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Diese Dokumentation enthalt Anweisungen und Hinweise, die weder
vollstandig noch teilweise vervielfaltigt, 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.

Verdnderungen am Produkt: Bei Veranderungen am Produkt durch den
Kunden, entfillt die Garantie. Ohne Genehmigung des Herstellers diirfen keine
Verdnderungen am Produkt vorgenommen werden.

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

Der Hersteller ibernimmt die komplette Garantieleistung nur und ausschlief3-
lich fiir die bei ihm bestellten Ersatzteile.

Der Hersteller ist bestrebt, seine Produkte zu verbessern. Er behdlt sich das
Recht vor, Anderungen vorzunehmen. 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 Verfiigung.

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

- Nicht bestimmungsgemalse Verwendung

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

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

- Katastrophenfélle durch Fremdkorpereinwirkung und héhere Gewalt
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1 Uber diese Bedienungsanleitung

Die Anleitung enthalt wichtige Informationen fiir einen sicheren und sachgerechten Um-
gang mit dem Produkt und dessen Handhabung.

Diese Anleitung fiir spateres Nachschlagen aufbewahren
Das Makro-Grip® Ultra Pragesystem wird in dieser Anleitung auch als , Produkt" bezeichnet.

m Verwenden Sie das Produkt nur, wenn Sie zuvor diese Bedienungsanleitung vollstandig
gelesen und verstanden haben!

m Die Anleitung ist ein Bestandteil des Produkts und muss fiir das Personal jederzeit zu-
ganglich aufbewahrt werden.

m Schaden und Mangel am Produkt sind sofort dem Betreiber zu melden und von Fach-

personal unverziiglich instandzusetzen, um den Schadensumfang gering zu halten und
die Sicherheit des Anwenders und des Produktes nicht zu beeintrachtigen.

11 Die Gestaltung der Warnhinweise

© B P
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Beachten Sie die Sicherheits- und Gefahrenhinweise. Das ist Grundvoraussetzung fiir den
sicheren Einsatz des Produkts. Die verschiedenen Hinweise sind durch entsprechende
Symbole gekennzeichnet. Die Gestaltung der Hinweise sind hier kurz erklart:

GEFAHR Das Signalwort ,,GEFAHR!" weist auf eine drohende Gefdhrdung mit
hohem Risikograd hin. Wenn sie nicht vermieden wird, kann sie den unmittelbaren
Tod oder eine schwere Korperverletzung zur Folge haben.

= Dieser Pfeil weist Sie auf die entsprechende Malsnahme hin, um die drohende Gefahr-
dung abzuwenden.

WARNUNG Das Signalwort ,, WARNUNG!" weist auf eine drohende Gefahr-
dung hin, die méglicherweise eine schwere Korperverletzung oder den Tod zur
Folge haben kann, wenn sie nicht vermieden wird.

=> Dieser Pfeil weist Sie auf die entsprechende MaBnahme hin, um die drohende Geféhr-
dung abzuwenden.

VORSICHT Das Signalwort ,VORSICHT!" weist auf eine drohende Gefdhrdung
hin, die leichte oder mittlere Kérperverletzung oder Sachschaden zur Folge haben
kann, wenn sie nicht vermieden wird.

= Dieser Pfeil weist Sie auf die entsprechende Malsnahme hin, um die drohende Gefhr-
dung abzuwenden.

HINWEIS Dieses Piktogramm ,Hinweis" gibt lhnen Tipps und Empfehlungen
zur Verwendung und Handhabung des Gerates.

SICHERHEIT Dariiber hinaus werden weitere spezifische Piktogramme und
Gefahrensymbole an den entsprechenden Stellen in dieser Bedienungsanleitung
verwendet (wie hier als Beispiel: Handschuhe tragen).




2 Sicherheitshinweise

2.1 Bestimmungsgemadlse Verwendung

Das Produkt ist ausschlieBlich dazu bestimmt, die Pragung von geeigneten Werkstiicken
(siehe Kap. ,Werkstiicklimitierung") mittels Hydraulikdruck vorzunehmen. Fiir Material-
harte bis 35 HRC mit Standardbacken, mit High-End Pragebacken (Lieferumfang) sogar bis
45 HRC. Jeder dariiber hinausgehende Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemals.

m Es konnen Werkstiicke aus Stahl, Gulmetall, Nichteisenmetall und Kunststoff gepragt
werden,

m umsie in den dafiir vorgesehenen Spannmitteln der Lang Technik GmbH einzuspannen.

