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1 Allgemeines
1.1 Einleitung

Vielen Dank fir den Kauf eines MicroCentric Spannzylinders. Wir wiinschen lhnen viel Erfolg bei
Ihren Arbeiten mit dem System. Lesen Sie bitte vor dem Aufbau und der Inbetriebnahme zuerst die
Bedienungsanleitung sorgfaltig durch. Dies hilft Innen, Unfalle, Stérungen und Beschadigungen zu
vermeiden und ermoglicht Ihnen einen sicheren Betrieb.

Spannmittel sind die entscheidenden Komponenten einer Werkzeugmaschine, wenn es darum geht,
Prazisionsteile mit hoher Genauigkeit und Konzentrizitat zu fertigen. Unsere Produkte bieten eine
Vielzahl an Vorziigen und werden bei unterschiedlichsten Anwendungen, z.B. Drehen, Schleifen und
Frasen eingesetzt.

Falls Sie weitere Informationen wiinschen, stehen lhnen unsere Vertriebs- und Servicemitarbeiter
gerne zur Verfugung.

1.2 Informationen zur Anleitung

Diese Anleitung ermdglicht einen sicheren und mdglichst effizienten Umgang mit dem LDN- / PVZ-
Spannzylinder.

Vor Beginn jeglicher Arbeiten mit und um das Spannmittel muss diese Bedienungsanleitung vom
zustandigen Personal gelesen und verstanden worden sein. Des Weiteren muss die Anleitung in
unmittelbarer Nahe zum Spannmittel aufbewahrt und dem bedienenden Personal zuganglich
gemacht werden.

Der Inhalt dieser Bedienungsanleitung ist die Grundvoraussetzung fir ein sicheres Arbeiten mit dem
Spannmittel.

1.3 Warnhinweise

Um eventuell auftretende Gefahren zu veranschaulichen, werden in dieser Bedienungsanleitung
folgende Signalworte und Symbole verwendet.

Es droht eine unmittelbare Gefahr.
Die Nichtbeachtung der Anweisungen fiihrt zum Tod oder
schweren Verletzungen.

Es droht eine mégliche gefahrliche Situation.
WARNUNG Die Nichtbeachtung der Anweisungen kann zum Tod oder
schweren Verletzungen fiihren.

Verletzungen oder Sachschaden fiihren.

Informationen und Hinweise.
Eine Nichtbeachtung der Hinweise kann zu Sachschaden
fuhren.

/!\
Es kann zu einer gefahrlichen Situation kommen. Die
' VORSICHT Nichtbeachtung der Hinweise kann zu leichten
L]
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1.4 Haftungsbeschrankung

MicroCentric Spannzylinder sind nach dem heutigen Stand der Technik konstruiert und entsprechen
den Anforderungen an moderne Spannmittel.

Ebenso wurden alle Angaben und Hinweise in dieser Bedienungsanleitung unter Berucksichtigung
der geltenden Vorschriften und Normen zusammengestellt.

Die Firma MicroCentric GmbH tbernimmt keine Haftung fiir Schaden, die auf folgende Griinde
zurtckzufuhren sind:

¢ Nichtbeachtung der Bedienungsanleitung

e Unsachgemalie Verwendung

¢ Mangelhaft geschultes Personal

o Eigenmachtige Umbauten des Spannmittels

e Technische Veranderungen

¢ Bei Verwendung von nicht zugelassenen Ersatz- oder Zubehorteilen
¢ Nichteinhaltung der Unfallverhiitungsvorschriften

1.5 Urheberschutz

Die vorliegende Anleitung ist urheberrechtlich geschutzt. Sie dient ausschlieRlich fur interne Zwecke
des Anwenders fir einen sachgerechten Einsatz.

Sonstige Verwertungen oder Verbreitung des Inhaltes an Dritte - auch auszugsweise - sind ohne
schriftliche Genehmigung von MicroCentric nicht erlaubt.

2 Grundlegende Sicherheitshinweise

Bei Nichtbeachtung der Bedienungsanleitung und falscher Handhabe kénnen von diesem Produkt
Gefahren ausgehen und Schaden fir Personen und Maschine entstehen. Bei Fehlfunktionen
jeglicher Art muss der Betreiber unverzuglich in Kenntnis gesetzt werden und das Spannmittel aus
Betrieb genommen werden.

In allen Féllen, wo das Spannmittel oder Zubehorteile
A VORSICHT abnormal oder gar nicht funktionieren, wenden Sie sich
H bitte an unsere Servicetechniker, um Verletzungen oder
Beschadigungen zu vermeiden.

2.1 Bestimmungsgemale Verwendung

Die bestimmungsgemale Verwendung des Spannzylinders beinhaltet das Betéatigen (Offnen und
Schlief3en) von kraftbetatigten Spannmitteln aller Art. Zur Betatigung des Spannzylinders ist aus-
schlieBlich Luft zu verwenden, je nach Bautyp gedlte oder nicht gedlte Luft. Betriebsbedingungen
und Zulassiger Betatigungsdruck je nach Bautyp siehe Kapitel 4.2 und 4.3

Eine bestimmungsgemafie Verwendung schlief’t ein, dass der Bediener der Maschine eine
ausreichende Schulung erhalten und die Bedienungsanleitung gelesen und verstanden hat.

