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5. Demontage und Montage von Hanchen-Produkten

Hinweis: Um Verschmutzung zu vermeiden, muss der Zylinder entleert wer-
den. Zudem empfehlen wir, die Entliiftungsschraube zu 6ffnen (Vermeidung
eines Vakuums im Zylinder).

5.1 Differential-Hydraulik-Zylinder

Demontage:

« Uberpriifen Sie das Kolbenstangenende auf Beschadigungen, die durch Montage oder
Demontage von Anbauteilen entstehen kdnnen und glatten Sie diese gegebenenfalls.

e Entfernen Sie die Befestigungsschrauben (Innensechskant) im kolbenstangenseitigen
Verschluss (1).

e Zwei dieser Schrauben wieder in die dafiir vorgesehenen Abdriick-Gewindebohrungen
gleichméBig einschrauben.

o Verschluss (1) iiber die Kolbenstange abziehen.

 Kolbenstange mit Kolben aus dem Zylinderrohr ziehen.

Anschluss

Fiihrungsbander (9)

Kolben-Recht-
eckring (7)

Entliiftungsschraube

0-Ring (8)

Verschluss (1)

Kolben (3)

Befestigungsschraube

’ \ Kolbenstange (10)

0-Ring (6)

Abstreifer (4)

Abdriickgewinde (2)

Stangen-Nutring (5)

Hinweis: Bei Hydraulik-Zylindern mit Wegmesssystemen ist darauf zu ach-
ten, dass das Wegmesssystem vor der Demontage des Zylinders entfernt
wird, da es sonst zu Beschadigungen des Sensors kommen kann. Sie kon-
nen den Zylinder zum Wechseln der VerschleiBteile auch an die Firma
Hanchen senden.
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Montage:

Einbau der Kolbenstange

Hinweis: Teile leicht mit Ol benetzen. Die Enden der Fiihrungsbénder nicht
fluchtend zu den Anschlussbhohrungen einbauen, da sie sonst in den An-
schlusshohrungen abscheren. Achten Sie darauf, dass vorher gedehnte
Dichtungselemente wieder zuriickgeformt werden. Um Beschéddigungen der
Dichtungselemente zu vermeiden, empfehlen wir hierfiir das passende
Hénchen Montagewerkzeug (siehe Kapitel 7.3).

Schmutzabstreifende Fiihrungsbander (9) zusammendriicken und Kolben und Kolben-
stange (10) zur Mittelachse des Zylinders fluchtend in das Zylinderrohr einfiihren. Bei
Zylinderrohren ohne Einfilhrungsschrége empfiehlt es sich die Enden der Filhrungs-
bénder mit einem stumpfen Gegenstand in die Nut zu driicken, wéhrend die Kolben-
stange in das Zylinderrohr geschoben wird.

Variante Kolben mit Kolben-Nutringen

Kolben schrag am Zylinderrohr ansetzen so, dass die erste Dichtung mit einem Teil ihres
Umfanges im Zylinderrohr sitzt. Mit einem stumpfen Gegenstand die Dichtung in das
Zylinderrohr driicken. Kolbenstange mit leichter Drehbewegung unter sanftem Druck in
das Zylinderrohr schieben. Wenn die Dichtung am ganzen Umfang in das Zylinderrohr
eingefiihrt ist, wird die Kolbenstange langsam nach innen gedriickt. Bitte achten Sie dar-
auf, dass beim Passieren der Anschlussbohrung die Lippe der Dichtung mit einem
stumpfen Gegenstand nach unten gedriickt werden muss, wéahrend man die
Kolbenstange langsam in das Rohr schiebt.

Einbau von Verschluss (1)
Den Verschluss (1) bzw. die Kolbenstangenfiihrung auf die Kolbenstange schieben und
von Hand in das Zylinderrohr driicken.
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Achtung: Bitte sorgen Sie dafiir, dass beim Uberschieben des Verschlusses
iiber ein Kolbenstangengewinde oder eine Schliisselfliche keine Beschédi-
gungen der Dichtlippen durch scharfe Gewindeflanken oder scharfkantige
Schliisselflichen entstehen. Wir empfehlen hierfiir das passende Hanchen
Montagewerkzeug (siehe Kapitel 7.3). Achten Sie auch bitte darauf, dass
sich die Lippe des Stangen-Nutrings (5) beim Einschieben nicht umstiilpt.
Der 0-Ring (6), welcher den Verschluss zum Zylinderrohr hin abdichtet darf
nicht verdrillt sein.

5.2 Gleichlauf-Zylinder

Verschluss
stangenseitig (2)

=
Verschluss <
kolbenstangenseitig (1)

Gehen Sie bei der Demontage und Montage des stangenseitigen Verschlusses (2) vor
wie bei der Demontage und Montage des kolbenstangenseitigen Verschlusses (1), siehe
Kapitel 5.1 Differential-Hydraulik-Zylinder.

Hinweis: Kolbenstange immer in Endlage schieben, erst dann Schrauben
iiber Kreuz festziehen, um Fluchtungsfehler zu vermeiden.

5.3 GroBzylinder

Hinweis: Sorgen Sie fiir dem Gewicht der Bauteile angepasste Hand-
habungshilfsmittel, um Beschédigungen der Bauteile zu vermeiden.

