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1 Prélogo de las instrucciones de servicio

Estas instrucciones pretenden facilitarle la familiarizacion con los accionamientos lineales neumaticos y el uso
optimo de todas las opciones de aplicacién.

Se describen en conjunto las siguientes series, en parte diferentes, y para su diferenciacion se las identifica
con estos pictogramas:

OSP-P (estandar)

Cilindro para salas blancas OSP-P (formato especial)

OSPP-BG (Basic Guide)

@] ©

Ademés del manual de instrucciones y las reglamentaciones obligatorias con respecto a la prevencién de ac-

cidentes y a la proteccién del medio ambiente, que sean vigentes en el pais del usuario y en el lugar de pro-

duccién deberan observarse las normas técnicas generalmente reconocidas para una forma de trabajo seguray

profesional.

e El manejo, incluyendo la puesta a punto, la eliminacién de fallos durante la rutina laboral y desechos de
produccion, el cuidado, la manipulacién y la eliminacién de sustancias peligrosas (materiales adiciona-
les y de servicio).

e |a manutencién (mantenimiento, inspecciones, reparaciones).
Ademas del manual de instrucciones y las reglamentaciones obligatorias con respecto a la prevencion de ac-
cidentes y a la proteccion del medio ambiente, que sean vigentes en el pais del usuario y en el lugar de pro-
duccion deberan observarse las normas técnicas generalmente reconocidas para una forma de trabajo segura y
profesional.

1.1 Obligaciones del usuario
Se presupone que las obligaciones del usuario incluyen:
e La consideracién de la norma comunitaria EN 89/655 y su adaptacién nacional,
e La consideracién de las normas nacionales vigentes con respecto a la seguridad laboral,

La utilizacién del OSP-P / OSPP-BG conforme a la finalidad prevista,

e La consideracién de las especificaciones contenidas en el presente manual.

La puesta en marcha del OSP-P / OSPP-BG esta prohibida hasta que la maquina/instalacion, en la cual esté
previsto incorporarlo, corresponda a las disposiciones comunitarias de la directiva CE para maquinas.
1.2 Significado de las sefales e indicaciones

Las indicaciones marcadas con estas sefiales ayudan a prevenir el peligro de muerte o dafios fisicos. Rogamos
que estas informaciones sean transmitidas a todos los usuarios.

Senal Explicacion Explicacion

Atencion: Las partes del texto del manual
de instrucciones con incidencias en la se-
guridad van acompafiadas de esta sefial.

Atencion: Peligro de lesiones de corte

Informacioén: Sefial que acompafa los
consejos y las indicaciones que facilitan la
manipulacién de la maquina y que ayudan
a evitar dafios.

Nota: Llevar gafas protectoras

Atencion: Peligro de caida de cargas Nota: Llevar guantes protectoras.

| 0Op"

Atencion: Peligro de contusion Nota: Accesorios suministrables

Derechos de la propiedad intelectual

Los derechos de la propiedad intelectual permanecen en posesién de la Cia. Parker Hannifin GmbH.
Copyright 2014 ©.

No se permite reproducir el presente manual de instrucciones, ni divulgarlo — ni las instrucciones en su tota-
lidad ni parte alguna de su contenido —, ni utilizarlo sin autorizacion, ni tampoco transmitirlos a terceros para
fines de competencia. Las contravenciones pueden ser perseguidas por la ley.

3



Actuadores lineales neumaticos modulares OSP-P / OSPP-BG

1.3 Placa de caracteristicas

OSP-P @ 10:
Lugar: en la ranura del
tubo de cilindro Parker] 2695224 Max.8bar

Tpo Long|tud Ndmero de pedido
Dlametr Cédigo de la variante

Ndmero de pedido NUmero de pedido del Fecha de entrega
OSP-P @ 16-80: chente
Lugar: en la ranura del m 62696281 / Gs 45684178 Co07 / 29. 9 1o
tubo de cilindro debajo @
de la cinta de cubierta Qlﬁ 9_$.|EE D'Etu
marcada )

Pais productor  Tipo Longitud Ndmero de pedldo de
Unidad de medida [mm] Diédmetro Codigo de la variante fabricacién

OSPP-BG Ndmero de pedido  Ndmero de pedido del Fecha de entrega
@ 25 cllente
Lugar: parte inferior del m 62696281 IGS 45684178 CO07 / 29. 9 1o
tubo de cilindro @
@ 32,40y 50 Qlﬁ |
Lugar: en la ranura del Pais productor ~ Tip Longltud Numero de pedido de
tubo de cilindro debajo Unidad de medida [mm] D|ametr Cédigo de la variante fabricacion
de la cinta de cubierta
marcada

1.4 Seguimiento del producto

Nuestro objetivo es obtener productos seguros que correspondan al estado actual de la técnica. Por eso efec-
tuamos un seguimiento de nuestros productos, incluso después de la entrega. Les rogamos nos informen inme-
diatamente en caso de fallos repetidos o problemas con su OSP-P. / OSPP-BG.

S © 0

2.1 Utilizacion conforme a la finalidad prevista
La seguridad en el funcionamiento del OSP-P / OSPP-BG (llamado “accionamiento lineal”) sélo esta garantiza-
da si se utiliza conforme a su uso prescrito.

El uso prescrito inicamente es posible si se aplica el accionamiento lineal.

e Mover cargas.

e Ejercer fuerza.

El accionamiento lineal esta accionado por aire comprimido.

Ademés deben tenerse en cuenta y seguirse las:

e Condiciones fijadas en la confirmacién del pedido.

e Instrucciones de servicio.

e (Catalogo del OSP-P.

Cualquier otro uso del accionamiento lineal sera considerado como “uso incorrecto”.

Como consecuencia, pueden presentarse dafios materiales y peligros para las personas, por cuyas consecuen-
cias denegamos toda clase de responsabilidad. En tal caso, el riesgo lo asume, exclusivamente, el usuario.

2.2 EIl personal de manejo
El propietario de la instalacién completa debe garantizar que el accionamiento lineal sea utilizado Unicamente
por personal técnico autorizado y cualificado. Se entiende por personal técnico autorizado las personas cualifi-
cadas de la empresa propietaria, del fabricante o de servicios técnicos asociados.

2.3 Consideracion de los aspectos de seguridad en el trabajo
Es imprescindible observar las especificaciones de las instrucciones de servicio, sobre todo los capitulos con
respecto a las “instrucciones de seguridad”.
El personal encargado de trabajar con el accionamiento lineal tiene que haber leido y comprendido las ins-
trucciones de uso, en particular el capitulo de seguridad, antes de comenzar a trabajar. Durante el trabajo es
demasiado tarde. El cumplimiento de esta medida es particularmente importante para el personal que trabaje
con el equipo s6lo ocasionalmente, p. ej. para el reequipamiento y el mantenimiento.
Se debera controlar si el personal trabaja de manera segura y si se atiene a las instrucciones de servicio duran-
te el trabajo.

No esta permitido:

realizar modificaciones de propia mano en el accionamiento lineal,
realizar operaciones que perjudiquen la seguridad del accionamiento lineal.

Respete todas las indicaciones colocadas en el accionamiento lineal:

Instrucciones de seguridad,
marcacién de las conexiones de aire comprimido.

Manténganse las mismas totalmente legibles.
Obsérvense ademas las instrucciones del fabricante con respecto a los lubricantes, disolventes y detergentes.
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2.4 Reformas y modificaciones

No se permite reformar la construccion ni la técnica de seguridad de los actuadores lineales sin el consenti-
miento escrito de la Cia. Parker Hannifin GmbH. Para cualquier modificacion arbitraria en este sentido cadu-
can las responsabilidades de la Cia. Parker Hannifin GmbH.

Esta prohibido, en principio, desmontar cualquier equipo de seguridad o protectores y ponerlos fuera de servi-
cio.

iSi se utilizan elementos de extensién especiales, remitanse al manual de instrucciones del fabricante!

Se sobreentiende la obligacién a seguir:

e Las normas para la prevencion de accidentes correspondientes.

e Las normas en razén de seguridad generalmente reconocidas.

e Las directivas de la UE.

e Las disposiciones especificas del pais correspondiente.

2.5 Riesgos que se pueden dar al desconectar el OSP-P / OSPP-BG o el conjunto de la instalacion

Aunque se evacue el aire de la instalacion, puede que el cilindro adn posea presion, pudiendo provocar que el
émbolo se mueva de forma inesperada.

Debe cumplir las estipulaciones del manual de instrucciones del conjunto de la instalacién.
iilnversion de la direccién del movimiento en caso de emergencia!!
Remitanse al manual de instrucciones del conjunto de la instalacion al respecto.

2.6 Piezas de recambio

Las piezas de recambio originales y los accesorios autorizados por el fabricante ayudan a garantizar la seguri-
dad del usuario. La utilizacién de otras piezas puede modificar las caracteristicas del OSP-P.

Nuestra compafiia no asume ninguna responsabilidad por las consecuencias resultantes.

3 Gaant 06

Nos reservamos el derecho de modificar las presentes instrucciones de servicio y los detalles técnicos en lo
relativo a las indicaciones e ilustraciones del manual de instrucciones.

La Cia. Parker Hannifin GmbH no concede ninguna garantia de calidad ni durabilidad, ni tampoco garantias de
idoneidad para fines determinados. Estas se deben acordar de forma expresa y por escrito.

Las declaraciones publicas, recomendaciones y la publicidad no equivalen a una prestacion de garantia de
calidad.

La aplicacion del régimen de garantia del usuario presupone que éste notifique el defecto inmediatamente y
que lo describa detalladamente en su reclamacién. La Cia. Parker Hannifin GmbH no responde de ninguna
manera por los dafios en el producto mismo ni por los dafios resultantes causados por el producto, si estos
son debidos a una manipulacién inadecuada del producto. En tanto que la Cia. Parker Hannifin GmbH deba
responder por un defecto, Parker Hannifin GmbH podra elegir libremente entre el repaso del producto y la
entrega de reposicion.

Dentro de la norma ISO 9000, todos los OSP-P estan provistos de una placa de caracteristicas que va unida a
un OSP-P. La placa de caracteristicas no debe ser retirada ni destruida de ninguna manera.

La responsabilidad de la Cia. Parker Hannifin GmbH — cualquiera que sea la causa juridica — s6lo podra
aplicarse en caso de acto doloso o imprudencia temeraria, en caso de infraccion culpable de la vida humana,
de la integridad fisica, de la salud y en caso de defectos que hayan sido ocultados dolosamente o cuya
ausencia haya sido garantizada expresamente y por escrito.

Por lo demés, en la medida en que - segln la ley de responsabilidad por el producto — exista una
responsabilidad por dafios personales y materiales en objetos de uso privado. En caso de infraccion culpable
de deberes contractuales fundamentales, la Cia. Parker Hannifin GmbH respondera asimismo en caso de
negligencia leve, pero limitandose estrictamente a los dafios especificos y previsibles del contrato.

Todos los demas derechos a reclamacién quedan expresamente excluidos.

La garantia caduca en caso de omision del presente manual de instrucciones, las disposiciones legales
correspondientes y las demas instrucciones del proveedor.

Sobre todo denegamos la responsabilidad por las averias causadas por reformas o modificaciones del cliente o
de otras personas. En dichos casos facturaremos los gastos de reparacion normales. Ademas facturaremos los
gastos de revision del aparato, en caso de que en el aparato no se detecte defecto alguno.

Esta regla se aplicara también durante el periodo de garantia.

No existe ninglin derecho a entrega de modelos precursores ni a la posibilidad de equipamiento posterior de
los aparatos entregados, con el fin de adaptarlos al estado actual de la serie.
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4  Transporte y montaje @

Transporte

Los actuadores lineales son aparatos de alta precision. Los golpes fuertes pueden dafiar la mecanica o perju-
dicar la funcioén. Para evitar dafios de transporte, los aparatos deben estar inmovilizados en unos embalajes

protectores.
Peligro por caida de cargas

AA‘ El transporte y montaje inadecuados del accionamiento lineal
pueden:

e Arriesgar la seguridad de las personas.

e Ocasionar dafios materiales. Sin embalar
Durante el transporte del accionamiento lineal:
[
iEvitar la flexion del accionamiento lineal! | |
e Mover los accionamientos lineales largos y finos si es preciso entre varias
personas. 1/4 1/2 1/4

Mover el accionamiento lineal, con embalaje o sin él, con ayuda de una gria o de
una carretilla elevadora (ver figura de la derecha).

e Colocar las cuerdas con longitud suficiente en relacién a la carga y
en las posiciones que se indican en el dibujo, o bien, situar la Embalado
horquilla de la carretilla elevadora en el lugar correspondiente.

e Con los accionamientos lineales muy largos debe utilizarse el aparejo
correspondiente, como traviesas o subestructuras, para evitar una
flexién demasiado fuerte.

Informacidn

Los danos debidos al transporte y la falta de piezas se deberan notificar D
inmediatamente por escrito a la empresa de transporte y a la 7 /2 7

Cia. Parker Hannifin GmbH o a la empresa proveedora.

Almacenamiento intermedio
En caso de un almacenamiento intermedio debera observarse lo siguiente:
e Almacenar en un lugar seco, sin polvo y sin vibraciones.
e Sobre base plana.
e Al aire libre bajo una cubierta.
iEs imprescindible evitar que el OSP-P se doble demasiado!

[ ]

5 Servicio posventa

@
g
Q]

Direccién para pedidos de piezas de recambio y servicio posventa
Remitase al dorso del manual.

Lista de piezas de recambio

Para el saneamiento preventivo de los actuadores lineales ofrecemos juegos de piezas de desgaste, service
packs y piezas de recambio (remitanse al capitulo 17, a partir de la pagina 34).

En caso de necesitar nuestro servicio técnico podréan dirigirse también a nuestra pagina de internet:
www.origa-service.com




6 Descripcion técnica del accionamiento lineal OSP-P @

6.1 Datos técnicos del cilindro basico

Para cualquier informaciéon mas detallada sobre

e Dimensiones.

e Espacio requerido, dimensiones de conexion.

e Fuerzasy cargas.

e Velocidades y energia de amortiguacion.

e Peso.