Die Spannzylinder LDN und PVZ sind nur fir die Anwendung im gewerblichen Bereich

bestimmt. Der Betreiber der Anlage ist verantwortlich fiir den sicheren Betrieb mit den Spannmittel
und hat dafir Sorge zu tragen, dass alle gesetzlich normierten Sicherheitsvorschriften eingehalten
werden.
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2.2 Bestimmungswidrige Verwendung

Eine bestimmungswidrige Verwendung liegt vor, wenn das Spannmittel zu einem andere Zweck ein-
gesetzt wird wie in Kapitel 2.1 aufgeflihrt. Dies beinhaltet z.B.:

Das Spannmittel wird an einer Maschine betrieben, die nicht der EG-Maschinenrichtlinie
2006/42/EG entspricht

Das Personal wurde nicht ausreichend geschult

Die Bedienungsanleitung wird missachtet

Die Herstellerangaben werden Uberschritten

Die Arbeitsumgebung entspricht nicht den Vorgaben

Das Spannmittel wird ohne unsere Zustimmung umgebaut oder verandert.

2.3 Gefahrenhinweise

Gefahren fur Personen und Sachschaden kénnen von diesem Produkt ausgehen, wenn es z.B.:

Bestimmungswidrige Verwendung vorliegt

Montage und Wartung wider der Bedienungsanleitung durchgefiihrt wurden
Die relevanten Unfallverhitungsvorschriften nicht eingehalten wurden
Keine Original MicroCentric Ersatz-/ oder Anbauteile verwendet wurden

Insbesondere sind zu beachten:

Die maximalen Werte fiir Luftdruck, Zugrohrkraft oder die
maximal empfohlene Drehzahl nicht Giberschreiten.
Werkstiicke konnen herausgeschleudert werden.

Niemals den Zylinder oder Zubehorteile oder die
Werkstiicke wahrend der Rotation beriihren.

Beim Einsatz eines Bautyp ohne Sicherheitsventil fiihrt
plétzlicher Druckabfall der Druckluftversorgung zum Lésen
der Spannung. Niemals ohne entsprechende Vorkehrung
betreiben. (z.B. Modul in der Steuerung).

WARNUNG Lassen Sie den Spannzylinder niemals ohne Luftdruckver-
sorgung rotieren.

Je nach Spannzylinder-Bautyp:
WARNUNG LDN: Immer mit trockener, gefilterter Luft betitigen
PVZ: Immer mit gedlter, gefilterter Luft betédtigen

> > >

Stellen Sie sicher, dass alle zur Montage verwendeten
Werkzeuge vor dem Bearbeitungsstart vom Spannmittel
WARNUNG entfernt wurden. (z.B. Sechskantschliissel oder

Vorrichtungen).

www.microcentric.de -6 - (04/19)



‘AMicroCentric

Die relevanten Unfallverhitungsvorschriften sind
' WARNUNG einzuhalten.

Es dirfen ausschlieBBlich nur original Ersatzteile von
MicroCentric verwendet werden.

1\ |[WARNUNG

2.4 Hinweise zum sicheren Betrieb

Nach Aufbau des Spannmittels muss das System auf Funktion geprift werden. Erst dann darf das
Spannmittel in Betrieb genommen werden. Zur Funktionsprifung gehort eine Uberprifung des
Spanndrucks. Folgendes ist zu beachten:

e Das Losen der Spannung darf nur beabsichtigt moglich sein.

¢ Die Maschinenspindel darf erst dann anlaufen, wenn der Spanndruck im Spannzylinder
aufgebaut und die Spannung im zulassigen Arbeitsbereich liegt

¢ Die sicherheitstechnischen Angaben der Bedienungsanleitung missen genau beachtet
werden

2.5 Qualifikation des Personals

Die Montage, Demontage, Inbetriebnahme, der Betrieb sowie die Instandhaltung des
Spannzylinders darf nur von befahigtem Fachpersonal, welches sicherheitstechnisch unterwiesen
wurde, durchgeflhrt werden.

Des Weiteren muss allen Personen, die die oben genannten Tatigkeiten ausflihren, Zugang zu die-
ser Bedienungsanleitung gewahrt werden. Wir empfehlen hier zusatzlich eine Sicherheitsschulung
der Mitarbeiter. Diese kann auf Wunsch durch einen MicroCentric Servicetechniker erfolgen.

2.6 Personliche Schutzausriistung

Um Gefahren, die wahrend der Bearbeitung auftreten kénnen, zu minimieren sind die relevanten
Arbeitsschutzbestimmungen zu beachten und die notwendigen Schutzausriustungen zu verwenden.

Hierzu gehdren das Tragen von personlicher Schutzausristung sowie die Einhaltung von nétigen
Sicherheitsabstanden.

Das Tragen von weiter Kleidung, Handschuhen sowie von
' WARNUNG Ketten, Uhren oder Ahnlichem ist wahrend der Bearbeitung
[ ]

nicht gestattet.

2.7 Besondere Gefahren
Es sind Gefahren und Risiken durch den Einbau des Spannmittels in eine Werkzeugmaschine

gegeben. Der Betreiber ist angehalten die Risiken zu beurteilen und zu minimieren. Bei allen
Arbeiten mit dem Spannmittel muss daher die nétige Sorgfalt beachtet werden.
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WARNUNG von rotierenden Spannmittel eine erhebliche Gefahr

Vor dem Offnen von Abdeckungen oder Schutztiiren
/'\ sicherstellen, dass das Spannmittel nicht mehr rotiert, da
[ ]
ausgeht.

2.8 Umweltschutz und Entsorgung

Die Verwendung des Spannzylinders sieht die Verwendung von Schmiermitteln im geringen Umfang
vor. Lediglich durch den Betrieb oder Konservierung des Spannzylinders kann es zu einer
Ansammlung von Stoffen innerhalb des Systems kommen. In diesem Fall wenden sie sich bitte an
einen Entsorgungsfachbetrieb. Weitere Informationen zur Entsorgung siehe im separaten Kapitel.

