)

numarics REASSEMBLY PROCEDURE FOR ANTI-CORROSIVE
CYLINDER SERIES 435 CONFORMING TO SO 6431

©5| GB NUMATIES|  REASSEMBLY PROCEDURE FOR ANTI-CORROSIVE GB

INSTALLATION, OPERATION AND DISASSEMBLY/ Jan i n
CYLINDER SERIES 435 CONFORMING TO ISO 6431

INSTALLATION, OPERATION AND DISASSEMBLY/ G i »

FEATURES
Anti-corrosive type CIX cylinders are designed for use in
aggressive environments:
¢ Chemical, saline or humid atmospheres
* Food processing industries, such as dairy, cheese mak-
ing and meat processing environments: high resistance to
lactic acid.

STORAGE
The cylinder must be kept in its original packaging as long
as it is left unused. Do not remove the protective covers
from the ports.

STORAGE CONDITIONS

- protected from exposure to weather;

- temperature : -40°C to +80°C

- relative humidity: 95 %

After storage at low temperature, the cylinders must gradu-
ally be brought to room temperature prior to pressurisation.

OPERATING CHARACTERISTICS
* Air quality
- air or neutral gas < 50 ym
- min. dew point: - 5°C

* Max. pressure: 10 bar.
Excess static pressure of 15 bar allowed once for 1 s.

* Fluid and ambient temperature: -10°C to +80°C
(with/without position detector)

* Position detector: PVC cable 0,3 m + stainless steel
screw-type external connector @ M12, 3 pins, IP69K
(PNP), cat. no.: PNP-QDS-M12-F

* Lubricants

This type of cylinders can be operated with or without lubri-
cated air. However, once the cylinder is used in a lubricated
air circuit, lubrication must be maintained throughout the
cylinder’s lifetime.

- Oil quality: non-detergent oil, without aggressive additives.
- The use of silicone-based lubricants is prohibited.
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TOTAL Azzola 32 - ZS 32 ESSO  Spinesso 22

B.P. HLP 22 ou 32

PUTTING INTO OPERATION
* The cylinders can be mounted in any position.
* These cylinders are NOT guiding units.
Any constraint on the rod will shorten their performance
and lifetime.
* Speed for optimum life: < 1 m/s
* Max. allowable speed: 2 m/s (at 20°C)
* Adjustable pneumatic cushioning:
- Captive adjustable cushioning screws

CAUTION
Cumulating aggressive operational conditions, such as
max. pressure, min. temperature, will diminish the products’
performance.

CLEANING
CIX type cylinders are designed to withstand high-pressure
wash-downs and bactericidal additives. Metal brushes or
objects that may impair the surface finish of the cylinders
(Ra = 0,6) must not be used for cleaning.

MAINTENANCE
WEARING PARTS
(1)

Disassembly

1- Unscrew the front and rear covers.

2- Remove the rod/piston unit from the cylinder barrel.
(Be )sure to note the mounting direction of each
seal

3- Carefully remove the lip seals (5).

4- Remove all other seals from the covers (1),(2),(3) and (4).

5- Clean the rod, piston, the inside of the barrel and all seal
grooves (do not use corrosive agents or solvents).

6- Do not disassemble the piston.

Reassembly

For best results, it is recommended to use grease spe-

cifically designed for lubrication in the food industry.

1- Lightly coat the lip seals and the piston grooves with
grease.

2- Insert the lip seal into the piston groove (fig. A).
Observe correct mounting direction.

3- I(nsert)the seal with a circular movement using a flat tool.
fig. B

4- Check the correct position of the seal (fig. C).

5- Assemble the 2nd seal by repeating points 2,3 and 4.
Observe correct mounting direction (see fig. D).

6- Lightly coat the outside and inside of the piston (*) and the
entry of the barrel with grease.

7- Place the piston diagonally into the bottom part of the bar-
rel (fig. E).

8- When inserting the piston into the barrel, take care not to
damage the lip seals with the internal threads on the ends
of the barrel.

9- Use a flat tool to push the lip seal with a circular
movement into the cylinder (Fig. F). Do not use a
screwdriver.

10- Place the piston back into the barrel (fig. G).

11- Lightly coat the seals, scraper (1), rod seal (2), O-rings
(4), cushioning seals (3) and their grooves in the covers
with grease.

12- Place seals (1), (2), (3) and (4) into their respective
grooves and observe correct mounting direction.

13- Check the external threads on the covers and the inter-
nal threads on the barrel for cleanliness (including lack of
grease).

14- Lightly coat the external threads on each cover with Loc-
tite 542® and screw the covers by hand into the barrel
until they reach their mechanical stop.
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REPLACEMENT OF CARTRIDGE SEALS (SCRAPER
AND ROD SEAL) USING OPTION KIT “CSR” (Z2) FOR
CYLINDERTYPE CIX

Disassembly

1- Unscrew the cartridge from the front cover and remove it
from the rod (be sure to note the mounting direction
of each seal).

2- Remove the seals and clean the cartridge (do not use
corrosive agents or solvents).

Reassembly

For best results, it is recommended to use grease specifi-

cally designed for lubrication in the food industry.

1- Lightly coat the seals, scraper (1), rod seal (2), O-ring (3)
and their grooves in the cartridge with grease.

2- Place seals (1), (2), (3) and (4) into their respective
grooves and observe correct mounting direction.

3- Check the external threads on the cartridge and the front
cover for cleanliness (including lack of grease).

4- Lightly coat the external thread on the cartridge with Loc-
tite 542® and screw the cartridge by hand into the front
cover.

REPLACEMENT OF CARTRIDGE SEALS (SCRAPER)
USING OPTION KIT “CSS” OR “PTF” (Z3) FOR CYLIN-
DERTYPE CIX

Disassembly

1- Unscrew the cartridge from the front cover and remove it
from the rod (be sure to note the mounting direction
of each seal).

2- Remove the scraper and clean the cartridge (do not use
corrosive agents or solvents).

Reassembly

For best results, it is recommended to use grease specifi-

cally designed for lubrication in the food industry.

1- Lightly coat the scraper (1) and its groove in the cartridge
with grease.

2- Place the scraper (1) it its groove and observe correct
mounting direction.

3- Check the external thread on the cartridge and the front
cover for cleanliness (including lack of grease).

4- Light coat the external threads on the front cover with
Loctite 542® and screw the cartridge by hand into the
cover until it reaches its mechanical stop.
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PRESENTATION
Les vérins anticorrosion CIX sont adaptés a I'utilisation en
milieux agressifs :

* ambiances chimiques, salines ou humides
* environnement agro-alimentaire, laiteries, fromageries et
métiers de la viande, ils résistent a l'acide lactique

STOCKAGE
En cas de stockage prolongé avant mise en service,
le vérin doit rester dans son emballage d'origine.
Les éléments de protection des orifices de raccordement
doivent rester en place.

CONDITIONS DE STOCKAGE

- & l'abri des intempéries

- température : - 40°C a + 80°C

- humidité relative : 95 %
Apres stockage & basse température, les vérins doivent
étre remis progressivement a la température ambiante de
fonctionnement avant la premiére mise sous pression.

CARACTERISTIQUES DE FONCTIONNEMENT
* Qualité de l'air
- air ou gaz neutre filtré < 50 pm
- point de rosée minimum : - 5°C

* Pression maximale : 10 bar
Surpression de 15 bar en statique acceptée pendant 1 s,
une seule fois.

* Température du fluide et ambiante : -10°C a +80°C
(sans/avec détecteur de positions)

» Détecteur de position : cable PVC 0,3 m + connecteur
male inox a vis @ M12, 3 broches, IP69K (PNP)
code : PNP-QDS-M12-F

* Lubrifiants

Ce type de vérin peut fonctionner avec air non lubrifié,
néanmoins si celui-ci est utilisé sur un réseau d‘air lubrifié,
il est nécessaire de maintenir cette lubrification pendant
toute la durée de vie du vérin.

- Qualité d'huile : huile non détergente, sans additif agressif.
- L'utilisation des lubrifiants a base de silicone est a proscrire.

LABO  Prima 32
SHELL Tellus S22
ESSO  Spinesso 22

ELF  Spinelf 22 - Olna 22
MOBIL DTE light

TOTAL  Azzola 32 - ZS 32
B.P. HLP 22 ou 32

MISE EN SERVICE
* Toutes les positions de montage autorisées.
« Ces vérins ne sont pas des organes de guidage.
En effet, toute contrainte sur la tige se fera au détriment
des performances et de la durée de vie.
* Vitesse pour durée de vie optimale : < 1 m/s
* Vitesse maxi admissible : 2 m/s (a 20°C)
* Amortissement pneumatique réglable :
- vis de réglage d'amorti imperdables

ATTENTION
Le cumul des conditions extrémes de fonctionnement (par
exemple pression maxi, température mini) ne pourra que
limiter les performances des produits.

NETTOYAGE
Les vérins CIX sont prévus pour résister aux lavages haute
pression et aux additifs antibactériens. Lors des cycles de
nettoyage il est déconseillé d'utiliser une brosse métallique
ou tout objet pouvant détériorer la qualité de I'état de sur-
face des vérins (Ra = 0,6).

