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Bedienungsanleitung, Handhabung, Wartung und Pflegdes
MSH — Mehrfachspannsystems

Allgemeines
Hochgenaues, robustes Mehrfachspannsystem, sefimalrichten dank vorgegebenen

Nullpunkten und Referenzen, schnell umzuristerdonithdachtem Befestigungssystem der
Spanneinheiten. Rostbestandiger, geharteter Stadhtiert eine lange Lebensdauer.

Einsatzgebiete:

Das Spannsystem wurde fir die Fertigung von anbpuatlen und prazisen Bauteilen
entwickelt. Serienbearbeitungen ohne Qualitatsasdikoénnen durch die massive Bauweise
ebenso erreicht werden wie auch eine ,just in tink@trtigung, ermdglicht durch das schnelle
Umrusten der Spanneinheiten.

Referenzen/Genauigkeiten:

Als Referenzen dienen in der Breite die Bohrungé8®6 (symmetrisch zur Nute und
Aussenanschlagflachen), in der Lange die Bohrur@@®l(zur Anschlagseite gerichtet) und
in der Hohe die Auflageflachen der Spanneinheiten.

Die Genauigkeiten entsprechen folgenden WertealféPPositions- und Befestigungsmalie:

Grundmodule Premium aono +/- 0.01 mm
Fixmodule/ Spannmodule Premium aono +/- 0.01 mm
Grundmodule EasyClamp a0 +/- 0.03 mm
Fixmodule/ Spannmodule EasyClamp 00 +/- 0.03 mm
Wartung:

Vor jedem Rustemlle Auflageflachen und Nute reinigen. Die Verzaihg mit einer kleinen
Burste und Reinigungsmittel (Aceton, Petrol etaigen.

MonatlicheDemontage der Exzenterklemmung. Spannmodul mip&upNutenstein und
Exzenterwelle mit Pressluft reinigen und mit weRigstschutzol o.a. besprihen. Kein Fett
oder dickfliissiges Oel verwenden (Verschmutzungdggf Nutenstein richtig einsetzen,
Kerbe auf gleicher Seite wie der Sechskant der iEereelle.

Demontage der Spannbacke, mit Pressluft alle Teitegen. Fliihrungsnute und Laufflachen
des Spannmoduls mit Fett bestreichen und montieren.

JahrlichAustauschen der Spannschraube M8x22 (12.9), Kimtreichtgangigkeit der
Exzenterwelle im Support.
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Hinweise flir einen storungsfreien Betrieb

Folgende Punkte beim Spannen beachten:

- Werkstuck darf nie direkt oder Uber eine Unterlageauf der Verzahnung des
Grundmoduls aufliegen. Alle Spannkrafte missen dute die Fix- und Spannmodule
aufgenommen werden.

RICHTIG

Werkstuick immer direkt
auf Auflage ( Bild 01)
oder Uber Unterlagen

( Bild 02 ) spannen.

FALSCH

Das Werkstuck nie direkt
( Bild 03 )oder uber Unter-
lagen ( Bild 04 ) auf der
Verzahnung auflegen.

Bild 03 Bild 04

- Werkstick moglichst symmetrisch zur Spannbackenmit spannen. Das einseitige
Spannen ( Bild 07 ) kann bei hohen Spannkraften zuBeschadigung der
Spannmodule fuhren.

RICHTIG Bild 05 RICHTIG Bild 06 FALSCH Bild 07

- Werkstuck beim Spannen fest auf die Auflage oder Uerlage pressen.
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Die vorgegebenen Anzugmomente fur die Spannschraubsind in der nachfolgenden
Tabelle zu ersehen. Sie gelten bei voller Ausnitzgrder Backenoberflache. Werden
Unterlagen benutzt, so soll der hdchste Wert moglst nicht ausgenutzt werden.

Premium und EasyClamp

Spannkrafte 17 Nm
Systembreite 24mm 17 kN
Systembreite 40mm 17 kN
Systembreite 60mm 17 kN
Systembreite 100mm 17 kN
Goliath

Spannkrafte 40 Nm
Systembreite  60mm 35 kN
Systembreite 100mm 35 kN
Systembreite 120mm 35 kN

20 Nm 25 Nm
20 kN
20 kN 25 kN
20 kN 25 kN
65 Nm
40 kN

Angaben bei Spannen mit der ganzen Spannoberfladiverkstiicke pro Grundmodul.

Werte+ 10% maglich.

Vorgehen beim Einrichten

1 Montage Grundmodule

1.1. Grundmodule auf Lochrastersystem
1.2. Grundmodule auf Nutentisch

2. Montage Fixmodule

2.1. Standard — Fixmodule

2.2. Raster — Fixmodule

3. Montage Spannmodule

4. Spannbacken

5. Wekstlickanschlag

6. Werkstlckauflagen

7. Distanz- und Formbacken

BA_3480_DE_0710

Products T o.F

Tip 1: Abstitzung

Tip 2: Markierungen
Tip 3: Sicherungsring
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1.1 Montage Grundmodule auf Lochrastersystem.

