




1. Safety

1.1 Symbol key
This symbol is displayed wherever there is a
danger of injury or where the clamping block may suf-
fer damage.

1.2 Appropriate use
The clamping block was designed for gripping and temporary se-
cure holding of workpieces or other objects.
The clamping block is intended for installation / mounting for ma-
chinery and equipment. The requirements of the applicable direc-
tives must be observed and complied with.
The clamping block may only ever be employed within the restric-
tions of its technical specifications.
Using the system with disregard to even a minor specification will
be deemed inappropriate use. The manufacturer assumes no
liability for any injury or damage resulting from inappropriate use.

1.3 Safety information
1. The clamping block is built according to the level of techno-

logy available at the time of delivery and is safe to operate.
However, the clamping block may still be dangerous if, for ex-
ample:
the clamping block is used, assembled or maintained inappro-
priately or is used for purposes other than those it is intended
for.
the EC Machine Directive, the accident prevention regulations,
the VDE guidelines, or the safety information and assembly
instructions are not heeded.

2. Any persons who may be responsible for assembly, commis-
sioning and maintenance of the unit are obliged to have read
and understood all of the operating instructions, in particular
chapter 1 “Safety”. We recommend that the customer have
this confirmed in writing.

3. The installation, deinstallation, assembly of all motion detec-
tors, connection and commissioning may only be performed
by authorized, appropriately trained personnel.

4. Modes of operation that adversely affect the function and/
or the operational safety of the clamping block are to be
refrained from.

5. Never move any parts by hand as long as the power
supply is connected.

6. Never reach into uncovered mechanisms or between
the jaws. For manual load und unload, special precau-
tions need to be taken in order to prevent harm and in-
jueries of the operator. Please respect the
corresponding safety regulations.

7. Always disconnect the power supply lines during as-
sembly, conversion, maintenance and setting work.

8. Always carry out maintenance work, conversions and
attachments outside of the danger zone.

9. During assembly, connection, setting, commissioning
and testing, it is imperative to exclude the possibility
that the fitter or any other person could accidentally ac-
tivate the unit.

1. Sicherheit

1.1 Symbolerklärung
Dieses Symbol ist überall dort zu finden wo
besondere Gefahren für Personen oder Beschädi-
gungen des Kraftspannblockes möglich sind.

1.2 Bestimmungsgemäßer Gebrauch
Der Kraftspannblock wurde konstruiert zum zeitbegrenzten
sicheren Halten von Werkstücken bzw. Gegenständen.
Das Produkt ist zum Ein-/Anbau für Maschinen bzw. Anlagen be-
stimmt. Die Anforderungen der zutreffenden Richtlinien müssen
beachtet und eingehalten werden.
Das Produkt darf ausschließlich im Rahmen seiner technischen
Daten verwendet werden.
Ein darüberhinausgehender Gebrauch gilt als nicht bestim-
mungsgemäß. Für Schäden aus einem solchen Gebrauch haftet
der Hersteller nicht.

1.3 Sicherheitshinweise
1. Der Kraftspannblock ist nach dem Stand der Technik zum

Zeitpunkt der Auslieferung gebaut und betriebssicher. Gefah-
ren können von ihm jedoch ausgehen, wenn z.B.:
der Kraftspannblock unsachgemäß eingesetzt, montiert,
gewartet oder zum nicht bestimmungsgemäßen Gebrauch
eingesetzt wird.
die EG-Maschinenrichtlinie, die UVV, die VDE-Richtlinien, die
Sicherheits- und Montagehinweise nicht beachtet werden.

2. Jeder, der für die Montage, Inbetriebnahme und Instand-
haltung zuständig ist, muss die komplette Betriebsanleitung,
besonders das Kapitel 1 »Sicherheit«, gelesen und verstan-
den haben. Dem Kunden wird empfohlen, sich dies schriftlich
bestätigen zu lassen.

3. Der Ein- und Ausbau, die Montage der Näherungsschalter,
das Anschließen und die Inbetriebnahme darf nur von auto-
risiertem Personal durchgeführt werden.

4. Arbeitsweisen, die die Funktion und Betriebssicherheit des
Kraftspannblockes beeinträchtigen, sind zu unterlassen.

5. Keine Teile von Hand bewegen, wenn die Energie-
versorgung angeschlossen ist.

6. Nicht in die offene Mechanik und zwischen die Spann-
backen greifen. Zum manuellen Be- und Entladen müs-
sen Schutzmaßnahmen getroffen werden, die
Verletzungen durch Quetschungen verhindern. Ent-
sprechende Sicherheitsvorschriften beachten.

7. Bei Montage-, Umbau-, Wartungs- und Einstellarbeiten
sind die Energiezuführungen zu entfernen.

8. Wartung, Um- oder Anbauten außerhalb der Gefah-
renzone durchführen.

9. Bei Ein- und Ausbau, Montage, Anschließen, Einstel-
len, Inbetriebnehmen und Testen muss sichergestellt
sein, dass ein versehentliches Betätigen des Kraft-
spannblockes durch den Monteur oder andere Perso-
nen ausgeschlossen ist.
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10. Beim Einsatz aller Handhabungsmodule müssen
Schutzabdeckungen gemäß EG-Maschinenrichtlinie
Punkt 1.4 vorgesehen werden.

11. Es bestehen Gefahren durch herabfallende und
herausgeschleuderte Gegenstände. Treffen Sie Vor-
kehrungen, um das Herabfallen oder das Heraus-
schleudern von eventuell gefährlichen Gegenständen
(bearbeitete Werkstücke, Werkzeuge, Späne, Bruch-
stücke, Abfälle usw.) zu vermeiden.

12. Zusätzliche Bohrungen, Gewinde oder Anbauten, die nicht als
Zubehör von SCHUNK angeboten werden, dürfen nur mit Ge-
nehmigung der Fa. SCHUNK angebracht werden.

13. Darüber hinaus gelten die am Einsatzort gültigen Sicher-
heits- und Unfallverhütungsvorschriften.

2. Gewährleistung
Die Gewährleistung beträgt 24 Monate ab Lieferdatum Werk bei
bestimmungsgemäßem Gebrauch im 1-Schicht Betrieb und unter
Beachtung der vorgeschriebenen Wartungs- und Schmierinter-
valle und der definierten Umgebungs- und Einsatzbedingungen
(siehe Kapitel 1.3).
Grundsätzlich sind werkstücksberührende Teile und Verschleiß-
teile nicht Bestandteil der Gewährleistung. Verschleißteile sind im
Kapitel Dichtsatz- und Ersatzteilstücklisten als solche gekenn-
zeichnet. Beachten Sie hierzu auch unsere Allgemeinen Ge-
schäftsbedingungen (AGB). Diese finden Sie auf unserer
Webseite www.de.schunk.com unter »Service« bei den »Ver-
kaufs- und Lieferbedingungen«.
Die Einheit gilt dann als defekt, wenn deren Grundfunktion Greifen
oder Spannen nicht mehr gegeben ist.

10. When using handling modules, protective covers
must be used according to EC Machine Directive,
Point 1.4.

11. There is a danger of injury and a risk of damages due
to falling and catapulted components. Precautions
must be taken to prevent any potentially dangerous
objects (processed workpieces, tools, chips, debris,
waste etc.) from falling or being catapulted out of the
unit.

12. Additional holes, threads or attachments which are not sup-
plied as accessories by SCHUNK may only be applied after
obtaining the prior consent of SCHUNK.

13. Above and beyond that, the safety and accident prevention re-
gulations in force at the location of use apply.

2. Warranty
The warranty period is 24 months from the date of delivery when
utilized as intended in single-shift operations and in compliance
with the specified maintenance and lubrication intervals and
the defined environmental and operating conditions (see
Chapter 1.3).
Parts that come into contact with the workpiece and wearing parts
are not covered by the warranty. Wearing parts are designated ac-
cordingly in the Seal kit and spare parts lists.
See also our General Terms and Conditions in this regard.
The unit is considered defective when the basic gripping or
clamping function is inoperable.
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3. Lieferumfang
Kraftspannblock KSP / PGS (ohne Aufsatzbacken)
BEIPACK:
(zur Befestigung des KSP/PGS auf der Basisplatte bei getrennter
Lieferung):
– 2 O-Ringe
– 4 Zylinderschrauben
– 1 Tufloc Gewindestift
– 2 Spannhülsen
– 8 Zylinderschrauben für Aufsatzbacken

ZUBEHÖR: (bei separater Bestellung, siehe Katalog)
– Aufsatzbacken

(auch werkstückspezifisch von SCHUNK lieferbar)
– Greifkraftsicherung mit Druckerhaltungsventil

nur für Type PGS:
– Induktive Näherungsschalter (siehe Kapitel 10.4)

4. Technische Daten
(siehe Katalog »Stationäre Spannsysteme«)
– Druckmittel: Druckluft gefiltert (10 µ), trocken und geölt
– Betriebstemperatur: 5°C – 60°C
– Einbaulage: beliebig
Der von den Einheiten ausgehende Luftschall ist ≤ 70 dB (A)

5. Anschluss und Montage

ACHTUNG!
Bei Anschluss und Montage des Spannsystems
muss die Energieversorgung abgeschaltet sein.

Beachten Sie bitte auch die Sicherheitshinweise auf
den Seiten 3 und 4.

5.1 Anschluss des Kraftspannblockes
(siehe Darstellung auf Seite 6)
Der Kraftspannblock KSP/PGS hat vier Luftanschlüsse (I, II,
III, IV) – 2 Anschlüsse für AUF (I, III) und 2 Anschlüsse für ZU
(II, IV).
Durch den Einsatzfall wird festgelegt, welche zwei Luftan-
schlüsse zur Betätigung geöffnet werden müssen.
– Luftanschlüsse I und II im Boden zur Kombination Spann-

system – Basisplatte (Schlauchloser Direktanschluss).
HINWEIS: Die Gewinde sind nicht für Pneumatik-Verschrau-
bungen vorgesehen.

