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Sicherheitshinweise!
Safety instructions!

AT

Die bestimmungsgemaBe Verwendung

von Werkstiicktragern WT 2 ist:

— die Aufnahme von Werkstiicken im
Rexroth-Transfersystem TS 2plus

— gleichzeitig Trager von Modulen zur
Identifikation und Datenspeicherung
von werkstlicktragerspezifischen
Daten.

Die Montage darf nur unter
Berticksichtigung aller
Sicherheitshinweise und Vorschriften
und nur durch geschultes eingewiesenes
Fachpersonal durchgefiihrt werden.

Haftung:

Bei Schiden, die aus nicht
bestimmungsgemaBer Verwendung und
aus eigenmachtigen, in dieser Anleitung
nicht vorgesehenen Eingriffen entstehen,
erlischt jeglicher Gewahrleistungs- und
Haftungsanspruch gegeniiber dem
Hersteller.

Gewadbhrleistung:

Bei Nichtverwendung von
Originalersatzteilen erlischt der
Gewabhrleistungsanspruch!
Ersatzteilliste MTparts.:
3842529 770.

Umweltschutz:
Beim Austausch von Schadteilen ist auf
eine sachgerechte Entsorgung achten!

Proper use of the WT 2 workpiece

pallets is:

- to attach workpieces in the
Rexroth TS 2plus transfer system

- to simultaneously carry modules
for identifying and saving
workpiece-specific data

Assembly may only be carried out in
accordance with the relevant safety
instructions and regulations and only by

qualified and specially trained personnel.

Liability:

In no event can the manufacturer accept
claims for warranty or liability arising
from damages caused by improper use,
or intervention in the appliance other
than that described in this instruction
manual.

Warranty:

The manufacturer can accept no claims
for warranty arising from the use of non-
original spare parts!

MTparts spare parts list:

3842 529 770.

Environmental protection:

Always properly dispose of damaged
parts once replacement work is
complete!
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Anlieferungszustand/Lieferumfang
Delivery condition/Scope of delivery

LTRSS/ L iTE

A: Zerlegt in Einzelmodulen als A: Dismantled into individual Ar IR RAE D R LA Y B B
Bausatz (Fig. 1 + 2). modules (Fig. 1 + 2). (Fig. 1 +2).

1 Rahmenmodul (4 Stiick) 1 Frame module (4 pieces) 1 HEZAEEL (4 1)

2  Verlangerung 320 mm 2  Frame module extension 320 mm 2 HEZLY JE 320 mm (M
(abl,,=480mm, 2,4, 6 (from I,,,, = 480 mm, 2, 4, 6 or lyy =480 mm g, 2, 4, 6 B 8 )
oder 8 Stiick) 8 pieces) 3 ENFE (@ 1)

3 Positionierbuchse (4 Stiick) 3 Positioning bushing (4 pieces) 4 RHM, #a. bikc (IRIEITIH)

4 Werkstiicktragerplatte, 4 Workpiece pallet carrying plate, 5 5 (M1, =480 mm i, 4. 8
Ausfiihrung a, b oder ¢ (je nach alternative models a, b or ¢ . 12 8016 f, X Fig. 6 FHIER
Bestellung) (according to order) %)

5 Spannstifte (ab |,,,= 480 mm. 5 Dowel pins (from |, = 480 mm: 4, 6 45 (M1, >480mm Fil b, >
4, 8, 12 oder16 Stiick, vgl. Tab. in 8, 12 or 16 pieces, see table in 400 mm i) 4 1, X Fig. 8 /I
Fig. 6) Fig. 6) FeMg (AIik)

6 Bolzen (abl,, > 480 mm und 6 Bolts (from |, > 480 mm and
by = 400 mm) 4 Stiick vgl. Tab. b,,r = 400 mm) 4 pieces, see table R
in Fig. 8 (optional) in Fig. 8 (optional) ENFERR TANERIEEN, &

BT B !

Zubehor: Accessories:

Montagewerkzeug fiir Positionier- Assembly tools for the positioning

buchsen nicht im Lieferumfang. Bitte bushings are not included in the scope

separat bestellen! of delivery. Please order them separately!
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Anlieferungszustand/Lieferumfang
Delivery condition/Scope of delivery
PEECIRZS/ LT Ta

o

—_

w

: Komplett montiert (Fig. 3)

Rahmenmodul (4 Stiick)
Verlangerung 320 mm

(abl,, =480 mm, 2, 4, 6 oder

8 Stiick)

Positionierbuchse (4 Stiick)
Werkstlicktragerplatte,
Ausfiihrung a

Spannstifte (ab |,,= 480 mm.

