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Lisez entierement les instructions de montage et d'utilisation. Respectez pour cela toutes les consignes de sécuri-
té mentionnées dans ce chapitre. Manipulation de la documentation : Conservez toujours le manuel et les autres

documents relatifs au systeme d‘automatisation RoboTrex a portée de main, a proximité immédiate de I'unité de
commande de la machine dans laquelle I'automatisation est installée.

LANG Technik GmbH
« Albstrafse 1-6

Cette documentation contient des instructions et des conseils qui ne doivent pas étre reproduits, diffusés ou
transmis par des méthodes informatiques, en tout ou en partie, ou exploités sans autorisation a des fins de
concurrence. Sous réserve d'erreurs ou de fautes dans la documentation. Tous les droits de cette documentation
restent la propriété de LANG Technik GmbH.

Modifications du produit : En cas de modification du produit par le client, la garantie ne s'applique pas. Aucune
modification ne doit étre apportée au produit sans I'autorisation du fabricant.

N'utilisez que des piéces de rechange d'origine. Il n'est pas garanti que les pieces provenant de I'extérieur soient
concues et fabriquées conformément aux exigences de sollicitation et de sécurité.

Le fabricant assume la prestation de garantie compléte uniquement et exclusivement pour les pieces de
rechange commandées chez lui.

Le fabricant s‘efforce d‘améliorer ses produits. Il se réserve le droit de procéder a des modifications. Cela
n'implique aucune obligation d‘adapter ultérieurement les produits déja livrés.

Conditions générales de vente et de livraison :
En principe, nos conditions générales de vente et de livraison s'appliquent. Celles-ci sont a la disposition de
I‘opérateur au plus tard au moment de la conclusion du contrat.

Les droits de garantie et de responsabilité en cas de dommages corporels ou matériels sont exclus s'ils sont dus a
une ou plusieurs des causes suivantes :

Utilisation non conforme a l‘usage prévu

Installation, mise en service, utilisation et maintenance incorrectes
Utilisation du produit en état défectueux

Surveillance insuffisante des pieces soumises a |‘usure
Non-respect des instructions figurant dans la documentation

(as de catastrophes dues a l‘action de corps étrangers et a la force majeure
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INTRODUCTION

Chapitre 1

Tout d‘abord : Pour votre sécurité

Pour travailler en toute sécurité avec les unités de marquage Makro-Grip® FS de LANG Technik, il convient de lire
attentivement |'ensemble du manuel. L'opérateur doit mettre les instructions a la disposition de I'utilisateur et
s‘assurer que ce dernier les a lues et comprises.

1.1 POURQUOI PREMARQUER ?

La technologie du marquage est une technologie inventée et développée par LANG dans laquelle la piece a serrer
est pourvue d'un contour défini a I'extérieur de la machine-outil avant d'étre serrée dans I'étau 5 axes Makro-Grip® FS.
L'engagement de la denture de maintien sur les mors de serrage de I'6tau a 5 axes avec le contour défini de la piece
a usiner est appelé ajustement de forme. Cet ajustement de forme offre les forces de maintien les plus élevées au
monde pour l‘'usinage sur 5 faces et, par conséquent, une fiabilité maximale du processus. Il apporte a l‘utilisateur
d‘un étau Makro-Grip® FS 5 axes une énorme valeur ajoutée par rapport au serrage conventionnel de la piéce.
L'‘étau Makro-Grip® FS 5-Axis est également soulagé par le prémarquage externe de la piéce a usiner. Sa fonction
dans I'usinage CNC se limite a maintenir la piece avec un faible couple de serrage, ce qui explique qu'il n'est pas su-
jet a l'usure lorsqu'il est utilisé correctement. La conception compacte de I'€tau 5 axes offre une accessibilité idéale
a la piece a usiner. La faible profondeur de serrage de la piéce, de seulement 3 mm, permet d'économiser beaucoup
de matiere et de réduire le volume de coupe lors de I'usinage a contre-courant.

LES AVANTAGES DE LA TECHNOLOGIE DU MARQUAGE EN UN COUP D'EIL :

» Forces de maintien maximales et sécurité des processus de serrage des pieces

= Serrage de la piece sans usure, méme avec des matériaux trés résistants jusqu‘a 45 HRC

= Réduction drastique du travail préparatoire sur la piéce a usiner

= Economies importantes de matériaux grace a des marges minimales sur les bords de serrage

@ REMARQUE IMPORTANTE

Si vous prémarquez des pieces brutes avec I‘unité de marquage Makro-Grip® FS, elles peuvent également étre
maintenues sans probléme par ajustement de forme dans la denture de maintien de Iancien étau Makro-Grip®
a 5 axes - méme avec des forces de maintien encore plus élevées qu‘auparavant.

1.2 CONTACT

LANG Technik GmbH

Albstrafse 1-6 « 73271 Holzmaden

www.lang-technik.de « info@lang-technik.de

Téléphone : +49 7023/ 9585-0 « Fax: +49 7023/ 9585-100

@ REMARQUE IMPORTANTE : POUR LES DEMANDES DE RENSEIGNEMENTS

Pour toute question, veuillez vous munir du numéro de série figurant sur le coté de I'unité de marquage
afin d‘identifier précisément votre produit.
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2 VERSIONS DE L'UNITE DE MARQUAGE

Les unités de marquage Makro-Grip® FS sont disponibles en différentes versions et tailles. Des accessoires sont
disponibles en option pour faciliter I'utilisation de I'unité de marquage. Toutes les versions, tous les éléments et
tous les accessoires sont décrits ci-dessous.

2.1 UNITES DE MARQUAGE MAKRO-GRIP® FS POUR L'ETABLI

zauydeyd

Interrupteur pneumatique a main ou a pied pour le déclenchement du processus de marquage.
Multiplicateur de pression pneumatique-hydraulique avec indicateur de niveau d‘huile visible
Ecran de protection

Manometre hydraulique pour la lecture de la pression hydraulique

Poignée en arc pour un réglage grossier de la longueur de marquage

Manomeétre hydraulique en acier avec bloc de guidage a rainureen T

Butée de piece graduée pour une insertion précise et centrée de la piéce a usiner

Mors de marquage, y compris les paralleles

Valve de régulation de pression pour le réglage de la pression de marquage

Vis de réglage pour I'ajustement fin de la longueur de marquage

GNONONONONONONONONC

CONTENU DE LA LIVRAISON :

Corps de base de marquage « Multiplicateur de pression pneumatique-hydraulique (jusqu‘a 360 bar) « Mors de
marquage avec paralléles « Blocs de jauge pour le controle de |‘usure des mors de marquage « nterrupteur pneu-
matique pour commande manuelle ou au pied « Butée de fin de course de la piece calibrée « Ecran de protection

Numéro .
- Version largeur de marquage max. Type de mors de marquage
d'article
Mors de marquage standard pour
51260 Standard 260 mm farquage standarcp 70kg
Mateériaux jusqu‘a 35 HRC
. Mors de marquage standard pour
51410 Etendue 410 mm R 80 kg
Mateériaux jusqu‘a 35 HRC
Mors de marquage haute dureté pour
51260-HE Standard 260 mm arduage hat P 70kg
Mateériaux jusqu‘a 45 HRC
. Mors de marquage haute dureté pour
51410-HE Etendue 40 mm L 80 kg
Matériaux jusqua 45 HRC

E— LANG
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2 VERSIONS DE L'UNITE DE MARQUAGE

2.2 CHARIOT DE MARQUAGE AVEC UNITES DE MARQUAGE MAKRO<GRIP® FS

2.2.1 CHARIOT DE MARQUAGE SANS PLAQUE RAINUREE, UNITE DE MARQUAGE STANDARD

Chapitre 2

o/

Possibilité d‘installer ultérieurement une plaque rainurée

Unité de marquage Makro-Grip®, standard - longueur de marquage jusqu‘a 260 mm
Surface de travail et de stockage

Pédale - en option pour une utilisation avec le pied gauche ou le pied droit

Tiroir pour ranger les outils

Valve de régulation de pression pour le réglage de la pression de marquage
Connecteur rapide pour le raccordement d‘autres unités de marquage