– Luftanschlüsse III und IV (stirnseitig), für den Betrieb ohne
Basisplatte.

Gewinde für Luftanschlüsse:
KSP 64: M 5 KSP 160 / PGS 160: R 1/8"
KSP 100 / PGS 100: M 5 KSP 250 / PGS 250: R 1/8"
HINWEIS:
Bei der Auslieferung des KSP / PGS ohne Basisplatte sind alle
vier Luftanschlüsse dicht verschlossen.

3. Scope of delivery
Power Clamping Block Type KSP / PGS (without top jaws)
ACCESSORIES SUPPLIED:
containing (for fastening of the KSP onto the base plate if this
should be supplied in a separate delivery):
– 2 O-rings
– 4 cyl. screws
– 1 Tufloc headless set-screw
– 2 clamping bushings
– 8 cyl. screws for top jaws

ACCESSORIES: (on separate order, see catalog)
– Top jaws

(on order special jaws adapted for workpieces)
– Gripping force safety device with double check safety valve

only for Type PGS:
– Inductive proximity switches (see chapter 10.4)

4. Technical data
(see catalogue “Stationary Clamping Systems”)
– Druckmittel: filtered compressed air (10 microns) dry and

lubrified
– Operating temperature: 5°C to 60°C

Position of installation: application dependent
The air borne noise emitted by the units is ≤ 70 dB (A)

5. Connection and maintenance

CAUTION!
When the clamping system is connected and assem-
bled, the power supply must be switched off.

Consider also the safety instructions on pages 3
and 4.

5.1 Connection of the Power Clamping Block
(see illustration on page 6)
The Power Clamping Block KSP/PGS has 4 air connections (I, II,
III, IV) – 2 connections for OPEN (I, III) and 2 connections for
CLOSED (II, IV).
The case of application determines, which two air connections
have to be opened for actuation.
– Air connection I and II at the bottom for combination

Clamping System – base plate (direct connection without
hoses).
NOTE: Threads are not intended for the air connection.

– Air connection III and IV (at the face), for the operation with-
out base plate

Threads for air connections:
KSP 64: M 5 KSP 160 / PGS 160: R 1/8"
KSP 100 / PGS 100: M 5 KSP 250 / PGS 250: R 1/8"
NOTE:
Before shipment of the clamping system without base plate, all
the 4 air connections are sealed tightly.
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Der Luftanschluss II ist mit der Pos. 16 a (Gewindestift) bei der
Größe KSP/PGS 100 / 160 und Pos. 16 b (Gewindestift) bei den
Größen KSP/PGS 64 / 250 abgedichtet.
Die Luftanschlüsse I, III und IV sind jeweils direkt an der
Anschlussstelle (Pos. 25 und Pos. 32) verschlossen.

Achten Sie darauf, dass die Druckluft trocken, gefiltert und geölt
ist. Der Öler sollte nicht mehr als 2 Meter vom Kopplungspunkt
entfernt sein.

ACHTUNG:
Achten Sie stets auf Dichtheit der Anschlüsse und
schützen Sie die Pneumatikschläuche gegen heiße
Späne und herabfallende Teile mit einem geeigneten
Metallschlauch.

5.2 Montage des KSP/PGS auf den Maschinen-
tisch

(siehe Darstellung oben)

HINWEIS:
Achten Sie bitte darauf, dass bei senkrechtem Einbau die Öff-
nung für den Kühlmittelablauf immer nach unten zeigt.
– An den 4 Abflachungen (X) kann das Spannsystem auf den

Maschinentisch gespannt werden.
– Die Flächen A und B sind geschliffen, um das Spannsystem

auf dem Maschinentisch ausrichten zu können.

For size KSP/PGS 100 / 160, the air connection II is sealed with
item 16 a (Set-screw) – for Size KSP/PGS 64 / 250 with item
16 b (Set-screw).
Air connections I, III and IV are each directly closed at the
connection area (item 25 and item 32).

Make sure that compressed air dry, filtered and lubrified is used.
The oiler shouldn’t be farer than 2 meters away from the coupling
point.

CAUTION:
Make always sure that the connections are tight and
protect the pneumatic hoses with a metallic cover
against hot chips and components which may fall
down onto the hose.

5.2 Assemby of the clamping system with the
machine table

(see illustration above)

NOTE:
In case of vertical installation, make sure that the opening for the
coolant outlet shows to the bottom.
– The clamping systems can be clamped onto the machine

table at the 4 flat portions (X).
– The surfaces A and B are ground, so that the clamping

system can be adjusted on the machine table.

D
C

D
C

AB

18

25

AUF (III) 32
OPEN (III)

AUF
OPEN

X (4 x)

AUF (I)
OPEN (I)

ZU (IV) 32
CLOSED (IV)

ZU (II)
CLOSED (II)

ZU
CLOSED

13

Kühlmittelablauf
Coolant outlet

für / for KSP 64 / 250 (6 bar)
PGS 250 / 250/15 (6 bar)

für / for KSP 100 / 160
PGS 100 / 160

Teilschnitt C – D KSP 100 / 160
Sectional cut C – D PGS 100 / 160

Teilschnitt C – D KSP 64 / 250 (6 bar)
Sectional cut C – D PGS 250 / 250/15 (6 bar)

16

23

17

17

23

16 b

22

16 a

16

22
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5.3 Montage des KSP/PGS auf der Basisplatte
(Nur zu beachten bei getrennter Lieferung beider Teile)

HINWEIS:
Bei getrennter Bestellung des Spannsystems und der Basisplatte
werden die Schrauben, O-Ringe und Spannhülsen zur Montage
der Teile als Beipack dem Spannsystem beigefügt.
– Die stirnseitigen Anschlüsse am Spannsystem nicht öffnen

bzw. mit geeigneten Blindstopfen (M5 bzw. R 1/8") Luftdicht
verschließen.

– Entfernen Sie die Verschlussstopfen für die zwei Luftan-
schlüsse zur bodenseitigen Energiezuführung sowie die
internen Luftdurchführungen der Basisplatte.
KSP/PGS 100 / 160: Pos. 25 und Pos. 16 a
KSP/PGS 64 / 250: Pos. 25 und Pos. 16 b
Basisplatte interne Luftdurchführung

siehe Seiten 18, 20 und 22
Um die Pos. 16 a (KSP/PGS 100 / 160) bzw. Pos. 16 b
(KSP/PGS 64 / 250) zu entfernen muss zuerst die Pos.17
entfernt werden. Die Pos. 17 wird gegen einen neuen Tufloc
Gewindestift (Beipack) ausgetauscht und wieder einge-
schraubt.

– Stecken Sie die Spannhülse aus dem Beipack in die
Zentrierbohrungen der Basisplatte.

– Entfernen Sie die Verschlussstopfen auf der Basisplatte
(interne Luftdurchführung) und legen Sie die O-Ringe aus
dem Beipack in die Senkungen der Luftdurchführungen.
(Siehe Zeichnungen für Basisplatten auf den Seiten 18, 20
und 22)

– Fügen Sie KSP/PGS und Basisplatte zusammen.
HINWEIS:
Achten Sie beim Fügen darauf, dass die Luftdurchführung
des KSP/PGS zur Basisplatte übereinander liegt.

– Verschrauben Sie beide Teile mit den 4 Schrauben aus dem
Beipack. Beachten Sie dabei die Anzugsdrehmomente (siehe
Tabelle).

5.3 Assembly of the KSP/PGS onto the base
plates

(Must only be considered if the components are supplied in
two different shipments)

NOTE:
If you should order the clamping system and the base plate sepa-
rately, the screws, O-rings and clamping bushings for assembly
are in the accessories supplied together with the clamping
system.
– Do not open the connections at the face of the clamping

system or better close them air-tight with a suitable blind plug
(M5 or R 1/8")

– Remove the plugs for the two air connections to the energy
supply at the bottom, as well as the internal air feeding at the
base plate.
KSP/PGS 100 / 160: item 25 and item 16 a
KSP/PGS 64 / 250: item 25 and item 16 b
Base plate internal air feeding

see pages 18, 20 and 22
In order to remove item 16 a (KSP/PGS 100 / 160) or item
16 b (KSP 64 / 250), item 17 must be removed. item 17 will
be exchanged by a new Tufloc headless set-screw (accesso-
ries supplied).

– Plug the clamping sleeve (little plastic bag) into the center
bore of the base plate.

– Remove the sealing plug from the base plate (internal air fee-
ding)* and place the O-rings of the little plastic bag into the
countersinking of the air feeding. (See illustration for base
plates on pages 18, 20 and 22).

– Put the KSP/PGS and the base plate together.
NOTE:
When putting the components together, make sure that the air
feeding of the clamping system is lying upon the base plate.
– Screw both components together with the 4 screws of the

accessories supplied. Consider the tightening torques (see
chart).

Type Zyl.-Schraube (12.9) Anzugsdrehmom.

KSP 64 M6 x 25 17 Nm

KSP/PGS 100 M8 x 35 41 Nm

KSP/PGS 160 M10 x 40 83 Nm

KSP/PGS 250 M12 x 50 145 Nm

Type Cyl. screw (12.9) Tightening torque

KSP 64 M6 x 25 17 Nm

KSP/PGS 100 M8 x 35 41 Nm

KSP/PGS 160 M10 x 40 83 Nm

KSP/PGS 250 M12 x 50 145 Nm

– Entfernen Sie die Verschlussschrauben für die pneumati-
schen Anschlüsse an der Basisplatte. (Siehe Zeichnungen
für Basisplatten auf Seiten den 18, 20 und 22)
Das gesamte Spannsystem wird von hier beaufschlagt.