ENTRETIEN
ENSEMBLE D'USURE
(21

Démontage

1- Dévisser les fonds avant et arriére.

2- Sortir I'ensemble tige/piston du tube de vérin.
(Bien repérer le sens de montage de chaque joint)

3- Retirer les joints a lévres (5), avec précaution.

4- Retirer le reste des joints des fonds(1),(2),(3) et (4).

5- Nettoyer la tige, le piston, l'intérieur du tube et les
emplacements des joints (ne pas utiliser de pro-
duits corrosifs, ni de solvants).

6- Ne pas démonter le piston.

Remontage

Pour obtenir un fonctionnement optimal, il est recom-

mandé d'utiliser une graisse spécifique pour l'industrie

alimentaire.

1- Enduire légérement de graisse les joints a lévres et
les gorges du piston.

2- Placer le joint a levre dans la gorge du piston (fig.A).
Respecter le sens de montage.

3- A l'aide d'un outil rond, sans aspérité, terminer la
mise en place du joint en effectuant un mouvement
circulaire. (fig. B)

4- Contrdler le positionnement correct du joint (fig. C).

5- Monter le 2éme joint en répétant les phases 2,3 et 4.
Respecter les sens de montage (voir fig. D).

6- Enduire légérement de graisse I'extérieur et l'intérieur du
piston (*) puis I'entrée du tube.

7- Placer le piston en biais dans la partie intérieure du tube
(fig. E).

8- Attention au moment d'introduire le piston dans le tube
pour ne pas endomager les joints a lévre avec les tarau-
dages des extrémités du tube.

9- Introduire progressivement le joint & |évre, & l'aide d'un
outil plat, sans aspérité et en effectuant un mouvement
circulaire de la tige (Fig. F). Ne pas utiliser de tourne-
vis.

10- Pousser le piston dans le tube (fig. G).

11- Enduire légerement de graisse les joints, le racleur (1),
le joint de tige (2), les joints toriques (4), les joints
d'amorti (3) et leurs emplacements dans les fonds.

12- Remonter les joints (1),(2), (3) et (4) dans leurs empla-
cements respectifs en respectant le sens de montage.

13- Vérifiez que les filetages des fonds et les taraudages du
tube soient propres (sans graisse).

14- Enduire légerement de Loctite 542°les filetages des
fonds et les visser a la main dans le tube jusqu'a butée
mécanique.
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PROCEDURE POUR REMPLACEMENT DES JOINTS
DE CARTOUCHE (RACLEUR ET JOINT DE TIGE) POUR
VERIN CIX OPTION KIT "CSR"

Z2

Démontage

1 - Dévisser le cartouche du fond avant et le retirer a travers
la tige (Bien repérer le sens de montage de chaque
joint).

2 - Retirer les joints et nettoyer le cartouche (ne pas utili-
ser des produits corrosifs ni solvants).

Remontage

Pour obtenir un fontionnement optimal, il est recommandé

d'utiliser une graisse spécifique pour l'industrie alimentaire.

1- Enduire légerement de graisse les joints, le racleur (1),
le joint de tige (2), le joint torique (3) et ses logements
dans le cartouche.

2- Monter les joints (1), (2) et (3) dans ses logements res-
pectifs en respectant le sens de montage.

3- Vérifier que les filetages du cartouche et du fond avant
soient propres (sans graisse).

4- Enduire légérement de Loctite 542° le filetage du car-
touche et le visser & la main dans le fond avant.

PROCEDURE POUR REMPLACEMENT DES JOINTS DE
CARTOUCHE (RACLEUR) POUR VERIN CIX OPTION
KIT "CSS" ET "PTF"

3

Démontage

1- Dévisser le cartouche du fond avant et le retirer a travers
la tige (Bien repérer le sens de montage de chaque
joint).

2- Retirer le racleur et nettoyer le cartouche (ne pas utili-
ser des produits corrosifs ni solvants).

Remontage

Pour obtenir un fontionnement optimal, il est recommandé

d'utiliser une graisse spécifique pour l'industrie alimentaire

1- Enduire légerement de graisse le racleur (1) et son loge-
ment dans le cartouche.

2- Monter le racleur (1) dans son logement en respectant
le sens de montage.

3- Vérifier que les filetages du cartouche et du fond avant
soient propres (sans graisse).

4- Enduire Iégerement de Loctite 542° le filetage du fond
avant et visser le cartouche a la main dans le fond jusqu'a
la butée mécanique.
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INBETRIEBNAHME-, WARTUNGS- UND MONTAGEANLEITUNG gl
FUR KORROSIONSBESTANDIGE ZYLINDER, TYP 435, :%:E () DE
NACH ISO 6431

MERKMALE
Die korrosionsbesténdigen Zylinder, Typ CIX, sind fiir den
Einsatz im aggressiven Milieu geeignet:
* Einsatz im chemischer, salzhaltiger oder feuchter Umge-
bung.
* Sie sind im Nahrungsmittelbereich, wie z.B. Molkereien,
Késereien und fleischverarbeitenden Betrieben, gegen
Milchs&ure bestandig.

LAGERUNG
Wenn der Zylinder vor Inbetriebnahme langer gelagert
wird, sollte er in der Originalverpackung aufbewahrt wer-
den. Die Schutzabdeckungen an den Anschlusséffnungen
sind nicht zu entfernen.

LAGERBEDINGUNGEN

- geschutzt lagern.

- Temperatur: -40°C bis +80°C

- Relative Feuchtigkeit: 95 %

Nach einer Lagerung bei niedriger Temperatur missen die
Zylinder vor der Druckbeaufschlagung nach und nach an
die Betriebstemperatur angepasst werden.

BETRIEBSKENNDATEN
* Druckluftqualitat
- Luft oder neutrales Gas, gefiltert <50 pm
- Taupunkt: - 5°C

* Max. Druck: 10 bar .
In ruhendem Zustand ist ein Uberdruck von 15 bar einmal
fur 1 sec. Gestattet.

* Umgebungs- und Mediumstemperatur: -10°C bis +80°C
(mit/ohne N&herungsschalter)

* Naherungsschalter: PVC-Kabel 0,3 m + 3-poliger Ste-
cker @ M12 aus Edelstahl mit Schraubverschluss, IP69K
(PNP), Art.-Nr.: PNP-QDS-M12-F

* Schmiermittel

Dieser Zylindertyp kann mit ungedlter Luft betrieben
werden. Wenn der Zylinder jedoch einmal in einem gedlten
pneumatischen Kreislauf betrieben wird, muss der Betrieb
mit gedlter Luft Uber die gesamte Lebensdauer des Zylin-
ders aufrecht erhalten werden. _

- Olqualitét: nicht waschaktives Ol, ohne aggressive Zusét-

ze.

- Die Verwendung von Schmiermitteln auf Silikonbasis ist
untersagt.

ELF  Spinelf 22 - Olna 22 LABO Prima 32
MOBIL DTE light SHELL Tellus S22

TOTAL Azzola 32 - ZS 32 ESSO Spinesso 22
B.P. HLP 22 oder 32

INBETRIEBNAHME

¢ Alle Einbaulagen sind méglich

¢ Die Zylinder sind keine Flhrungseinheiten.

Jegliche Belastung der Kolbenstange hat nachteilige
Auswirkungen auf die Leistung und Lebensdauer des
Zylinders.

» Geschwindigkeit fir max. Lebensdauer: < 1 m/s

* Max. zul. Geschwindigkeit: 2 m/s (bei 20°C)

* Einstellbare pneumatische Dampfung

- Unverlierbare Dampfungseinstellungsschrauben

ACHTUNG
Eine Anhdufung von extremen Betriebsbedingungen (z.B.
max. Druck, Mindesttemperatur) fuhrt zu einer Einschran-
kung der Leistungsféhigkeit des Produkts.

REINIGUNG
Der Zylindertyp CIX ist widerstandsfahig gegen Hochdruck-
reinigung und antibakterielle Mittel. Fiir die Reinigung wird
von einer Verwendung von Metallbiirsten oder Gegenstan-
den, welche die Oberflachenqualitat des Zylinders (Ra =
0,6) beeintrachtigen kénnen, abgeraten.

WARTUNG
VERSCHLEISSTEILE
(1)

Ausbau

1- Schrauben Sie die Endstiicke vorne und hinten ab.

2- Nehmen Sie die Einheit bestehend aus Kolbenstange/
Kolben aus dem Zylinderrohr heraus.

(Beachten Sie die Montagerichtung jeder einzelnen
Dichtung)

3- Entfernen Sie vorsichtig die Lippendichtungen (5).

4- Entfernen Sie ebenfalls alle tibrigen Dichtungen (1), (2),
(3) und (4) aus den Endstticken.

5- Reinigen Sie die Kolbenstange, den Kolben, das Inne-
re des Zylinderrohrs und die Nuten fiir die Dichtungen
(étzt)ende Mittel oder Losemittel sind nicht zu verwen-
den).

6- Demontieren Sie nicht den Kolben.

