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5. Desmontaje y montaje de equipos de Hanchen

Advertencia: Para evitar que se acumule suciedad es necesario vaciar el
cilindro. Ademas recomendamos abrir el tornillo de purga de aire
(para evitar el vacio en el cilindro).

5.1 Cilindros hidraulicos diferenciales

Conexion

Faja de forzamiento (9)

Junta de pistén
rectangular (7)

Tornillo de escape

Tapa (1)

Tornillo de fijacion

/,
//
’ Vastago del piston (10)

Rascador (4) \
( Junta térica (6)
/
% Rosca de extraccion (2)
Retén del vastago (5)
Desmontaje:

 Controlar si el extremo del vastago de piston presenta dafios que pueden producirse
durante el montaje o desmontaje de piezas montables. Eliminarlos si fuera necesario.

o Extraer los tornillos de fijacion (hexagono interior) del cierre del lado del vastago del
piston (1).

e Introducir de nuevo uniformemente dos de esos tornillos en los orificios roscados de
extraccion previstos para ello.

o Extraer el cierre (1) por encima del vastago del piston.

o Extraer del tubo del cilindro el vastago junto con el piston.

Junta térica (8)
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Advertencia: En los cilindros hidraulicos con sistema de medicion del des-
plazamiento hay que atender a que el sistema de medicion del desplaza-
miento sea extraido antes de desmontar el cilindro pues de lo contrario
puede daiiarse el sensor. También puede enviar el cilindro a la empresa
Hénchen para cambiar alli las piezas de desgaste.

Montaje:

Montaje del vastago del piston

Advertencia: Aplicar a las piezas una ligera capa de aceite. No montar los
extremos de las cintas guia alineados con los orificios de conexion pues de
lo contrario cizallarian dichos orificios. Atienda a que los elementos de
obturacion que se hayan dilatado vuelvan a su forma original. Para evitar
que los elementos de obturacion se dafien le recomendamos utilizar los uti-
les de Hanchen apropiados para el montaje (véase el capitulo 7.3).

Unir las cintas guia limpiadoras (9) e introducir el vastago y el pistén (10) en el tubo del
cilindro en linea con el eje central del cilindro. En los tubos de cilindro cuya entrada no
estd rebajada es recomendable empuijar los extremos de las cintas guias en la ranura
con algun objeto despuntado mientras el vastago del pistdn es introducido en el tubo del
cilindro.

Variante de piston con retenes

Colocar el piston inclinado en el tubo del cilindro de modo que una parte de la primera
junta quede dentro del tubo del cilindro. Empujar la junta hacia el interior del tubo del
cilindro con un objeto despuntado. Introducir el vastago del pistdn en el tubo del cilindro
girandolo y presionandolo levemente. Cuando la junta esté completamente dentro del
tubo del cilindro se presiona lentamente el vastago del piston hacia adentro. Tenga en
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cuenta que al pasar por el orificio de conexion el labio de la junta debe ser presionado
hacia abajo con un objeto despuntado mientras se sigue introduciendo lentamente el
véstago del piston en el tubo.

Montaje del cierre (1)
Colocar el cierre (1) la guia del vastago del piston sobre el vastago y presionarlos a
mano hacia el interior del tubo del cilindro.

Atencion: Cuide de que al pasar el cierre por encima de la rosca del vasta-
go del piston o sobre la superficie de una llave los labios de la junta no se
daiien debido al filo de los flancos de la rosca o de los cantos de las super-
ficies de las llaves. Recomendamos emplear para ello los ttiles de montaje
adecuados de Hénchen (véase el capitulo 7.3). Cuide también de que el
labio del retén del vastago (5) no se invierta al introducirlo. El junta térica
(6) que obtura el cierre hacia el tubo del cilindro no se puede torcer.

5.2 Cilindros de marcha sincronica

Cierre lado
del piston (2)

Cierre lado vastago
del piston (1)

Para montar o desmontar el cierre por el lado del vastago (2) proceda de igual manera
que para montar o desmontar el cierre por el lado del pistn (1), véase el capitulo 5.1
Cilindros hidrdulicos diferenciales.

Advertencia: Apretar los tornillos en cruz sélo cuando el vastago del piston
haya sido llevado hacia su posicion final para evitar errores de alineacion.

5.3 Cilindros de gran tamaiio

Advertencia: Garantice que se empleen ttiles de manejo apropiados para el
peso de los componentes a fin de evitar que los componentes se daiien.