– Schließen Sie den Membrandruckschalter an und stellen
Sie den Schalter auf den von Ihnen gewünschten Mindest-
druck ein.
(Zum Einstellen des Membrandruckschalters siehe Kapitel
10, »Zubehör« – Abschnitt 10.2)

– Remove the sealing screw from the pneumatic connections
of the base plate. (See illustration for base plates on pages
18, 20 und 22).
The complete clamping system is actuated from here.

– Connect the diaphragm switch and adjust the desired min.
pressure.
(For adjustment of the diaphragm switch see chapter 10
“accessories“ – point 10.2)
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6. Wartung
(Pos.-Nr. siehe Zusammenbauzeichnungen, Kapitel 8)

HINWEIS:
Die Grundbacken (Pos. 3), der Futterkolben (Pos. 2) und der
Körper (Pos. 1) sind zueinander abgestimmt. Zum Austausch die-
ser Teile schicken Sie den Kraftspannblock komplett mit einem
Reparaturauftrag an Fa. SCHUNK.

Um die einwandfreie Funktion des Kraftspannblockes zu erhalten
beachten Sie bitte folgende Hinweise:
Achten Sie darauf, dass die Bohrung für den Kühlmittelabfluss
immer frei ist!
Kraftspannblock Type KSP 64
Ca. alle 200 Betriebsstunden Grundbacken und Futterkolben
ausbauen. Körper, Grundbacken und Futterkolben reinigen und
alle Führungen (Grundbacken, Futterkolben, Körper) mit LINO
MAX oder einem gleichwertigen Schmierstoff einstreichen. Alles
wieder zusammenbauen.
Genaue Beschreibung zum Zerlegen und Zusammenbau siehe
Kapitel 6.1 Zerlegen des KSP/PGS
Kraftspannblöcke KSP/PGS 100 – 250
Wartung wie bei KSP 64.
Schmieren Sie zusätzlich je nach Belastung, jedoch mindestens
1 x wöchentlich oder alle 5000 Spannungen, die Führungen an
den vier Schmiernippeln mit LINO MAX oder einem gleich-
wertigen Schmierstoff.

6.1 Zerlegen des KSP / PGS
(Austausch von Verschleißteilen)

Beachten Sie beim Austausch von Verschleißteilen (Dichtungen)
folgende Schritte:
1. Beaufschlagen Sie das Spannsystem mit 6 bar so, dass die

Backen in Stellung AUF stehen.
2. KSP: Entfernen Sie die Abdeckleiste (Pos. 5) und Führungs-

leisten (Pos. 8).
PGS: Entfernen Sie die Abstreifer (Pos. 52), die Abdeckleiste
(Pos. 5) und die Führungsleisten (Pos. 8). Schrauben Sie
danach die Einschraubbolzen (Pos. 51) heraus.

3. Schrauben Sie die Zylinderschraube (Pos. 12) aus den
Futterkolben (Pos. 2).

4. Entfernen Sie die Druckleitung.
5. Montieren Sie das Spannsystem von der Basisplatte (wenn

vorhanden) ab. Dabei kann Luft entweichen.
6. Markieren Sie die Einbaulage des Futterkolbens (Pos. 2) und

der Grundbacken (Pos. 3) im Gehäuse (Pos. 1).
Zum Abziehen des Futterkolbens (Pos. 2) schrauben Sie 2
Schrauben in die Gewindebohrungen.
KSP 64: M 3 x 25 KSP/PGS 100: M 4 x 25
KSP/PGS 160: M 5 x 25 KSP/PGS 250: M 6 x 25

7. Ziehen Sie die Grundbacken (Pos. 3) nach links und rechts
aus dem Gehäuse.

8. Zum Abnehmen des Zylinderdeckels (Pos. 4) müssen alle
Schrauben (Pos. 13) entfernt werden.
a. Die Kraftspannblöcke KSP/PGS 100 / 160 / 250 haben im
Zylinderdeckel 2 Abdrückgewinde. Drehen Sie zwei Schrau-
ben mit einer Gewindelänge von ca. 40 mm gleichmäßig in
die Abdrückgewinde, bis sich der Zylinderdeckel vom
Gehäuse löst und von Hand abnehmen lässt.
KSP/PGS 100: M 5 x 40 KSP/PGS 160: M 6 x 40
KSP/PGS 250: M 6 x 40

6. Maintenance
(For item-Nos. see assembly drawing, chapter 8)

NOTE:
The base jaws (item 3), the piston chuck (item 2) and the body
(item 1) are adjusted to each other. In order to exchange these
components, please return the complete clamping system for
repair to SCHUNK.

In order to achieve proper function of the clamping system, plea-
se consider the following notes:
Make sure that the bore for the coolant outlet are unplugged.
Power Clamping Block Type KSP 64
Appr. all 200 operating hours, the base jaws and the chuck piston
must be disassembled. Clean the Body, base jaws and chuck
piston. All the guidances (base jaws, chuck piston, body) must be
lubrified with LINO MAX or any equivalent lubricant. Assemble all
the components again.
For detailled description of assembly and disassembly see chap-
ter 5.1 Disassembly of the KSP/PGS
Power Clamping Blocks KSP 100 – 250
For maintenance see KSP 64.
Additionally please lubrify according to the payload, however at
least once a week, the guidances at the four lubrication nipples
with LINO MAX or any equivalent lubricant.

6.1 Disassembly of the KSP / PGS
(Exchange of wear-out parts)

Before exchanging the wear out parts (seals) please consider the
following step:
1. Actuate the clamping system with 6 bars in a way, that the

jaws are situated in OPEN position.
2. KSP: Remove the cover lathe (item 5) and the guiding strips

(item 8).
PGS: Remove the strippers (item 52), the cover strip (item 5)
and the guiding strips (item 8). Then unscrew the screw-in
bolts (item 51).

3. Unscrew the cheese-head screw (item 12) from the chuck
piston (item 2).

4. Remove all air hoses.
5. Disassemble the clamping system from the base plate (if

available). Air may remove.
6. Mark the installation position of the chuck piston (item 2) and

the base jaws (item 3) from the housing.
To pull off the chuck piston (item 2), screw 2 screws into the
threaded holes.
KSP 64: M 3 x 25 KSP/PGS 100: M 4 x 25
KSP/PGS 160: M 5 x 25 KSP/PGS 250: M 6 x 25

7. Draw the base jaws (item 3) to the left and to the right in the
housing.

8. Before removing the cyl. cover (item 4), all screws (item 13)
have to be removed.
a. The clamping system Type KSP 100 / 160 / 250 are equip-
ped with 2 pulling off screws at the cylinder cover. Turn the 2
screws with a thread length of approx. 40 mm evenly into the
pulling-off thread, until the cylinder cover loosens from the
housing and can be taken off manually.
KSP/PGS 100: M 5 x 40 KSP/PGS 160: M 6 x 40
KSP/PGS 250: M 6 x 40
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b. Kraftspannblock KSP 64
Drehen Sie in den Zylinderkolben eine Schraube M 4 x 45.
Schlagen Sie vorsichtig mit einem Kunststoffhammer auf den
Schraubenkopf, bis sich der Deckel vom Gehäuse löst und
Sie ihn von Hand abnehmen können.

9. Unterlegen Sie das Spannsystem so, dass Sie den Zylin-
derkolben herausdrücken können.

10. Entfernen Sie alle Dichtungen (Pos. 20, 21, 22, 23, 26).
11. Säubern Sie alle Teile gründlich und kontrollieren Sie die

Teile auf Beschädigung und Verschleiß. Beschädigte oder
verschlissene Teile müssen ersetzt werden.

12. Fetten Sie die Dichtungen (Pos. 20, 21, 22, 23) mit Renolit
HLT 2 Fett oder einem anderen gleichwertigen Fett ein.

13. Montieren Sie vorsichtig die neuen Dichtungen. Die
Dichtungen dürfen nicht beschädigt werden.

14. Fetten Sie die Gleitflächen von Zylinder und Kolben mit Re-
nolit HLT 2 Fett oder einem anderen gleichwertigen Fett ein.

15. Setzen Sie den Kolben lose in den Zylinder ein. Beachten
Sie, dass der Kolben eben aufliegt und nicht verkantet.

16. Drücken Sie den Quad-Ring rundherum leicht nach innen,
damit er die Kante am Gehäuse besser überwindet.

17. Drücken Sie den Kolben in den Zylinder.
18. Prüfen Sie die Zylinderwand auf Gummiabrieb. Ist ein Abrieb

vorhanden, so ist beim Einbau der Quad-Ring (Pos. 20)
beschädigt worden. Wechseln Sie den Quad-Ring aus. Ist
kein Abrieb vorhanden, setzen Sie die Montage fort.

19. Legen Sie die O-Ringe (Pos. 23 und Pos. 22) in den Deckel.
20. Setzen Sie den Körper auf den Deckel und achten Sie

darauf, dass die Öffnungen der Luftdurchführungen über-
einander liegen.

21. Drehen Sie das Spannsystem um. Schlagen Sie die Spann-
hülse ein. Verschrauben Sie Deckel und Körper. Ziehen Sie
die Schrauben (Pos. 13) mit einem Drehmomentschlüssel
fest (siehe Tabelle Seite 10).

22. Verteilen Sie an den Gleitflächen von Körper, Grundbacken
und Futterkolben LINO MAX, oder ein anderes gleich-
wertiges Schmiermittel.

23. Montieren Sie die Grundbacken und den Futterkolben
(Einbaulage beachten).

24. Schließen Sie das Spannsystem an die Luftversorgung an
und stellen Sie die Backen in Stellung AUF.

25. Verschrauben Sie Futterkolben und Kolben. Ziehen Sie die
Schraube (Pos. 12) mit einem Drehmomentschlüssel fest
(siehe Tabelle Seite 9).

26. KSP: Befestigen Sie die Abdeckleiste (Pos. 5) und
Führungsleisten (Pos. 8).
PGS: Befestigen Sie die Abdeckleiste (Pos. 5) nachdem Sie
die Einschraubbolzen (Pos. 51) eingeschraubt haben.
Danach die Abstreifer (Pos. 52) und die Führungsleisten
(Pos. 8) montieren.

