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권장 설치 다른 설치 방법

센터링 부시

포지셔닝 실린더

압입

마운팅 부시, A형
(후면 압입)

틈새 끼워맞춤
소켓 헤드 나사
(3x120°)

베이스 플레이트 기계 테이블 혹은 베이스 플레이트

마운팅 부시, B형
(전면 나사 체결)

클램핑 판

1.  -포지셔닝 및 클램핑 시스템(기계식)은 짧은 시간에 클램핑 플레이트와 베이스 플레이트를 정확한 위치에 고정할 수 있습니다. 
이 시스템은 포지셔닝 실린더, 센터링 부싱 그리고 마운트 부싱으로 이루어져 있습니다.

포지셔닝 및 클램핑 시스템, 기계적

일반 정보

2.  -포지셔닝 및 클램핑 시스템의 사용은 3가지 간단한 단계로 구성되어 있습니다. 기계 테이블이나 베이스 플레이트에 두 개의 
마운트 부싱을, 그리고 클램핑 플레이트에 두 개의 센터링 부싱을 조립하십시오.  
정확한 위치를 찾기 위해 포지셔닝 실린더를 센터링 부싱을 통과시켜 마운트 부싱에 삽입합니다.  
교합된 고정 클램핑에 도달하기 위해 모든 포지셔닝 실린더의 고정 나사를 약 2회 돌립니다.  
18개의 다양한 포지셔닝 실린더, 두 개의 센터링 부싱 타입 그리고 두 개의 마운트 부싱 유형이 제공됩니다.

3.  모든 클램핑 플레이트에 센터링 부시 등급 1(좌측 하단)과 센터링 부시 등급 1 혹은 2(우측 상단)를 되도록 멀리 떨어뜨려 
설치해야 합니다. 
 
2개 이상의 포지셔닝 포인트를 두는 것은 크게 도움이 되지 않습니다. 추가적인 고정력을 위해 두 개 이상의 포지셔닝 실린더를 
사용하는 경우에는(이는 사용 상황에 따라 달라짐), 클램핑 플레이트의 보어홀이 선택한 포지셔닝 실린더의 직경에 따라 
달라질 수 있습니다. 추가적인 고정력을 0.4mm에서 0.8mm 더 크게 구멍을 뚫어야 합니다.

4.  예를 들어 기계 테이블 및 클램핑 플레이트에서 두 개의 위치 홀 사이의 센터 거리가 ±0.005mm의 공차를 유지하고 두 개의 
센터링 부시 등급 1을 사용하면 등급 ±0.013mm 이내의 반복 정확성을 목표로 할 수 있습니다. 
 
약간 감소된 ±0.04mm 이내의 반복 정확성을 위해서는 센터링 부시 등급 1 그리고 센터링 부시 등급 2를 센터 거리 공차 
±0.03mm에서 사용합니다.

5.  센터링 부시 등급 1과 센터링 부시 등급 2의 차이는 센터링 부시 등급 2가 기계 테이블 혹은 베이스 플레이트의 더 큰 센터 거리 
공차에 맞추기 위해 내부 직경이 더 크다는 것입니다.


