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2. Identifikation der unvollstandigen Maschine

Fabrikat: hydraulischer Maschinenspanner
Optional: mit Sensorik

Funktion: zentrisches Spannen von Werkstlicken
Produktgruppe: HILMA.xxx

Artikelnummer: 9588 XXXXX

Handelsbezeichnung: entspricht Produktgruppe, siehe oben

3. Benutzerhinweise

3.1. Zweck des Dokumentes

Die hier vorliegende Betriebsanleitung

- Beschreibt die Arbeitsweise, die Bedienung und die Wartung des Spannsystems

- Gibt wichtige Hinweise fur einen sicherheitsgerechten und effizienten Umgang mit dem Spannsystem
3.2. Zielgruppe

Fachkrafte, Monteure und Einrichter von Maschinen und Anlagen, mit Fachwissen hydro-mechanischer
Einrichtungen.

Qualifikation des Personals
Fachwissen bedeutet, das Personal muss:

. in der Lage sein, technische Spezifikationen wie Schaltplane und produktspezifische
Zeichnungsunterlagen zu lesen und vollstandig zu verstehen,

. Fachwissen uber Funktion und Aufbau der entsprechenden Komponenten haben.

Als Fachkraft gilt, wer aufgrund seiner fachlichen Ausbildung und Erfahrungen ausreichende Kenntnisse
hat, sowie mit den einschlagigen Bestimmungen soweit vertraut ist, dass er:

. die ihm Ubertragenen Arbeiten beurteilen kann,

. mogliche Gefahren erkennen kann,

. die notwendigen MalRnahmen zur Beseitigung von Gefahren ergreifen kann,
. anerkannte Normen, Regeln und Richtlinien der Technik kennt,

. die erforderlichen Reparatur- und Montagekenntnisse hat.

5/44
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3.3. Anderungshistorie
30.03.2026 | Erstellung der Betriebsanleitung wavo

Tabelle 1: Anderungshistorie

3.4. Mitgeltende Dokumente

Baugruppenzeichnungen mit -
Stucklisten

Fa. Stark Spannsysteme GmbH

E-Zeichnung der Spannsysteme und | -
der Spannbacken

Fa. Stark Spannsysteme GmbH

Katalogblatt -

Fa. Stark Spannsysteme GmbH

Datenblatt Batterieladekontakte -

uwe electronic

Tabelle 2: Mitgeltende Dokumente

6/44


https://www.uweelectronic.de/images/ue-products/kontakttechnologie/Batteriekontakte/UEBK-30265-30266/UEBK-30265-30266.pdf

~~~, ROEMHELD

44 HILMA = STARK
WM-021-514-00-de BA HILMA.ASHxxxZ

3.5. Darstellung von Sicherheitshinweisen

Sicherheitshinweise sind durch ein Piktogramm gekennzeichnet. Anbei die Darstellung der Piktogramme
mit Signalwort. Das Signalwort beschreibt die schwere des drohenden Risikos.

Unmittelbar drohendes Risiko fur das Leben und die
GEFAHR Gesundheit von Personen (schwere Verletzungen oder Tod).
Folgen Sie unbedingt diesen Hinweisen und Vorgehensweisen!

Madoglicherweise gefahrliche Situation (leichte Verletzungen

VORSICHT oder Sachschéaden).

Folgen Sie unbedingt diesen Hinweisen und Vorgehensweisen!

INFORMATION Anwendungstipps und besonders niitzliche Information

A\

Verpflichtung zu einem besonderen Verhalten oder einer
ANWEISUNG Tatigkeit fur den sicherheitsgerechten Umgang mit der
Maschine.

7/44
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4. Grundlegende Sicherheitshinweise

4.1. BestimmungsgemaRe
Verwendung

Die Produkte sind ausschlief3lich zum
Spannen von Werkstlicken im
industriellen Gebrauch vorgesehen.

Weiterhin gehéren zur bestimmungsgemafen
Verwendung:

. Der Einsatz innerhalb der in den
technischen Daten genannten
Leistungsgrenzen (siehe Katalogblatt).

. Die Verwendung in der Art und Weise wie
in der Betriebsanleitung beschrieben

. Die Einhaltung der Wartungs-Intervalle

. Ein entsprechend den Tatigkeiten
qualifiziertes oder unterwiesenes Personal

. Der Einbau von Ersatzteilen nur mit den
gleichen Spezifikationen wie das Originalteil

. Es durfen ausschlief3lich Spannbacken
bewegt werden

4.2. Vorhersehbare Fehlanwendung

Eine andere als die unter Kapitel 4.1
,Bestimmungsgemale Verwendung®
festgelegte oder Uber diese hinaus-

gehende Benutzung gilt als nicht
bestimmungsgemaf!

Bei nicht bestimmungsgemafer Verwendung
kénnen Risiken auftreten. Nicht
bestimmungs- gemale Verwendungen sind
z.B.:

. Fir den hauslichen Gebrauch
. Einsatz in Drehanwendungen

. Auf Paletten oder Werkzeugtischen in
Ur- und Umformmaschinen

*«  Wenn es durch physikalische /
chemische Effekte (Schwingungen,
SchweilRstrome oder andere) zu
Beschadigungen des Produkts kommen
kénnte.

. In Maschinen, Paletten oder
Werkzeugtischen, die zur Anderung der
Stoffeigenschaft dienen (Magnetisieren,
Bestrahlen, Photochemische Verfahren
usw.).

8/44

. In Bereichen, in denen gesonderte
Richtlinien gelten, insbesondere bei
Einrichtungen und Maschinen:

- Fur die Verwendung auf Jahrmarkten
und in Vergnugungsparks.

- In der Lebensmittelverarbeitung oder in
Bereichen mit speziellen
Hygienebestimmungen.

- Fur militarische Zwecke.
- Im Bergwerk.

- In explosiver und aggressiver
Umgebung (z.B. ATEX).

- In der Medizintechnik.
- In der Luft- und Raumfahrt.
- Zur Personenbeférderung.

. Bei abweichenden Betriebs- und
Umweltbedingungen z.B.:

- Bei grélReren Betriebsdriicken als im
Katalogblatt bzw. der Einbauzeichnung
vorgegeben.

- Bei nicht den Vorgaben entsprechenden
Druckflussigkeiten.

- Bei gréfkeren Volumenstrémen als im
Katalogblatt bzw. Einbauzeichnung
vorgesehen.

Fur Schaden aus nicht bestimmungsgemalier
Verwendung tragt der Betreiber die alleinige
Verantwortung. Der Hersteller Ubernimmt
keinerlei Haftung.

4.3. Umbauten oder Veranderungen

Bei eigenméachtigen Umbauten und
Veranderungen des Spannsystems
erlischt jegliche Haftung und
Gewahrleistung durch den Hersteller!

Nehmen Sie deshalb keine Anderungen oder
Ergéanzungen am Spannsystem ohne
Ricksprache und schriftliche Zustimmung
des Herstellers vor.



WM-021-514-00-de BA HILMA.ASHxxxZ

