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Manueller
Positionszylinder

Modell VX

Die Positionierwiederholgenauigkeit betragt 5 um

Kein Spiel zwischen Bezugsbohrungen, Positionszylinder mit hoher Genauigkeit.

VX positioniert mit hoher Genauigkeit durch manuelle
Durchmesserausdehnung und -reduktion.

Zentrierbolzen haben ein Spiel zwischen Der manuelle Positionszylinder hat kein Spiel
Zylinder und Bezugsbohrung zwischen Zylinder und Bezugsbohrung!

Hohe Genauigkeit, Verringerung der Betriebszeit und Gesamtkostenersparnis

Werksttick Werksttick
i Spiel
!
! LA
[ N |
Zentrierbolzen Manueller Positionszylinder

Ausdehn- und Losefunktion des Zylinderdurchmessers

Im ausgedehnten Zustand: Das Spiel zwischen Zylinder und Bezugshohrung verringert
sich auf null, wodurch Positionieren mit hoher Genauigkeit méglich wird.

Im gel6sten Zustand: Beim Zuflihren und Abflihren des Werkstiicks schafft die
Durchmesserreduktion genitigend Spiel fiir eine Umriistung und vereinfacht den Vorgang.
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Funktionsbeschreibung
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Manueller Positionszylinder Positionierobjekt
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< Gelbster Zustand > < Gespannter Zustand >
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Harmony in Innovation

High-Power-
Serie

Pneumatik-Serie

Hydraulik-Serie

Ventile/Kupplung
Hydraulikeinheit

Manuelle Produkte
Zubehor

Hinweise/Sonstiges

Manuelles

Positionierungs-

system
VXF

Manueller
Positionszylinder

Anschlussblock
WHZ-MD

Zwei Arten von Positionszylindern

‘ Referenzposition ‘ ‘PositionierenineinerRichtung

LZY-MD

(zylindrische & rautenférmige Zylinder) Rundzylinder Rautenformiger Zylinder

\
Nullpunkt Ausrichtung

Anwendungsbeispiele

Fur die Werksttickpositionierung Fur die Positionierung einer Vorrichtung in Form
eines Spannturms oder einer Montageplatte

% VX hat keine Méglichkeit, zu spannen.

VX dient nur der Positionierung. Um das Werksttck und die Palette zu

spannen, wird eine andere Spannmethode benétigt.

Fir die Platten- und Palettenpositionierung

LZ-MS
LZ-MP
TMZ-1MB
TMZ-2MB
DZ-M
Anschlussblock /
Mutter
DZ-R
Dz-C
Dz-p
Dz-B
LZ-S
LZ-SQ
TNZ-S
TNZ-SQ

Druckschalter
JB

Manometer
JGA/JGB

Abzweiger
JX

Kupplungsschalter
PS

G-Verschraubung
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Manueller Positionszylinder Modell VX
...,

Schnittstruktur
Kappe Werkstiick
(Palette)
Konushtilse
Das Modell VX ist zum Konushilse und Konusflache
Positionieren  in  einer
Richtung (Ausrichtung) Ausrichtungsmarkierung
konzipiert und ist innen Gehause Konushtilse
rautenférmig.
Gehause
Konusflche (360 Grad) Konusfléche
VX-D: Nullpunkt VX-C: Ausrichtung
(Fur Referenzpositionierung) (Fur Positionierung in einer Richtung)
Vorrichtungsplatte
Modell Nr. Bezeichnung

Werkstlck Lochdurchmesser (Standard) Funktionsklassifizierung

008 :Zutreffender Werkstiick Lochdurchmesser ¢ 8H8" %922 D :Nullpunkt (Fir Referenzpositionierung)

010 : Zutreffender Werkstiick Lochdurchmesser ¢ 10H8" %92, C  :Ausrichtung (Fir Positionierung in einer Richtung)

012 : Zutreffender Werkstiick Lochdurchmesser ¢ 12H8%,%%%"

016 :Zutreffender Werkstiick Lochdurchmesser ¢ 16H8%%%" D C ) .

