


EXPLOSIONSDARSTELLUNG DER BAUREIHE DLM

Ansicht dritter
Winkel

Dichtungs-
satz-Teile

Schrauben-
sicherungspaste

Krytox™

Schmiermittel
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Teflon® Basis
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Pos. Menge Bezeichnung

01 1 Gehäuse
02 1 Kolbenstange
03 1 Werkzeugplatine, Oberseite
04 1 Werkzeugplatine, Stirnseite
05 1 Endkappe, Kolbenstange
06 1 Lager, Führungsschiene
07 1 o. 2 Lagerblock
08 1 Anschlag
09 1 Einstellschraube
10 1 Kolben
11 2 Stoßdämpfer, Scheibe
12 2 Lippendichtung, Kolben
13 1 Teflon-Ring
14 1 Schraube, Kolben
15 1 Magnet
16 1 U-Scheibe, Kolben
17 1 Kontermutter
18 1 Lippendichtung, Deckel
19 2 O-Ring, Anschlag
20 1 O-Ring, Kolbenstangenend-

kappe
21 2 Sprengring, Endkappe
22 1 Feststellschraube, Anschlag
23 1 Feststellschraube, Ein-

stellschraube
24 8 Gewindestopfen
25 2 Blindstopfen, Luftanschlüsse
26 1 Schraube, Werkzeugplatine
27 3-9 Schraube, Führungsschiene
28 4 o. 8 Schraube, Lager
29 2 Passstifte, stirnseitige

Werkzeugplatine
30 1 Distanzstück, Kolben

ANMERKUNG: Eine komplette Ersatzteilliste
mit Bestellnummern und Preisen erhalten Sie
auf Anfrage.

Montageanweisungen
1) Die Blindstopfen mit Sicherungskleber

bestreichen und in die entsprechenden
Luftanschlüsse des Gehäuses eindrehen.

2) Führungsschiene am Gehäuse befestigen.
3) Stirnseitige Werkzeugplatine mit oberer

Werkzeugplatine verbinden.
4) Magnet am Kolben mit Klebstoff befesti-

gen.
5) Kolbendichtungen einfetten und am Kolben

anbringen. Anschlag und Endkappe mon-
tieren.

6) Dämpferkissen (Rückhub) und U-Scheibe
am Kolben anbringen.

7) Mutter auf die Stange schrauben.
8) Kolben an Stange zusammen mit End-

kappe, Distanzstück und Dämpferkissen
(Vorhub) befestigen.

9) Anschlag von der Gehäusestirnseite aus
anbringen.

10) Skt.-Schraube mit Zapfen anbringen.
11) Einstellschraube montieren.
12) ZSB. Kolben einbauen.
13) Lagerblock anbringen.
14) ZSB. Werkzeugplatine montieren.
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DE-STA-CO Technische Änderungen vorbehalten



BAUREIHE DLM – SONDERAUSFÜHRUNGEN

Ansicht dritter
Winkel

Dichtungs-
satz-Teile

Schrauben-
sicherungspaste
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Schmiermittel
Fett auf