~~~, ROEMHELD

44 HILMA = STARK

4.4. Verhalten bei Storungen
Betrieb sofort einstellen

[ )
e Stérung dem zustandigen
Personal Melden

e Stérung nur durch qualifiziertes
Personal beheben lassen

e Produkte und Maschine auf
gefahrlosen Betrieb prifen

4.5. Ersatz- und VerschleiBteile

sowie Hilfsstoffe
Verschleifl3teilen von Drittherstellern
kann zu Risiken fihren. Verwenden

Sie nur Originalteile oder vom Hersteller
freigegebene Teile. Fir Schaden aus der
Verwendung von nicht vom Hersteller
freigegebenen Ersatz- und Verschlei3teilen
oder Hilfsstoffen Ubernimmt der Hersteller
keine Haftung.

Der Einsatz von Ersatz- und

4.6. Verpflichtung des Betreibers

A\

e mit den grundlegenden Vorschriften
uber Arbeitssicherheit und
Unfallverhitung vertraut sind

¢ in die Arbeiten am Spannsystem
eingewiesen sind und diese
Betriebsanleitung gelesen und
verstanden haben.

Der Betreiber verpflichtet sich, nur
Personen am Spannsystem arbeiten
zu lassen, die

Die Anforderungen der EG-Richtlinie zur
Benutzung von Arbeitsmitteln 2007/30/EG
sind einzuhalten.

9/44

4.7. Restrisiken

Das Auftreten mechanischer,
hydraulischer und pneumatischer
Rest-energien am Spannsystem
sowie der Druck in den Zylindern und
Ventilen nach dem Ausschalten des
Spannsystems sind zu beachten!

Zum Beispiel:

e vorgespannte Federn
e von Rickschlagventil eingesperrter

Druck
e von Ventilsperrstellung eingesperrter
Druck
e usw.
4.7.1. Konstruktion einer ggf.

verwendeten Zwischenplatte bzw.

Palette
A definierte Griffstelle oder geeignete
Anschlagpunkte, fir ein

gefahrenloses Aufsetzen auf die
Schnellspannverschlussplatte / auf den
Maschinentisch. Wenn dies konstruktiv nicht
maoglich ist, muss beim Aufsetzen darauf
geachtet werden, dass die Hand bzw. die
Finger niemals zwischen
Schnellspannverschluss und Nippel oder
zwischen Schnellspannverschlussplatte und
Palette sind. Die Palette beim
Wechselvorgang nur auf der Vorderseite
greifen!
DIN EN 349 Sicherheit von Maschinen -
Mindestabstande zur Vermeidung des
Quetschens von Koérperteilen ist einzuhalten.

Berilcksichtigen Sie konstruktiv eine

Beim Spannen nicht mit den Fingern in den
Spalt zwischen Schnellspannverschlussplatte
und Palette greifen.

4.7.2.
Wahrend des Betriebes kann es
durch Fehlfunktionen in der

Hydraulik zu unbeabsichtigtem Druckanstieg
und in weiterer Folge zum Lésen des
Spannsystems kommen. Speziell im
rotierenden Einsatzfall kann dies zu einer
Gefahrensituation flihren.

Fehlfunktionen in der
Hydraulik
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Maogliche Malknahmen, um ein
unbeabsichtigtes Lésen zu verhindern:

e Durch mechanisches Trennen der
Hydraulikleitung (abkuppeln). Dadurch
ist bei Betrieb kein Druckanstieg mehr
maoglich.

e Durch abkoppeln der
Sicherheitsventile der
Maschinenhydraulik. Dadurch ist bei
Betrieb kein Druckanstieg mehr
maglich.

e Durch Druckiuberwachung im
Spannsystem (ist bei den Varianten
mit Sensorik bereits integriert).
Dadurch wird bei einem Druckanstieg
der Not-Aus ausgeldst, der zum
sofortigen Stopp der Maschine flhrt.

4.7.3. Gefahrdung durch
fehlerhafte Montage des

Spannsystems
Durch unsachgemafRles Anziehen
& der Befestigungsschrauben bzw.

ungenugender Festigkeit dieser
kénnte es zum Ldsen des Spannsystems
bzw. der Backen kommen.

MafRnahme:

Bei rotierenden Anwendungen ist
das Gefahrenpotential hierbei
wesentlich héher.

Die Angaben zu Festigkeitsklasse,
Anzugsdrehmoment und Anordnung sind zu
beachten!

Die produktbezogenen Angaben sind auf der
jeweiligen E-Zeichnung und im Kapitel ,6
Montage und Installation” ersichtlich.

4.7.4. Gefahrdung durch
Uberdruck

A\

Durch Uberdruck platzende
Leitungen oder Schlduche kénnen
Personen gefahrden.

10/44

A\

MafRnahme:

¢ Hydraulikleitungen mit
Uberdruckventilen absichern!
o Druckbegrenzungsangaben beachten!

4.7.5. Gefahrdung durch
Abluftgerausche

Durch austretende Druckluft (z.B.
Reinigungsfunktion an den
Spannbacken) kénnen schadliche
Schallemissionen entstehen.

Maflinahme:
o Gehdrschutz tragen!

4.7.6. Einfliisse auf die
Lebensdauer

Negative Einflisse kénnen sein:

e Unzureichende Filterung des Oles,
Filterfeinheit von < 15my ist zu beachten.

o Beschadigung von Bauteilen.

e AuBere mechanische Beschadigung von
Funktionsbauteilen.

e Undefinierte oder Uberschreitung der
angegebenen Krafte.

e Unzureichende Entliftung des
Hydraulikkreislaufes.

e Uberlastung durch schlagartig auftretende
Druckspitzen.

e Zu hohe Volumenstréome / Kolben-
geschwindigkeiten durch zu grol3e
Pumpenférderleistung.

o Starke Verunreinigung (z.B. Spane, Guss
-oder Schleifstaub).

e Aggressive Umgebung, z.B.:
Kihlschmierstoffe, Reinigungsmittel,
welche Dichtungen / Abstreifer chemisch
angreifen.
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5. Beschreibung der Spannsystems

Die Produkte sind fur die universelle Werkstlickspannung auf Werkzeugmaschinen konzipiert. Die
Werkstuicke kdnnen dabei von au3en nach innen oder umgekehrt gespannt werden.