Y otros datos adicionales, remitanse al catalogo del OSP-P.

Presion de trabajo: Poa = 8 bar.

Velocidad de desplazamiento: > 0,005 m/s (310 > 0,12 m/s)

Requisitos del aire comprimido: Libre de agua y suciedad. No requiere engrase adicional con
aceite pulverizado.

Ruido: Los valores de emisién de ruidos (nivel de presién acustica) del
OSP-P se encuentran por debajo de los 70 dB(A).

Posicién de Montaje: cualquiera

Rango de temperaturas: De -10°C a 80°C.

Nos reservamos el derecho de introducir cambios técnicos sin previo aviso.

IMPORTANTE:
En caso de engrase con aceite pulverizado, el cilindro, si esta en funcionamiento, debera tener un suministro
de aceite constante.

6.2 Caracteristicas y funcionamiento

6.2.1 Caracteristicas generales del cilindro @ 10

El OSP-P es un cilindro neumatico de trabajo sin vastago de émbolo.
e Laranura longitudinal en la camisa queda protegida y se hace estanca con bandas de acero inoxidable.

e El émbolo estd compuesto en su interior por el freno del émbolo, anillos de apoyo, juntas de estanqui-
dad del émbolo, perfiles de deslizamiento e imanes.
En el exterior se encuentra el carro y rascador.

e La carga se sujeta directamente al carro.

e |aadmision de aire (a través de la conexion de aire) se realiza a través de la tapa de la camisa.
La amortiguacion del final de la carrera se realiza mediante un amortiguador de goma integrado. No se
puede regular.

e Para la lubricacion se utiliza grasa permanente. La lubricacién mediante aceite requiere un suministro
de aceite constante.

e Para velocidades < 0,2 m/s recomendamos nuestra grasa especial para velocidad lenta.

Fleje de acero

inoxidable (39)
Cinta protectora exterior . o |
(11) Perfiles de friccién Freno de émbolo
(28) (27)
Rascador (8)
1940 ” ol Tapa derecha

S —— S~ | . con amortiguador
= “B°1 de goma integrado

e (37)
Conexion de aire / / —

Tapa izquierda con Tubo cilindrico  Qbturacion del

amortiguador de 1) h
goma integrado eémbolo (24) Imanes (pegados al
(35) freno del émbolo)

Anlllo(gg)apoyo Cinta interior (17) Conexién de aire

NOTA:
@ Las cifras entre paréntesis hacen referencia a la posicién en el listado de piezas y a la vista desarrollada de la
lista de piezas de repuesto (a partir capitulo 17.1 pagina 35)
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Actuadores lineales neumaticos modulares OSP-P / OSPP-BG

6.2.2 Estructura general del 0SP-P, accionamiento lineal de @ 16 a @ 80

e EI OSP-P es un accionamiento lineal neumatico sin vastago.

La ranura longitudinal en la camisa queda protegida y se hace estanca con bandas de acero inoxidable.

e E| émbolo estd compuesto en su interior por el freno del émbolo, anillos de apoyo, juntas de estanquei-
dad del émbolo, perfiles de friccidén e imanes.

En el exterior se encuentran la cubierta y el rascador.
La carga se fija al exterior del estribo del émbolo.

e Laadmisién de aire (a través de la conexién del aire) dentro de la camisa se realiza a través del pivote
de amortiguacion.

e Laamortiguacién de final de carrera se realiza en ambos extremos de la camisa, mediante una zona de
comprension alrededor del pivote de amortiguacién que se encuentra entre la junta de amortiguacion y
la tapa. Se puede ajustar de forma progresiva para cada final de carrera con una valvula de aguja.

e Para la lubricacion se utiliza una grasa permanente. La lubricacién mediante aceite requiere un sumi-
nistro de aceite constante.

e Para velocidades < 0,2 m/s, recomendamos nuestra grasa especial para velocidad lenta.

Tapa izquierda (35)
Cinta exterior (11)

Cinta interior (17)
Cubierta (9)

Obturacion de
amortiguacion (23)

Amortiguacion (20)

Vélvula de aguja para el
ajuste de la amortiguacion
del final de carrera

Tubo cilindrico Tapa derecha (35)

Conexi6n de aire (1)
Obturacion del
Patin de guia émbolo (24)
(28) Anillo de apoyo
(25) Conexién de aire
Freno de émbolo
(27)
NOTA:

Las cifras entre paréntesis hacen referencia a la posicién en el listado de piezas y a la vista desarrollada de la
lista de piezas de repuesto (remitanse al ,Cap. 17 Listas de piezas de recambio* pagina 35).

6.2.3 Principio de funcionamiento y aplicacion del O0SP-P, accionamientos lineales de @ 10 a @ 80

e E| pistén se mueve en el accionamiento lineal por efecto del aire comprimido. El funcionamiento tipico
consiste en cargar al principio las dos partes del accionamiento lineal con presién y luego descargar el
lado del accionamiento lineal de la direccién deseada de movimiento. También son posibles otros tipos
de activacion segln los parametros especificos de casos especiales.

e El freno del émbolo incorpora en los canales las cintas de estanqueidad. La transmisién de la fuerza
tiene lugar directamente hacia afuera.

e El montaje se realiza sobre la parte frontal de la rosca existente. Se pueden suministrar las fijaciones de
las tapas como accesorios originales.

e Los accionamientos lineales largos requieren un apoyo central complementario (también disponible
como accesorio original).

Tener en cuenta los datos al respecto en el catadlogo OSP-P.




7 Descripcion técnica del cilindro para sala limpia OSP-P @

7.1 Datos técnicos

La informacién detallada restante coincide con el accionamiento lineal estdndar OSP-P.
En el catalogo OSP-P encontrara informacion adicional.

Diametro del émbolo: 16,25y 32

Categoria de sala limpia segtn DIN EN ISO 14644-1 con una aspiracion de vaciado de 4 m3/h
ISO-Clase 4 para unav_... =0,14 m/s

ISO-Clase 5 para unav_ . =0,5m/s

Requisitos del aire comprimido: libre de agua y suciedad. No requiere que se engrase
adicionalmente con aceite pulverizado.

Posicién de montaje: Cualquiera

Méxima Temperatura ambiental

y del medio: De -10°C a + 80°C

Longitud max. de carrera: 1200 mm, consultar para carreras mas largas.

iNos reservamos el derecho a cambios técnicos!

Importante:
Lubricacion: Engrase permanente desde fabrica

(no se recomienda el engrase adicional por pulverizacién de aceite)
Opcional: Grasa para velocidad lenta.

7.2 Estructura y funcionamiento del cilindro para sala limpia

e El pistén se mueve en el accionamiento lineal por efecto del aire comprimido. El funcionamiento tipico
consiste en cargar al principio las dos partes del cilindro con presién y luego descargar el lado de la
direccion deseada de movimiento. También son posibles otros tipos de activacién segln los pardmetros
especificos de casos especiales.

e El montaje se realiza sobre la parte frontal de la rosca existente. Se pueden suministrar las fijaciones de
las tapas como accesorios originales.

e |acarga adesplazar se conecta directamente al émbolo.

La ranura longitudinal en la camisa queda protegida y hace estanca con bandas de acero inoxidable.

e Los cilindros para salas blancas OSP-P se diferencian de los accionamientos lineales OSP-P sin vastago
estandar en la estructura, ya que entre la cinta de acero interna y externa se fabrica un tubo para efec-
tuar vacio.

Para crear la depresién se colocan 2 conexiones de aire a las cuales se conecta una bomba de vacio.
Para la evacuaciéon necesaria de emisiones técnicamente condicionadas, se recomienda un caudal de
aspiracién de 4 ms/h.

e Laamortiguacién se regula de forma progresiva
(véase el diagrama de amortiguacion en el catalogo OSP-P).

Para velocidades < 0,2 m/s, recomendamos nuestra grasa para velocidad lenta.

e Toda la tornilleria de fijacién es de material inoxidable.

Conexion de aire
bomba de vacio

Montaje de émbolo

Conexion de aire

bomba de vacio Vélvula de aguja para el

ajuste de la amortiguacién
del final de carrera

Conexién de aire cilindro

Vélvula de aguja para el
ajuste de la amortiguacion
del final de carrera

Conexion de aire cilindro
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8 Descripcion técnica Basic Guide OSPP-BG 'l

8.1 Datos técnicos

Para cualquier informacion més detallada sobre

e Dimensiones.

e Espacio requerido, dimensiones de conexion.

e Fuerzasy cargas.

e Velocidades y energia de amortiguacion.

e Peso.

Y otros datos adicionales, remitanse al catalogo del OSP-P.

Presion de trabajo: Pa = S bar

Requisitos del aire comprimido: Libre de agua y suciedad. No requiere engrase adicional con
aceite pulverizado..

uido: los valores de emisién de ruido (nivel de presién acustica) de los accio-
namientos lineales se sittan por debajo de los 70 dB(A).

Posicién de Montaje: cualquiera

Rango de temperaturas: De -10°C a 80°C.

Nos reservamos el derecho de introducir cambios técnicos sin previo aviso.
IMPORTANTE:

En caso de engrase con aceite pulverizado, el cilindro, si esta en funcionamiento, debera tener un suministro
de aceite constante.

8.2 Caracteristicas y funcionamiento

8.2.1 Caracteristicas generales 0SPP-BG (Basic Guide)

e E| OSPP-BG es un accionamiento lineal neumatico sin vastago y con una guia de deslizamiento en la
que esta integrada el perfil guia con el perfil del tubo del cilindro.

e El carro guia estd compuesto por perfiles deslizantes plasticos, chapa de apoyo, tapas del rascador con
rascador y fieltros.
e Laranura longitudinal en la camisa queda protegida y se hace estanca con bandas de acero inoxidable.

e El émbolo estd compuesto en su interior por el freno del émbolo, anillos de apoyo, juntas de estanqui-
dad del émbolo, perfiles de deslizamiento e imanes.
En el exterior se encuentra el carro y rascador.

La carga esta fijada sobre el carro guia.

La guia puede reajustarse mediante los tornillos de ajuste.

La admisién de aire (a través de la conexidn de aire) se realiza a través de la tapa de la camisa.

La amortiguacion del final de la carrera se realiza mediante un amortiguador de goma integrado. No se
puede regular.

e Para la lubricacion se utiliza grasa permanente. La lubricacién mediante aceite requiere un suministro
de aceite constante.

e |Laguia de deslizamiento puede lubricarse posteriormente mediante el racor de engrase integrado.
Para velocidades < 0,2 m/s recomendamos nuestra grasa especial para velocidad lenta.




0SPP-BG
. Freno de émbolo (27a) l l
Carro guia (56) @

Rascador (48)  Fieltro (49) Cinta exterior (11)
Tapa del rascador inte- Cinta interior (17)
inta interior

rior, exterior (50, 51)
Tapa derecha (35)

Amortiguacién (20)
Tapa izquierda (35)

Conexion de aire

Tubo cilindrico (1a)
Anillo de apoyo (25)

Obturacion del

Boquilla de engrase integrada émbolo (24)

Tornillo de ajuste (53)

Vélvula de aguja para el Chapa de apoyo (55)

ajuste de la amortiguacion Perfil deslizante (47)
del final de carrera

Obturacion de

Conexién de aire amortiguacion (23)

NOTA::
Las cifras entre paréntesis hacen referencia a la posicién en el listado de piezas y a la vista desarrollada de la
lista de piezas de repuesto (remitanse al capitulo 17.3 pagina 36).

8.2.2 Funcionamiento y aplicacion O0SPP-BG

e E| pistén se mueve en el accionamiento lineal por efecto del aire comprimido. El funcionamiento tipico
consiste en cargar al principio las dos partes del cilindro con presién y luego descargar el lado de la
direccion deseada de movimiento. También son posibles otros tipos de activacién segln los parametros
especificos de casos especiales.

e E| freno del émbolo incorpora en los canales las cintas de estanqueidad. La transmisién de la fuerza
tiene lugar directamente hacia afuera..

e El montaje se realiza sobre la parte frontal de la rosca existente. Se pueden suministrar las fijaciones de
las tapas como accesorios originales.

e Los accionamientos lineales largos requieren un apoyo central complementario (también disponible
como accesorio original).

Datos al respecto en el catélogo.
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9 Montaje de OSP-P / OSPP-BG en maquina o en equipo @H H\

iTrabajos de montaje y puesta en funcionamiento sélo por personal técnico cualificado!

9.1 Preparativos

Antes del montaje:
e Retirar todo el embalaje y desecharlo de forma apropiada.

IMPORTANTE:

Una vez montado el cilindro en la maquina o en la instalacién, no se debe realizar ninguna
soldadura eléctrica.

Esto podria provocar desperfectos en la estanqueidad del sistema, causando mucho ruido debido a la pérdida
de aire.

El accionamiento lineal puede efectuar movimientos descontrolados.

Antes, desmonte el accionamiento lineal y aislelo eléctricamente.
El montaje siempre se debe realizar de tal forma que:

e Se cumpla con la normativa vigente (p.ej.: DIN EN 983).

e EI OSP-P se instale sin tensiones de torsién.

e Se acceda facilmente a todas las conexiones y elementos de control.

[ ]

La placa de caracterisiticas sea legible la placa de caracteristicas y el rétulo amarillo con la nota de
advertencia.

Se debe garantizar la seguridad del usuario ante cualquier posible causa de riesgo que pueda provocar este
cilindro, incluyendo los accesorios originales suministrados, y cualquier dispositivo instalado por el cliente.

9.2 Montaje del accionamiento lineal OSP-P / OSPP-BG
Observaciones sobre el uso de accionamientos lineales

9.2.1 Mecanicas

e En casos de extrema suciedad recomendamos montar el pistén / accionamiento lineal de modo que
quede en el lado contrario de la suciedad “piston / accionamiento lineal abajo”. De ser necesario, se
deberéan utilizar los desviadores para OSP-P de nuestra gama de productos.

Fije la carga s6lamente en los puntos previstos para ello.

e Sitle la carga de tal forma que los pares de giro en el émbolo estén por debajo de los valores indicados
en el catalogo OSP-P.
e Utilice los apoyos centrales de nuestra gama de productos para los accionamientos lineales largos.