Jeder dariiber hinausgehende Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemal. Fiir daraus re-
sultierende Schaden haftet der Hersteller nicht.

2.2 Nicht bestimmungsgemafe Verwendung

VORSICHT Beinicht bestimmungsgemafer Verwendung kénnen vom Pro-
dukt erhebliche Gefahren ausgehen, durch unkontrolliertes Maschinenverhalten.
Zum Beispiel durch abplatzenden Werkzeug- und Werkstiickteile.

= Das Produkt darf nurim Rahmen seiner technischen Daten verwendet werden. Be-
sonders die hydraulischen Druckbereiche miissen beim Pragen eingehalten werden.

= Modifikationen oder Umbauten am Produkt sind nicht erlaubt. Konfigurationen nur
im definierten Umfang, soweit sie in dieser Anleitung beschrieben sind. Verwenden
Sie nur die zugelassenen Originalersatzteile und -zubehdr der LANG Technik GmbH.

2.3 Anforderungen an das Bedienpersonal

Der Betreiber verpflichtet sich:
m Nurvolljahriges, ausgebildetes Fachpersonal (Fachrichtung Metall) z. B. CNC-Fréser mit
dem Produkt arbeiten zu lassen.

m Die Zustandigkeiten des Personals fiir Installation, Inbetriebnahme, Bedienung, War-
tung und Instandsetzung eindeutig festzulegen.

= Anzulernendes Personal nur unter Aufsicht einer erfahrenen Fachkraft (Fachrichtung
Metall) bzw. eines CNC-Frésers mit dem Produkt arbeiten zu lassen.
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2 Sicherheitshinweise

Alle Personen, die mit der Bedienung des Produkts beauftragt sind, ver-
pflichten sich:

Die Sicherheit stets zu gewahrleisten, von Dritten und vom Produkt.

Die Betriebsanleitung, das Sicherheitskapitel und die Warnhinweise zu lesen und zu
beachten.

Die grundlegenden Vorschriften zu beachten, die der Arbeitssicherheit und Unfallver-
hiitung entsprechen, je nach Arbeitsumgebung.

Das Produkt nur zu verwenden, wenn sie mit der Funktion des Produkts selbst, sowie
dessen Sicherheits- und Noteinrichtungen vertraut sind und sie sicher beherrschen.
Ihre gesamte Aufmerksamkeit der Arbeit und dem Produkt zu widmen.

Mit diesem Produkt stets aufmerksam, kontrolliert und mit Vernunft zu arbeiten.

Benutzen Sie das Produkt nicht, wenn Sie muide sind oder unter dem Einfluss von
Drogen, Alkohol oder Medikamenten stehen.

2.4 Personliche Schutzausriistung und Sicherheit von Personen

Personliche Schutzausriistung ist nach Richtlinien und Vorschriften der Berufsgenos-
senschaft und des Betriebs zu tragen (Arbeitskleidung, sowie rutschfeste Sicherheits-
schuhe, Handschuhe, Haarnetz usw.). Informieren Sie sich bei dem Sicherheitsbeauf-
tragten lhres Arbeitgebers.

2.5 Unsachgemdf3e Handhabungist...

...wenn das Produkt ohne entsprechende Schutzeinrichtung betrieben wird.

... wenn es zweckentfremdet wird, wie zum Beispiel als Press- oder Stanzwerkzeug, als
Werkzeughalter, als Lastaufnahmemittel oder als Hebezeug verwendet wird.

.. das Produkt fiir nicht vorgesehene Maschinen bzw. Werkstiicke eingesetzt wird.

... wenn die vorgeschriebenen technischen Daten beim Gebrauch des Produkts tiber-
schritten werden (siehe Kapitel ,, Technische Daten").

... wenn Werkstlicke nicht ordnungsgeméfs, nach den vorgeschriebenen Spannkraften,
gepragt werden.

...wenn das Produkt in nicht zuldssigen Arbeitsumgebungsbedingungen eingesetzt
wird.

Manipulieren oder verandern Sie das Produkt nicht.

Priifen Sie das Produkt vor jedem Gebrauch um sicherzustellen, dass es ordnungsgemals
funktioniert. Wenn das Produkt nicht ordnungsgemals funktioniert, muss es aulser Betrieb
genommen und deutlich als defekt gekennzeichnet werden. Verwenden Sie das Produkt
keinesfalls, bevor es sachgemals repariert wurde.
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2 Sicherheitshinweise

2.6 Arbeitsumgebung

A

VORSICHT Rutsch- und Sturzgefahr durch verunreinigte Umgebung
(z. B. durch Kiihlschmierstoffe oder Ol).