ONONONONONONO

CONTENU DE LA LIVRAISON :

Chariot datelier » Corps de la base de marquage « Multiplicateur de pression pneumatique-hydraulique (jusqu‘a
360 bar) a l'intérieur du chariot « Mors de marquage avec rails de support « Blocs de jauge pour le contréle de
I'usure des mors de marquage « Butée de fin de course de la piece a I‘échelle « Ecran de protection

;‘,‘;:‘:;rl: Version largeur de marquage max. | Type de mors de marquage Poids

Mors de marquage standard pour
52521 Standard 260 mm L 218 kg
Matériaux jusqu‘a 35 HRC
Mors de marquage haute dureté pour
5251-HE Standard 260 mm arquage na P 218kg
Matériaux jusqu'a 45 HRC
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2 VERSIONS DE L'UNITE DE MARQUAGE

2.2.2 CHARIOT DE MARQUAGE AVEC PLAQUE RAINUREE, UNITE DE MARQUAGE ETENDUE (DOUBLE)

zauydeyd

CARACTERISTIQUES SUPPLEMENTAIRES POUR LE CHARIOT DE MARQUAGE SANS PLAQUE RAINUREE :

®  Plaque rainurée pour le montage ultérieur d‘un deuxiéme ou d‘un troisiéme corps de base de marquage.
Plaque rainurée avec rainures et trous de positionnement pour faciliter le réglage de la position ou de la
distance entre deux corps de base de marquage.

®  Corps de base rallongé pour une longueur de marquage allant jusqu‘a 410 mm

CONTENU DE LA LIVRAISON :

Chariot d‘atelier « Plaque rainurée 596 x 496 mm « Corps de la base de marquage « Multiplicateur de pression
pneumatique-hydraulique (jusqu‘a 360 bar) « Mors de marquage avec paralleles « Blocs de jauge pour le controle
de l‘usure des mors de marquage « Interrupteur pneumatique pour commande manuelle ou au pied « Butée de
piece graduée « Ecran(s) protecteur(s)

Numéro
d'article

Version largeur de marquage max. | Type de mors de marquage

, Norme pour les
53400 Etendue 410 mm L 325kg
Matériaux jusqu‘a 35 HRC

. Haute dureté pour
53400-HE Etendue 410 mm L 325 kg
Matériaux jusqu‘a 45 HRC

, Norme pour les
53402 Etendue 2X 410 mm L 373 kg
Matériaux jusqu‘a 35 HRC

, Haute dureté pour
53402-HE Etendue 2Xx 410 mm L 373 kg
Matériaux jusqu'a 45 HRC

E— LANG
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2 VERSIONS DE L'UNITE DE MARQUAGE

2.3 UNITE DE MARQUAGE SUPPLEMENTAIRE POUR ETENDRE LES UNITES
DE MARQUAGE EXISTANTES

Les unités de marquage existantes peuvent étre complétées par des unités de marquage supplémentaires. Le

matériel de raccordement et de fixation pour relier deux unités de marquage et pour le montage sur un chariot de
marquage est inclus dans la livraison.

Chapitre 2

CONTENU DE LA LIVRAISON :

Mors de marquage avec paralléles « Butée de piece graduée « Ecran de protection « Matériel de connexion e
Matériel de fixation

Numéro .
e Version largeur de marquage max. | Type de mors de marquage
d'article
Norme pour les
53261 Standard 260 mm orme pour 42kg
Matériaux jusqua 35 HRC
Haute dureté pour
53261-HE Standard 260 mm L 42 kg
Matériaux jusqu‘a 45 HRC
. Norme pour les
53411 Etendue 410 mm L 47kg
Matériaux jusqu‘a 35 HRC
. Haute dureté pour
C341-HE Etendue 410 mm L 47kg
Matériaux jusqu‘a 45 HRC
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2 VERSIONS DE L'UNITE DE MARQUAGE

2.4 ACCESSOIRES

2.4.1 MORS DE MARQUAGE

zauydeyd

Les mors de marquage Makro-Grip® FS sont disponibles en deux versions :
= Version ,standard” - pour les matériaux jusqu‘a 35 HRC (réf. 50111)
= Version High-End"“ - pour les matériaux jusqu‘a 45 HRC (réf. 50112)

Les mors de marquage Makro-Grip® FS sont fournis avec des paralleles montées. La profondeur de serrage [ haut-
eur d‘appui de la piéce a usiner est de 3 mm.

Les mors de marquage Makro-Grip® FS sont équipés de quatre rangées de dents et peuvent étre tournés trois fois
aprés l'usure d‘une rangée de dents.

@ REMARQUE IMPORTANTE : RECONDITIONNEMENT

Les mors de marquage du Makro-Grip® FS ne sont pas destinés a étre envoyés en reconditionnement en raison
de la quadruple dentelure !

2.4.2 OUTIL DE MARQUAGE DU CENTRE

Art, MNe, 410970

L'outil de marquage central (réf. 41010) est monté sur le mors de marquage mobile de I'unité de marquage. Son
boulon HSS fait un petit marquage au-dessus du contour de marquage dans la piéce brute pendant le processus de
marquage. L'outil de marquage du centre permet de placer plus facilement les pieces brutes exactement au centre
apres le processus de marquage dans I'étau Makro-Grip® FS 5 axes.

E— LANG
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2 VERSIONS DE L'UNITE DE MARQUAGE

2.4.3 DISPOSITIF DE MESURE DE LA PROFONDEUR DE MARQUAGE

Chapitre 2

Le dispositif de mesure de la profondeur de marquage (réf. 50152) permet de régler facilement la pression d'entrée

correcte en lisant la profondeur de marquage correcte sur un comparateur sans inspection visuelle supplémentaire
> POUR PLUS D'INFORMATIONS, VOIR LE CHAPITRE 4.6.1

2.4.4 DISPOSITIF DE CENTRAGE

Le dispositif de centrage (réf. 50151) facilite le positionnement de la piece brute exactement au milieu de l‘unité de

marquage. Les pieces jusqu‘a 205 mm de large peuvent étre positionnées au centre avec le dispositif de centrage
sans avoir a mesurer ou a régler une butée de piece au préalable.

> POUR PLUS D'INFORMATIONS, VOIR LE CHAPITRE 4.4.2

-

Les cales de marquage (réf. 50153) permettent de mesurer l'usure de la denture du mors de marquage.
> POUR PLUS D'INFORMATIONS, VOIR LE CHAPITRE 6.3.2

2.4.5 BLOCS DE CALIBRAGE

E— LANG
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3.1 LES PREMIERES ETAPES

Votre unité de marquage vous est livrée préte a I'emploi. Si vous souhaitez mettre votre unité de marquage en
service, il ne vous reste plus que quelques étapes a franchir avant de pouvoir commencer a prémarquer.

Relier le boitier hydraulique et le multiplicateur de pression pneumatique-hydraulique I'un a I'autre a 'aide du
systeme d‘accouplement rapide. Grace au systéme d‘accouplement rapide, il n'est pas nécessaire de purger I‘air
a ce stade.

2. Le premier tuyau pneumatique entre le multiplicateur de pression et la pédale est déja connecté. Le deuxieme
tuyau pneumatique sert a relier la pédale a main et a pied a I'unité de marquage. La pédale raccordée peut étre
utilisée comme pédale a main ou a pied.

. Monter |"écran de protection sur la machoire du support fixe.

. Si nécessaire, montez si nécessaire la butée graduée sur la machoire fixe de la station de marquage

—
.

Nw

@ REMARQUE IMPORTANTE

L‘unité de marquage fonctionne avec de |‘air comprimé a 6 bars. L'unité de marquage livrée est déja purgée et
préte a fonctionner.

@ ATTENTION

Pour votre propre sécurité, portez des lunettes de protection lorsque vous travaillez
avec l'unité de marquage et restez derriére | ‘écran de protection. Réglez la pression a 0
bar apres chaque série de marquage afin de laisser une unité de marquage siire.