3 Transport, Verpackung und Lagerung

Bei Logistikarbeiten mit dem Spannmittel die giiltigen
Unfallverhutungsvorschriften beachten. Bei Bedarf alle
Logistikarbeiten mit 2 Mitarbeitern oder geeigneten Hebe-
einrichtungen durchfiihren.

3.1 Auspacken und innerbetrieblicher Transport

Ab einem Spannmittelgewicht von 20 kg sind Bohrungen mit Gewinde am Durchmesser fur die
Befestigung von geeigneten Anschlagmitteln angebracht. Damit kann beim innerbetrieblichen Trans-
port ein Kran oder eine Hebeeinrichtung verwendet werden.

3.2 Verpackungsmaterial

Das Spannmittel wird je nach Ausflihrung und Gewicht in geeigneter Verpackung ausgeliefert. Diese
schitz das Spannmittel gegen mdégliche Transportschaden und Korrosion.

Fir einen Rickversand kénnen die Verpackungsmaterialien aufbewahrt werden.

Werden die Verpackungsmaterialien nicht mehr benétigt, so sind diese nach Stoffarten zu trennen,
zu sammeln und dann gemaf den ortlichen Vorschriften zu entsorgen. Bei Bedarf einen Fachbetrieb
mit der Entsorgung beauftragen.

3.3 Lagerung

Zur Lagerung sollte der Spannzylinder gereinigt werden.

AnschlielRend muss das Spannmittel gegen Einflisse wie Staub, Feuchtigkeit (Korrosion) und
mechanische Beschadigungen geschuitzt werden. Gegen Feuchtigkeit das Spannmittel leicht eindlen
oder einfetten oder in Rostschutzpaper einwickeln

Das Spannmittel muss so gelagert werden, dass eine unbeabsichtigte Bewegung aus dem Lager-
platz verhindert wird.
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4 Technische Daten
4.1 Allgemeine Angaben

MicroCentric Spannzylinder sind nach dem heutigen Stand der Technik konstruiert und haben
folgende Merkmale:

¢ Pneumatische Betatigung in beide Richtungen

e Kurze Baulange

o Stufenlos einstellbare Zugkraft je nach BaugréRe von 590 daN bis 2.313 daN
o Stufenlos einstellbarer Spanndruck

e Je nach Bautyp 10 bis 20 mm Axialhub ( weitere als Sonderausfiihrung)

o Wartungs- und Schmierungsfrei

e Lange Lebensdauer

e Durchlassmoglichkeit fur Kihlmittel bzw. Luft fur eine pneumatische Anlagekontrolle oder
einen Auswerfer etc.

e Hubkontrolle mdglich Uber Schaltring

¢ Je nach Bautyp eingebaute Sicherheitseinrichtung, die gewahrleistet, dass der Spanndruck
auch bei einem plétzlichen Druckabfall erhalten bleibt

o Der Zylinder kann auch wahrend der Rotation betatigt werden (z.B. wenn Druckreduzierung
beim Schlichten erforderlich ware).

4.2 Betriebsbedingungen

Unsere Spannmittel sind in allen uns bekannten und denkbaren Produktionsstatten einsetzbar.

Die besten Ergebnisse werden dabei erzielt, wenn anndhernd gleichbleibende Temperaturen in lhrer
Fertigung wahrend der gesamten Einsatzdauer vorhanden sind.

Temperaturen > 60 °C oder < 10 °C sind zu vermeiden, da das Produkt auRerhalb dieser
Temperaturbereiche bei Materialausdehnungen, Kunststoffen oder Flissigkeiten in Grenzbereiche
kommen kann.

Je nach Spannzylinder-Bautyp:
LDN: Immer mit trockener, gefilterter Luft betatigen
PVZ: Immer mit gedlter, gefilterter Luft betatigen
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4.3 Produktdaten

Modell Durchlass Lu:::;lf(:k Zl:ﬁ:;?ﬂ Dr;l:(a.\hl Gewicht
mm bar daN U/min. kg

LDN-150 34,4 10,3 730 6.000 5,5

LDN-200 34,4 10,3 1.299 5.000 10,5

LDN-250 34,4 10,3 2.313 4.000 14,5

LDN-A-150 27 10,3 730 6.000 6,6

LDN-HS-150 34,4 10,3 730 8.000 5,5

PVZ-150S - 6,0 590 6.000 6,5

PVZ-150 - 6,0 590 6.000 6,5

PVZ-200S - 6,0 1.270 6.000 8,7

PVZ-200 - 6,0 1.270 6.000 8,7

PVZ-250S - 6,0 2.150 6.000 12,8

PVZ-250 - 6,0 2.150 6.000 12,8

Sicherheitsventil

Modell enthalten

LDN-150 -

LDN-200 -

LDN-250 -

LDN-A-150 -

LDN-HS-150 -

PVZ-150S ja

PVZ-150 -

PVZ-200S ja

PVZ-200 -

PVZ-250S ja

PVZ-250 -
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5 Aufbau und Funktion
5.1 Spannzylinder LDN

5.1.1 Aufbau LDN

Pos. |Benennung

Spannzylinder

Verschlussplatte

Kolben mit Zugrohr-Anschluss

Adapterflansch

Befestigungsschraube zum Adapterflansch

Drehverteiler

Nj|jojoa|~|W|IN]| -~

Luftanschliisse
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5.1.2 Funktion LDN

Die Betatigung der LDN-Zylinder erfolgt pneumatisch. Druckluft wird Gber die Luftanschlisse (Pos.7)
des Drehverteilers (Pos.6) in die hintere Kolbenkammer des Spannzylinders geleitet, was eine Vor-
wartsbewegung des Kolbens bewirkt. Mit dem Kolben wird das Zugrohr zum Spannmittel nach vorne
gefuhrt. Bei den meisten Spannmitteln erfolgt in dieser Bewegungsrichtung das Offnen (bei Aulen-

spannung).