Fiihrungshiichse (1)

Zylinderrohr (2)

(Reihe 120 ab Kolben-0 200 mm, Reihe 300 ab Kolben- @ 160 mm)
Ergdnzende Hinweise zu Kapitel 5.2 - Gleichlauf-Zylinder
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Demontage:

Die Fiihrungsbiichse (1) verfiigt, sofern nicht anders angegeben, (iber keine Gewinde-
sicherung.

Entfernen Sie Fiihrungsbiichse (1) mit Hilfe eines passenden Zapfen-Schliissels. Dabei
die Flihrungshiichse (1) entgegen dem Uhrzeigersinn herausdrehen.

Kolbenstange vorsichtig herausziehen und dabei Beschadigung vom Innengewinde am
Zylinderrohr bzw. Kolben vermeiden.

Montage:
Schrauben Sie nach dem Einfiihren der Kolbenstange die Fiihrungsbiichse (1) mit Hilfe
eines passenden Zapfen-Schliissels im Uhrzeigersinn in das Zylinderrohr (2) ein.

Beim Gleichlaufzylinder befindet sich an der gegeniiberliegenden Kolbenstangenseite
ebenfalls eine Fiihrungshiichse (1), die wie 0.a. demontiert bzw. montiert werden kann.

5.4 Dampfung

Die einstellbare Endlagenddmpfung ist erhéltlich sowonhl fir Differential- als auch fiir
Gleichlauf-Zylinder.

Bei Hydraulik-Zylindern mit einstellbarer Endlagendampfung befinden sich auf Hohe der
Entliiftungsschrauben die Einstellschrauben fiir die Endlagendampfung. Lésen Sie die
Kontermutter und drehen Sie die Drosselschraube heraus. Wir empfehlen, den 0-Ring zu
entfernen und ihn gleich wieder zu ersetzen, die Drosselschraube einzudrehen und mit
der Kontermutter zu sichern. Die genaue Einstellung (Justierung) der Ddmpfung muss an
der Maschine erfolgen. Der 0-Ring darf nicht verdrillt sein.

P a

Einstellschrauben fiir Dampfung

5.5 Wegmess-System

Die Anleitung zur Demontage und Montage von Wegmesssystemen finden Sie zum
Download auf unserer Homepage www.haenchen.de unter der Rubrik ,,Service* /
~Downloads*.
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5.6 Klemmeinheit Ratio-Clamp®

I - Verschluss 1 - Abstreifer 7 - 0-Ring

Il - Gehduse 2 - Stangen-Nutring 8 - Stangen-Rechteckring
Il - Klemmkolben 3 - 0-Ring 9 - 0-Ring

IV - Federn 4 - Kolben-Rechteckring 10 - Fiihrungsband

V - Verschluss mit Klemmhiilse 5 - 0-Ring

VI - Distanzbiichse 6 - Stangen-Rechteckring

5.6.1 Klemmeinheit Ratio-Clamp® Demontage der Stange

Achtung: Vor der Demontage schalten Sie den Zylinder bzw. die Ratio-
Clamp® drucklos.

Demontage:
Zur Demontage der Transportstange oder ggf. der Arbeitsstange der Klemmeinheit ver-
fahren Sie bitte wie folgt:

Achtung: Es handelt sich um federvorgespannte Teile!

e Schrauben am Verschlussdeckel sind schrittweise iiber Kreuz zu losen.
RC 10 - RC 25 7 Umdrehungen
RC 28 — RC 140 9 Umdrehungen

* Entriegelungsanschluss (EE) kurzzeitig hydraulisch mit minimalem Entriegelungsdruck
beaufschlagen bis der Verschluss in den Befestigungsschrauben anliegt bzw. die
Klemmeinheit entriegelt ist.

e Druck wegnehmen und Anschlussleitung am Entriegelungsanschluss (EE) entfernen.

o Klemmeinheit von der Stange ziehen.

« 0l aus Klemmeinheit entleeren.

Riicksendung ans Werk

Senden Sie uns bitte die Ratio-Clamp® im zusammengebauten Zustand ein. Sollten Sie
liber eine Transportstange verfiigen, so fiihren Sie diese bitte von der Entriegelungsseite
in die Klemmeinheit ein.

Montage:
Die Montage der Klemmeinheit Ratio-Clamp® auf der Stange kann, wie oben beschrieben,
jedoch in umgekehrter Reihenfolge, vorgenommen werden.
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5.6.2 Demontage der Klemmeinheit Ratio-Clamp®

Achtung: Es handelt sich um federvorgespannte Teile!

Demontage:
Schrauben am Verschlussdeckel sind schrittweise (iber Kreuz zu ldsen.
RC 10 - RC 25 7 Umdrehungen

RC 28 — RC 140 9 Umdrehungen

Achtung: Den Entriegelungsanschluss (EE) kurzzeitig hydraulisch beaufschla-
gen bis der Verschluss (I) in den Befestigungsschrauben anliegt. Druck weg-
nehmen und Anschlussleitung am Entriegelungsanschluss entfernen. Ol aus
Klemmeinheit entleeren. Verschlussschrauben und Verschluss (1) abziehen.
Lose Distanzbiichse (VI) und Federn (IV) abziehen (Beachten Sie bitte gegebe-
nenfalls die Einbaulage der Federn). Klemmkolben (lll) abziehen, die beiden
stirnseitigen Gewindebohrungen erleichtern dabei den Aushau. Das beim
Herausziehen des Kolbens austretende 0l mit geeignetem Behilter auffangen.
Befestigungsschrauben am Verschluss (V) losen und das Gehause (ll) entfer-
nen. Den Verschluss mit dem Klemmkonus (V) abziehen. Bei den Aus-
filhrungen RC 90 bis RC 140 ist der Verschluss zweiteilig ausgefiihrt, die bei-
den Teile miissen normalerweise nicht demontiert werden.