3.2 MONTAGE DE LA PEDALE

La version du chariot de marquage avec unités de marquage Makro-Grip® FS (2.21/2.2.2) est livrée avec la pédale
démontée. Le support en L (O, auquel la pédale de commande (@ est fixée, est prémonté en standard sur la position
du pied droit. Lors de la mise en service du chariot de marquage, la pédale de commande doit étre accrochée au
support en L. Si vous préférez travailler avec le pied gauche, il faut d‘abord retirer le support en L de la position droite
(® et le fixer a la position gauche .

Figure 1: Ensemble de la pédale de commande Figure 2 : Support en L avec pédale montée en position droite

E— LANG
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Chapitre 4

5
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4 PROCESSUS DE MARQUAGE

41 PREMARQUAGE

Le processus de marquage est lancé en appuyant sur la pédale de commande. La force de marquage peut étre rég-
lée en continu jusqu‘a 360 bars via la pression d'entrée a |‘aide du régulateur de pression. La pression de marquage

peut étre lue sur le manomeétre hydraulique. Une pression stationnaire doit étre réglée dans le systéme avant que
le processus de marquage ne soit terminé.

4.2 EXIGENCES RELATIVES AUX PROPRIETES DES MATERIAUX

L'unité de marquage permet de prémarquer une large gamme de matériaux. Normalement, aucun travail pré-

paratoire n'est nécessaire sur la piece. Respectez toujours le parallélisme, le rayon de la piéce, les propriétés des
matériaux et leur degré de dureté.

4.2.1 PARALLELISME

Le parallélisme de la piece a marquer ne doit pas dépasser un écart compris entre 0,5 mm et 1,0 mm sur la

longueur de marquage de 125 mm. Dans le cas contraire, la piéce doit étre pré-usinée pour obtenir un parallélisme
suffisant.

4.2.2 RAYON

Le rayon maximal autorisé sur la surface de marquage est de 2,0 mm. C'est la seule facon de s'assurer que le con-
tour du marquage est bien appliqué sur la surface verticale. Si votre piéce a un rayon plus grand que celui indiqué
ici, le marquage ne sera pas appliqué correctement. Sur demande, LANG Technik peut modifier les paralléles des

mors de marquage et le pas de serrage de I'étau Makro-Grip® FS 5 axes afin de pouvoir prémarquer et serrer une
piece brute d‘un rayon > 2 mm. Renseignez-vous auprés de votre interlocuteur chez LANG Technik.

Figure 3 : Piece brute serrée avec rayon

4.,2.3 PROPRIETES DES MATERIAUX

Tous les matériaux non fragiles peuvent étre marqués. Sont exclus, par exemple, le graphite, les matériaux a fibres
composites tels que le carbone et, dans certains cas, la fonte. Les pieces creuses et a parois minces ne peuvent étre
prémarquées que dans une certaine mesure. Veuillez effectuer un marquage d‘essai au préalable.

4.2.4 DEGRE DE DURETE DES MATERIAUX

La dureté du matériau doit correspondre aux propriétés de dureté des mors de marquage. Les mors de marquage
sont disponibles en deux versions : Standard et High-End. Les mors de marquage standard conviennent aux

matériaux d‘une dureté allant jusqu‘a 35 HRC. Les mors de marquage High-End conviennent aux matériaux jusqu‘a
45 HRC.

LANG



4 PROCESSUS DE MARQUAGE

4.3 REGLAGE DES DIMENSIONS DE LA PIECE

@ ATTENTION : RISQUE D‘ECRASEMENT

Il existe un risque d'écrasement des doigts lors du réglage manuel et du positionnement de l‘'unité de
marquage en fonction de la longueur de la piece.
Mesures :
Soyez prudent lorsque vous remettez en place les boulons de verrouillage. Ne pas passer la main entre les
deux mors.

POUR UN REGLAGE GROSSIER

Toutes les versions de I'étau de marquage disposent d'un réglage progressif de la largeur de marquage. Le pas est
de 25 mm. Tirez la poignée de I'archet jusqu‘a la position finale supérieure et déplacez le boitier jusqu‘a la position
souhaitée. Remettez la poignée en place. Veillez a ce qu'elle soit bloquée au maximum afin d‘éviter tout réglage
involontaire.

POUR LE REGLAGE FIN
Le réglage fin du mors porteur mobile s'effectue par lintermédiaire de la tige filetée. Réglez la tige filetée de maniere
a ce quil y ait un espace d‘air de 0,5 a 1,0 mm entre la piéce a usiner et la pointe de la dent de marquage.

Figure 4 : Distance entre les dents de marquage et la piece a usiner

4.4 POSITIONNEMENT DE LA PIECE

Positionnez la piece brute au centre entre les mors de marquage. L'échelle située sur le dessus des mors de mar-
quage constitue une premiére aide visuelle approximative. La position centrale exacte de la piece peut étre réglée a
'aide de la butée de la piece (4.4.1) ou du dispositif de centrage (4.4.2).

4.4.1 POSITIONNEMENT AVEC LA BUTEE DE LA PIECE

Pour augmenter la précision lors du positionnement de la piéce, vous pouvez utiliser la butée de piece montée sur
le mors porteur fixe. Cela garantit un positionnement constant de la piéce au fil du temps. Le grand levier de serra-
ge permet de régler la hauteur et I'alignement dans le sens longitudinal. Le petit levier de serrage permet de régler
I'alignement de la butée latérale avec la graduation. Linsertion centrée de la piéce est assurée en réglant la moitié
de la largeur de la piéce sur la butée (par exemple, la valeur 50 pour une largeur de piece de 100 mm).

4-3 LANG
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4 PROCESSUS DE MARQUAGE

Chapitre 4
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4.4.2 POSITIONNEMENT AVEC LE DISPOSITIF DE CENTRAGE

Placez la piece sur les paralléles et positionnez-la a peu prés au centre entre les

mors de marquage a |‘aide de I'échelle. Tournez la poignée transversale jusqu‘a
la butée. La piéce est maintenant centrée.

Le dispositif de centrage est disponible séparément en tant qu‘acces-
soire et peut étre commandé sous le numéro d‘article. 50151.

Il est également disponible en set avec le dispositif de mesure de la
profondeur de marquage sous la réf. 50150.

4.5 MONTAGE DES MORS DE MARQUAGE

Vos mors de marquage sont déja montés a la livraison. Si vous souhaitez remonter les mors de marquage avec des
paralleles aprés le démontage, procédez comme ci-dessous.

1. Positionner les mors de marquage sur les douilles d‘ajustage et les visser aux deux mors porteurs. Les bandes
de support correspondantes sont déja prémarquées de maniére lache sur les mors de marquage.

2. Appuyez sur les barres de support de maniére a ce qu'elles soient alignées sur le guide du corps de la base de

marquage et serrez les vis. Si elles ne sont pas alignées, la piéce sera marquée en biais, puis serrée en biais dans
I'étau a 5 axes.

4.6 REGLAGE ET CONTROLE DE LA PRESSION DE MARQUAGE

@ ATTENTION : RISQUE DE COUPURE

Vous risquez de vous blesser sur les arétes tranchantes lorsque vous travaillez avec la piece brute.
Mesures :
Porter des gants de protection pour manipuler les pieces a arétes vives.

@ ATTENTION : RISQUE DE BLESSURE EN CAS D‘INSERTION INCORRECTE DES PIECES

Les pieces a marquer doivent reposer correctement sur les rails de support des mors de marquage.

Si les pieces ne sont pas positionnées correctement, elles risquent de bouger pendant le
marquage et de vous blesser.

Mesures :
Appuyez la piece a marquer contre la butée de la piece et assurez-vous que la piece repose bien
sur les paralleles des mors de marquage. Portez des lunettes de protection pour votre sécurité.




4 PROCESSUS DE MARQUAGE

Remarque importante : avant de commencer, veuillez respecter les consignes de sécurité du chapitre 7.3.5
PROCEDURE : REGLAGE ET CONTROLE DE LA PRESSION DE MARQUAGE

Régler la pression de marquage :
1. Centrer la piece d'essai entre les mors de marquage (a I'aide des réglages grossier et fin, chapitre 4.3).