5 Solo OSP-P:
@ e Reduzca las fuerzas de reaccion debidas a las cargas lineales externas con los correspondientes acopla-
mientos y uniones compensados.

Ejemplo: Utilice el carro que corresponda segln la oferta de nuestro catélogo.

9.2.2 Eléctricas

El interruptor magnético de nuestro catalogo facilita un posicionamiento preciso de su carga.

e Sitle el interruptor magnético de tal forma que esté alejado de las piezas con componentes ferriticos o
de cargas en movimiento.

e Utilice la ranura de alojamiento en la circunferencia de la camisa que mas convenga.

9.2.3 Neumaticas

e Active los accionamientos lineales a través de dos valvulas de distribucién de 3/2 vias o bien con una de
5/3 vias, posicion normal abierta.

Evite los movimientos incontrolados durante la puesta a punto o después de una parada accidental.

Utilice de nuestro catélogo las unidades de alimentacién, valvulas de arranque suaves o similares.

Evite, mediante el control, que el émbolo se desplace contra una camara del cilindro sin aire.

Ajuste la velocidad con vélvulas estranguladoras de retencién, de nuestra gama de productos, que se
atornillan directamente al accionamiento lineal.

e Utilice conexiones de aire comprimido con la dimensién suficiente.

Cilindro para sala limpia 0SP-P

e |as longitudes de los tubos entre la bomba de vacio y la conexion de aire deben ser lo mas pequefias
posibles. Intente mantener una disposicién simétrica en el montaje (véase Ejemplos de Conexionados).

A Tenga en cuenta:

iConecte primero la aspiracion antes de que el cilindro se llene!

12



9.3 Ejemplos de circuito

Accionamiento lineal 0SP-P / H OSP-P Cilindro para sala limpia
0SPP-BG Bomba de vacio con capa- (% @

cidad de aspiracion 4 m*/h

i = Bl =

Bomba de vacio con capa-
1 cidad de aspiracién 4 m3/h

I |

9.4 Accesorios

Fijaciones e interruptor magnético

Con ayuda de elementos de nuestro extenso catalogo de accesorios de fijacion se pueden fijar los accionamien-
tos lineales segln las condiciones de espacio.

Mediante el interruptor magnético que se oferta en nuestro catalogo se consigue una deteccion sin contacto
del accionamiento lineal, tanto en las posiciones finales como en las intermedias.

Para informacion més detallada al respecto remitanse al catadlogo OSP-P.

Interruptor magnético con ranura en T P8SG

Tubo perfilado . .
Basic Guide 40 Basic Guide 50

Basic Guide 25

con adaptador
para la ranura de

con adaptador

cola de milano* para la ranura de con adaptador
cola de milano* para la ranura de con adaptador
cola de milano para la ranura de

cola de milano*
* El adaptador esta incluido en el volumen de suministro del interruptor magnético de ranura T P8SG.

Posibilidades de montaje
e |os interruptores magnéticos de ranura T pueden montarse en tres lados del perfil del tubo.

e Del lado opuesto del carro guia, en la ranura de cola de milano, se puede realizar el
montaje del interruptor magnético de ranura T con el adaptador adjunto.

Interruptor ranura T P8SG Adaptador
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10 Puesta en marcha @u ut

El accionamiento lineal puede proporcionar un movimiento lineal de gran potencia. Por esta razén, si no se
presta atencion a las normativas de seguridad, pueden provocar heridas por aplastamiento o dafios materiales
debido a colisiones con otros elementos de la instalacién.

7 Peligro de aplastamiento
Comprobar antes de la puesta a punto:
e Las condiciones de las conexiones sean las correctas.

e Que no haya ningln obstéculo en la zona de accién de la carga.

Durante la primera puesta en marcha es necesario comprobar el funcionamiento de los interruptores de proxi-
midad y de los finales de carrera. En primer lugar, se deberia hacer funcionar el actuador lineal a lo largo de
todo el trazado a baja velocidad para poder detectar cualquier posible punto de colisién, los cuales deberan ser
eliminados cuanto antes.

2 iTrabajos de montaje y puesta en funcionamiento sélo por personal técnico cualificado!

10.1 Puesta en funcionamiento de un accionamiento lineal OSP-P / OSPP-BG

e Mover el piston / carro guia con la mano dos carreras estando sin presion.
e Llevar el pistén / carro guia a la posicién central.
Abrir las dos vélvulas de aguja aproximadamente media vuelta (salvo en el caso de @10).
Abrir las dos valvulas de aguja media vuelta aproximadamente (no en el caso de @10).
P En el caso del cilindro para sala limpia OSP-P:
iConecte primero la aspiracion, antes de que se llene de aire el cilindro!
e Llenar lentamente de aire ambos espacios del cilindro para evitar que se produzcan movimientos peligrosos del

cilindro de forma incontrolada (unidades de alimentacién, valvulas de arranque suave segln nuestro catalogo),
==>> el émbolo se detiene después de moverse un poco.
e Vaciar el aire de uno de los lados,

el émbolo se desplaza hacia uno de los extremos.
Comenzar con la prueba de funcionamiento.
Regular la velocidad con la vélvula reguladora.
Regular la amortiguacion del final de la carrera con la valvula de aguja (no en el caso de @10). La amor-
tiguacion de la posicién final debe ajustarse de modo que esté garantizado un funcionamiento libre de
golpes y vibraciones.
Es necesario tener en cuenta las masas y velocidades admitidas segun el diagrama de amortiguacion del
catalogo OSP-P. Deben ser seguidas las indicaciones del diagrama de amortiguacion.

10.2 Puesta en marcha en una instalacion

Atencion - jPeligro de aplastamiento!

Los accionamientos lineales albergan peligro de lesiones mediante el estribo del pistén / carro guia

durante los movimientos.

Los cantos molestos de otras estructuras y partes del equipo muchas veces forman puntos de aplastamiento.

e Hay que tener en cuenta los procesos de conexién/desconexién, el arranque de la instalacion, las indica-
ciones de control, etc. seglin las instrucciones de funcionamiento de la instalaciéon.

e Antes de conectar, o de poner en marcha la instalacién hay que asegurarse que el
funcionamiento de la misma no suponga un riesgo para ninguna persona.

e Antes de que se ponga en movimiento el cilindro (o la instalacién) se debe avisar a todas las personas.

e Antes de poner la instalacion en funcionamiento es necesario comprobar la funcionalidad e integridad
de todos los dispositivos de seguridad como son los finales de carrera, puestas a tierra y demas medidas
de seguridad. Se deben comprobar todos los elementos de la instalacidn para prevenir la presencia de
cuerpos extrafios.

e Durante la puesta en marcha se debe evitar la presencia de personas y objetos dentro del campo de
accion.

e Durante la primera puesta en marcha se debe prestar atencién a la hora de introducir los datos correctos

de la instalacién.

Estando el émbolo sin presién, desplazarlo manualmente dos carreras.

Colocar el émbolo en la posiciéon intermedia.

Cerrar totalmente las dos valvulas de aguja (salvo en el caso de @10).

Abrirlas aproximadamente media vuelta (salvo en el caso de @10).

e En el caso del cilindro para sala limpia OSP-P:

Conecte la aspiracion, antes de que se llene de aire el cilindro.

e |ntroducir lentamente el aire en la instalacién para evitar movimientos peligrosos incontrolados.
(Unidades de alimentacién, valvulas de arranque suave segln la oferta de nuestro catalogo)

Regular la velocidad con la valvula reguladora.

e Regular la amortiguacién del final de la carrera con la valvula de aguja
(salvo en el caso de @10).
Es necesario tener en cuenta las masas y velocidades admitidas segun el diagrama de amortiguacion del
catalogo OSP-P.

F
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10.3 Puesta en marcha después de estar tiempo sin presion

e Estando el émbolo sin presion, realizar manualmente dos carreras.
e Colocar el émbolo en la posicién intermedia.
e Proceder de la misma forma como para el cilindro OSP-P ,,Cap. 10 Puesta en marcha* pagina 14.

11 Desmontaje del cilindro de la instalacion @u u'%

Peligro de aplastamiento y dafios oculares.

Proceda con extrema precaucién al desmontar el accionamiento lineal. Observe el
capitulo 2 “Seguridad” en la pagina 4 y la normativa local sobre seguridad.

@ Se pueden dar los siguientes riesgos:

*  Presion residual en las conducciones o en los elementos fijos.
- Despresurizar lentamente el cilindro y la instalacion para eliminar la presion residual en las
conducciones y elementos fijos.
e Piezas pesadas que se pueden caer después de soltar el cilindro
- Hay que asegurar las partes montadas que sean pesadas que se puedan caer al desmontar el cilindro.
- Hay que asegurarse que nadie se encuentre al alcance de cualquier objeto que se pueda caer.
e Aristas vivas
- Utilizar guantes para evitar cortes que se pudieran producir por las aristas vivas.
e Movimiento del piston / carro guia
- El aire del cilindro y de la instalacién se debe sacar lentamente para evitar que se produzcan
movimientos inesperados del émbolo.
- En el caso de una disposicién vertical del émbolo, éste se debera situar en la posicién inferior antes de
proceder a la evacuacién del aire.

Retirada de los residuos:
Cumpla con las normativas y leyes correspondientes a la eliminacion de residuos contaminantes.

Atencion, en @ 16, 25y 32:
A Al aflojar los tornillos para las fijaciones de las tapas, antes de la admisién de presion del cilindro, se debe
revisar los tornillos de la tapa (pos. 36) para verificar el par de apriete aplicado conforme a la tabla pagina 24.

Par de apriete conforme a la tabla
pagina 24

5 ;
<5 Tornillos de la tapa

Tornillos de la tapa
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12 Mantenimiento / reparacion £,
° 0.6

Para el OSP-P (estandar) y el 0SPP-BG:

A

Ad

Atencion

ijLos trabajos de mantenimiento y de arreglo sélo deben efectuarse por personas debidamente cualifi-
cadas o instruidas en la materia!

La maquina o la zona en la que se trabaje debe estar asegurada.
iExcepcion en el caso del cilindro para sala limpia!

En el cilindro para sala limpia no se debe realizar ningiin tipo de mantenimiento, ni de puesta en mar-
cha.

En caso de producirse una averia, se debera enviar directamente al fabricante..

Peligro de aplastamiento

Realice los trabajos de mantenimiento sélamente con la maquina parada y con la instalacion de aire comprimi-
do sin aire.

Preparacién y recursos

Tenga a mano las siguientes piezas:

e Juego de piezas de desgaste o paquete de servicio.
e Destornilladores de diferentes tamafios.

e Llaves hexagonales de diferentes tamafios.
[ ]

Desmonte las piezas necesarias para poder mover el pistén / carro guia sin dificultad. Si es necesario,
desmonte el accionamiento lineal completo.

e Desconecte el interruptor principal y aseglrese de que no se va a producir ninguna conexion
involuntaria.

12.1 Intervalos de mantenimiento

A

Datos para el 0SP-P (estandar) y el 0SPP-BG:

Km de funcionamiento | Mantenimiento Procedimiento
0SP-P ) ) )
Desmontar el accionamiento lineal completamente P
. ; o . . Remitanse
A partir de los 8000 si es necesario, limpiarlo y cambiar las piezas des- .
al capitulo 13
gastadas.
0SPP-BG
H Seat . - S . véase cap. 14.2 o
@ eglin necesidades Limpiar la cinta interna de estanqueidad.. 14.3

iSiga también el manual de instrucciones de la instalacion!

12.2 Limpieza

A

En general

Para la limpieza del cilindro utilice slamente productos que no ataquen a los materiales y trapos que no des-
prendan hilos.

iNo utilizar ningiin medio de limpieza a presion!




13 Reparacion @ 'l

13.1 Desmontaje general (no vale para cilindros para salas blancas)

Peligro de heridas oculares y cortes.
Lleve siempre gafas de seguridad.

Otros riesgos:
e Heridas oculares causadas por particulas de suciedad proyectadas.
[ ]

Heridas de corte causadas por las aristas vivas de las bandas de obturacion.

Lleve guantes de proteccion para manipular la cinta interna de estanqueidad.

Forma de proceder:
Desconectar la presién de accionamiento lineal / equipo y el suministro eléctrico de los cables.
Desmonte la carga.

13.2 Desmontaje OSP-P @ 10
@ Observe la situacion de las piezas en el despiece de la cap. 17.1 pagina 35

Desmonte la tapa

(e

e Suelte el tornillo de apriete (13) de la cinta protectora externa (11) por las dos caras.

e Suelte el tornillo de apriete (15) de la cinta interna de estanqueidad (17) por las dos caras.

e Suelte y extraiga el tornillo de la tapa (36).

e Retire la tapa (35 6 37) con cuidado y sin torcerla; si para ello fuera necesario, introducir con cuidado
un destornillador entre la camisa y la tapa.

e Después de retirar la tapa, quite la plancha de presién (38).

* Quite el tornillo de apriete M2x4 (13) de la cinta protectora externa (11) y el tornillo de apriete M2x5

(15) de la cinta interna de estanqueidad (17).

e Retire la pieza de apriete de la cinta protectora externa (14) y pieza de apriete de la cinta de
estanqueidad interna (16).

Desmontar las cintas de estanqueidad y el émbolo

Suelte y retire los tornillos (40) del carro (39).

Retire el carro (39) y el rascador (8).

Retire la cinta protectora externa (11).

Extraiga al mismo tiempo de la camisa (1) el émbolo (27) y la cinta interna de estanqueidad (17).
Extraiga del émbolo la cinta interna de estanqueidad (17), presionéndola ligeramente hacia adentro.
Extraiga las juntas de estanqueidad del émbolo (24).

Limpieza y comprobacion de las piezas de repuesto.

e Limpie todas las piezas y cambie aquellas que estén dafiadas o desgastadas.
Para ello utilice exclusivamente repuestos originales. Para el juego de piezas de desgaste,
recomendamos utilicen las indicadas en la 17.4 péagina 37

e El montaje se debe preparar siempre sobre una superficie limpia.
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13.3 Desmontaje OSP-P @ 16 hasta @ 80

@ Observe la situacion de las piezas en el despiece
de la cap. 17.2 pagina 35.