(Serie 120 a partir de @ piston 200 mm, serie 300 a partir de @ piston 160 mm).
Instrucciones complementarias del capitulo 5.2 - Cilindros de marcha sin-
cronica.
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Casquillo guia (1)

Tubo del cilindro (2)

Desmontaje:

El casquillo guia (1), si no se indicara otra cosa, no dispone de seguro para la rosca.
Extraer el casquillo guia (1) con ayuda de una llave de pernos adecuada. Para ello, girar
el casquillo guia (1) hacia afuera en contra del sentido de las agujas del reloj.

Extraer cuidadosamente el vastago del piston evitando dafiar la rosca interior del tubo
del cilindro y el piston.

Montaje:
Después de introducir el vastago del piston, enroscar el casquillo guia (1) en el tubo del
cilindro (2) girandolo en el sentido de las agujas del reloj con ayuda una llave de pernos
adecuada.

En el cilindro de marcha sincronica por el lado del vastago del piston también hay un
casquillo guia (1) que puede ser montado y desmontado como se ha descrito anterior-
mente.

5.4 Amortiguacion

La amortiguacion final ajustable esta disponible tanto para los cilindros diferenciales
como de marcha sincronica.

P a

s 1}
R

/‘)‘j‘

En los cilindros hidrdulicos con amortiguacion final ajustable los tornillos de ajuste de la
amortiguacion final se encuentran a la altura de los tornillos de purga de aire. Aflojar la
contratuerca y extraiga el tornillo estrangulador. Recomendamos extraer el junta tdrica y
sustituirlo inmediatamente, introducir el tornillo estrangulador y asegurarlo con la con-
tratuerca. El ajuste fino de la amortiguacion debe realizarse en la maquina. El junta tori-
ca no se puede torcer.

Tornillos de regulacién para
amortiguador
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5.5 Sistema de medicion del desplazamiento

Las instrucciones de desmontaje y montaje de sistemas de medicion de desplazamiento
pueden descargarse de nuestra pagina web www.haenchen.de, seccion "Service" /
"Downloads" (servicio/descargas).

5.6 Unidad de sujecion Ratio-Clamp®

| -Tapa 1 - Rascador 7 - Junta térica

Il - Caja 2 - Retén del vastago 8 - Junta de vastago rectangular
Il - Embolo de sujecién 3 - Junta torica 9 - Junta torica

IV - Resortes 4 - Junta de piston rectangular 10 - Faja de forzamiento

V - Tapa con casquillo de retencion 5 - Junta térica

VI - Casquillo distanciador 6 - Junta de vastago rectangular

5.6.1 Unidad de sujecion Ratio-Clamp®
Desmontaje del vastago

Atencion: Desconecte la presion del cilindro y la Ratio-Clamp® antes de
realizar el desmontaje.

Desmontaje:
Para desmontar la barra de transporte o el vastago de trabajo de la unidad de sujecion
proceda de la siguiente manera:

Atencion: jEstas piezas estan pretensadas por muelles!

| os tornillos de la tapa de cierre deben ser aflojados en cruz gradualmente.
RC 10 —RC 25 7 vueltas
RC 28 — RC 140 9 vueltas

o Aplicar brevemente al racor de desbloqueo (EE) la presi6n hidraulica minima de des-
blogueo hasta que el cierre toque los tornillos de fijacion y la unidad de sujecion esté
desbloqueada.

* Desconectar la presion y quitar linea de alimentacion del racor de desbloqueo (EE).

o Extraer la unidad de sujecion del vastago.

 Quitar el aceite de la unidad de sujecion.
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Envio a la fabrica
Rogamos enviarnos la Ratio-Clamp® sin desarmar. Si Vd. tuviera una barra de transporte
introddzcala en la unidad de sujecion por el lado del desbloqueo.

Montaje:
El montaje de la unidad de sujecion Ratio-Clamp® en la barra puede realizarse como se
ha descrito anteriormente, pero en la secuencia contraria.

5.6.2 Desmontaje de la unidad de sujecion Ratio-Clamp®

Atencion: jEstas piezas estan pretensadas por muelles!

Desmontaje:

Los tornillos de la tapa de cierre deben ser aflojados en cruz gradualmente.
RC 10 - RC 25 7 vueltas

RC 28 — RC 140 9 vueltas

Atencion: Aplicar brevemente al racor de desbloqueo (EE) la presion hidrau-
lica minima de desbloqueo hasta que el cierre (l) toque los tornillos de fija-
cion Desconectar la presion y quitar linea de alimentacion del racor de
desbloqueo. Quitar el aceite de la unidad de sujecion. Extraer los tornillos
del cierre y el cierre (I). Extraer el casquillo separador suelto (VI) y los
resortes (IV) (tenga en cuenta la posicion en la que estan colocados los
resortes). Extraer el piston de sujecion (lll), los dos orificios roscados por el
lado frontal ayudan al desmontaje. Recoger con un depdsito apropiado el
aceite que salga al extraer el piston. Extraer los tornillos del cierre (V) y
quitar la carcasa (ll). Extraer el cierre con el cono de sujecion (V). En los
modelos RC 90 al RC 140 el cierre esta compuesto por dos piezas.
Normalmente no hay que desmontar las dos partes.