27. Führen Sie eine Dichtheitsprüfung durch (siehe Kapitel 6.2).

b. Clamping System Type KSP 64
Turn in one screw M 4 x 45 into the cylinder piston. Carefully
knock onto the screw head with a plastic hammer, until
the cover of the housing loosens and it can be taken off
manually.

9. Place something underneath the clamping system, so that
the cyl. piston can be pushed out.

10. Remove all sealings (item 20, 21, 22, 23, 26).
11. Clean all components thoroughly and check them on dama-

ge and wear-out. Damaged or worn-out components must be
exchanged.

12. Lubrify all seals (item 20, 21, 22, 23) with Renolit HLT 2 grea-
se or with any equivalent grease.

13. Carefully assemble the new seals. The seals shouldn’t be
damaged.

14. Lubrify the sliding faces of the cylinder and piston with Renolit
HLT 2 grease or any equivalent grease.

15. Place the piston onto the cylinder. Make sure that the piston
is evenly on the cylinder and that it won’t jam.

16. Slightly turn the square ring into the inside, so that it better
gets over the edge of the housing.

17. Press the piston into the cylinder.
18. Inspect the cylinder’s wall of rubber fricton. If there should be

friction, install the square ring (item 20) in a way that it won’t
be damaged. Exchange the square ring. If there is no friction,
go on with assembly.

19. Lay the O-ring (item 23) and the O-ring (item 22) into the
cover.

20. Put the body onto the cover and take care that the openings
of the air feedings are laying onto each other.

21. Turn around the claming system. Push in the clamping
sleeve. Screw the cover and body together. Thighten the scr-
ews (item 13) with a dynamometric key (see chart on
page 10).

22. Lubrifry the sliding faces of the body, base jaws and chuck
piston with LINO MAX, or any equivalent lubricant.

23. Assemble the base jaws and the chuck piston (Consider the
installation position).

24. Connect the clamping system with the air supply and locate
the jaws into OPEN position.

25. Screw the chuck piston and the piston together. Tighten
the screw (item 12) with a dynamometric key (see chart on
page 9).

26. KSP: Fasten the cover lathe (item 5) and guiding strips
(item 8).
PGS: Fasten the cover strip (item 5) after screwing in the
screw-in bolts (item 51). Then fit the strippers (item 52) and
the guiding strips (item 8).

27. Check the unit on thightness (see chapter 6.2).

Schraubenanzugsdrehmomente Tightening torques

Type Pos. 12 Pos. 13
KSP 64 9,4 Nm 2,2 Nm
KSP/PGS 100 17 Nm 4,9 Nm
KSP/PGS 160 41 Nm 17 Nm
KSP/PGS 250 145 Nm 41 Nm

Type Pos. 12 Pos. 13
KSP 64 9.4 Nm 2.2 Nm
KSP/PGS 100 17 Nm 4.9 Nm
KSP/PGS 160 41 Nm 17 Nm
KSP/PGS 250 145 Nm 41 Nm
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6.2 Dichtheitsprüfung

HINWEIS:
Bei der Dichtheitsprüfung müssen Temperaturschwankungen
vermieden werden.
– Für die Dichtheitsprüfung benötigen Sie folgende Bauteile:

Manometer, Absperrventil und Schnellkupplung.
– Die Dichtheit kann nur in Stellung ZU des Spannsystems

geprüft werden.

Gehen Sie folgendermaßen vor:
1. Verschließen Sie den Luftanschluss AUF luftdicht.
2. Schließen Sie die Teile in folgender Reihenfolge an den offe-

nen Anschluss ZU an: Manometer – Absperrventil –
Kupplung – Versorgungsleitung.

3. Beaufschlagen Sie das Spannsystem mit Druckluft, bis das
Manometer 6 bar anzeigt.

4. Schließen Sie das Absperrventil und Kuppeln Sie die
Versorgungsleitung ab.

5. Das Spannsystem 24 Stunden im gespannten Zustand ste-
hen lassen.

6. Nach 24 Stunden ist der Spannblock:
– dicht, wenn das Manometer einen Druck von ≥ 5.5 bar
anzeigt.
– undicht, wenn das Manometer einen Druck von < 5.5 bar
anzeigt.

Ist das Spannsystem undicht, so überprüfen Sie bitte zuerst die
Verschraubungen (z.B. mit Metaflux Lecksuchspray). Undichte
Verschraubungen müssen abgedichtet werden.

Sind die Verschraubungen dicht, müssen Sie die Dichtungen
überprüfen und gegebenenfalls auswechseln (siehe Kapitel 6.1).

7. Problemanalyse
Die Spannbacken bewegen sich nicht:
– Luftversorgung unterbrochen
– Anschlüsse vertauscht
– Nicht benötigte Luftanschlüsse nicht verschlossen
– benötigte Luftanschlüsse verschlossen
– Kolben sitzt fest:

- Luft nicht geölt
- Öler zu weit vom KSP entfernt
- Dichtung im Deckel nicht richtig eingelegt

– Schraubenbruch am Futterkolben (Überlastung)
– Bruch der Kolbenstange (Überlastung)

Das Spannsystem macht nicht vollen Hub:
– Späne oder Schmutz zwischen Abdeckleiste und Grund-

backen

Die Spannkraft lässt nach:
– Spannsystem undicht

- Anschluss- bzw. Abdichtverschraubungen undicht
- Dichtungen beschädigt

Das Spannsystem bewegt sich ruckartig:
– Stahlführungen an den Gleitflächen nicht gefettet

6.2 Control of thightness

NOTE:
During this test, fluctuations of temperature should be avoided.
– You will need the following components for the tightness test:

Manometer, restriction valve and rapid action coupling
– The tightness can only be checked in CLOSED position of the

clamping system.

The test is done as follows:
1. Close the air connection OPEN air-tight.
2. Connect the components in the following order onto the

open connection CLOSE: Manometer – Restriction Valve –
Coupling – Air Supply.

3. Actuate the clamping system with compressed air, until 6
bars are indicated on the manometer.

4. Close the Restriction Valve and unplug the power supply.
5. Keep the clamping system 24 hours in the clamped postion.
6. After 24 hours, the clamping system is:

– thight, if the manometer indicates a pressure of ≥ 5.5 bars.
– unthight, if the manometer indicates a pressure of < 5.5
bars.

If the clamping system should be untight, check the screwed
connections first (i.e. with Metaflux leakage indicator spray).
Untight screwed connections must be tightened.

If the screwed connections are tight, check the seals and exchan-
ge them if necessary (see chapter 6.1).

7. Trouble Shooting
The jaws don’t move:
– the air supply is interrupted
– the connections are misaligned
– unused air connections are not sealed.
– required air connections are closed
– the piston jams:

- the air is not lubrified
- the oiler is too far away from the clamping system
- the sealing in the cover is not correctly laid into

– the screws at the chuck piston are broken (Overload)
– the piston rod is broken (overload)

The Clamping System does not move the full stroke:
– Chips or dirt is between the cover strip and the base jaws

Drop of Clamping force:
– the clamping system is untight

- Connection- or sealing screws are untight
- the seals are damaged

The Clamping System moves jerikly:
– steel guidances at the sliding faces are not lubrified
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8. Zusammenbauzeichnungen
8.1 PGS

8. Assembly drawing
8.1 PGS

Pos. 40 oder Näherungsschalter
(siehe Kapitel 10.4)
Pos. 40 or proximity switch
(see chapter 10.4)

Schnitt D – D
Cut D – D

Schnitt D – D PGS 250 (6 bar)
Cut D – D PGS 250 (6 bars)

Schnitt E – E
Cut E – E

* Bei der Späneabdeckung kann seitlich zwischen Abstreifer (Pos. 52) und
Abdeckleiste (Pos. 5) ein Spalt von maximal 0.2 mm entstehen.

* On the chip cover, a gap measuring max. 0.2 mm can occur laterally
between the stripper (item 52) and the cover strip (item 5).
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8.2 KSP 8.2 KSP

Schnitt D – D
Cut D – D

Schnitt D – D KSP 250 (6 bar)
Cut D – D KSP 250 (6 bars)

Schnitt E – E
Cut E – E
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9. Dichtsatz und Ersatzteilstücklisten
9.1 Dichtsatzlisten

9. Lists of seal kits and spare parts
9.1 Seal kit lists

KSP 64 (Ident-Nr. / Id.-No.: 370 594)

Pos./Item Id.-Nr. / Id.-No. Bezeichnung / Description Menge / Quantity
20 9610 067 Quad-Ring / Square ring 4135-366Y 48,90 x 2,62 1
21 9610 091 Quad-Ring / Square ring 4012-366Y 9,25 x 1,78 1
22 9611 169 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 55,00 x 1,2 1
23 9611 170 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 2,00 x 1,5 2
26 9612 022 Dichtring / Seal ring G 10 x 14 x 3 1
41 9611 081 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 6,00 x 1,5 2

KSP 100 (9 bar) / PGS 100 NEU (Ident-Nr. / Id.-No.: 370 700)

Pos./Item Id.-Nr. / Id.-No. Bezeichnung / Description Menge / Quantity
20 9610 051 Quad-Ring / Square ring 4236-366Y 82,15 x 3,53 1
21 9610 018 Quad-Ring / Square ring 4115A-366Y 16,20 x 2,62 1
22 9611 172 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 92,00 x 1,5 1
23 9611 173 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 3,00 x 1,5 2
24 9611 081 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 6,00 x 1,5 2
25 9612 008 Dichtring / Seal ring SD 16 x 22 x 3 1

KSP 160 (9 bar) / PGS 160 NEU (Ident-Nr. / Id.-No.: 370 701)