Desmontar la tapa
e Retire de ambos lados los tornillos de la tapa (36) y la tapa (35).

Desmonte las cintas de estanqueidad y el émbolo.

e Mueva el émbolo aproximadamente hasta la posicién intermedia.

e Quite todos los tornillos (5) de la cubierta (9).

Extraiga la cubierta (9) con el rascador (8), el muelle de presién (6) y la junta térica (7).
Desméntelos.

Retire las dos tapas de sujecién (12).

Suelte de dos en dos los tornillos (13) y (15) de las sujeciones de las cintas externa e interna.
Retire de dos en dos las piezas de sujecion (14) de la cinta protectora externa.

Retire la cinta protectora externa (11).

Retire de dos en dos las piezas de sujecién (16) de la cinta interna de estanqueidad.

Retire los pivotes de amortiguacion respectivos (20); para ello, introduzca con cuidado el destornillador
entre las amortiguaciones (20) y la camisa (1).

Extraiga al mismo tiempo de la camisa (1) el vastago (27) y la cinta interna de estanqueidad (17).
e Extraiga la cinta interna de estanqueidad (17) del émbolo.

Desmontar el émbolo

e Retire los dos anillos de apoyo (25) y sacar los bulones (29) y (41) junto con el iméan (30).
e Extraiga los patines de guia (28) y los rascadores laterales (31).
e Extraiga las juntas de estanqueidad del émbolo (24) y las de la amortiguacion (23).

Limpieza y comprobacion de las piezas de repuesto.

e Limpie todas las piezas y cambie aquellas que estén dafiadas o desgastadas.
Para ello utilice exclusivamente repuestos originales. Como juegos de piezas de desgaste,
recomendamos que se utilicen los indicados en la cap. 17.4 pagina 37.

e E| montaje se debe preparar siempre sobre una superficie limpia.




13.4 Desmontaje OSPP-BG (Basic Guide) 'l

@ Observe la situacion de las piezas en el despiece de la cap. 17.3 pagina 36.
13.4.1 Solo cambio de los perfiles deslizantes

Desmontaje del carro guia

e Mueva el émbolo aproximadamente hasta la posicién intermedia.

e Quitar los tornillos (52) de las tapas del rascador (50, 51).

e Deslizar hacia fuera del carro guia la tapa del rascador exterior (51) y la tapa del rascador interior (50)
con los rascadores (48) y los fieltros (49).

e Quitar el rascador (48) y los fieltros (49). Las tapas del rascador (50, 51) permanecen en el tubo del

cilindro.

Quitar los tornillos de fijacion (46) del carro guia (56).

Deslizar el carro guia (56) desde el estribo del piston (27a).

Soltar los pasadores roscados (53) para ajustar la guia.

Deslizar los perfiles deslizantes (47) y la chapa de apoyo (55) desde el carro guia (56).

Limpiar todas las piezas.

Revisar las piezas. Cambiar las piezas defectuosas o desgastadas como:

- el perfil deslizante (47)

- el rascador (48)

- los fieltros (49)
Véase el juego de piezas de desgaste en el cap. 17.6 en la pagina 37.

Montaje del carro guia

e Colocar la chapa de apoyo (55) en el lado de los tornillos de ajuste en el carro guia.

e Colocar dos perfiles deslizantes (47) en cada lado del carro guia. Los cantos deben estar en contacto
con las ranuras (la grasa debe poder pasar del material de lubricacién a los perfiles guia).

e Orientar los perfiles deslizantes (47) y la chapa de apoyo (55) hacia el carro guia (56).

Ajuste del juego

e Primero, colocar los tornillos de ajuste autofijadores (53) individualmente desde el centro hacia los ex-
tremos y después apretar con el par de apriete indicado. En caso de utilizarse tornillos no autofijadores
(53) debe aplicarse un fijador de tornillos (recomendacién: Loctite de baja fijacién) y poner los tornillos
desde el centro hacia los extremos hasta que el carro no se pueda mover con la mano.

e Golpear ligeramente con un martillo elastico en el lateral del carro guia (56) hasta que los perfiles des-
lizantes (47) se encuentren en su posicién y apretar de nuevo todos los tornillos de ajuste (53) (véase
arriba).

e Aflojar todos los tornillos de ajuste (53) entre 1/2 y 1 vuelta desde el centro hacia los extremos. Una vez
g:oncluidos los ajustes, el carro guia debe poder ser desplazado facilmente con la mano sin presentar
juego.

e Deslizar el carro guia (56) a ras sobre el estribo del piston (27a).

e Atornillar el carro guia (56) y el estribo del pistén (27a) con tornillos de fijacién (46) utilizando Loctite
243®. Pares de apriete, véase la tabla:

Pares de apriete para los tornillos

Pos. OSPP-BG 25 OSPP-BG 32 OSPP-BG 40 OSPP-BG 50
46 9 Nm 14,5 Nm
52 5,5 Nm 5,5 Nm

53 0,3-0,5Nm 1-1,3Nm
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Montaje de las tapas del rascador
e Humedecer los fieltros (49) con grasa para guias (referencia 10550FIL). /
e Colocar los fieltros (49) y el rascador (48) en la tapa del rascador interior (59).
El labio obturador del rascador tiene que estar en el exterior (figura). EL

e Deslizar hacia afuera la tapa del rascador exterior (51) y la tapa del rascador interior
(50) y deslizarlas juntas sobre el carro guia (56).

e Fijar con los tornillos (52); pares de apriete, véase la tabla de la pagina 19.

Lubricacion

Llenar las boquillas de lubricacién integradas a ambos lados del carro guia (56) con grasa para guias (refe-
rencia : 10550FIL) hasta que se forme una fina pelicula de grasa sobre el perfil deslizante moviendo el carro
guia con la mano.

13.4.2 Desmontaje completo del 0SPP-BG

Q)

@ Observe la situacion de las piezas en el despiece de la Cap.17.3 pagina 36.
Desmontaje del carro guia como se describe en el cap. 13.4.1 de la pagina 19.

Desmontar la tapa
* Retire de ambos lados los tornillos de la tapa (36) y la tapa (35)

Desmonte las cintas de estanqueidad y el émbolo.

e Mueva el émbolo aproximadamente hasta la posicién intermedia.

e Retirar las dos tapas de sujecion (12).

e Retirar los dos tornillos (13) y (15) de la sujecién exterior e interior de la cinta.

e Retirar las dos piezas de sujecién (14) de la banda cobertora exterior.

e Retirar la banda cobertora exterior (11).

e Retirar las dos piezas de sujecion (16) de la cinta de obturacién interior.

e Retirar los pivotes de amortiguacion respectivos (20) colocando para ello con cuidado el destornillador
entre los pivotes (20) y el tubo del cilindro (1).

e Deslizar la tapa del rascador exterior (51) y la tapa del rascador interior (50) desde el tubo del cilindro
(1).

* Deslizar el carro guia (56) desde el tubo del cilindro (1).

e Retirar el carro (54) del estribo del pistén (27a).

e Extraer el pistén y la cinta de obturacion interior (17) del tubo del cilindro (1) al mismo tiempo.

e Extraiga la cinta interna de estanqueidad (17) del émbolo.

Desmontar el émbolo

e Retire los dos anillos de apoyo (25) y sacar los bulones (29) y (41) junto con el iméan (30).
e Extraiga los patines de guia (28) y los rascadores laterales (31).
e Extraiga las juntas de estanqueidad del émbolo (24) y las de la amortiguacion (23).

Limpieza y comprobacién de las piezas de repuesto.

e Limpie todas las piezas y cambie aquellas que estén dafiadas o desgastadas.
Para ello utilice exclusivamente repuestos originales. Como juegos de piezas de desgaste,
recomendamos que se utilicen los indicados en la Cap. 17.6 pagina 37.

e El montaje se debe preparar siempre sobre una superficie limpia.




13.5 Montaje del OSP-P (no cilindros para salas blancas)

®

Observe la posicion de las piezas en la vista desarrollada
cap. 17.1 o cap. 17.2 en la pagina 35.

Riesgo de dafios personales

Las cintas de estanqueidad, especialmente la interna, tienen aristas vivas. Lleve guantes.

Preparacion:

e Limpie y seque las cintas y la camisa.

e Tenga cuidado en no deteriorar las piezas, especialmente las aristas de la cinta interna de estanqueidad.

13.5.10SP-P @ 10

Preparar el émbolo para su montaje

Compruebe el desplazamiento suave del émbolo; para ello:

Compruebe el desplazamiento suave del émbolo; para ello:
- Introduzca el émbolo en la camisa (1) y muévalo.
- Cambie los perfiles de deslizamiento (28) en caso de que:
- El émbolo se deslice con dificultad, o
- el émbolo tenga mucha holgura.

e Extraiga el émbolo.

Engrase la camisa:

e Engrasar el interior del tubo del cilindro hasta donde sea posible, solo con grasa original véase cap. “17.9
Lubricacién” en la pagina 39.

e Engrase ambos anillos de apoyo y el émbolo por detras de los anillos de apoyo para que actle como
deposito de grasa.

e Desplace el émbolo varias veces a lo largo de todo el recorrido. En los casos de las camisas largas sera
necesario engrasar varias veces.

e Extraiga el émbolo.
Para comprobar que la camisa estd completamente engrasada:

- Dirija la camisa hacia un foco de luz y mire a través de la misma;
no se debe ver ninguna zona seca.

- Repita el proceso de engrase en caso necesario.

Monte el émbolo

®

Y\

Informacion
Las juntas de estanqueidad del émbolo poseen un labio de estanqueidad muy delicado, por lo que sélo se
deben montar en la camisa “tirando“ de ellas. Por eso, el montaje se efectia siguiendo los siguientes pasos:

e Empujar desde arriba la primera junta (24) de estanqueidad del émbolo de tal forma que el labioy la
ranura de la junta de estanqueidad miren hacia afuera. El resalte de centrado debe encastrarse en el
hueco del anillo de apoyo.

e Engrasar bien la junta de estanqueidad del émbolo montada y Ilenar también con grasa la ranura de la misma.

iLa cinta esta muy afilada, por lo que existe el riesgo de dafios personales!

ijLleve guantes!

e Para poder introducir la cinta interna de estanqueidad (17) a través de la camisa,
doblar hacia arriba un lateral de la cinta, fuera del remache de la cinta, aprox. 30°
(seccion pulida hacia abajo).

e Coloque la cinta interna de estanqueidad (17), del lado con la junta de estanqueidad
del embolo sobre la guia de la cinta (imagen de la derecha) de los anillos de apoyo, de
forma que se apoye sobre la seccién pulida.

e |ntroduzca la cinta interna de estanqueidad con la parte doblada por delante unos 2 6 3 cm a través del
émbolo.

e |ntroduzca el émbolo dentro de la camisa por el lado que no tiene junta de estanqueidad hasta que
quede a aprox. 1 cm de la junta del émbolo.

e |ntroduzca la cinta interna de estanquidad hasta que la junta del émbolo se encuentre entre el remache
y el final de la cinta.

e |ntroduzca el émbolo. A la hora de introducir el segundo anillo de apoyo, es necesario empujar el émbo-
lo hacia abajo para evitar daiiar la cinta interna de estanqueidad.

e Siga introduciendo el émbolo junto con la cinta de estanqueidad y que sobresalga algo por el otro lado
del anillo de apoyo.

e Coloque la segunda junta de estanqueidad del émbolo, con la ranura hacia afuera, sobre el anillo de
apoyo. El resalte de centrado debe encastrarse en el hueco del anillo de apoyo.

Guia de la banda




Actuadores lineales neumaticos modulares OSP-P / OSPP-BG

Engrase la junta de estanqueidad del émbolo y llene la ranura de la misma con grasa.

Introducir la cinta interna hasta que la obturacién del émbolo se encuentre entre el remache y el final
de la cinta.

Desplace el émbolo hacia el centro, hasta que una cara del remache de la cinta esté a nivel de la camisa.
Quite el exceso de grasa de los extremos de la camisa.

Montar la tapa

Colocar las piezas de sujecién de la cinta interna de estanqueidad (16) en la tapa.

Fijese en la posicion de montaje. ==> La parte achaflanada debe mirar hacia la conexién de aire.
Coloque las piezas de sujecién de la cinta externa (14) en la tapa.

Ponga en su sitio el tornillo de apriete M2x4 (13) de la cinta protectora externa (11) y el tornillo de
apriete M2x5 (15) de la cinta interna de estanqueidad.

Ponga la tapa de presién (38) sobre uno de los extremos de la cinta interna de estanqueidad (17). Ten-
ga cuidado con la posicién de la placa de presién y de la cinta interna de estanqueidad.

Engrase la junta torica de la tapa (18).

Monte la tapa (35):

Se debe introducir la cinta interna de estanqueidad (17), junto con la placa de presién (38), por debajo
de la pieza de fijacion de la cinta interna de estanqueidad; el achaflanado de la cinta interna debe estar
mirando hacia la conexién de aire.

Apriete los tornillos de la tapa (36): preste atencion al par de apriete de los tornillos segtin se indica en
,» Pares de apriete para los tornillos“ pagina 24.

Ajuste la cinta interna de estanqueidad (17) con el remache de la cinta empujandola lentamente.

Apriete el tornillo de apriete (15) de la cinta interna de estanqueidad por el lado del émbolo.

Desplace el émbolo unos 50 mm hacia el otro extremo.

Coloque la placa de presién (38) en el otro extremo de la cinta interna de estanqueidad (17), prestando
atencion a la posicién de la placa y la de la cinta.

Engrase la junta térica de la tapa (18).

Monte la tapa (37).

Apriete los tornillos de la tapa (36): preste también atencidn a los pares de apriete que se indican en la
,» Pares de apriete para los tornillos* pagina 24.

Apriete el tornillo de apriete (15) de la cinta interna de estanqueidad.

Compruebe que la cinta interna de estanqueidad esté bien tensada.
Para el montaje de la cinta interna de estanqueidad hay que tener en cuenta gue no:

Esté tensada previamente.
Se combe.