Montaje:

El montaje de la unidad de sujecion Ratio-Clamp® puede realizarse como se ha descrito
anteriormente pero en la secuencia contraria. Tenga en cuenta la posicion y orientacion
de los componentes.

Recomendacidn: EI montaje es mucho mas facil si previamente se lubrica cada uno de
los componentes. Es imprescindible que preste atencién de no dafar las juntas cuando
deslice cada uno de los componentes por el vastago. Hay que atender a que los resortes
(IV) estén perfectamente colocados en el casquillo separador (VI).

Apretar en cruz los tornillos del cierre (lado A) que aun estan flojos hasta que que el cie-
rre y la carcasa de la Ratio-Clamp® estén en contacto y sin holgura.

5.7 Interruptores de proximidad

Advertencia: Los interruptores de proximidad inductivos resistentes a la
presion son sensores para detectar la posicion sin contacto y pueden ser
empleados sdlo con ese fin. La salida opcional de diagndstico controla el
funcionamiento del interruptor y el tubo de alimentacion.
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Desmontaje:
 Quitar el conector.
 Aflojar la contratuerca y desenroscar el interruptor.

Montaje:

Lubricar el junta térica y el anillo de apoyo (p.e. con el medio de trabajo del cilindro).
Introducir el interruptor de proximidad de Hanchen (sefialado con una marca directa-
mente en el propio interruptor de proximidad) en la rosca de atornillar el cilindro hasta
que llegue al tope mecanico y luego aflojar 1/4 de vuelta, si es que no se indicara otra
cosa. Apretar la contratuerca a 70 Nm como maximo. Modificando la profundidad de
atornillamiento del interruptor de proximidad se puede variar ligeramente el punto de
cambio.

Advertencia: Se asume la garantia sélo si el producto ha sido comprado a
la empresa Hanchen. Los interruptores de proximidad empleados por la
empresa Hanchen estan optimizados para el empleo en equipos hidrauli-
cos, lo que supone cambios estructurales respecto al producto estandar.

Proteccion contra
destruccion por limitacion
de la profundidad de
atornillado

6. Recambio de elementos obturadores
6.1 Almacenamiento

Campo de aplicacion (extracto de la norma DIN 7716)

Los siguientes requisitos son validos principalmente para almacenamientos a largo plazo
que generalmente superen los seis meses. Estos requisitos se les aplican a productos de
caucho, goma (pura o en combinacion con otros materiales, a saber elastdmeros de
caucho natural y/o caucho sintético) asi como a los pegamentos y soluciones que con-
tengan caucho.

Informacion general

La accion de, por ejemplo, el oxigeno, el ozono, el calor, la luz, la humedad, los disolven-
tes o el almacenamiento bajo tension puede alterar las propiedades fisicas de los pro-
ductos de goma o caucho (elementos de obturacion).

Lugar de almacenamiento

e | os elementos de obturacién deben ser almacenados en un lugar frio, seco, exento de
polvo y ventilado regularmente, preferentemente a una temperatura de entre —10° y
+15°C. Se puede exceder la temperatura maxima hasta + 25°C atendiendo a que
esta temperatura sélo puede ser excedida por un tiempo corto.

* Los elementos de obturacion deben ser protegidos de cualquier fuente de calor coloc-
ando un apantallamiento a una distancia de al menos 1 metro entre la fuente de calor
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y el equipo almacenado.

* Debe evitarse almacenar los elementos de obturacion en lugares himedos. En espe-
cial hay que cuidar de que en dichos lugares no ocurra condensacién. Se considera
apropiada una humedad relativa del 65%.

* Proteger los elementos de obturacion de la luz (en especial de la irradiacion solar).

* Bajo ninguin concepto puede almacenarse disolventes, productos quimicos, acidos,
desinfectantes o productos similares en los lugares en los que estan almacenados los
productos de goma o caucho.

 Los elementos de obturacion deben ser almacenados sin que queden sometidos a
presiones, fuerzas o estiramiento, es decir libres de tensiones pues ello podria ocasio-
nar deformaciones irreparables y agrietamientos.

e Limpiar los elementos de obturacion preferentemente con un paio limpio y suave y
agua tibia. Si se van a almacenar durante un tiempo mas largo es posible limpiarlos
con una solucién de carbonato de sodio al 1,5%. Debe limpiarse con agua los restos
del liquido de limpieza.