Zusammenbau

Ein optimales Funktionieren wird durch Verwendung

eines speziell fir die Nahrungsmittelindustrie geeigneten

Schmiermittels erreicht.

1- Schmieren Sie die Lippendichtungen und die Kolbenring-
nuten leicht ein.

2- Legen Sie die Lippendichtung in die Nut ein (Abb. A).
Beachten Sie die Montagerichtung.

3- Setzen Sie die Dichtung unter Zuhilfenahme eines glat-
ten Werkzeugs mit einer drehenden Bewegung ein. (Abb.

B)

4- Uberprifen Sie die richtige Lage der Dichtung (Abb. C).

5- Legen Sie die 2. Dichtung unter Wiederholung der Punk-
te 2,3 und 4 ein.

Beachten Sie die Montagerichtung (siehe Abb. D).

6- Schmieren Sie das AuBere und Innere des Kolben (*)
sowie den Eingang des Rohres leicht ein.

7- Setzen Sie den Kolben schrégt in den unteren Teil des
Zylinderrohrs (Abb. E).

8- Achten Sie beim Einsetzen des Kolbens in das Zylinder-
rohrs darauf, dass die Lippendichtung nicht durch die
Gewinde an den Zylinderrohrenden beschadigt werden.

9- Schieben Sie die Lippendichtung unter Zuhilfenahme
eines glatten Werkszeugs mit einer drehenden Bewe-
gung in den Zylinder (Abb. F). Verwenden Sie keinen
Schraubendreher.

10- Schieben Sie den Kolben in den Zylinder (Abb. G).

11- Schmieren Sie die Dichtungen, die Abstreiferdichtung
(1), die Kolbenstangendichtung (2), die O-Ringe (4),
die Dampfungsdichtungen (3) und die entsprechenden
Nuten in den Endstiicken leicht ein.

12- Legen Sie die Dichtungen (1),(2), (3) und (4) in die
entsprechenden Nuten ein und beachten Sie dabei die
Montagerichtung.

13- Vergewissern Sie sich, dass die Gewinde an den End-
stiicken und dem Zylinderrohr sauber sind (ohne Fett).

14- Schmieren Sie die AuBengewinde der Endstticke leicht
mit Loctite 542® ein und schrauben Sie diese von
Hand bis zum Anschlag in das Zylinderrohr ein.
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AUSTAUSCH DER CARTRIDGE-DICHTUNGEN (AB-

STREIFERDICHTUNG UND KOLBENSTANGENDICH-

TUNG) MIT DEM ERSATZATEILSATZ ,,CSR“ (Z2) FUR
ZYLINDERTYP CIX

Ausbau

1- Schrauben Sie den Cartridge vom vorderen Endstiick
ab und ziehen Sie diesen von der Kolbenstange ab
(beachten Sie die Montagerichtung jeder einzelnen
Dichtungen).

2- Entfernen Sie die Dichtungen und reinigen Sie den Car-
tridge (atzende Mittel oder Lésemittel sind nicht zu
verwenden).

Zusammenbau

Ein optimales Funktionieren wird durch Verwendung eines

speziell fir die Nahrungsmittelindustrie geeigneten Schmier-

mittels erreicht.

1- Schmiren Sie die Dichtungen, die Abstreiferdichtung
(1), die Kolbenstnagendichtung (29, den O-Ring (3) und
deren Nuten in dem Cartridge leicht ein.

2- Legen Sie die Dichtungen (1),(2), (3) und (4) in die
entsprechenden Nuten ein und beachten Sie dabei die
Montagerichtung.

3- Vergewissern Sie sich, dass die Gewinde an den End-
sticken und dem Zylinderrohr sauber sind (ohne Fett).

4- Schmieren Sie das AuBengewinde des Cartridge leicht
mit Loctite 542® ein und schrauben Sie diese von Hand
in das vordere Endstiick ein.

AUSTAUSCH DER CARTRIDGE-DICHTUNGEN (AB-
STREIFERDICHTUNG) MIT DEM ERSATZATEILSATZ
,,CSS*“ ODER ,,PTF*“ (Z3) FUR ZYLINDERTYP CIX

Ausbau

1- Schrauben Sie den Cartridge vom vorderen Endstlick
ab und ziehen Sie diesen von der Kolbenstange ab
(beachten Sie die Montagerichtung jeder einzelnen
Dichtungen).

2- Entfernen Sie die Abstreiferdichtung und reinigen Sie den
Cartridge (4tzende Mittel oder Losemittel sind nicht
zu verwenden).

Zusammenbau

Ein optimales Funktionieren wird durch Verwendung eines

speziell fur die Nahrungsmittelindustrie geeigneten Schmier-

mittels erreicht.

1- Schmieren Sie die Abstreiferdichtung (1) und die Aufnah-
menut in dem Cartridge leicht ein.

2- Legen Sie die Abstreiferdichtung (1) in die Nut ein und
beachten Sie dabei die Montagerichtung.

3- Vergewissern Sie sich, dass die Gewinde an den End-
stiicken und dem Zylinderrohr sauber sind (ohne Fett).

4- Schmieren Sie die AuBengewinde des vorderen End-
stiicks leicht mit Loctite 542® ein und schrauben Sie den
Cartridge von Hand bis zum Anschlag in das Endstiick
ein.
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PUESTA EN MARCHA, CONSEJOS DE UTILIZACIONY
PROCEDIMIENTO DE DESMONTAJE-MONTAJE CILINDROS
ANTICORROSION, SERIE 435, CONFORME ISO 6431
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PRESENTACION
Los cilindros anticorrosién CIX son adecuados para su utili-
zacion en medios agresivos:
¢ ambientes quimicos, salinos o humedos
* entorno agro-alimentario, lecherias, queserias e indus-
trias cérnicas, resisten al acido lactico

ALMACENAJE
En el caso de almacenaje prolongado antes de la puesta
en marcha, el cilindro debe permanecer en su embalaje
de origen. Los elementos de proteccién de los orificios de
racordaje deben permanecer en su sitio.

CONDICIONES DE ALMACENAJE

- al abrigo de intemperies

- temperatura: - 40°C a + 80°C

- humedad relativa: 95 %
Después de un almacenaje a baja temperatura, los cilin-
dros deben ser puestos progresivamente a temperatura
ambiente de funcionamiento antes de la primera puesta
bajo presion.

CARACTERISTICAS DE FUNCIONAMIENTO
 Calidad del aire
- aire o gas neutro filtrado < 50 pm
- punto de rocio minimo: -5°C

* Presion méaxima: 10 bar
Sobrepresion de 15 bar en estatico aceptada durante 1 s,
una sola vez

* Temperatura del fluido y ambiente: -10°C a +80°C
(sin/con detector de posicion)

* Detector de posicion : cable PVC 0,3 m + conector macho
inox. de tornillo @ M12, 3 pines, IP69K (PNP)
cédigo : PNP-QDS-M12-F

* Lubricantes

Este tipo de cilindro puede funcionar con aire no

lubricado, sin embargo, si es utilizado con una red de aire
lubricado es necesario mantener esta lubricacion durante

toda la vida del cilindro.

- calidad de aceite: aceite no detergente, sin aditivo agresivo.

- La utilizacién de lubricantes a base de silicona esta prohi-
bida.

ELF Spinelf 22 - Olna 22
MOBIL DTE light

TOTAL Azzola 32 - ZS 32
B.P. HLP 22 ou 32

LABO  Prima 32
SHELL Tellus S22
ESSO  Spinesso 22

PUESTA EN MARCHA
* Todas las posiciones de montaje autorizadas.
« Estos cilindros no son elementos de guiado.
En efecto, toda tension sobre el vastago sera en detri-
mento de las prestaciones y duracion.
* Velocidad para una duracion éptima: < 1 m/s
* Velocidad méaxima admisible: 2 m/s (a 20°C)
* Amortiguacion neumatica regulable
- tornillos de regulacién de amortiguacién imperdibles.

ATENCION
La acumulacién de condiciones extremas de funcionamiento
(por ejemplo presiéon maxima, temperatura minima) limita el
rendimiento de los productos

LIMPIEZA
Los cilindros CIX estan previstos para resistir a los lavados
a alta presion y a los aditivos antibacterianos. Durante los
ciclos de limpieza se desaconseja utilizar un cepillo metélico o
cualquier objeto que puede deteriorar la calidad del acabado
superficial de los cilindros (Ra = 0,6)

MANTENIMIENTO
PIEZAS DE RECAMBIO
(1)

Desmontaje

1 - Desenroscar la culata delantera y trasera.

2 - Sacar el conjunto vastago/pistén del tubo del cilindro
(Referenciar bien el sentido de montaje de cada junta)

3 - Retirar las juntas de labios (5) con precaucion.

4 - Retirar el resto de juntas de los fondos (1),(2),(3) y (4).