2. La pression de marquage est réglée a l'aide de la molette de réglage. Commencez par une pression de
marquage faible.

3. Marquez la piéce a tester. Restez derriére I'écran de protection.
4. \/érifiez ensuite la pression de marquage comme décrit ci-dessous.

5. Une fois que vous avez trouvé la bonne pression de marquage, vous pouvez appuyer sur la molette de réglage
pour la fixer.

Vérifier la pression de marquage :

Controle visuel a l'aide de la marque de butée de profondeur dans la piéce (uniquement possible pour les
matériaux jusqu‘a Rm 550 N/mm2) : Pour les matériaux a partir de Rm 550 N/mm?, procédez selon le
chapitre 4.6.1, car le marquage visuel ne peut pas étre utilisé a partir de cette zone.

7 aiydey)

La piéce a tester présente un contour de marquage clair, dans lequel une petite empreinte de surface de la butée
de profondeur est visible en dessous et au-dessus de I'empreinte de la dent de marquage. Cela signifie que la
pression de marquage est réglée correctement. Voir les illustrations du contour aux chapitres 4.7.1et 4.7.2.

4.6.1 REGLAGE DE LA PRESSION DE MARQUAGE A L'AIDE DU DISPOSITIF DE MESURE DE LA PROFONDEUR DE MARQUAGE

Le dispositif de mesure de la profondeur de marquage est disponible séparément en tant qu‘accessoire et peut étre
commandé sous la référence. 50152. Il est également disponible en set avec le dispositif de centrage sous l‘article

Résistance a la traction Rm profondeur de marquage

jusqu'a 550 N/mm® environ 0,3 mm
550 N/mm? - 1000 N/mm? environ 0,2 mm
1000 N/mm? - 1400 N/mm> environ 0,1 mm

no. 50150.

1. Placez la piece a marquer sur les paralléles des deux mors de marquage.

2. Réduisez ensuite la distance entre les deux mors de marquage a I'aide du réglage fin (voir chapitre 5.3) de
maniére a ce que les dents de marquage soient en contact direct avec la piece a usiner.

3. Placez la sonde de mesure du comparateur directement sur la piece. Mettez le comparateur a zéro.
4. Pendant le processus de marquage, la profondeur de marquage est affichée sur le comparateur.

Apreés avoir réglé la profondeur de marquage requise, utilisez le dispositif de levage du comparateur pour soulever
le pied du comparateur ou le replacer sur la piéce suivante.
REMARQUE : Maintenez la pression de marquage jusqu‘a ce que vous ayez lu la valeur mesurée.

CONTROLE DU CONTOUR DE MARQUAGE AVEC L'ETAU A 5 AXES :

Vérifiez le contour de marquage en serrant la piece dans I'étau a 5 axes. La denture de maintien de I'étau a 5 axes
doit s'engager sans probléme dans le contour de marquage de la piéce. Si les contours ne s'engagent pas, cela peut
étre dli a une différence de hauteur entre les rails de support (voir chapitre 4.5 Montage des mors de marquage”)
ou a une usure excessive des mors de marquage (voir chapitre ,,6.2.1 Problemes avec les mors de marquage”).
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4 PROCESSUS DE MARQUAGE

@ REMARQUE IMPORTANTE : MINIMISER L‘USURE

Pour minimiser les frottements et donc I'usure des mors de marquage, enduisez les mors de marquage d‘une
fine couche d*huile d'extrusion (fournie avec les mors de marquage haute dureté).

4.7 EMPREINTE DE MARQUAGE AVEC UN MARQUAGE CORRECT

@ AVERTISSEMENT : DURETE DU MATERIAU

Le choix des mors de marquage (standard ou High-End) dépend de la dureté du matériau. Pour les
matériaux jusqu‘a 35 HRC, il faut utiliser des mors de marquage standard. Pour les matériaux entre
35 et 45 HRC, il faut utiliser des mors de marquage High-End.

Chapitre 4

4.71 EMPREINTE DE MARQUAGE JUSQU'A UNE RESISTANCE A LA TRACTION DE 550 N/MM?

Le contour du marquage avec les empreintes des dents de marquage est clairement visible. Pour les matériaux
d'une résistance 3 la traction d‘environ 550 N/mm?, 'empreinte de la butée de profondeur peut étre visible au-des-
sus et au-dessous du contour de marquage sur le matériau (voir figure 5). La profondeur du contour de marquage
est alors d‘environ 0,3 mm. Pour les matériaux a partir de 550 N/mmZ, nous recommandons notre appareil de
mesure de la profondeur de marquage réf. art. 50152 pour le réglage de la profondeur de marquage correcte.

> POUR PLUS D'INFORMATIONS, VOIR LE CHAPITRE 4.6.1

Contour de marquage Butée de profondeur d‘impression
Figure 5 : Empreinte de marquage avec une dureté de matériau allant jusqu‘a 550 Nfmm”.

4.7.2 EMPREINTE DE MARQUAGE A PARTIR D'UNE RESISTANCE A LA TRACTION DE 550 N/MM?

Pour les matériaux dont la dureté est comprise entre 35 et 45 HRC, I'empreinte de la butée de profondeur ne doit
pas étre visible. La profondeur de I'empreinte des dents de marquage doit étre d'environ 0,2 mm pour les matéri-
aux jusqu‘a une résistance a la traction de 1000 N/mm? et de 0,1 mm entre 1000 N/mm? et 1400 N/mmZ. Ici aussi,
nous recommandons d‘utiliser notre appareil de mesure de la profondeur de marquage pour définir la profondeur
de marquage correcte.

> POUR PLUS D'INFORMATIONS, VOIR LE CHAPITRE 4.6.1

Contour du marquage
Figure 6 : Empreinte de marquage a une dureté de matériau de 35 a 45 HRC.

E— LANG
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5 DOUBLE MARQUAGE

Le chariot de marquage avec unité de marquage double Makro-Grip® FS est concu pour le marquage de piéces trés
longues et leur serrage dans deux étaux a 5 axes dans le systeme de serrage a point zéro sur la table de la machine.
Le chariot de marquage avec l'unité de marquage double Makro-Grip® FS est disponible sous la référence 53402
ou 53402-HE. Si vous disposez d‘une unité de marquage Makro-Grip® FS simple, celle-ci peut étre transformée

en unité de marquage double par |'ajout d‘une unité de marquage supplémentaire. Les numéros de référence des
unités de marquage supplémentaires sont 53261, 53261-HE, 53411 et 53411-HE - voir chapitre 2.3). Il est également
possible de combiner trois unités de marquage.

5.1 RACCORDEMENT D‘UNE DEUXIEME UNITE DE MARQUAGE

Apreés avoir été positionnée et fixée, 'unité de marquage
supplémentaire doit étre raccordée au raccord rapide du tuy-
au hydraulique. Un tuyau hydraulique comprenant le raccord
rapide est inclus dans la livraison. Le multiplicateur de pres-
sion pneumatique-hydraulique est livré déja rempli d‘huile et
ventilé et est donc prét a étre utilisé immédiatement.

Figure 7 : Raccordements hydrauliques sur le chariot de marquage

5.2 REGLAGE DE LA DISTANCE CORRECTE SUR UNE PLAQUE RAINUREE

La distance entre deux unités de marquage sur la plaque
rainurée peut étre réglée individuellement - soit par leurs rai-
nures, soit par les trous d'écartement de 25 mm. Des repéres
auxiliaires (192, 104 et 52) sur la plaque rainurée constituent
une premiere aide visuelle pour un réglage approximatif. En
utilisant des entretoises disponibles séparément (réf. 53020),
la distance entre les deux unités de marquage peut étre
réglée exactement de maniére a ce qu'elle corresponde a la
distance entre deux étaux Makro-Grip® FS a 5 axes dans le
systeme de marquage a point zéro.
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6 ENTRETIEN ET DEPANNAGE

Pour assurer la longévité de votre unité de marquage, vérifiez et nettoyez toutes les surfaces de roulement, les
rainures, les trous de piquetage et les tuyaux s'ils sont sales. Nettoyez les rainures et les trous de piquetage a
I'aide d'un solvant a graisse, puis lubrifiez-les avec de I'huile d'extrusion. En outre, inspectez visuellement toutes
les pieces, en particulier les tuyaux hydrauliques et pneumatiques, afin de détecter les fuites et de vérifier que les
raccords a vis et le manométre sont intacts.