Pos./Item Id.-Nr. / Id.-No. Bezeichnung / Description Menge / Quantity
20 9610 123 Quad-Ring / Square ring 4255-366Y 142,47 x 3,53 1
21 9610 063 Quad-Ring / Square ring 4123-366Y 29,82 x 2,62 1
22 9611 171 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 152,00 x 1,6 1
23 9611 092 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 4,00 x 2,0 2
24 9611 081 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 6,00 x 1,5 2
25 9612 038 Dichtring / Seal ring SD 30 x 37 x 4 1

KSP 250 / PGS 250 (Ident-Nr. / Id.-No.: 370 596)

Pos./Item Id.-Nr. / Id.-No. Bezeichnung / Description Menge / Quantity
20 9610 124 Quad-Ring / Square ring 4270-366Y 228,20 x 3,53 1
21 9610 040 Quad-Ring / Square ring 4120-366Y 34,52 x 3,53 1
22 9611 174 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 238,00 x 2,0 1
23 9611 083 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 6,00 x 2,0 2
26 9612 023 Dichtring / Seal ring G 35 x 45 x 4 1
41 9611 081 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 6,00 x 1,5 2
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KSP 100 (9 bar) / PGS 100
Ident-Nr. / Id.-no. Menge

Pos./Item Bezeichnung / Description
KSP 100 (9 bar) PGS 100 Quantity

1 8507 013 Körper / Body 1
2 8507 018 8507 034 Futterkolben / Piston 1
3 8507 014 Zylinderdeckel / Piston cover 1
4 8507 016 8507 036 Grundbacke / Base jaw 2
5 8507 019 8507 391 Abdeckleiste / Cover plate 1
6 8507 020 Zylinderkolben / Cylinder piston 1
8 8507 021 8507 392 Führungsleiste / Guidance 2

11 9660 029 Schrauben / Screw DIN 912/12.9 M8.0 x 35 mm 4
12 8507 017 Schraube / Screw Nacharbeit 1
13 9660 007 Schrauben / Screw DIN 912/12.9 M4.0 x 16 mm 8
14 9660 005 Schrauben / Screw DIN 912/12.9 M4.0 x 12 mm 2
15 9660 006 Schrauben / Screw DIN 912/12.9 M4.0 x 10 mm 2
16 9660 065 Schrauben / Screw DIN 912/12.9 M6.0 x 14 mm 8
18 9626 031 Spannhülse / Centering sleeve DIN 7346 DRM. 11.0 x 16 4
19 9628 500 Trichter-Schmiernippel / Grease nipple DIN 3405 AM 6 4
20 9610 051 Quad-Ring / Square ring 4236-366Y 82.15 x 3.53 1
21 9610 018 Quad-Ring / Square ring 4115A-366Y 16.20 x 2.62 1
22 9611 172 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 92.00 x 1.5 1
23 9611 173 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 3.00 x 1.5 2
24 9611 081 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 6.00 x 1.5 2
25 9612 008 Dichtring / Seal ring SD 16 x 22 x 3 1
40 9670 100 Gewindestift / Set screw DIN 913 M8.0 x 1 x 6 mm 2
41 9670 505 Gewindestift / Set screw DIN 913/A2 M3.0 x 3 mm Tufloc 2
42 9670 500 Gewindestift / Set screw DIN 913/A2 M4.0 x 4 mm Tufloc 1
43 9670 501 Gewindestift / Set screw DIN 913/A2 M5.0 x 5 mm Tufloc 1
51 8507 393 Einschraubbolzen / Screw-in bolt 2
52 8507 394 Abstreifer / Stripper 2

KSP 64
Ident-Nr. / Id.-no. Menge

Pos./Item Bezeichnung / Description
KSP 64 (6 bar) Quantity

1 8500 350 Körper / Body 1
2 8500 900 Futterkolben / Piston 1
3 8505 300 Grundbacke / Base jaw 2
4 8502 300 Zylinderdeckel / Piston cover 1
5 8506 181 Abdeckleiste / Cover plate 1
6 8500 904 Zylinderkolben / Cylinder piston 1
8 8506 185 Führungsleiste / Guidance 2

11 9660 073 Schrauben / Screw DIN 912/12.9 M6.0 x 25 mm 4
12 9660 007 Schrauben / Screw DIN 912/12.9 M4.0 x 16 mm 1
13 9660 074 Schrauben / Screw DIN 912/12.9 M3.0 x 10 mm 4
14 9662 016 Schrauben / Screw DIN 7984/8.8 M3.0 x 10 mm 2
15 9660 002 Schrauben / Screw DIN 912/12.9 M3.0 x 8 mm 4
16 9670 505 Gewindestift / Set screw DIN 913/A2 M3.0 x 3 mm Tufloc 3
17 9670 500 Gewindestift / Set screw DIN 913/A2 M4.0 x 4 mm Tufloc 1
18 9626 019 Spannhülse / Centering sleeve DIN 7346 DRM. 8.0 x 12 4
20 9610 067 Quad-Ring / Square ring 4135-366Y 48.90 x 2.62 1
21 9610 091 Quad-Ring / Square ring 4012-366Y 9.25 x 1.78 1
22 9611 169 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 55.00 x 1.2 1
23 9611 170 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 2.00 x 1.5 2
25 9670 505 Gewindestift / Set screw DIN 913/A2 M3.0 x 3 mm Tufloc 1
26 9612 022 Dichtring / Seal ring G 10 x 14 x 3 1
41 9611 081 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 6.00 x 1.5 2
45 9660 005 Schrauben / Screw DIN 912/12.9 M4.0 x 12 mm 8
46 9670 505 Gewindestift / Set screw DIN 913/A2 M3.0 x 3 mm Tufloc 1

9.2 Stücklisten 9.2 Lists of spare parts

Verschleißteile, empfohlen bei Wartung auszutauschen Wearing parts, it is recommended to be changed when maintenance
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KSP 160 (9 bar) / PGS 160
Ident-Nr. / Id.-no. Menge

Pos./Item Bezeichnung / Description
KSP 160 (9 bar) PGS 160 Quantity

1 8507 024 Körper / Body 1
2 8507 028 8507 038 Futterkolben / Piston 1
3 8507 025 Zylinderdeckel / Piston cover 1
4 8507 027 8507 040 Grundbacke / Base jaw 2
5 8507 029 8507 395 Abdeckleiste / Cover plate 1
6 8507 030 Zylinderkolben / Cylinder piston 1
8 8507 031 8507 396 Führungsleiste / Guidance 2

11 9660 067 Schrauben / Screw DIN 912/12.9 M10.0 x 40 mm 4
12 8507 032 Schraube / Screw Nacharbeit 1
13 9660 017 Schrauben / Screw DIN 912/12.9 M6.0 x 16 mm 8
14 9660 009 Schrauben / Screw DIN 912/12.9 M5.0 x 16 mm 2
15 9660 010 Schrauben / Screw DIN 912/12.9 M5.0 x 10 mm 2
16 9660 026 Schrauben / Screw DIN 912/12.9 M8.0 x 20 mm 8
18 9626 032 Spannhülse / Centering sleeve DIN 7346 DRM. 13.0 x 18 4
19 9628 500 Trichter-Schmiernippel / Grease nipple DIN 3405 AM 6 4
20 9610 123 Quad-Ring / Square ring 4255-366Y 142.47 x 3.53 1
21 9610 063 Quad-Ring / Square ring 4123-366Y 29.82 x 2.62 1
22 9611 171 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 152.00 x 1.6 1
23 9611092 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 4.00 x 2.0 2
24 9611 081 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 6.00 x 1.5 2
25 9612 038 Dichtring / Seal ring SD 30 x 37 x 4 1
40 9670 100 Gewindestift / Set screw DIN 913 M8.0 x 1 x 6 mm 2
41 9670 500 Gewindestift / Set screw DIN 913/A2 M4.0 x 4 mm Tufloc 1
42 9670 501 Gewindestift / Set screw DIN 913/A2 M5.0 x 5 mm Tufloc 2
43 9670 501 Gewindestift / Set screw DIN 913/A2 M5.0 x 5 mm Tufloc 1
51 8507 397 Einschraubbolzen / Screw-in bolt 2
52 8507 398 Abstreifer / Stripper 2

Verschleißteile, empfohlen bei Wartung auszutauschen Wearing parts, it is recommended to be changed when maintenance

KSP 250 (6 bar) / PGS 250 (6 bar) / PGS 250/15 (6 bar)

Ident-Nr. / Id.-no. Menge
Pos./Item Bezeichnung / Description

KSP 250 (6 bar) PGS 250 (6 bar) PGS 250/15 (6 bar) Quantity
1 8500 353 Körper / Body 1
2 8500 903 8500 910 8507 234 Futterkolben / Piston 1
3 8505 303 8500 913 8507 233 Grundbacke / Base jaw 2
4 8502 303 Zylinderdeckel / Piston cover 1
5 8506 184 8507 399 8507 402 Abdeckleiste / Cover plate 1
6 8500 907 Zylinderkolben / Cylinder piston 1
8 8506 188 8507 400 8507 403 Führungsleiste / Guidance 2