Montage:

Die Montage der Klemmeinheit Ratio-Clamp® kann, wie oben beschrieben, jedoch in
umgekehrter Reihenfolge, vorgenommen werden. Bitte beachten Sie die Einbaulage und
Orientierung der Bauteile.

Tipp: Ein vorheriges Eindlen der einzelnen Bauteile erleichtert den Zusammenbau. Achten
Sie bitte unbedingt darauf, dass die Dichtungen nicht beschédigt werden, wenn Sie das
entsprechende Bauteil iiber die Stange schieben. Auf einen einwandfreien Sitz der
Federn (IV) auf der Distanzbuchse (VI) ist zu achten.

Die am Verschluss (A-Seite) noch geldsten Schrauben kreuzweise so lange anziehen, bis
der Verschluss spaltfrei am Gehduse der Ratio-Clamp® anliegt.

5.7 Naherungsschalter

Hinweis: Druckfeste, induktive Ndherungsschalter sind Sensoren zur beriih-
rungslosen Positionserfassung und diirfen nur zu diesem Zweck eingesetzt
werden. Der optionale zusitzliche Diagnoseausgang iiberwacht die Funktion
des Schalters und der Zuleitung.

Demontage:
o Stecker entfernen.
e Kontermutter lésen und Schalter ausschrauben.

Montage:
0-Ring und Stiitzring eindlen (z.B. mit dem Betriebsmedium des Zylinders). Hanchen-
Naherungsschalter (gekennzeichnet durch Markierung am Naherungsschalter selbst) in
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das gekennzeichnete Einschraubgewinde am Zylinder bis zum mechanischen Anschlag
einschrauben und wieder 1/4 Umdrehung lésen, soweit nicht anders angegeben. An-
schlieBend die Kontermutter mit max. 70 Nm anziehen. Durch Verénderung der
Einschraubtiefe des N&herungsschalters kann der Schaltpunkt geringfiigig veréndert
werden.

Hinweis: Gewahrleistung kann nur dann iibernommen werden, wenn das
Produkt von der Firma Hénchen bezogen wurde. Die von der Firma Hanchen
verwendeten Néherungsschalter sind fiir den Einsatz in hydraulischen
Produkten optimiert, was eine bauliche Verdnderung zum Standardprodukt
bedeutet.

Schutz vor Zerstorung
durch Begrenzung der
Einschraubtiefe

6. Wechseln von Dichtelementen

6.1 Lagerung

Anwendungsbereich (Auszug aus DIN 7716)

Die nachfolgenden Anforderungen gelten hauptséchlich fiir langfristige Lagerungen, die
im Allgemeinen mehr als sechs Monate betragen. Diese Anforderungen beziehen sich
auf Erzeugnisse aus Kautschuk, Gummi (in reiner oder mit anderen Stoffen zusammen-
gesetzter Form, also Elastomere aus Naturkautschuk und/oder Synthesekautschuk)
sowie fiir Klebstoffe und Lésungen mit Kautschuk.

Allgemeines

Durch Einwirkung z.B. von Sauerstoff, 0zon, Warme, Licht, Feuchtigkeit, Losungsmitteln
oder Lagerung unter Spannung kdnnten sich physikalische Eigenschaften aus Gummi-
oder Kautschukerzeugnissen (Dichtelemente) &ndern.

Lagerraum

 Dichtelemente sind kiihl, trocken, staubarm und méBig gelliftet, vorzugsweise im
Temperaturbereich von —10° bis +15°C zu lagern, die obere Grenze darf bis auf
+ 25°C (iberschritten werden, wobei zu beachten ist, dass dariiber liegende Tempe-
raturen nur Kurzfristig zuldssig sind.

* Gegen Warmequellen sind die Dichtelemente in einem Abstand von mindestens einem
Meter zwischen Warmequelle und Lagergut abzuschirmen.

o Es sollte vermieden werden, dass die Dichtelemente in feuchten Lagerrdumen gelagert
werden. Inshesondere ist darauf zu achten, dass in diesen Raumen keine
Kondensation entstehen kann. Es wird die giinstigste relative Luftfeuchtigkeit von
65% empfohlen.

e Dichtelemente vor Licht (insbesondere direkter Sonneneinstrahlung) schiitzen.
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e Keinesfalls diirfen in Lagerrdumen fiir Gummi- und Kautschukerzeugnisse Erzeugnisse
wie Losungsmittel, Kraft- oder Schmierstoffe, Chemikalien, Sduren, Desinfektionsmittel
u.4. aufbewahrt werden.

¢ Dichtelemente miissen ohne Druck, Zug oder sonstige Verformungen, also spannungs-
frei gelagert werden, da sonst bleibende Verformungen oder Rissbildungen begiinstigt
werden kénnen.

