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Diese Dokumentation enthdlt Anweisungen und Hinweise, die weder vollstandig noch teilweise vervielféltigt,
verbreitet oder mit datentechnischen Methoden {ibertragen oder zu Zwecken des Wettbewerbs unbefugt
verwertet werden diirfen. Irrtum oder Fehler in der Dokumentation sind vorbehalten. Alle Rechte an dieser
Dokumentation verbleiben bei LANG Technik GmbH.
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Verdnderungen am Produkt: Bei Veranderungen am Produkt durch den Kunden, entfallt die Garantie. Ohne
Genehmigung des Herstellers diirfen keine Verdnderungen am Produkt vorgenommen werden.

Verwenden Sie nur Original-Ersatzteile. Bei fremdbezogenen Teilen ist nicht gewahrleistet, dass sie
beanspruchungs- und sicherheitsgerecht konstruiert und gefertigt sind.

Der Hersteller iibernimmt die komplette Garantieleistung nur und ausschliefslich fiir die bei ihm bestellten
Ersatzteile.

Der Hersteller ist bestrebt, seine Produkte zu verbessern. Er behilt sich das Recht vor, Anderungen vorzu-
nehmen. Eine Verpflichtung zum nachtréglichen Anpassen der bereits gelieferten Produkte ist damit nicht
verbunden.

Allgemeine Verkaufs- und Lieferbedingungen:
Grundsatzlich gelten unsere Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen. Diese stehen dem Betreiber
spatestens bei Vertragsabschluss zur Verfligung.

Gewahrleistungs- und Haftungsanspriiche bei Personen- und Sachschdden sind ausgeschlossen, wenn sie auf
eine oder mehrere der folgenden Ursachen zuriickzufiihren sind:

- Nicht bestimmungsgeméfse Verwendung

- Unsachgemafse Installation, Inbetriebnahme, Bedienung und Wartung
- Betreiben des Produkts in defektem Zustand

- Mangelhafte Uberwachung von Teilen, die einem Verschleif3 unterliegen
- Nichtbeachten der Hinweise in der Dokumentation

- Katastrophenfalle durch Fremdkdrpereinwirkung und héhere Gewalt
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Vorab: Zu lhrer Sicherheit

Lesen Sie die gesamte Anleitung sorgfaltig durch, um ein sicheres Arbeiten mit der Makro«Grip® Pragestation von
LANG Technik zu gewéhrleisten. Der Betreiber muss dem Bediener die Anleitung zuganglich machen und sich ver-
gewissern, dass der Bediener diese gelesen und verstanden hat.

WARUM VORPRAGEN?

Die Pragetechnik ist eine von LANG erfundene und entwickelte Technologie, bei der das zu spannende Werk-
stiick auferhalb der Werkzeugmaschine mit einer definierten Kontur versehen wird, bevor es in den MakrosGrip®
5-Achs-Spanner eingespannt wird. Das Einrasten der Halteverzahnung an den Spannbacken des 5-Achs-Spanners
in die definierte Kontur im Werkstiick nennt man Formschluss. Dieser Formschluss bietet die weltweit hochs-

ten Haltekrafte in der 5-Seiten-Bearbeitung und damit hochste Prozesssicherheit. Er verschafft dem Benutzer
eines Makro«Grip® 5-Achs-Spanners dadurch einen enormen Mehrwert im Gegensatz zu einer konventionellen
Werkstiickspannung. Durch das externe Vorpragen des Werkstiicks wird der Makro«Grip® 5-Achs-Spanner zu-
dem entlastet. Seine Funktion in der CNC-Bearbeitung beschrankt sich lediglich auf das Halten des Werkstiicks
mit geringem Anzugsmoment, weshalb er bei ordnungsgeméafsem Gebrauch keinem Verschleifs unterliegt. Die
kompakte Bauweise des 5-Achs-Spanners bietet eine ideale Zugénglichkeit zu Werkstiick. Aufgrund der niedrigen
Einspanntiefe des Werkstiicks von nur 3 mm ergibt sich eine hohe Materialersparnis, sowie ein geringes Zerspan-
volumen bei der Riickseitenbearbeitung.

DIE BENEFITS DER PRAGETECHNIK AUF EINEN BLICK:

» Hochste Haltekrafte und Prozesssicherheit in der Werkstiickspannung

» Verschleifsfreie Werkstiickspannung selbst bei hochfestem Material bis 45 HRC
u Drastisch reduzierte Vorarbeit am Werkstiick

= Hohe Materialersparnis dank minimalen Spannrandzugaben

@ HINWEIS

Wenn Sie Werkstiickrohlinge mit den Makro«Grip® FS Pragebacken vorpragen, lassen diese sich ohne
Problemeauch in der reguldren Halteverzahnung der Makro«Grip® 5-Achs-Spanner formschliissig
aufnehmen - sogar bei noch héheren Haltekréften als bisher.

1.2 KONTAKT

LANG Technik GmbH

Albstrafse 1-6 « 73271 Holzmaden
www.lang-technik.de « info@lang-technik.de
Telefon: +49 7023/ 9585-0 « Fax: +49 7023/ 9585-100

@ HINWEIS: BEI RUCKFRAGEN

Halten Sie bei Riickfragen die auf der Seite der Pragestation befindliche Seriennummer zur genauen
Identifikation Ihres Produkts bereit.
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2 PRAGESTATION-VARIANTEN

Die Makro-Grip® Pragestation gibt es in unterschiedlichen Ausfiihrungen und Varianten. Optionales Zubehor
dient dazu, den Gebrauch mit der Pragestation zu erleichtern. Alle Varianten, Elemente und Zubehdrteile sind im
Folgenden beschrieben.

Z |andey

2.1 MAKRO<GRIP® PRAGESTATION FUR DIE WERKBANK

Abbildung: Pragestation Werkbank

Pneumatisches Fufspedal

Pneumatisch-hydraulischer Druckiibersetzer

Schutzscheibe

Hydraulikmanometer

Biigelgriff fiir die Grobverstellung der Prageldnge

Hydraulikblock aus Stahl inklusive T-Nuten-Fiihrungsstein

Skalierter Werkstiickanschlag fiir ein genaues, mittiges Einlegen des Werkstiicks
Beweglicher Backen (gegeniiberliegend fester Backe)

Druckregelventil

Verstellschraube fiir die Feinverstellung der Prageldnge

(GNONONONONONONONONC)

LIEFERUMFANG:
Prégestation « Pneumatisch-hydraulischer Druckiibersetzer (bis 360 bar) « Pneumatisches Fufspedal « Skalierter
Werkstiickanschlag « Schutzscheiben

Ausfiihrung max. Prigeweite Gewicht
52610 Standard 260 mm 70kg
54110 Verldngert 410 mm 80kg

E— LANG
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2 PRAGESTATION-VARIANTEN

2.2 PRAGEWAGEN MIT MAKRO<GRIP® PRAGESTATION

2.2.1 PRAGEWAGEN OHNE NUTENPLATTE

Kapitel 2

Abbildung: Pragewagen 52611

Grundwagen

Makro«Grip® Pragestation

Arbeits- und Ablageflache

Fufspedal

Schublade zum Verstauen von Werkzeug

Druckregelventil zur Einstellung des Pragedrucks
Schnellkupplungsstecker fiir den Anschluss weiterer Pragegrundkorper

ONONONONONONO)

LIEFERUMFANG:
Grundwagen « Pragestation « Pneumatisch-hydraulischer Druckiibersetzer (bis 360 bar) im Wageninneren «
Skalierter Werkstiickanschlag « Schutzscheibe

Ausfiihrung max. Prigeweite Gewicht

52611 Standard 260 mm 218kg
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2 PRAGESTATION-VARIANTEN

2.2.2 PRAGEWAGEN MIT NUTENPLATTE

Z |andey

Abbildung: Prégewagen 54112 Abbildung: Prigewagen 54122

ZUSATZLICHE FEATURES ZUM PRAGEWAGEN OHNE NUTENPLATTE:

®  Nutenplatte zum Nachriisten eines zweiten oder dritten Pragegrundkorpers.
® Verldngerter Grundkrper fiir eine Pragelange bis 410 mm
®  Makro«Grip® Zusatz-Prdgestation

LIEFERUMFANG:
Grundwagen « Nutenplatte « Pragestation « Pneumatisch-hydraulischer Druckiibersetzer (bis 360 bar) « Skalierter
Werkstiickanschlag  Schutzscheiben

Ausfiihrung max. Prigeweite Gewicht
54112 Verldngert 410 mm 325kg
54122 Verldngert 2x 410 mm 375kg

E— LANG
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2 PRAGESTATION-VARIANTEN

2.3 ZUSATZ-PRAGESTATION ZUR ERWEITERUNG BESTEHENDER PRAGESTATIONEN

Mit Zusatz-Prdgestationen kénnen bestehende Pragestationen erweitert werden. Das Verbindungs- und Be-

festigungsmaterial fiir den Zusammenschluss zweier Pragestationen und zur Montage auf einen Pragewagen ist
im Lieferumfang enthalten.

