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Allgemeine Hinweise fur den Betrieb und den Aufbau von

hydraulischen Voll- und Hohlspannzylindern,

Doppelkolbenzylindern oder Sonderzylindern

FUr den sicheren Einsatz von
rotierenden Betatigungszylindern
auf Hochleistungsdrehmaschinen
sind bestimmte Kriterien zu
beachten:

a) Spannzylinder niemals ohne
Hydraulikdruck rotieren
lassen.

b) Das Losen des Zylinders darf
erst im Stillstand mdglich
sein.

c) Bei Stromausfall und
Wiederkehr darf keine
Anderung der momentanen
Ventilschaltstellung erfolgen.

d) Bei Ausfall der Spannenergie
muss ein Signal die Maschine
stillsetzen. (Druckschalter in
der Spannleitung) Schema A

e) Die max. und min. Betriebs-
werte jedes Zylinders sind
auf dessen Typenschild
angegeben und mussen fiir
den sicheren Betrieb ein-
gehalten werden.

Typenschildangaben:
e max. Zug- und Druckkraft
e max. Drehzanhl
e max. und min.
Betatigungskraft
e Olsorte, z.B. HLP32, DIN
51524-2

e Druckfilterfeinheit, z.B.10p

e) Zur ldentifikation des Zylinders

kénnen aullerdem die Type und
eine Seriennummer neben dem
Typenschild angegeben sein.

Der Hub des Spannkolbens
muss zumindest in der vorderen
und hinteren Endstellung einen
Sicherheitsbereich aufweisen.
Die Maschine darf erst anlaufen,
wenn der Spannkolben diesen
Sicherheitsbereich durchfahren
hat. Bei Spannzylindern mit
einem Wegmesssystem mussen
diese Sicherheitsbereiche von
der Maschinensteuerung er-
kannt und geschaltet werden.
Muss der Hub des Spann-
kolbens und dessen Sicherheits-
bereich bei einem Wechsel von
einem Spannzeug auf ein
anderes Spannzeug verandert
werden, sind die Sicherheits-
bereiche neu einzustellen.

Sicherheitsschema Hydraulik
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Schutzhaube bei Bedarf

Schema B

Schema C

Montage von Zylindern

Fir eine sichere Funktion des Zylinders und fur die Vermeidung von Unwucht
bei hohen Drehzahlen, ist ein sorgfaltiger Aufbau eine wichtige Voraussetzung.

1. Maschinenspindelflansch prufen.
Max. Rundlauffehler 0,01 mm,
max. Planschlag der Zylinder-
anlageflache 0,002 mm.

Maschinenspindelflansch

Planlauf
Zylinderanlage

A[0007]R]

2. Zylinder mit den vorgesehenen
Schrauben an der Spindel
befestigen.

Schrauben mit V4 des vorge-
schriebenen Drehmomentes
uber Eck anziehen.

3. Rundlauf und Planlauf des

Zylinders laut ,Anbauschema C* 7.

feststellen, gegebenenfalls mit
Aluminiumdorn um das
Passungsspiel nachrichten.
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4. Schrauben (Qualitat 12.9) mit dem
vorgeschriebenen Mindest-
drehmoment Uber Eck anziehen.

5. Tabelle D

Anschraubmomente (Schrauben 12.9)
Min. Nm  max. Nm

M5 6.9 10

M6 14.9 17.4

M8 36 42.2

M10 71 83

M12 62 144

. Achtung: Da jeder Stahlzylinder

beim Festziehen der Schrauben
elastisch reagiert, muss der
Rundlauf nochmals kontrolliert
werden. Gegebenenfalls kann ein
dann noch bestehender Hochschlag,
am hinteren Zylinderende, durch
das Anziehen der gegenuber-
liegenden Befestigungsschrauben
mit dem max. zulassigen
Drehmoment bis um 0,02 mm
verbessert werden.

Flexible Druckschlauche dicht
verschrauben, Hubweg und
Hubrichtung kontrollieren, ggf.
Anschlusse tauschen

Achtung: Druckschlauche missen
absolut sauber und ohne
Fremdkorper sein, ebenso die
verwendeten Verschraubungen.
Werden Schmutzpartikel z.B.
galvanische Ruckstande der
Verschraubungen mit

EOLASTIK Plandichtung (keine
Schneidkantenverschraubung,
Teflonband usw. verwenden) die
grofder als 0,01 mm sind, in den
Drehverteiler geschwemmt,
blockiert dieser und wird zerstort.
Am besten Schlauche und
Verschraubungen vor dem
Anschliel3en mit geringem Druck
durchspulen. 59
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8. Leckageschlauch an Sammel-
kammer dicht verschrauben und
zum Tank mit Gefalle und ohne
Ruckstau verlegen.

Achtung: Normale Hohlspann-
zylinder sind mit einem
berihrungslosen Labyrinth
versehen und durfen nur
waagrecht eingesetzt werden.
Senkrechter Anbau ist nur bei
Zylindern mit Wellendichtringen
maoglich. Der Rucklauf ist dabei
aulder fallend auch waagrecht
maoglich.