@ ATTENTION : EXIGENCES DE REPARATION POUR VOTRE UNITE DE MARQUAGE

Votre unité de marquage doit toujours étre en parfait état et bien entretenue. Les défauts de votre unité de marquage
doivent étre immédiatement éliminés. N‘utilisez I'unité de marquage que si elle n'est pas endommagée. Si vous avez
des questions concernant les réparations, veuillez vous adresser a LANG Technik.

@ ATTENTION : RISQUE DE BLESSURE LORS DU REMPLACEMENT DES COMPOSANTS

Une mauvaise manipulation lors du remplacement des composants peut entrainer des blessures.
Mesures :
Les travaux d‘entretien, tels que le remplacement de composants, ne peuvent étre effectués que par du personnel
spécialisé et formé.

REMARQUE Ventilation : Apreés cette opération, I‘unité de marquage doit étre purgée. Procédez
@ comme indiqué au chapitre ,,6.1.1 Purge du systéme hydraulique”

6.1 RAISONS DES DYSFONCTIONNEMENTS

Chapitre 6

Il existe deux causes principales a un éventuel dysfonctionnement de I'unité de marquage :

1. Le carter hydraulique ou le tuyau hydraulique doit étre purgé. Signes et raisons :
» La pression de marquage augmente trés lentement, pas du tout ou pas au maximum.
m Le support mobile et le mors de marquage reviennent trés lentement a leur position initiale.
= Le boulon indicateur rouge du multiplicateur de pression se déclenche et devient visible.
m Lesjoints ou les ressorts ont été remplacés

2. Les ressorts ou les joints du boitier hydraulique doivent étre remplacés.

Description du probléeme Dépannage

La pression de marquage augmente trés lentement, pas Il est nécessaire de purger le boitier hydraulique ou le tuyau
du tout ou pas au maximum. hydraulique (voir chapitre 6.1.1)

Le support mobile et le mors de marquage reviennent
trés lentement a leur position initiale.

Le boulon indicateur rouge du multiplicateur de pression
se déclenche et devient visible.

Perte d'huile visible au niveau du boitier hydraulique Les joints du boitier hydraulique doivent étre remplacés

(voir chapitre 6.1.2).
De I'huile s'échappe des points d'étanchéité du Les joints du multiplicateur de pression doivent étre
multiplicateur. Ce probléme doit étre évité en remplacant remplacés. lls sont disponibles en kit auprés de LANG Technik
les joints a temps. A titre indicatif, qui dépend de la (voir chapitre 6.3.3).

fréquence de marquage et des conditions de température,
nous recommandons de remplacer les joints tous les 7 ans.

L'huile disparait sans fuite visible La tige de piston et le jeu de joints du multiplicateur de
pression doivent étre remplacés. lls sont disponibles en kit
chez LANG Technik (voir chapitre 6.3.4).
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6 ENTRETIEN ET DEPANNAGE

6.1.1 PURGE DU SYSTEME HYDRAULIQUE

Outils nécessaires : Douille hexagonale, clé a fourche

1.

MW

® N o

10.

1.

12.
13.
14.
15.

Régler la pression sur la soupape de contréle de la pression a 0 bar.
Dévisser le bouchon d'étanchéité (pos. @ figure 8) du réservoir d'huile du multiplicateur.
Remplacer ce capuchon d'étanchéité par le connecteur en L fourni a I'aide d‘une clé a fourche.

Débrancher le tuyau pneumatique de la soupape d'échappement rapide située a la base du multiplicateur de
pression.

Insérer le tuyau pneumatique dans le connecteur en L.
Augmentez lentement la pression sur la soupape de contrdle de la pression jusqu‘a 0,2 bar.
Appuyez sur la pédale et maintenez-la enfoncée.

Desserrez lentement la vis de mise a l'air libre située a |‘arriére du boitier hydraulique a I'aide d'une clé Allen
d'environ 4 tours jusqu‘a ce que I'huile sorte sans bulles. (pos. @ Figure 9)

Refermer la vis de purge tout en maintenant la pédale enfoncée.

Relacher la pédale.

Remettre la pression a O bar au niveau de la vanne de régulation de pression.

Retirer le tuyau pneumatique du connecteur en L du multiplicateur de pression.

Réinsérer le tuyau pneumatique dans la valve a dégagement rapide située a la base du multiplicateur.
Dévisser le connecteur en L.

Remplacer le connecteur en L par le bouchon d‘étanchéité.

__

(=)
N

[

i

Figure 8 : Multiplicateur de pression pneumatique-hydraulique Figure 9 : Boitier hydraulique

REMARQUE Unité de marquage double : @ Le systeme hydraulique est purgé simultanément a

l'unité de marquage double.
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6 ENTRETIEN ET DEPANNAGE

6.1.2 REMPLACEMENT DES JOINTS ET DES RESSORTS DU CARTER HYDRAULIQUE
Matériel nécessaire : Douille hexagonale , nouvelle bague a gorge, nouvelle bague d'étanchéité du boitier, ressorts
de rappel.
1. Pour votre sécurité : Déconnectez I'alimentation principale en air.
2. Dépressurisez |'unité de marquage en tournant la vanne bleue de contréle de la pression.
3. Desserrer et retirer le tuyau hydraulique a I'arriére du carter hydraulique (pos. @ Figure 9).
4

. Desserrer la vis de fixation entre la machoire porteuse mobile et la vis moletée a I'aide d‘une clé Allen. Veiller a
ce que la douille d'écartement de la vis de fixation ne soit pas perdue.

. Desserrer la vis a l'intérieur de la vis moletée a I'aide d'une clé Allen (figure 10).
. Desserrez et retirez les vis du couvercle du boitier (figure 11).

5

6

7. Retirer la vis d‘arrét dans le guide du corps de base

8. Retirer le boitier hydraulique du guide du corps de base.

9. Soulever le couvercle hydraulique.

10. Extraire le piston en le frappant Iégerement par l‘arriére (par exemple a l‘aide d‘un maillet a face souple).

1. Remettez en place le joint d'étanchéité bleu de la rainure et le joint d'étanchéité noir du boitier. Veillez a ce que
les anneaux soient positionnés de maniere uniforme (figure 12).

12. Dans ce contexte, nous recommandons également de remplacer les ressorts de rappel (inclus dans le kit), qui
se fatiguent au fil des ans.

13. Replacez le couvercle sur le boitier. Lors du remontage, les quatre ressorts doivent glisser facilement dans les
cavités du piston. La vis de fixation vous aide a trouver la position exacte lors de la fixation du couvercle. Il
faut d‘abord la serrer fermement.

Chapitre 6

14. Visser les autres vis du couvercle du boitier. Serrer les vis en croix a 70 Nm.
15. Repousser le boitier hydraulique dans le guide du corps de base.
16. Fixer la vis moletée a la main sur le piston.

17. Fixer a nouveau la machoire porteuse mobile sur la vis moletée (serrer a la main). Ne pas oublier la douille
d'écartement !

18. Fixer a nouveau le tuyau hydraulique au boitier (pos. @ Figure 9).

Figure 10 Figure 11 Figure 12

REMARQUE Ventilation : @ Apreés le remplacement des joints ou des ressorts de rappel (ou le dé
montage du manométre hydraulique), I'unité de marquage doit étre
mise a l'air libre. Procédez comme décrit au chapitre ,,6.1.1 6.1.1 Purge du
systéme hydraulique®.
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6 ENTRETIEN ET DEPANNAGE

6.2 MORS DE MARQUAGE

Les mors de marquage sont disponibles en deux versions : Standard et High-End.
= Les mors de marquage standard conviennent aux matériaux jusqu‘a 35 HRC.
= Les mors de marquage haute dureté conviennent aux matériaux jusqu‘a 45 HRC.