Kapitel 2

LIEFERUMFANG:
Prégestation « Skalierter Werkstiickanschlag « Schutzscheibe « Hydraulikschlauch-Set « Befestigungsmaterial

Ausfiihrung max. Prageweite Gewicht
52613 Standard 260 mm 42kg
54113 Verldngert 410 mm 47kg

2.4 PRAGEBACKEN

2.4.1 PRAGEBACKEN MIT REGULARER VERZAHNUNG

Makro«Grip Reguldre Verzahnung

Pragebacken Typen @ fiir Materialien bis

5013 Standard 35HRC

5014 High-End 45HRC

E— LANG
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2 PRAGESTATION-VARIANTEN

2.4.2 PRAGEBACKEN FS

Makro«Grip FS Reguldre Verzahnung Pragebacken Typen fiir Materialien bis
0
z
N
501M Standard 35 HRC
50112 High-End 45HRC

Makro«Grip® Pragebacken werden mit montierten Auflageleisten geliefert. Die Einspanntiefe / Auflagehdhe des
Werkstlicks betragt 3 mm.

MakroGrip® Pragebacken sind mit vier Zahnreihen ausgestattet und kénnen nachdem eine Zahnreihe verschlissen
ist, noch dreimal gewendet werden.

@ HINWEIS: NACHARBEIT

Ein Einsenden der Pragebacken zur Nacharbeit ist aufgrund der vierfachen Verzahnung nicht vorgesehen!

2.4.3 PRAGEBACKEN FUR ZYLINDRISCHE WERKSTUCKE

Makro«4Grip m Pragebacken Typen fiir Materialien bis

51m Standard 45 HRC

Makro«4Grip® Pragebacken werden mit montierten Pragebackeneinsétze geliefert.

Die Einspanntiefe | Auflagehdhe des Werkstiicks betrdgt 6,5 mm.

Jeder Pragebackeneinsatz besitzt insgesamt drei Schneiden. Ist eine Schneide abgenutzt, lasst sich der Prageba-
ckeneinsatz noch zweimal wenden.

@ HINWEIS

Fiir eine gleichmafSige Prage- und Spannqualitét ist darauf zu achten, dass immer alle vier
Prdgeeinsatze gewendet / ausgetauscht werden.

E— LANG
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2 PRAGESTATION-VARIANTEN

2.5 ZUBEHOR

2.5.1 MITTENMARKIERUNG

‘ Art.-Nr. | Verwendung

Die Mittenmarkierung erleichtert das exakt
Art, NE 49010 mittige Einlegen der Werkstiickrohlinge nach
dem Pragevorgang im Makro«Grip® 5-Achs-
Spanner. Die Mittenmarkierung wird an der
41010 | bewegliche Aufnahmebacke der Prage-
station montiert. Durch ihren HSS-Bolzen
wird wahrend des Pragevorgangs eine kleine
Markierung oberhalb der Pragekontur in den
Werkstiickrohlingeingebracht.

Kapitel 2

2.5.2 PRAGETIEFEN-MESSVORRICHTUNG

‘ Art.-Nr. | Verwendung

Die Pragetiefenmessvorrichtung ermdglicht
eine komfortable Einstellung des korrekten
50152 Pragedruck durch Ablesen der richtigen
Prégetiefe auf einer Messuhr ohne
zusatzliche Sichtkontrolle.

> WEITERE INFORMATIONEN SIEHE KAPITEL 4.5.1

2.5.3 ZENTRIEREINHEIT

‘ Art.-Nr. ‘ Verwendung

Die Zentriereinheit erleichtert das exakt
mittige Einlegen von Werkstiicken mit einer

20 Breite von bis zu 205 mm.

> WEITERE INFORMATIONEN SIEHE KAPITEL 4.4.2

E— LANG
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2 PRAGESTATION-VARIANTEN

2.5.4 ZENTRIEREINHEIT UND PRAGETIEFEN-MESSVORRICHTUNG

‘ Art.-Nr. | Verwendung

Z |andey

Das Set aus Zentriereinheit und Pragetiefen-
Messvorrichtung ermaglicht eine komfortable
Einstellung des korrekten Pragedrucks und
erleichtert das exakt mittige Einlegen von
Werkstiicken mit einer Breite von bis zu

205 mm.

50150

2.5.5 DISTANZLEISTE

‘ Art.-Nr. | Verwendung

Prdgestation-Distanzstiicke dienen dazu,

den exakten Abstand zwischen zwei Prage-
schraubstocken auf einer Nutenplatte schnell
und prazise einzustellen. Sie werden in die Nut
der Nutenplatte eingesetzt und zwischen die
53020 | beiden Grundkdrper gelegt. Durch die Verwen-
dung von Distanzstiicken unterschiedlicher
Lange lassen sich die gangigen AbstandsmafSe
des Quick+Point® Nullpunktspannsystems
nachbilden: 52 mm, 104 mm, 192 mm und

384 mm.

E— LANG
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2 PRAGESTATION-VARIANTEN

2.5.6 PRUFSTEINE

-

> WEITERE INFORMATIONEN SIEHE KAPITEL 6.2.2

‘ Art.-Nr. | Verwendung

50153

Kapitel 3

Mit Priifsteinen wird der Verschleifs an der
Verzahnung der Pragebacke gemessen.

41020

3 INBETRIEBNAHME

3.1 DIE ERSTEN SCHRITTE

Wenn Sie lhre Pragestation in Betrieb nehmen machten, sind nur wenige Schritte erforderlich, bis Sie mit dem
Vorpragen beginnen kdnnen. Dabei wird zwischen einer Pragestation fiir die Werkbank (stationar) und einer
Prdgestation mit Pragewagen (mobil) unterschieden.

3.1.1 STATIONAR:

1. Verbinden Sie das Hydraulikgehduse und den pneumatisch-hydraulischen Druckiibersetzer mittels Schnellkupp-
lungssystem miteinander. Durch das Schnellkupplungssystem ist ein Entliiften an dieser Stelle nicht notwendig.

2. Verbinden Sie das Fufspedal mit den bereits montierten Pneumatikschlduchen in der Prégestation am Regler
und in der Druckiibersetzung. Um Verwechslungen zu vermeiden, sind die Pneumatikschlauche entsprechend
gekennzeichnet.

3. Montieren Sie die Schutzscheibe an der festen Aufnahmebacke.

4. Montieren Sie bei Bedarf den skalierten Werkstiickanschlag an der festen Aufnahmebacke der Pragestation.

5. Schliefsen Sie die Pragestation an lhre Druckluftleitung an und stellen Sie den Druck am Druckregelventil der
Prégestation auf O bar ein.

3.1.2 MoBIL:

1. Entnehmen Sie das FufSpedal aus dem Wageninneren. Der L-Winkel, an welchem die Baugruppe des Fufs-
pedals befestigt wird, ist standardmafSig auf der rechten Fufsposition vormontiert. Bei der Inbetriebnahme des
Préagewagens muss die Baugruppe des Fufspedals in den L-Winkel eingehdngt werden.

Sollten Sie eine Bedienung mit dem linken Fufs bevorzugen, muss zunachst einmal der L-Winkel von der rech-
ten Position abmontiert und an der linken Position angebracht werden.

2. Verbinden Sie das Hydraulikgehduse und den Hydraulikverteiler (3-Fach) mittels Schnellkupplungssystem mit-
einander. Durch das Schnellkupplungssystem ist ein Entliiften an dieser Stelle nicht notwendig.

3. Schliefsen Sie die Pragestation an Ihre Druckluftleitung an und stellen Sie den Druck am Druckregelventil der
Prégestation auf O bar ein.

E— LANG
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3 INBETRIEBNAHME

3.2 PRAGEBACKEN MONTIEREN

lhre Prégebacken sind bei Auslieferung nicht montiert. Mdchten Sie die Pragebacken mit Auflageleisten anbrin-

gen, gehen Sie wie folgt vor.

1. Positionieren Sie die Pragebacken iiber die Passbuchsen und schrauben Sie diese an den beiden Aufnahmeba-
cken fest. Die dazugehdrigen Auflageleisten sind bereits an den Prégebacken lose vormontiert.

. Driicken Sie die Auflageleisten herunter, so dass sie biindig auf der Fiihrung des Pragegrundkrpers aufliegen
und ziehen Sie deren Schrauben fest. Sollten diese nicht biindig aufliegen, hat dies zur Folge, dass das Werk-
stiick schrag geprégt und anschliefSend schrég im 5-Achs-Spanner eingespannt wird.

@ HINWEIS

Die Pragestation wird mittels Druckluft mit max. 6 bar betrieben. Die ausgelieferte Pragestation ist
bereits entliiftet und funktionsbereit.