Ausrichtungsmarkierung

020 :Zutreffender Werkstiick Lochdurchmesser ¢ 20H8"%-0%

Zutreffender Werkstlick Lochdurchmesser

Ausrichtungsmarkierung
« (Polierflache)

Konstruktionsnummer

0 : Revisionsnummer
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Harmony in Innovation

. . High-Power-
© Spezifikationen Serie
Modell Nr. VX0080-[] VX0100-0J VX0120-[1 VX0160-[] V/X0200-[] Pneumatik-Serie
Werkstiick Lochdurchmesser (Standard) mm $8 H8 5™ 10 H8 *§%% ¢12 H8 *§% ¢16 H8 *§% $20 H8 "™
Hydraulik-Serie
Durchmesser | Min. Durchmesser (min.) ®7.93 $9.91 $11.88 ¢15.84 $19.84
Konushiilse
mm - |Max Durchmesser (max.) ¢8.04 $10.05 $12.06 ¢16.06 $20.06 Ventile/Kupplung
Hydraulikeinheit
Ausdehnungshub mm 0.3 0.4 0.5 0.6 0.6
Manuelle Produkte
Positionierwiederholgenauigkeit mm 0.005 Zubehér
Positionierkraft (Berechnungsformel) T kN 1.33T-0.16 0.99T-0.18 0.88T7-0.21 0.59T-0.22 0.56T-0.23 Himweice/Sonsti
r onstiges
Zuldssiger Offset (C: Ausrichtung) mm +0.05 +0.10 +0.10 +0.15 +0.15
M I
Zuldssige Axialbelastung kN 2.5 3.0 3.5 4.5 70 P:sri]tl:snie;rungs-
system
Zuldssiges Anzugsmoment Nem 1.25 2.5 3.2 6.3 10.0 VXE
Funktionsablauf VX-D — VX-C
Anzugsmoment des Gehduses N<m 10 ‘ 25 ‘ 25 ‘ 80 ‘ 200
Betriebstemperatur °C 0~120 —
Masse 9 7 \ 15 \ 20 \ 40 \ 80 Anschlussblock
Anmerkung 1. T: Anzugsmoment (N + m) WHZz-MD
LZY-MD
LZ-MS
LZ-MP
TMZ-1MB
TMZ-2MB
DZ-M
Anschlussblock /
Mutter
DZ-R
@© Leistung (Anzugsmoment — Positionierkraft) pz-C
DZ-P
VX0080 VX0100 VX0120 %
Lz-
2 3 3 LZ-5Q
v TNZ-S
TNZ-5Q
g5 z /] Z / —
“§ / ‘E / dé / Druckschalter
= = = -
T g k5 / B
c e c
o ] Rl
g g 1 / ‘g 1 Manometer
< 0.5 . = / JGA/JGB
/ Abzweiger
’ ° 0 X
0 0.5 1 0 1 2 0 1 2 3
Anzugsmoment (N + m) Anzugsmoment (N = m) Anzugsmoment (N « m)
Kupplungsschalter
PS
VX0160 VX0200
4 6 G-Verschraubung
//
z 3 / =
=3 = 4
&= &=
s S
X =
: A :
c e
ke ke /
g g 2
a a
1
0 0
0 2 4 6 0 5 10
Anzugsmoment (N + m) Anzugsmoment (N « m)
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Manueller Positionszylinder Modell VX