Acabe de montar el cilindro

c Atencidn
llos* pagina 24!

iPreste atencion a la tabla de “Pares de apriete de los tornillos“ en la ,, Pares de apriete para los torni-

Ponga la cinta protectora externa (11) e introduzca sus extremos por debajo de las piezas de apriete de
la cinta externa (14). No apretarla adn.

Marque con un lapiz sobre las dos caras de la cinta protectora (11) al final de la camisa.

Extraiga de nuevo la cinta protectora externa y, en el lugar marcado, doblarla hacia abajo 20° con unos
alicates de punta plana.

Ponga la cinta protectora externa e introduzca sus extremos por debajo de las piezas de apriete de la
cinta externa (14).

Introduzca ambos rascadores (8) en la ranura del émbolo (17) hasta que lleguen al tope.

Monte el carro (39) y fijelo al émbolo (17) con los tornillos (40); para esto, apriete ligeramente el carro
(39) hacia abajo: preste atencion al par de apriete de los tornillos segin se indica en ,, Pares de apriete
para los tornillos* pagina 24.

Apriete el tornillos de apriete (13) de la cinta protectora externa (11): preste atencién al par de apriete
de los tornillos segtn se indica en ,, Pares de apriete para los tornillos* pagina 24.




13.5.2 OSP-P @16 hasta #80
Observe la situacion de las piezas en el despiece de la

capitulo 17.2 pagina 35.

Coloque los imanes (ver figura)
A partir de los cilindros de @ 40 mm, los imanes se pueden sacar de la camisa.

parti e los cilndros  puec -:}n
Si fuera preciso, introdizcalos de nuevo en la camisa Unicamente de la forma

que se describe a continuacién. La estanqueidad del cilindro depende de ello. ]

® Introducir un iméan de aprox. 5 cm, (se debe apoyar sobre el lado menor,

segln se indica en la parte inferior de la figura de la derecha).

e Mueva el segundo iméan hacia el primero, desde arriba y con los lados
menores paralelos.

Si los imanes se repelen:

e Inserte el segundo iman, sin girarlo, en el otro canal (ver figura).
Si los imanes se atraen:

e Gire el segundo iman 180° respecto al eje longitudinal (el lado menor superior hacia abajo) y después
introddzcalo.

Prepare el émbolo para su montaje

e Coloque los dos patines de guia (28) en el freno del émbolo. Tenga en cuenta los colores de las piezas
viejas, ya que estén clasificadas por tamafios.

e Seleccione los anillos de apoyo (25) teniendo en cuenta el color de las
piezas viejas.

e |ntroduzca en un anillo de apoyo el bulén de acero y él de aluminio que
incorporan un iman.
iPara @ 80 el sistema de imanes se fija en el interior del freno del émbolo!

e Los dos anillos de apoyo se deben insertar en el freno del émbolo de tal
forma que las guias planas de la banda estén hacia arriba
(ver la figura de la derecha).

* Encaje ambos anillos de apoyo mutuamente. anillos de apoyo

Para comprobar el émbolo haciéndolo funcionar de forma suave:

e Introduzca el émbolo en la camisa (1) y muévalo,
Cambie el patin de guia y/o el anillo de apoyo en caso de que:
- el émbolo se deslice con dificultad, o
- que el émbolo tenga mucha holgura.

e  Extraiga el émbolo.

e Ponga las juntas de estanqueidad de la amortiguacién (23) de tal forma que el labio de estanqueidad
mire hacia afuera.

Engrase la camisa:

e Engrase hasta donde alcance el interior de la camisa s6lo con grasa original (ver “Piezas de Repuesto”,
capitulo 17.9 pégina 39 “Engrase").

e Engrase ambos anillos de apoyo y el freno del émbolo por detras de los anillos de apoyo para que actie
como depdsito de grasa.

e Desplace el émbolo varias veces a lo largo del recorrido. Para las camisas largas sera necesario engrasar
varias veces.

e Extraiga el émbolo.

e Para comprobar que la camisa estd completamente engrasada:
- Dirija la camisa hacia un foco de luz y mire a través de la misma; no se debe ver ninguna zona seca.
- Repita el proceso de engrase en caso necesario.
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Monte el émbolo

Informacién

Las juntas de estanqueidad del émbolo poseen un labio de estanqueidad muy delicado, por lo que sélo se

deben montar en la camisa “tirando” de ellas. Por eso, el montaje se efectia siguiendo los siguientes pasos:

e Empujar desde arriba la primera (24) junta de estanqueidad del émbolo de tal forma que el labioy la
ranura de la junta de estanqueidad miren hacia afuera.

e Intercale los dos rascadores laterales (31) de tal forma que los labios de los rascadores miren hacia
afuera y ajustelos.

e Engrase bien la junta de estanqueidad del émbolo montada y llene tam-
bién con grasa la ranura de la misma.

iLa cinta esta muy afilada por lo que existe el riesgo de

daiios personales! 31

Lleve guantes: !
e Ponga la cinta interna (17), del lado de la junta de estanqueidad del ‘
|

émbolo, sobre la guia de la cinta (imagen inferior) del anillo de apoyo, de
forma que quede posada sobre la seccion pulida.

e |ntroduzca una parte de la cinta interna de estanqueidad, sin torcerla, en
el émbolo.

* Introduzca en la camisa el émbolo, por el lado que no tiene la junta de
estanqueidad, junto con la cinta interna de estanqueidad.

* Coloque los dos rascadores laterales sobre la camisa e introduzca en la
misma el émbolo hasta aprox. 1-2 cm de la junta de estanqueidad del
émbolo. También hay que tener cuidado de mantener una posicion de
montaje simétrica para los dos rascadores laterales.

e Meta el pasador por el agujero central de la cinta interna de

|1‘ N
estanqueidad, el cual se encuentra en la camisa. Introduzca la cinta

. |. Guia de la banda
interna de estanqueidad hasta que el otro agujero central se encuentre \
a la altura del extremo del anillo de apoyo.

e No pase el agujero de centrado de la cinta interna de estanqueidad por
encima de la junta de estanqueidad del émbolo.
* Introduzca el émbolo..
ﬁ A la hora de introducir el segundo anillo de apoyo, es necesario empujar

el émbolo hacia abajo para evitar daiiar la cinta interna de estanqueidad.

e |ntroduzca completamente el émbolo, seguir introduciéndolo junto con la cinta hasta que
sobresalga algo por el otro lado del anillo de apoyo.

e Coloque la segunda junta de estanqueidad del émbolo, con la ranura hacia afuera, sobre el anillo de
apoyo.
Engrase la junta de estanqueidad del émbolo y llene la ranura de la misma con grasa.

Meta el pasador por el agujero central de la cinta interna de estanqueidad, el cual se encuentra en la
camisa. Introduzca la cinta interna de estanqueidad hasta que el otro agujero central se encuentre a la
altura del extremo del anillo de apoyo. No pase el agujero de centrado de la cinta interna de estanquei-
dad por encima de la junta de estanqueidad del émbolo.

¢ Desplace el émbolo hacia el centro, hasta que una cara de la cinta interna de estanqueidad esté a la
altura de la camisa.

Compruebe de nuevo la simetria del montaje de los rascadores laterales.
Quite el exceso de grasa de los extremos de la camisa..

Pares de apriete para los tornillos

Los pasos que se describen a continuacion requieren que se cumplan con los pares de apriete para tornillos
Es importante que se respeten para que el funcionamiento del cilindro sea seguro.

Accio- . . . . . . .
namien Tornillo (36) para tapa| Tornillo (5) parala | Tornillo (15) para la cinta | Tornillo (13) para la cinta | Tornillo (40)
to lineal (35y37) cubierta (9) interna (17) externa (11) para el carro (39)
-P10 M3 (0,7 Nm =0,1 - - M2 0,1 Nm +0,01 M2 0,1 Nm +0,01 M3 [1,2Nm +0,2
-P16 M4 3,25 Nm 0,25 |M2 (0,11 Nm = 0,01 M2 0,375 Nm = 0,025 [M2 0,375 Nm + 0,025
-P25 M5 |6,00 Nm=+1

M3 (0,7 Nm = 0,1 M2,5 10,7 Nm £0,1 M2,5 [0,7 Nm £ 0,1
-P32 M6 [I0ONm=+1,5
-P40

M6 |10Nm=z=1,5 M3 10,7 Nm = 0,1 M3 1,2 Nm = 0,2 M3 1,2 Nm = 0,2

-P50
-P63 M8 [25 Nm + 3,8

M4 {1,75 Nm = 0,25 | M3 1,2 Nm = 0,2 M3 1,2 Nm + 0,2
-P80 M10 (42,5 Nm £ 2,5

24



Coloque los pivotes de amortiguacion (20) y monte la tapa

VY

Engrase el interior de la ranura para la junta térica (21), coloque la junta téricay

engraselo por todo su perimetro.
Engrase los pivotes de amortiguacion.
Coloque la tuerca insertada (26) en el pivote de amortiguacién con el resalte hacia arriba.

Coloque los discos de amortiguacioén (22) en los pivotes de amortiguacién. En este punto hay que tener
cuidado con la posicion correcta de montaje, no se debe obturar el orificio en el pivote de amortigua-
cion.

iLa cinta esta muy afilada por lo que existe el riesgo de dafios personales!

Sujete la cinta interna de estanqueidad por el lado en que esta al nivel de la camisa. Después, desplace
el émbolo unos 100 mm hasta el extremo opuesto de la camisa.

Ahi, desde arriba, a través del agujero, en la cinta interna de estanqueidad, meta y sujete la herramienta

de centrado (ver dibujo, incluido en el juego de piezas de desgaste y en el paquete de servicio).

Estrella de limpieza con herramienta de

/ centrado

N

AN
N

Cinta interior (17)

Coloque un pivote de amortiguacion, de forma ligeramente inclinada, hacia abajo en la camisa.

Introduzca el pivote de amortiguacion totalmente hacia arriba, ejerciendo poca fuerza, y oriéntela seglin
el perfil tubular.

Extraiga la herramienta de centrado.
Posicione la tuerca insertada (26) por debajo del agujero de la cinta interna de estanqueidad.
Monte la pieza (16) y los tornillos (15) de apriete, pero no los apriete atn.

Informacioén
@ Preste atencion a la tabla de ,, Pares de apriete para los tornillos* pagina 24.
(]

Desplace el émbolo unos 100 mm hasta el otro extremo de la camisa.

Tire del extremo suelto de la cinta interna de estanqueidad hasta el final de la camisa todo lo que se
pueda.

Meta desde arriba la herramienta de centrado a través del agujero en la cinta interna de estanqueidad y
sujétela.

Coloque el segundo pivote de amortiguacién, de forma ligeramente inclinada, hacia abajo en la camisa.

Introduzca el pivote de amortiguacioén totalmente hacia arriba, ejerciendo poca fuerza, y oriéntela segln
el perfil tubular.

Extraiga la herramienta de centrado.

Posicione la tuerca insertada (26) por debajo del agujero de la cinta interna de estanqueidad.
Monte la pieza (16) y los tornillos (15) de apriete, pero no apriete aln la pieza de sujecion.
Desplace el émbolo hasta el otro extremo de la camisa.

Engrase la parte frontal del pivote de amortiguacién y coloque las juntas téricas (18, 19).
Ponga la tapa de la forma que lo requiera la conexion del aire.

Apriete los tornillos (36) de forma cruzada.

Alinie la cinta interna de estanqueidad (17) para que guarde la misma distancia a ambos extremos de la
camisa y apriete los tornillos de apriete (15) de dicho lado.

Desplace el émbolo hacia el otro extremo.

Coloque la cinta interna de estanqueidad (17), con un ligero desplazamiento de la pieza de sujecion
(16) para que haga contacto en toda la zona de ranura; evitando que quede pre-tensada o combada.
Apriete el tornillo de apriete (15) de este lado.

25
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Compruebe que la cinta interna de estanqueidad esté bien tensada.
Para el montaje de la cinta interna de estanqueidad hay que tener en cuenta que:
e Esté muy tensada.
e Secombe.

Acabe de montar el cilindro

Informacion
Preste atencion a la tabla de ,, Pares de apriete para los tornillos* pagina 24.
Ponga las dos juntas téricas (7) en la cubierta (9).
Ponga los dos resortes (6).
Encaje los rascadores (8).
Ponga la cinta externa (11) y céntrela.
Presione la cubierta (9) sobre el émbolo y fijela frontalmente con los tornillos (5).

Coloque las piezas de sujecién (14) de tal forma que queden adyacentes a las piezas de sujecién (16)
de la cinta interna de estanqueidad.

Fije las piezas de sujecion (14) con los tornillos (13).
e Encaje la tapa de sujecion (12).




13.6 Montaje OSPP-BG

capitulo 17.3 pagina 36.

@ Observe la situacion de las piezas en el despiece de la

Riesgo de daiios personales

Las cintas de estanqueidad, especialmente la interna, tienen aristas vivas. Lleve guantes.
Preparacion:

Limpie y seque las cintas y la camisa.
Tenga cuidado en no deteriorar las piezas, especialmente las aristas de la cinta interna de estanqueidad.

Coloque los imanes (ver figura)

A partir de los cilindros de @ 40 mm, los imanes se pueden sacar de la camisa.

Si fuera preciso, introddzcalos de nuevo en la camisa Unicamente de la forma
que se describe a continuacién. La estanqueidad del cilindro depende de ello. -|:,"_:=-

Si los imanes se repelen:

Si los imanes se atraen:

©

Gire el segundo iman 180° respecto al eje longitudinal (el lado menor superior hacia abajo) y después
introdizcalo.

menores paralelos.

Inserte el segundo iman, sin girarlo, en el otro canal (ver figura).

Introducir un iman de aprox. 5 cm, (se debe apoyar sobre el lado menor, /
seglin se indica en la parte inferior de la figura de la derecha).
Mueva el segundo iman hacia el primero, desde arriba y con los lados

Prepare el émbolo para su montaje

Coloque los dos patines de guia (28a) en el freno del émbolo. Tenga en cuenta los colores de las piezas
viejas, ya que estan clasificadas por tamafios.

Seleccione los anillos de apoyo (25) teniendo en cuenta el color de las
piezas viejas.