Der Antrieb der Schlitten erfolgt hydraulisch doppeltwirkend und wird durch einen externen Druckgeber
erzeugt (z.B. Roemheld Modulaggregat).

Die Produkte werden fiir die Bearbeitung formstabiler Werkstlicke in Einzel- oder
Mehrfachspannvorrichtungen eingesetzt.

Die Produkte sind sowohl fiir die Serienfertigung als auch fir die Einzelfertigung geeignet.

Die Produkte sind ausschlief3lich fiir die automatisierte Fertigung (mit den entsprechenden
Sicherheitseinrichtungen) und nicht fir den manuellen Betrieb vorgesehen.

5.1. BaugroBen bzw. Ausfihrungen, Zubehor

5.1.1. Backenbreite 100

Art.Nr. Bezeichnung 1 Bezeichnung 2 / Anmerkung

958850101 Spannsystem HILMA.ASH100Z mit Weg -und  |IO-Link-Schnittstelle Federkontakte
Druckmessung

958850201 Spannsystem HILMA.ASH100Z mit Weg -und  |IO-Link-Schnittstelle Kabelschwanz
Druckmessung

958850301 Spannsystem HILMA.ASH100Z ohne Sensorik

958856803 Wendebacke mit Einsatz ASH100Z

958856806 Wendebacke mit Einsatz / 2 Positionen ASH100Z

958856804 Einsatz mit Grip-Pins ASH100Z

958856805 Einsatz mit Grip-Pins und Pendelfunktion ASH100Z

958856903 Schnellwechselbacke mit Einsatz ASH100Z

958856904 Schnellwechselbacke Rohling ASH100Z

Tabelle 3: Produkte Backenbreite 100

5.1.2. Backenbreite 125

Art.Nr. Bezeichnung 1 Bezeichnung 2

958860101 Spannsystem HILMA.ASH125Z mit Weg -und IO-Link-Schnittstelle Federkontakte
Druckmessung

958860201 Spannsystem HILMA.ASH125Z mit Weg -und  ||O-Link-Schnittstelle Kabelschwanz
Druckmessung

958860301 Spannsystem HILMA.ASH125Z ohne Sensorik

958866806 Wendebacke mit Einsatz ASH125Z

958866809 Wendebacke mit Einsatz / 2 Positionen ASH125Z

958866807 Einsatz mit Grip-Pins ASH125Z

958866808 Einsatz mit Grip-Pins und Pendelfunktion ASH125Z

958866903 Schnellwechselbacke mit Einsatz ASH125Z

958866904 Schnellwechselbacke Rohling ASH125Z

Tabelle 4: Produkte Backenbreite 125

11/44
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5.1.3. Zubehor
Art.Nr. Bezeichnung 1 Anmerkung
958860501 Entsperrbares Riickschlagventil Passend zu allen Baugréfen
ASHxxxZ
958860502 Kontaktleiste inkl. 2 Stlick Befestigungsschraube |Gegenstiick fur Varianten mit
M2 x 4 und 1 Stlick O-Ring 820 x 1,5 NBR 70 Federleiste
970235004 Ersatz Grippins 10 Stick

Tabelle 5: Zubehor

5.2. Funktionsweise

Uber die Schlitten wird die hydraulisch — zentrische Kraft auf die Spannbacken Ubertragen. Der
Hydraulische Spann- bzw. Lésevorgang erfolgt durch einen externen Druckgeber mit einem
doppeltwirkenden Kreis. Die spielarme, einstellbare Gleichlaufeinrichtung (werkseitig vor Auslieferung

eingestellt) gewahrleistet eine hohe Zentriergenauigkeit.

5.3. Entsperrbares Riickschlagventil (optional)

Beide Baugrofien der Spannsysteme verfligen Uber je eine Aufnahmebohrung (Kreis A / B) fir ein
entsperrbares Rickschlagventil.

Im Auslieferungszustand sind in diesen Bohrungen Verschlussstopfen ohne Funktion verbaut. Wir

\/
Aufnahmebohrungen RSV

Abbildung 1: Aufnahmebohrungen RSV

12/44

empfehlen den Einsatz eines entsperrbaren
Rickschlagventils entweder im Kreis A ODER
im Kreis B (je nachdem ob es sich um eine
Auf3en- oder Innenspannung handelt) unter
folgenden Bedingungen:

e Das Spannsystem kann wahrend der
Bearbeitung nicht dauerhaft mit
Hydraulikdruck versorgt werden, oder

e Es werden Werkstucke gespannt und erst
zu einem spateren Zeitpunkt der Bearbeitung
zugefihrt

¢ Bei Anwendungen, bei denen der
Spannzustand nicht permanent ausgelesen
werden kann

Wird ein solches Ventil verbaut, hat man keine
Live — Messung des Hydraulikdrucks im
betreffenden Kreis mehr, weil der Drucksensor
vor dem Ventil angebracht ist.



WM-021-514-00-de BA HILMA.ASHxxxZ

ROEMHELD

HILMA = STARK

Abbildung 2: Demontage Verschlussstopfen RSV

5.3.1. Demontage Verschlussstopfen

Um den 2-teiligen Verschlussstopfen zu
demontieren, muss zuerst die
Befestigungsschraube (Innensechskant) entfernt
werden. Anschliessend kann der innenliegende Teil
mit samt den O-Ringen z.B. mit Hilfe einer
Sicherungsringzange herausgezogen werden.

5.3.2. Montage des entsperrbaren Riickschlagventils

Die erforderlichen Arbeitsschritte werden in der nachstehenden Tabelle geschildert:

Arbeitsschritt

Beschreibung

Abbildung

1

Einsetzen des
Riickschlagventils

O-Ring 26 x 1,5 leicht
einfetten und einsetzen
(O-Ring Werkzeug)

O-Ring 23 x 1,5 leicht
einfetten und im Einstich
auf dem Ventilkolben
einsetzen (O-Ring
Werkzeug)

O-Ring 27 x 1,0 leicht
einfetten und im Einstich
auf der Ventilhiilse
einsetzen (O-Ring
Werkzeug)
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5 Ventilkolben bis zum
Anschlag in die
Ventilhiilse einschieben,
dabei auf Leichtgangigkeit
des Kolbens in der Hiilse
achten!