Pour les matériaux durs, nous recommandons de mouiller les dents de marquage avec de I'huile d'extrusion (four-

nie avec les mors de marquage haute dureté). Cela permet de réduire la résistance au frottement et d‘augmenter la
durée de vie des mors de marquage.

6.2.1 USURE DES MORS DE MARQUAGE

La denture des mors de marquage est soumise & une certaine usure. Etant donné que différents matériaux et
duretés sont marqués avec différentes pressions de marquage, la durée de vie des dents de marquage ne peut pas
étre définie de maniére générale. L'usure se manifeste par I'émoussement de la denture. Si une rangée de dents
est usée, le mors de marquage peut étre tourné, car il comporte au total quatre rangées de dents.

6.2.2 BLOCS DE CALIBRAGE

Pour garantir des forces de maintien constantes lors du serrage ultérieur de la piece dans I'étau a 5 axes, vérifiez
régulierement I'usure des dents d'emboutissage a l‘aide des blocs de calibrage fournis.

Procédure : Vérifier I'usure des dents de marquage :
Placez les deux blocs de calibrage avec les rainures aux extrémités extérieures des mors de marquage et serrez-
les légerement. Assurez-vous que la denture de marquage s'engage dans les rainures des blocs de calibrage. Sila

pierre de mesure (sans rainure) s'insére entre la denture de marquage, les mors doivent étre retournés pour insérer
une nouvelle rangée de dents.

9 alydey)

REMARQUE Reconditionnement : @ Les mors de marquage Makro-Grip® FS ne sont plus
reconditionnés en raison de leur quadruple dentelure et de leur
longue durée de vie!
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6 ENTRETIEN ET DEPANNAGE

6.3 MULTIPLICATEUR DE PRESSION PNEUMATIQUE-HYDRAULIQUE

6.3.1 NIVEAU D‘HUILE ET CONTROLE

Le niveau d‘huile doit étre contr6lé en permanence. Les critéres suivants doivent étre vérifiés :
= Le niveau d'huile se situe entre |'affichage ,min® et ,max".

» L'huile na pas changé de couleur.
Si l'un des critéres ne s'applique pas, vous devez changer I'huile.

REMARQUE Veillez a ce qu‘il y ait toujours suffisamment d‘huile hydraulique
Huile Hydraulique : dans le multiplicateur de pression ! Le niveau d‘huile doit se situer entre
l'indicateur mini et maxi. LANG Technik utilise I‘huile hydraulique HLP 32.

6.3.2 VIDANGE D‘HUILE

Le multiplicateur est rempli d‘huile hydraulique HLP 32. La quantité nécessaire est d'environ 0,5 et 0,8 litre. Nous
recommandons de changer ['huile tous les 12 a 18 mois. Cette valeur indicative s‘applique a une utilisation d'environ
200 marquages par jour.

Matériel nécessaire : Huile (min. 0,5 - 0,8 ), récipient de collecte (p. ex. gobelet gradué), douille hexagonale, clé a
fourche. Dans le cas d'un chariot de marquage mobile, nous recommandons de desserrer les vis de fixation a l'intérieur
et de retirer le multiplicateur de pression du chariot.

Réglez la pression sur la soupape de controle de la pression bleue a 0 bar.

Pour votre sécurité : Déconnectez |‘alimentation principale en air.

Retirez le bouchon noir du réservoir d‘huile du multiplicateur.

Remplacer ce capuchon par le connecteur en L fourni.

Débrancher le tuyau pneumatique de la soupape d'‘échappement rapide située a la base du multiplicateur de pression.
Insérer le tuyau pneumatique dans le connecteur en L.

Chapitre 6

Raccorder I'alimentation en air principale.
Augmentez lentement la pression sur la soupape de controle de la pression jusqu‘a 0,2 bar.
Desserrer le tuyau hydraulique a arriére du boitier hydraulique
. Placer |'extrémité libre du tuyau dans un récipient collecteur (par exemple, un gobelet gradué).
. Appuyez continuellement sur la pédale et attendez que I'huile ne s‘échappe plus du tuyau hydraulique.
. Relacher la pédale.
. Régler la pression a 0 bar au niveau de la vanne de régulation de pression.
. Reconnecter le tuyau hydraulique au boitier hydraulique
. Remplir d'huile hydraulique neuve le voyant du multiplicateur de pression jusqu‘au repére ,max".
. Augmentez lentement la pression sur la soupape de contrdle de la pression jusqu‘a 0,2 bar.
Desserrer la vis d‘aération. (environ 4 tours)
. Appuyez continuellement sur la pédale et attendez que I'huile hydraulique sorte sans bulles.
. Fermer la vis d‘aération.
. Relacher la pédale.

© PN ®MHWN S
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. Remettre la pression a 0 bar au niveau de la vanne de régulation de pression.
. Retirer le tuyau pneumatique du connecteur en L.

. Réinsérer le tuyau pneumatique dans la valve a dégagement rapide.

. Dévisser le connecteur en L.

. Remplacer le connecteur L par le bouchon noir. Il peut étre nécessaire de faire | “appoint d‘huile hydraulique.
Le niveau d‘huile doit se situer juste en dessous du repére ,max".
REMARQUE Marquage D'essai : @ Avant d‘utiliser a nouveau l‘unité de marquage, nous vous
recommandons d‘effectuer un marquage d‘essai.

N N NN
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6 ENTRETIEN ET DEPANNAGE

6.3.3 REMPLACEMENT DU JOINT DU MULTIPLICATEUR DE PRESSION

Matériel nécessaire : Kit d'étanchéité (réf. 41250-20), huile (0,5- 0,8 I), récipient (p. ex. gobelet gradué), tournevis,
chiffon et huile, graisse pour le graissage, entonnoir, solvant pour la graisse. Nous recommandons également |‘aide
d‘un assistant !

1. Retirer le bouchon du couvercle du réservoir d‘huile.
2. Retirer ['huile restante du conteneur d‘huile en la laissant s‘écouler dans un conteneur de collecte.
3. Commencez par desserrer les vis du couvercle du cylindre.

@ ATTENTION : RISQUE DE BLESSURE

Le couvercle du cylindre est sous pression grace a des ressorts :
Mesures :
Retirez une vis apreés l'autre jusqu‘a ce qu'il n‘en reste plus que deux. Demandez a quelqu‘un de vous aider a pousser le
couvercle vers le bas pendant que vous desserrez les deux dernieres vis.

Relacher lentement la pression sur le couvercle du cylindre.

Retirer le couvercle.

Retirer le grand ressort a l'intérieur du cylindre.

Retirer le piston.

Nettoyez soigneusement le piston a l‘aide d‘un solvant pour graisses.

© 0N @ s

Retirer I'huile restante du cylindre en la laissant s€couler dans un récipient de collecte.
10. Retirez I'anneau en X a |‘aide d‘un tournevis ou d‘un outil similaire.

Veillez a ne pas endommager le piston !
M. Graisser la rainure de la plaque du piston pour le nouvel anneau en X.

12. Tirez le nouvel anneau en X sur la plaque a la main et placez-le soigneusement dans la rainure. Vérifiez que
I'anneau en X inséré n‘a pas été endommagé par le processus d‘insertion. Seul un anneau en X intact garantit
I'étanchéité !

9 alydey)

13. Enduire d‘huile I'intérieur du cylindre. Utilisez pour cela un chiffon huilé. Veillez a ce qu‘aucune particule ne
reste dans le cylindre.

14. Placer le piston dans le cylindre et I'enfoncer.

15. Placer le grand ressort dans le cylindre dans la rainure prévue a cet effet.

16. Placez le couvercle du cylindre sur le cylindre et appuyez dessus.

17. Fixez le couvercle a |‘aide des vis. Demandez de |‘aide pour cela.

18. Verser |'huile du récipient de collecte dans le récipient a huile a I'aide d‘un entonnoir.

19. Sile niveau d‘huile est alors inférieur a la limite minimale ,min®, remplissez avec de I'huile hydraulique neuve
(HLP 32) jusqu‘a ce que le niveau soit compris entre ,min‘“ et ,max".