Introduzca en un anillo de apoyo el bulén de acero y él de aluminio que
incorporan un iman.

Los dos anillos de apoyo se deben insertar en el freno del émbolo de tal
forma que las guias planas de la banda estén hacia arriba

(ver la figura de la derecha).

Encaje ambos anillos de apoyo mutuamente.

Para comprobar el émbolo haciéndolo funcionar de forma suave: anillos de apoyo

Introduzca el émbolo en la camisa (1) y muévalo,

Cambie el patin de guia y/o el anillo de apoyo en caso de que:
- el émbolo se deslice con dificultad, o

- que el émbolo tenga mucha holgura.

Extraiga el émbolo.

Ponga las juntas de estanqueidad de la amortiguacion (23) de tal forma que el labio de estanqueidad
mire hacia afuera.

Engrase la camisa:

Engrase hasta donde alcance el interior de la camisa sélo con grasa original (ver “Piezas de Repuesto”,
capitulo 17.9 pagina 39 “Engrase").

Engrase ambos anillos de apoyo y el freno del émbolo por detras de los anillos de apoyo para que actle
como depésito de grasa.

Desplace el émbolo varias veces a lo largo del recorrido. Para las camisas largas sera necesario engrasar
varias veces.

Extraiga el émbolo.

Para comprobar que la camisa estd completamente engrasada:

- Dirija la camisa hacia un foco de luz y mire a través de la misma; no se debe ver ninguna zona seca.
- Repita el proceso de engrase en caso necesario.
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Monte el émbolo

Informacién
@ Las juntas de estanqueidad del émbolo poseen un labio de estanqueidad muy delicado, por lo que sélo se
deben montar en la camisa “tirando” de ellas. Por eso, el montaje se efectia siguiendo los siguientes pasos:
e Empujar desde arriba la primera (24) junta de estanqueidad del émbolo de tal forma que el labioy la
ranura de la junta de estanqueidad miren hacia afuera.
e Intercale los dos rascadores laterales (31) de tal forma que los labios de los rascadores miren hacia
afuera y ajustelos.

. Engrase bien la junta de estanqueidad del émbolo montada y llene también con grasa la ranura de la
misma.

iLa cinta esta muy afilada por lo que existe el riesgo de dafios personales!

Lleve guantes:

e Ponga la cinta interna (17), del lado de la junta de estanqueidad del émbolo, sobre la guia de la cinta
(imagen inferior) del anillo de apoyo, de forma que quede posada sobre la seccién pulida.

e Introduzca una parte de la cinta interna de estanqueidad, sin torcerla, en el émbolo.

e Introduzca en la camisa el émbolo, por el lado que no tiene la junta de estanqueidad, junto con la cinta
interna de estanqueidad.

e Coloque los dos rascadores laterales sobre la camisa e introduzca en la
misma el émbolo hasta aprox. 1-2 cm de la junta de estanqueidad del
émbolo. También hay que tener cuidado de mantener una posicién de
montaje simétrica para los dos rascadores laterales.

e Meta el pasador por el agujero central de la cinta interna de
estanqueidad, el cual se encuentra en la camisa. Introduzca la cinta
interna de estanqueidad hasta que el otro agujero central se encuentre Guia de la banda
a la altura del extremo del anillo de apoyo.

e No pase el agujero de centrado de la cinta interna de estanqueidad por
encima de la junta de estanqueidad del émbolo.

e |ntroduzca el émbolo..

A la hora de introducir el segundo anillo de apoyo, es necesario empujar
el émbolo hacia abajo para evitar dafar la cinta interna de estanqueidad.

e |ntroduzca completamente el émbolo, seguir introduciéndolo junto con la
cinta hasta que
sobresalga algo por el otro lado del anillo de apoyo.

e Coloque la segunda junta de estanqueidad del émbolo, con la ranura hacia afuera, sobre el anillo de
apoyo.

e Engrase la junta de estanqueidad del émbolo y Ilene la ranura de la misma con grasa.

e Meta el pasador por el agujero central de la cinta interna de estanqueidad, el cual se encuentra en la
camisa. Introduzca la cinta interna de estanqueidad hasta que el otro agujero central se encuentre a la
altura del extremo del anillo de apoyo. No pase el agujero de centrado de la cinta interna de estanquei-
dad por encima de la junta de estanqueidad del émbolo.

e Desplace el émbolo hacia el centro, hasta que una cara de la cinta interna de estanqueidad esté a la
altura de la camisa.

Compruebe de nuevo la simetria del montaje de los rascadores laterales.
® Quite el exceso de grasa de los extremos de la camisa..

Pares de apriete para los tornillos

Los pasos que se describen a continuacion requieren que se cumplan con los pares de apriete para tornillos
Es importante que se respeten para que el funcionamiento del cilindro sea seguro.

Accionamiento| Tornillo (36) Tornillo (15) Tornillo (13) para la cinta
lineal para tapa (35) para la cinta interna (17) externa (11)
-BG 25 M5 6 Nm=1
M2,5 0,7 Nm = 0,1 M2,5 0,7 Nm =0,1

-BG 32 M6 10Nm=+1,5
-BG 40

M6 10Nm=+1,5 M3 1,2 Nm +0,2 M3 1,2 Nm + 0,2
-BG 50




Montar el carro guia

e Deslizar el carro guia (56) con cuidado hasta el tubo del cilindro (1).

Observar aqui que el carro guia no se arrastre sobre el tubo del cilindro.

e Deslizar la tapa del rascador interior (50) y después la tapa del rascador exterior (51) hasta el tubo del
cilindro.

Coloque los pivotes de amortiguacion (20) y monte la tapa

e Engrase el interior de la ranura para la junta térica (21), cologque la junta térica y
engraselo por todo su perimetro.

Engrase los pivotes de amortiguacion.
Coloque la tuerca insertada (26) en el pivote de amortiguacién con el resalte hacia arriba.

Cologue los discos de amortiguacion (22) en los pivotes de amortiguacion. En este punto hay que tener
cuidado con la posicion correcta de montaje, no se debe obturar el orificio en el pivote de amortiguacion.

EE iLa cinta esta muy afilada por lo que existe el riesgo de dafos personales!

Sujete la cinta interna de estanqueidad por el lado en que esta al nivel de la camisa. Después, desplace
el émbolo unos 100 mm hasta el extremo opuesto de la camisa.

Ahi, desde arriba, a través del agujero, en la cinta interna de estanqueidad, meta y sujete la herramienta
de centrado (ver dibujo, incluido en el juego de piezas de desgaste y en el paquete de servicio).

Estrella de limpieza con
herramienta de centrado

\ Cinta interior (17)

Coloque un pivote de amortiguacion, de forma ligeramente inclinada, hacia abajo en la camisa.

Introduzca el pivote de amortiguacién totalmente hacia arriba, ejerciendo poca fuerza, y oriéntela segln el
perfil tubular.

Extraiga la herramienta de centrado.
Posicione la tuerca insertada (26) por debajo del agujero de la cinta interna de estanqueidad.
Monte la pieza (16) y los tornillos (15) de apriete, pero no los apriete adn.

Informacion
Preste atencion a la tabla ,, Pares de apriete para los tornillos* pagina 28

Desplace el émbolo unos 100 mm hasta el otro extremo de la camisa.

Tire del extremo suelto de la cinta interna de estanqueidad hasta el final de la camisa todo lo que se pue-
da.

Meta desde arriba la herramienta de centrado a través del agujero en la cinta interna de estanqueidad y
sujétela.
Coloque el segundo pivote de amortiguacién, de forma ligeramente inclinada, hacia abajo en la camisa.

Introduzca el pivote de amortiguacién totalmente hacia arriba, ejerciendo poca fuerza, y oriéntela segin el
perfil tubular.

Extraiga la herramienta de centrado.

Posicione la tuerca insertada (26) por debajo del agujero de la cinta interna de estanqueidad.
Monte la pieza (16) y los tornillos (15) de apriete, pero no apriete ain la pieza de sujecién.
Desplace el émbolo hasta el otro extremo de la camisa.

Engrase la parte frontal del pivote de amortiguacién y coloque las juntas téricas (18, 19).
Ponga la tapa de la forma que lo requiera la conexion del aire.

Apriete los tornillos (36) de forma cruzada.

Alinie la cinta interna de estanqueidad (17) para que guarde la misma distancia a ambos extremos de la
camisa y apriete los tornillos de apriete (15) de dicho lado.

Desplace el émbolo hacia el otro extremo.

Coloque la cinta interna de estanqueidad (17), con un ligero desplazamiento de la pieza de sujecion (16)
para que haga contacto en toda la zona de ranura; evitando que quede pre-tensada o combada.

Apriete el tornillo de apriete (15) de este lado.
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Compruebe que la cinta interna de estanqueidad esté bien tensada.

Para el montaje de la cinta interna de estanqueidad hay que tener en cuenta que:
e Esté muy tensada.
e Secombe.

Acabe de montar OSPP-BG

Informacion
Preste atencion a la tabla ,, Pares de apriete para los tornillos* pagina 19 y pagina 28

e Ponga la cinta externa (11) y céntrela.

e Colocar ambos carros (54) en el estribo del piston y orientarlos alli.

e Para el montaje del carro guia, véase la pagina de las instrucciones 9.

e Para el ajuste del juego, véase la pagina de las instrucciones 18.

e Para el montaje de la tapa del rascador, véase la pagina de las instrucciones 19.

e Para lubricacién, véase la pagina de las instrucciones 18.

e Coloque las piezas de sujecién (14) de tal forma que queden adyacentes a las piezas de sujecién (16)
de la cinta interna de estanqueidad.

e Fije las piezas de sujecién (14) con los tornillos (13).

[ ]

Encaje la tapa de sujecién (12).




14 Eliminacion de averias

A

14.1 Listado de fallos

En caso de producirse una averia en el cilindro de sala limpia OSP-P,
se debera enviar directamente al fabricante.

Encontrara indicaciones al respecto

en el capitulo:

Averia Sl maen Remedio Standard | Sala Ianca Basic Guide
Esca.p'e del Ia|re.del C|I|nqro en La cinta interna (17) esté su- N . 14.2 N 14.3
un sitio arbitrario de la cinta : Limpiar la cinta interna L ) -~
. cia. pagina 32 pagina 33
interna.

Escape del aire del cilindro por | Defecto de la junta de estan- | Cambiar la junta de estanquei- 13 %) 13.4.2
la zona del émbolo queidad del émbolo (24). dad del émbolo. pagina 17 pagina 20
Escape del aire del cilindro Defecto de las juntas téricas Cambiar las iuntas téricas 13 *) 13.4.2
por la tapa. (18,19,21). ! ’ pagina 17 pagina 20
Sluctiedad debida al aire 0 a Desmontar por completo el 13 13.4.2
virutas. Ao Ao
— cilindro, limpiarlo y volverlo pagina 17 pagina 20
Falta de lubricacion. a engrasar. Al mismo tiempo Y ?) y
Junta de estanqueidad del ém- grasar. Al Po, 17 17.3
bolo (24) defectuosa. cambiar las piezas de desgaste.| pagina 35 pagina 36
El cilindro se desplaza lentamen-| Se ha seleccionado una veloci- Aumentar la velocidad 9.2.3 9.2.3 9.2.3
te o a golpes. dad baja. pagina 12 pagina 12 pagina 12

Presién de trabajo inferior a
2 bar.

Comprobar la presioén de
trabajo

Ajuste del equipo

No se ha aplicado grasa para

: . Aplicar grasa para velocidad 13 13.4.2
velocidad lenta con velocidades - *) .
V<02 ms. lenta v < 0,2m/s. pagina 17 pagina 20
. . Ajuste la valvula de aguja de
El émbolo no llega hasta el final 'é:t;’ac"é‘;:a Igfaamgé‘r’ft‘edé’e'r?atj;’a la tapa 10 10 10
del recorrido. P ' OSP-P v para cilindros 16 a 80| péagina 14 | pagina 14 pagina 14
Solo @16 a @80
y OSPP-BG
Defecto de la estanqueidad de . .
. . Corregir la regulacion con la
la amortiguaciones de los extre- sivul . 10 10 1
mos es incorrecta. vavu'a d,e aguja. - - - 0
OSP-P s6lo de @16 hasta @80 | pagina 14 | pégina 14 | péagina 14

El cilindro llega a uno o a ambos
de los extremos con demasiada
fuerza.

OSP-P sélo @16 hasta @80
OSPP-BG

OSPP-BG.

Sobrecarga provisional.

Prever un amortiguador adicio-
nal, ver cargas y velocidades
admisibles segln el diagrama
de amortiguacién en el catalogo
OSP-P.

Revisar los parametros de uso

De fecto de la estanqueidad
de la amortiguacién (23)*,
junta térica de la tapa (18,19)

/ amortiguacién (21), junta de 13
estanqueidad del émbolo (24) | Comprobar las piezas, y cam- pagina 17 %) 13.4.2
o de la cinta interna (17). biarlas en caso necesario. y pagina 20
* (Solo para cilindros de @16 pagina 18
hasta @#80)
*OSP-P sélo 16 hasta 80
*OSPP-BG
Hay piezas férricas cerca del | Utilizar piezas de material - .
. o " Disefio del equipo
. . interruptor magnético. amagnético.
Falla el interruptor magnético. - - - A
Defecto del interruptor mag- Cambiar el interruptor magné- . .
- ; véase catalogo OSP-P
nético. tico.
Solo en OSPP-BG: Vol lubri diant “Lubrica-
El carro guia se mueve demasia- |Lubricacion deficiente. olver a lubricar mediante racor - - cién” en la
. de engrase integrado. £
do despacio o de forma brusca. pagina 20
Solo en OSPP-BG: Deterioro o desgaste del perfil Reajuste la holgyra det!? guiT O ) . dglpf{]u;tgn
El carro guia tiene juego. deslizante. €N €aso necesario, sustituya los . jueg
perfiles deslizantes. pagina 19

*) los cilindros para salas blancas no los puede reparar usted mismo; por favor, envielos al fabricante.
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14.2 Limpieza de la cinta de obturacion interior OSP-P (no cilindros para salas blancas)

Es posible que entre la cinta interna de estanqueidad y la pared interior de la camisa se
queden particulas de suciedad atrapadas. Lo cual produce una pérdida de aire que requiere
una limpieza facil.

jAtencion!

iRiesgo de heridas oculares!
Lleve siempre gafas de seguridad.
e Las particulas de suciedad que salen proyectadas pueden causar heridas oculares.

iRiesgo de heridas por cortes!

e Heridas de corte causadas por las aristas vivas de las bandas de estanqueidad. Lleve guantes de protec-
cion para manipular la cinta interna de estanqueidad.