 Bajo ningun concepto puede emplearse disolventes tales como el tricloroetileno, el
tetracloruro de carbono o el hidrocarburo ni dtiles tales como los cepillos metalicos o
el papel de lija para limpiar los productos.

6.2 Desmontaje de las piezas de desgaste en el cierre

Atencion: Tenga cuidado de no daiar el fondo de la ranura y los cantos
al emplear utiles duros y afilados.

Advertencia: Coloque las piezas y juntas desmontadas encima de alguna
superficie de la misma manera en la que estaban montadas y asigneles las
nuevas juntas. Considere la posicion en la que estaban montadas. Esto faci-
lita el montaje y permite comprobar si se dispone de todas las juntas nece-
sarias. Para desmontar las piezas de desgaste recomendamos utilizar los
utiles de Hanchen apropiados (véase el capitulo 7.3).

Conexion

Faja de forzamiento (9)

Junta de pistén
rectangular (7)

Tornillo de escape

Junta térica (8)

Tapa (1)
) Embolo (3)
Tornillo de fijacion _o*
Vastago del piston (10)
Rascador (4)
Junta térica (6)
Rosca de extraccion (2)
Retén del vastago (5)
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También es recomendable que a un componente, por ejemplo el cierre (1) o el vastago
del piston (10), al que se le hayan quitado las juntas antiguas y se le hayan limpiado las
partes donde se montardn las nuevas, se le coloquen inmediatamente dichas juntas nuevas.

6.2.1 Calidad estandar / calidad Servoslide®

Las juntas, los rascadores (4) y el retén del vastago (5) del cierre de calidad estandar o
Servoslide® (con guias plasticas para optimizar el rozamiento) estan encajados en ranu-
ras. Pinchar las juntas (4+5) con algun objeto puntiagudo (p.e. una punta trazadora),

girarlas hasta sacarlas de la ranura y extraerlas. Lo mismo es valido para el junta tdrica
(6) que se encuentra en el didmetro exterior.

Tapa (1)
Tapa (1)

Retén del
vastago (5)

Retén del vastago (5)

6.2.2 Calidad Servocop®

Proceda de la misma manera que en Tapa (1) »
) . Junta tdrica (6)
6.2.1. El cierre Servocop® (con guia \ -Yi
plastica y conexion de aceite de fuga
con rozamiento optimizado) tiene
también una junta de vastago rectan-
gular (11) al cual pertenece también
un junta tdrica. Ambos son extraidos
también pinchandolos y girandolos Retén del
hasta sacarlos de la ranura. vastago (5)

Junta térica (7)

1 ‘\/&;\B
o < junta de vastago

rectangular (11)
Rascador (4)

6 2 3 ca"dad servoﬂoat® Junta torica (6) Tapa, parte 2 Junta torica (7)

El cierre de calidad Servofloat®
(con obturacidn por intersticio
anular patentada para movimien-
tos del cilindro con un escaso
rozamiento -patente nacional y
extranjera US-Pat. 4406463) esta
compuesto por dos piezas.
Introduciendo tornillos en el orifi-
cio roscado de extraccion se Retén del vastago (5) /
afloja la primera pieza del cierre. Junta térica (13)
Una vez extraida esa pieza

Tapa, parte 1

Rascador (4)

Junta térica
ranurada (12)

Obturacion por
intersticio anular
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quedan libres otros orificios roscados de extraccion de modo que también se puede
aflojar la segunda pieza del cierre. En la pieza 1 del cierre se encuentra la obturacion
por intersticio anular. Esta puede ser sacada simplemente a mano para luego extraer los
anillos toricos (12 y 13). El rascador (4), el retén del vastago (5) y el junta tdrica (6) de la
pieza 1 del cierre se sacan de la manera descrita en 6.2.1. De esa misma manera puede
ser sacado también el junta torica (7) de la pieza 2 del cierre.

6.2.4 Calidad Servobear®

En el cierre de calidad
Servobear® (con guia del vastago
del piston hidrostaticas para un

rozamiento minimo) se extrae el ¥
rascador (4) asi como el retén del *
vastago (5) que estan encajados

en una ranura. Pinchar las juntas Rascador (4) /]
(4+5) con algun objeto puntiagu- Retén del

vastago (5) = Junta térica (6)

do (p.e. una punta trazadora),
sacarlas de la ranura y extraer-
las. Lo mismo es vélido para el junta térica (6) que se encuentra en el didmetro exterior.

6.3 Montaje de los nuevos elementos de obturacion

Atencion: Asegurese de que el fondo de la ranura no esta limpio y no esta
dafiado. Limpie a fondo los componentes, las partes de montaje y elementos de
obturacion puesto que la suciedad provoca inevitablemente fallos y averias.