20. Fermez le réservoir d*huile a Iaide du bouchon d‘étanchéité situé sur le couvercle du réservoir d‘huile.

REMARQUE Ventilation : @ Apres cette opération, l‘unité de marquage doit étre purgée. Procédez
comme indiqué au chapitre ,,6.1.1 Purge du systéme hydraulique®.
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6 ENTRETIEN ET DEPANNAGE

6.3.4 REMPLACEMENT DE LA TIGE DE PISTON ET DU JEU DE JOINTS DU MULTIPLICATEUR DE PRESSION

Description du probléme :

L'huile hydraulique disparait sans fuite visible.
Dépannage :

La tige de piston et certains joints sont a remplacer.
Remplacer la tige de piston et le joint

Matériel nécessaire : Nouvelle tige de piston, nouvel anneau en X, huile (max. 0,5 1), récipient de récupération
(p. ex. gobelet gradug), tournevis, chiffon et huile, graisse, entonnoir, solvant pour graisse. Nous recommandons
également I'aide d'un assistant !

@ ATTENTION : RISQUE DE BLESSURE

Le couvercle du cylindre est sous pression grace a des ressorts :
Mesures :
Retirez une vis aprés l‘autre jusqu‘a ce qu'il n'en reste plus que deux. Demandez a quelqu‘un de vous aider a pousser le
couvercle vers le bas pendant que vous desserrez les deux dernieres vis.

Retirer le bouchon du couvercle du réservoir d‘huile.

Retirer 'huile restante du conteneur d‘huile en la laissant s'écouler dans un conteneur de collecte.
Commencez par desserrer les vis du couvercle du cylindre.

Relacher lentement la pression sur le couvercle du cylindre et retirer le couvercle.

Retirer le grand ressort a l'intérieur du cylindre.

Retirer le piston.

Nettoyez soigneusement le piston a I‘aide d‘un solvant pour graisses.

Retirer I'huile restante du cylindre en la laissant s‘écouler dans un récipient de collecte.

Maintenant que le cylindre a été démonté, il est conseillé de remplacer le joint autour de la plaque du piston.
Retirez 'anneau en X a l'aide d‘un tournevis ou d‘un outil similaire. Veillez a ne pas endommager le piston !

10. Retirer la tige de piston en desserrant la vis située au bas de la plaque.

1. Monter la nouvelle tige de piston. Laissez le couvercle de protection sur la tige de piston pour la protéger.

12. Graissez la rainure de la plaque du piston pour le nouvel anneau en X (si vous voulez insérer un nouvel anneau en X).

13. Tirez le nouvel anneau en X sur la plaque a la main et placez-le soigneusement dans la rainure. Vérifiez que
I'anneau en X inséré n‘a pas été endommagé par le processus d'insertion. Seul un anneau en X intact garantit
I'étanchéité.

14. Enduire d‘huile I'intérieur du cylindre. Utilisez pour cela un chiffon huilé.
Veillez a ce qu‘aucun restent dans le cylindre.

15. Placer le piston dans le cylindre et I'enfoncer.

16. Retirer le couvercle de protection de la tige de piston.

17. Placer le grand ressort dans le cylindre dans la rainure prévue a cet effet.

Chapitre 6
©EN@OYMNWNR

18. Placez le couvercle du cylindre sur le cylindre et appuyez dessus.
19. Fixez le couvercle a l‘aide des vis. Demandez de |‘aide pour cela.
20. Verser ['huile du récipient de collecte dans le récipient a huile a I'aide d‘un entonnoir.

21. Sile niveau d'huile est alors inférieur a la limite minimale ,min®, remplissez avec de I'huile hydraulique neuve
(HLP 32) jusqu‘a ce que le niveau soit compris entre ,min“ et ,max".

22. Fermez le réservoir d‘huile a I'aide du bouchon d‘étanchéité situé sur le couvercle du réservoir d‘huile.

REMARQUE Ventilation : @ Apres cette opération, I‘unité de marquage doit étre purgée. Procédez
comme indiqué au chapitre ,,6.1.1 Purge du systéme hydraulique®.
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6 ENTRETIEN ET DEPANNAGE

6.4 REPARATIONS PAR LANG TECHNIK GMBH

Les réparations doivent étre confiées a LANG Technik GmbH. Un appareil de prét peut étre commandé pour la
durée de la réparation.

@ REMARQUE : DISPOSITIF DE LOCATION

Nous profitons de I‘occasion pour souligner qu‘un appareil de location est toujours livré en parfait état. Lors du retour
de I'appareil de location, veuillez le réemballer dans I'état ol vous I'avez recu.

7 CONSIGNES DE SECURITE

71 VEUILLEZ NOTER A L'AVANCE

Lisez attentivement le mode d'emploi. Respectez toutes les consignes de sécurité mentionnées dans ce chapitre.
Veillez a ce que toutes les personnes qui travaillent avec I'unité de marquage aient lu intégralement ce mode
d‘emploi. Manipulation de la documentation : Gardez toujours les instructions a portée de main, a proximité
immédiate de I'unité de marquage.

@ REMARQUE IMPORTANTE : LA FORMATION

(@)

=

Q

La formation du personnel par le fabricant ne peut étre considérée que comme la transmission d‘informations g

individuelles. Elle ne dispense pas |‘opérateur de lire le mode d'emploi. -y

7.2 UTILISATION PREVUE -
D

.

: =y

7.2.1 UTILISATION PREVUE )

L'unité de marquage est exclusivement destinée au marquage de piéces appropriées a |‘aide de la pression hydrau-
lique. Toute autre utilisation est considérée comme non conforme. Le fabricant n'est pas responsable des domma-
ges qui pourraient en résulter.

7.2.2 APTITUDE DU PERSONNEL

L'exploitant s'engage a ne laisser travailler sur I'unité de marquage que des personnes qui :
m ont été formés a l'utilisation des unités de marquage Makro-Grip® FS

m connaissent les régles de base en matiere de sécurité et de prévention des accidents

= avoir lu et compris le mode d‘emploi dans son intégralité

DANGER GENERAL

L'opérateur est l'ultime responsable de la sécurité. Cette responsabilité ne peut étre déléguée !

7.2.3 MAUVAIS FONCTIONNEMENT ET MAUVAISE UTILISATION

Il existe un risque de danger en cas d'utilisation incorrecte ou de mauvaise utilisation :
= pour la santé de l'opérateur, des tiers et des animaux se trouvant a proximité immédiate de 'unité de marquage
= pour l'unité de marquage elle-méme et les autres biens matériels de l'opérateur

E— LANG
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7 CONSIGNES DE SECURITE

7.3 REGLES DE PREVENTION DES ACCIDENTS

= QOutre les instructions figurant dans la documentation, il convient de respecter les dispositions locales géné-
ralement applicables en matiére de sécurité et de prévention des accidents. Avant chaque mise en service,
vérifiez la sécurité de fonctionnement de I'unité de marquage. Les défauts éventuels doivent étre éliminés
immédiatement. Les pieces endommagées doivent étre remplacées immédiatement. L'unité de marquage ne
doit pas étre mise en service tant que le défaut n‘a pas été éliminé.

Ergonomie sur le lieu de travail :

Les postes de travail doivent étre congus conformément aux directives ergonomiques. L'opérateur doit assu-
rer un acces libre, un éclairage adéquat, etc.

Mesures de protection individuelle :

Les équipements de protection individuelle doivent étre portés conformément aux directives et reglements
de I'association d‘assurance responsabilité civile des employeurs et de I'entreprise (vétements de travail,
chaussures de sécurité antidérapantes, filet a cheveux, lunettes de protection, etc.)