5 - Limpiar el vastago, el piston, el interior del tubo y los
emplazamientos de las juntas (no utilizar productos
corrosivos ni disolventes)

6 - No desmontar el piston

Montaje

Para obtener un funcionamiento 6ptimo, se recomienda

utilizar una grasa especifica para la industria alimentaria

1 - Aplicar una capa ligera de grasa sobre las jun-
tas de labios y sus emplazamientos en el pistén.
(Referenciar bien el sentido de montaje de cada junta)

2 - Colocar la junta de labios en su alojamiento del pistén
(fig.A). Respetar el sentido de montaje.

3 - Con la ayuda de una herramienta redonda, sin aspe-
rezas, terminar la colocacion de la junta realizando un
movimiento circular (fig. B)

4 - Controlar la correcta colocacion de la junta (fig. C)

5 - Montar la 2* junta de pistén repitiendo los pasos 2,3 y 4.
Respetar el sentido de montaje (ver fig. D)

6 - Aplicar una ligera capa de grasa en el exterior del pistén(*)
y en el interior y la entrada del tubo.

7 - Situar el piston oblicuamente en la parte interior del tubo
(fig. E)

8 - Prestar especial cuidado al introducir el pistén en el tubo
para no dafar las juntas de labios con las roscas de los
extremos del tubo.

9 - Introducir progresivamente la junta de labios, con la ayu-
da de una herramienta plana, sin asperezas realizando
un movimiento circular del vastago (fig. F). No utilizar
destornilladores.

10 - Empuijar el pistén en el tubo (fig. G)

11 - Aplicar una ligera capa de grasa en las juntas, rascador
(1), junta de vastago (2), juntas téricas (4) y juntas de
amortiguacion (3) y sus emplazamientos en las culatas.

12 - Montar las juntas (1),(2),(3) y (4) en sus emplazamientos
correspondientes respetando el sentido de montaje.

13 - Asegurese de que las roscas de las culatas y del tubo
estén limpias

14 - Aplicar una pequefia cantidad de Loctite 542° sobre
las roscas de las culatas y roscarlas en el tubo hasta
tope mecanico con la mano.
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PROCEDIMIENTO PARA SUSTITUCION DE LAS
JUNTAS DEL CARTUCHO (RASCADORY JUNTA DE
VASTAGO) PARA CILINDRO CIX OPCION KIT "CSR"

Z2

Desmontaje

1 - Desenroscar el cartucho de la culata delantera sacéandolo
a través del vastago.(Referenciar bien el sentido de
montaje de cada junta)

2 - Retirar las juntas y limpiar el cartucho (no utilizar pro-
ductos corrosivos ni disolventes)

Montaje

Para obtener un funcionamiento éptimo, se recomienda utilizar

una grasa especifica para la industria alimentaria.

1 - Aplicar una ligera capa de grasa sobre las juntas, ras-
cador(1), junta de vastago(2) y la junta térica(3) y sus
emplazamientos en el cartucho.

2 - Montar las juntas (1),(2) y (3) en sus respectivos empla-
zamientos respetando el sentido de montaje.

3 - Asegurese de que las roscas del cartucho y de la culata
delantera estén limpias (sin grasa).

4 - Aplicar una pequefia cantidad de loctite 542®sobre larosca
del cartucho y roscarlo en la culata delantera con la mano.

PROCEDIMIENTO PARA SUSTITUCION DE LAS
JUNTAS DEL CARTUCHO (RASCADOR) PARA CILIN-
DRO CIX OPCION KIT "CSS"Y "PTF"

Z3

Desmontaje

1 - Desenroscar el cartucho de la culata delantera sacéandolo
a través del vastago. (Referenciar bien el sentido de
montaje de cada junta)

2 - Retirar el rascador y limpiar el cartucho (no utilizar pro-
ductos corrosivos ni disolventes)

Montaje

Para obtener un funcionamiento éptimo, se recomienda utilizar

una grasa especifica para la industria alimentaria

1 - Aplicar una ligera capa de grasa sobre el rascador(1) y
su emplazamiento en el cartucho.

2 - Montar el rascador (1) en su alojamiento correspondiente

3 - Asegurese de que las roscas del cartucho y de la culata
delantera estén limpias (sin grasa)

4 - Aplicar una pequefa cantidad de loctite 542° sobre la
rosca de la culata delantera y roscar el cartucho en la
culata hasta tope mecanico con la mano.
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DESCRIZIONE
| cilindri anticorrosione tipo CIX sono indicati per utilizzo in
ambienti aggressivi:
* Ambienti chimici, salini o umidi
* Ambiente agro-alimentare, industria del latte e della car-
ne: alta resistenza all'acido lattico.

STOCCAGGIO
In caso di stoccaggio prolungato prima del montaggio, il
cilindro deve essere conservato nel suo imballo d'origine.
Gli elementi di protezione delle connessioni devono rima-
nere in posizione.

CONDIZIONI DI STOCCAGGIO

- al riparo dalle intemperie;

- temperatura : da -40°C a +80°C

- umidita relativa: 95 %

Dopo lo stoccaggio a bassa temperatura, i cilindri devono
essere gradualmente riportati alla temperatura ambiente di
funzionamento prima della messa in pressione.

CARATTERISTICHE DI FUNZIONAMENTO
* Qualita dell'aria
- aria 0 gas neutri filtrati < 50 pm
- punto di rugiada min.: - 5°C

* Pressione max: 10 bar.
Sovrapressione di 15 bar in condizioni statiche accettata
per1s.

* Temperatura del fluido e ambiente: da -10°C a +80°C
(con/senza finecorsa)

* Finecorsa: cavo PVC 0,3 m + connettore maschio est. in
acciaio @ M12, 3 pin, IP69K (PNP), codice: PNP-QDS-
M12-F

¢ Lubrificanti

Questo tipo di cilindro puo funzionare con aria non lubrifi-
cata. Tuttavia, una volta che il cilindro viene utilizzato in un
circuito lubrificato, & necessario mantenere la lubrificazio-
ne del cilindro per tutto il ciclo di vita del cilindro.

- Qualita dell'olio: olio non detergente, senza additivi ag-
gressivi.

- NON utilizzare lubrificanti a base di silicone.

ELF  Spinelf 22 - Olna 22 LABO  Prima 32

MOBIL DTE light SHELL Tellus S22

TOTAL Azzola 32 - ZS 32 ESSO  Spinesso 22

B.P. HLP 22 032

INSTALLAZIONE
* E' possibile qualsiasi posizione di montaggio.
* Questi cilindri NON sono Unita di Guida.
Qualsiasi sollecitazione sullo stelo pregiudichera il funzio-
namento e il ciclo di vita.
« Velocita consigliata per un ciclo di vita ottimale: < 1 m/s
* \elocita max ammessa: 2 m/s (a 20°C)
* Ammortizzamento pneumatico regolabile:
- vite imperdibile di regolazione dell'ammortizzamento

ATTENZIONE
L'accumulo di condizioni estreme di funzionamento come
max pressione, min. temperatura, ridurranno le prestazioni
del prodotto.

PULIZIA
| cilindri CIX sono previsti per resistere ai lavaggi ad alta
pressione e ad additivi antibatterici. Durante i cicli di lavag-
gio & sconsigliato I'utilizzo di spazzole metalliche od oggetti
che possano deteriorare la qualita e lo stato della superfi-
cie del cilindro (Ra = 0,6).

MANUTENZIONE
PARTI SOGGETTE AD USURA
(1)

Smontaggio

1- Smontare la testata anteriore.

2- Estrarre l'insieme stelo/pistone dalla canna del cilindro.
(Assicurarsi del senso di montaggio di ogni guar-
nizione)

3- Togliere le guarnizioni a labbro (5).

4- Togliere tutte le altre guarnizioni dalla testata (1),(2),(3) e

(4).
5- Pulire lo stelo, il pistone, I'interno della canna e le sedi del-
le guarnizioni (non utilizzare prodotti corrosivi o solventi).
6- Non smontare il pistone.

Rimontaggio

Per ottenere un funzionamento ottimale, si raccomanda

di utilizzare un grasso specifico per l'industria alimentare.

1- Lubrificare leggermente i giunti a labbro e le sedi del
pistone.

2- (Inseri;e il giunto a labbro nella scanalatura del pistone
fig. A).

Rispettare il senso di montaggio.

3- Servendosi di un utensile arrotondato, portare a termine
il montaggio del giunto mediante un movimento circolare.
(fig. B)

4- Verificare che la posizione del giunto sia corretta (fig. C).

5- Montare il 2do giunto ripetendo le fasi 2,3 e 4.
Rispettare il senso di montaggio (vedere fig. D).

6- Lubrificare leggermente di grasso I'esterno e l'interno del
pistone (*) e poi l'ingresso della canna.

7- Inserire il pistone in obliquo nella parte inferiore della
canna (fig. E).

8- Durante ['introduzione del pistone nella canna, fare atten-
zione a non danneggiare i giunti a labbro con I'estremita
filettata della canna.

9- Introdurre progressivamente il giunto a labbro, serven-
dosi di un utensile piatto mediante movimento circolare
dello stelo (Fig. F). Non utilizzare cacciaviti.

10- Spingere il pistone nella canna (fig. G).

11- Lubrificare leggermente i giunti, il raschiastelo (1), la
guarnizione dello stelo (2), gli O-ring (4), le guarnizioni
d'ammortizzamento (3) e le loro sedi.