Zur Ruckbewegung wird Druckluft in die vordere Kolbenkammer geleitet. Der Kolben bewegt sich
mit dem Zugrohr nach hinten. Bei den meisten Spannmitteln erfolgt dadurch das SchlieRen (bei

Aullenspannung).

Die Spannkraft kann tber den anliegenden Luftdruck dabei sehr flexibel und feinfuhlig eingestellt

werden.

Beim Einsatz eines LDN ohne Sicherheitsventil fiihrt plotz-
licher Druckabfall der Druckluftversorgung zum Lésen der
Spannung. Niemals ohne entsprechende Vorkehrung be-
treiben. (z.B. Modul in der Steuerung).

5.2 Spannzylinder LDN- A

5.2.1 Aufbau LDN- A

+
S0
NG =7 Y/
SIS == e === S
e £ N g K
NN NS

Erganzend zu LDN

Pos.

Benennung

1

Axial verstellbares Zugrohr

2

Sicherungsschraube

3

Randelrad

Im Spannzylinder LDN-A ist ein axial verstellbares Zugrohr(Pos.1) vergebaut, mit einer speziellen
Einschraubmechanik fir Zugspannzangen. Ansonsten ist er baugleich wie der Spannzylindern LDN.
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5.2.2 Funktion LDN- A

Zur Verstellung des Zugrohres ist die Sicherungsschraube(Pos.2) 1,5 bis 2 Umdrehungen zu |6sen.
Mit einer Drehbewegung am Randelrad(Pos.3) im Uhrzeigersinn wird das Zugrohr nach vorne
geschraubt, mit Drehbewegung gegen den Uhrzeigersinn wird das Zugrohr nach hinten bewegt.
Nach Einstellung ist die Sicherungsschraube wieder fest zu drehen.

Durch das verstellbare Zugrohr kénnen direkt Zugspannzangen mit dem Spannzylinder verbunden
werden und diese dann Uber einen Zangensitz betatigt werden. Ferner kann damit auch das Umrds-
ten an der Maschine bei unterschiedlichen Spannmitteln sehr einfach und schnell erfolgen.

Ansonsten ist er funktionsgleich wie der Spannzylindern LDN.

5.3 Spannzylinder LDN- HS

5.3.1 Aufbau LDN- HS

Der Spannzylinder LDN-HS hat im Drehverteiler High-Speed-Kugellager. Ansonsten ist er baugleich
wie der Spannzylindern LDN.

5.3.2 Funktion LDN- A

Aufgrund der High-Speed-Kugellager ist der LDN-A flr eine maximale Spindeldrehzahl 8.000 U/min
einsatzfahig.

Ansonsten ist er funktionsgleich wie der Spannzylindern LDN.
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5.4 Spannzylinder PVZ

5.4.1 Aufbau PVZ /| PVZ-S

AN

N0

YITINNN

7
Pos. |Benennung PVZ Benennung PVZ-S
1 Spannzylinder Spannzylinder
2 Verschlussplatte Verschlussplatte
3 Kolben Kolben
4 Zugstlck mit Zugrohr-Anschluss Zugstlick mit Zugrohr-Anschluss
5 Luftverteiler ohne Sicherheitsventil Luftverteiler mit Sicherheitsventil
6 Befestigungsschraube zum Adapterflansch | Befestigungsschraube zum Adapterflansch
7 Anschluss fur Drehverteiler RU-10 Anschluss fur Drehverteiler RU-10
8 Drehverteiler Drehverteiler
9 Luftanschlisse Luftanschlisse
www.microcentric.de -14 - (04/19)
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5.4.2 Funktion PVZ

Die Betatigung der PVZ-Zylinder erfolgt pneumatisch. Druckluft wird Uber die Luftanschliusse (Pos.9)
des Drehverteilers (Pos.8) in die hintere Kolbenkammer des Spannzylinders geleitet, was eine Vor-
wartsbewegung des Kolbens bewirkt. Mit dem Kolben wird das Zugrohr zum Spannmittel nach vorne
gefuhrt. Bei den meisten Spannmitteln erfolgt in dieser Bewegungsrichtung das Offnen (bei Aulen-
spannung).

Zur Ruckbewegung wird Druckluft in die vordere Kolbenkammer geleitet. Der Kolben bewegt sich
mit dem Zugrohr nach hinten. Bei den meisten Spannmitteln erfolgt dadurch das SchlieRen (bei
Aullenspannung).

Die Spannkraft kann tber den anliegenden Luftdruck dabei sehr flexibel und feinfuhlig eingestellt
werden.

Beim PVZ-S sichert das Sicherheitsventil (Pos.5) bei plotzlicher Druckabfall der Druckluftversorgung
vor Lésen der Spannung.

Beim PVZ muss gegen plotzlichem Druckverlust gesondert abgesichert werden.

Beim Einsatz eines PVZ ohne Sicherheitsventil fiihrt plotz-
licher Druckabfall der Druckluftversorgung zum Lésen der
Spannung. Niemals ohne entsprechende Vorkehrung be-
treiben. (z.B. Modul in der Steuerung).