Advertencia: Aplicando a las piezas una ligera capa del medio de trabajo se
facilita el montaje. Si se calientan los elementos de obturacion (sélo tibios)
se aumenta su elasticidad y se facilita su colocacion. Antes del montaje
cerciorese de la posicion de montaje de las juntas. A fin de evitar que los
elementos de obturacion se dafien recomendamos emplear para ello los
utiles de montaje adecuados de Hanchen (véase el capitulo 7.3).

6.3.1 Calidad estandar / calidad Servoslide®

En el cierre de calidad estandar o
Servoslide® (con guias plasticas
para optimizar el rozamiento) hay
que comprimir el retén del vasta-
go (5) e introducirla en la ranura
del cierre (1) y de la guia del
vastago del pistdn. Compruebe
que haya quedado bien colocada
en la ranura y presionela en ésta. Los labios de la junta deben quedar hacia el interior
del cilindro.
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Colocar el rascador (4) en el cierre (1) Tapa (1)
de la manera descrita anteriormente. g
El labio de la junta debe quedar hacia
afuera El junta térica (6), una vez que
ha sido extendido ligeramente a
mano, se puede pasar por encima del
diametro exterior del cierre (1) y
encajar en la ranura. Atienda a que el
junta térica no esté torcido.

Retén del
vastago (5)

6.3.2 Calidad Servocop®

El cierre de calidad Servocop® (con Tapa (1)
guia plastica y conexion de aceite de ——— Junta térica (6)
fuga con rozamiento optimizado) tiene =
colocado, ademas del rascador (4) y
el retén del vastago (5), una junta de
véstago rectangular (11) adicional. .‘g
Para €l estd prevista la ranura mas ‘;

. , s Rascador (4)
préxima a la cdmara del piston.
Coloque primeramente el junta tdrica
correspondiente (7) en la ranura
teniendo cuidado de que éste no se
tuerza. Comprima la junta de vastago
rectangular como se ha descrito en 6.3.1 e introdudzcalo en la ranura. Compruebe que
haya quedado bien colocado en la ranura y presiénelo en ésta. Los restantes elementos
de obturacion deben ser colocados como se ha descrito en 6.3.1.

_—Junta de vastago
rectangular (11)

Retén del A
vastago (5)

6.3.3 Calidad Servofloat®

En el cierre de calidad Junta torica (6)  Tapa,parte2  Junta térica (7)
Servofloat® (con obturacion por
intersticio anular patentada para Tapa, parte 1
movimientos del cilindro con un
escaso rozamiento - patente
nacional y extranjera US-Pat.
4406463) todas las juntas, el
rascador (4), el retén del vastago
(5) y el junta térica (7) de la pieza
1 del cierre se colocan de la
manera descrita en6.3.1. Los
anillos toricos que estan en con-
tacto con la obturacion por
intersticio anular se colocan en
las ranuras y a continuacion se introducen en la pieza 1 del cierre junto con la obtura-
cioén por intersticio anular. Al junta tdrica que da para el lado de la presion (12) se le
hace un corte transversal del cual resulta una abertura de 2-4 mm.

Rascador (4)

Junta térica
ranurada (12)

Retén del
vastago (5)

Junta torica (13) Obturacién por

intersticio anular

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

6.3.4 Calidad Servobear®

En el cierre de calidad
Servobear® (con guia del vastago

del piston hidrostaticas para un v N

rozamiento minimo) las juntas, el ( 8

rascador (4), el retén del vastago \\

(5) y el junta tdrica (7) se colocan Rascador (4) /1

en el cierre. jAtienda a que no se - -

tuerzan! c;:f:gﬂe(ls) -
Junta térica (6)

Atencion: Tenga cuidado de que al atravesar la rosca del vastago del piston
no se daiien los labios de la junta. Recomendamos emplear para ello los
utiles de montaje adecuados de Hanchen (véase el capitulo 7.3).

6.4 Unidad de sujecion Ratio-Clamp®

Atencion:

¢ La unidad de sujecion puede ser desmontada sélo si no se encuentra bajo
presion.

¢ El cambio elementos de obturacion puede ser realizado sélo por personal
cualificado.

¢ Por razones de seguridad cuando haya cambiado piezas de desgaste (p.e.
juntas) compruebe en Ratio-Clamp?® las fuerzas de sujecion.