¢ Dichtelemente, vorzugsweise mit einem sauberen, weichen Lappen und handwarmem
Wasser reinigen. Fiir eine Lagerung iiber einen langeren Zeitraum ist eine Reinigung
mit einer 1,5%igen Natriumkarbonatlésung maglich. Die Reste der Reinigungs-
fllissigkeit sind mit Wasser abzuspiilen.

o Keinesfalls diirfen Lésungsmittel wie z.B. Trichlorethylen, Tetrachlorkohlenstoff, Kohlen-
wasserstoff und Werkzeuge wie Drahtbiirsten oder Schmirgelpapier zur Reinigung der
Erzeugnisse verwendet werden.

6.2 Aushau der VerschleiBteile am Verschluss

Achtung: Vermeiden Sie Beschddigungen des Nutgrundes und der Kanten
durch harte oder spitze Werkzeuge.

Hinweis: Legen Sie die demontierten Teile und Dichtungen genau so, wie sie
eingebaut waren auf einer Ablage zurecht und ordnen Sie die neuen Dich-
tungen zu. Achten Sie dabei auf die Einbaulage. Dies erleichtert den Einbau
und Sie konnen dabei iiberpriifen, ob alle notwendigen Dichtungen zur
Verfiigung stehen. Wir empfehlen zum Ausbau der VerschleiBteile das pas-
sende Hanchen Montagewerkzeug (siehe Kapitel 7.3).

Es empfiehlt sich auch, eine Baugruppe, wie z.B. Verschluss (1) oder Kolbenstange (10),
nach dem Entfernen der alten Dichtungen und der Reinigung der Einbaurdume sofort
wieder mit den neuen Dichtungen zu bestiicken.

Anschluss

Fiihrungsbénder (9)

Kolben-Recht-
eckring (7)

Entliiftungsschraube

0-Ring (8)

Verschluss (1)

Kolben (3)

Befestigungsschraube

g \ Kolbenstange (10)

Abstreifer (4)
0-Ring (6)
Abdriickgewinde (2)
Stangen-Nutring (5)
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6.2.1 Standard-Qualitat / Servoslide®-Qualitat

Beim Verschluss in Standard oder Servoslide®-Qualitét (mit Kunststofffiihrung, fiir opti-
mierte Reibeigenschaften) sind die Dichtungen, Abstreifer (4) und Stangen-Nutring (5) in
Nuten eingesprengt. Mit einem spitzen Gegenstand (z.B. ReiBnadel 0.4.) die Dichtungen
(4+5) anstechen, aus der Nut kippen und entfernen. Das gleiche gilt fiir den sich am
AuBendurchmesser befindlichen 0-Ring (6).

Verschluss (1)

Verschluss (1)

Stangen-Nutring (5)

6.2.2 Servocop®-Qualitat

Verfahren Sie wie unter 6.2.1 Verschluss (1) )
beschrieben. Der Servocop®- \ e O-Ring (6)
Verschluss (mit Kunststofffiihrung und V= «
Leckolanschluss mit optimierten
Reibeigenschaften) hat jedoch zusétz-
lich einen Stangen-Rechteckring (11)
zu welchem ein 0-Ring gehort.

Beide werden ebenfalls entfernt, Stangen-
indem sie angestochen und dann Nutring (5)
durch Kippen entnommen werden.

Abstreifer (4)

6.2.3 Servofloat®-Qualitat

Der Verschluss in Servofloat®-Quali- 0-Ring ()  Verschluss Teil 2 0-Ring (7)
tét (mit patentierter Ringspaltdich-
tung fiir ausgesprochen reibungsar-
me Zylinderbewegungen — In- und
Auslandspatente US-Pat. 4406463)  Abstreifer ()
besteht aus zwei Teilen. Durch das
Eindrehen von Schrauben in die
Abdriickgewindebohrung 16st sich
nur der erste Teil des Verschlusses.
Wird dieser Teil entfernt, werden
weitere Abdriickgewindebohrungen
frei, so dass auch der zweite Teil 0-Ring (13)
des Verschlusses geldst werden

kann. In Teil 1 des Verschlusses liegt die Ringspaltdichtung. Diese kann mit der Hand
einfach entnommen werden um die 0-Ringe (12+13) zu entfernen. Der Abstreifer (4), der

Verschluss Teil 1

Stangen-Nutring (5) ;
Ringspaltdichtung
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Stangen-Nutring (5) und der 0-Ring (6) am Verschluss Teil 1 werden wie unter 6.2.1
beschrieben entfernt. Auch der O-Ring (7) am Verschluss Teil 2 kann auf diese Art ent-
fernt werden.

6.2.4 Servobear®-Qualitat

Beim Verschluss in Servobear®-
Qualitat (mit hydrostatischer Kolben-
stangenfiihrung fiir geringste

Verschluss

Reibung) wird der in eine Nut einge- LA
sprengte Abstreifer (4) sowie der { -
Stangen-Nutring (5) entfernt. Mit \

(N

einem spitzen Gegenstand (z.B. ReiB-
nadel 0.4.) die Dichtungen (4+5) -
anstechen, aus der Nut kippen und ~ Stangen-Nutring (5) o 0-Ring (6)
entfernen. Das gleiche gilt fiir den
sich am AuBendurchmesser befindli-
chen 0-Ring (6).

Abstreifer (4) Y
.