N

¢ pudey

@ WARNHINWEIS

Tragen Sie wahrend der Arbeit mit der Pragestation zu lhrer Sicherheit eine
Schutzbrille und halten Sie sich hinter der Schutzscheibe auf. Stellen Sie den Druck
nach jeder Prageserie auf 0 bar, um eine sichere Pragestation zu hinterlassen.

4 PRAGEVORGANG

41 VORPRAGEN

Durch Betétigen des Fufspedals wird der Priagevorgang gestartet. Die Pragekraft kann {iber den Eingangsdruck
mit dem Druckregler stufenlos bis 360 bar eingestellt werden. Der Pragedruck kann am Hydraulikmanometer ab-
gelesen werden. Bevor der Pragevorgang beendet wird, muss sich im System ein stationdrer Druck einstellen.

4.2 \JORAUSSETZUNGEN AN MATERIALEIGENSCHAFTEN

Mit der Pragestation lasst sich eine Vielzahl an Materialien vorpragen. Im Normalfall ist keine Vorarbeit am Werk-
stiick notig. Beachten Sie stets die Parallelitdt, den Radius des Werkstiicks, die Materialeigenschaften, und deren
Hartegrad.

4.2.1 PARALLELITAT

Die Parallelitdt des zu pragenden Werkstiicks darf eine Abweichung zwischen 0,5 mm bis 1,0 mm auf die Prage-
ldnge von 125 mm nicht iiberschreiten. Andernfalls muss das Werkstiick auf eine ausreichende Parallelitat vor-
bearbeitet werden.

E— LANG
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4 PRAGEVORGANG

4.2.2 RADIUS

Der maximal erlaubte Radius an der Prageflache betragt 2,0 mm. Nur so ist eine sichere Einbringung der Pragekontur
an der senkrechten Flache gewahrleistet. Hat Ihr Werkstiick einen gréfseren Radius als den hier angegebenen, wird
die Pragung nicht korrekt eingebracht. Auf Anfrage kann LANG Technik die Auflageleiste der Pragebacke sowie die
Spannstufe des Makro«Grip® 5-Achs-Spanners modifizieren, damit sich ein Werkstiickrohling mit einem Radius >

2 mm vorpragen und spannen lasst. Fragen Sie hierzu bitte Ihren Ansprechpartner bei LANG Technik.

Kapitel 4

Abbildung 3: Eingespannter Werkstiickrohling mit Radius

4.2.3 MATERIALEIGENSCHAFTEN

Es kénnen alle nichtsproden Materialien gepragt werden. Ausgeschlossen sind bspw. Graphit, Verbundfaser-
werkstoffe wie Carbon, sowie teilweise Guss. Hohle und diinnwandige Werkstiicke eignen sich nur bedingt zum
Vorpragen. Bitte fiihren Sie vorab eine Probepragung durch.

4.2.4 HARTEGRAD DER MATERIALIEN

Fiir das Vorprdgen sind insbesondere die Zugfestigkeit und die Zahigkeit des Werkstoffs entscheidend.
Um fiir unterschiedliche pragfahige Werkstoffe einen optimalen Wirkungsgrad zu gewahrleisten, stehen vier ver-
schiedene Varianten von Pragebacken zur Verfiigung siehe Kapitel 2.4

- Die Auswahl der geeigneten Pragebacken erfolgt abhéngig von der Zugfestigkeit und Zahigkeit des jeweiligen
Werkstoffs.

4.2.5 WIRKUNGSBEREICHE DER UNTERSCHIEDLICHEN PRAGEBACKEN

|e dunkler der Balken, desto hoher der Wirkungshereich der jeweiligen Pragebacken.

regulare Verzahnung - Standard (Art. 50113 | 41111)

regulare Werzahnung - High-End {Art, 50114 [ 51112)

Vollverzahnung - Standard (Art. 50711)

WVollverzahinung - High-End (Art. 50112)

500 7100 900 1100 1300 1500
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4 PRAGEVORGANG

4.3 WERKSTUCKMASSE EINSTELLEN

@ WARNHINWEIS: QUETSCHGEFAHR

Wahrend dem manuellen Einstellen und Positionieren der Pragestation nach Werkstiicklange besteht
Quetschgefahr fiir die Finger.
Maf3nahmen: Gehen Sie bei der Wiedereinbringung der Rastbolzen mit Sorgfalt vor. Greifen Sie nicht
zwischen das Backenpaar.

FUR DIE GROBVERSTELLUNG

Der Prégeschraubstock hat in allen Varianten eine stufenweise Prageweitenverstellung. Die Teilung betragt

25 mm. Ziehen Sie den Biigelgriff und bringen Sie das Gehause in die gewiinschte Position. Setzen Sie den Biigel-
griff wieder ein. Stellen Sie sicher, dass dieser bis zum Anschlag arretiert ist, um eine ungewollte Verstellung zu
verhindern.

1 [aydey

FUR DIE FEINVERSTELLUNG
Die Feinjustierung der beweglichen Aufnahmebacke erfolgt {iber die Gewindespindel. Stellen Sie die Gewindespindel
so ein, dass sich zwischen Werkstiick und Pragezahnspitze ein Luftspalt von 0,5 - 1,0 mm befindet.

Abbildung 4: Abstand zwischen Prageverzahnung und Werkstiick

4.4 \WERKSTUCK POSITIONIEREN

Positionieren Sie den Werkstiickrohling mittig zwischen den Pragebacken. Nutzen Sie dazu die Skalierung auf der
Oberseite der Pragebacken als erste grobe, visuelle Hilfe. Die exakte mittige Lage des Werkstiicks kann durch den
Werkstiickanschlag (4.4.1) oder die Zentriereinheit (4.4.2) eingestellt werden.

4.4.1 POSITIONIERUNG MIT DEM WERKSTUCKANSCHLAG

Um die Genauigkeit bei der Positionierung des Werkstiicks zu erhdhen, konnen Sie den an der festen Aufnahme-
backe montierten Werkstiickanschlag nutzen. Dieser sorgt fiir die auf Dauer gleichbleibende Positionierung des
Werkstiicks. Mit dem grofsen Klemmhebel stellen sie die Hohe und die Ausrichtung in Léngsrichtung ein. Mit
dem kleinen Klemmhebel stellen Sie die Ausrichtung des seitlichen Anschlags mit der Skalierung ein. Das mittige
Einlegen des Werkstiicks wird gewahrleistet, indem die halbe Werkstiickbreite am Werkstiickanschlag eingestellt
wird (z.B. der Wert 50 bei einer Werkstiickbreite von 100 mm).

E— LANG

=9 TECHNIK



4 PRAGEVORGANG

4.4.2 POSITIONIERUNG MIT DER ZENTRIEREINHEIT

Legen Sie das Werkstiick auf die Auflageleisten und Positionieren Sie das
Werkstiick grob mittels Skalierung mittig zwischen den Pragebacken.
Drehen Sie den Kreuzgriff bis zum Anschlag. Somit ist das Werkstiick mittig
positioniert.

Die Zentriereinheit ist als Zubehorteil separat erhaltlich und unter der
Art.-Nr. 50151 bestellbar.

Zudem gibt es diese auch im Set mit der Pragetiefen-Messvorrichtung
unter der Art.-Nr. 50150.

Kapitel 4

4.5 PRAGEDRUCK EINSTELLEN UND PRUFEN

@ WARNHINWEIS: SCHNITTGEFAHR

Wahrend der Arbeit mit dem Werkstiickrohling besteht die Gefahr,
sich an scharfen Kanten zu verletzen.
Mafsnahmen:
Tragen Sie Schutzhandschuhe wahrend des Umgangs mit scharfkantigen Teilen.

@ WARNHINWEIS: VERLETZUNGSGEFAHR DURCH UNSACHGEMASS EINGELEGTE TEILE

Zu pragende Teile miissen korrekt auf den Auflageleisten der Pragebacken aufliegen.
Bei unsachgemafsem Positionieren konnen sich die Teile wahrend der Pragung bewegen

und Sie verletzen.
\ Maf3nahmen:
Driicken Sie das zu pragende Teil an den Hilfsanschlag und stellen Sie sicher, dass das

Werkstiick gerade auf den Auflageleisten der Pragebacken aufliegt. Tragen Sie zu Ihrer Sicherheit
eine Schutzbrille.

Wichtiger Hinweis: Beachten Sie bitte vor Beginn, die Sicherheitshinweise in Kapitel 7.3.5

V/ORGANG: PRAGEDRUCK MIT PRAGEBACKEN ANGHAND DER SICHTMARKIERUNG EINSTELLEN UND PRUFEN

Pragedruck einstellen:

1. Zentrieren Sie das Test-Werkstiick zwischen die Pragebacken (mittels Grob- und Feinverstellung, Kapitel 4.3).
2. Der Pragedruck wird durch das Druckregelventil eingestellt. Beginnen Sie mit einem geringen Pragedruck.