¢ Si después de cierto tiempo de funcionamiento fuera necesario cambiar
otras piezas individuales de la unidad de sujecion, ésta debe ser enviada
a la fabrica.

| - Tapa 1 - Rascador 7 - Junta térica

Il - Caja 2 - Retén del vastago 8 - Junta de vastago rectangular
Il - Embolo de sujecion 3 - Junta térica 9 - Junta térica

IV - Resortes 4 - Junta de piston rectangular 10 - Faja de forzamiento

V - Tapa con casquillo de retencién 5 - Junta torica

VI - Casquillo distanciador 6 - Junta de vastago rectangular

En el manual se parte de que la Ratio-Clamp® esta montada en un cilindro u otro com-
ponente por su lado B.
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6.4.1 Extraccion de las piezas de desgaste

Esto se realiza convenientemente pinchando el elemento de
obturacion con algtin objeto afilado (destornillador pequefio o
una punta trazadora). Gire el elemento de obturacion para
sacarlo de la ranura.

Recomendacion: Sustituya inmediatamente el elemento de
obturacién extraido por uno nuevo, con ello se reduce enor-
memente el riesgo de realizar un mal montaje. Limpie cuidadosamente el area donde se
colocaran las juntas. La suciedad provoca inevitablemente fallos y averias.

Advertencia: Bajo ningtiin concepto se puede daiar el fondo de la ranura.
Recomendamaos por ello emplear los ltiles de montaje adecuados de

Hénchen (véase el capitulo 7.3).

Piston de sujecion (lll) %

iColocar la junta tdrica (7) en la ranura sin torcerla! Estirar la junta de vastago rectangular (6)
y encajarlo. Compruebe que haya quedado bien colocado en la ranura y presinelo en ésta.

6.4.2 Colocacion de juntas nuevas

Cierre (1) y cierre con casquillo de retencion (V)
Colocar el retén del vastago (2) en la ranura prevista para él.

Atencion: El labio de la junta siempre debe estar
orientado hacia el interior de la Ratio-Clamp®. De
formando la junta como se muestra en la figura se
facilita encajarla en la ranura. Introducir la junta en
la ranura con un objeto despuntado. Colocar de la
misma manera el rascador (1), la junta de vastago
rectangular con junta térica (8) asi como los anillos
toricos (3 y 9) en las ranuras correspondientes. jNo
torcer los anillos toricos!

Estirar el junta tdrica (5) ligeramente a mano y colocarlo en la ranura, jsin torcerlo!
Estirar ligeramente a mano la junta de piston rectangular (4) y pasarlo por encima del
pistén de sujecion para encajarlo en la ranura y presionarlo. cerciérese de que ha que-
dado colocado correctamente.

De ser necesario, ayude a la junta de piston rectangular y a la junta de vastago rectan-
gular a recuperar su forma inicial (4 y 6). Recomendamos utilizar para ello las herra-
mientas de montaje de Hanchen apropiadas (véase el capitulo 7.3).

6.5 Amortiguacion

La amortiguacion final ajustable esté disponible tanto para los cilindros diferenciales
como de marcha sincronica. En el capitulo 5.4 Amortiguacién encontrara informaciones
relativas al cambio de piezas de desgaste.
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6.6 Interruptores de proximidad

Cambio del junta torica (1) de la
excéntrica

o Extraer la tuerca de soporte de la excén-
trica y el racor y desenroscar la excéntrica.
o Cambiar el anillo (2).

e Enroscar la excéntrica y apretar la tuerca
de soporte a 70 Nm como méximo.

Interruptor de
proximidad
Junta térica (1)

Contratuerca

Cambio del junta térica (1) del inte-

rruptor de proximidad

* Quitar el conector f::;';‘::asg:'; o

o Aflojar la contratuerca

e Desenroscar el interruptor

e Levantar el junta térica (1) de la ranura con un objeto despuntado y cortarlo cuidado-
samente. Hay que evitar dafiar el fondo de la ranura.

e Colocar el junta tdrica (1) en la ranura. Prestar atencion a que el junta tdrica no se
tuerza.

e Introducir el interruptor de proximidad de Hanchen (sefialado con una marca directa-
mente en el propio interruptor de proximidad) en la rosca de atornillar el cilindro hasta
que llegue al tope mecanico y luego aflojar 1/4 de vuelta, si es que no se indicara otra
cosa. Modificando la profundidad de atornillamiento del interruptor de proximidad se
puede variar ligeramente el punto de cambio.

e Apretar la contratuerca a 70 Nm como méaximo.

6.7. Vastago del piston

Conexion

Faja de forzamiento (9)

Junta de pistén
rectangular (7)

Tornillo de escape

Junta torica (8)

Tapa (1) =
_ Embolo (3)
Tornillo de fijacion /5(’/
Vo Vastago del piston (10)

Rascador (4)

Junta térica (6)

\ Rosca de extraccion @2

Retén del vastago (5)
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6.7.1 Desmontaje

Piston (3)

Quitar las cintas guia limpiadoras (9) bifurcadas. Levantar de la ranura con un objeto
despuntado el junta de pistén rectangular (7) y el junta tdrica (8) que se encuentra por
debajo y cortarlos cuidadosamente.