5.5 Systemaufbau

Pos. |Benennung

Wartungseinheit

Druckregler

Ventil

Drehverteiler

Spannzylinder

Zugrohr

N|jojoa]|ld~|lwIN]| -

Adapterflansch
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6 Montage und Anwendungen

Niemals die Maschinenspindel starten oder eine
Maschinenachse bewegen wahrend Spannzylinder, Futter,
Anschlag oder Aufsatzbacken installiert werden.

In regelmaRigen Abstanden sollte kontrolliert werden, ob
VORSICHT alle Befestigungsschrauben am Adapterflansch sowie dem
Spannzylinder und Zubehorteilen fest sitzen

/!\
0 Beim Ausrichten nicht an Stellen mit geringer Wanddicke

schlagen!

Die Montage bei Bedarf mit 2 Mitarbeitern oder mit
geeigneten Hebeeinrichtungen durchfiihren.

Der Maschinenanschluss von einem MicroCentric Spannzylinder wird mit einem Adapterflansch
hergestellt.

Die Konfiguration entspricht den Angaben bei der Bestellung des Spannzylinders und ist auf der
einen Seite kompatibel zum Spindelende und auf der anderen zum Spannzylinder. Ziehen Sie die
Zeichnungen des Spannzylinders zu Rate, um sich vor der Installation mit den Komponenten
vertraut zu machen.

Falls Sie den Flansch selbst herstellen, beachten Sie bitte folgende Hinweise zur Konstruktion:

1. Eine Durchgangsbohrung fur das Zugrohr ist erforderlich.

2. Zur Aufnahme des Spannzylinders ist ausreichend Spiel im Zentrierdurchmesser und in der
Tiefe vorzusehen.

3. Die Befestigungsbohrungen fir den Zylinder sind nach Datenblatt bzw. Zeichnung zu
konstruieren.

4. Es sind nach Mdglichkeit 6 Befestigungsbohrungen fir die Befestigung am Adapterflansch
der Spindel nach Datenblatt bzw. Zeichnung des Maschinenherstellers einzuplanen.

5. Die Bauhdhe muss mdglichst gering festgelegt werden. Wir empfehlen die Verwendung von
Schrauben der Festigkeitsklasse 12.9.

6.1 Vorbereitung

1. Stellen Sie sicher, dass die Anlageflachen von Spindel, Adapterflansch und Spannzylinder
frei von Verunreinigungen, Kratzern und Graten sind, die den ordnungsgemafen Sitz der
Adapterplatte und des Spannzylinders verhindern kdnnten.

2. Zur Ausrichtung des Adapterflansch und der Spannzylinders ist eine Messuhr erforderlich.

3. Fur die Sicherung der Luftanschluss-Schlauchen ist eine Drehmomentsttitze erforderlich.
Diese ist als Zubehdr erhaltlich oder von Ihnen anzufertigen. Hinweise dazu siehe Kapitel
6.4.
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6.2 Montage Adapterflansch

1.

2.

Adapterflansches nicht schlechter als 0,01 mm sein, der
Planlauf nicht schlechter als 0,05 mm.

Montieren Sie den Adapterflansch auf die Maschinenspindel und ziehen Sie die Befesti-
gungsschrauben handfest an.

Verwenden Sie eine Messuhr, um den Radial- und Planlauf der Spannzylinder-
Montageflachen des Adapterflansches zu prifen und ggf. auszurichten. Der Rundlauf (RL in
Abbildung) sollte 0,01 mm nicht Uberschreiten. Der Planlauf (PL) der Montageflache sollte
0,05 mm nicht Uberschreiten.

SN 4

%"“';%}

L g

. Ziehen Sie die Befestigungsschrauben gleichmaRig fester an, bis sie mit dem entsprechen-

den Drehmoment aus der Tabelle in Abschnitt 8.3 angezogen sind.

. Wenn der Lauf diese Werte Uberschreitet, entfernen Sie den Spindelflansch von der Spindel-

nase und vergewissern Sie sich, dass die Abmessungen der Adapterplatte in Ordnung sind.
Ferner dass der Sitz der Adapterplatte korrekt ist und die Spindelnase und die Adapterplatte
sauber und frei von Grat und Kerben sind. Wiederholen Sie ab Punkt 1.

Fur eine erfolgreiche Arbeit sollte der Rundlauf des

6.3 Montage Zugrohr

1.

Zugrohr an den Spannzylinder einschrauben.

2. Wenn das Zugrohr keine Elemente fur einen Gabel- oder Innensechskantschlissel hat,

ziehen Sie das Rohr mit einem Bandschlissel am Spannzylinder fest.

3. Es kann ein Schraubensicherungs-Klebstoff, der mit normalem Handwerkzeug demontiert

Nur mittelfesten Schraubensicherungs-Klebstoff fiir die
Verbindung Zugrohr mit Spannzylinder verwenden.

werden kann( z.B. Loctite 274) verwendet werden, um sicherzustellen, dass sich das Zugrohr
nicht vom Spannzylinder wahrend des Einsatzes I6sen kann.
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6.4 Montage Spannzylinder

1. FlOhren Sie den Spannzylinder in die Maschinenspindel ein und montieren Sie den Spann-
zylinder auf den Adapterflansch. Ziehen Sie die Befestigungsschrauben handfest an.

2. Verwenden Sie in der Mitte des Drehverteilers eine Messuhr, um den Rundlauf des
Spannzylinders zu messen. Der Rundlauf sollte 0,02 mm nicht tGberschreiten. Der Rundlauf
kann durch vorsichtiges Klopfen auf den Spannzylinder mit einem Kunststoffhammer
eingestellt werden.