3. Prdgen Sie das Test-Werkstiick. Halten Sie sich dabei hinter der Schutzscheibe auf.

4, Priifen Sie anschliefsend den Pragedruck wie nachfolgend beschrieben.

5. Haben Sie den korrekten Pragedruck gefunden, konnen Sie das Stellrad hereindriicken und damit sichern.

E— LANG
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4 PRAGEVORGANG

Pragekontur priifen:
Sichtpriifung mithilfe des Tiefenanschlagabdrucks im Werkstiick (siehe Kapitel 4.6)

Auf dem Test-Werkstiick befindet sich eine deutliche Pragekontur, bei welcher ein geringer Flachenabdruck des
Tiefenanschlags unter und Giber den Pragezahnabdriicken sichtbar wird. So ist der Préagedruck korrekt eingestellt.
Siehe dazu Kontur-Abbilder bei Kapitel 4.61und 4.6.2.

4.5.1 PRAGEDRUCK MIT DER PRAGETIEFEN-MESSVORRICHTUNG EINSTELLEN

Die Prégetiefen-Messvorrichtung ist als Zubehorteil separat erhdltlich und unter der Art.-Nr. 50152 bestellbar.
Zudem gibt es diese auch im Set mit der Zentriereinheit unter der Art.-Nr. 50150.

~

Zugfestigkeit Rm Prigetiefe =1

z

bis 550 N/mm® ca.03mm =
550 N/mm? - 1000 N/mm?® ca.0,2mm
1000 N/mm® - 1400 Njmm® @.01mm

1. Legen Sie das zu pragende Werkstiick auf die Auflageleisten der beiden Pragebacken.

2. Verringern Sie nun den Abstand der beiden Pragebacken {iber die Feinverstellung (siehe Kapitel 4.3) so, dass
die Pragezahne direkt am Werkstiick anliegen.

3. Platzieren Sie den Messtaster der Messuhr direkt am Werkstiick. Stellen Sie die Messuhr auf Null.
4. Wahrend des Pragevorgangs, wird die Pragetiefe auf der Messuhr dargestellt.

Verwenden Sie nach dem Einstellen der bengtigten Pragetiefe, die Abhebevorrichtung an der Messuhr um den
Messuhrenfufs abzuheben oder wieder an das nachste Werkstiick anzulegen.
Hinweis: Erhalten Sie den Pragedruck aufrecht, bis Sie den Messwert abgelesen haben.

PRUFUNG DER PRAGEKONTUR MIT DEM 5-ACHS-SPANNER:

Priifen Sie die Pragekontur durch Einspannen des Werkstiicks im 5-Achs-Spanner. Die Halteverzahnung des
5-Achs-Spanners muss problemlos in die Pragekontur des Werkstiicks greifen. Greifen die Konturen nicht ineinan-
der, kann das an einem Héhenunterschied der Auflageleisten (siehe Kapitel ,3.2 Pragebacken montieren® oder an
einer zu starken Abnutzung der Pragebacken liegen (siehe Kapitel ,,6.2.1 Verschleifs der Pragebacken®).

@ WARNHINWEIS: VERSCHLEISS MINIMIEREN

Um die Reibung, und damit den Verschleifs, an den Pragebacken zu minimieren, bestreichen Sie die Pragebacken
mit einer diinnen Schicht Fliefspressdl (bei High-End-Prégebacken im Lieferumfang).

E— LANG
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" 4 PRAGEVORGANG

4,6 PRAGEKONTURABBILDER BEI KORREKTER PRAGUNG

4.6.1 KORREKTE PRAGUNG MIT MAKRO<GRIP PRAGEBACKEN - REGULARE VERZAHUNG

«  Prageabdruck bis Zugfestigkeit 1100 N/mm>

Pragekontur
Die Pragekontur mit abwechselnden Pragezahnabdriicken und Tiefenanschlagen ist deutlich sichtbar. Die Tiefe der
Tiefenanschldge sollte hierbei etwa 0,05 mm betragen. Die Tiefe der Prdgezahnabdriicke betragt etwa 0,20 mm

«  Prageabdruck ab Zugfestigkeit 1100 N/mm;

Kapitel 4

Pragekontur
Bei Material mit einer Zugfestigkeit ab 1100 N/mm; sollte der Tiefenanschlag nicht sichtbar sein. Die Tiefe der
Prdgezahnabdriicke betrdgt etwa 0,10 mm.

@ WARNHINWEIS: MATERIALHARTE

Die Wahl der Pragebacken (Standard bzw. High-End) hangt von der Materialharte ab. Fiir Werkstoffe
bis 35 HRC sind Standard-Pragebacken zu verwenden. Fiir Werkstoffe zwischen 35 und 45 HRC sind
High-End Pragebacken zu verwenden.

4.6.2 KORREKTE PRAGUNG MIT MAKRO*GRIP FS PRAGEBACKEN - VVOLLVERZAHUNG

Die Prigekontur mit den Prigezahnabdriicken ist deutlich sichtbar. Bei Materialien bis ca. 550 N/mm? Zugfes-
tigkeit darf der Abdruck des Tiefenanschlags tiber und unter der Pragekontur am Material sichtbar sein (siehe
Abbildung 5). Die Tiefe der Prigekontur betrigt dann etwa 0,3 mm. Fiir Materialien ab 550 N/mm? empfehlen wir
fiir die Einstellung der korrekten Prégetiefe unsere Pragetiefen-Messvorrichtung Art.-Nr. 50152

Pragekontur Abdruck Tiefenanschlag
Abbildung 5: Prageabdruck bei einer Zugfestigkeit bis 550 Njmm?

Ab einer Zugfestigkeit von 550 N/ mm definiert die Werkstiickbreite, ob der Tiefenanschlag sichtbar ist. Bei
schmalen Werkstiicken bis ca. 77 mm ist der Abdruck des Tiefenanschlags weiterhin sichtbar.

Pragekontur
Abbildung 6: Prégeabdruck bei einer Materialhdrte von 35 bis 45 HRC.

4-3 LANG



4 PRAGEVORGANG

Bei breiten Werkstiicken von etwa 125 mm und einer Zugfestigkeit ab 550 N/mm? darf der Abdruck des Tiefenan-
schlags nicht sichtbar sein. Die Tiefe der Pragezahnabdriicke sollte bei Materialien bis zu einer Zugfestigkeit 1000
N/mm? etwa 0,2 mm betragen und zwischen 1000 N/mm? und 1400 N/mm? 0, mm. Auch hier empfehlen wir fiir
das Einstellen der korrekten Prégetiefe unsere Pragetiefen-Messvorrichtung.

5 DOPPELPRAGEN

Der Pragewagen mit MakroGrip® Doppel-Pragestation ist ausgelegt, um tiberlange Werkstiicke zu pragen und
diese in zwei 5-Achs-Spannern im Nullpunktspannsystem auf dem Maschinentisch zu spannen. Der Pragewa-
gen mit Makro«Grip® Doppelpragestation ist unter der Artikelnummer 54122 erhdltlich. \Wenn Sie eine einzelne
Makro«Grip® Pragestation besitzen, ldsst sich diese durch eine Zusatzpragestation zu einer Doppelpragestation
erweitern. Die Artikelnummer der Zusatz-Pragestationen sind 52613 und 54113 - siehe Punkt 2.3). Auch der Zu-
sammenschluss von drei Pragegrundkdrpern ist moglich.

5.1 ANSCHLUSS EINER ZWEITEN PRAGESTATION

1

Die Zusatzprdgestation muss nach Positionierung und Befestigung
mit der Schnellkupplung des Hydraulikschlauchs angeschlossen
werden. Ein Hydraulikschlauch inkl. der Schnellkupplung ist im
Lieferumfang enthalten.

Abbildung 7: Hydraulikanschliisse am Pragewagen

5.2 EINSTELLEN DES RICHTIGEN ABSTANDES AUF EINER NUTENPLATTE

Der Abstand zweier Pragegrundkérper auf der Nutenplatte kann
individuell eingestellt werden - entweder (iber deren Nuten oder
Absteckbohrungen im 25 mm Raster. Auf der Nutenplatte befinden
sich Hilfsmarkierungen (192, 104 und 52), die eine erste optische Hil-
fe fiir die Grobeinstellung bieten. Uber separat erhaltliche Distanz-
stiicke (Art.-Nr. 53020) kann der Abstand der beiden Pragegrund-
korper exakt so eingestellt werden, dass dieser mit dem Abstand
von zwei Makro«Grip® 5-Achs-Spannern im Nullpunktspannsystem
tibereinstimmt.

4-3 LANG
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6 INSTANDHALTUNG UND FEHLERBEHEBUNG

Um die Langlebigkeit Ihrer Pragestation zu unterstiitzen, priifen und reinigen Sie alle Laufflachen, Nuten, Absteck-
bohrungen und Schlduche bei Verunreinigung. Reinigen Sie die Nuten und Absteckbohrungen mit einem Fettlose-
mittel und schmieren Sie diese anschliefend mit FliefSpressél. Zudem priifen Sie alle Teile mittels Sichtpriifung,
besonders die Hydraulik- und Pneumatikschlduche auf Dichtheit, sowie die Unversehrtheit der Verschraubungen
und des Manometers.