@© Abmessungen
@ Bx
Maf3tabelle
Ausrichtungs- (mm)
% markierung Modell Nr. VX0080-J | VX0100-[J | VX0120-[J | VX0160-CJ | VX0200-[J
/ CZ‘ (Lsc)tgr;?j::%r&ecshs;ref\s/lsaesshinenteil @ 8HS *2922 | §10H8 2922 | $12H8* 397 | 16H8 %7 | P 20HE 4033
> / \ \ “ é — < Durchmesser | Min.Durchmesser (Min) 7.93 9.91 11.88 15.84 19.84
\$ N1 Z ] )es S Konushilse
6 Max. Durchmesser (Max) 8.04 10.05 12.06 16.06 20.06
(9]
j A Ausdehnungshub 03 0.4 05 06 06
A 24 28.3 30 37 43.5
Beim Ausdehnen
Cc/2 ¢ Durchmesser Konushillse | Bx 11 155 155 19 23
] oL By 10 14 14 17 22
g| oM C 0.12 0.16 0.20 0.24 0.24
2 | fappe Dké 70 oSy | 9 13 | 1733
— T % D H6 7 +g,009 9 +84009 9 +g,009 _I 3+8.011 .I 7+g,0ﬂ
/ Maschinen- 3
/ teil g E M6 X1 M8X1 M8X1 |M12X1.5 M16X1.5
(Palette) 5
= F 9 11.5 11.5 15 18.5
- g
5 ¥ . ﬁyﬂage_ E— G 3 3.5 35 4 5
E [ Biche = H 12 133 15 18 20
< A 4 4 i i — J 1.6 1.7 2.2 2.8 2.5
e E j K 25 3 35 42 5
L 7.9 9.8 11.8 15.7 19.7
VGefettetes Montage-
Werkstlick fliche M 4.7 6 6.5 9 12.4
- ¢ Dis N (Sechsk. X Tiefe) | 25X 25| 3x3 | 3X3 | 4x35 | 5x4
E P (Empfohlenes Spiel) 05~1 | 05~1 | 05~1 | 1~15 | 1~15
Q 10 14 14 17 22
R 4 5 5 5.6 5.6
S 1 13.5 13.5 17 20.5
@ FertigungsmaRe fiir die Montage Anmerkungen
1. Die Zeichnung zeigt den geldsten (zusammengezogenen) Zustand.
¢ Q oder mehr vvvBereich) 2. Die % Markierung zeigt die Ausdehnungsrichtung von VX-C.
30° ¢DH6 Zur genauen Bestimmung wird die WWFldche durch Polieren geglattet.
Hinsichtlich Indexierung siehe Indexierung des Ausrichtungszylinders (VX-C)
g auf der ndchsten Seite.
* 3. Bei der Montage den mit W markierten Teil ausreichend fetten.
[a's

<
“u
S oder mehr

© Montageabstandsgenauigkeit

’Lochabstand Maschinenteil 1 ‘

=

VX-D [JIS B 0613 Klasse 2 Ausschnitt]  Einheit: mm
3 Maschinenteil (Palette) E Achsabstand
= = Achsabstand Toleranz

Klassifikation

J\j -_Grundplatte LJ\ - o [JIS B0613]
rolser elch oae
als kleiner als Klasse 2

VX zwischen Montagebohrung™ unter +0.02 50 80 +0.023
80 120 +0.027

Anmerkung +
% 1. Die Abstandsgenauigkeit flir VX sollte innerhalb von £0.02 mm liegen. 120 180 +0.032
Die Abstandsgenauigkeit von Werkstlickbohrungen (Palettenbohrungen) sollte 180 250 +0.036

innerhalb einer zuldssigen Differenz liegen (JIS B 0613 Klasse 2).

250 315 +0.041
Offset-Toleranz (C: Ausrichtung)2 VX Abstandsgenauigkeit + Abstandsgenauigkeit Werkstiickbohrung 315 400 +0.045
(Toleranz aufgelistet bei JIS B 0613) 400 500 +0.049
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Funktionsbeschreibung
Anwendungsbeispiele

Querschnitt

@ Hinweise

1) Positionierung in Richtung der X- und Y-Achse.

@ Die Referenzposition (Ursprung) wird durch VX-D bestimmt
(Nullpunkt: fir Referenzpositionierung).