6 Ventilhiilse- und Kolben
mit den vormontierten
Dichtungen in die
Bohrung einsetzen, u.U.
mit einem Durchschlag
o.a. zentrisch bis auf
Anschlag schieben

7 O-Ring o7 x 1,5 leicht
einfetten und auf der

Schulter der Ventilhiilse
platzieren (O-Ring

Werkzeug)

8 Befestigungsschraube /.l —
einsetzen und mit einem
Drehmoment von 15 Nm 3‘\“=u‘¥ L )
festziehen IS o

i\
(Innensechskant) 1

Tabelle 6: Montage entsperrbares Riickschlagventil
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5.4. Anschlisse

Die Spannsysteme beider Baugrofen verfigen Uber folgende Anschlisse:

Anschluss- Funktion Anmerkung

Bezeichnung

1 IO-Link Klasse A Entweder Federleiste auf der Unterseite, oder seitlicher

Kabelabgang

A Aulenspannung integrierte Druckmessung + Auswertung

B Innenspannung integrierte Druckmessung + Auswertung

C Pneumatikiibergabe | Auflagekontrolle oder Reinigungsfunktion,
Spannbacken integrierte Druckmessung + Auswertung

D Sperrluft Verwendung optional, z.B. beim
Fuhrungsbahnen Bearbeiten von Messing oder Keramik

E Schmierung Details unter 7.5 Schmierstoffe und Ole (Hydraulik-Ol)

Tabelle 7: Anschliisse

Alle Medien-Anschlisse kdnnen sowohl von unten als auch von der Seite versorgt werden. Details zu
den Positionen und der Ausfiihrung der Anschlisse sind auf der E-Zeichnung des jeweiligen
Spannsystems ersichtlich.

5.5. Sensorik

In den Ausflihrungen mit Sensorik werden folgende MessgroRRen intern erfasst und auf einer eigens
entwickelten Auswerteeinheit zusammengefasst. Uber 10 — Link werden die Daten zur Verfligung
gestellt:

e Druck Anschluss A (Auflenspannung bzw. Lésen bei Innenspannung)
e Druck Anschluss B (Innenspannung bzw. Lésen bei Aulenspannung)

e Druck in jenem Pneumatikkreis, der auf die Spannbacken flihrt (Auflagekontrolle bzw. Reinigung
der Auflageflachen)

e Offnungsweite der Schlitten

Druckausgleichselement  Kabelabgang

Abbildung 3: Komponenten der Sensorik
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5.5.1.

Pin—Belegung

Die Pin-Belegung entspricht IO-Link Klasse A:

Pin Nr. | Bin Belegung | Farbe (bei Option Kabelabgang)
1 L+ Braun

2 DIQ NC

3 L- Blau

4 C/Q (10-Link) | Schwarz

Tabelle 8: Pin — Belegung

Abbildung 4: Pinbelegung Federleiste

Abbildung 5: Schnittstelle Federleiste

16/44

Bei den Ausfiihrungen mit
Federleiste sind die Pins wie
dargestellt angeordnet
(Ansicht von unten).

Die konstruktive Gestaltung
der Schnittstelle unter
Verwendung der Federleiste
entnehmen sie bitte der
jeweiligen E-Zeichnung.
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5.5.2. LED Anzeige

Neben dem optionalen Kabelabgang werden Uber einen Lichtleiter die Signale einer 3-farbigen LED
ausgegeben:

Lichtleiter Kabelabgang
Abbildung 6: Position Lichtleiter
Signal Bedeutung
Grun leuchtend Spanner stoérungsfrei
Gelb leuchtend Wartung empfohlen
Gelb blinkend Wartung erforderlich
Rot blinkend Max. Hydraulik-Druck
Uberschritten
Blau leuchtend Temperatur — oder Zeitwarnung

Tabelle 9: optische Signale

5.6. 10-Link Schnittstelle

Der Spanner verfligt (iber eine 10-Link Schnittstelle. Uber diese Schnittstelle kdnnen Prozessdaten
zyklisch Ubertragen werden sowie Gerateeinstellungen Gber Parameter angepasst werden.

IO-Link Version: 1.1

Zykluszeit: 10ms
Datenrate: COM 2
5.6.1. I0ODD

Fir den Schraubstock steht eine 10-Device Description (IODD) zur Verfigung. Die I0ODD enthalt die
Beschreibung der IO-Link-Schnittstelle und erméglicht die automatische Integration des Geréats in 10-Link
Engineering- und Konfigurationstools. Daruber hinaus enthalt die IODD Informationen zu Identitét,
Prozessdaten, Parametern und Diagnosedaten und kann als erganzende technische Dokumentation zur
IO-Link-Schnittstelle verwendet werden.
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5.6.2.

Prozessdaten Eingang

Die Lange der Prozessdaten betragt 26 Byte, wobei nicht alle Bytes belegt sind. Die relevanten Bytes der
Prozessdaten und ihre Struktur sind in Tabelle 10 dargestellt.

Prozessdaten Eingang (PDI)

Byte 25 Byte 24
[MSB]
Status -
Byte 23 Byte 22 Byte 21 Byte 20 Byte 19 Byte 18 Byte 17 Byte 16
- - Actual Temperature Actual Width - -
Byte 15 Byte 14 Byte 13 Byte 12 Byte 11 Byte 10 Byte 9 Byte 8
- - - - Actual Clamping Force - -
Byte 7 Byte 6 Byte 5 Byte 4 Byte 3 Byte 2 Byte 1 Byte 0
i ) ) i Actual Air ) ) i
Pressure
Tabelle 10: Prozessdaten Struktur
Byte Name Inhalt Datentyp Einheit
25 Status Status Byte Uint8
20 - 21 | Actual Temperature Temperatur Int16 0.1°C
18 — 19 | Actual Width Offnungsweite Uint16 0.1 mm
10 — 11 | Actual Clamping Force | Spannkraft Uint16 0.1 kN
3 Actual Air Pressure Pneumatikdruck Auflagekontrolle Uint8 0.1 bar

Tabelle 11: Prozessdaten

5.6.2.1.

Actual Air Pressure

Zeigt den Pneumatikdruck der Ausblasung sowie der Auflagekontrolle an.

5.6.2.2.

Actual Clamping Force

Die Spannkraft wird abhangig von der eingestellten Spannrichtung als Aulenspannung oder
Innenspannung angezeigt. Diese kann durch den Parameter ,Clamp Direction® (Tabelle 14) eingestellt

werden.

5.6.2.1.

Actual Temperature

Zeigt die Temperatur im Schraubstock an.
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5.6.2.1.

Actual Width

Zeigt die Offnungsweite der Schlitten zwischen den Stirnflachen an. Je nach verwendeter Spannbacke
muss ein Offset addiert werden.

Actual Width

2x zu Actual Width

A

\ 4

Dﬁ_”‘“nhhh addieren —plle
H""‘--.
O "_I
_ o 5]

Abbildung 7: Nullpunkt der Offnungsweite

5.6.2.2.

Status Byte

Das Status Byte zeigt den Systemstatus des Spanners an und enthalt Wartungsinformationen.