Teflon® Basis
Leichtes

Maschinenöl
Super-
kleber

3.31

W
AR

TU
NG

DL
M

SE
RI

E

31

1

17

4

9

22

2

VOLLHUB
KEINE EINSTELLUNG

VOLLHUB MIT
EINSTELLUNG DER

WERKZEUGPLATINE
UM 5mm

HUB UM 5mmI
REDUZIERT OHNE
EINSTELLUNG DER

WERKZEUGPLATINE

HUB UM 5mmI
REDUZIERT MIT

EINSTELLUNG DER
WERKZEUGPLATINE

UM 5mm

Pos. Menge Bezeichnung

01 1 Gehäuse
31 1-4 Sensor

Pos. Menge Bezeichnung

01 1 Gehäuse
02 1 Kolbenstange
03 1 Werkzeugplatine, Oberseite
04 1 Werkzeugplatine, Stirnseite
05 1 Endkappe, Kolbenstange
06 1 Lager, Führungsschiene
07 1 o. 2 Lagerblock
08 1 Anschlag
09 1 Einstellschraube
10 1 Kolben
11 2 Stoßdämpfer
12 2 Lippendichtung, Kolben
13 1 Teflon-Ring
14 1 Schraube, Kolben
15 1 Magnet
16 1 U-Scheibe, Kolben
17 1 Kontermutter
18 1 Lippendichtung, Deckel
19 2 O-Ring, Anschlag
20 1 O-Ring, Kolbenstangenendkappe
21 2 Sprengring, Endkappe
22 1 Feststellschraube, Anschlag
23 1 Feststellschraube, Einstellschraube
24 8 Gewindestopfen
25 2 Blindstopfen, Luftanschlüsse
26 1 Schraube, Werkzeugplatine
27 3-9 Schraube, Führungsschiene
28 4 o. 8 Schraube, Lager
29 2 Passstifte, stirnseitige Werkzeug-

platine
30 1 Distanzstück, Kolben

FACTORY SET
DO NOT ADJUST
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Zubehörmontage- und Einstellungsanweisungen

ANMERKUNG: Eine komplette Ersatzteilliste
mit Bestellnummern und Preisen erhalten Sie
auf Anfrage.

Montageanweisungen
1) Sensor wie abgebildet in die Profilnut einschieben.

2) Nach erfolgter Justierung auf die Hubendlage die
eingestellte Position durch Anziehen der eingebauten Fest-
stellschrauben sichern.

Schlüssel-Größen - Imperial [Metrisch]

Baugröße Mutter Kolbenstangenflachflächen
-07 9/32 [7] 1/8 [3]
-09 13/32 [10] 7/32 [6]
-12 9/16 [13] 5/16 [8]

DE-STA-CO Technische Änderungen vorbehalten

Einstellen des Hubs und der Werkzeugplatinenposition
1) Die Position der Werkzeugplatine kann bis max. 5mm

justiert werden. Hierzu die Kontermutter (Pos. 17) lösen
und die Kolbenstange (Pos. 2) aus der stirnseitigen
Werkzeugplatine (4) herausdrehen.
WICHTIG: Den Werkzeugplatinen-Einstellbereich von
max. 5mm nicht überschreiten! Die Kolbenstange
kann vollständig aus der stirnseitigen Werkzeugpla-
tine herausgeschraubt werden. Der Einstellungs-
bereich wird durch keinen Anschlag begrenzt und es
unterliegt der alleinigen Verantwortung des Mon-
teurs bzw. Einrichters, den maximal zulässigen Wert
von 5 mm über die Werkseinstellungen hinaus nicht
zu überschreiten.
Nach Erreichen der gewünschten Position die Konter-
mutter wieder anziehen.

2) Der Rückhub kann bis zu 5mm eingestellt werden, idem
man die Feststellschraube des Anschlags (22) löst und
dann die Einstellschraube (Pos. 9) dreht. In diesem Fall
können der Mindest- und Höchstwert nicht überschritten
werden. Nach Erreichen der gewünschten Position die
Feststellschraube wieder anziehen.
Nicht versuchen, die Feststellschraube mit Ansatz
(Pos. 22) zu justieren.



BAUREIHE DLM – SONDERAUSFÜHRUNGEN
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Induktive Positionserfassung,
Verbundlager,
gegenläufige Werkzeugplatinen,
Doppelführung,
Vor- oder Rückhub mit Federunterstützung und mehr…

Zeichnungen nur zur konzeptuellen Veranschaulichung.
Bitte richten Sie Ihre Projektanforderungen an den DE-STA-CO Tech Support.

Induktive Positionserfassung
Verbundlager-

Versionen

Gegenläufige Werkzeugplatinen

Doppelführung Vor- oder Rückhub mit
Federunterstützung
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Bitte beschreiben Sie hier Ihre Anwendung. Legen Sie ggf. eine Skizze und zusätzliche Blätter bei.

DE-STA-CO Technische Änderungen vorbehalten