11 9660 115 Schrauben / Screw DIN 912/12.9 M12.0 x 50 mm 4
12 9660 045 Schrauben / Screw DIN 912/12.9 M12.0 x 30 mm 1
13 9660 093 Schrauben / Screw DIN 912/12.9 M8.0 x 16 mm 8
14 9661 026 Schrauben / Screw DIN 6912/8.8 M8.0 x 22 mm 2
15 9660 016 Schrauben / Screw DIN 912/12.9 M6.0 x 12 mm 4
16 9670 501 Gewindestift / Set screw DIN 913/A2 M5.0 x 5 mm Tufloc 3
17 9670 055 Gewindestift / Set screw DIN 913 M8.0 x 8 mm Tufloc 1
18 9626 033 Spannhülse / Centering sleeve DIN 7346 DRM 16.0 x 22 4
19 9628 500 Trichter-Schmiernippel / Grease nipple DIN 3405 AM 6 4
20 9610 124 Quad-Ring / Square ring 4255-366Y 228.20 x 3.53 1
21 9610 040 Quad-Ring / Square ring 4120-366Y 34.52 x 3.53 1
22 9611 174 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 238.00 x 2.0 1
23 9611 083 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 6.00 x 2.0 2
25 9670 501 Gewindestift / Set screw DIN 913/A2 M5.0 x 5 mm Tufloc 1
26 9612 023 Dichtring / Seal ring G 35 x 45 x 4 1
40 9670 100 Gewindestift / Set screw DIN 913 M8.0 x 1 x 6 mm 2
41 9611 081 O-Ring / O-ring DIN 3771 NBR 6.00 x 1.5 2
45 9660 095 Schrauben / Screw DIN 912/12.9 M10.0 x 30 mm 8
46 9670 501 Gewindestift / Set screw DIN 913/A2 M5.0 x 5 mm Tufloc 1
47 9670 039 Gewindestift / Set screw DIN 913 M10.0 x 30 mm 2
48 9600 003 T-Griff mit Innengewinde M10 / T-Handle with internal thread M10 2
51 8507 401 8507 404 Einschraubbolzen / Screw-in bolt 2
52 8507 401 8507 405 Abstreifer / Stripper 2
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1-fach-Platte

1-fold plate

2-fach-Platte

2-fold plate

3-fach-Platte

3-fold plate

Zentrierbohrungen

Centering bores

Interne Luftanschlüsse

Internal air connections

Luftanschluss

Air connection

10. Zubehör
(auf besondere Bestellung)

10.1 Basisplatten

Lieferumfang:
– Basisplatte
– Beipack: Schnellkupplung für Luftanschluss, Dichtung

HINWEIS:
Bei längerer Zwischenlagerung beachten Sie bitte folgendes:
– trocken lagern
– vor aggresiven Medien schützen
– starke Temperaturschwankungen vermeiden.
– blanke Flächen einölen
– Anschlussbohrungen verschließen

Vor Inbetriebnahme sprühen Sie bitte Öl in die Luftanschluss-
bohrungen. Betätigen Sie die Basisplatte mehrfach mit einer
Druckluftpistole.

Varianten und Ausstattungen der Basisplatten

10. Accessories
(on separate order)

10.1 Base plates

Scope of Delivery:
– Base plate
– Accessories supplied: quick coupler for air connection, seal

NOTE:
If this unit should be storaged for a longer period of time, please
note:
– keep dry
– protect against aggressive mediums
– avoid extreme fluctuations in temperature.
– lubrify all polished surfaces
– close connection bores

Before starting operation, please spray the air connection bores
with oil. Actuate the base plate several times with a compressed
air gun.

Different Types of Base Plates
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Typen:

SBP = Sicherheits-Basis-Platte
– mit Sicherheits-Doppelrückschlagventil zur Erhaltung

des Spanndrucks im abgekoppelten Zustand
– mit Druckmanometer zur Anzeige des Betätigungs-

drucks (1-fach-Platte)
– mit Druckschalter zur Rückmeldung eines vorge-

wählten Betätigungsdrucks

ABP-h = Aktiv-Basis-Platte, handbetätigt
– mit 5/2-Wege-Steuerventil mit Kippschalter zur Hand-

betätigung
– mit Sicherheits-Doppelrückschlagventil zur Erhaltung

des Spanndrucks im abgekoppelten Zustand
– mit Druckmanometer zur Anzeige des Betätigungs-

drucks (1-fach-Platte)
– mit Druckschalter zur Rückmeldung eines vorge-

wählten Betätigungsdrucks
– Anschluss der Platte mit Spannblock an die Druck-

versorgung erfolgt über einen zentralen Luftanschluss

ABP-a = Aktiv-Basis-Platte, automatisch betätigt
– mit 5/3 Wege-Steuerventil mit elektrischer Betätigung

(24 V) als Sicherheitsventil zur Erhaltung des Spann-
drucks im abgekoppelten Zustand

– mit Druckmanometer zur Anzeige des Betätigungs-
drucks (1-fach-Platte)

– mit Druckschalter zur Rückmeldung eines vorge-
wählten Betätigungsdrucks

– Anschluss der Platten mit Spannblock an die
Druckversorgung erfolgt über einen zentralen Luft-
anschluss

– mit Kupplungsstecker zum Anschluss an die elek-
trische Versorgung (24 V)

Anschluss und Montage

Montage des Spannsystems auf die Basisplatte
– Bei getrennter Lieferung von Spannsystem und Basisplatte

montieren Sie bitte beide Teile entsprechend Kapitel 5.3.
– Bei Bestellung von Spannsystemen und Basisplatten werden

die Teile ab Werk montiert geliefert.

Different Types:

SBP = Safety Base Plate
– with safety double check valve for maintenance of the

clamping pressure in plugged position
– with compressed air gauge for indication of the opera-

ting pressure (1-fold plate)
– with pressure switch for feed-back of the pre-selected

operating pressure

ABP-h = Active Base Plate, manually actuated
– with 5/2 directional control valve with pressure switch

for manual actuation
– with safety double check valve for maintenance of the

clamping pressure in plugged position
– with pressure manometer for indiction of the operating

pressure (1-fold plate)
– with pressure switch for feed-back of the pre-selected

operating pressure
– Connection of the plate and the stationary clamping

device with the air supply via a central air connection

ABP-a = Active Base Plate, automatically actuated
– with 5/3 directional control valve with electric actuation

(24 V) used as safety device for maintenance of the
clamping pressure in plugged position.

– with pressure manometer for indication of the actuati-
on pressure (1-fold plate)

– with pressure switch for feed-back of the pre-selected
operating pressure

– Connection of the plates and the stationary clamping
device with the air supply via a central air connection.

– with coupling plug for connection to the electrical sup-
ply (24 V)

Connection and Assembly

Assembly of the clamping system onto the base plate
– If you should receive the clamping system and the base pla-

tes in different shipments, please assemble them as descri-
bed in chapter 4.3, page 6

– If the clamping system and the base plate are ordered
together, those components will be shipped in mounted
position.
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Luftanschlüsse und Betätigung Type SBP
– Die Sicherheits- Basis-Platte (SBP) besitzt pro Spannsysten

2 Luftanschlüsse (R 1/8").
Die Schnellkupplungen zur Luftversorgung mit Dichtungen
sind im Beipack enthalten und müssen in die Anschluss-
bohrungen eingeschraubt werden.
Zur Betätigung des Spannsysteme wird der jeweilige Luft-
anschluss beaufschlagt.

Maßzeichnungen für TANDEM-Sicherheits-Basisplatten,
Type SBP, pneumatisch

Air connections and actuation of type SBP
– The safety base plate (SBP) is equipped with 2 air connec-

tions per clamping device (R 1/8").
The quick couplers for air supply with seals are packed in the
little plastic bag and have to be screwed into the connection
bores.
For actuation of the clamping system, the desired air connec-
tion will be actuated.

Dimensioned drawings for TANDEM Safety-Base-Plates,
Type SBP, pneumatically
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Maß- und Bestelltabelle für TANDEM-Sicherheits-Basis-
platten, Type SBP

Dimension- and ordering details for TANDEM-Safety Base
Plates, Type SBP

SCHUNK- Ident-Nr.
A B C L1 L2 L3 L4 L5 L6 L7 b1 b2 b3

Type Id.-no.

SBP 64 401 100 140 – – –
2 SBP 64 401 101 120 260 32 22 16 10 59 120 – – 12 11 120
3 SBP 64 401 102 380 59 120 120

SBP 100 401 110 140 – – –
2 SBP 100 401 111 120 260 32 22 16 10 60 120 – – 12 11 120
3 SBP 100 401 112 380 60 120 120

SBP 160 401 120 212 – – –
2 SBP 160 401 121 160 392 32 22 42 10 83,5 180 – – 20 13 180
3 SBP 160 401 122 572 83,5 180 180

SBP 250 401 130 300 – – –
250 32 22 55 12,5 – – 20 17

2 SBP 250 401 131 575 105 275 275

SCHUNK-
b4 b5 d1 d2 d3 h1 h2 h3 h4 t1 t2 t3 t4 t5

Type

SBP 64 60,5 56 73 –
2 SBP 64 – – R 1/8" – – 14 – – 36 7 – – 17 4
3 SBP 64 – – – 36

SBP 100 60,5 56 73 –
2 SBP 100 – – R 1/8" – – 14 – – 36 7 – – 17 4
3 SBP 100 – – – 36

SBP 160 66,5 – 71 66 –
2 SBP 160 29,5 – R 1/8" M 6 – 14 – – 36 7 15 15 13 6
3 SBP 160 – M 8 – – 36

SBP 250 66,5 71 66 –
38 R 1/8" M 6 M 8 14 7 15 15 17 6

2 SBP 250 – – – 36
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Luftanschlüsse und Betätigung Type ABP-h
– Die Aktiv-Basisplatte, handbetätigt (ABP-h), besitzt einen

zentralen Luftanschluss (R 1/8"). Eine Schnellkupplung zur
Luftversorgung mit Dichtung ist im Beipack enthalten und
muss in die Anschlussbohrung eingeschraubt werden.
Die Betätigung des Spannsystems erfolgt mit einem Kipp-
schalter.

Maßzeichnungen für TANDEM-Aktiv-Basisplatten, hand-
betätigt, Type ABP-h, pneumatisch

Air connections and actuation of type ABP-h
– The active base plate, manually actuated (ABP-h), is equip-

ped with a central air connection (R 1/8"). You will find the
quick coupler for air supply with seals in the little plastic bag.
The quick coupler has to be screwed into the connection
bore.
Actuation of the clamping system is done via a pressure
switch.

