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2겹 클램핑 스테이션용 적용 예:

4겹 클램핑 스테이션용 적용 예:

마운트 부시
B형

마운트 부시
A형

마운트 부시
C형

마운트 부시
B형

포지셔닝 실린더
C형

포지셔닝 실린더
A형

포지셔닝 실린더
A형

포지셔닝 실린더
A형

포지셔닝 실린더
C형

마운트 부시
A형

컨트롤 보어

공기 커넥션 
"컨트롤 보어"

공기 커넥션 "닫기" 공기 커넥션 "열기"

틈새

클램핑되지 않은 상태: 
포지셔닝 실린더 A형(원추형) 
및 마운트 부시 A형 간의 접촉.
접촉면에 틈이 생긴 경우.

클램핑된 상태: 
원추형 표면과 장착면이 접촉되어 있는 상태.

양면 접촉

장착면

포지셔닝 및 클램핑 시스템, 공압식 

일반 정보

-  기압이 갑자기 감소하는 경우, 웨지형 메커니즘과 포지셔닝 
실린더의 스프링이 클램핑력이 급격하게 떨어지는 것을 
방지합니다.

-  공기가 연결되지 않은 상태에서 포지셔닝 실린더의 
클램핑력(스프링 그립핑력만 해당): 
- D1 = 70 … 1.2 kN 
- D1 = 85 … 1.8 kN

-  장착 제어 장치에 공기를 연결하여 마운트 부싱이 포지셔닝 
실린더에 정확하게 놓여 있는지 확인할 수 있습니다.

- 3μm에서 반복 정확도

1.  공압식 포지셔닝 및 클램핑 시스템은 클램핑 플레이트 및 
베이스 플레이트를 신속하게 정확한 위치에 고정합니다. 
시스템은 포지셔닝 실린더와 마운트 부싱으로 이루어져 
있습니다. 

2.  포지셔닝 실린더는 공압식으로 작동합니다.
3.  포지셔닝 및 클램핑 시스템은 다음 세 단계로 간단하게 

사용할 수 있습니다: 
두 개(또는 4개)의 포지셔닝 실린더를 기계 테이블 혹은 
베이스 플레이트에 조립하십시오. 
그리고 길이 규격에 따라 교체형 팔레트와 함께 마운트 
부싱을 장착하십시오. 
포지셔닝 실린더의 메커니즘을 해제하려면 개회로에 
공기를 유입하십시오. 이를 통해 클램핑 볼이 안으로 
움직입니다. 
마운트 부싱과 함께 교체형 팔레트를 끼우고 폐회로용 공기 
밸브를 작동하십시오. 
개회로에는 더 이상 공기가 있어서는안됩니다. 
이를 통해 교체형 팔레트가 제자리에 배치 고정됩니다. 
장치를 해제하려면 최소 4.5bar 이상의 공기 연결이 
필요합니다.

4.  이때 클램핑된 상태에서 시스템은 연결부 공기가 „잠긴“ 
상태로 연결되어 있어야 합니다. 공기 밸브는 열린 상태로 
유지됩니다. 
압력이 감소하면 인장 스프링의 감소된 힘으로 포지셔닝 
실린더의 인장력이 유지됩니다.

5.  2가지 시스템 크기 중에서 선택할 수 있습니다.
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원추형 표면 A B

C

원추형 표면

원통형 표면

참고 표면 (2x)

90°

90°
기준점

2핀

4핀

기준점

타입 A

타입 A 타입 C

타입 C 타입 B

타입 B

설치 방향

설치 방향

원통형 표면

마운트 부시 배치:

다음 이미지와 같이 마운트 부시 A형(센터링) 및 마운트 부시 
B형(조절용)를 장착하십시오.
마운트 부시 B형(조절용)의 설치 각도에 유의하십시오. 
해당 각도는 2겹 스테이션 및 4겹 스테이션에 따라 다를 수 
있습니다.

원추형 포지셔닝 실린더 A형을 통한 포지셔닝

기능:

포지셔닝 실린더 분해

마운트 부시 분해:

원통형 포지셔닝 실린더 C형을 이용한 클램핑

포지셔닝 및 클램핑 시스템, 공압식 