12- Rimontare le guarnizioni (1), (2), (3) e (4) nelle loro
rispettive sedi rispettando il corretto senso di montaggio.

13- Verificare che la filettatura esterna delle testate e la filet-
tatura interna dello stelo siano pulite (senza grasso).

14- Lubrificare leggermente la filettatura delle testate con
Loctite 542®, avvitare le testate manualmente sullo stelo
fino a battuta meccanica.
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SOSTITUZIONE DELLA CARTUCCIA GUARNIZIONI
(RASCHIASTELO E GUARNIZIONE DELLO STELO)
PER CILINDRO CIX - OPZIONE “CSR” (Z22)

Smontaggio

1- Svitare la cartuccia dalla testata anteriore e rimuoverla
dallo stelo (prestare attenzione al senso di montaggio
di ogni guarnizione).

2- Rimuovere le guarnizioni e pulire la cartuccia (non utiliz-
zare prodotti corrosivi o solventi).

Rimontaggio

Per ottenere un funzionamento ottimale, si raccomanda di

utilizzare un grasso specifico per l'industria alimentare.

1- Lubrificare leggermente con il grasso il raschiastelo (1),

la guarnizione dello stelo (2), I'O-ring (3) e le loro sedi nella

cartuccia.

2- Montare le guarnizioni (1), (2), (3) e (4) nelle loro rispetti-

ve sedi rispettando il senso di montaggio corretto.

3- Verificare che la filettatura esterna sulla cartuccia e le
testate anteriori siano pulite (senza grasso).

4- Lubrificare leggermente con Loctite 542® la filettatura

della cartuccia ed avvitare manualmente nella testata ante-

riore.

SOSTITUZIONE DELLA CARTUCCIA GUARNIZIONI
(RASCHIASTELO) PER CILINDRO CIX - OPZIONE “CSS”
O “PTF” (Z3).

Smontaggio

1- Svitare la cartuccia dalla testata anteriore e rimuoverla
dallo stelo (prestare attenzione al senso di montaggio
di ogni guarnizione).

2- Rimuovere il raschiastelo e pulire la cartuccia (non utiliz-
zare prodotti corrosivi o solventi).

Rimontaggio

Per ottenere un funzionamento ottimale, si raccomanda di
utilizzare un grasso specifico per l'industria alimentare.

1- Lubrificare leggermente con il grasso il raschiastelo (1) e
la sua sede nella cartuccia.

2- Posizionare il raschiastelo (1) nella sua sede rispettan-
do il senso di montaggio corretto.

3- Verificare che la filettatura esterna sulla cartuccia e le
testate anteriori siano pulite (senza grasso).

4- Lubrificare leggermente con Loctite 542® |a filettatura
della testata anteriore ed avvitare la cartuccia manualmente
nella testata fino a battuta meccanica.
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PROCEDURE VAN INSTALLATIE, BEDIENING EN
DEMONTAGE/HERMONTAGE VAN ROESTWERENDE
CILINDER SERIE 435 CONFORM ISO 6431

s

EIGENSCHAPPEN
Anti-corrosie CIX cilinders zijn ontworpen
voor gebruik in agressieve omgevingen:
* Chemische, zoute of vochtige atmosferen
* Voedselverwerkende industrieén, zoals zuivel-,
kaasproductie- en vleesverwerkingsomgevingen:
hoge weerstand tegen melkzuur.

OPSLAG
De cilinder dient bewaard te worden in de originele
verpakking zolang hij niet wordt gebruikt. Haal de
beschermende afdekkingen niet van het uitwendige
schroefdraad van de poorten.

OPSLAGVOORWAARDEN

- beschermd tegen blootstelling aan water;

- temperatuur : -40°C tot +80°C

- relatieve vochtigheid: 95 %

Na opslag bij lage temperatuur moeten de cilinders

geleidelijk op kamertemperatuur worden gebracht

voordat zij onder druk worden gezet.
GEBRUIKSKENMERKEN

* Luchtkwaliteit

- lucht of neutraal gas < 50 pm

- min. dauwpunt: -5°C

* Max. druk: 10 bar.
Overvloedige statische druk van 15 bar één keer
toegestaan gedurende 1 s.

* Vloeistof- en omgevingstemperatuur: -10°C tot +80°C
(met/zonder positiedetector)

* Positiedetector: PVC-kabel 0,3 m + roestvrijstalen
externe schroefconnector @ M12, 3 pennen,
IP69K (PNP), cat. nr.: PNP-QDS-M12-F

* Smeermiddelen
Dit type cilinder kan met of zonder gesmeerde lucht
worden gebruikt. Als de cilinder echter eenmaal in
een circuit met gesmeerde lucht is gebruikt, moet de
smering worden voortgezet gedurende de levensduur
van de cilinder.
- Oliekwaliteit: olie zonder schoonmaakmiddel, zonder
agressieve toevoegingen.
- Gebruik van smeermiddelen op basis van silicone
is verboden.

ELF Spinelf 22 - Olna 22
MOBIL DTE light

TOTAL  Azzola 32 - ZS 32
B.P. HLP 22 ou 32

LABO  Prima 32
SHELL Tellus S22
ESSO  Spinesso 22

INWERKINGSTELLING

¢ De cilinders mogen in alle standen worden gemonteerd.

* Deze cilinders zijn GEEN geleidingseenheden. ledere
beperking op de staaf zal de prestatie en levensduur
verminderen.

* Snelheid voor optimale levensduur: < 1 m/s

* Max. toelaatbare snelheid: 2 m/s (op 20°C)

* Instelbare pneumatische demping:

- Vaste instelbare dempingsschroeven

LET OP
Een opeenhoping van agressieve operationele
omstandigheden zoals max. druk, min. temperatuur,
reduceert de prestatie van de producten.

REINIGING
Cilinders van het type CIX zijn ontworpen om bestand te
zijn tegen hogedruk spoelingen en bactericide additieven.
Gebruik geen metalen borstels of objecten die de
oppervlakte-afwerking van de cilinder kunnen beschadigen
(Ra=0,6)

ONDERHOUD
AAN SLIUTAGE ONDERHEVIGE ONDERDELEN
(1)

Demontage

1- Schroef de afdekkingen voor en achter los.

2- Haal de staaf/zuiger-eenheid uit de cilinderbus
(Onthoud de montagerichting van iedere
afdichting)

3- Verwijder de lipafdichtingen voorzichtig (5).

4- Haal alle overige afdichtingen van
de afdekkingen (1), (2), (3) en (4).

5- Reinig staaf, zuiger, binnenkant van de bus en alle
afdichtingsgroeven (gebruik geen corrosieve middelen
of oplosmiddelen).

6- Haal de zuiger niet uit elkaar.

Montage

Voor de beste resultaten adviseren wij u vet te

gebruiken dat specifiek is ontwikkeld voor smering

in de voedselindustrie.

1- Breng op de lipafdichtingen en zuigergroeven een lichte
laag vet aan.

2- Breng de lipafdichting in de zuigergroef (fig. A).

Let op de juiste montagerichting.

3- Breng de afdichting met een rondgaande beweging in,
met behulp van een plat gereedschap. (fig. B)

4- Controleer of de afdichting de juiste positie heeft (fig. C).

5- Monteer de 2e afdichting door punt 2, 3 en 4
te herhalen.Let op de juiste montagerichting
(zie fig. D).

6- Breng een lichte laag vet aan op de buiten- en binnenkant
van de zuiger (*) en de ingang van de bus.

7- Plaats de zuiger diagonaal in het onderste
deel van de bus (fig. E).

8- Bij het inbrengen van de zuiger in de bus moet u erop
letten dat u de lipafdichtingen niet beschadigt met het
inwendige schroefdraad op de uiteinden van de bus.

9- Gebruik een plat gereedschap om de lipafdichting met
een rondgaande beweging in de cilinder te drukken
(Fig. F). Gebruik geen schroevendraaier.

10- Plaats de zuiger terug in de bus (fig. G).

11- Breng een lichte laag vet aan op de afdichtingen,

schraper (1), staafafdichting (2), O-ringen
(4), dempingsafdichtingen (3) en hun groeven
in de afdekkingen.

12- Plaats afdichtingen (1), (2), (3) en (4) in

de desbetreffende groeven en neem de
juiste montagerichting in acht.

13- Controleer of het uitwendige schroefdraad op

de afdichtingen en het inwendige schroefdraad
op de bus schoon zijn (en of er te weinig vet is).

14- Breng een lichte laag Loctite 542® aan op het

uitwendige schroefdraad op iedere afdekking
en schroef de afdekkingen met de hand in de
bus tot zij hun mechanische stop hebben bereikt.
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PATROONAFDICHTINGEN (SCHRAPER EN
STAAFAFDICHTING) VERVANGEN M.B.V. OPTIONELE
KIT “CSR” (Z2) VOOR CILINDER TYPE CIX

Demontage

1- Schroef het patroon uit de voorafdekking en haal hem
van de staaf (onthoud de montagerichting van iedere
afdichting).