=> Tragen Sie Sicherheitsschuhe mit rutschhemmender Sohle.
= Sorgen Sie fiir eine saubere Arbeitsumgebung.

2.7 Transport und Lagerung

A

Transport

VORSICHT Verletzungsgefahr durch Herabfallen des Produkts beim Transport
oder An- und Abbau (Installation).

= Tragen Sie stabile Sicherheitsschuhe z. B. mit Stahlkappe .
Tragen Sie Sicherheitsschuhe mit rutschhemmender Sohle.

= Wahlen Sie das Transportmittel angepasst an GréRe und Gewicht des Produkts (siehe
Kapitel , Technische Daten")

Betrieb und Lagerung

VORSICHT Verletzung der Augen maglich. .
Durch Druckluft und Hydraulik erzeugte Verletzungsgefahr in Form von Fett-, Ol-
und anderen umherspritzenden Partikeln.

= Schutzbrille tragen.

ACHTUNG Fettund Ol kann allergische Hautreaktionen verursachen.
= Schutzhandschuhe tragen.

Vor der Einlagerung vorhandene Fliissigkeiten entfernen, wie z.B. Hydraulikél oder Kiihl-
fliissigkeiten. Entweder Produktteile mit Druckluft aus/abblasen oder so ablegen, dass die
Flissigkeiten ablaufen kénnen.

m Die auslaufenden Fliissigkeiten auffangen und gemals den gesetzlichen Bestimmungen
fachgerecht entsorgen.

m Schiitzen Sie blanke Stellen gegen Korrosion und Lagern Sie das Produkt an einem tro-
ckenen Ort. Luftfeuchte 5-85%.

m Das Produkt lagesicher und bodennahe positionieren.
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3 Produktbeschreibung

31 Allgemeine Produktbeschreibung

Das System wird standardméfig als Doppel-Pragestation mit zwei Pragegrundkérpern ge-
liefert. Das System kann mit weiteren Pragegrundkorpern bestiickt werden, die flexibel im
96 mm Raster auf der Nutenplatte versetzt werden kdnnen. Betétigt wird das Pragesystem
tiber einen Drucktaster. Passend zu den Spannbacken von Makro-Grip® Ultra wird das Pra-
gesystem bzw. deren Pragebacken mit Auflageleisten fiir eine Werkstiickeinspanntiefe von
3 mm und 5 mm ausgeliefert.

3.2 Anwendungsbereiche

Allgemeine Teilezerspanung
Formenbau

Plattenspannung

Vorrichtungsbau

GrofRBe und kleine Bauteile
Verformungsempfindliche Bauteile

3.3 Lieferumfang

Das Prégesystem enthilt:

- Gestell mit Grundplatte

- Pneumatisch-hydraulischer Druckiibersetzer
- 2 Prdgeeinheiten mit Schutzscheiben

- 2 Paar High-End Préagebacken (High-End

- je2 Paar Auflageleisten (3 mm +5 mm)

- 4Schraubfiie

Ersatzteile oder Zubehor erhalten Sie bei der LANG Technik GmbH. Gerne versorgen wir Sie
auch mit Produktkatalogen und technischen Informationen.

LANG Technik GmbH Fax: +49 7023 9585-100

Albstralse 1-6 Internet: www.lang-technik.de

D-73271 Holzmaden E-Mail Allgemein: info@lang-technik.de
Telefon: +49 7023 9585-0 E-Mail Verkauf: sales@lang-technik.de
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4  Transport und Aufstellung

41 Transportieren

A

VORSICHT Rutsch- und Sturzgefahr durch verunreinigte Umgebung
(z.B. durch Kiihlschmierstoffe oder Ol).
Quetschgefahr durch schwere Gegenstande.

= Beachten Sie Kap 2.6 Arbeitsumgebung und 2.7 Transport.
= Transportieren Sie das Produkt mit einem geeigneten Transportmittel (Hubwagen,

Gabelstabler). Wihlen Sie das Transportmittel angepasst an GréRe und Gewicht des
Produkts.
4.2 Maschinengewicht

Angaben ohne Palette und Verschlag:

Art.-Nr. Héhe (cm) Breite (cm) Lange (cm) Masse (kg)
83420 82,35 61,6 68,0 450
83630 82,35 80,8 89,5 700
83810 82,35 100,0 108,0 1050

4.3 Aufstellen

A

VORSICHT Quetschgefahr durch/schwere Lasten. Verletzungsgefahr durch
scharfe Kanten oder Ecken.