Bit

Name

Beschreibung

0b00000001

Spanner ist stérungsfrei

Gesetzt, wenn keine Fehler oder Warnungen aktiv
sind.

0b00000010

Zykluswarnung oder Zykluserror

(A oder B)

Gesetzt, wenn die Warngrenze oder die
Maximalgrenze der Spannzyklen Uberschritten
wird. Eine Wartung ist dann empfohlen bzw. nétig.

0b00000100

Druckwarnung (A oder B)

Gesetzt, wenn der maximal zugelassene
Hydraulikdruck Uberschritten wird.

0b00001000

Temperaturwarnung

Gesetzt, wenn der Spanner auf3erhalb der
zugelassenen Betriebstemperatur liegt.

0b00010000

Zeitverletzung (A oder B)

Gesetzt, wenn der letzte Spannzyklus die
Spannzeit verletzt hat. Dies kann durch einen zu
schnellen Druckaufbau (Druckspitzen) oder einen
zu langsamen Druckaufbau (Undichtigkeit)
verursacht werden.

0b00100000

Distanzwarnung oder Distanzerror

Gesetzt, wenn die Warngrenze oder die
Maximalgrenze der gefahrenen Schlittendistanz
Uberschritten wird. Eine Wartung ist dann
empfohlen bzw. nétig.

0b01000000

Ohne Funktion

0b10000000

Spanner ist aktiv

Immer gesetzt

Tabelle 12: Bitmaske Statusbyte
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5.6.3. Beobachtungsdaten (Read Only)
Diese Parameter enthalten detaillierte Informationen zu den Sensordaten sowie Wartungsinformationen.
Index | Subindex | Parameter Datentyp | Einheit | Beschreibung
0x41 | 0x01 Width Uint32 0.01 mm | Offnungsweite
0x41 | 0x02 Position Uint32 0.01 mm | Kalibrier-Hilfswert ohne
Anwenderrelevanz
0x41 | 0x03 Temperature Uint16 0.1°C Temperatur im Spanner
0x41 | Ox04 Pressure A Uint16 0.1 bar | Druck in Leitung A (schlieen)
0x41 | 0x05 Time Pressure A Ulnt32 1ms Zeitdauer eines Spannvorgangs,
Aulenspannung
0x41 | Ox06 Cycles A UInt32 - Zyklenzahl AuRenspannung
0x41 | 0x07 Pressure B UiInt16 0.1 bar | Druck in Leitung B (6ffnen)
0x41 | 0x08 Time Pressure B Ulnt32 1ms Zeitdauer eines Spannvorgangs,
Innenspannung
0x41 | 0x09 Cycles B Ulnt32 - Zyklenzahl Innenspannung
0x41 | Ox0A Cycles Overpressure A | UInt32 - Zyklenzahl Uberdruckzyklen,
Aulenspannung
0x41 | Ox0B Cycles UInt32 - Zyklenzahl Uber max.
Overtemperature A Temperatur, Aulenspannung
0x41 | Ox0C Cycles UInt32 - Zyklenzahl unter min.
Undertemperature A Temperatur, AuRenspannung
0x41 | Ox0D Cycles Overpressure B | UInt32 - Zyklenzahl Uberdruckzyklen,
Innenspannung
0x41 | OxOE Cycles UInt32 - Zyklenzahl Uber max.
Overtemperature B Temperatur, Innenspannung
0x41 | OxOF Cycles UInt32 - Zyklenzahl unter min.
Undertemperature B Temperatur, Innenspannung
0x41 | 0x10 Pressure C Uint16 0.01 bar | Druck in Leitung C,
Auflagekontrolle oder
Ausblasung
0x41 | Ox11 Distance Ulnt32 1 mm Gefahrene Schlittendistanz seit
Inbetriebnahme
0x41 | 0x12 Cycles Clamptime UInt32 - Zyklenzahl mit
Violation A Spannzeitverletzung,
Aufenspannung
0x41 | 0x13 Cycles Clamptime UInt32 - Zyklenzahl mit
Violation B Spannzeitverletzung,
Innenspannung

Tabelle 13: Parameter (Beobachtungsdaten)
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5.6.4. Parameterdaten

Index | Subindex | Name Datentyp | Einheit | Beschreibung

0x51 | 0x01 Clamp Direction Uint8 - Mit diesem Parameter wird die
Spannkraftmessung in den
Prozessdaten auf
AulRenspannung oder
Innenspannung festgelegt.

[0] AuRenspannung
[1] Innenspannung

0x51 | 0x02 Reserve 0 float32 \% Messung der
Versorgungsspannung.

Tabelle 14: Parameterdaten
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5.7. Spannbacken — Optionen

Im Standard — Backenprogramm gibt es zu beiden BaugréRen geschraubte sowie
Schnellwechselbacken, die zur Verwendung mit einem Wende—Einsatz konzipiert sind. Dieser Wende-
Einsatz ist auf einer Seite mit Grip-Pins bestlckt (Rohteilspannung), die andere Seite ist glatt (Standard
— Ausflihrung). Die resultierenden Spannbereiche bzw. Hohen je nach verwendeter Backe sind in der E-
Zeichnung des Spannsystems ersichtlich.

Achtung: der Einsatz muss separat bestellt werden! Sowohl der Einsatz als auch die Spannbacken
kénnen auf Anfrage kundenspezifisch ausgefihrt werden.

5.7.1. Schnellwechselbacken

Die Schnellwechselbacken werden auf die

Schlitten aufgeschoben, Details siehe unter
7.3.1 Automatisierter Spannbackenwechsel.
Sie verfugen Uber eine mit Niederzug
ausgefiihrte Anschlagflache, sowie Gber [
gefederte Druckstiicke, die die Backen auf

dem Schlitten auf oben genannte g /
Anschlagflache driicken und in dieser Kugeldruckstiick

Position halten. _ ) -
Abbildung 8: Schnitt Anschlag mit Niederzug
Schnellwechselbacke

:[_I L
Zusatzlich werden die

® Schnellwechselbacken mechanisch auf dem

Schlitten verriegelt. Dies verhindert ein

Herunterfallen der Backen bei vertikalem

L‘ Einsatz, oder das Herunterziehen der Backe
|

vom Schlitten, wenn sich die Grip-Pins im

:ﬂ © © Werkstlck eingegraben haben. Diese
Verriegelung muss jedenfalls vor dem
Z: | Backenwechsel mit dem Robotergreifer,
= Verriegelungsstift kann aber auch dauerhaft deaktiviert
werden.