2- Verwijder de afdichtingen en reinig het patroon (gebruik
geen corrosieve middelen of oplosmiddelen).

Montage

Voor de beste resultaten adviseren wij u vet te gebruiken dat

specifiek is ontwikkeld voor smering in de voedselindustrie.

1- Breng een lichte laag vet aan op de afdichtingen,
schraper (1), staafafdichting (2), O-ring (3) en hun
groeven in het patroon.

2- Plaats afdichtingen (1), (2), (3) en (4) in de
desbetreffende groeven en neem de juiste
montagerichting in acht.

3- Controleer of het uitwendige schroefdraad op het patroon

en de voorafdekking schoon zijn (en of er te weinig vet is).

4- Breng een lichte laag Loctite 542® aan op het uitwendige
schroefdraad op het patroon en schroef het patroon met
de hand in de voorafdekking.

PATROONAFDICHTINGEN (SCHRAPER) VERVANGEN
M.B.V. OPTIONELE KIT “CSS” OF “PTF” (Z3) VOOR
CILINDERTYPE CIX

Demontage

1- Schroef het patroon uit de voorafdekking en haal
hem van de staaf (onthoud de montagerichting
van iedere afdichting).

2- Verwijder de schraper en reinig het patroon (gebruik
geen corrosieve middelen of oplosmiddelen).

Montage

Voor de beste resultaten adviseren wij u vet te gebruiken dat

specifiek is ontwikkeld voor smering in de voedselindustrie.

1- Breng een lichte laag vet aan op de schraper (1) en zijn
groef in het patroon.

2- Plaats de schraper (1) in zijn groef en neem
de montagerichting in acht.

3- Controleer of het uitwendige schroefdraad op het patroon
en de voorafdekking schoon zijn (en of er te weinig vet is).

4- Breng een lichte laag Loctite 542® aan op het uitwendige
schroefdraad op de voorafdekking en schroef het patroon
met de hand in de afdekking tot hij zijn mechanische stop
heeft bereikt.
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CARACTERISTICAS
Os cilindros anticorrosao CIX estao adaptados a utilizagao
em meios agressivos:
* ambientes quimicos, salinos ou humidos
* ambiente agro-alimentar, leitarias, queijarias e industria
de carnes, resistem ao acido lactico

ARMAZENAGEM
Em caso de armazenagem prolongada antes da colocacédo
em servigo, o cilindro deve permanecer na embalagem de
origem.
Os elementos de protecgéo dos orificios de ligagcao devem
permanecer no local.

CONDIGOES DE ARMAZENAGEM

- ao abrigo das intempéries

- temperatura: - 40°C a + 80°C

- humidade relativa: 95 %
Ap6s a armazenagem a baixa temperatura, os cilindros
devem ser colocados progressivamente a temperatura
ambiente de funcionamento antes da primeira colocagéo
sob presséao.

CARACTERISTICAS DE FUNCIONAMENTO
* Qualidade do ar
- ar ou gas neutro filtrado < 50 pm
- ponto de orvalho minimo: - 5°C

* Pressdo maxima: 10 bar
Sobrepressao de 15 bar em estatica aceite durante 1 s,
uma vez apenas.

* Temperatura do fluido e ambiente: -10°C a +80°C
(sem/com detector de posigoes)

* Detector de posigao: cabo PVC 0,3 m + conector macho
inox com parafuso @ M12, 3 pinos, IP69K (PNP)
cédigo: PNP-QDS-M12-F

* Lubrificantes

Este tipo de cilindro pode funcionar com ar néo lubrificado,
no entanto se este for utilizado numa rede de ar lubrificado
é necessario manter esta lubrificagdo durante toda a vida
util do cilindro.

- Qualidade do ¢leo: 6leo ndo detergente, sem aditivos
agressivos.

- A utilizag&o dos lubrificantes & base de silicone é proibida.

ELF Spinelf 22 - Olna 22 LABO  Prima 32
MOBIL DTE light SHELL Tellus S22
TOTAL  Azzola 32 - ZS 32 ESSO  Spinesso 22
B.P. HLP 22 ou 32

COLOCAGAO EM SERVICO
* Todas as posi¢des de montagem autorizadas.
* Estes cilindros ndo séo elementos guia.
Com efeito, toda a tenséo sobre a haste far-se-a em detri-
mento dos desempenhos e da vida util.
* \elocidade para 6ptima vida util: <1 m/s
* Velocidade maxima admissivel: 2 m/s (a 20°C)
* Amortecimento pneumatico regulével:
- parafusos imperdiveis de regulagéo de amortecimento

ATENCAO
A acumulagédo de condigdes extremas de funcionamento
(por exemplo pressdo méxima, temperatura minima) po-
dera limitar o rendimento dos produtos.

LIMPEZA
Os cilindros CIX estdo previstos para resistir as lavagens
a alta presséo e aos aditivos antibacterianos. Durante os
ciclos de limpeza é desaconselhado utilizar uma escova
metdlica ou qualquer objecto que possa deteriorar a quali-
dade do estado da superficie dos cilindros (Ra = 0,6).

MANUTENGCAO
CONJUNTO DE USO
(z1)

Desmontagem

1- Desaparafusar os fundos dianteiro e traseiro.

2- Tirar o conjunto haste/pistdao do tubo do cilindro.
(Localizar o sentido de montagem de cada junta)

3- Retirar as juntas de labios (5), com precaucéo.

4- Retirar o resto das juntas dos fundos (1),(2),(3) e (4).

5- Limpar a haste, o pistéo, o interior do tubo e as po-
sicdes das juntas (ndo utilizar produtos corrosivos,
nem dissolventes).

6- Nao desmontar o pistao.

Montagem

Para obter um éptimo funcionamento, é recomendado

utilizar um lubrificante especifico para a industria alimen-

tar.

1- Revestir ligeiramente com lubrificante as juntas de
labios e os encaixes do pistao.

2- Colocar a junta de labios no encaixe do pistdo (fig.A).
Respeitar o sentido de montagem.

3- Com a ajuda de uma ferramenta redonda, sem aspe-
reza, terminar a colocacédo da junta efectuando um
movimento circular. (fig. B)

4- Controlar o posicionamento correcto da junta (fig. C).

5- Montar a 2® junta repetindo as fases 2,3 e 4. Respeitar
o sentido de montagem (ver fig. D).

6- Revestir ligeiramente com lubrificante o exterior e o
interior do pistao (*) apds a entrada do tubo.

7- Colocar o pistdo obliquamente na parte interior do tubo
(fig. E).

8- Cuidado quando introduzir o pistao no tubo para nao
danificar as juntas de Iabios com as roscas na extremi-
dade do tubo.

9- Introduzir progressivamente a junta de labios, com a
ajuda de uma ferramenta plana, sem aspereza e efec-
tuando um movimento circular da haste (Fig. F). Nao
utilizar chaves de parafuso.

10- Empurrar o pistdo no tubo (fig. G).

11- Revestir ligeiramente com lubrificante as juntas, raspa-
dor (1), a junta de haste (2), as juntas téricas (4), as
juntas de amortecimento (3) e as suas posi¢gdes nos
fundos.

12- Montar as juntas (1),(2), (3) e (4) nas suas posicdes
respectivas, respeitando o sentido de montagem.

13- Assegurar que as roscas dos fundos e do tubo estejam
limpas (sem lubrificante).

14- Revestir ligeiramente com Loctite 542°as roscas dos
fundos e aparafusé-los manualmente no tubo até ao
bloqueio mecénico.
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Nk
(1)

PT

PROCEDIMENTO PARA SUSBTITUIR AS JUNTAS DE
CARTUCHO (RASPADOR E JUNTA DE HASTE) PARA
CILINDRO CIX OPCAO KIT "CSR"

(22)

Desmontagem

1 - Desaparafusar o cartucho do fundo dianteiro e retira-lo
através da haste (Localizar o sentido de montagem
de cada junta).

2 - Retirar as juntas e limpar o cartucho (nao utilizar
produtos corrosivos, nem dissolventes).

Montagem

Para obter um éptimo funcionamento, é recomendado utili-

zar um lubrificante especifico para a industria alimentar.

1- Revestir ligeiramente com lubrificante as juntas, o ras-

pador (1), a junta da haste (2), a junta térica (3) e as suas

posicdes no cartucho.

2- Montar as juntas (1), (2) e (3) nas suas posicdes re-
spectivas respeitando o sentido de montagem.

3- Assegurar que as roscas dos fundos e do tubo dianteiro
estejam limpas (sem lubrificante).

4- Revestir ligeiramente com Loctite 542° a rosca do cartu-
cho e aparafusar manualmente no fundo dianteiro.

PROCEDIMENTO PARA SUSBTITUIR AS JUNTAS
DE CARTUCHO (RASPADOR) PARA CILINDRO CIX
OPCAO KIT "CSS" E "PTF"

Z3

Desmontagem

1- Desaparafusar o cartucho do fundo dianteiro e retira-lo
através da haste (Localizar o sentido de montagem
de cada junta).

2- Retirar o raspador e limpar o cartucho (nao utilizar
produtos corrosivos, nem dissolventes).