= Schutzhandschuhe tragen

Wahlen Sie fiir den Aufstellort einem abgesicherten Bereich, in welchem Fremdeinwirkung ausgeschlossen
ist und nur die arbeitende Person Zugang hat.

Das Produkt ist auf der Palette mit 4 Skt.-Muttern
gesichert.(A).

\ 1. Muttern und Gewindebolzen entfernen.
Q 2. Die mitgelieferten 4 SchraubfiiRe (B) einsetzen.

3. Bodenbeschaffenheit priifen und Hohenunter-
@ schiede mithilfe einer Wasserwaage ausgleichen

\ (nivellieren).
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10

5 Bedienelemente und Anschliisse

Das Produkt wird Ihnen im betriebsbereiten Zustand zugestellt. Das hydraulische System muss nicht
entluiftet werden.

1. Montieren Sie die Schutzscheibe (Pos. 1) an den festen Pragebacken.
2. Montieren Sie bei Bedarf den Hilfsanschlag (Pos. 7) an den festen Backen der Prigestation.

51 Ubersicht der Elemente

Abb. 1
Pos. | Menge Beschreibung
1 2 Schutzscheibe
2a 1 Rastbolzen mit Griff, gezeigt in entriegelter Position
2b 1 Rastbolzen mit Griff, gezeigt in verriegelter Position
3 2 Pragebacken justierbar, verbunden mit Hydraulikzylinder
43 1 Rastbolzen mit Griff, gezeigt in entriegelter Position
4b 1 Rastbolzen mit Griff, gezeigt in verriegelter Position
5 2 Hydraulik-Manometer, zeigt wahrend dem Pragen den Pragedruck an
5a 1 Pneumatik Manometer, zeigt den voreingestellten Druck am Druckiibersetzer
6 1 Stecker fiir Druckluftanschluss (Eingangsdruck 6-8 bar)
7 2 Werkstiickanschlag verstellbar
8 1 Stellrad fiir den Pneumatikdruck
9 1 Handtaster am Arbeitsplatz, l6st den Pragevorgang aus
10 2 Gewindespindel fir die Feineinstellung der justierbaren Pragebacken (Pos. 3)
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6 Inbetriebnahme / Betrieb

6.1 AufWerkstiickmal3e einstellen

VORSICHT Verletzungen maglich. Es besteht Quetschgefahr fiir die Finger,
beim Verriegeln der Rastbolzen und beim Positionieren (Verschieben) der Prige-
backen.

= Nicht zwischen die Spannbacken greifen.
= Nicht zwischen die Rastbolzen greifen..
= Schutzhandschuhe tragen.

Fiir die Grobverstellung: Der Prageschraubstock hat in allen Varianten eine stufenweise
Prageweitenverstellung. Die Teilung betrdgt 38 mm. Ziehen Sie die Rastbolzen (Pos.4) so-
weit notig heraus und bringen Sie das Gehause in die gewiinschte Position. Schieben Sie die
Rastbolzen wieder ein. Stellen Sie sicher, dass diese bis zum Anschlag eingeschoben sind,
um eine ungewollte Verstellung zu verhindern.

Fiir die Feinverstellung: Die Feinjustierung der beweglichen Backe erfolgt iiber die Ge-
windespindel (Pos. 10). Stellen Sie die Gewindespindel so ein, dass sich zwischen Werkstiick
und beweglicher Pragebacke ein Luftspalt von 0,5 bis 1 mm befindet.

6.2 Werkstiick positionieren

m Positionieren Sie das Werkstiick mittels Skalierung mittig zwischen den Pragebacken.
Um die Genauigkeit bei der Positionierung des Werkstiicks zu erhghen, kénnen Sie den
an der festen Pragebacke montierten Anschlag nutzen. Dieser Hilfsanschlag sorgt fiir
die auf Dauer gleichbleibende Positionierung des Werkstiicks.