6.3 Einbau der neuen Dichtelemente

Achtung: Stellen Sie sicher, dass der Nutgrund sauber und nicht beschédigt
ist. Reinigen Sie bitte die Bauteile, Einbaurdume und Dichtelemente griind-
lich, Verschmutzungen fiihren unweigerlich zu Storungen und Beschédigungen.

Hinweis: Zur Erleichterung der Montage benetzen Sie die Bauteile mit dem
Betriebsmedium. Ein Anwarmen (handwarm) der Dichtelemente erhéht
deren Geschmeidigkeit und erleichtert den Einbau. Vergewissern Sie sich
vor dem Einbau iiber die Einbaulage der Dichtungen. Um Beschadigungen
der Dichtungselemente zu vermeiden, empfehlen wir hierfiir das passende
Hénchen Montagewerkzeug (siehe Kapitel 7.3).

6.3.1 Standard-Qualitat / Servoslide®-Qualitat

Beim Verschluss in Standard-Qualitdt bzw. Servoslide®-Qualitat (mit Kunststofffiihrung
mit optimierten Reibeigenschaften) muss der Stangen-Nutring (5) zusammengedriickt
und in die Nut des Verschlusses (1) bzw. der Kolbenstangenfiihrung eingefiihrt werden.
Uberpriifen Sie den Sitz
in der Nut und driicken
Sie die Dichtung dort
hinein. Die Dichtlippen
miissen zum Innern des
Zylinders gerichtet sein.
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Den Abstreifer (4), wie oben beschrieben, Verschluss (1)
in den Verschluss (1) einbringen. 4
Dichtlippe muss nach auBen zeigen. Der
0-Ring (6) kann, nachdem er von Hand
leicht gedehnt wurde, iiber den AuBen-
durchmesser des Verschlusses (1) gescho-
ben und in die Nut eingesprengt werden.
Bitte achten Sie darauf, dass der 0-Ring
nicht verdrillt ist.

Stangen-
Nutring (5)

6.3.2 Servocop®-Qualitit

Beim Verschluss in Servocop®-Qualitét Verschluss (1)
(mit Kunststofffiihrung und Leckél-
anschluss mit optimierten Reibeigen-
schaften) wird zusétzlich zum Abstreifer
(4) und zum Stangen-Nutring (5) ein
weiterer Stangen-Rechteckring (11)
eingebaut. Die dem Kolbenraum naher
liegende Nut ist fiir diesen vorgesehen. Stangen-
Legen Sie zuerst den dazugehérigen Nutring (5)
0-Ring (7) in die Nut, wobei darauf zu
achten ist, dass dieser nicht verdrillt ist.
Driicken Sie den Stangen-Rechteckring, wie unter 6.3.1 beschrieben zusammen und
fiihren Sie ihn in die Nut ein. Uberpriifen Sie den Sitz in der Nut und driicken Sie den
Ring dort hinein. Weitere Dichtelemente sind wie unter 6.3.1 beschrieben einzusetzen.

- 0-Ring (6)

6.3.3 Servofloat®-Qualitit

Beim Verschluss in Servofloat® 0-Ring () Verschluss Teil 2 0-Ring (7)
Qualitét (mit patentierter Ring-
spaltdichtung fiir ausgesprochen
reibungsarme Zylinderbewegungen
- In- und Auslandspatente US-Pat.  Abstreifer (4)
4406463) werden die Dichtungen,
Abstreifer (4), Stangen-Nutring (5)
und 0-Ring (7) wie unter 6.3.1
beschrieben in den Verschluss Teil
1 eingebaut. Die an der Ring- v
spaltdichtung anliegenden O-RiNge stangen-Nutring (5) /9
werden in die Nuten eingelegt und 0-Ring (13)
anschlieBend mit der Ringspalt-

dichtung in den Verschluss Teil 1 ein-

gefiihrt. Der der Druckseite zugewandte 0-Ring (12) wird quer aufgeschnitten, so dass
ein 2-4 mm bleibender Schlitz entsteht.

Verschluss Teil 1

-Ring
geschlitzt (12)

Ringspaltdichtung

© Herbert Hanchen GmbH & Co. KG www.haenchen.de

6.3.4 Servobear®-Qualitat

Beim Verschluss in Servobear®-
Qualitat (mit hydrostatischer —~
Lagerung fiir geringste Reibung) v _3
werden die Dichtungen, \ -
Abstreifer (4), Stangen-Nutring \\
(5) und 0-Ring (6) in den a8
Verschluss eingebaut. Achten Sie
darauf, dass diese nicht verdrillt! Stangen-Nutring (5) — 0-Ring (6)

Verschluss

Abstreifer (4) Y/’

A

Achtung: Bitte achten Sie darauf, dass beim Durchschieben des Kolben-
stangengewindes die Dichtlippen nicht beschadigt werden. Wir empfehlen
hierfiir das passende Hanchen Montagewerkzeug (siehe Kapitel 7.3).