Montagem

Para obter um éptimo funcionamento, é recomendado utili-

zar um lubrificante especifico para a industria alimentar.

1- Revestir ligeiramente com lubrificante o raspador (1) e a
sua posigao no cartucho.

2- Montar o raspador (1) na sua posi¢ado respeitando o
sentido de montagem.

3- Assegurar que as roscas do cartucho e do tubo dian-
teiro estejam limpas (sem lubrificante).

4- Revestir ligeiramente com Loctite 542° a rosca do fundo
dianteiro e aparafusar o cartucho manualmente no fundo
até ao bloqueio mecanico.
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MOHTAX, SKCNYATALIUA U NPOLIEQYPA EMOHTAXA/ | s sras =
NUMATICS| NOBTOPHOIO MOHTAXA AnA AHTUKOPPO3UWHOIO :%W () RU
LMIIMHOPA CEPUK 435 B COOTBETCTBUU C ISO 6431

KOHCTPYKTUBHBIE OCOBEHHOCTU
AHTUKOPPO3WitHBIE LMMHAPBI TUNa CIX CKOHCTPyMpOBaHbI Anst
1CMONb30BaHUSA B arpeCCUBHBIX Cpeaax:

* XuMu4eckasi, ConsiHasi Unv BnaxHas atmocdepa

* MWLLEeBas NPOMBILLNEHHOCTb, Takasi kak MONOYHas!, CbipoBapHast
1 MsiconepepabaTbiBaloLLas: BbICOKas CTONKOCTb K MOMOYHOM
kucrote.

XPAHEHUE
lMoka UMnMHEP He UCNONb3YeTCs,, OH JOMMKEH XPaHUTbCS
B OpUrVHanbHoOW ynakoeke. He yaansiTe 3awuTHoe NokpbITue
OTBEPCTUN NS MOAKIHOHEHNS!.

YCNOBWA XPAHEHUA

- 3alUMLLEHHbIE OT BO3MENCTBIS NOrOAHBIX YCIOBUI;

- Temnepartypa: ot -40 °C go +80 °C

- OTHOCUTENbHAsA BNaxHOCTb: 95 %

[Mocne XpaHeHusi Npu HU3KOI TEMNEPATYPE LMMMUHAPbI AOMKHBI
6bITb NOCTENEHHO AOBEAEHBI A0 KOMHATHO! TeMnepaTypbl nepes,
nopgavei AaBneHus.

OKCMNYATALUMOHHbBIE XAPAKTEPUCTUKU
+ KauecTBo Bo3ayxa
- BO3AYX UNK HeNTpanbHbil ra3 < 50 Mkm
- MUH. TouKa pocel: -5 °C

+ Makc. naenenue: 10 6ap.
MoBbILLEHMe CTaTUYECKOro faBneHus Ao 15 6ap gonyckaetcs
O[IHOKPaTHO B TeyeHue 1 c.

+ Temnepatypa XuaKocTH 1 okpyxatoLen cpegpl: o -10 °C go
+80 °C (c maTunkom nomnoxeHusi/6e3 Hero)

« [latunk nonoxexus: MNBX kabenb anuHoii 0,3 M + BHELIHWA
pasbem BBMHYMBAEMOTO TUNa U3 Hepxasetoen ctanu @ M12,
3 koHTakTa, IP69K (PNP), kat. No: PNP-QDS-M12-F

+ CMa30yHble MaTepuans

[laHHbIA TUN LWMNUHAPOB MOXET paboTath 6e3 Ucnonb3oBaHUs

UNK C UCMOMb30BaHNEM BO3AYLIHO-MacnsiHoi cMeck. OfHako, kak
TOMBKO LMAMHAP ByAeT MCMONb3oBaH B CETU C BO3AYLLHO-MACHAHON
CMECbI0, CMa3ka A0MmKHa ByaeT Mcnonb30BaTLCs B TEYEHNE BCEro
cpoka cryx6bl LunuHapa.

- KauectBo Macna: Macno, He obriaaaloLLiee noBepXHOCTHOM
aKTUBHOCTbO, 63 arpeccuBHbIX JOGABOK.

- Mcnonb3oBaHue CMa3o4HbIX MaTepuanos Ha OCHOBE CUMKOHA
3anpeLLeHo.

ELF Spinelf 22 - Olna 22
MOBIL DTE light

TOTAL Azzola 32 - ZS 32
B.P. HLP 22 ou 32

LABO  Prima 32
SHELL Tellus S22
ESSO  Spinesso 22

BBO/[ B 3KCMNYATALIMIO

* LIMnuHppel MOryT ycTaHaBNMBaTLCA B MI0GOM MOMOXEHNM.

+ [laHHble unnunapsl HE sienatoTes ynpaensiowmmi yCTponcTeamm.
Tio6oe orpaHiieHme NepeMeLLieHIs LUITOKa yXYALIMT UX
TEXHUYECKME XapaKTEPUCTMKM 1 CPOK CITyXObl.

+ CkopocTb 15 06ecneyeHns oNTMMansHoro cpoka cnyxBel: < 1 m/c

+ Makc. gonyctumas ckopoctb: 2 m/c (npu 20 °C)

+ Perynnpyemas nHeBmaTiyeckas amopTuaaums:

- MpucoeanHeHHbIe perynnupyemble aMopTU3NpYHOLLNE BUHTEI

BHUMAHUE
CoueTaHue arpeccuBHbIX YCNOBUIA SKCNNyaTaLym, Taknx kak
MakcumarbHOe aBreHne U MUHUManbHasa Temneparypa, npueeger
K YXYALUEHNIO TEXHUYECKUX XapaKTepucTuK nsaenus.

OYUCTKA
Linnmnapsl Tvna CIX ckoHCTpyMpOBaHb! BblaepkuBatoLyMm
MOVIKY NOZ, BbICOKUM [aBneHnem 1 GakTepuunaHble Aobasku.
MeTannuyeckue LETKU U NpeaMeTbl, KOTopble MOryT NOBPeauTL
3alLMTHOE MoKpbITUE LunuHAPOB (Ra = 0,6), He AOMKHBI
1CMONb30BaTLCA AMNS O4UCTKM.

TEXHUYECKOE OBCNYXWUBAHUE
U3HALUMBAEMbIE AETANMU
1)

Pas6opka

1- OTBEpHWTE NEPENHIOI0 W 33JHIOK KPbILLKY.

2- VsenekuTe ysen "WTOK/MOPLUEHL" U3 KOpMyca LMNnUHApa
(3anomHMTe HanpaBneHWe YCTaHOBKN KaXaoro
YNNOTHeHUs)

3- OCTOPOXHO M3BNEKNTE MaHXETHOE ynnoTHeHue (5).

4- N3BnekuTe ocTanbHble YNNoTHeHns 13 kpbiwek (1), (2), (3) u (4).

5- OuncTUTE WTOK, MOPLUEHb, BHYTPEHHIOK YacTb kopnyca
UMNMHAPA W BCe KaHaBKW NOA YNNOTHEHNS (He UCNonb3yiiTe
BbI3blBalOLLVIE KOPPO3VIO BELLIECTBA UM PacTBOPUTENN).

6- He pasbupalite nopLueHb.

C6opka

[ins obecneveHns HaUNyyLWwmMx pesynsTaTtoB PEeKOMEHAYETCS

CMONb30BaTb CMa3oyHbIe Matepuantl, cneunansHo

paspaboTaHHble Ars MPUMEHEHNS B MULLEBON NPOMBILLNIEHHOCTH.

1- MoKpoiiTe TOHKMM CIIOEM CMa3Ki MaHXETHbIE YNNOTHEHNS
1 KaHaBKM B NOpLLHE.

2- BctaBbTe MaHXeTHOe YNnoTHeHWe B KaHaBKy MOPLUHS (puc. A).
Cob6niopanTe npaBUnbHOE HanpaBneHUe YCTaHOBKM.

3- BcTaBbTe yNnoTHeHWe BpallaTenbHbIM ABUKEHNEM, UCTIONb3Ys
MNOCKUIA MHCTPYMEHT. (puc. B)

4- MpoBepbTe NPaBUbHOCTL PACMONOXEHUs ynnoTHeHus (puc. C).

5- YcTaHoBUTE BTOPOE YNNOTHEHMe, NOBTOPUB NyHKTHI 2, 3
1 4. Cobniopaiite NpaBUNbLHOE HanpaBneHWe YCTaHOBKM
(cm. puc. D).

6- [ToKPOIATE TOHKNUM CNOEM CMa3Kn BHYTPEHHIOK W HAPYXXHYI0
NOBEPXHOCTb MOPLLHA (*), @ Takke BXOAHYH YacTb kopnyca
uMnuHapa.

7- BctabTe NOpLUeHb MO AnaroHanu B HUXKHIOK YacTb kopryca
uunuHapa (puc. E).

8- Mpu ycTaHoBKe NOPLUHS B KOPNYC LUnWHApa cobriofaiite
OCTOPOXHOCTb, YTOBLI HE NOBPEANTL MAHKETHBIE YNIOTHEHNS
BHYTPEHHeN pe3b60i, UMEtOLLIEACs Ha KOHLax Koprnyca
uMnuHapa.