Abbildung 9: Verriegelung Schnellwechselbacken

Zudem verfugen die
Spannbacken
(ausgenommen die
Rohlinge) Gber
Bohrungen zur
Verwendung der
Abblasung bzw.
Auflagekontrolle des
Werkstiicks. Details zu Luft-
diesen Funktionen sind Bohrungen
unter 7.3.2 Verwendung
der Auflagekontrolle /
Abblasung auf den
Spannbacken beschrieben.

Abbildung 10: Schnellwechselbacke mit Einsatz
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5.7.2. Geschraubte Backen

Abbildung 12: Schnitt Geschraubte Backe

Abbildung 11: Auflagefldachen, Luftverteilung

23/44

Die geschraubten Backen
werden fix auf den Schlitten
befestigt. Sie kénnen im
Ganzen um 180° gedreht
werden, um den
Spannbereich zu vergréf3ern.
Es kann aber auch nur der
Einsatz um 180° gedreht
werden, um von der
Spannung mit Grip-Pins auf
einen glatten Spannrand zu
wechseln. Bei diesen
Spannbacken kann die
Auflage des Werksticks auf
beiden Seiten des Einsatzes
erfolgen, weshalb hier auch
beidseitig Luftbohrungen
angebracht sind. Auf der
Unterseite der Spannbacken
befinden sich 4 Bohrungen,
durch welche die Druckluft
vom Schlitten GUbergeben
wird. Je nachdem, welche der
Bohrungen auf dem Schlitten
geoffnet werden, kann man
die Luft nur auf eine, oder auf
beide der Auflageflachen
verteilen. Dadurch I&sst sich
die Auflagekontrolle eines
Werkstlicks realisieren, bzw.
kann der geférderte
Volumenstrom stufenweise
reguliert werden.
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5.7.3.

Ubersicht Spannbacken

Untenstehend eine Ubersicht des ,Standard-Backenprogramms®. Sonder—Ausfiihrungen sind auf

Anfrage moglich.

Ausfiihrung / Einsatz
der Spannbacken

Backenbreite 100

Backenbreite 125

Geschraubt, nach
innen gerichtet, mit
Einsatz (dieser ist
separat zu bestellen)

| (ST |

Geschraubt, nach
aulRen gerichtet, mit
Einsatz (dieser ist
separat zu bestellen)

ill. Hitva |

—

Geschraubt mit 2
Positionen, nach innen
gerichtet, mit Einsatz
(dieser ist separat zu
bestellen)

Geschraubt mit 2
Positionen, nach aul3en
gerichtet, mit Einsatz
(dieser ist separat zu
bestellen)

Schnellwechselbacken,
nach innen gerichtet,
mit Einsatz (dieser ist
separat zu bestellen)

Schnellwechselbacken,
nach aulen gerichtet,
mit Einsatz (dieser ist
separat zu bestellen)
(=Innenspannung)

8
5=
¥
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Schnellwechselbacken
Rohling, nach innen

gerichtet

o HifmA .

o 0

mau@ﬁ]

Schnellwechselbacken
Rohling, nach aulten

gerichtet
(=Innenspannung)

LA j
pBon® @

Tabelle 15: Ubersicht Spannbacken

5.8. Spannkrafte

Kraftmessdose
Adapter
verschiede
ne Hohen
° o |

A
max. 200 bar

Abbildung 13: Versuchsaufbau Spannkraftermittlung
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Bei allen Baugrolien ist die erreichbare
Spannkraft sowohl vom angelegten
Spanndruck als auch von der Hohe der
Einspannung uber der Schlitten-Oberkante
abhangig. Die in den Diagrammen
dargestellten Werte wurden mit
geschraubten Backen und einem
aufgesetzten Adapter empirisch ermittelt. Es
handelt sich dabei um die erreichbaren
Spannkrafte in der AuRenspannung, bei der
Innenspannung sind diese Werte
rechnerisch ca. um den Faktor 1,25
(ASH1002) bzw. 1,3 (ASH125Z) gréRer, weil
es sich hierbei um eine andere Kolbenflache
handelt.

Die Werte kénnen je nach Anwendungsfall
geringfuigig abweichen.
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5.8.1. Kraftverlaufe ASH100Z
Spannkraftverlaufe ASH100Z
AuBenspannun
30000 p g
25000
20000 Z
15000 g
=
g
10000 %
5000
0
0 50 100 150 200 250
Spanndruck [bar]

== Spannhohe 10 mm Uber OK Schlitten, AuBenspannung

e Spannhohe 100 mm uber OK Schlitten, AuBenspannung

5.8.2. Kraftverlaufe ASH125Z

Spannkraftverlaufe ASH125Z

AuBenspannung
55000

50000
45000
40000
35000
30000
25000
20000
15000
10000

5000

Spannkraft [N]

0 50 100 150 200 250

Spanndruck [bar]
== Spannhohe 10 mm Uber OK Schlitten, AuBenspannung
e Spannhdhe 100 mm Uber OK Schlitten, AuBenspannung

Spannkraftverlaufe ASH100Z

Innenspannung
30000

25000
20000
15000

10000

Spannkraft [N]

5000

0 50 100 150 200 250
Spanndruck [bar]

== Spannhdhe 10 mm Uber OK Schlitten, Innenspannung

== Spannhohe 100 mm uber OK Schlitten, Innenspannung

Spannkraftverlaufe ASH125Z

Innenspannung
55000

50000
45000
40000
35000
30000
25000
20000
15000
10000

5000

Spannkraft [N]