Variante de piston con retenes
Girar los retenes para sacarlos de la ranura con un objeto despuntado (p.e. una plegadera).

Advertencia: Bajo ningiin concepto se puede daiar el fondo de la ranura.

6.7.2 Montaje

Advertencia: Para ello recomendamos utilizar los utiles de Hanchen apro-
piados (véase el capitulo 7.3).

Modelo con junta de piston rectangular

Junta
torica (6)  Junta de piston rectangular (11)

i
T

Estirar el junta térica (6) ligeramente a mano y colocarlo en la ranura correspondiente
del piston. El junta térica no se puede torcer. Colocar una parte de la junta de piston rec-

tangular (11) en la ranura y poner la otra parte por encima del borde del piston. Separar
ligeramente las cintas guia limpiadoras bifurcadas y colocarlas en las ranuras.

Faja de forzamiento (9)

Modelo con retén de piston

Colocar una parte del retén de piston en la
ranura y desplazar la otra parte por encima
del borde del piston.

7. Accesorios
7.1 Llave de gancho

Nuestros cilindros hidraulicos estan dotados de orificios, por ejemplo en el vastago del
piston, en los que se necesitan llaves de gancho. Para sujetar el vastago durante el
montaje (p.e. al montar un cabezal articulado) recomendamos una llave de gancho de
conformidad con DIN 1810. Disponemos de llaves de gancho con un didmetro entre 12
mm y 200 mm (otros tamafios a pedido).
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7.2 Dispositivo de purga

La circulacién de aire dentro del cilindro hidraulico influ-
ye sobre las propiedades fisicas del aceite hidraulico y
tiene un efecto desfavorable sobre los componentes, el
comportamiento en marcha y el liquido. El dispositivo de

purga de Hanchen sirve para purgar el aire de los cilin- e,
dros hidrdulicos. Se fija directamente en el racor para la !9
[ =

purga del aire con embrague de Minimess del cual
estan dotados todos los cilindros de Hanchen. Con el
dispositivo de purga de Hanchen se puede purgar el aire | ‘ ‘
de un cilindro hidraulico de manera precisa y comoda

sin necesidad de emplear utiles adicionales.

7.3 Utiles de montaje de Hiinchen

Recomendamos usar los Utiles de montaje de Hanchen apropiados para que el montaje
de los elementos de obturacién resulte facil y no ocurran dafios. Con mucho gusto le
asesoramos.

Juego basico de utiles de montaje

Mandril de montaje
Vastago de émbolo

Casquillo de montaje y
manguito de montaje
junta piston

Casquillo de montaje
Tubo del cilindro
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7.3.1 Cierre para cambio de juntas

Con los Utiles de montaje de Hanchen

7.3.1.1 Desmontaje de las juntas
Calidades: estandar / Servoslide® / Servocop®

Quitar el rascador manualmente (1-3).

Punzonar en el centro de la junta de labio con un punzdn recto (4).
Cuidado: no pinchar el fondo de la ranura (5).

Desplazar la junta de labio con el punzdn hacia dentro (6) auxiliandose ademas de un
destornillador redondeado (7-8). Extraer la junta de labio (9).

iA partir de aqui solo para calidad Servocop®!

Desmontar con el punzon tanto la junta de vastago rectangular (10) como la junta de
labio. Extraer la junta de vastago rectangular (11). Punzonar en la junta tdrica con un
punzon curvo (12). Cuidado: no dafiar la ranura.
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Girar el punzdn y extraer la junta torica (13 + 14). Controlar que la ranura de la junta de
labio y de la junta de vastago rectangular no estén dafiados ni sucios (15). De ser
necesario se debera pulir y limpiar las ranuras de las juntas. No pula con tela abrasiva
pues las particulas del lijado pueden quedarse en el poliéster.

7.3.1.2. Montage de las juntas

Sdlo para calidad Servocop® Junta de viistago
Colocar la junta térica en la ranura de la junta de vastago rectingular
rectangular (16). Deformar la junta de vastago rectangular
como aparece en la figura (arrifionada) (17). Colocar la junta de
vastago rectangular en la ranura correspondiente con el labio
d'estanqueidad hacia el cuerpo del cilindro y devolverle su forma (18).

A partir de aqui sdlo calidades: estandar / Servoslide® / Servocop®

Introducir la junta de labio en la ranura central (19-20), montarla con el lado abierto
hacia el cuerpo del cilindro. La junta deberia estar en contacto por el dorso (21).

Colocar el rascador
(22-23).
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Engrasar todas las juntas
con medio de trabajo e
introducir el ,mandril de
montaje vastago de émbolo"
(24-25).

