanschluss *3 Luftanschluss Spannen *3 ——h / 0.4 g
0O-Ring (inkludiert) O-Ring (inkludiert) —— Il ey (mm)
AS568-006(90°) AS568-006(90°) ® SWH2
Luftanschluss Lésen * ¢56.8+01 2 Modell Nr.
(¢ 5 oder mehr) § (Werkstiick Bohrungsdurchmesser: Standard) 060 070 080 090 100 110 120 130
© © s A 445 455 47
I Anmerkungen h F 24 25 26.5
© 1. Stellen Sie sicher, dass sich bei bzw. um den Bohrungsschnittpunkt
2 . ) G 9 10 1.5
A keine Grate befinden.
SZENN N % 5. Druckluft Losen kann von der Seite oder von unten zugefiihrt werden. Mx 7.5 8 8.4 8.8 9.3 9.7 10.1 10.6
Blasluftanschluss 3 { y Fuhren Sie bei der Zufuhr von der Seite die Bohrung im Bereich 4 aus. My 4 42 45 47 5 59 55 57
O-Ring (inkiudiert) - - % 6. Die Grundplattenstarke (28 mm) und die restliche Tiefe der Bearbeitung
AS568-006(90°) 4 d t Boh (2.5 mm) gelt das Material S50C ist S 55 6 7
. xM6 Schraube *2 er unteren Bohrung (2.5 mm) gelten, wenn das Materia ist.
zum Abdricken U 55 6.5 7.5 8.5 9.5 10.5 1.5 125
Vv 9 10 1 12 13 14 15 16
w SWH-G  : Werksttick Abhebefunktion 12.5 13.5 14.5 15.5 16.5 17.5 18.5 19.5
Anmerkungen SWH-GN: Ohne Abhebefunktion 10 n 12 13 14 15 16 17
% 1. Das Werkstiick muss beim Spannen auf allen Auflageflachen X 20 21 22 23 24 25 26 27
aufliegen. Sonst konnte das Werksttick durch die Spannkraft verformt werden.
%2. Zum Entfernen des Bohrungsspanners wird eine Abdriickschraube verwendet. Anmerkungen
Befestigungsschraube entfernen. Abdriickschraube einsetzen und zum Abdriicken % 7. Das Spannteil ist beweglich, der Spannvorgang erfolgt nach dem Positionieren des Werkstucks.
gleichmaBig anziehen. Der numerische Wert in der Tabelle zeigt die Toleranz eines Spanners.
%3. Die Anschlussbezeichnung ist auf der Flanschfldche des Werkstiicks aufgedruckt. Beachten Sie die Abstandsgenauigkeit der Spannermontage und die Abstandsgenauigkeit der Werkstiickbohrung, wenn Sie diese mit
(AIR: Luftanschluss Spannen, FC: Auflagepriifung Luftanschluss, BLOW: Blasluftanschluss) einem anderen Positionierspanner/Positionszylinder oder mehr als zwei dieser Produkte verwenden.
Es wird empfohlen, immer Luft tiber den Blasluftanschluss und den Auflagepriifanschluss % 8. Der Abhebehub und die Abhebekraft sind Funktionen der Abhebeoption (Standard).
zuzufiihren.

%4. Der numerische Wert gilt nur fiir die Abhebeoption (Standard).
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Harmony in Innovation

Pneumatischer Bohrungsspanner

High-Power-

@© Montage Layout Beispiel @© NOTIZ Serie

% Die folgende Abbildung zeigt ein Layout Beispiel von SWH-GN (Bohrungsspanner) und WM (Pneumatischer Positionszylinder).

SWH-GN SWH-GN Hydraulik-Serie

Bohrungsspanner

Bohrungsspanner
Ventile/Kupplung

Hydraulikeinheit

Manuelle Produkte
Zubehor

Hinweise/Sonstiges

Pneumatischer
Bohrungssp

Pneumatischer
Schwenkspanner

WHA

WM-D

WM-C
Ausrichtungszylinder

Ausrichtungszylinder

Bohrungsspanner

10mm oder mehr

\\(orzentrierung SWH-GN

(2 oder mehr) Bohrungsspanner

1.

Durchmesserspalt T mm oder weniger

Grundplatte

© Pneumatische Referenzschaltung

% Die Zeichnung zeigt eine kombinierte Referenzschaltung fiir SWH-GN (Bohrungsspanner) und WM (Pneumatischer Positionszylinder).

Luft

Anmerkungen

Richten Sie bei der Demontage eines Werkstticks 2
oder mehr Vorzentrierungen ein, um eine
Beschédigung des Spannteils zu vermeiden.