El émbolo se debe poder desplazar manualmente, debiéndose retirar todas las piezas accionadas. En caso de
haber muchos elementos instalados se debe prever el completo desmontaje del cilindro.

Pongase gafas de proteccion.

Observe la vista desarrollada en la pagina 35

e Reduzca la presion de trabajo hasta 2 bares.

e Sitle el émbolo en uno de los extremos, hacerlo manualmente si fuera preciso.

e Descargue la presion del accionamiento lineal en el lado donde se encuentra el pistén.

OSP-P @10

e Afloje los tornillos de apriete (13) de la cinta protectora externa (11): OSP-P

OSP-P @16 hasta @80

* Retire las tapas de apriete (12)

e Retire los tornillos (13) y la pieza de apriete (14) de la cinta protectora externa.

e Aplique max. 2 bar de presién en el accionamiento lineal del lado donde NO esté el pistén
(dejar descargado el otro lado). Estrella de limpieza

e Levante la cinta protectora externa de un lado sin doblarla, (100)
(ver figura a la derecha)
NOTA:
Si en carreras mas cortas la ranura no esta completamente accesible
para la estrella de limpieza, debe:
- quitar completamente la cubierta (9) con los rascadores (8) y
- la banda cobertora (11).
(Véase también a partir del cap. “Desmontaje OSPP-BG (Basic Guide)”
en la pag.19

e |ntroduzca la anchura adecuada del puente de la estrella de limpieza (100)
hasta el tope en la ranura para tubos. Los tamafios de los accionamientos
lineales estan grabados segtin el diametro del cilindro (& 10
equivale a @ 16).

e Deslice con cuidado la estrella de limpieza varias veces a lo largo de
la ranura ejerciendo presién. El aire que se expulsa puede lanzar
particulas presentes de suciedad de forma inesperada.

e Segundo lado:
descargue completamente la presion del accionamiento lineal y deslice el
pistdn manualmente hasta la otra posicién final.

@ epb b

Cinta exterior

e Aplique méax. 2 bar de presién en el accionamiento lineal del lado donde NO esté el pistén
(dejar descargado el otro lado).
Limpie la ranura con la estrella de limpieza de la misma forma.

e Descargue completamente la presion del accionamiento lineal y vuelva a montar la banda cobertora
exterior en orden inverso.




14.3 Limpieza de la cinta interna de estanqueidad OSPP-BG

Es posible que entre la cinta interna de estanqueidad y la pared interior de la camisa se
queden particulas de suciedad atrapadas. Lo cual produce una pérdida de aire que requiere
una limpieza facil.

iAtencion!

iRiesgo de heridas oculares!
Lleve siempre gafas de seguridad.
e Las particulas de suciedad que salen proyectadas pueden causar heridas oculares.

iRiesgo de heridas por cortes!

e Heridas de corte causadas por las aristas vivas de las bandas de estanqueidad. Lleve guantes de protec-
cién para manipular la cinta interna de estanqueidad.

El carro guia se debe poder desplazar manualmente, debiéndose retirar todas las piezas accionadas. En caso
de haber muchos elementos instalados, se debe prever el desmontaje completo del accionamiento lineal.

Pongase gafas de proteccion.

Observe la vista desarrollada en la pagina 36. Estrella de limpieza

e Reduzca la presion de trabajo hasta 2 bares. (100)

e Desplace el carro guia hasta la posicién final; en caso necesario, hagalo
manualmente.

e Descargue la presion del accionamiento lineal en el lado donde se encuen-
tra el carro guia. Cinta exterior

e Retire las tapas de apriete (12)

e Retire los tornillos (13) y la pieza de apriete (14) de la cinta protectora
externa.

e Apliqgue max. 2 bar de presién en el accionamiento lineal del lado donde
NO esté el carro guia (dejar descargado el otro lado).

e Levante la cinta protectora externa de un lado sin doblarla,
(ver figura a la derecha).

e |ntroduzca la anchura adecuada del puente de la estrella de limpieza (100)
hasta el tope en la ranura para tubos. Los tamafios de los accionamientos
lineales estan grabados segun el diametro del cilindro. f

@ ek b

e Deslice con cuidado la estrella de limpieza varias veces a lo largo de
la ranura ejerciendo presion. El aire que se expulsa puede lanzar
particulas presentes de suciedad de forma inesperada.

e Segundo lado:
descargue completamente la presion del accionamiento lineal y deslice el carro guia manualmente hasta
la otra posicion final.

e Aplique max. 2 bar de presion en el accionamiento lineal donde NO esta el carro guia
(dejar descargado el otro lado).

e Limpie la ranura con la estrella de limpieza de la misma forma.

e Descargue completamente la presién del accionamiento lineal y vuelva a montar la banda cobertora
exterior en orden inverso.

15 Retirada de residuos

é Cumpla con las normativas y leyes correspondientes a la eliminacién de residuos

contaminantes.
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16 Declaracion del fabricante

Parker Hannifin Manufacturing Germany GmbH & Co. KG
Pneumatic Division Europe — Origa

Industriestralie 8

70794 Filderstad! (Sielmingen)

Deutschland

Tel +49(0)7158 1703-0
Fax +49 (0)7158 64870
Info-origa-de@parker.com

www.parker-origa.com
www.parker.com

Ust-ld.-Nr.: DE 277325745
Sleuer-Nr. 348/5747/2105

Commerzbank AG

BLZ: 480 400 35

Konto: 7610371

IBAN: DE14 4804 0035 0761 0371 00
SWIFT: COBADEFF480

Declaracion del fabricante

En es sentido de la directiva CE para maquinas
Los tipos del OSP-P y OSPP-BG (Actuador lineal):

Productos: OSP-P 10 OSP-P "Cilindro para sala limpia"

OSP-P 16 y

OSP-P 25 OSPP-BG25

OSP-P 32 OSPP-BG32

OSP-P 40 OSPP-BG40

OSP-P 50 OSPP-BG50

OSP-P 63

OSP-P 80

han sido desarrollados, construidos y fabricados en conformidad con la directive CE para
maquinas 2006/42/CEE y bajo la (inica resposabilidad de la

Empresa; Parker Hannifin Manufacturing Germany GmbH & Co. KG
Pneumatic Division Europe - Origa
IndustriestralRe 8 - 70794 Filderstadt (Sielmingen)

Han sido aplicadas las siguientes normas armonizada:

« DIN EN ISO 12100, Seguridad de maquinaria

« DIN EN 60204.1, Equipos eléctricos para maquinaria industrial

« DIN EN 983, Requisitos de seguridad para sistemas y components para transimisiones
hidraulicas y neumaticas

La documtentacion técnica esta integramente a disposicion del consumidor.

La puesta en marcha de los OSP-P esta prohibida hasta que la maquina/instalacion, en la cual
esté previsto incorporar los actuadores lineales, cumpla con las disposiciones comunitarias de la
directiva CE para maquinas.

Los actuadores lineales neumaticos arriba mencionados, del OSP-P 10 al OSP-P 80 estan
excluidos del campo de aplicacion de la directiva de equipos a presion 97/23/EC.

Filderstadt, el octubre 2014

(& €. N Reetb

Denis Eckstein i. V. Dr. Axel Fréschle
ppa. Operation Manager Engineering Manager

Parker Hannifin Manufacturing Germany GmbH & Co. KG - Sitz: Bielafeld - Amtsgericht Bielefeld: HRA 15699

personlich haftende Gesellschafterin: Parker Hannifin GmbH - Sitz: Bielefeld - Amtsgericht: Bielefeld HREB 35489
Geschéftstiihrung der Parker Hannifin GmbH: Dr.-Ing. Hans-Jirgen Haas, Ellen Raahede Secher, Glinter Schrank. Kees Veraart
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Actuadores lineales neumaticos modulares OSP-P / OSPP-BG

17.3 OSPP-BG
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17.4 Juegos de piezas de desgaste OSP-P (salvo el cilindro de sala limpia OSP-P) @
IN° DE IDENTIF.: *
REF §10  REF #16-80  DESCRIPCION 10 @16 @25 @32 P40 @50 @63 P80
8,18,24,28 7,8,18,19,21 JUEGO DE PIEZAS ESTANDAR 3083 11052 11053 11054 11055 11056 11057 11058

22,23,24,28,31 (INCL. GRASA, ESTRELLA DE LIMPIEZA
Y HERRAMIENTA DE CENTRADO)

8,18,24,28 7,8,18,19,21, JUEGO DE PIEZAS, VITON 3084 11059 11060 11061 11062 11063 11064 11065
22,23,24,28,31 (INCL. GRASA, ESTRELLA DE LIMPIEZA
Y HERRAMIENTA DE CENTRADO)

- 7,8,18,19,21, JUEGO DE PIEZAS ESTANDAR - 11071 11072 11073 11074 11075 11076 11077
22,23,24,28,31 MARCHA LENTA GRASA
(INCL. GRASA, ESTRELLA DE LIMPIEZA
Y HERRAMIENTA DE CENTRADO)

- 7,8,18,19,21, JUEGO DE PIEZAS, VITON, - 11078 11079 11080 11081 11082 11083 11084
22,23,24,28,31 MARCHA LENTA GRASA
(INCL. FETT, ESTRELLA DE LIMPIEZA
Y HERRAMIENTA DE CENTRADO)

* Por favor, realice los pedidos de la siguiente manera: IN° DE IDENTIF + | FIL“, ejemplo: 11053FIL

17.5 Paquete de mantenimiento OSP-P (salvo para el cilindro de sala limpia OSP-P) @
IN° DE IDENTIF.: **
REF 10 REF #16-80  DESCRIPCION 10 @16 @25 @32 P40 @50 @63 @80
8,11,17,18, 7,8,11,17,18,19, PAQUETE DE SERVICIO ESTANDAR CON 3085 11111 11112 11113 11114 11115 11116 11118
24,28 21,22,23,24 CINTA INTERNA DE ESTANQUIDAD Y CINTA
28,31 PROTECTORA EXTERNA, JUEGO DE PIEZAS
8,11,17,18, 7,8,11,17,18,19, PAQUETE DE SERVICIO VITON, 3086 11121 11122 11123 11124 11125 11126 11128
24,28 21,22,23,24, CON CINTA INTERNA DE ESTANQUIDAD
28,31 Y CINTA PROTECTORA EXTERNA,
JUEGO DE PIEZAS
7,8,11,17,18, PAQUETE DE SERVICIO ESTANDAR, - 11131 11132 11133 11134 11135 11136 11138
- 19,21,22,23,24, MARCHA LENTA GRASA, CON CINTA
28,31 INTERNA DE ESTANQUIDAD Y CINTA
PROTECTORA EXTERNA, JUEGO DE PIEZAS
7,8,11,17,18, PAQUETE DE SERVICIO VITON, - 11141 11142 11143 11144 11145 11146 11148
19,21,22,23,24, MARCHA LENTA GRASA
- 28,31 CON CINTAINTERNA DE ESTANQUIDAD

Y CINTA PROTECTORA EXTERNA
JUEGO DE PIEZAS

17.6 Paquete de mantenimiento OSPP-BG
IN° DE IDENTIF.: **
REF. §25-50  DESCRIPCION @25 @32 @40 @50

11,17,18,19 PAQUETE DE SERVICIO ESTANDAR CON 14479 14480 14481 14787
21,22,23,24 CINTA INTERNA DE ESTANQUIDAD Y CINTA
28a,47,48,49 PROTECTORA EXTERNA

11,17,18,19 PAQUETE DE SERVICIO VITON, - 14482 14483 14484 14788
21,22,23,24, CON CINTA INTERNA DE ESTANQUIDAD
28a,47,48,49 Y CINTA PROTECTORA EXTERNA

11,17,18,19 PAQUETE DE SERVICIO ESTANDAR, 14485 14486 14487 14789
21,22,23,24, MARCHA LENTA GRASA, CON CINTA
28a,47,48,49 INTERNA DE ESTANQUIDAD Y CINTA

PROTECTORA EXTERNA

11,17,18,19 PAQUETE DE SERVICIO VITON, 14488 14489 14490 14790
21,22,23,24, MARCHA LENTA GRASA
28a,47,48,49 CON CINTAINTERNA DE ESTANQUIDA

Y CINTA PROTECTORA EXTERNA

** iPedir todos los paquetes de servicio con REFERENCIA + “Longitud de la carrera en mm*“ (cinco digitos)!
Ejemplo: 11112-01000 se refiere al paquete de servicio estandar para OSPP25 mm con 1000 mm de longitud de carrera