Das Grundmodul mit gereinigter Unterseite in diez@eschte Lage bringen, mit
Positionsstifteri] 12 h6 oder Passschrauben fixieren und anschliesseachrauben, dabei
mind. jede 2. Bohrung benitzenEs konnen zwei (250mm, 450mm) oder drei (350mm,
400mm, 500mm, 600mm, 650mm, 700mm, 750mm) Bohrufigyetie Positionierung
verwendet werden, mit folgenden Abstanden:

250mm 200mn*0.01

350mm 280mm / 300mm0.01

400mm 280mm / 300mm0.01

450mm 400mnx0.01

500mm 2x 200mm0.01

600mm 400mm / 500mm0.01

650mm 400mm / 500 mm / 600m0.01

700mm 400mm / 500 mm / 600m0.01

750mm 400mm / 500 mm / 600 mm / 700mé01

1.2 Montage Grundmodule auf Nutentisch

Das Grundmodul mit gereinigter Unterseite in dizvgeschte Lage bringen, die Nase gegen
links gerichtet. Zwei Parallelunterlagen in dietbine Nute des Maschinentisches fixieren und
das Grundmodul ,anschlagen®. Befestigen mit Nutinsh.

Nullpunktsystem:

Als Referenzpunkt in X- und Y-Achse dient jetzt distel112G6 Passbohrung. Die 35mm
Nute befindet sich symmetrisch zu den PassbohrurigjerPosition der Verzahnung wird
nach der Passbohrung gefertigt.

Als Referenz in der Z-Achse dient die Flankenawdldgr Verzahnung.
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2.1 Montage Fixmodul Standardvariante 50mm

Fixmodul in die Nute einfahren, die Nase muss dabdie gleiche Richtung zeigen wie
diejenige des Grundmoduls. Modul so fixieren, déiedMarkierung mit dem 0-Punkt des
Massstabes A am Grundmodul Ubereinstimmt. ( dlae08 )

Bild 08

Innensechskantschrauben mit den folgenden Wertaehaan:

Fixmodul: 100mm M12 30 Nm
60mm M12 30 Nm
40mm M10 20 Nm
24mm M10 20 Nm

Nullpunksystem:
X-Achsenpunkt 20mm verschieben, der neue Nullpliegt jetzt an der festen Anschlagseite

des Fixmoduls und stimmt mit dem versetzten Mal3skedvein.
Y-Achse. Die Seiten des Fixmoduls sind symmetraah35mm Nute des Grundmoduls.
Z-Achse. Die Teileauflagen sind mit folgenden Digien zur Grundmodulunterseite

gefertigt:

Fixmodul: 100mm 50mm
60mm 50mm
40mm 60mm
24mm 60mm

TIP 1: Fur eine stabile und massgenaue Spannung emggeehith, das Fixmodul an der
Nase abzustitzen, um den Kréften der Spannmodtdeganzuwirken. Ist dies nicht
maoglich (Platzverhéltnisse, Vertikaler Einsatz)dste Massanderung von

ca. 0,02 — 0,03 mm zu erwarten und entsprecherdulipunkt zu korrigieren.
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2.2 Montage Fixmodul Raster-Variante

Sicherstellen, dass es sich um die beiden Befegjgjdcher vor der Nase des Grundmoduls
um Passbohrungen handelt. Fixmodul mit gereinigtderseite in die gewinschte Lage
bringen und mit den Passschrauben ( Bild 09 ) bigtes

Bild 09 Bild 10

Nullpunktsystem:

X-Achsenpunkt 30mm gegen die Nase verschiebemelex Nullpunkt liegt jetzt an der
festen Anschlagseite des Spannmoduls und stimndenitausgezogenem Massstab Uberein.
( siehe Bild 10)

Y-Achse. Die Seiten des Fixmoduls sind symmetraah35mm Nute des Grundmoduls.
Z-Achse. Die Teileauflagen sind mit folgenden Digien zur Grundmodulunterseite

gefertigt:

Fixmodul: 100mm 50mm
60mm 50mm
40mm 60mm
24mm 60mm

3. Positionierung der Spannmodule

Das Spannmodul in die Nute einfahren, dabei folgdPankte beachten:

- Die Spannbacke muss gegen das Fixmodul gerisbite

- Die Kerbe an der Exzenterwelle muss senkreabl mnten stehen

- Der Nutenstein muss richtig eingesetzt seinrljgeauf gleicher Seite wie der Sechskant der
Exzenterwelle)

- Spannmodul mit beiden Handen abheben und werkinten

Mit den Markierungen Spannmodul positionieren,Ekeenterwelle von Hand in

Uhrzeigerrichtung anstellen, dann mit Drehmomenissel mit 60-70 Nm anziehen.