@ HINWEIS: REPARATURBEDARF IHRER PRAGESTATION

Ihre Pragestation muss stets in einem einwandfreien, gewarteten Zustand sein. Méngel an lhrer Pragestation miissen
umgehend beseitigt werden. Nutzen Sie die Pragestation nur im unversehrten Zustand. Wenden Sie sich bei Fragen zu
Reparaturen an LANG Technik.

@ WARNHINWEIS: VERLETZUNGSGEFAHR WAHREND DES AUSTAUSCHES VON BAUTEILEN

Unsachgeméf3es Vorgehen beim Austausch von Bauteilen kann zu Verletzungen fiihren.

Mafsnahmen:
Wartungsarbeiten, wie der Austausch von Bauteilen, diirfen nur von geschultem Fachpersonal
durchgefiihrt werden.
Hinweis Entliiften: Nach diesem Vorgang muss die Prigestation entliiftet werden. Gehen Sie

dabei wie im Kapitel ,,6.1.1 Entliiften des Hydrauliksystems* beschrieben vor

Kapitel 6

61 GRUNDE FUR FEHLFUNKTIONEN

Problembeschreibung Problembehebung

Pragedruck baut sich sehr langsam, gar nicht oder | Ein Entliiften des Hydraulikgehduses oder des
nicht bis zum Maximum auf Hydraulikschlauches ist nétig (siehe Kapitel 6.1.1)

Bewegliche Aufnahme- und Pragebacke fahrt sehr

. X Besteht das Problem weiterhin miissen die
langsam in Ausgangsstellung zuriick

Dichtungen am Hydraulikgeh&use ausgetauscht
Roter Indikatorbolzen am Druckiibersetzer lést aus = Werden (siehe 6.1.2).

und wird sichtbar Fahrt der rote Indikatorbolzen aus miissen die
Dichtungen am Druckiibersetzer gewechslet werden
(siehe 6.3.3)

Sichtbarer Olverlust am Hydraulikgehause Dichtungen im Hydraulikgehduse miissen ersetzt

werden (siehe Kapitel 6.1.2)

Ol tritt aus den Dichtstellen des Druckiibersetzers | Die Dichtungen des Druckiibersetzers miissen

aus. Dieser Problemfall sollte durch rechtzeitiges ausgetauscht werden. Diese sind im Set bei LANG
Wechseln der Dichtungen vermieden werden. Technik erhéltlich
Als groben Richtwert, welcher jedoch von der (siehe Kapitel 6.3.3)

Prdgehaufigkeit und den Temperaturverhéltnissen
abhéngt, empfehlen wir alle 7 Jahre die Dichtungen
auszuwechseln.

Ol verschwindet ohne sichtbare undichte Stelle. Die Kolbenstange und Dichtungssatz des
Druckiibersetzers miissen ausgetauscht werden.
Diese sind im Set bei LANG Technik erhéltlich
(siehe Kapitel 6.3.4)

E— LANG
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6 INSTANDHALTUNG UND FEHLERBEHEBUNG

6.1.1 ENTLUFTEN DES HYDRAULIKSYSTEMS

Bendtigtes Werkzeug: Innensechskant, Gabelschliissel
1. Stellen Sie den Druck am Druckregelventil auf O bar ein.
2. Schrauben Sie die Verschlusskappe (Pos. O Abbildung 8) am Olbehélter des Druckiibersetzers ab.

3. Ersetzen Sie diese Verschlusskappe durch die im Lieferumfang enthaltene L-Steckverbindung mittels
Gabelschliissel

Losen Sie den Pneumatikschlauch aus dem Schnellentliiftungsventil am Fufs des Druckiibersetzers.
Fiihren Sie den Pneumatikschlauch in die L-Steckverbindung ein.

Drehen Sie den Druck am Druckregelventil langsam bis auf 0,2 bar auf.

Betdtigen Sie das Fufspedal und halten Sie das FufSpedal.

Losen Sie die Entliiftungsschraube auf der Riickseite des Hydraulikgehduses langsam mit einem Innen-
sechskantschliissel ca. 4 Umdrehungen, bis Ol blasenfei austritt. (Position & Abbildung 9)

9. Schliefsen Sie die Entliiftungsschraube wieder und halten Sie dabei das Pedal betitigt.
10. Losen Sie das Fufspedal.

M. Setzen Sie den Druck am Druckregelventil auf O bar zurlick.

12. Entfernen Sie den Pneumatikschlauch aus der L-Steckverbindung am Druckiibersetzer.

NP wn e

13. Fiihren Sie den Pneumatikschlauch wieder in das Schnellliiftungsventil am Fufs des Druckiibersetzers ein.
14. Schrauben Sie die L-Steckverbindung heraus.
15. Ersetzen Sie die L-Steckverbindung durch die Verschlusskappe.

9 [oydey|

Abbildung 8: Pneumatisch-hydraulischer Druckiibersetzer Abbildung 9: Hydraulikgeh&use

Hinweis Doppelpragestation: @ Das Entliiften der Hydrauliksystems an der Doppel-Préagestation
erfolgt simultan.

E— LANG
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6 INSTANDHALTUNG UND FEHLERBEHEBUNG

6.1.2 AUSTAUSCH DER DICHTUNGEN UND FEDERN AM HYDRAULIKGEHAUSE

Benotigtes Material: Innensechskant, neuer Nutring, neuer Gehdusedichtring, Riickstellfedern

1. Zu lhrer Sicherheit: Trennen Sie die Hauptluftversorgung.

Stellen Sie die Pragestation durch Drehen des blauen Druckregelventils drucklos.

Losen und entfernen Sie den Hydraulikschlauch auf der Riickseite des Hydraulikgehéuses (Pos. (O Abbildung 9).

Losen Sie die Befestigungsschraube zwischen der beweglichen Aufnahmebacke und der Réndelschraube mit
einem Innensechskantschliissel. Achten Sie darauf, dass die Distanzhiilse, die auf der Befestigungsschraube
sitzt, nicht verloren geht.

FwoN

5. Losen Sie die Schraube im Inneren der Randelschraube mit einem Innensechskantschliissel (Abbildung 10).

6. Losen und entfernen Sie die Schrauben am Gehdusedeckel (Abbildung 11).

7. Entfernen Sie die Anschlagsschraube in der Fithrung des Grundkorpers

8. Ziehen Sie das Hydraulikgehduse aus der Fiihrung des Grundkdrpers.

9. Heben Sie den Hydraulikdeckel ab.

10. Ziehen Sie den Kolben heraus, indem Sie von hinten leicht klopfen (z.B. mit Hilfe eines Schonhammer).

1. Tauschen Sie den blauen Nutdichtring, sowie den schwarzen Gehdusedichtring aus. Achten Sie darauf, dass
die Ringe gleichmafsig aufliegen (Abbildung 12).

12. Wir empfehlen in diesem Zusammenhang die Riickstellfedern auch auszutauschen, da diese
mit den Jahren ermiiden.

13. Setzen Sie den Deckel wieder auf das Gehduse. Beim Zusammensetzen miissen die vier Federn wieder
problemlos in die Aussparungen am Kolben rutschen. Die Passschraube hilft hnen, die exakte Position bei der
Befestigung des Deckels zu finden. Diese muss zuerst fest angezogen werden.

Kapitel 6

14. Drehen Sie die restlichen Schrauben des Gehdusedeckels ein. Ziehen Sie die Schrauben tiber Kreuz mit 70 Nm an.
15. Schieben Sie das Hydraulikgehduse wieder in die Fiihrung des Grundkdrpers.
16. Befestigen Sie die Rindelschraube handfest am Kolben.

17. Befestigen Sie die bewegliche Aufnahmebacke wieder an der Randelschraube (handfest). Vergessen Sie dabei
die Distanzhiilse nicht!

18. Befestigen Sie den Hydraulikschlauch wieder am Gehause (Pos. O Abbildung 9).

Abbildung 10 Abbildung 11 Abbildung 12

Hinweis Entliiften: @ Nach einem Tausch der Dichtungen, bzw. Riickstellfedern (oder auch der
Demontage des Hydraulikmanometers) muss die Prageeinheit entliiftet
werden. Gehen Sie wie im Kapitel ,,6.1.1 Entliiften des Hydrauliksystems*
beschrieben vor.

E— LANG
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6 INSTANDHALTUNG UND FEHLERBEHEBUNG

6.2 PRAGEBACKEN

Prégebacken gibt es in zwei Ausfiihrungen: Standard und High-End.
= Die Standard-Pragebacken eignen sich fiir Materialien bis 35 HRC
= Die High-End-Pragebacken eignen sich fiir Materialien bis 45 HRC

Bei harten Materialien empfehlen wir, die Prageverzahnung mit Fliefspressol (bei High-End Pragebacken im
Lieferumfang enthalten) zu benetzen. So wird der Reibungswiderstand verringert und die Lebensdauer der
Prdgebacken erhoht.