4, 8, 12 oder 16 Stiick, vgl. Tab. in
Fig. 6)
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B: Completely assembled (Fig. 3)

—_

Frame module (4 pieces)

Frame module extension 320 mm
(from I,,,, =480 mm, 2, 4, 6 or

8 pieces)

Positioning bushing (4 pieces)
Workpiece pallet carrying plate,
model a

Dowel pins (from |, = 480 mm:
4, 8. 12 or 16 pieces, see table in
Fig. 6)

Fig. 3

ez 5 HE (Fig. 8)

at

HEZRAREHL (4 1F)

HEZES™ & 320 mm (A

;=480 mm i, 2. 4. 6 5 8 f})
N TE (4 1)

AR, K a

BHET (M1, =480 mm iZ, 4. 8

. 12 8¢ 16 fF, X Fig. 6 EHIFE
1#)
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Hauptabmessungen/Funktionsmale
Main dimensions/Functional dimensions
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Zusammenbau
Assembly

%

Bohrungen und Aussparungen fiir
Montage ID ... vor dem Zusammenbau
einbringen. Bohrbilder siehe Montage-
anleitung ID ...

Die Rahmenmodule (1) diirfen beim
Zusammenbau nicht beschédigt
werden!

Zu Montageschritt 3:
Werkstlicktragerplatte in die Nuten
des ersten Rahmenmodulpaares
einschieben, ggf. mit einem

Kunststoffhammer vorsichtig einklopfen!

Drill holes and implement cutouts for
ID ... mounting before assembly. For
drilling plans, see ID ... assembly
instructions.

The frame modules (1) must not be
damaged during assembly!

For step 3:

Push the workpiece pallet carrying plate
into the grooves in the first pair of frame
modules. If neccesary, tap in carefully
with a plastic hammer!
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Werkstticktrager mit gréBeren Ab-
messungen (b,,; = 480 mm und
IWT = 480 mm) miissen zusitzlich mit

Spannstiften DIN 1481-8 x 22
verstiftet werden.

Entsprechende Bohrungen sind in
Werkstticktragerplatte und Rahmen
vorhanden. Anzahl und Anordnung der
Stifte sind Fig. 6 zu entnehmen!

Larger workpiece pallets
(by; =480 mmand |, = 480 mm)
must also be secured with

dowel pins
DIN 1481-8 x 22

The corresponding holes are already in
the carrying plate and frame. Refer to
Fig. 6 for number and arrangement of
the pins!
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XFTFHRRAT (b, = 480 mm Al
|y = 480 mm) (R TAHFESL, B4
M

#4%] DIN 1481-8 x 22
BRI 5

FEFRBARANHEZR AT AR (4L o
M Fig. 6 L& HUHET (1 A oA |
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[wr= 480
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DIN 1481-8x22

DIN 1481-8x22

Pos. 4

t= 4,8 mm
t= 8,0mm
t=12,7 mm

DIN 1481-8x22

s ©

o I I
S
<= |
Sl |
Qa ‘ 4x ‘
. 4
| 'wr = 480 < 720
- N
T% ——]
o le- 8x o
[ee)
2
Il | <:| |
2l |
o]
lo o
\= ~/
I'wr= 800
- -\
% %% ¢ W
- lo 12x o
53]
2 |
I | <:| |
=l |
jo]
T o
\jfﬁié—é—@{%j
I wr = 1040
) ]
%7*H*7*%*7*+*7*W7*$
T 16x
S o
53]
Il
B <l‘:|
O

R

1o
oo

biindig!
flush
x5

ENGLISH DEUTSCH

H X



12/16 Bosch Rexroth AG

Bei Werkstlicktragern mit Abmessungen
b, = 400 mm und

lyr = 480 mm und einem WT-
Gesamtgewicht von tber 35 kg sind bei
Fordergeschwindigkeiten tiber

12 m/min. zusétzlich Bolzen (Pos. 6)
einzusetzen.

Entsprechende Bohrungen und Gewinde
sind in der Werkstiicktragerplatte und im
Rahmen vorhanden.

Anzahl und Anordnung 4 Sttick

(s. Fig. 8).

Zu Montagefolge 6

— Zur Montage WT 2 umgekehrt auf
Montagetisch legen.