= Mit dem grof3en Klemmhebel stellen sie die Hohe und die Ausrichtung in Langsrichtung
ein. Mit dem kleinen Klemmbhebel stellen Sie die Ausrichtung des seitlichen Anschlags
mit der Skalierung ein. Ganz grob kann man das mittige Einlegen des Werkstiicks auch
erreichen, indem am Anschlag die halbe Werkstiickbreite eingestellt wird (z.B. 50 bei
100mm Breite).

m Driicken Sie das zu pragende Teil an den Hilfsanschlag und stellen Sie sicher, dass das
Werkstiick gerade auf den Auflageleisten der Pragebacken aufliegt.

6.3 DerPragevorgang

m Die Pragekraft kann tiber den pneumatischen Eingangsdruck mit dem Pneumatik-
Druckregler (Abb. 1, Pos.8) stufenlos eingestellt werden.

m Der Druckiibersetzer erzeugt daraus einen hydraulischen Druck von 1bis 360 bar.
m Der Pragedruck kann an den beiden Hydraulikmanometer abgelesen werden (Pos. 5).

m Durch Betdtigen des Handtasters (Abb.1, Pos.9) wird der Prigevorgang gestartet. Der
Pragevorgang kann beendet werden nachdem sich im System ein stationarer Druck
eingestellt hat.
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12

6 Inbetriebnahme / Betrieb

6.4 Das Pragesystem an die Druckluftversorgung anschlief3en/einschalten

VORSICHT Verletzung der Augen maglich. B
Durch Druckluft und Hydraulik erzeugte Verletzungsgefahr in Form von Fett-, Ol-
und anderen umherspritzenden Partikeln.

= Schutzbrille tragen.

Verbinden Sie das Prigesystem mit Druckluft (Eingangsdruck 6-8 bar). Ein Schlauchan-
schluss (Abb. 1 Pos. 6). fiir eine Schnellkupplung befindet sich auf der Riickseite der Pra-
gestation.

6.5 Das Pragesystem von der Druckluftversorgung trennen/ausschalten

So machen Sie das Pragesystem drucklos und hinterlassen einen sicheren Arbeitsplatz:
Stellen Sie den Pneumatikdruck am Stellrad (Pos. 8, Abb. 1) auf O bar, und trennen Sie den
Druckluftanschluss mit der Schnellkupplung (Abb. 1Pos. 6).
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Hinweise und Daten fiir das Einrichten

Pragedruck korrekt einstellen und priifen

VORSICHT Verletzungen maglich Schnittgefahr.
Wahrend der Arbeit mit Werkstiickrohlingen besteht die Gefahr, sich an scharfen
Kanten zu verletzen.

= Tragen Sie Schutzhandschuhe wahrend des Umgangs mit scharfkantigen Teilen.

VORSICHT Verletzungen maglich. Wahrend dem Pragevorgang besteht
Quetschgefahr fiir die Finger.

= Nicht zwischen die Spannbacken greifen.
= Beim Be- und Entladen das Werkstiick méglichst weit oben greifen.
= Schutzhandschuhe tragen.

VORSICHT Verletzung der Augen maglich durch absplitternde/fliegende Tei-
le. Beachten Sie stets den Hartegrad der Materialien, die Materialeigenschaften,
die Parallelitat und den Radius des Werkstiicks.

= Lesen Sie das Kapitel ,Werkstiicklimitierungen" und beachten Sie die Anforderungen
an die Eigenschaften des Werkstiicks.

= Prégen Sie nicht tiber 35 HRC (mit speziellen High-End-Prégebacken 45 bis HRC). Hal-
ten Sie sich wahrend des Pragevorgangs hinter der Schutzscheibe auf.

Der Prégedruck wird durch Drehen des blauen Stellrads am Druckregler (Abb. 1, Pos.8) ein-
gestellt.

Da es nicht moglich ist, den Pragedruck jedes einzelnen Materialtyps in Verbindung mit der
jeweiligen Werkstiickbreite tabellarisch anzugeben, wird hier exemplarisch nur der Prage-
druck des Materialtyps 16MnCr5 aufgefiihrt.

Materialtyp: 16MnCr5 (1.7131)

Werkstiickbreite Material harte Pragedruck
76 mm unter 35 HRC 100 bar
126 mm 140 bar

Verlassen Sie sich nicht auf die gegebenen Richtwerte! Beginnen Sie mit einem niedrigen
Pragedruck und steigern den Wert langsam. Nehmen Sie vor jeder neuen Prageserie eine
Test-Pragung vor und bewerten Sie die Pragekontur durch eine Sichtpriifung.
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7 Hinweise und Daten fiir das Einrichten

7.2 Pragebild beurteilen

Nach dem Prégen zeichnet sich durch die Pragezéhne am Werkstiick eine Pragekontur (Prégebild) ab.
Anhand des Pragebildes bei korrekter Pragung:

So sollte das Bild aussehen, bei Werkstoffen mit
einer Harte kleiner 35 HRC und mit , Standard"
Pragebacken.