000

7.3.1 DANGERS LORS DU REGLAGE DE LA PRESSION DE MARQUAGE

@ REMARQUE IMPORTANTE: RISQUE D‘ECRASEMENT

Lors du chargement et du déchargement, il existe un risque de blessure et d‘écrasement des doigts en cas de
déclenchement accidentel du processus de marquage.
Mesures :
Il faut éviter d'actionner involontairement 'interrupteur pendant le chargement et le déchargement. Procéder avec
précaution. Travaillez dans un endroit sécurisé ol les influences extérieures sont exclues..

Chapitre 7

@ REMARQUE IMPORTANTE: RISQUE D‘ECRASEMENT

Il existe un risque d‘écrasement des doigts lors du marquage.
Mesures :
Procédez avec précaution. Ne pas passer la main entre les deux mors. Saisir la piece le plus haut possible.

@ REMARQUE IMPORTANTE: ECLATS ET PIECES VOLANTES

Seules les pieces comprises dans la plage de dureté autorisée peuvent étre marquées. Si la dureté du matériau
dépasse la valeur maximale autorisée, un marquage correct et fiable ne peut étre garanti.
Mesures :
Ne dépassez jamais la dureté du matériau spécifiée de 35 HRC ou 45 HRC lors du marquage. Restez derriére |'écran de
protection pendant le processus de marquage.

E— LANG
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8 DECLASSEMENT

8.1 STOCKAGE ET ELIMINATION

Stockage
Si vous souhaitez mettre votre unité de marquage hors service et I'entreposer, veillez a ce qu'elle le soit :

» [‘'unité de marquage est déconnectée de I'alimentation en air comprimé
» les zones nues sont dotées d‘une protection contre la corrosion

Elimination des déchets

Les différentes pieces de I'unité de marquage peuvent étre recyclées si elles sont éliminées correctement et sont
donc respectueuses de |‘environnement. Les détails concernant I'€limination et la recyclabilité sont indiqués dans le
tableau.

Lors de la mise au rebut du produit, respectez les régles d'élimination propres a chaque pays.

@ Les produits LANG Technik ne doivent pas étre jetés dans les ordures ménagéres.
Le non-respect est une infraction administrative.

Les accessoires et les emballages sont recyclés dans le respect de I'environnement.
Produit Matériau Elimination des déchets
Boitier, vis, écrous, etc. Métal Séparation des matériaux

Aliments pour le recyclage par fusion

Bouclier de protection Plastique Alimentation pour le recyclage
Cables, etc. Caoutchouc, PVC, Séparation des matériaux
silicone

Alimentation pour le recyclage

Films PE Plastique Alimentation pour le recyclage

Matériel d'emballage Papier, carton Alimentation pour le recyclage

g a.yudeyd
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Chapitre 9

9 LISTE DES PIECES DETACHEES

9.1 LISTE DES PIECES DETACHEES

m Numéro de l'article Désignation

1

O 00 N oo uun b~ W N

e = O i O G T Y
W 00 N o un 0 W N = O

51262
51412
5011-20
50112-20
50110-30
50110-50
41261
41200-34
51020
51021
KT1000285
41200-29
51012
41200-25
5101
51010
KT1003032
KT1002489
KT1003033
41250
41250-20
41250-25
4120019
41200-20

Bandes de renfort standard (260)
Bandes de renfort allongées (410)

Mors de marquage standard (dentelure compléte) jusqu'a 35 HRC
Mors de marquage haute dureté (dentelure compléte) jusqu'a 45 HRC
Bandes de support 3 mm
Bandes de support 5 mm
butée de la piece
Ecran de protection en Makrolon® avec vis
Mors de support mobile
Mors de support fixe
Manometre hydraulique
Joint en cuivre
Kit d'étanchéité
Ressorts pour boitiers hydrauliques
Poignée d'arc
Bloc hydraulique
Ecrou de panneau
Régulateur de pression
Manometre pneumatique
Multiplicateur de pression pneumatique-hydraulique
Kit de joints pour multiplicateur de pression pneumatique-hydraulique
Pédale pour multiplicateur de pression pneumatique-hydraulique
Tuyau hydraulique

Tuyau pneumatique

\
%
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10 DECLARATION DE CONFORMITE

EU-DECLARATION DE CONFORMITE

Fabricant : LANG Technik GmbH
Albstrafse 1-6
73271 Holzmaden

Désignation de la machine/du systeme:  Unités de marquage Makro-Grip® FS

Description : L'unité de marquage est utilisée pour le prémarquage externe
de pieces a usiner a |‘aide d‘une pression hydraulique allant
jusqu‘a 360 bars. La piéce a usiner est pourvue d‘un contour
d‘estampage pour le marquage de forme dans |'étau a 5 axes

Makro-Grip® FS de LANG Technik.

Numéro de sériefarticle : 51260, 51260-HE, 51410, 51410-HE, 52521, 52521-HE, 53400,
53400-HE, 53402, 53402-HE, 53261, 53261-HE, 53411, 53411-HE

Normes harmonisées appliquées : DIN EN IS0 12100:2010
DIN EN 349:2008
DIN EN 842:2009
DIN EN ISO 4414:2011-04

G o7

Philipp Lang, directeur général

Holzmaden, 16.02.2024
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11 GARANTIE ET RESPONSABILITE

1.1 VERS LA DOCUMENTATION

Cette documentation contient des instructions et des informations qui ne peuvent étre reproduites, distribuées ou
transmises en tout ou en partie a l'aide de méthodes informatiques ou utilisées sans autorisation a des fins con-

currentielles. Sous réserve d‘erreurs ou de fautes dans la documentation. Tous les droits de cette documentation
restent la propriété de LANG Technik GmbH.

11.2 MODIFICATIONS DU PRODUIT

Modifications apportées par le client
La garantie est annulée si le client apporte des modifications au produit.

@ ATTENTION : MODIFICATIONS DU PRODUIT

Aucune modification ne peut étre apportée au produit sans I'accord du fabricant. N'utilisez que des pieces de rechange
dorigine. Il n'est pas garanti que les pieces provenant de I'extérieur soient concues et fabriquées pour résister aux con-
traintes et assurer la sécurité.

REMARQUE Service de garantie : @ Le fabricant fournit la garantie totale uniquement et
exclusivement pour les piéces détachées qu'il a commandées.

11.3 MODIFICATIONS PAR LE FABRICANT

Le fabricant s'efforce d‘améliorer ses produits. Il se réserve le droit d‘apporter des modifications. Cela n‘entraine
pas |'obligation d‘adapter ultérieurement I'unité de marquage déja livrée.

1.4 CONDITIONS GENERALES DE VENTE ET DE LIVRAISON

En principe, nos conditions générales de vente et de livraison s‘appliquent. Elles sont a la disposition de ‘opérateur
au plus tard lors de la conclusion du contrat. Les droits de garantie et de responsabilité pour les dommages corpo-
rels et matériels sont exclus s'ils sont imputables a I'une ou plusieurs des causes suivantes :

= Utilisation non intentionnelle

= Installation, mise en service, fonctionnement et entretien inadéquats
= Utilisation de I'unité de marquage dans un état défectueux.

= Controle insuffisant des pieces d'usure

= Non-respect des instructions figurant dans la documentation

= (atastrophes causées par des corps étrangers et force majeure

Chapitre 11
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12 EXPLICATION DES SYMBOLES

121 SYMBOLES

Veuillez tenir compte des symboles d‘avertissement suivants

Lire attentivement I'ensemble du mode d'emploi avant la premiére mise en
service et le conserver en lieu sdr pour une utilisation ultérieure

Veuillez préter attention aux remarques techniques ou de sécurité

L'utilisation de gants de protection en matériau solide et résistant est
recommandée

Pour votre propre sécurité, il est recommandé de porter un casque et des lunettes
de protection

Pour réduire le risque de blessures oculaires, la norme EN 166 recommande le
port de lunettes de protection

Les chaussures de sécurité font partie de I'équipement de protection

Les matériaux sont recyclés dans le respect de I'environnement

H0@O © QLI

Le matériel ne doit pas étre éliminé avec les déchets ménagers
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