Dimensioned drawings for TANDEM-Active-Base-Plates,
manually actuated, Type ABP-h, pneumatically
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Maß- und Bestelltabelle für TANDEM-Aktiv-Basisplatten,
handbetätigt,Type ABP-h, pneumatisch

Dimensions and ordering data for TANDEM active base pla-
tes, manually actuated, Type ABP-h, pneumatically

SCHUNK- Ident-Nr.
A B C L1 L2 L3 L4 L5 b1 b2 b3 b4 b5

Type Id.-no.

ABP-h 100 401 210 260 85 – – – 60,5
2 ABP-h 100 401 211 160 420 38 210 42 10 88 180 20 13 180 29 –
3 ABP-h 100 401 212 600 210 88 180 180 –

ABP-h 160 401 220 260 85 – – – 66,5
2 ABP-h 160 401 221 160 420 30 210 42 10 88 180 20 13 180 29 –
3 ABP-h 160 401 222 600 210 88 180 180 –

ABP-h 250 401 230 320 150 – – – 66,5
250 36 55 12,5 20 17 38

2 ABP-h 250 401 231 595 425 102 275 275 –

SCHUNK-
d1 d2 d3 h1 h2 h3 h4 t1 t2 t3 t4 t5

Type

ABP-h 100 72 66 –
2 ABP-h 100 R 1/8" M 6 – 13 – – 36 11 15 – 21 6
3 ABP-h 100 – – 36

ABP-h 160 72 66 –
2 ABP-h 160 R 1/8" M 6 – 13 – – 36 11 15 – 13 6
3 ABP-h 160 – – 36

ABP-h 250 75 66 –
R 1/8" M 6 M 8 13 11 15 15 17 6

2 ABP-h 250 – – 36
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Luftanschlüsse und Betätigung Type ABP-a
– Die Aktiv-Basisplatte, automatisch betätigt (ABP-a), besitzt

einen zentralen Luftanschluss (R 1/8"). Eine Schnellkupplung
zur Luftversorgung mit Dichtung ist im Beipack enthalten und
muß in die Anschlussbohrung eingeschraubt werden.
Die Betätigung des Spannsystems erfolgt mit Hilfe eines
elektrischen Signals. Die Schnittstelle dazu stellt die elek-
trische Steckverbindung der Basisplatte dar.

Maßzeichnungen für TANDEM-Aktiv-Basisplatten, hand-
betätigt, Type ABP-a, pneumatisch

Air Connections and Actuation of type ABP-a
– The active base plate, automatically actuated (ABP-h) is

equipped with a central air connection (R 1/8"). You will find
a quick coupler for air supply with seal in the little plastic bag.
The quick coupler must be screwed into the connection bore.
The clamping system is actuated via electrical signals. The
electrical plug connector of the base plate represents the
interface herefore.

Dimensioned drawings for TANDEM Active Base Plates,
manually actuated, Type ABP-a, pneumatically
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Maß- und Bestelltabelle für TANDEM-Aktiv-Basisplatten,
automatisch betätigt,Type ABP-a

Dimensions and Ordering date for TANDEM Active Base
Plates, automatically actuated, Type ABP-a

Steckerbelegung ABP-a Configuration of the plugs ABP-a

Die Pins sind auf dem Stecker mit den Buchstaben gekenn-
zeichnet. Die Ziffer in der Zeile Pinbelegung steht für den 1., 2.
bzw. 3. Spannblock.
Beispiel: Pins A und F sind für das Öffnen des 1. Spannblocks
vorgesehen.

The pins are marked on the plug with a letter. The numbers given
above indicate 1st., 2nd. or 3rd. stat. clamping device.
Example: Pin A and F are provided for opening the first stat.
clamping device.

SCHUNK- Ident-Nr.
A B C L1 L2 L3 L4 L5 L6 L7 L8 L9 L10 L11 L12

Type Id.-no.

ABP-a 100 401 310 260 85 – – – – 48 – –
2 ABP-a 100 401 311 160 420 35 – 42 10 – – 88,5 180 58,5 151,5 – – –
3 ABP-a 100 401 312 600 – 88,5 180 – – – 210 180

ABP-a 160 401 320 260 82 – – – – 51 – –
2 ABP-a 160 401 321 160 420 30 – 42 10 – – 88,5 180 58,5 151,5 – – –
3 ABP-a 160 401 322 600 – 88,5 180 – – – 210 180

ABP-a 250 401 330 320 150 – – – – 45
250 30 55 12,5 – – – –

2 ABP-a 250 401 331 595 – 195 275 45 125 –

SCHUNK-
b1 b2 b3 b4 b5 d1 d2 d3 h1 h2 h3 h4 t1 t2 t3 t4 t5

Type

ABP-a 100 – 60,5 70 66 –
2 ABP-a 100 20 13 180 29 – R 1/8" M 6 – 13 – – 36 11 15 – 18 6
3 ABP-a 100 180 – – – 36

ABP-a 160 – 66,5 71 66 –
2 ABP-a 160 20 13 180 29 – R 1/8" M 6 – 13 – – 36 11 15 – 13 6
3 ABP-a 160 180 – – – 36

ABP-a 250 – 66,5 71 66 –
20 17 38 R 1/8" M 6 M 8 13 11 15 15 17 6

2 ABP-a 250 275 – – – 36

Pinbezeichnung
A B C D E F G H I K L M

Pin marked

Pinbelegung auf 1 + zu 1 + auf 2 + zu 2 + auf 3 + auf 1 – zu 1 – auf 2 – zu 2 – auf 3 – zu 3 + zu 3 –

Pin configuration open 1+ closed 1+ open 2+ closed 2+ open 3+ open 1– closed 1– open 2– closed 2– open 3– closed 3+ closed 3–
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Montage auf Maschinentisch
Die Basisplatten sind an der Unterseite so vorbereitet, dass eine
direkte Befestigung auf alle T-Nutentischen möglich ist.
Abb. 1 zeigt die Detailzeichnung der Befestigung mit Schraube
und Nutenstein.

Assembly on the machine table
The base plates are premachined on the bottom for possible
direct fastening onto all tables with T-grooves.
Illustration 1 shows a detailed drawing for fasting with screw and
T-nut.

Detailzeichnung der Befestigung (mit Schraube und Nutenstein)
Detailed drawing showing how to fasten (with screw and T-nut)

für Basisplatten Größe 64 und 100
for base plates size 64 and 100

Maßtabelle der Bohrbilder für SBP und ABP
auf den Seiten 24 und 25

For dimensions of the bores for SBP and ABP
see page 24 and 25.

für Basisplatten Größe 160 und 250
for base plates size 160 and 250

Abb. 1 / Illustration 1

Type A B D E F G H Ø K

SBP-64 1-fach / 1-fold 120 140 23 18 24 25
2-fach / 2-fold 120 260 23 18 26 18
3-fach / 3-fold 120 380 23 18 26 18

SBP-100 1-fach / 1-fold 120 140 20 18 24 25
2-fach / 2-fold 120 260 20 18 20 18
3-fach / 3-fold 120 380 20 18 20 18

SBP-160 1-fach / 1-fold 160 212 26 20 30 30
2-fach / 2-fold 160 392 26 20 20 18
3-fach / 3-fold 160 572 26 20 20 18

SBP-250 1-fach / 1-fold 250 300 25 26 60 30
2-fach / 2-fold 250 575 25 26 25 26

ABP-h 100 1-fach / 1-fold 160 260 55 20 29 30
2-fach / 2-fold 160 420 55 20
3-fach / 3-fold 160 600 55 20

ABP-h 160 1-fach / 1-fold 160 260 50 20 37 30
2-fach / 2-fold 160 420 40 20
3-fach / 3-fold 160 600 40 20

ABP-h 250 1-fach / 1-fold 250 320 35 26 50 50
2-fach / 2-fold 250 595 35 26

ABP-a 100 1-fach / 1-fold 160 260 55 20 35 30
2-fach / 2-fold 160 420 55 20
3-fach / 3-fold 160 600 55 20

ABP-a 160 1-fach / 1-fold 160 260 50 20 30 30
2-fach / 2-fold 160 420 40 20
3-fach / 3-fold 160 600 40 20

ABP-a 250 1-fach / 1-fold 250 320 35 26 60 30
2-fach / 2-fold 250 595 35 26
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Um die Basisplatten auf Spannsysteme wie z. B. Blüco, AMF,
Halder usw. zu befestigen, besteht die Möglichkeit, an den gera-
sterten Flächen Bohrungen anzubringen (siehe Bohrbild für
SBP). Die weißen Flächen dürfen nicht mit Systembohrungen
versehen werden, da jede Bohrung eine Querschnittschwächung
darstellt und damit einen Stabilitätsverlust mit sich bringt. Werden
die Basisplatten unterlegt, so sind auch die Spannstellen zu
unterlegen.

Bohrbild für SBP

In order to fasten the base plates on clamping systems such as
Blüco, AMF, Halder etc., it is possible to set bores for fastening
onto the grid-typed surfaces (see drawing of bore for SBP). Never
set bores onto the white surfaces with drillers. Every bore repre-
sents a loss of rigidity. If the base plates are supported, the clam-
ping areas have to be supported, too.

Bore for SBP
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D D
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K
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B

D D

A E

K

H

K

H

1-fach
1-fold

2-fach
2-fold

3-fach
3-fold
Größe / size
64 / 100 / 160
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Um die Basisplatten auf Spannsysteme wie z. B. Blüco, AMF,
Halder usw. zu befestigen, besteht die Möglichkeit, an den gera-
sterten Flächen Bohrungen anzubringen (siehe Bohrbild für
ABP). Die weißen Flächen dürfen nicht mit Systembohrungen
versehen werden, da jede Bohrung eine Querschnittschwächung
darstellt und damit einen Stabilitätsverlust mit sich bringt. Werden
die Basisplatten unterlegt, so sind auch die Spannstellen zu
unterlegen.