3. Ziehen Sie die Befestigungsschrauben gleichmafig fester an, bis sie mit dem entsprechen-
den Drehmoment aus der Tabelle in Abschnitt 8.3 angezogen sind.

4. Prufen Sie den Rundlauf am Drehverteiler nochmals, um zu priifen, ob sich beim
Festziehen der Befestigungsschrauben nochmals etwas an der radialen Ausrichtung veran-
dert hat. Ggfs. Schrauben |6sen und erneut Punkt 2-4 ausfiihren.

5. Montieren Sie die Drehmomentstutze an die Maschine. Diese sollte einen Langsschlitz
haben, wodurch mit einer im Drehverteiler montierten M6-Schraube das Verdrehen des
Drehverteilers verhindert wird. Der Langsschlitz sollte auf beiden Seiten 0,5 mm Spiel zur
Schraube haben.

6. Beachten Sie, dass der Drehverteiler eine axiale Bewegung macht. Die Drehmomentstitze
darf keine seitliche Belastung oder Zugkraft ausiben, die die freie Rotation des Drehvertei-
lers verhindern wirde.

| E—

-

020 (0.5mm)

7. SchlielRen Sie zwei Luftschlauche an den Drehverteiler an. Der innere Kanal ist fir das
Schlieften des Spannmittels (Zugrohr fahrt nach hinten), der auf3ere Kanals ist fir das
Offnen des Spannmittels.

8. Der Spannzylinder sollte nun einwandfrei arbeiten und kann mit dem Spannmittel Gber
einen Zugrohradapter verbunden werden.

Die Drehmomentstiitze muss das Drehmoment des
Drehverteilers aufnehmen. Sie darf keine radiale oder
axiale Belastung auf den Drehverteiler ausiiben.
Mindestabstand 0,5 mm pro Seite.
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6.5 Kuhlmitteldurchlass

Der zentrale Durchlass im Spannzylinder PVZ dient zur Durchfuhrung von Luft oder flissigen Medi-
en.

In das Gewinde (Pos.7 Kap.5.3.1) im Luftverteiler (Pos.8 Kap.5.3.1) wird ein Drehverteiler RU-10
eingeschraubt. In der Maschinenspindel ist ein zusatzliches Rohr erforderlich.
Das Medium wird Gber den RU-10 eingeleitet und gelangt tGber den Spannzylinder und das Rohr

zum Spannmittel.

Zulassig sind technisch aufbereitete Flussigkeiten zur Kiihlung oder Luft z.B. fur die Ansteuerung
von Auswerfern im Spannfutter oder eine pneumatische Werkstuck-Anlagekontrolle.

Um die Korrosionsbestandigkeit zu erhalten, ist das bei der
Bestellung vorgesehene Medium im Betrieb beizubehal-
ten.

6.6 PVZ mit einstellbarem Axialhub

Es sind PVZ-Sonderzylinder mit einstellbarem Axialhub erhaltlich, wenn der Hub aus einem
bestimmten Grund (z.B. wegen des Spannmittels) begrenzt werden muss.

Zur Einstellung des Axialhubes (z.B. hintere Lage) wird der Spannzylinder in die entgegengesetzte
Endlage (nach vorne) gefahren. Dann wird die Einstellschrauben (Pos.2) fur die hintere Hubbegren-
zung im Uhrzeigersinn fur weniger Axialhub und im Gegenuhrzeigersinn fur mehr Axialhub gedreht.

Pro Hubrichtung sind 2 Stellschrauben angebracht, die ungefahr gleich weit eingeschraubt werden
sollten. Mit den Stellschrauben werden je Hubrichtung 3 Bolzen verstellt, die den maximalen Hub
des Spannzylinders definieren.

Fur die Begrenzung der anderen Hubrichtung verfahrt man den Spannzylinder in die andere
Endlage und geht analog vor.

| ﬁ/\ | @
Wit

Pos. [Benennung

1 Bolzen fur Hubbegrenzung
N > Einstellschraube fiir Axial-
“ hub
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6.7 Spannzylinder mit Hub Uberwachung

—

==

Pos. |Benennung

i
.&ﬁ'&

Sensoren

1
ST7
5 AUV 2 Befestigungsplatte Sensoren
/né 3 Schaltring
j 4 Zugrohr

]
L
=1

Es sind Sonderspannzylinder mit Sensoren zur Uberwachung des Axialhub und somit der Spannpo-
sition des Spannmittels erhaltlich.

Montage:

1.

Stellen Sie sicher, dass der Schaltring, der Drehverteiler und das Zugrohr frei von Verunreini-
gungen, Kratzern und Graten sind, die den ordnungsgemafen Sitz des Schaltrings und der
Befestigungsplatte verhindern kdnnten.

Montieren Sie den Schaltring (Pos.3) auf das Zugrohr (Pos.4) und ziehen Sie die Befesti-
gungsschrauben zunachst handfest und dann gleichmaRig fester an, bis sie mit dem ent-
sprechenden Drehmoment aus der Tabelle in Abschnitt 8.3 angezogen sind.

Montieren Sie das Befestigungsblech

Die Sensoren in die vorgesehenen Bohrungen befestigen. Der radiale Abstand zwischen
Sensoren und Schaltring ist von den Sensoren abhangig.