Achtung: Der Drehverteiler darf 10.

durch die Druck- und Leckage-
leitung oder durch feste
Verrohrung weder axial noch radial
belastet werden. Es sind flexible
Schlauche zu verwenden

9. Verdrehsicherung
Eine Halterung fur die
Drehzuflhrung ist aus
Sicherheitsgrinden vorzusehen.
Ausfuhrung und Befestigung richtet
sich nach der Maschine. Der
Drehverteiler darf durch die
Halterung keinem seitlichen oder
axialen Druck ausgesetzt werden,
d. h. die Drehzufihrung muss
zwanglos um etwa 2 mm pendeln

konnen.
Schema E
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Die Dicke der Halterung sollte, je
nach Grolde des Spannzylinders,
zwischen 6 und 10 mm betragen.

Nach Vorschrift der Berufsge-
nossenschaft mussen um-laufende
Spannzylinder maschinenseitig mit
einer Schutzhaube abgedeckt
werden. Konnen
maschinenspezifisch
KahImittelrickstande (Dampf) oder
Schleifmittelrickstande bei
Schleifmaschinen an die sich axial
bewegten Drehzuflihrungs-teile
gelangen (siehe Schema C), sind
geeignete Abdeckungen gegen
Verschleil von Dichtungen oder
abgedichteter Lager anzubringen.

Spannweguberwachung

Der Spannweg des Zylinders bzw.
des Spannzeuges muss durch
Endschalter oder durch
Wegmesssysteme Uberwacht werden.
Der Halter fur berthrungslose
Endschalter liegt jedem Zylinder bei
und wird auf die Drehzufuhrung
geschraubt. Die Einstellung der
Endschalter erfolgt auf grund des
Arbeitsbereiches des Spannzeuges
oder des Zylinders. In der vordersten
und in der hintersten Stellung muss
ein Sicherheitsbereich von 1 mm von
den Endschaltern erkannt werden und
das Anlaufen der Maschine
blockieren. Bei Spannfuttern mit
schnellwechselbaren Grundbacken
muss die Spannwegkontrolle in
Verbindung mit der Maschine
elektrisch so abgesichert werden,
dass die Spindel bei der Stellung
,Backenwechsel“ nicht anlaufen kann.
Nach der Montage muss die Funktion
der elektrischen Ruckmeldung
.Maschine darf nicht laufen® Uberpruft
werden.
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11. Achtung:
a) Vor dem ersten Drehzahlstart b) Hubweg und Richtung
nach der Montage den Zylinder kontrollieren, gegebenenfalls
mit dem max. Druck 5 bis 10 mal AnschlUsse vertauschen.

in beide Richtungen betatigen.

Wartung:

Wird der Zylinder laut der Anleitung perfekt aufgebaut, sind die Rundlaufdaten
eingehalten und wird der Zylinder laut den Betriebsdaten des Typenschildes
betrieben, ist er wartungsfrei. Uberpriift werden muss in angemessenen
Zeitabstanden der Zustand des Druckmediums und die Funktion des
Druckfilters 10 um.

Storungen:

1) Der Zylinder schaltet nicht oder nur mit Verzogerung

Ursache1: Ein druckloser Abfluss aus der nicht beaufschlagten
Zylinderseite ist nicht gegeben, es entsteht beim Umschalten
ein Ruckstau zum Tank.

Abhilfe: GroRerer Schlauchquerschnitt fur den Leckageschlauch
GroReres Umschaltventil oder kleinerer Druckleitungs-
querschnitt.

Zusatzlich schrittweise absenken

Ursache 2: Die Dichtelemente der Ruckschlagventile sind undicht

Abhilfe: Ruckschlagventile tauschen, Ersatzteile It. Typen-Nr. auf dem
Typenschild bestellen. Tauschventile werden mit einer
Montageanleitung geliefert

2) Die Drehzufuhrung hat zuviel Leckage oder Leckage nach aufien
Ursache: Meist verschmutztes Hydraulikol mit Fremdkorpern
oder Versagen des Druckfilters. Die Dichtflachen der
Drehzufiuhrung haben Kratzer oder Riefen.
Abhilfe: a) Tauschdrehverteiler anfordern mit allen Angaben auf dem
Typenschild.
b) Drehverteiler tauschen, dazu 4, 6 oder 8 Schrauben
(je nach GroRe) lI6sen, Drehverteiler als Ganzes vom Zylinder
abziehen, neuen Drehverteiler montieren (ca. 20 Min)
Endschalter wieder in richtiger Position auf den Drehverteiler
montieren.
c) alten Drehverteiler als ganzes zur Uberholung einschicken. 61
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3) Zylinderteil hat Leckage:
Ursache: Verschleild der Glyd-Ringe oder O-Ringe
Abhilfe: 1 Satz Zylinderdichtungen oder Ventildichtungen mit
allen Angaben auf dem Typenschild anfordern.
Zylinder demontieren, neue Dichtungen einlegen und wieder
zusammenbauen nach der Montageanleitung die dem
jeweiligen Zylinderdichtsatz beiliegt.
Achtung:
Wird der Zylinder zum Tausch der Dichtungen demontiert, ist es sinnvoll
gleichzeitig die beiden Ventile mit zu tauschen. Der Verschleil® der
Ventildichtungen wird zwar nicht wahrgenommen jedoch verbraucht auch innere
Leckage Energie und die Ruckschlagsicherheit bei eventuellem Schlauchbruch
ist beeintrachtigt.

Schaubild Schlauchentlastung
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