0 50 100 150 200 250

Spanndruck [bar]
== Spannhdhe 10 mm Gber OK Schlitten, Innenspannung

e Spannhdhe 100 mm uber OK Schlitten, Innenspannung

26/44



~~~, ROEMHELD

44 HILMA = STARK
WM-021-514-00-de BA HILMA.ASHxxxZ

6. Montage und Installation

Nachfolgend werden die ndtigen Schritte bzw. Materialien fir die Montage des Spanners und das
Herstellen der Betriebsbereitschaft geschildert.
Verletzungsgefahr durch herunterfallende Teile!
Bei unsachgemaflem Handling kann es durch herunterfallende Teile zu Verletzungen bzw.
Beschadigungen kommen!
¢ Hande und andere Koérperteile vom Arbeitsbereich fernhalten.
e Personliche Schutzausristung tragen!

o Einige Produkt-Typen haben ein erhebliches Gewicht. Diese missen beim Transport gegen
Herunterfallen gesichert sein!

o Auf der Schlitten-Oberseite befinden sich Gewindebohrungen, die als Anschlagpunkte verwendet
werden kénnen. Diese sind nur zuganglich, wenn keine Spannbacken montiert sind!

¢ Die Gewichtsangaben befinden sich im Kapitel 10 Technische Daten

Verletzungsgefahr durch unsachgemafRe Befestigung des Produkts!
Bei unsachgemaler Befestigung kann sich das Produkt beim Spannen oder Bearbeiten vom
Maschinentisch I6sen oder beschadigt werden.
¢ Anweisungen betreffend Montage einhalten!
e Vor der Montage des Produkts sicherstellen, dass die Montageflachen des Produktunterbaus und
Maschinentischs sauber und gratfrei sind!
¢ Montageflache des Produktunterbaus muss eben sein und mit mindestens 75 prozentiger
Uberdeckung auf dem Maschinentisch aufliegen.
¢ Richtwerte fir Anzugsdrehmomente siehe 6.1 Richtwerte fur Anzugsdrehmomente
e Das Spannsystem ist so zu befestigen, dass es nicht durch auftretende Krafte verschoben
werden kann. Zu beachten sind auch Gewichts- bzw. Tragheitskrafte!

6.1. Richtwerte fur Anzugsdrehmomente
@ Die angegebenen Werte sind als Richtwerte zu sehen und sind je nach Einsatzfall vom Anwender

auszulegen!
Gewinde Anzugsdrehmomente (MA)
[Nm]

8.8 | 10.9 12.9
M6 10 15 18
M8 25 36 45
M10 49 72 84
M12 85 125 145
M14 135 | 200 235
M16 210 | 310 365
M20 425 | 610 710

Tabelle 16: Richtwerte Anzugsdrehmomente

Anmerkung: Gililtig flr Werkstlicke und Schaftschrauben aus Stahl mit metrischem Gewinde und
Kopfauflagemafien wie DIN 912, 931, 933, 934 / ISO 4762, 4014, 4017, 4032

In den Tabellenwerten flr Anzugsdrehmomente (MA) sind bericksichtigt:

Auslegung Stahl/Stahl, Reibungswert pges = 0,14-nicht gedlt, Ausnutzung der Mindeststreckgrenze =
90%.

27/44



ROEMHELD

4  HILMA = STARK

WM-021-514-00-de BA HILMA.ASHxxxZ

6.2. Montage / Positionierung des Spannsystems

Angaben auf der E-Zeichnung des jeweiligen Spannsystems zur Ausfiihrung des Befestigungslochbildes
bzw. der diversen Medienanschliisse sind bereits bei der Konstruktion der Schnittstellen zu
bericksichtigen!

Abbildung 15: Positionierung Spannsystem

A max. 200 bar

Abbildung 14: exemplarischer Anschluss
Unterseite

Abbildung 16: Schnittstelle Federleiste

Auf der Unterseite des
Spannsystems befinden
sich 2 Passbohrungen @25 /
M10, die zur Positionierung
auf dem Unterbau /
Maschinentisch gedacht
sind. Als Positionsstifte
empfehlen wir die
Verwendung unserer Art.Nr.
939200103. Bevor der
Spanner auf den Unterbau
aufgesetzt wird, missen
jedoch die Anschliisse
vorbereitet werden, welche
von unten angesteuert
werden sollen: Einsetzen
des O-Rings @7 x 2 (lose
mitgeliefert), und entfernen der Verschlussschraube (im
Auslieferungszustand sind alle untenliegenden Anschlisse mit
einer Verschlussschraube versehen). Achtung: nachdem jeder
Spanner werkseitig gepruft wird, befindet sich bei der
Auslieferung bereits Hydraulikdl in den innenliegenden
Kanalen / Kammern. Dieses kann im Zuge der Montage
zumindest teilweise auslaufen!

Bei Verwendung von Modellen mit Federleiste ist auch diese
Schnittstelle vorab vor zu bereiten: Konfektionieren der
Kontaktleiste (Zubehdr), Kabel einziehen, Kontaktleiste
montieren und O-Ring einsetzen.

Die geforderte Schutzklasse IP 68 ist nur bei
korrekter Ausfihrung der Schnittstelle, und nur in
korrekt montiertem Zustand des Gesamtsystems zu

erreichen!

28/44



ROEMHELD

HILMA = STARK
WM-021-514-00-de BA HILMA.ASHxxxZ

Nun kann der Spanner
auf dem Unterbau
aufgesetzt und befestigt
werden
(Befestigungsschrauben
sind nicht Teil des
Lieferumfangs;
Empfehlung fir die
Festigkeit: = 10.9).
Achtung: die
Befestigungsbohrungen
sind nur in einer
bestimmten
Schlittenposition
zuganglich! Diese
Position ist im
Auslieferungszustand
eingestellt und darf vor
der Montage des
Spanners nicht verandert
werden!

Abbildung 17: Beispiel Befestigungsschrauben

Verdrahtungsarbeiten, Offnen und SchlieRen von elektrischen Verbindungen nur im
spannungslosen Zustand durchfiihren!
KurzschlUsse, Spannungsspitzen etc. kénnen zur Fehlfunktion und unkontrollierten

Zustanden der Anlage bzw. zu erheblichen Personen- und Sachschaden flhren!

6.3. Verwendung der seitlichen Anschlisse

Alle Medien kénnen statt von unten auch von der Seite zugefiihrt werden. Auch diese Bohrungen sind im
Auslieferungszustand verschlossen. Bei Bedarf sind die Verschlussstopfen durch entsprechende Fittinge
oder Kupplungen zu ersetzen.
Bei Verwendung des seitlichen Kabelabgangs anstelle der unten liegenden Federleiste
& empfehlen wir das Kabel durch geeignete Mal3nahmen vor den herabfallenden, heilRen
Spanen zu schitzen!

6.4. Demontage des Spannsystems

Um den Spanner vom Unterbau demontieren zu kénnen, missen die Schlitten auf jene Position gefahren
werden, auf der die Befestigungsschrauben zuganglich sind. Anschlielend den Spanner druck- und ggf.
spannungslos stellen. Bei Verwendung der Varianten mit Kabelabgang ist dieses zu trennen und frei zu
legen. Nun kénnen die Befestigungsschrauben entfernt und der Spanner vom Unterbau abgenommen
werden. Achten sie dabei darauf, die Positionierelemente- bzw. Bohrungen nicht durch Verkanten beim
Abheben zu beschadigen!
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7. Inbetriebnahme, Bedienung und Betrieb