7.3.2 Montaje de las juntas del piston

Colocar la junta de teflon (junta del piston) sobre el casquillo de montaje de la junta del
piston (26). Presione la junta del pistdn con el manguito de montaje (27) hasta el final del cas-
quillo de montaje (28).

E E E1

Colocar la junta torica en la ranura del pistén con un destornillador redondeado (29) y
cerciorarse de que no quede torcido: cuando la junta térica esté en la ranura girelo
alrededor del pistdn una o dos vueltas de 360° con un destornillador (30).

Colocar el casquillo de montaje sobre el piston (31) hasta que el extremo del borde del
casquillo esté en linea con el borde inicial de la ranura del piston. La junta térica debe
quedar visible (32). Presionar la junta del piston en la ranura utilizando el manguito (33).

-

Extraer el casquillo de
montaje (34-35). Engrasar
la junta del piston con
medio de trabajo.
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Devolverle a la junta del pistén su forma inicial con el "casquillo de montaje del tubo del
cilindro“ (36). Desplazar el casquillo por encima del piston (37-38) (tarda unos 10
segundos).

Quitar el "casquillo de
montaje del tubo del cilindro”
(39-40). e

Moldear el aro de guia (contra impurezas) al @ del piston (41).

Colocarla en la primera ranura del piston con la abertura hacia abajo (42).

A continuacion desplazar el "casquillo de montaje del tubo del cilindro® por encima del
véstago del pistdn hasta la ultima ranura del pistén (43).

Moldear el segundo aro de guia de igual manera al @ del pistén (44) y a continuacion
colocarla en la ranura con la abertura hacia arriba (45). Las aberturas de los dos aros de
guia deben quedar desplazadas en 180°.

Desplazar el "casquillo de
montaje del tubo del cilindro“
por encima del piston hasta
que se vea la mitad del

primero aro de guia (46-47).

Atencion: jSi excede la medida no empuje hacia atras pues puede destruir el
aro de guia!
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7.3.3 Montaje del vastago del piston

Engrasar ligeramente el inicio del tubo limpio (48) e introducir el vastago del piston con
el casquillo de montaje colocado en el tubo del cilindro (49).

Tenga cuidado de no cortar la junta de teflon. Sujetar el "casquillo de montaje del tubo
del cilindro“ para no dafar el vastago del piston (50). El "casquillo de montaje del tubo
del cilindro“ no debe caer encima del vastago del piston.

Desplazar el vastago del
pistén hacia su posicién
final (51-52). En el caso de
los cilindros muy largos
monte el cierre antes de que
el véastago del piston se
encuentre en su posicion
final. De lo contrario puede bloquearse.

7.3.4 Montaje del cierre

Colocar el cierre, ya con la junta, sobre el vastago del piston utilizando el punzon de
montaje (53-54).

Quitar antes todas las piezas de sujecion del vastago del pistdn, en especial los pernos
de seguridad. Cuidado: jpuede aplastarse los dedos! Asegurar el punzén de modo que no
pueda caerse. Quitar el punzon (55).

Alinear el cierre por el calibre maestro, a saber, girarlo a la posicion correcta para el
montaje (56).

Al hacerlo, atender a que la junta térica quede bien colocado.

Apretar el cierre hasta el tope por medio de al menos dos tornillos en cruz (57).

A continuacion apretar todos los tornillos en cruz con el momento de apriete especifica-
do (58).
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8. Programa de productos

Tanto si busca la solucién 6ptima para un accionamiento hidraulico o electromecénico
lineal o un amortiguador como si necesita cilindros hidraulicos para maquinas estampa-
doras o cilindros de prueba para la simulacién de situaciones reales, en el catdlogo elec-
tronico de Hanchen encontrara todo lo que necesita para ello.

Partiendo de las componentes individuales de los cilindros (piezas normalizadas y estan-
dar de Hanchen), pasando por el dispositivo de sujecion Ratio-Clamp®, los elementos de
amortiguacion y los amortiguadores industriales, los componentes electrénicos, los inte-
rruptores de proximidad y los conectores apropiados para éstos y las piezas de montaje
y fijacion, hasta llegar al Gltimo tornillo, aqui encontrara todos lo elementos que confor-
maran su solucion individual.

Para su seguridad: Se comprueba la calidad y el funcionamiento de todas las
piezas y su compatibilidad.
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La mejor calidad es
nuestro estandar

40 afios de servicio constante no es
una rareza en los cilindros de Hén-
chen. Fiabilidad, estructura compacta,
gran duracion, entre otras, son propie-
dades por las que se ha caracterizado
desde un inicio los cilindros hidrauli-
cos del programa estandar de Han-
chen. Esto es valido también para la
mayoria de las aplicaciones actuales.
En nuestra pagina web encontrara
mas informacion al respecto.
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