Zur Lange der Vorzentrierung und zum Durch-
messerspalt siehe Zeichnung links.

Wahlen Sie bei Verwendung einer Kombination von
WM (Pneumatischer Positionszylinder) und Bohrungs-
spanner die Nichtabhebefunktion.

Luft

LuftLosen:  (Nullpunkt) LuftLtisens (Ausrichtung)

Geschwindigkeitsregelventil

SWH-GN Luft Spannen

(Empfohlen:1SA-G/SMC)

Jr% H
lig .
"1 Geschwindigkeitsregelventil Luftsensor %2
Auflage- Auflage-
pafung 1 Blasiuft LPIANG. | Blaghuft

-4
I H ¢
Luft Spannen) | | iLuft Spanmen
SWH ! SWH
el

Luft Lésen i Luftlésen

.- i i--- SWH-GN Luft Losen
et Do KT
'—— -+ Geschwindigkeitsregelventil **
Auflage-
Spanenn | ! Losen Spannen: iLOsen Spannen i iLosen Blasluft prifung
LoH T CHINT OO
Fler % Filter Y )
Empfohlen 5 um Empfohlen 5 “1% é é
Luftquelle @é ------- .- Luftsensor | fiquelle <> . : .
duelle © AT s O TET SR
Empfohlener Luftdruck ~ Empfohlener Luftdruck
0.4MPa 0.2MPa

| Bei Steuerung mit einem Solenoidventil |

Anmerkungen

| Bei Steuerung mit zwei Solenoidventilen

%1. Erstellen Sie bei Verwendung mit anderen Positionierspannern/Positionszylindern eine Abfolgeschaltung. Nach Aktivierung des Positionszylinders
aktivieren Sie den Bohrungsspanner durch Verwendung eines Solenoidventils. Wenn kein Solenoidventil verwendet werden kann, sehen Sie zur
Einstellung der Abfolgegeschwindigkeit ein Drosselventil mit Sperrventil (1 Stlick) bei % vor. Wenn der SWH Bohrungsspanner vor dem WM

Positionszylinder in Betrieb geht, kann es aufgrund der Axialbelastung auf dem SWH Bohrungsspanner zu einer Beschddigung der Ausristung kommen.

%2. Installieren Sie fiir jeden einzelnen Spanner einen Luftsensor, um die erforderliche Genauigkeit beim Einrichten des Luftsensors zu erreichen.
1. Die Aktivierung des WM-D (Nullpunktspanner) sollte ungefahr gleichzeitig oder friiher als die des WM-C (Ausrichtungsspanner) erfolgen.
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Pneumatischer
Hebelspanner

WCA

Pneumatisches
Geschwindigkeits-
regelventil

BZW

Pneumatischer
Positionszylinder

WM
WK
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Auflageflache /

Pneumatischer Bohrungsspanner Hinweise

@ Hinweise

® Anmerkungen zur Konstruktion

1) Prifen der Spezifikationen
® Verwenden Sie jedes Produkt gemal3 den Spezifikationen.
® Das Spannen und Lésen der Ausristung erfolgt durch Druckluft.

2) Werkstiick Referenzplatte (Auflagefliche) Z-Achse
® Die obere Flanschflache dieser Ausriistung ist die Auflageflache
des Werkstiicks und positioniert in Z-Richtung.

Werkstiick

Auflageflache

Werkstlick

Grundplatte
Stellen Sie beim Spannen sicher, dass alle Auflageflachen Kontakt mit
dem Werkstiick haben. Wenn das Werkstlick keinen Kontakt mit der
Auflagefliache hat, nehmen Sie Bezug auf das Diagramm mit den
EntwurfsmaBen und berechnen Sie die Spannkraft, die Auflagefldche
und den Anpressdruck, damit es zu keiner Verformung des Werkstiicks
kommt.

3) Auflageprifmechanismus

® Das Werkstiick wird durch den Spannvorgang gegen die

Auflageflache gedriickt, und die Auflagepriifung erfolgt.

Werkstlick Abhebeflache

Unterseite des Werkstiicks

Unterseite des Werkstiicks

Zustand beim
Aufsitzen
Spalt 0.2mm

Auflagefliache /

Beim Einrichten des Werkstiicks
(Beim Losen)

Beim Spannen

Bei Verwendung der Abhebefunktion Option (Modell: SWHLJ0-GN)
wird beim Einrichten des Werkstticks (vor Zufuhr des Luftdrucks
Spannen) das Werkstiick durch eine eingebaute Feder abgehoben.
Es entsteht ein Spalt von 0.2 mm zwischen der Unterseite des
Werkstiicks und der Auflageflache.