6.4 Klemmeinheit Ratio-Clamp®

Achtung:

¢ Die Klemmeinheit darf nur in drucklosem Zustand demontiert werden.

e Das Auswechseln der Dichtelemente ist nur von Fachkréften durchzu-
fithren.

o Uberpriifen Sie aus Sicherheitsgriinden die Haltekraftwerte der Ratio-
Clamp® nach dem Wechsel von VerschleiBteilen (z.B. Dichtungen).

e Sollte es nach langer Einsatzdauer erforderlich werden andere Einzelteile
der Klemmeinheit auszutauschen, so ist die Klemmeinheit ins Werk einzu-
senden.

| - Verschluss 1 - Abstreifer 7 - 0-Ring

Il - Gehduse 2 - Stangen-Nutring 8 - Stangen-Rechteckring
Il - Klemmkolben 3 - 0-Ring 9 - 0-Ring

IV - Federn 4 - Kolben-Rechteckring 10 - Fiihrungsband

V - Verschluss mit Klemmhiilse 5 - 0-Ring

VI - Distanzbiichse 6 - Stangen-Rechteckring

Die Anleitung geht davon aus, dass die Ratio-Clamp® mit der B-Seite an einem Zylinder
oder einem sonstigen Bauteil angebaut ist.
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6.4.1 Entfernen der VerschleiBteile

Dies erfolgt zweckmaBigerweise durch Anstechen des Dichtelementes mit einem spitzen
Gegenstand (kleiner Schraubendreher oder ReiBnadel). Kippen Sie das Dichtelement aus
der Nut.

Tipp: Ersetzen Sie das ausgebaute Dichtelement sofort durch
ein neues, dadurch wird die Gefahr eines falschen Einbaus
wesentlich reduziert. Reinigen Sie die Einbaurdume fiir die
Dichtungen sorgfltig. Verschmutzungen fiihren unweigerlich
zu Stérungen und Beschédigungen.

Hinweis: Der Nutgrund darf dabei keinesfalls be-
schidigt werden. Wir empfehlen hierfiir das passen-
de Hanchen Montagewerkzeug (siehe Kapitel 7.3).

6.4.2 Einbau von neuen Dichtungen

Verschluss (I) und Verschluss mit Klemmuhiilse (V)
Stangen-Nutring (2) in die vorgesehene Nut einlegen.

Achtung: Die Dichtlippe, muss immer zum Innern
der Ratio-Clamp® ausgerichtet sein. Das Verformen
der Dichtung, wie auf der Abbildung gezeigt, er-
leichtert das Einsprengen in die Nut. Mit einem
stumpfen Gegenstand die Dichtung in der Nut
andriicken. In der gleichen Art und Weise den
Abstreifer (1), den Stangen-Recht-eckring mit
0-Ring (8) sowie die 0-Ringe (3 u. 9) in die entspre-
chenden Nuten einlegen. 0-Ringe nicht verdrillen!

Klemmkolben (lll)
0-Ring (7) in die Nut einlegen, dabei nicht verdrillen! Stangen-Rechteckring (6) verfor-
men und einsprengen. Uberpriifen Sie den Sitz in der Nut und driicken Sie den Ring dort
hinein.

0-Ring (5) von Hand leicht dehnen und in die Nut einlegen, nicht verdrillen! Kolben-
Rechteckring (4) von Hand leicht dehnen (iber den Klemmkolben schieben, in die Nut ein-
rasten lassen und andriicken. Achten Sie auf einwandfreien Sitz.

Kolben- und Stangen-Rechteckring (4 + 6) evtl. zuriickformen. Wir empfehlen hierflir
das passende Hanchen Montagewerkzeug (siehe Kapitel 7.3).

6.5 Dampfung

Die einstellbare Endlagenddmpfung ist erhéltlich sowohl fiir Differential- als auch fiir
Gleichlauf-Zylinder. Informationen zum VerschleiBteilwechsel finden Sie in Kapitel 5.4
Dampfung.
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6.6 Naherungsschalter

Wechseln des 0-Ringes (1) am Exzenter

e Haltemutter fiir Exzenter und Anschlussstiick
entfernen und Exzenter herausschrauben.

¢ Ring (2) austauschen.

e Exzenter einschrauben und Haltemutter mit
max. 70 Nm anziehen.

Néaherungsschalter
0-Ring (1)

Kontermutter

Wechseln des 0-Ringes (1) am

Naherungsschalter

e Stecker entfernen

e Kontermutter losen

e Schalter herausschrauben

¢ Den 0-Ring (1) mit stumpfen Gegenstand aus der Nut hebeln und vorsichtig aufschnei-
den. Der Nutgrund darf dabei nicht beschadigt werden.

® 0-Ring (1) in die Nut einlegen. Dabei den 0-Ring nicht verdrillen.

¢ Hinchen-Naherungsschalter (gekennzeichnet durch Markierung am Néherungsschalter
selbst) in das gekennzeichnete Einschraubgewinde am Zylinder bis zum mechanischen
Anschlag einschrauben und wieder 1/4 Umdrehung l6sen, soweit nicht anders angege-
ben. Durch Verdnderung der Einschraubtiefe des Néherungsschalters kann der Schalt-
punkt geringfiigig verandert werden.

e Mit Kontermutter mit max. 70 Nm anziehen.

Exzenter mit
Haltemutter

0-Ring (2)

6.7 Kolbenstange

Anschluss

Fiihrungsbénder (9)

Kolben-Recht-
eckring (7)

Entliiftungsschraube

0-Ring (8)

Verschluss (1)

Kolben (3)

- \ Kolbenstange (10)

0-Ring (6)

Befestigungsschraube

Abstreifer (4)

" Abdriickgewinde (2)

Stangen-Nutring (5)
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6.7.1 Ausbau

Kolben (3)

Die geschlitzten Schmutz abstreifenden Fiihrungsbander (9) entfernen. Kolben-Recht-
eckring (7) und darunter liegenden 0-Ring (8) mit stumpfem Gegenstand aus der Nut
hebeln und vorsichtig aufschneiden.