Die Kalibrierung der Sensoren erfolgt nach komplettem Aufbau der Spanneinheit. Zur Kalib-
rierung der Sensoren den Spannzylinder nacheinander in Spannposition ,,Geé6ffnet” und dann
auf Position ,Spannen” fahren. Abrufbar sind dann die Spannpositionen ,Geoffnet",
»Gespannt® und ,ohne Werkstick* ( =Fehlermeldung)

6.8 Priifungen

Prifen Sie stets nach der Installation, dass alle Befestigungsschrauben am Adapterflansch und am
Spannzylinder festgezogen sind. Uberschreiten Sie jedoch auch die Anzugwerte nicht. Priifen Sie
ferner, ob der Spannzylinder den erforderlichen Axialhub macht, um eine sichere Betatigung des
Spannmittels zu gewahrleisten.

6.9 Tatigkeiten nach Produktionsende

1.

ok wh

6.

Sicherstellen, dass an der Werkzeugmaschine die Maschinenspindel nicht gestartet wird, der
Revolver betatigt wird oder eine Maschinenachse bewegt wird.

Schutztir 6ffnen.
Spannzylinder betéatigen, um das Spannmittel in die gedffnete Position zu bringen.
Werkstlck entfernen.

Spannzylinder sowie Zubehorteile mit einem geeigneten Mittel (z.B. Pinsel, Besen, Tuch) von
Spanen und Produktionsriickstanden saubern und leicht eindlen.

Schutztir schlieRen.
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7 Demontage

Die Demontage des Spannzylinders erfolgt in umgekehrter Reihenfolge wie die unter Kapitel 6.
beschriebene Montage. Die Lagerung ist in Kapitel 4 beschrieben.

Niemals die Maschinenspindel starten oder den Revolver
betitigen oder eine Maschinenachse bewegen wahrend der
Spannzylinder oder ein Spannfutter demontiert werden.

Bei der Demontage darauf achten, dass der Spannzylinder

/'\ VORSICHT nicht nach Lésen der Schrauben unbeabsichtigt von der
° Spindel fallt. Spannzylinder dabei stiitzen.

Die Montage bei Bedarf mit 2 Mitarbeitern oder mit
geeigneten Hebeeinrichtungen durchfiihren.

7.1 Zugrohr demontieren

Bei der Demontage des Zugrohres sind folgende Arbeitsschritte durchzuflhren:
Entfernte Teile fur spatere Verwendung in geeignetem Behalter aufbewahren

1. Die Verbindung Zugrohr zum Spannzylinder muss normalerweise bei der Demontage von der
Maschine nicht gelost werden.

2. Wenn doch, das Zugrohr mit einem geeigneten Werkzeug aus dem Spannzylinder
schrauben.

7.2 Spannzylinder demontieren

Bei der Demontage des Spannzylinders sind folgende Arbeitsschritte durchzufiihren:

Entfernte Teile fur spatere Verwendung in geeignetem Behalter aufbewahren

1. Befestigungsschrauben Spannzylinder zu Adapterflansch 16sen.
2. Spannzylinder durch Herausziehen aus der Spindel von der Maschine demontieren.
3. Spannzylinder vor der Lagerung reinigen und gegen Rost schiitzen.

7.3 Adapterflansch demontieren

Bei der Demontage des Adapterflansches sind folgende Arbeitsschritte durchzufihren:

Entfernte Teile flr spatere Verwendung in geeignetem Behalter aufbewahren

1. Befestigungsschrauben Adapterflansch zur Maschinenspindel I16sen.
2. Adapterflansch demontieren.
3. Teile vor Lagerung reinigen und gegen Rost schitzen.
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8 Pflege und Wartung

Die Lebensdauer lhres Spannzylinders kann durch sorgfaltige und regelmalfige Pflege erheblich
verlangert werden. Die folgenden Hinweise werden lhnen helfen.

VORSICHT Starke Verschmu.tzung dt_as §pannzylmders kfmn zu einer
Spannkraftreduzierung bis hin zum -verlust fiihren.

Wartungsarbeiten mit Zerlegen und Zusammenbau diirfen
VORSICHT nur von speziell geschulten Mitarbeitern durchgefiihrt
werden.

Wenn der Spannzylinder ohne unsere Zustimmung zerlegt
VORSICHT wird, kdnnen wir danach die Funktion und damit die
Sicherheit nicht mehr garantieren.

> > >

8.1 Reinigung

Eine Voraussetzung flr das Erreichen von Rund- und Planlauf-Toleranzen sind neben der fehler-
freien Zylindermontage auch die Sauberkeit des Spannsystems. Daher Spannzylinder regelmafig
mit geeigneten Mitteln von Spanen und Verschmutzungen zu reinigen.

8.2 Wartung

Der Spannzylinder muss nicht geschmiert werden.
Im Rahmen der Wartung empfehlen wir folgende Malinahmen:

1. Téglich:
Sichtkontrolle

2. Wochentlich:
Prifung aller Befestigungsschrauben auf festen Sitz /
Spannzylinder reinigen und nach Reinigung leicht eindlen oder einfetten

3. Monatlich:

4. Halbjahrlich:
Wechsel der Filterelemente in der Wartungseinheit / bzw. nach vorgeschriebenen Intervallen
der Wartungseinheit.

5. Sonstiges:
Wenn an der Maschine mit Emulsion oder Trocken gearbeitet wird, so sollte der
Spannzylinder entsprechend gegen Rost bei langerem Stillstand geschutzt werden (z.B.
Betriebsferien)
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8.3 Drehmomente fiir Schraubenbefestigung

In dem Spannzylinder sind Schrauben mit Regelgewinde verbaut. Die nachfolgende Tabelle zeigt
die Richtwerte der Schraubenanzugsdrehmomente an, die bei der Befestigung vorzusehen sind.