Die Prégekontur mit abwechselnden Pré-
gezahnabdriicken und Tiefenanschlagen ist
deutlich sichtbar. Die Tiefe der Tiefenanschldge
sollte hierbei etwa 0,1 mm betragen. Die Tiefe
der Pragezahnabdriicke betrégt etwa 0,25 mm.

So sollte das Bild aussehen, bei Werkstoffen
zwischen 35 und 45 HRC, mit ,,High-End"
Priigebacken (Lieferumfang).

Bei Werkstoffen mit einer Harte zwischen

35 und 45 HRC darf der Tiefenanschlag nicht
sichtbar sein. Die Tiefe der Pragezahnabdriicke
betrégt dann etwa 0,15 mm.

73 Werkstiicklimitierungen

Die Prdgestation kann eine Vielzahl an Materialien pragen. Im Normalfall ist keine Vorarbeit am Werkstiick
nétig. Beachten Sie stets den Hartegrad der Materialien, die Materialeigenschaften, die Parallelitdt und
den Radius des Werkstiicks.

731 Parallelitat

Die Parallelitat des zu pragenden Werkstiicks darf eine Abweichung von 0,5 mm auf die Pragelénge von
125 mm nicht tiberschreiten. Andernfalls muss das Werkstiick auf eine ausreichende Parallelitét vorbear-
beitet werden.

7.3.2 Werkstiickradius an der Prageflache

Der maximal erlaubte Radius an der Pragefléche betragt:

- Beim Einsatz von 3 mm Auflageleisten (Art.-Nr. 83111-03)
2mm.

- Beim Einsatz von 5 mm Auflageleisten (Art.-Nr. 83111-05)
4mm.

Nur so ist eine sichere Einbringung der Prégekontur an der
senkrechten Fldche gewdhrleistet.

Hat Ihr Werkstiick einen gréleren Radius als den hier ange-
gebenen, wird die Pragung nicht auf der senkrechten Flache
des Werkstiick und somit nicht korrekt eingebracht.

Uber eine Sonderanfertigung kann die Auflageleiste der Pragebacke bzw. die 3mm Spannstufe des
Makro-Grip® 5-Achs-Spanners modifiziert werden. Fragen Sie hierzu lhren Ansprechpartner!
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7 Hinweise und Daten fiir das Einrichten

7.3.3 Materialeigenschaften

Es konnen alle nicht-sproden Materialien geprégt werden. Ausgeschlossen sind beispielsweise Graphit,
Verbundfaser-Werkstoffe wie Carbon, sowie teilweise Guss. Hohle und diinnwandige Werkstiicke eignen
sich ebenfalls nicht zum Pragen, bzw. muss eine Probepragung vorgenommen werden.

Hartegrad der Materialien: Der Hartegrad des Materials muss mit den Harteeigenschaften der Prageba-
cken iibereinstimmen. Pragebacken gibt es in zwei Ausfiihrungen: Standard und High-End. Die Standard-
Pragebacken eignen sich fiir Materialien bis 35 HRC. Die High-End-Prégebacken (Zubehér) eignen sich fiir
Materialien bis 45 HRC.

8 Technische Daten

Art.-Nr. Hohe (cm) Breite (cm) Linge (cm) Gewicht (kg)
83420 82,35 61,6 68,0 450
83630 82,35 80,8 89,5 700
83810 82,35 100,0 108,0 1050

Druckluft Hydraulischer | Hydraulikol
Eingang Arbeitsdruck HLP 32
6-8 bar 1 bis 360 bar 0,5 Liter

9 Entsorgung

Produkt Material Entsorgung
Gehéuse, Schrauben, Metall Trennung der Materialien
Muttern etc. Zufiihrung zur Wiederverwertung

durch Einschmelzung

Schutzscheibe Kunststoff Zufiihrung zur Wiederverwertung
Schlduche Gummi, PVC, Stahl Trennung der Materialien
Zufiihrung zur Wiederverwertung
PE-Folien Kunststoff Zufiihrung zur Wiederverwertung
Verpackungsmaterial Palettenholz Zufiihrung zur Wiederverwertung
Hydraulikol Mineralél Gemals ortlicher Vorschriften
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