Variante Kolben mit Nutringen
Nutringe mit stumpfem Gegenstand (z.B. Falzbein 0.4.) aus den Nuten kippen.

Hinweis: Der Nutgrund darf dabei keinesfalls beschadigt werden.

6.7.2 Einbau

Hinweis: Wir empfehlen hierfiir das passende Hanchen Montagewerkzeug
(siehe Kapitel 7.3).

Kolben-Rechteckring-Ausfiihrung

0-Ring (6) leicht von Hand dehnen und in die entsprechende Nut im Kolben einlegen.
Der 0-Ring darf nicht verdrillt sein. Kolben-Rechteckring (11) zu einem Teil in die Nut
einsetzen und den restlichen Teil Giber den Kolbenrand schieben und in die Nut einspren-
gen. Die geschlitzten Schmutz-abstreifenden Fiihrungsbander leicht spreizen und in die
Nuten einlegen.

0-Ring (6)  Kolben-Rechteckring (11) m

Fiihrungsbénder (9)

Kolben-Nutring-Ausfiihrung

Den Kolben-Nutring zu einem Teil in die Nut
einsetzen und dann den restlichen Teil liber
den Kolbenrand schieben.

7. Zubehor

7.1 Hakenschliissel

Unsere Hydraulik-Zylinder sind z.B. mit Bohrungen fiir Hakenschliissel an der
Kolbenstange ausgefiihrt. Zum Gegenhalten der Stange bei der Montage (z.B. beim
Anbringen eines Gelenkkopfs) empfehlen wir Hakenschliissel nach DIN 1810. Haken-
schliissel sind ab einem Durchmesser von 12 mm bis zu einem Durchmesser von
200 mm erhéltlich (weitere GroBen auf Anfrage).
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7.2 Entliiftungsset

Freie Luft im Hydraulik-Zylinder beeinflusst die physika-

lischen Eigenschaften des Hydraulikéls und hat weitere

nachteilige Auswirkungen auf die Bauteile, das Betriebs-

verhalten und die Fliissigkeit. Das Hanchen-Entliiftungs- o
set dient zur funktionswichtigen Entliiftung von Hydraulik-

Zylindern. Es wird direkt an die an jedem Hénchen- g
Zylinder vorhandenen Entliiftungsanschliisse mit 29
Minimesskupplung eingeschraubt. Mit dem Hénchen-
Entliftungsset kann ein Hydraulik-Zylinder ohne zusatz-
liches Werkzeug sauber und bequem entliiftet werden. -._L _‘

Q

1

7.3 Hanchen Montagewerkzeug

Fiir eine einfache und beschadigungsfreie Montage
von Dichtelementen empfehlen wir das passende
Hanchen Montagewerkzeug. Wir beraten Sie gerne.

Montagewerkzeug
Basis-Set

Montagedorn Stange

Montagebiichse
und Montagehiilse
Kolbendichtung

Montegebiichse
Zylinderrohr
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7.3.1 Dichtungswechsel Verschluss

Mit dem Hanchen Montagewerkzeug

7.3.1.1 Demontage der Dichtungen
Qualitaten: Standard / Servoslide® / Servocop®

Abstreifer von Hand entfernen (1-3).

Mit einem geraden Ausstechwerkzeug in die Mitte der Lippendichtung einstechen (4).
Vorsicht: nicht auf Nutgrund stechen (5).

Mit dem Ausstechwerkzeug die Lippendichtung nach innen schieben (6) und mit dem ab-
gerundeten Schraubendreher unterstiitzend helfen (7-8). Entfernen der Lippendichtung (9).

Ab hier nur fiir Servocop® Qualitat !

Die Teflondichtung (10) wie die Lippendichtung mit dem Ausstechwerkzeug demontieren.
Teflondichtung entfernen (11). Mit einem gebogenen Ausstechwerkzeug in den 0-Ring
einstechen (12). Vorsicht: Nut nicht verletzen.
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Aussteckwerkzeug drehen (13). 0-Ring entfernen (14). Die Nut der Lippendichtung und
der Teflondichtung auf Beschadigung und Verschmutzung kontrollieren (15).
Dichtungsnuten evtl. nachpolieren und reinigen. Nicht mit Schleifleinwand polieren, da
sich Schleifpartikel in den Fiihrungselementen absetzen konnen.

7.3.1.2. Montage der Dichtungen

Nur fiir Servocop® Qualitat heetiing
0-Ring in Nut der Teflondichtung einsetzen (16).

Teflondichtung wie im Bild nierenformig verformen (17).
Teflondichtung mit der Dichtkante Richtung Zylinderraum in
zugehorige Nut einlegen und zuriickformen (18).

Ab hier fiir Qualitdten: Standard / Servoslide® / Servocop®

Lippendichtung in die mittlere Nut (19-20) mit
der offenen Seite Richtung Zylinderraum montieren. Die
Dichtung sollte am Riicken anliegen (21).

Abstreifer einlegen (22-23).
y
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Alle Dichtungen mit Betriebsmedium fetten und Montagedorn einfiihren (24-25).