Bohrbild für ABP-h und ABP-a

In order to fasten the base plates on clamping systems such as
Blüco, AMF, Halder etc., it is possible to set bores for fastening
onto the grid-typed surfaces (see drawing of bore for ABP). Never
set bores onto the white surfaces with drillers. Every bore repre-
sents a loss of rigidity. If the base plates are supported, the clam-
ping areas have to be supported, too.

Bore for ABP-h and ABP-a

1-fach
1-fold

2-fach
2-fold

3-fach
3-fold
Größe / size
100 / 160
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10.2 Membrandruckschalter
Der Membrandruckschalter, Type MDS 10, bietet die Möglichkeit
der Rückmeldung eines eingestellten Betätigungsdrucks.
Der Druckbereich, von 1 bis 10 bar, ist mit der Einstellschraube
in Verbindung mit einem Manometer einstellbar.
Wird der eingestellte Druck unterschritten, kann das vom
Schalter abgegebene elektrische Signal beispielsweise benutzt
werden, um die Bearbeitung über NOT-AUS zu unterbrechen.

Technische Daten:
Schaltleistung: 100 VA
Schutzart: IP 65 Klemmen IP 00
Schalthäufigkeit: 200/min.
Temperaturbeständigkeit: je nach Membranqualtät

– 30°C bis +120°C
Max. Spannung: 42 V
Mechanische Lebensdauer: 106 Schaltspiele

Membrandruckschalter zur Rückmeldung eines eingestellten
Betätigungsdrucks

10.2 Diaphragm pressure switch
The diaphragm pressure switch, Type MDS 10 makes a feed-
back of the pre-selected operating pressure possible.
The range of operating pressure, from 1 to 10 bars, can be adju-
sted with an adjustment screw and a gauge.
If the adjusted pressure is not achieved, the electrical signal of
the switch may be used for emergency shut off.

Technical data:
Switching capacity: 100 VA
Protection class: IP 65 jamming IP 00
Switching frequency: 200/min.
Temperature resistance: depending on the diaphragm’s quality

– 30°C to +120°C
Max. voltage: 42 V
Mechanical life time: 106 switching operations

Diaphragm pressure switch for feed-back of the pre-selected
operating pressure

10.3 Aufsatzbacken

Aufsatzbacken Type STR
weich
ungebohrt
Spitzverzahnung 1,5 mm x 60°
Werkstoff 16 MnCr 5, härtbar
werkstückspezifische Anpassung durch spanende Bearbeitung
möglich
Bohrungen nach Kundenwunsch möglich

10.3 Top jaws

Top jaws Type STR
soft
not bored
Fine serration 1.5 mm x 60°
Material: 16 MnCr 5, hardened
Workpiece-adjustment via cutting works possible
Bores can be set according to the customer’s requirements.

Elektrische Anschlüsse
Electrical connectors

Einstellschraube
Adjustment screw

1 – 10 bar

SCHUNK- Ident-Nr. / Id.-no. passend für
Type Satz = 2 Stück ungebohrt to suit A B C

Set = 2 pcs. not bored

STR 64 402 100 KSP 64 24 35 16
STR 100 402 101 KSP 100 42 50 25
STR 160 402 102 KSP 160 66 80 40
STR 250 402 103 KSP 250 108 125 50
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Aufsatzbacken Type STR-S
schmal
weich
Spitzverzahnung 1,5 mm x 60°
Werkstoff 16 MnCr 5, härtbar
werkstückspezifische Anpassung durch spanende Bearbeitung
möglich

Top Jaws Type STR-S
small
soft
Fine serration 1.5 mm x 60°
Material: 16 MnCr 5, hardable
Workpiece adjustment via cutting works possible

Je Größe sind unterschiedlich viele Befestigungsbohrungen
möglich.
Für höchste Flexibilität können die Grundbacken mit unter-
schiedlichen Abständen der Befestigungsbohrungen versehen
werden.
Aus Platzgründen muss zwischen 2 Befestigungsbohrungen der
Aufsatzbacke immer 1 Grundbackenbohrung frei bleiben.
Beispiel: L1 – L3 – L5 oder L2 – L4 – L6.
Bei Bestellung bitte gewünschte Maße angeben.
Jedes L-Maß entspricht 2 gegenüberliegenden Befestigungs-
bohrungen.

Depending on the size, the number of fastening bores possible,
variates.
In order to achieve a higher flexibility, the fastening bores set on
the base jaws must not have the same bore distance.
When setting the bores between 2 fastening bores on the top
jaws, 1 bore of the base jaws has to be unused.
Example: L1 – L3 – L5 or L2 – L4 – L6.
In case of an order, please indicate the desired dimensions.
Each L-dimension corresponds to 2 opposing fastening bores.

SCHUNK- passend für
D t b1 L1 L2 L3 L4 L5 L6 L7 L8

Type to suit

STR 64 KSP 64 M 4 9 24 4 9 14 19 – – – –
STR 100 KSP 100 M 6 16 35 5 12 19 26 33 – – –
STR 160 KSP 160 M 8 28 60 8 18 28 38 48 48 – –
STR 250 KSP 250 M 10 32 90 11 23 35 47 59 71 83 95
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SCHUNK- Ident-Nr. passend Gesamt-
Type Satz = 2 St. für A B C b1 b2 b3 L1 L2 t1 t2 spannbereich

Id.-no. to suit overall clam-
Set = 2 pcs. ping range

STR-S 64 402 110 KSP 64 34 25 16 16 18 4.5 24 17 9 4.0 0 – 60
STR-S 100 402 111 KSP 100 50 33 25 24 22 6.6 35 23 16 8.0 0 – 90
STR-S 160 402 112 KSP 160 80 48 40 45 28 9.0 60 32 28 18.0 0 – 140
STR-S 250 402 113 KSP 250 125 72 50 72 37 11.0 90 50 32 19.5 0 – 200

SCHUNK- Ident-Nr. passend Gesamt-
Type Satz = 2 Stück für A B C b1 b2 t1 t2 spannbereich

Id.-no. to suit overall clam-
Set = 2 pcs. ping range

KTR 64 402 120 KSP 64 34 28.5 16 9 20 11 4 0 – 40
KTR 100 402 121 KSP 100 50 47.0 25 21 35 18 9 0 – 70
KTR 160 402 122 KSP 160 80 76.0 40 28 56 30 19 0 – 140
KTR 250 402 123 KSP 250 125 125.0 50 48 85 35 21 0 – 170

Aufsatzbacken Type KTR
weich
Kreuzversatz
Werkstoff 16 MnCr5, härtbar
werkstückspezifische Anpassung durch spanende Bearbeitung
möglich

Top Jaws Type KTR
soft
with tongue and groove
Material: 16 MnCr 5, hardenable
Workpiece adjustment via cutting works possible
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10.4 Näherungsschalter
Benötigen Sie mehr Informationen über die Handhabung von
Sensoren, wenden Sie sich vertrauensvoll an Ihren SCHUNK-
Ansprechpartner oder nutzen Sie unsere Download-Möglich-
keiten unter www.schunk.com>Produkte>Automation>Zubehör

Technische Daten:
– Spannung: 10 – 30 V DC
– Restwelligkeit: 15%
– Schaltstrom max.: 200 mA
– Schalthysterese: 15% vom Nennschaltabstand
– Temperaturbereich: – 25°C bis + 70°C
– Schaltfrequenz max.: 1000 Hz
– Spannungsabfall ca.: 1,5 V
– Schutzart nach DIN 40050: IP 67*
* für die Rundsteckverbindung nur im verschraubten Zustand

Type Schaltfunktion Ident-Nr.

INW 80/S Schließer 301 508

Schaltabstand 1,5 mm

Schaltfunktion: in unbedämpftem Zustand gezeichnet

Montage und Einstellung der Näherungsschalter
PGS AUF
1. Stellen Sie den Spannblock in Endstellung geöffnet.
2. Entfernen Sie die Verschlußschrauben. Drehen Sie den

Näherungsschalter vorsichtig in die Gewindebohrung, bis der
Näherungsschalter den Schaltnocken berührt.

3. Schrauben Sie den Näherungsschalter um 0,5 - 1 mm zurück.
4. Fixieren Sie den Näherungsschalter mit der Kontermutter

(max. Anzugsmoment 100 Ncm).
5. Schließen Sie den Näherungsschalter an.
6. Testen Sie die Funktion, indem Sie den Kraftspannblock öff-

nen und schließen.

PGS ZU
1. Stellen Sie den Spannblock in Endstellung geschlossen.

Montieren Sie den anderen Näherungsschalter wie von
Punkt 2 bis 6 beschrieben.

Näherungsschalter AUF
Proximity switch OPEN

Näherungsschalter ZU
Proximity switch CLOSED

10.4 Proximity switch
If you would like more information on the operation of sensors,
please contact your SCHUNK representative. Information is also
available for download at
www.schunk.com>Products>Automation>Accessories

Technical data:
– Supply voltage: 10 – 30 V DC
– Operation voltage: 15%
– Max. load current: 200 mA
– Hysterisis: 15% of nominal sensing dist.
– Range of operating temp.: – 25°C to + 70°C
– Max. operating frequency: 1000 Hz
– Output transistor volt. drop: 1.5 V approx.
– Protection class DIN 40050: IP 67*
* for concentric plug and socket only in screwed-in position

Type Output Id.-No.

INW 80/S Closer 301 508

Sensing distance 1.5 mm

Output: drawn in non-actuated condition

Assembly and Adjustment of Proximity Switches
PGS OPEN
1. Put the stat. clamping device onto open end position.
2. Remove the sealing screw. Carefully turn the proximity switch

into the threaded boare until the proximity switch contacts the
control cam.

3. Screw back the proximity switch by 0.5 - 1 mm.
4. Fasten the proximity switch with the conter nut (max. tigh-

tening torque 100 Ncm).
5. Close the proximity switch.
6. Control function by opening and closing the stationary clam-

ping device.

PGS CLOSED
1. Put the stationary clamping device onto closed end position.

Mount the other proximity switch as described from
point 2 to 6.