Actuadores lineales neumaticos modulares OSP-P / OSPP-BG

17.7 Piezas sueltas de repuesto OSP-P @
IN° DE IDENTIF. * (**)
REF DESCRIPCION g 10 @16 @25 @32 @ 40 @ 50 263 @ 80
1,2 TUBO CILINDRICO CON CINTA MAGNETICA ** 3003 10346 10002 10293 10062 10232 10381 10417
3 PERFILES DE CUBIERTA MATERIAL - 10468 10468 10468 10468 10468 10468 10468
4 PERFILES DE CUBIERTA PARA ETIQUETA - 10469 10469 10469 10469 10469 10469 10469
5 TORNILLO CAB. AVELLANADA PARA CUBIERTA - 10342 10724 10724 10724 10724 10384 10384
5 TORNILLO CAB. AVELLANADA PARA CUBIERTA INOXIDABLE - 10343 10761 10761 10761 10761 10687 10687
6 MUELLE DE PRESION PARA RASCADOR - 10354 10084 10084 10110 10084 10084 10084
6 MUELLE DE PRESION PARA RASCADOR INOXIDABLE - 10355 10104 10104 10118 10104 10104 10104
7 ANILLO EN O PARA RASCADOR - 10344 10689 10689 10689 10689 10689 10689
7 ANILLO EN O PARA RASCADOR VITON - 10345 10756 10756 10756 10756 10756 10756
8 RASCADOR CARA FRONTAL 3062 10318 10026 10026 10026 10026 10026 10026
9 CUBIERTA - 10317 10027 10085 10085 10218 10379 10420
10 TAPON PARA FRENO DE EMBOLO - - 10674 10674 10674 10674 10674 10674
11 CINTA EXTERIOR CORTADO A LA MEDIDA ** 3008 10348 10004 10295 10064 10234 10367 10419
12 TAPA DE SUJECION - 10322 10035 10035 10091 10091 10091 10091
13 TORNILLO DE APRIETE PARA CINTA EXTERIOR - 10316 3687 3687 3419 3419 3419 3419
13 TORNILLO DE APRIETEPARA CINTA EXTERIOR, INOXIDABLE 2809 10337 10688 10688 4052 4052 4052 4052
14 PIEZA DE SUJECION PARA CINTA EXTERIOR 3022 10333 10052 10052 10109 10109 10109 10109
14 PIEZA DE SUJECION PARA CINTA EXTERIOR, NOXIDABLE - 10333 10058 10058 10109 10109 10109 10109
15 TORNILLO DE APRIETEPARA CINTA INTERIOR 846 10336 11975 11975 13284 13284 13284 13285
16 PIEZA DE SUJECION PARA CINTA INTERIOR 3021 10335 10034 10034 10090 10090 10090 10410
17 CINTA INTERIOR CORTADO A MEDIDA ** 3005 10347 10003 10294 10063 10233 10380 10418
18 ANILLO EN O PARA TAPA EXTERIOR 3023 10313 10039 10273 10097 10222 10390 10435
18 ANILLO EN O PARA TAPA EXTERIOR, VITON 3029 10349 10754 10758 10752 10760 10391 10436
19 ANILLO EN O PARA TAPA INTERIOR - 10314 10040 627 3614 2526 10388 10437
19 ANILLO EN O PARA TAPA INTERIOR, VITON - 10350 10755 10759 10757 2527 10389 10438
20 AMORTIGUACION - 10310 10028 10265 10086 10205 10363 10405
21 ANILLO EN O PARA AMORTIGUACION - 10338 10697 10292 10097 1245 10392 10433
21 ANILLO EN O PARA AMORTIGUACION, VITON - 10339 10698 1032 10752 1246 10393 10434
22 DISCO DE AMORTIGUACION - 10311 10031 10266 10089 10212 10364 10416
23 OBTURACION DE AMORTIGUACION - 751 1054 10267 1277 10213 10383 10428
23 OBTURACION DE AMORTIGUACION, VITON - 752 1055 10291 1278 10229 4906 10429
24 OBTURACION DEL EMBOLO 3035 745 1052 1072 1275 1325 1345 1375
24 OBTURACION DEL EMBOLO, VITON 3096 746 1053 1073 1276 1326 1346 1376
25 ANILLO DE APOYO BLANCO 3033 10303 10008 10268 10067 10211 10368 10421
25 ANILLO DE APOYO ROJO - 10325 10009 10276 10068 10219 10369 10422
25 ANILLO DE APOYO VERDE - 10326 10010 10277 10069 10220 10370 10423
26 TUERCA INSERTADA - 10330 10051 10051 10108 10108 10108 10408
27 FRENO DE EMBOLO - 10302 10007 10262 10066 10202 10366 10431
27 MONTAJE DE EMBOLO, ANILLO DE APOYO 3053 - - - - - - -
BLANCO CON BOBINA
28 PERFILES DE FRICCION 3036 - - - - - - -
28 PATIN DE GUIA COLOR BLANCO - 10340 10020 10269 10081 10214 10371 10424
28 PATIN DE GUIA COLOR ROJO - 10305 10021 10270 10082 10215 10372 10425
28 PATIN DE GU{A COLOR VERDE - 10312 10022 10271 10079 10216 10373 10426
28 PATIN DE GUIA COLOR AZUL - 10341 10023 10272 10080 10217 10374 10427
29 BULON PARA BOBINA - 10351 10057 10287 10117 10226 10387 10226
30 BOBINA - 10331 10056 10286 10116 10225 10386 10225
31 RASCADOR LATERAL - 10329 10025 10083 10083 10224 10394 10442
35 TAPA ESTANDAR COMPLETA - 20530 20534 20542 20550 20558 20566 20574
35 TAPA ESTANDAR COMPLETA, VITON - 20531 20535 20543 20551 20559 20567 20575
35 TAPA LADO FRONTAL COMPLETA - 20532 20536 20544 20552 20560 20568 20576
35 TAPA LADO FRONTAL COMPLETA, VITON - 20533 20537 20545 20553 20561 20569 20577
35 TAPA AMBOS A UN SOLO LADO IZQUIERDA COMPLETO - - 20538 20546 20554 20562 20570 20578
35 TAPA AMBOS A UN SOLO LADO DERECHA COMPLETO - - 20540 20548 20556 20564 20572 20580
35 TAPA AMBOS A UN SOLO LADO IZQUIERDA COMPL., VITON - - 20539 20547 20555 20563 20571 20579
35 TAPA AMBOS A UN SOLO LADO DERECHA COMPL, VITON - - 20541 20549 20557 20565 20573 20581
35 TAPA IZQUIERDA ESTANDAR 3015 - - - - - - -
35 TAPA IZQUIERDA VITON 3027 - - - - - - -

*  Por favor, realizar los pedidos de la siguiente manera: REFERENCIA + ,,FIL", ejemplo: 10007FIL

**  Por favor, realizar los pedidos de la siguiente manera: REFERENCIA + “longitud de la carrera en mm*“ (cinco digitos)!
Ejemplo: 10346-01000 tubo cilindrico con cinta magnética para OSPP16 mm con 1000 mm de longitud de carrera

38



Repuestos sueltos 0SP-P (continuacién) @
IN° DE IDENTIE.: *
REF DESCRIPCION @10 @16 @25 @32 @40 @50 @63 @80
36 TORNILLO PARA TAPA 735 10136 10033 10282 858 1202 10377 10589
36 TORNILLO PARA TAPA INOXIDABLE 795 10328 10046 10283 859 1215 10378 10589
- TAPON PARA AGUJERO DE LA VALVULA DE AGUJA - B B B - - 3434 3186
- PLANCHA PARA BOBINA R R . R - ) ~ 10441
- TORNILLO PARA PLANCHA BOBINA . . R - : ; T 2692
- ARANDELA - - - - - - - 3792
37 TAPA DERECHA ESTANDAR 3016 - - - - - - -
37 TAPA DERECHA VITON 3028 - - - - - - -
38 PLANCHA DE PRESION 3097 - - - - - - -
39 CARRO 3052 - - - - - - _
40 TORNILLO ESTANDAR / INOXIDABLE 3583 - - - - - - -
41 AL-BULON PARA BOBINA - - 11922 11923 11924 11925 11926 -
42 ARANDELA INOXIDABLE 797 - - - - - - _
43 CARRO CON MANGUITO 3067 - - - - - - -
44 TALON DE ARRASTRE 3055 - - - - - - -
45 HORQUILLA 3056 - - - - - - _

17.8 Piezas sueltas de repuesto OSPP-BG

IN® DE IDENTIF.: * (**)

REF DESCRIPCION g25 @32 @40 @50
la TUBO CILINDRICO CON CINTA MAGNETICA ** 14066 14159 14470 14596
27a FRENO DE EMBOLO 14064 14157 14469 14591
28a PATIN DE GUIA COLOR BLANCO 10020 14177 10081 10214
28a PATIN DE GUIA COLOR R0OJO 10021 14178 10082 10215
28a PATIN DE GUIA COLOR VERDE 10022 14179 10079 10216
28a PATIN DE GUIA COLOR AZUL 10023 14180 10080 10217
46 TORNILLO PARA CARRO ESTANDAR 10678 666 666 666
46 TORNILLO PARA CARRO INOXIDABLE 10679 667 667 667
47 PERFIL DESLIZANTE PARA BASIC GUIDE 14059 14148 14476 10569
48 RASCADOR PARA BASIC GUIDE 14060 14149 1683 10471
49 FIELTRO PARA BASIC GUIDE 3329 1619 1665 10665
50 TAPA DEL RASCADOR INTERIOR 14061 14150 14477 14593
51 TAPA DEL RASCADOR EXTERIOR 14062 14152 14478 14594
52 TORNILLO PARA TAPA DEL RASCADOR 10167 10167 3716 1062
53 VARILLA ROSCADA 11917 10682 10682 10682
54 CARRO PARA BASIC GUIDE 14063 14156 14156 14156
55 CHAPA DE APOYO PARA BASIC GUIDE 14058 14147 14475 10570
56 CARRO GUIA PARA BASIC GUIDE 14057 14146 14473 14595
17.9 Lubricacion
IN° DE IDENTIF.: * @ @

GRASA PARA MARCHA LENTA < 0,2 m/s, EN TUBO 25 G 3185

GRASA PARA VELOCIDAD NORMAL, EN TUBO 25 G 1598

GRASA PARA GUIAS, TUBO 8 ML 10550

GRASA PARA GUIAS, 0,5 KG 11606

*  Por favor, realizar los pedidos de la siguiente manera: REFERENCIA + ,,FIL", Ejemplo: 10033FIL

**  Por favor, realizar los pedidos de la siguiente manera: REFERENCIA + ,longitud de la carrera en mm*“ (cinco digitos)
Ejemplo: 14066-01000 tubo cilindrico con cinta magnética OSPP-BG 25 mm, longitud de la carrera 1000 mm
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Parker Worldwide

Europe, Middle East, Africa

AE - United Arab Emirates,
Dubai

Tel: +971 4 8127100
parker.me@parker.com

AT - Austria, Wiener Neustadt
Tel: +43 (0)2622 23501-0
parker.austria@parker.com

AT - Eastern Europe, Wiener
Neustadt

Tel: +43 (0)2622 23501 900
parker.easteurope@parker.com

AZ - Azerbaijan, Baku
Tel: +994 50 2233 458
parker.azerbaijan@parker.com

BE/LU - Belgium, Nivelles
Tel: +32 (0)67 280 900
parker.belgium@parker.com

BY - Belarus, Minsk
Tel: +375 17 209 9399
parker.belarus@parker.com

CH - Switzerland, Etoy
Tel: +41 (0)21 821 87 00
parker.switzerland@parker.com

CZ - Czech Republic, Klecany
Tel: +420 284 083 111
parker.czechrepublic@parker.com

DE - Germany, Kaarst
Tel: +49 (0)2131 4016 0
parker.germany@parker.com

DK - Denmark, Ballerup
Tel: +45 43 56 04 00
parker.denmark@parker.com

ES - Spain, Madrid
Tel: +34 902 330 001
parker.spain@parker.com

Fl - Finland, Vantaa
Tel: +358 (0)20 753 2500
parker.finland@parker.com

FR - France, Contamine s/Arve
Tel: +33 (0)4 50 25 80 25
parker.france@parker.com

GR - Greece, Athens
Tel: +30 210 933 6450
parker.greece@parker.com

HU - Hungary, Budapest
Tel: +36 23 885 470
parker.hungary@parker.com

IE - Ireland, Dublin
Tel: +353 (0)1 466 6370
parker.ireland@parker.com

IT - Italy, Corsico (M)
Tel: +39 02 45 19 21
parker.italy@parker.com

KZ - Kazakhstan, Almaty
Tel: +7 7272 505 800
parker.easteurope@parker.com

NL - The Netherlands, Oldenzaal
Tel: +31 (0)541 585 000
parker.nl@parker.com

NO - Norway, Asker
Tel: +47 66 75 34 00
parker.norway@parker.com

PL - Poland, Warsaw
Tel: +48 (0)22 573 24 00
parker.poland@parker.com

PT - Portugal, Leca da Palmeira
Tel: +351 22 999 7360
parker.portugal@parker.com

RO - Romania, Bucharest
Tel: +40 21 252 1382
parker.romania@parker.com

RU - Russia, Moscow
Tel: +7 495 645-2156
parker.russia@parker.com

SE - Sweden, Spanga
Tel: +46 (0)8 59 79 50 00
parker.sweden@parker.com

SK - Slovakia, Banska Bystrica
Tel: +421 484 162 252
parker.slovakia@parker.com

SL - Slovenia, Novo Mesto
Tel: +386 7 337 6650
parker.slovenia@parker.com

TR - Turkey, Istanbul
Tel: +90 216 4997081
parker.turkey@parker.com

UA - Ukraine, Kiev

Tel +380 44 494 2731
parker.ukraine@parker.com

UK - United Kingdom, Warwick
Tel: +44 (0)1926 317 878
parker.uk@parker.com

ZA - South Africa, Kempton Park
Tel: +27 (0)11 961 0700
parker.southafrica@parker.com

North America

CA - Canada, Milton, Ontario
Tel: +1 905 693 3000

US - USA, Cleveland
Tel: +1 216 896 3000

Asia Pacific

AU - Australia, Castle Hill
Tel: +61 (0)2-9634 7777

CN - China, Shanghai
Tel: +86 21 2899 5000

HK - Hong Kong
Tel: +852 2428 8008

IN - India, Mumbai
Tel: +91 22 6513 7081-85

JP - Japan, Tokyo
Tel: +81 (0)3 6408 3901

KR - South Korea, Seoul
Tel: +82 2 559 0400

MY - Malaysia, Shah Alam
Tel: +60 3 7849 0800

NZ - New Zealand, Mt Wellington
Tel: +64 9 574 1744

SG - Singapore
Tel: +65 6887 6300

TH - Thailand, Bangkok
Tel: +662 186 7000-99

TW - Taiwan, Taipei
Tel: +886 2 2298 8987

South America

AR - Argentina, Buenos Aires
Tel: +54 3327 44 4129

BR - Brazil, Sao Jose dos Campos
Tel: +55 800 727 5374

CL - Chile, Santiago
Tel: +56 2 623 1216

MX - Mexico, Apodaca
Tel: +52 81 8156 6000
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