Vorgang fur alle Spannmodule wiederholen.
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Nullpunktsystem:

X-Achse: Jede neue Nullpunktverschiebung fiir dehfiéehstiickversatz kann direkt aus
dem Massstab abgelesen werden ( Markierung B)d(Hil).

Y-Achse. Die Seiten des Spannmoduls sind symmataac 35mm Nute des Grundmoduls.
Z-Achse. Die Teileauflagen sind mit folgenden Digien zur Grundmodulunterseite
gefertigt:

Spannmodul: 100mm 50mm
60mm 50mm
40mm 60mm
24mm 60mm

135

Bild 11

Markierungen: 1(A) 1(B)

TIP 2 : Beim Einrichten mit den Markierungen (A) und (Bhgfiehlt es sich wie folgt
vorzugehen: Man ermittle die zu spannende Lang&\teg&stiickes und positioniere das
betreffende Spannmodul mit der Markierung (A) agrfindViassstab. Die Markierung (B)
zeigt die neue Nullpunktverschiebung fur das nackéerkstick.

Wird beim Messen des Werkstlickes kein genaues 2rassMrmittelt, wird die nachst-
gelegene Position gewahlt. Jedes Mass kann besifildh@n gespannt werden.

Es ist darauf zu achten, dass die Spannbacke rmégtief im Spannmodul gefihrt ist. Ein
Beruihren der Spannbacke auf der Auflage des Spahuimist dabei zu vermeiden!

TIP 3 : Besonders bei starken Verschmutzungen empfielsicbsden
Wellensicherungsring zu entfernen. Die DemontageSgannmodule wird somit
erleichtert: Losen der Exzenterklemmung, herausrieter Exzenterwelle, abheben des
Spannmoduls. Fur eine grindliche Reinigung istSianneinheit so bereits demontiert.
Der Wellensicherungsring dient einzig dazu, dan@tikzenterbauteile nicht beim
Transport etc verloren gehen.
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4. Spannbacken

Folgende Spezialspannbacken fur bewegliche und Bmtken stehen zu Verfigung:

Bewegliche Backe: - Gerillt
- Mit Gewinden fur Aufsatze

Feste Backe: - Distanzbacken, Formbacken, Pbaok&n

Wichtig bei selbstgefertigten Backen ist, dassAlilage der Backe immer auf der Teile-
Auflage des Fix- und Spannmoduls liegt und niclitden Verzahnung des Grundmoduls.

5. Werkstiickanschlag

Fur den Werkstiickanschlag stehen 3 Bauteile zuigarfg:

- Seitenanschlag
- Universalanschlagstift
- Distanzscheiben

Mit dem Werkstuckanschlag wird beidseitig eine Arlagposition in der Y-Achse erreicht,
symmetrisch zur 35mm Nute. Mit dem Universalanggstift kbnnen nun weitere 4
Positionen ohne Messmittel direkt voreingestelltdea. Die Distanzscheiben erméglichen
weitere voreinstellbare Anschlagpositionen fur geie Werkstticke.

6. Werkstiickaufagen

Das Werkstiick anzuheben ermdéglichen Werkstickaerilaig verschiedenen Héhen und 3
verschiedenen Materialqualitaten. Wichtig bei sgiétertigten Werkstuckauflagen ist, dass
die Auflage der Unterlage immer auf der Teileaudlags Fix- und Spannmoduls liegt und
nicht auf der Verzahnung des Grundmoduls.
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BETRIEBSANLEITUNG

Einbauerklarung fur unvollstandige Maschinen

geman

Maschinenrichtlinie EG-RL 2006/42/EG
vom 9.Juni 2006.

Hiermit erklaren wir, Hilma- Ro6mheld
Schitzenstrasse 74
57271 Hilchenbach, daf die unvollstdandige Maschine und deren Vanmante

Mehrfach-Spannsysteme MSH

Typ 9.3480.xXxxX
Typ 9.3490.xxxX

in der von uns gelieferten Ausfiihrung zum Einbawiime Maschine bestimmt ist, wobei die NORM DIN-EN
294 zu berucksichtigen ist. Die Erstellung der Watgen erfolgte unter Beriicksichtigung von AnhargB/

Im Bedarfsfall erhalt die nationale Behtrde diedslaigen ggf. per Post in Papierform oder per eslaiPDF.

Die Inbetriebnahme ist so lange untersagt, bigéssellt wurde, daf® die Maschine, in die die Teilggebaut
werden sollen, den Bestimmungen der oben genai@eNaschinenrichtlinien entspricht.

Die Gestaltung unserer Bauteile entspricht den MorfeN 982, DIN 24346 und EN 60204-1.

Dokumentverantwortlicher:
Stefan Groos
SchiitzenstralRe 74

57271 Hilchenbach

Hilchenbach den 05.05.2008
Hans-Joachim Molka
Geschéftsfiihrung

/%Z
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