® VX-C (Ausrichtung: fiir Positionierung in einer Richtung) positioniert
nur in einer Richtung (Y-Achsen-Richtung). Verwenden Sie die Richtung

der X-Achse innerhalb des zuldssigen Offsets.

@ Stellen Sie bei der Montage die Ausrichtungsmarkierung VX-C mit der

Spezifikationen

mitgelieferten Unterlegscheibe so ein, dass sie lotrecht zu VX-D steht.

Ausrichtungsmarkierung

Lotrecht

Y

Lx

Nullpunktzylinder

Teil, wo die Unterlegscheibe eingesetzt wird
(nur Ausrichtungszylinder)

® VX-C (Ausrichtung) Indexierungsvoraussetzungen

Bestimmen Sie die erforderliche Anzahl von Unterlegscheiben
anhand der Position der Ausrichtungsmarkierung, wenn VX-C
(Ausrichtung) ohne Unterlegscheiben montiert wird, und stellen
Sie die Ausrichtungsmarkierung so ein, dass sie sich im Bereich
,AA” wie in der Abbildung gezeigt befindet.

% Machen Sie Anpassungen innerhalb von 180°. Wenn zu viele
Unterlegscheiben eingesetzt werden, kdnnten sich die Einheit
und das Werkstlick storen.

VX0080, VX0100, VX0120 ‘

Ausrichtungsmarkierung

Anzahl der einzusetzenden Unterlegscheiben (Bezugsgrofe)

Posiion t=0.1mm iben| t=0.2mm
AA 0 0
AB 1 0
AC 0 1
AD 1 1
AE 0 2

(Eingestellter Mindestwinkel: 36°/0.1t)

VX0160, VX0200

Anzahl der einzusetzenden Unterlegscheiben (Bezugsgrofe)

Positon Ausi jerung| £=0.1mm iben| t=0.2mm
AA 0 0
AB 1 0
AC 0 1
AD 1 1
AE 0 2
AF 1 2
AG 0 3
AH 1 3

(Eingestellter Mindestwinkel: 24°/0.1t)

Ausrichtungszylinder
VX-D VX-C

Leistung Abmessungen Hinweise

2) Bezugsebene fur Z-Achsen-Richtung

@ Dieses Produkt dient der Positionierung auf der X-
und Y-Achse, deshalb gibt es keine Auflageebene
(Z-Achsen-Bezugsebene). Stellen Sie dementsprechend
sicher, dass es ein Spiel zwischen der hexagonalen
Flanschfliche und dem Werkstlck (Palette) gibt.
(Siehe Fertigungsmalle des Einbauteils fur richtige
FertigungsmaRe.)

® Bauen Sie den hexagonalen Flansch wie in der Abbildung
gezeigt ein oder bauen Sie eine separate Auflage ein.

Wenn der hexagonale Flansch nicht in der Grundplatte eingebettet werden kann ‘

H

o I
‘ itfid

Bezugsebene fiir die Z-Achsen-Richtung

Spalt

— 1T [

Auflage

l Wenn der hexagonale Flansch in der Grundplatte eingebettet ist

==
oot

Werkstiick
(Palette)

=
©
Q|

(%)

Hexagonaler Flansch

Basisplatte

3) Prifen der Spezifikationen

® Sowohl der Positioniervorgang (Ausdehnung) als auch der
Losevorgang (Zusammenziehen) werden manuell durchgefiihrt.

® Verwenden Sie bei der Durchfiihrung der Vorgénge den
Innensechskant an der Kappe.

® Dieses Produkt ist ein Positionierungszylinder und verfligt
Uber keinen Spannmechanismus.

@ Der Positioniervorgang (Ausdehnung) sollte in der Abfolge
VX-D -> VX-C durchgefiihrt werden, und ein zuldssiges
Anzugsmoment sollte angewendet werden.

Lockern Sie beim Losevorgang (Zusammenziehen) die
Kappe um eine Umdrehung.