6.2.1 VERSCHLEISS DER PRAGEBACKEN

Die Verzahnung der Pragebacken unterliegt einem gewissen Verschleifs. Aufgrund der Tatsache, dass mit unter-
schiedlichem Pragedruck unterschiedliche Werkstoffe und -hérten vorgepragt werden, lasst sich die Standzeit der
Prageverzahnung nicht pauschal definieren. Der Verschleifs zeigt sich daran, dass die Verzahnung abstumpft (siehe
Kapitel 6.2.2). Ist eine Zahnreihe verschlissen, kann die Pragebacke gewendet werden, denn sie hat insgesamt vier
Zahnreihen.

6.2.2 PRUFSTEINE

Um gleichbleibende Haltekréfte bei der spateren Werkstiickspannung im 5-Achs-Spanner zu gewahrleisten,
priifen Sie regelmafSig den Verschleifs der Prageverzahnung mit den Priifsteinen.

Vorgang: Verschleifs der Prageverzahnung priifen:

Platzieren Sie die beiden Priifsteine mit den Nuten an den dufSeren Enden der Pragebacken und klemmen Sie diese
leicht fest. Achten Sie darauf, dass die Pragezdhne in die Nuten der Priifsteine greifen. Passt der Messstein (ohne
Nut) zwischen die Pragezahne, sollten die Backen gewendet werden, um eine frische Zahnreihe einzusetzen.

9 [oydey|

Hinweis Nacharbeit: @ Makro«Grip® Pragebacken werden aufgrund ihrer Vierfach-Verzahnung
und der hohen Lebensdauer nicht mehr nachgearbeitet!

E— LANG
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6 INSTANDHALTUNG UND FEHLERBEHEBUNG

6.3 PNEUMATISCH-HYDRAULISCHER DRUCKUBERSETZER

6.3.1 OLSTAND UND KONTROLLE

Der Olstand muss kontinuierlich iiberwacht werden. Priifen Sie das Ol auf folgende Kriterien:
= Der Olstand ist zwischen der ,min“- und ,max“-Anzeige.

» Das Ol ist nicht verfarbt.
Trifft eines der Kriterien nicht zu, miissen Sie einen Olwechsel vornehmen.

Hinweis Hydraulikol: @ Achten Sie darauf, dass sich immer ausreichend Hydraulikol im Druckiiber-
setzer befindet! Der Olstand muss sich zwischen der min.- und der
max.-Anzeige befinden. LANG Technik verwendet ein HLP 32 Hydraulikl.

6.3.2 OLWECHSEL

Der Druckiibersetzer ist mit HLP 32 Hydrauliksl befiillt. Die benétigte Menge betrégt ca. 0,5 und 0,8 Liter. Einen Ol-
wechsel empfehlen wir alle 12-18 Monate. Dieser Richtwert gilt bei einer Nutzung von ca. 200 Pragungen pro Tag.

Bendtigtes Material: Ol (min.0,5 - 0,8 1), Auffangbehiltnis (z. B. Messbecher), Innensechskant, Gabelschliissel
Wir empfehlen im Falle eines mobilen Pragewagens, die Befestigungsschrauben im inneren zu 1sen und nehmen
Sie den Druckiibersetzer aus dem Wagen.

1. Stellen Sie den Druck am blauen Druckregelventil auf 0 bar ein.
2. Zulhrer Sicherheit: Trennen Sie die Hauptluftversorgung.
© 3. Entfernen Sie die schwarze Verschlusskappe am Olbehélter des Druckiibersetzers.
g 4. Ersetzen Sie diese Verschlusskappe durch die mitgelieferte L-Steckverbindung.
5’ 5. Ldsen Sie den Pneumatikschlauch aus dem Schnellentliiftungsventil am Fufs des Druckiibersetzers.
6. Fiihren Sie den Pneumatikschlauch in die L-Steckverbindung ein.
7. Verbinden Sie die Hauptluftversorgung.
8. Drehen Sie den Druck am Druckregelventil langsam auf 0,2 bar auf.
9. Losen Sie den Hydraulikschlauch auf der Riickseite des Hydraulikgehéuses
10. Legen Sie das lose Ende des Schlauches in ein Auffangbehdltnis (z. B. Messbecher).
1. Betétigen Sie das Fufdpedal dauerhaft und warten Sie, bis kein Ol mehr aus dem Hydraulikschlauch austritt.
12. Losen Sie das Fufspedal.

—
w

. Setzen Sie den Druck am Druckregelventil auf 0 bar.
. Verbinden Sie den Hydraulikschlauch wieder mit dem Hydraulikgehduse
. Flillen Sie neues Hydraulikdl bis zur ,max.-Markierung” in das Schauglas am Drlickiibersetzer ein.
. Drehen Sie den Druck am Druckregelventil langsam bis auf 0,2 bar auf.
Ldsen Sie die Entliiftungsschraube. (ca. 4 Umdrehungen)
. Betétigen Sie das Fufspedal dauerhaft und warten Sie bis das Hydraulikél, blasenfrei austritt.
. Schliefsen Sie die Entliiftungsschraube.
. Losen Sie das Fufspedal.
. Setzen Sie den Druck am Druckregelventil auf 0 bar zuriick.
. Entfernen Sie den Pneumatikschlauch aus der L-Steckverbindung.
. Fiihren Sie den Pneumatikschlauch wieder in das Schnellliiftungsventil ein.
. Schrauben Sie die L-Steckverbindung heraus.

. Ersetzen Sie die L-Steckverbindung durch die schwarze Verschlusskappe. Eventuell muss erneut
Hydraulikdl nachgefiillt werden. Der Olstand sollte zwischen der min.- und max.-Markierung stehen.

i R W N = 0 Voo NV N

Hinweis Probepragung: @ Bevor Sie die Pragestation wieder verwenden, empfehlen wir Ihnen,
eine Probeprdgung vorzunehmen.

E— LANG

=9 TECHNIK



6 INSTANDHALTUNG UND FEHLERBEHEBUNG

6.3.3 AUSTAUSCH DER DICHTUNG AM DRUCKUBERSETZER

Bendtigtes Material: Dichtungsset (Art.-Nr. 41250-20), Hydraulikal (0,5 - 0,8 1), Auffangbehaltnis (z. B. Mess-
becher), Schraubendreher, Tuch und O, Fett zum Einfetten, Trichter, Fettlésemittel. Zudem empfehlen wir eine
Hilfsperson!

1. Entfernen Sie die Verschlusskappe am Deckel des Olbehélters.
2. Entfernen Sie das restliche Ol aus dem Olbehilter, indem Sie es in ein Auffangbehltnis flief3en lassen.
3. Beginnen Sie, die Schrauben am Deckel des Zylinders zu losen.

@ HINWEIS: VERLETZUNGSGEFAHR

Der Deckel des Zylinders steht aufgrund von Federn unter Druck:
Mafsnahmen:
Entfernen Sie Schraube fiir Schraube bis nur noch zwei Schrauben tibrig sind. Lassen Sie sich helfen, den Deckel
nach unten zu driicken, wahrend Sie die letzten beiden Schrauben l6sen.

Ldsen Sie den Druck auf den Deckel des Zylinders langsam.

Entfernen Sie den Deckel.

Entfernen Sie die grofse Feder im Inneren des Zylinders.

Entfernen Sie den Kolben.

Reinigen Sie den Kolben sorgfaltig mit einem Fettlosemittel.

Entfernen Sie das restliche Ol aus dem Zylinder, indem Sie es in ein Auffangbehéltnis fliefen lassen.

10. Entfernen Sie den X-Ring mit einem Schraubendreher oder Ahnlichem.
Achten Sie darauf, den Kolben nicht zu beschddigen!

1. Fetten Sie die Nut der Kolbenplatte fiir den neuen X-Ring.

12. Ziehen Sie den neuen X-Ring handisch {iber die Platte und platzieren Sie ihn sorgfiltig in die Nut.
Kontrollieren Sie den eingesetzten X-Ring auf Beschadigungen durch den Einsetzvorgang. Nur ein intakter
X-Ring stellt die Dichtheit sicher!

13. Bestreichen Sie die Innenseiten des Zylinders mit Ol. Benutzen Sie hierfiir ein 6liges Tuch. Stellen Sie sicher,
dass keine Partikel im Zylinder verbleiben.

14. Platzieren Sie den Kolben in den Zylinder und driicken Sie ihn herunter.

15. Platzieren Sie die grofse Feder in den Zylinder in die dafiir vorgesehene Nut.

16. Platzieren Sie den Deckel des Zylinders auf den Zylinder und driicken Sie ihn herunter.
17. Befestigen Sie den Deckel mit den Schrauben. Lassen Sie sich dabei helfen.