Schraubengrofle Drehmoment
Schrauben 8.8 | Schrauben 12.9

M5 6,0 Nm 10,4 Nm
M6 10,4 Nm 17,9 Nm
M8 25,3 Nm 43,6 Nm
M10 51,0 Nm 88,0 Nm
M12 87,0 Nm 150,0 Nm
M14 139,0 Nm 239,0 Nm
M16 210,0 Nm 360,0 Nm
M20 330,0 Nm 560,0 Nm

9. Fehlersuche

In allen Fallen, wo der Spannzylinder oder Zubehorteile

/'\ VORSICHT abnormal oder gar nicht funktionieren, wenden Sie sich
L

bitte an unsere Servicetechniker, um Verletzungen oder
Beschadigungen zu vermeiden.

9.1 Fehlersuche und Beseitigung

Diese Anleitung ist gedacht, um haufige Ursachen von Problemen zu identifizieren und mogliche
Schwierigkeiten zu beseitigen. Fur die weitere Unterstiitzung wenden Sie sich bitte an unseren

technischen Verkauf.

Problem _ Mogliche Ursache
(siehe folgende Tabelle)

Nicht gentigend Zugkraft A B, C,D

Der Kolben bewegt sich zu langsam A B, C,D

Starke Vibration E

Schlechter Rundlauf des Zylinders F

Zu geringer Kolbenhub C,D,F,G,|

Luftleckage am Zylinder oder der Wartungseinheit H
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Mogliche Ursache

Vorschlag zur Beseitigung

A

Zu niedriger Luftdruck.

Spanndruck am Druckregelventil bzw. am
Spannzylinder prifen. und ggf. verandern.

B

Verringerte Luftzufihrung.

Zunachst die Luftleitungen auf Dichtheit
prufen. Zusatzlich die Wartungseinheit und
das Druckregelventil auf richtige Montage
Uberprufen. Alle Verrohrungen und
Leitungen konnten einen verringerten
Luftdurchlass haben.

Unsachgemaler Zusammenbau des
Zylinders.

Wurde der Zylinder erst kirzlich demontiert,
Uberprifen, ob die anschliefiende Montage
aller Komponenten richtig durchgefuhrt
wurde.

Sichtbare Beschadigungen des Zylinders.

Untersuchung aller beweglichen Teile auf
mdgliche Stauchungen, VerschweiRungen
oder sonstige Beschadigungen. Eventuell
muss in diesem Fall mit dem Hersteller
Kontakt zwecks Reparatur aufgenommen
werden.

Ungleiche Gewichtsverteilung am
Spannzylinder.

Rundlauf von Zylinder zu Spindel prufen. Ggf.
wuchten.

Unsachgemaler Zusammenbau an die
Maschine.

Die Spindel, den Adapterflansch und den
Zylinder auf Beschadigungen und
Verschmutzungen untersuchen. UberprUfen,
ob die Befestigungsschrauben zu lang sind.
Nach Ausrichten des Zylinders,
Befestigungsschrauben nacheinander
gleichmaRig fest anziehen.

Das Zugrohr ist zu kurz oder zu lang.

Mogliche Stérung an der Verbindung vom
Zugrohr zum Zugrohradapter bzw. zum
Spannfutter suchen.

Beschadigte O-Ringe und deshalb Undichtig-
keiten.

Samtliche O-Ringe Uberprifen. Falls
notwendig, fehlerhafte Dichtungen erneuern.

Zugrohradapter ist fehlerhaft ausgefuhrt.

Mit dem Hersteller MalRe erneut abklaren und
bei Bedarf neuen Adapter verwenden.

9.2 Inbetriecbnahme nach Behebung eines Fehlers

Flahren Sie nach einer Stérung die Inbetriebnahme des Spannzylinders mit allen im Kapitel 6 be-
schrieben Schritten durch. Nur so kann sichergestellt werden, dass die Funktion und Sicherheit des
Spannmittels wieder einwandfrei gegeben ist.
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10 Entsorgung
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1\ [VORSICHT

Die Vorbereitung zur Entsorgung darf nur durch
geschultes Fachpersonal durchgefiihrt werden. Auf
fachgerechte Entsorgung von Fliissigkeiten und
Kunststoffen ist zu achten.

Wird der Spannzylinder endguiltig aulRer Betrieb genommen, sind folgende Arbeiten durchzufiihren:

¢ Bei allen Spannmitteln kénnen Schmierstoffe in geringen Mengen enthalten sein. Prifen Sie
zuerst, ob Flussigkeiten im Spannzylinder enthalten sind. Wenn ja, Flussigkeiten ablaufen
lassen, in einem geeigneten Behalter auffangen und geman den gesetzlichen Bestimmungen

fachgerecht entsorgen.

e Spannzylinder fachgerecht durch Demontieren aller angebrachten Schrauben zerlegen. Als
Hilfe dazu dienen die Zeichnungen des Zylinders im Kapitel Aufbau und Funktion.

o Am Spannzylinder verbaute Kunststoffteile (z.B. Dichtungen) abbauen und gemaf den

gesetzlichen Bestimmungen fachgerecht entsorgen.
¢ Die Metallteile des Spannfutters getrennt nach Materialsorten (Stahl, Aluminium, Bronze) als

Altmetall entsorgen.

Alternativ kbnnen Sie uns das Spannmittel fir eine fachgerechte Entsorgung an unsere Adresse

zuricksenden.
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