— Gewinde am Bolzen und in der
Tragerplatte entfetten.

— Sichern der Verschraubung mit
Schraubensicherung (Loctite 243).

— Bolzen (Pos. 6) an den gekenn-
zeichneten Bohrungen (Pos. 4)
einschrauben (Fig. 7).

Additional bolts (Pos. 6) must be
installed in workpiece pallets with
measurements of b, . > 400 mm and
Iy = 480 mm and a total workpiece
pallet weight of more than 35 kg when
conveyed at speeds over 12 m/min.
Corresponding holes and threads are
present in the workpiece pallet carrying
plate and frame.

Number and location: 4 pieces

(see Fig. 8).

For assembly sequence 6

— For assembly, lay the WT 2 upside
down on the assembly table.

— Remove fat from the thread on
the bolt and in the carrying plate.

— Secure the thread fitting using
screw retainer (Loctite 243).

— Screw in the bolts (Pos. 6)
into the designated holes (Pos. 4)
(Fig. 7).
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£ LAHERT by, > 400 mm il

|,y =480 mm K S HE KT 35 kg HITh
DU, AEREE KT 12 m/min. Y,
WAL 4 (Pos. 6) [ -
FEARBBAIHE SR 17 AR R () FLATIREL .
AR 4 4 (U Fig. 8).

KTHEELIE 6

- ¥ WT 2 R AESS e & F T4,

— O R SRR SRR 2 T

— F2ZUK: (Loctite 243) LA HE 4B
7 A PR o

- 244 (Pos. 6) = AME T FRit oL
(Pos. 4) # (Fig. 7).
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Montage: Positionierbuchse

Assembly: positioning bushing

2 ENTE

Hilfsmittel:

Montagedorn (3 842 525 846)
mit Zentrierhiilse, Hammer oder
Handhebelpresse.

Zu Montageschritt 1:

— WT 2 umgekehrt auf die Montage-
flache legen.

— Unterlage “Y” unter die
Werkstiickiragerplatte (4) legen, aber
nicht unter die Rahmenmodule (1)
legen

Zu Montageschritt 2:

— Montagedorn “X" mit Positionier-
buchse (3) und Zentrierhiilse (7)
bestticken. Zentrierhiilse am Druck-
stiick “Z" einrasten lassen

— Beachte: Reihenfolge und Richtung
unbedingt einhalten!

Aids:

Assembly mandrel (3 842 525 846)
with centering sleeve, hammer or manual
lever press.

For assembly step 1:

- Lay the WT 2 upside down on the
assembly surface.

— Place bedding “Y" under the
carrying plate (4) but
not under the frame modules (1)

For assembly step 2:

— Place the positioning bushing (3)
and the centering sleeve (7) on
the assembly mandrel “X". Click in the
centering sleeve on the
pressure element “Z"

- Note: Order and direction must be
observed!
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Fig. 11
Zu Montageschritt 3: For assembly step 3: KT 2R 3:
— Vorzentrierung: Montagedorn von - Pre-centering: Manually insert the - BisEAL: T O HONE 245
Hand in die Bohrung des Rahmen- assembly mandrel into the hole in e (1) FAEERM (4) FKIFLF .
moduls (1) und der Tragerplatte (4) the frame module (1) and the - ER: BOE/DBAMERBTESLT .
einsetzen. carrying plate (4). KT 2B LIR 4.
- Beachte: Zentrierhiilse muB exakt in - Note: The centering sleeve must - HET RO, HBEMSE
der Bohrung sitzen. sit precisely in the hole. JELEAAR (4) Evik.
Zu Montageschritt 4: For assembly step 4: KT ZHFHIRS6:
- Mit Hammer den Montagedorn — Tap the assembly mandrel in using the - K23t A EMAL Rl . E0E
einklopfen bis Positionierbuchse auf hammer until the positioning bushing [GEC-E T e N
Tragerplatte (4) aufliegt. rests on the carrying plate (4).
Zu Montageschritt 5: For assembly step 5:
— Montagedorn von oben aus Boh- — Pull the assembly mandrel out of
rung ziehen. Zentrierhilse fallt nach the hole from above. The centering
unten auf Montagetisch! sleeve will fall down onto the assembly
table!
Bosch Rexroth AG Technische Anderungen vorbehalten
Postfach 30 02 07 Subject to technical modifications
70442 Stuttgart, Germany % BE 5 AT 2 (AR
DC-IA/MKT
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