18. Fiillen Sie das Ol aus dem Auffangbehéltnis in den Olbehalter mit Hilfe eines Trichters.

19. Ist der Olstand danach unter der Mindestgrenze ,min® fiillen Sie neues Hydrauliksl ein (HLP 32), bis der Stand
zwischen ,min“ und ,max" liegt.

20. Verschliefen Sie den Olbehlter mit der Verschlusskappe am Deckel des Olbehélters.

© 0N @ s
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Hinweis Entliiften: Nach diesem Vorgang muss die Priageeinheit entliiftet werden. Gehen Sie
dabei wie im Kapitel ,,6.1.1 Entliiften des Hydrauliksystems* beschrieben vor.
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6 INSTANDHALTUNG UND FEHLERBEHEBUNG

6.3.4 AUSTAUSCH DER KOLBENSTANGE UND DES DICHTUNGSSATZ AM DRUCKUBERSETZER

Problembeschreibung:

Das Hydraulikdl verschwindet ohne sichtbare undichte Stelle.
Problembehebung:

Die Kolbenstange und einige Dichtungen werden ausgetauscht.

Kolbenstange und Dichtung austauschen
Bendtigtes Material: Neue Kolbenstange, neuer X-Ring, Ol (max. 0,5 1), Auffangbehéltnis (z. B. Messbecher),
Schraubendreher, Tuch und O, Fett, Trichter, Fettlsemittel. Zudem empfehlen wir eine Hilfsperson!

@ HINWEIS: VERLETZUNGSGEFAHR

Der Deckel des Zylinders steht aufgrund von Federn unter Druck:
Mafsnahmen:
Entfernen Sie Schraube fiir Schraube bis nur noch zwei Schrauben {ibrig sind. Lassen Sie sich helfen, den Deckel nach
unten zu driicken, wahrend Sie die letzten beiden Schrauben l6sen.

3. Entfernen Sie die Verschlusskappe am Deckel des Olbehilters.

4, Entfernen Sie das restliche Ol aus dem Olbehalter, indem Sie es in ein Auffangbehéltnis flief3en lassen.
5. Beginnen Sie, die Schrauben am Deckel des Zylinders zu lésen.

6. Losen Sie den Druck auf den Deckel des Zylinders langsam und entfernen Sie den Deckel.

7. Entfernen Sie die grofse Feder im Inneren des Zylinders.

8. Entfernen Sie den Kolben.

9
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. Reinigen Sie den Kolben sorgfaltig mit einem Fettlosemittel.
10. Entfernen Sie das restliche Ol aus dem Zylinder, indem Sie es in ein Auffangbehéltnis flief3en lassen.

M. Da der Zylinder nun demontiert ist, empfiehlt es sich, die Dichtung um die Kolbenplatte auszutauschen.
Entfernen Sie den X-Ring mit einem Schraubendreher oder Ahnlichem.
Achten Sie darauf, den Kolben nicht zu beschidigen!

12. Entfernen Sie die Kolbenstange, indem Sie die Schraube am Boden der Platte losen.

13. Montieren Sie die neue Kolbenstange. Belassen Sie den Schutzmantel dabei auf der Kolbenstange, um sie zu
schiitzen.

14. Fetten Sie die Nut der Kolbenplatte fiir den neuen X-Ring (wenn Sie einen neuen X-Ring einsetzen wollen).

15. Ziehen Sie den neuen X-Ring handisch liber die Platte und platzieren Sie ihn sorgfiltig in die Nut. Kontrollieren
Sie den eingesetzten X-Ring auf Beschadigungen durch den Einsetzvorgang. Nur ein intakter X-Ring stellt die
Dichtheit sicher.

16. Bestreichen Sie die Innenseiten des Zylinders mit Ol. Benutzen Sie hierfiir ein 6liges Tuch. Stellen Sie sicher,
dass keine Partikel im Zylinder verbleiben.

17. Platzieren Sie den Kolben in den Zylinder und driicken Sie ihn herunter.

18. Entfernen Sie den Schutzmantel der Kolbenstange.

19. Platzieren Sie die grofse Feder in den Zylinder in die dafiir vorgesehene Nut.

20. Platzieren Sie den Deckel des Zylinders auf den Zylinder und driicken Sie ihn herunter.
21. Befestigen Sie den Deckel mit den Schrauben. Lassen Sie sich dabei helfen.

22. Fiillen Sie das Ol aus dem Auffangbehéltnis in den Olbehdlter mit Hilfe eines Trichters.

23. st der Olstand danach unter der Mindestgrenze ,min*, fiillen Sie neues Hydraulikdl ein (HLP 32), bis der Stand
zwischen ,min“ und ,max" liegt.

24, Verschliefen Sie den Olbehélter mit der Verschlusskappe am Deckel des Olbehilters.

Hinweis Entliiften: Nach diesem Vorgang muss die Prigeeinheit entliiftet werden. Gehen Sie
dabei wie im Kapitel ,,6.1.1 Entliiften des Hydrauliksystems* beschrieben vor.
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6 INSTANDHALTUNG UND FEHLERBEHEBUNG

6.4 REPARATUREN DURCH LANG TECHNIK GMBH

Fiir Reparaturen ist LANG Technik GmbH zu beauftragen. Fiir den Zeitraum der Reparatur kann ein Leihgerat
bestellt werden.

@ HINWEIS: LEIHGERAT

Wir mochten Sie an dieser Stelle darauf hinweisen, dass ein Leihgerat stets in einwandfreiem Zustand ausgeliefert
wird. Bitte verpacken Sie das Leihgerat bei Riickgabe wieder wie im erhaltenen Zustand.

7 SICHERHEITSHINWEISE

71 BEACHTEN SIE VORAB

Lesen Sie die Bedienungsanleitung vollstandig durch. Beachten Sie dabei alle in diesem Kapitel aufgefiihrten
Sicherheitshinweise. Stellen Sie sicher, dass jeder, der mit der Pragestation arbeitet, diese Bedienungsanleitung
vollstandig gelesen hat. Handhabung der Dokumentation: Halten Sie die Anleitung stets griffbereit in unmittel-
barer Nahe zur Pragestation.

@ HINWEIS: EINWEISUNG

=
Q
Schulungen des Personals durch den Hersteller kdnnen nur als Weitergabe von einzelnen Informationen angesehen %
werden. Sie entbinden den Bediener nicht vom Lesen der Bedienungsanleitung. o
7.2 BESTIMMUNGSGEMASSER GEBRAUCH
Z
=
7.2.1 VERWENDUNGSZWECK %

Die Prdgestation ist ausschliefslich dazu bestimmt, die Pragung von geeigneten Werkstiicken mittels Hydraulik-
druck vorzunehmen. Jeder dariiberhinausgehende Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemafs. Fiir daraus resultie-
rende Schaden haftet der Hersteller nicht.

7.2.2 EIGNUNG DES PERSONALS

Der Betreiber verpflichtet sich:

= in den Betrieb der Makro«Grip® Prdgestation eingewiesen sind

= mit den grundlegenden Vorschriften iiber Sicherheit und Unfallverhiitung vertraut sind
= die Bedienungsanleitung vollstandig gelesen und verstanden haben

ALLGEMEINE GEFAHR

Der Betreiber trigt die letzte Verantwortung fiir die Sicherheit. Diese Verantwortung kann nicht
delegiert werden!

7.2.3 FEHLBEDIENUNG UND MISSBRAUCH

Bei Fehlbedienung oder Missbrauch drohen Gefahren:

= fiir die Gesundheit des Bedieners, dritten Personen und Tieren, die sich in unmittelbarer Nahe der Pragestation
aufhalten

» fiir die Pragestation selbst und andere Sachwerte des Betreibers

E— LANG
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7.3 UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN

= Beachten Sie neben den Hinweisen in der Dokumentation die allgemein giiltigen rtlichen Sicherheits- und
Unfallverhiitungsvorschriften. Uberpriifen Sie die Prigestation vor jeder Inbetriebnahme auf Betriebssicher-
heit. Auftretende Storungen sind sofort zu beseitigen. Schadhafte Teile sind unverziiglich zu ersetzen. Bis zur
Storungsbeseitigung darf die Pragestation nicht weiter betrieben werden.

n Arbeitsplatzergonomie:
Die Arbeitsplatze sind nach ergonomischen Richtlinien zu gestalten. Fiir freien Zugang, ausreichende Be-
leuchtung usw. ist vom Betreiber zu sorgen.

Personliche Schutzausriistung ist nach Richtlinien und Vorschriften der Berufsgenossenschaft und des
Betriebs zu tragen (Arbeitskleidung, sowie rutschfeste Sicherheitsschuhe, Handschuhe, Haarnetz usw.).
Informieren Sie sich bei dem Sicherheitsbeauftragten lhres Arbeitgebers.