4) Spannermontage

® Das Spannteil dieser Ausristung verflgt tber einen
Einstellmechanismus (0.5 mm). Wenn Sie zwei oder mehr
Positionierspanner, Positionszylinder usw. verwenden, beachten
Sie die Genauigkeit der Spannermontage und die
Abstandsgenauigkeit der Bohrungen.

5) Spannkraft

@ Die Spannkraft zeigt die Presskraft gegen die Auflageflache.
Machen Sie einen Probeversuch und stellen Sie den passenden
Pneumatikdruck ein. Bei Verwendung mit unzureichender
Spannkraft kdnnte das Werkstlick herausfallen.

Modell SWH

6) Verwenden Sie ein Werkstticklochmaf und eine
Werkstlickmaterialharte innerhalb des Spezifikationsbereichs.

Wenn der Werkstiickbohrungs-
durchmesser groBer als die

Die Ausdehnung des Spanners ist
unzureichend, und die Spannkraft erfillt

Spezifikation ist. die Spezifikation nicht.
Anwendung einer unzureichenden | Flhrtzu einem Herausfallen
Spannkraft. des Werksticks.

Wenn der Werksttickbohrungs-
durchmesser kleiner als die
Spezifikation ist.

Wenn die Werkstiickbohrungstiefe Kénnte zu einer abnormalen Auflage
gering ist. und Schéden fihren.

Die Last konzentriert sich beim Spannen

auf den Greiferpunkt und kénnte zu
Schéden fihren.

Die Demontage des Werkstticks wird
schwierig und kénnte zu Beschadigungen fiihren.

Wenn der Werkstlickbohrungskonus
groBer als der Standard ist.

Wenn das Werkstiick harter
als spezifiziert ist.

Der Greifer greift nicht weit genug in das
Werkstiick, es ist kein zuverldssiges Spannen moglich.

7) Materialstarke der Werksttickbohrung
@ Bei einer dinnwandigen Werkstiickbohrung kénnte die Werkstiick-
bohrung durch den Spannvorgang verformt werden. Die
Spezifikationswerte fir die Spannkraft werden in diesem Fall
nicht erfiillt. Machen Sie einen
Probeversuch und stellen
Sie den passenden Pneumatikdruck
ein. Bei Verwendung mit

Verformung

unzureichender Spannkraft
konnte das Werkstlick herausfallen.

8) Blasluftanschluss und Auflagepriifanschluss

® Es wird empfohlen, immer Luft Gber den Blasluftanschluss und den
Auflageprifanschluss zuzufiihren. Die Verwendung des Produkts
ohne Luftzufuhr flihrt zu einem Eindringen von Verunreinigungen
und Fehlfunktionen.

9) Gel6ster Zustand

® Beim Loésen wird das Werkstlck abgehoben - das ist normal.
Bei horizontaler Anwendung wird der Einbau von Vorkehrungen
gegen ein Herausfallen des Werkstiicks sowie von anderen
provisorischen Anschlageinrichtungen empfohlen.

10) Horizontales Positionieren

® Stellen Sie beim Einrichten des Werkstiicks sicher, dass es zu keinem
Abheben oder Rutschen des Werkstticks kommt. Wenn der
Spannvorgang bei einem Abheben oder Rutschen des Werkstiicks

vorgenommen wird, kénnte die Werkstlickbohrung beschéddigt werden.

11) Demontieren Sie das Werksttick, wenn alle Spanner vollsténdig gel6st sind.

® Die Demontage des Werkstlicks wahrend des Spann- oder Losevorgangs
fuhrt zu einer Verformung und Schaden der Werkstlckbohrung.

12) Richten Sie Vorzentrierungen ein.
® Bei einer Demontage des Werkstiicks mit Gefélle kann es zu Schaden

am Werkstiick oder Spanner kommen, und das Werkstlck kann
herausfallen.

X B
O =+

Sehen Sie bei der gemeinsamen Verwendung mit anderen

Positionierspannern und Positionszylindern Vorzentrierungen vor.
Beachten Sie den Abstand zwischen der Einbautoleranz der
Bohrungsspanner und der Abstandstoleranz der Werkstiickbohrung.

Merkmale Funktions- Modell

Vorteile beschreibung | Nomenklatur spezifikationen  Leistung

® Anmerkungen zum Einbau

1) Prifung des Mediums 1)
® Verwenden Sie gefilterte, saubere, trockene Luft. 2)
® Eine Olversorgung iiber eine Schmiervorrichtung ist unnétig. ([

2) Vorgehen vor der Verrohrung

@ Die Rohrleitung, der Rohrleitungsanschluss und der Medienkanal
sind durch griindliches Sptilen zu reinigen. Staub und Spane im Kreis
konnten zu einem Austritt des Mediums und einer Funktionsstorung fiihren.