9- Wcnonb3yiiTe NMOCKUA UHCTPYMEHT ANS BCTABKM MaHXETHOrO
YNNOTHEHWS B KOPMYC LMNMHAPA KPYroBbIMU ABUXEHUSMM
(puc. F). He ucnonb3ynte oTBepTKy.

10- BcrasbTe noplueHs B kopnyc uunmHapa (puc. G).

11- TMokpoiiTe TOHKAM CrI0eM CMa3Kit MaHXeTHbIe YNNOTHeHNs],
TPSA3ECHEMHMK (1), YNIIOTHEHME LUTOKA (2), YNHOTHUTENbHbIE
KorbLia (4), aMOPTU3MPYtOLLME YNNOTHEHNA (3) 1 UX KaHaBKN
B KOpryce LunuHapa.

12- Bcrabre ynnoTHeHus (1), (2), (3) 1 (4) B ux kaHaBkw, cobniopas
NpaBUNbHOE HanpaBneHe YCTaHOBKA.

13- MpoBepkTe HapyXHYH0 pe3bby Ha KpbILLKaX U BHYTPEHHIOO
pe3bby Ha kopnyce LMNMHAPa Ha OTCYTCTBUE 3arpsi3HeHMi
(BKMtO4as HEAOCTATOYHOCTb CMa3KM).

14- HaHecuTe TOHKWIA COiA XMAKOTO hukcaTopa pe3bOoBbIX
coefuHeHui Loctite 542® Ha HapyxHyto pesbby kaxaoi
KPbILLIKV 1 BPY4HYIO BBEPHUTE WX B KOPMYC LMNUHAPA [0 yrnopa.
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IRTIYYY
»

RU

3AMEHA KAPTPUIXHbIX YNTIOTHEHUIA
(FTPASECBHEMHUK U YNNTIOTHEHUE LUTOKA)
C NCNONb30BAHUEM OONONIHUTENBLHOIO
KOMMJIEKTA "CSR" (Z2) AnA UMNUHAOPOB TUNA CIX

Pa3bopka

1- BblBEpHUTE KapTPUIK U3 NepeaHeit KPbILLKA U CHUMUTE
€ro CO LUTOKA (3anoMHUTe HanpaBreHne YCTaHOBKU
KaXXAoro ynnoTHeHus).

2- CHAMWTE YNIOTHEHWS U OYUCTUTE KapTPUMK
(He ucnonb3yiTe Bbi3biBaloLUe KOPPO3UIO
BeluecTBa UNU pacTBopUTenu).

C6opka

[ins obecneveHns Hanny4LIMX pesynsTaToB peKoMeHayeTCs

MCMonb30BaTh CMa30Y4Hble MaTepuarnbl, cneluanbHoO

paspaboTaHHble AN NPUMEHEHNs B MULLEBOI

NPOMBILLIEHHOCTW.

1- MNokpoiiTe TOHKMM CI0eM CMasKi MaHXeTHble
YNINOTHEHWS, TPSI3eCbEMHUK (1), ynnoTHeHue LToka (2),
YNNOTHUTENbHBIE KOMbLA (3) U UX KaHABKM B KapTpuaxe.

2- BecraBbte ynnotHenus (1), (2), (3) n (4) B nx kaHaBky,
cobniopan NnpaBunbHOe HanpaBrieHne YCTaHOBKM.

3- MposeptTe HapyxHyto pe3bby Ha kapTpuaxe N nepeaHei
KpblLLKe Ha OTCYTCTBUE 3arpsi3HeHUN (BKIto4as
HeJoCTaTOYHOCTb CMas3ku).

4- HaHecuTe TOHKWIA CoW XunaKoro dukcatopa peabbosbix
coeanHeHuin Loctite 542® Ha HapyKHYt0 pe3bby
KapTpuaKa 1 BBEPHWUTE KapTPUAXK PyKOWN B NepeaHio
KPbILLIKY.

3AMEHA KAPTPUIKHbIX YNIOTHEHUI
(FPASECBEMHMUK) C UICNOJIb3OBAHUEM
AOMNONHUTENBbHOIO KOMMJIEKTA "CSS" UNA "PTF"
(Z3) AnA UMnMHAPOB TUNA CIX

Pa36opka

1- BbIBEPHUTE KapTPUAXK U3 NEPEeaHEN KPbILKU U CHUMUTE
€ro CO LWITOKa (3anOMHUTe HanpaBreHue YyCTaHOBKU
KaXaoro ynnoTHeHus).

2- CHUMUTE TPS3ECHEMHUK U O4UCTUTE KapTPUAX (He
Mcnonb3ynTe Bbi3biBaloLMe KOPPO3UIO BelecTBa
Wnu pacTBopuTenu).

C6opka

[ins obecneveHns Hauny4LInX peaynsTaToB PeKOMeHAyeTCs

MCNonb30BaTh CMa3oyHbIe MaTepuarnsl, cneumnansHo

paspaboTaHHble Anst NPUMEHEHUS B MULLEBO

NPOMBILLIEHHOCTW.

1- HaHecuTe TOHKWIA ol CMa3KW Ha rpasecheMHuK (1)

1 ero KaHaBKy B KapTpuaxe.

2- YcTaHOBUTE IPA3ECHEMHYK (1) B €ro kaHaBky, cobnogas
npaBunbHOe HanpaBrieHWe YCTaHOBKM.

3- MNpoBepbTe HapyXHyto pe3bby Ha kapTpuaxe
1 nepegHen KpbILWKe Ha OTCYTCTBUE 3arpsi3HEHWIn
(BKNIOYAA HEOOCTATOYHOCTL CMa3KK).

4- HaHecuTe TOHKWUI CIOW XUAKOro dmkcaTopa pe3boBbix
coeauHeHuii Loctite 542® Ha HapyxHyto pe3bby
nepeaHen KpbILWKA 1 BPYYHYO BBEPHUTE KapTpuax
B KPbILLKY A0 yropa.
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Fig.C
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Fig.D
Abb.D

GB ‘ Designation

FR ‘ Désignation

DE

Designation

ES ‘ Designacion

IT ‘ Descrizione

NL | Aanduiding

& Grease store

<& Dépot de graisse

s Fettkammer

s Depésito grasa

sk Deposito di grasso

s Vetwinkel

(@ |AISI 303 + 304

32| N199-1056
40| N199-1058
50| N199-1044
63| N199-1045
80| N199-1046

\7 PNP-QDS-M12-F

PT ‘ Designagéo

RU ‘ 0603HauYEHUS

<& Depdsito de lubrificante

% HaHeceHve cmasky

o
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numarics ESERVDELSSATS SE RESERVEDELSPAKKE NO VARAOSASARJA Fl
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Series 435 .
i B
g el
AVIN

L

GB ‘ Designation

FR ‘ Désignation

DE ‘ Designation

ES ‘ Designacion

IT ‘ Descrizione

NL | Aanduiding

1. Scraper

2. Rod seal

3. 2 cushioning seals
4. 2 O-rings

5. 2lip seals

1. Racleur

2. Joint de tige

3. 2 joints d'amortis
4. 2 joints toriques
5. 2 joints & lévres

1. Abstreiferdichtung

2. Kolbenstangendichtung|
3. 2 Démpfungsdichtungen
4.2 O-Ringe

5.2 Lippendichtungen

1. Rascador

2. Junta de véstago
3. 2 juntas de amorti.
4. 2 Juntas tdricas
5. 2 juntas de pistén

1. Raschiastelo

2. Guarnizione stelo
3. 2 guarniz. ammort.
4. 2 0-ring

5. 2 giunti a labbro

1. Schraper

2. Staafafdichting

3. 2 dempingsafdichtingen
4. 2 0-ring

5. 2 lipafdichtingen

PT ‘ Designagao

RU ‘ O603HayeHnst

1. Raspador

2. Junta da haste

3. 2juntas de amortecimento
4. 2juntas téricas

5. 2 juntas de pistdo

1. Tpsecwemumk

2. YnnoTHeHue WToka

3.2 amopTU3HpYIOLLYX ynNOTHEHNA
4. 2 ynnoTHUTENBHIX KOMbLia
5.2 MaHXETHbIX

Series =
435 "..-!‘ A% )5&‘ = f—"'))
FPM PTFE
Q Rep. 142+3+4+5 Rep. 14243 Rep. 1 Rep. 1
2mm | S 97803068 | 97803080 | ¢ 97803086 I 97803091
. A4omm | 97803069 | 97803081 | 97803087 P 97803092
_.S0mm | 97803070 | ! 97803082 | ! 97803088 i ! 97803093
_63mm | ore03o71 | ! gre00082 | ¢ 97803088 . 97803093
80 mm 97803072 97800083 97803089 1 97803094
ASCO JOUCOMATIC SA
32 Av. Albert 1° - BP 312 - 92506 RUEIL Cedex - France
Tel. (33) 147.14.32.00 - Fax (33) 147.08.53.85 - http://www.asconumatics.eu 19 3835107
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