000

7.3.1 GEFAHREN WAHREND DER PRAGEDRUCKEINSTELLUNG

@ HINWEIS: QUETSCHGEFAHR

Wahrend des Be- und Entladens besteht durch unbeabsichtigtes Auslosen des Pragevorgangs eine Verletzungs- und
Quetschgefahr fiir Ihre Finger.
Mafsnahmen:
Das unbeabsichtigte Betatigen des Schalters wahrend des Be- und Entladens muss ausgeschlossen sein. Gehen Sie
mit Sorgfalt vor. Arbeiten Sie in einem abgesicherten Bereich, in welchem Fremdeinwirkung ausgeschlossen ist.

@ HINWEIS: QUETSCHGEFAHR

Wahrend des Pragevorgangs besteht Quetschgefahr fiir Ihre Finger.
Mafsnahmen:
Gehen Sie mit Sorgfalt vor. Greifen Sie nicht zwischen das Backenpaar. Greifen Sie das Werkstiick mdglichst weit oben.

@ HINWEIS: ABSPLITTERNDE UND FLIEGENDE TEILE

Es diirfen nur Werkstiicke im jeweiligen erlaubten Hirtebereich gepragt werden. Ubersteigt die Harte des
Werkstoffes den maximal zulassigen Wert, ist ein korrektes, sicheres Pragen nicht gewahrleistet.
Mafsnahmen:

Uberschreiten Sie nie die angegebene Materialharte von 35 HRC bzw. 45 HRC beim Prégen. Halten Sie sich
wahrend des Pragevorgangs hinter der Schutzscheibe auf.

LANG



8 AUSSERBETRIEBNAHME

8.1 LAGERUNG UND ENTSORGUNG
Lagerung
Wenn Sie |hre Pragestation aufser Betrieb nehmen und lagern méchten, achten Sie darauf, dass:
» die Prdgestation von der Druckluftversorgung abgekoppelt ist
= blanke Stellen mit einem Korrosionsschutz versehen werden

Entsorgung

Die Einzelteile der Pragestation konnen bei fachgerechter Entsorgung der Wiederverwertung zugefiihrt werden
und sind daher umweltvertraglich. Einzelheiten zur Entsorgung und Wiederverwertbarkeit sind der Tabelle zu
entnehmen.

Bei der Entsorgung die landerspezifischen Entsorgungsvorschriften beachten.

@ Die Produkte von LANG Technik gehéren nicht in den Hausmidill.
Eine Nicht-Beachtung ist eine Ordnungswidrigkeit.

Zubehdr und Verpackung werden einer umweltfreundlichen
Wiederverwertung zugefiihrt.

Gehause, Schrauben, Metall Trennung der Materialien

Muttern etc.

Zufiihrung zur Wiederverwertung durch
Einschmelzung

Schutzscheibe Kunststoff Zufiihrung zur Wiederverwertung

Kabel etc. Gummi, PVC, Silikon Trennung der Materialien

Zufiihrung zur Wiederverwertung

=
PE-Folien Kunststoff Zufiihrung zur Wiederverwertung =1
=
o
Verpackungsmaterial Papier, Pappe Zufiihrung zur Wiederverwertung oo
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9 ERSATZTEILLISTE

9.1 ERSATZTEILE

| pos | Atikehummer

1 51262 Verstarkungsleisten Standard (260)

2 51412 Verstéirkungsleisten Verlangert (410)

3 50111-20 / 50113-20 Standard-Préagebacken bis 35 HRC

4 50112-20 / 50114-20 High-End Pragebacken bis 45 HRC

5 50110-30 Auflageleisten 3 mm

6 50110-50 Auflageleisten 5 mm

7 41261 Werkstiickanschlag

8 41200-34 Makrolon® Schutzscheibe mit Schrauben

9 51020 Bewegliche Aufnahmebacke

10 51021 Feste Aufnahmebacke

n KT1000285 Hydraulik-Manometer

12 41200-29 Kupferdichtung

13 51012 Dichtungskit

14 41200-25 Federn fiir Hydraulikgehduse

15 5101 Biigelgriff

16 51010 Hydraulikblock

17 KT1003032 Schalttafelmutter

18 KT1002489 Druckregler

19 KT1003033 Pneumatik-Manometer

41250 Pneumatisch-hydraulischer Druckiibersetzer
41250-20 Dichtungssatz fiir pneumatisch-hydraulischen Druckiibersetzer
41250-25 Fufspedal fiir pneumatisch-hydraulischen Druckiibersetzer
41200-19 Hydraulikschlauch
41200-20 Pneumatikschlauch
/- ar )
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10 KONFORMITATSERKLARUNG

EU-KONFORMITATSERKLARUNG

Hersteller: LANG Technik GmbH
Albstrafse 1-6
73271 Holzmaden
Bezeichnung der Maschine/Anlage: Makro«Grip® Pragestation
Beschreibung: Die Pragestation dient dem externen Vorpragen von

Werkstiicken mittels Hydraulikdruck bis zu 360 bar.
Dabei wird das Werkstiick fiir das formschliissige Spannen in
den LANG Technik Makro«Grip® 5-Achs-Spanner mit einer

Pragekontur versehen.
Serien-/Artikelnummer: 52610, 54110 5261, 54112, 54122, 52613, 54113
Angewandte harmonisierte Normen: DIN EN IS0 12100:2010

DIN EN 349:2008

DIN EN 842:2009
DIN EN ISO 4414:20M-04

G o7

Philipp Lang, Geschéftsfihrer

Holzmaden, den 16.02.2024
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T GARANTIE UND HAFTUNG

1.1 ZurR DOKUMENTATION

Diese Dokumentation enthalt Anweisungen und Hinweise, die weder vollstandig noch teilweise vervielfaltigt, ver-
breitet oder mit datentechnischen Methoden iibertragen oder zu Zwecken des Wettbewerbs unbefugt verwertet
werden dirfen. Irrtum oder Fehler in der Dokumentation sind vorbehalten. Alle Rechte an dieser Dokumentation
verbleiben bei LANG Technik GmbH.

11.2 VERANDERUNG AM PRODUKT

Verdnderungen durch den Kunden
Bei Verdnderungen am Produkt durch den Kunden entf3llt die Garantie.

@ VORSICHT: VERANDERUNGEN AM PRODUKT

Ohne Genehmigung des Herstellers diirfen keine Veranderungen am Produkt vorgenommen werden. Vierwenden Sie nur
Original-Ersatzteile. Bei fremdbezogenen Teilen ist nicht gewahrleistet, dass sie beanspruchungs- und sicherheitsgerecht
konstruiert und gefertigt sind.

Hinweis Garantieleisung: @ Der Hersteller iibernimmt die komplette Garantieleistung nur und
ausschliefslich fiir die bei ihm bestellten Ersatzteile.

1.3 VERANDERUNGEN DURCH DEN HERSTELLER

Der Hersteller ist bestrebt, seine Produkte zu verbessern. Er behilt sich das Recht vor, Anderungen vorzunehmen.
Eine Verpflichtung zum nachtraglichen Anpassen der bereits gelieferten Prégestation ist damit nicht verbunden.

1.4 ALLGEMEINE VERKAUFS- UND LIEFERBEDINGUNGEN

Grundsatzlich gelten unsere Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen. Diese stehen dem Betreiber
spatestens bei Vertragsabschluss zur Verfigung. Gewahrleistungs- und Haftungsanspriiche bei Personen- und
Sachschaden sind ausgeschlossen, wenn sie auf eine oder mehrere der folgenden Ursachen zuriickzufiihren sind:

= Nicht bestimmungsgemafse Verwendung

= Unsachgemafse Installation, Inbetriebnahme, Bedienung und Wartung
= Betreiben der Prigestation in defektem Zustand

= Mangelhafte Uberwachung von Teilen, die einem Verschleif$ unterliegen
= Nichtbeachten der Hinweise in der Dokumentation

= Katastrophenfalle durch Fremdkorpereinwirkung und héhere Gewalt

Kapitel 11
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12 ERLAUTERUNG DER SYMBOLE

121 SYMBOLE

Bitte beachten Sie die folgenden Warnsymbole

Die gesamte Gebrauchsanleitung vor der ersten Inbetriebnahme aufmerksam
lesen und fiir spateren Gebrauch sicher aufbewahren

Bitte achten Sie auf technische oder Sicherheits-Hinweise

Die Verwendung von Schutzhandschuhen aus robusten und widerstandsfahigem
Material wird empfohlen

Fiir die eigene Sicherheit werden Helm und Schutzbrille empfohlen

Um die Gefahr von Augenverletzungen zu reduzieren wird nach Norm EN 166 das
Tragen einer Schutzbrille empfohlen

Sicherheitsschuhe gehdren zur Schutzausstattung
Materialien werden einer umweltfreundlichen Wiederverwertung zugefiihrt

Material darf nicht im Hausmiill entsorgt werden
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