7.3.2 Montage der Kolben-Dichtungen

Teflondichtung (Kolbendichtung) auf die Montagebiichse fiir die Kolbendichtung legen (26).
Mit der Montagehiilse (27) die Kolbendichtung bis ans Ende der Montagebiichse driicken (28).

v

‘\ |
E E E1

0-Ring mit einem abgerundeten Schraubendreher in Kolbennut montieren (29) und auf
drillfreie Montage achten: wenn 0-Ring in Nut, dann 1-2 mal um 360° mit dem
Schraubendreher um den Kolben drehen (30).

Montagebiichse auf Kolben aufsetzen (31) bis das Kantenende der Biichse zur Anfangs-
kante der Kolbennut biindig ist. Der 0-Ring muss noch sichtbar sein (32). Mit der Hiilse
die Kolbendichtung in die Nut driicken (33).

Montagebiichse entfernen
(34-35). Die Kolbendichtung
mit dem Betriebsmedium
fetten.
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Mit der ,,Montagebiichse Zylinderrohr“ die Kolbendichtung zuriickformen (36). Die
Biichse auf den Kolben schieben (37-38). (Riickformzeit ca. 10 Sekunden).

[ 4

Fiihrungsband (Schmutzabweiser) auf Kolben-@ vorformen (41).

In die erste Nut vom Kolben einsetzen, mit Offnung nach unten einlegen (42).
AnschlieBend ,,Montagebiichse Zylinderrohr* auf die Kolbenstange schieben bis zur
letzten Nut des Kolbens (43).

Das zweite Fiihrungsband ebenso auf Kolben-@ vorformen (44) und anschlieBend das
Fiihrungsband mit der Offnung nach oben in Nut einlegen (45). Die zwei Fiihrungsband-
6ffnungen sollten immer um 180° versetzt sein.

»Montagebiichse Zylinder-
rohr* komplett auf den
Kolben schieben, bis erstes
Fiihrungsband zur Halfte
sichtbar ist (46-47).

Achtung: Bei Durchrutschen nicht zuriickschieben, da das Fiihrungsband
zerstort werden kann !
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7.3.3 Einbau der Kolbenstange 8. Produktprogramm

Im gereinigten Rohr den Anfangsbereich leicht einfetten (48) und die Kolbenstange mit Sie suchen die optimale hydraulische oder elektro-mechanische Linear-Antriebslosung
montierter Montageblichse in das Zylinderrohr einflihren (49). oder auch Dampfung, brauchen Hydraulik-Zylinder fiir Stanzmaschinen oder Test-
Bitte achten Sie darauf, dass die Teflondichtung nicht abgeschert wird. ,,Montagebiichse Zylinder zur Simulation von Echt-Situationen — im elektronischen Katalog von Hanchen
Zylinderrohr* festhalten, damit die Kolbenstange nicht beschédigt wird (50). finden Sie dazu alles, was Sie benétigen.

»Montageblichse Zylinderrohr“ darf nicht auf die Kolbenstange fallen.

Von einzelnen Zylinderbauteilen (Normteile und Hanchen Standards), iiber die Sicher-
heitsklemmung Ratio-Clamp®, Dampfungselemente und Industrie-StoBdampfer, elektro-
nische Komponenten, Naherungsschalter und die dazu passenden Stecker sowie Anbau-/
Befestigungsteile bis hin zur letzten Schraube sind sdmtliche Bestandteile Ihrer individu-
ellen Losung hier zu finden.

Zu Ihrer Sicherheit: Alle Teile sind in Qualitdt und Funktion gepriift und aufeinan-
der abgestimmt.

Kolbenstange in Endlage
schieben (51-52). Bei sehr
langen Zylindern erst Ver-
schluss montieren, bevor
Kolbenstange in Endlage
geschoben wird. Sonst
Gefahr des Verkantens.

7.3.4 Montage Verschluss

Dichtungsbestiickter Verschluss mit Montagedorn auf Kolbenstange aufsetzen (53-54).
Vorher an der Kolbenstange alle Befestigungsteile insbesondere Sicherungsstifte u.a.
entfernen. Vorsicht: Quetschgefahr der Finger! Dorn vor dem herunterfallen sichern. Dorn
entfernen (55).

Verschluss nach Lochbild ausrichten, d.h. in die richtige Einbaulage drehen (56).

Dabei auf ordnungsgemaBen Sitz des 0-Rings achten.

Verschluss mit mindestens 2 Schrauben Uber Kreuz auf Zylinderrohr ziehen (57).
AnschlieBend alle Schrauben tiber Kreuz mit vorgeschriebenem Anzugsmoment anziehen
(58).

© Herbert Hanchen GmbH & Co. KG www.haenchen.de www.haenchen.de © Herbert Hdnchen GmbH & Co. KG




© Herbert Hanchen GmbH & Co. KG

Beste Qualitit ist bei
uns Standard

40 Jahre reibungsloser Dauereinsatz
sind fiir Hanchen-Zylinder keine Selten-
heit. Zuverlassigkeit, kompakte Bau-
weise, lange Standzeiten u.a. sind
Merkmale, durch die sich Hydraulik-
Zylinder aus dem Standard-Pro-
gramm von Hanchen eben seit jeher
auszeichnen. Das gilt auch fiir die mei-
sten Anwendungsfélle heute. Mehr dazu
erfahren Sie auf unserer Homepage.
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