@ Fiir dieses Produkt wird kein Filter bereitgestellt, um Verunreinigungen
des Luftkreislaufs zu verhindern.

3) Anwendung des Dichtungsbands

® Mitdem Band 1 bis 2 Mal in Schraubrichtung umwickeln. Ein Umwickeln
in der falschen Richtung flihrt zu Undichtigkeit und Funktionsstérungen.

@ Ein kaputtes Dichtungsband kann zu Luftaustritt und Funktionsstérungen
flhren.

® Achten Sie bei der Verrohrung darauf, dass keine Fremdkorper
(z. B. Dichtungsband) in die Produkte gelangen.

4) Montage des Gehduses

® Verwenden Sie bei der Montage des Produkts Innensechskantschrauben
(mit einer Zugfestigkeit von 12.9) und ziehen Sie diese mit dem in der
nachfolgenden Tabelle angegebenen Anzugsmoment fest. Gleichmafig
anziehen, um ein Verdrehen oder Verklemmen zu vermeiden.

Modell Nr. Gewindemal} Anzugsmoment (N-m)
SWH2 M5X0.8 6.3

® Verwenden Sie zur Demontage eine
Abdriickschraube. Schiitzen Sie die
Schrauben mit Zylinderstiften wie

Schraube 3)
zum Abdriicken

im Diagramm rechts abgebildet, Bohrungsspanner

um die Oberfléche der
Befestigungsschrauben durch

Einbauschraube

die Anwendung der Zylinderstift (hohl eingesetzt) usw.

Abdriickschrauben nicht zu beschadigen.

5) Anschlussposition des Bohrungsspanners

® Jeder Anschluss ist auf der Flanschflache des Gerdts markiert.
Beachten Sie die Einbaurichtung.
(AIR: Luftanschluss Spannen, FC: Auflageprifanschluss,
BLOW: Blasluftanschluss)
Lésedruck wird vom Boden des Zylinders zugefihrt.

6) Verwenden Sie einen Blasluftkreis mit AuBendurchmesser ¢ 6
(Innendurchmesser ¢ 4) oder groRer.

® Fir eine wirksame Blasluftzufuhr wird die Verwendung von
Luftleitungen mit einem AuBendurchmesser von ¢ 6
(Innendurchmesser ¢ 4) oder gro3er empfohlen.

Layout Beispiel

Referenzschaltung Al

Abmessungen

@ Wartung und Inspektion | SWH Modell

Siehe S. 1045 zu allgemeiner Wartung.

Reinigen Sie das Spannteil regelmaBig.

Diese Ausrlstung ist mit einem Blasluftmechanismus
ausgestattet, somit konnen Spéane und Kihlmittel entfernt
werden. Da es schwierig sein kénnte, anhaftende Spane,
Schlick usw. zu entfernen, Uberpriifen Sie beim Einrichten des
Werkstiicks, dass keine Fremdkorper vorhanden sind. Bei
Betrieb mit auf dem Spannteil anhaftendem Schmutz kann

es aufgrund einer unzureichenden Spannkraft zu einem
Herausfallen des Werkstlicks, zu fehlerhaftem Betrieb,

Olaustritt usw. kommen.
:

Auch wenn die AuBenseite des Bohrungsspanners allgemein
gereinigt wird, kann es Verunreinigungen an den
innenliegenden Teilen geben. Rufen Sie uns an, wenn Sie
Reparaturen bendétigen. Reparaturen oder Umbauten, die
nicht von Kosmek oder ohne unsere Zustimmung und
Bestatigung durchgefiihrt werden, fihren zu einem
Erléschen der Garantie.

Dauerbetrieb fihrt zu einer Abnitzung des Greifers und
einer geringeren Spannkraft.

Bei Abniutzung muss der Greifer ausgetauscht werden.
Der Zeitpunkt des Austausches hangt vom Betriebsdruck,
vom Werkstliickmaterial, von der Bohrungsform usw. ab.
Bitte kontaktieren Sie uns.

% Siehe allgemeine Hinweise S. 1045.

* Hinweise zum Umgang  * Wartung/Inspektion * Garantie

KOSMEK

Harmony in Innovation

High-Power-
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Pneumatischer
Positionszylinder
WM

WK
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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
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Ventile/Kupplung
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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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