® Wenn es bei der Verarbeitung zu viele Vibrationen gibt,
kénnte sich die Schraube im Ausdehnmechanismus
lockern. Wéahlen Sie ein passendes Spannelement,
damit sich das Werkstlick aufgrund der Bearbeitungslast
in einem solchen Fall nicht bewegt.

4) Hinweise zur Verwendung

® Der Umgang mit dem Produkt sollte durch Fachpersonal erfolgen.

® Verwenden Sie keinen Sechskantschlissel mit Kugelkopf.
Die Verwendung eines solchen Schlissels kénnte den
Innensechskant an der Kappe beschadigen.

@ Stellen Sie vor der Verwendung sicher, dass die Einheit
befestigt ist.
Bei Verwendung in gelockertem Zustand kdnnten
Teile beschadigt werden.

® Bedienen oder demontieren Sie die Maschine nur, wenn
die Sicherheit gewahrleistet ist.

® Nicht zerlegen oder modifizieren. Bei Zerlegung oder
Modifizierung erlischt die Garantie auch innerhalb des
Garantiezeitraums.

Bezugsebene fiir die Z-Achsen-Richtung

% Siehe allgemeine Hinweise S. 1045.

+ Hinweise zum Umgang  * Wartung/Inspektion  * Garantie

Harmony in Innovation
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Hydraulik-Serie

Ventile/Kupplung
Hydraulikeinheit

Manuelle Produkte
Zubehor

Hinweise/Sonstiges

Manuelles
Positionierungs-
system

VXF

Manueller
Positionszylinder

Anschlussblock
WHZ-MD
LZY-MD
LZ-MS
LZ-MP
TMZ-1MB
TMZ-2MB
DZ-M

Anschlussblock /

Mutter

DZ-R
Dz-C
Dz-p
Dz-B
LZ-S
LZ-SQ
TNZ-S
TNZ-SQ

Druckschalter

JB

Manometer
JGA/JGB

Abzweiger
JX

Kupplungsschalter
PS

G-Verschraubung
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Hinweise
=

©Hinweise

® Hinweise zum Umgang @® Wartung und Inspektion

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

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

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

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

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

vorhanden sind.

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

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

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

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

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

X OOm

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

4) Das Gerat nicht zerlegen oder abdndern.

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

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

O (

X O O

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

5

=

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

6

=

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

7

—

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

® Vergewissern Sie sich vor allem nach einem Neustart nach

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

8

=

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

9

=

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

von hydraulischen Hinweise

Einbauhinweise Liste

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

® Garantie

1) Garantiezeitraum

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

2) Umfang der Garantie

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Garantie

Harmony in Innovation

High-Power-
Serie

Pneumatik-Serie

Hydraulik-Serie

Ventile/Kupplung
Hydraulikeinheit

Manuelle Produkte
Zubehor

Hinweise/
Sonstiges

Einbauhinweise
(Fiir Hydraulik-Serie)

Liste Hydraulikfliissigkeiten

Hinweise zur Verwendung
von hydraulischen Drosselventien

Hinweise zum Umgang

Wartung/
Inspek

Unternehmensprofil
Unternehmensprofil
Unsere Produkte

Geschichte

Index

hein
alphabetischer Reihenfolge

Vertriebsstellen
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Harmony in Innovation

Unternehmensprofil

Vertriebsstellen

Vertriebsstellen weltweit

Japan

Auslandsverkauf

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

KOSMEK LTD. 1-5, 2-chome, Murotani, Nishi-ku, Kobe-city, Hyogo, Japan 651-2241
T651-2241 HEERMETREXZEA2THIESS

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
FRELEETHRFXRIMEES8S & 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

(Exklusivhandler 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 OERHAHARER2T 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 EMEREHEREET2T B 10&H1

Vertriebsstelle Fukuoka

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

T812-0006 ERREmmiELX EEmE1T 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.
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