Nachdem der Spanner wie beschrieben ordnungsgemaf montiert und angeschlossen wurde kann mit
der Inbetriebnahme begonnen werden.

7.1. Bei der Erstinbetriebnahme

e Fuhren Sie eine Sichtkontrolle der gesamten Maschine bzw. Anlage und des Spannsystems
durch!

¢ Kontrollieren Sie das Spannsystem auf hydraulische sowie pneumatische Dichtheit!

¢ Kontrollieren Sie den Lése- und Spanndruck sowie den elektrischen Anschluss des Spanners!
Beginnen sie die Inbetriebnahme mit reduzierten Drucken!

=y =T SRR

Achtung Quetschgefahr! 5 &
Speziell im Zuge der Inbetriebnahme : = ]
bzw. des Einrichtens besteht durch den _ -

hydraulischen Antrieb Quetschgefahr zwischen den

Schlitten! o)
Vor Inbetriebnahme élen! =R i PP — =
Die Spanner werden im Zuge der @ 2]
Montage erstmalig geolt. Dieser _

erneuern, siehe 7.5 Schmierstoffe und Ole
(Hydraulik-Ol)! P ®) I

Abbildung 18: maximale Schlittenpositionen

Schmierfilm ist aber vor der Inbetriebnahme zu I] _W -
]
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7.2. Funktionskontrolle / Entluften der Hydraulikkreise

Wenn alle Spannsysteme, die am gleichen Kreislauf angeschlossen sind, wie bisher beschrieben
eingebaut und mit dem entsprechenden Anzugsdrehmoment
festgeschraubt sind, kann der Druckerzeuger an den
Kreislauf angeschlossen werden.

ey @

@ g
6 e e

O
e Ldsen / Spannen: Den Druck langsam und vorsichtig ngsschrauben

hochfahren. Die Schlitten sollten sich bereits unter 10
bar anfangen zu bewegen. Dabei die Spanner auf
Leckagen prifen, gegebenenfalls den Druckerzeuger
sofort ausschalten und die Leckage beseitigen.

e Im Zuge der Funktionskontrolle kann auch gleich das
Entliften der Hydraulikkreise vorgenommen werden.
Dazu befinden sich auf der Oberseite beider Schlitten
die entsprechenden Entliftungsschrauben. Bei Abbildung 19: Entliftungsschrauben Oberseite
einem vertikalen Einsatz kann die Leitung B auch
Uber die stirnseitig am Schlitten befindliche
Verschlussschraube entluftet werden.

Achtung: nicht entliftete

Hydraulikkreise kdnnen zu erhéhtem

Verschleil3, Beschadigungen oder

Fehlfunktionen flihren! Bei zu hohem
Druck im Zuge des Entliftens kénnen die
Dichtungen unter den Entliftungsschrauben
beschadigt werden!

e Beim Einsatz von Spannsystemen mit Sensorik
kénnen die ausgegebenen Werte in diesem
Arbeitsschritt auch gleich auf ihre Plausibilitat hin
Uberpruft werden: Druck A / B, Schlittenposition.

Verschlussschraube

Abbildung 20: stirnseitige Verschlussschraube

7.3. Bedienung und Betrieb

Vibration beeintriachtigt die Befestigung des Spanners bzw. die Spannung des
Werkstiicks!
Ein unsachgeman befestigter Spanner kann sich wahrend der Bearbeitung vom Unterbau
I6sen. Ein unzureichend gespanntes Werkstlick kann bei der Bearbeitung aus dem Spanner

herausgeschleudert werden und Personen verletzen oder einen Sachschaden verursachen.
Vibration am Produkt moglichst vermeiden!

Quetschungen, Verbrennungen und Knochenbriiche durch herunterfallende oder
herausgeschleuderte Werkstiicke!
Werkstlicke kénnen beim Handling herunterfallen, beim Spannvorgang oder wahrend der
Bearbeitung herausgeschleudert werden und Verletzungen verursachen.
Wahrend der Arbeiten Schutzausriistung tragen!
Verunreinigung der Spannflachen vor dem Spannen entfernen!
Materialeigenschaften des Werkstiicks beachten!
Produkt nur fiir das Spannen starrer Werkstiicke verwenden!
Form und Spannflache des Werkstiicks beachten!
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Massentragheit des Werkstiicks beachten!
Werkstiick vor der Bearbeitung ausreichend spannen!

Verletzungsgefahr durch Hochdruckinjektion bei unsachgemafRem Verhalten!
& Bei unsachgemaler Bedienung des Hydrauliksystems kénnen Flissigkeiten unter hohem
Druck entweichen und Personen verletzen!

Arbeiten an hydraulischen Ausriistungen nur von qualifiziertem Personal mit den
entsprechenden Kenntnissen in dieser Thematik durchfiihren lassen!

Verbrennungsgefahr durch heiBe Werkstiicke!
& Heille Werkstlicke kdnnen Verbrennungen an Korperteilen verursachen.
Hitzebestiandige Schutzkleidung / Handschuhe tragen!

7.3.1. Spann- und Lésevorgang

Der Spann- und Lésevorgang erfolgt hydraulisch doppeltwirkend und wird im Normalbetrieb Uber eine
Ubergeordnete Steuerung ausgel6st. Dabei sind die Maximalwerte zu beachten, insbesondere die
maximalen Drlicke (siehe 10 Technische Daten). Die Spannkraft verhalt sich proportional zum
eingestellten Spanndruck, siehe 5.7 Spannkraft Daten zum erforderlichen Olvolumen und zu den
Geschwindigkeiten sind ebenfalls in Kapitel 10 angeflhrt.

7.3.2. Automatisierter Spannbackenwechsel

Die sogenannten Schnellwechselbacken kénnen werkzeuglos und automatisiert gewechselt werden. Vor
dem Wechselvorgang muss die
Verriegelung deaktiviert werden, in
dem man mit einer definierten Flache
auf dem Greiferfinger den Betatiger
nach innen druckt. Dadurch wird tUber
eine Kulisse der Verriegelungsstift
eingefahren, die Verriegelung ist
deaktiviert, und verbleibt durch
Selbsthemmung so lange in diesem
Zustand, bis der Betatiger aktiv
wieder herausgezogen wird. Wenn
man diese Verriegelung dauerhaft
deaktivieren mochte, drickt man den
Betatiger manuell bis auf Anschlag
hinein und fixiert ihn in dieser

Stellung mit dem radial angeordneten
Gewindestift.

Die Sequenz des Backenwechsels Abbildung 21: Verriegelung Schnellwechselbacken
wird in nachfolgender Tabelle
geschildert.
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Arbeitsschritt

Beschreibung

1

Verriegelung durch
hineindriicken des
Betatigers deaktivieren

Backen Greifen

Backen abnehmen; die
Geometrie ist so gestaltet,
dass die Backe nicht Uber
die gesamte Lange vom
Schlitten herunter gezogen
werden muss

Anfahren mit neuer Backe:
die Geometrie ist so
gestaltet, dass die Backe
nicht Gber die gesamte
Lange auf den Schlitten
aufgeschoben werden muss

Backe auf Anschlag
aufschieben

Betatiger wieder
herausziehen->Verriegelung
ist aktiviert

Tabelle 17: Sequenz automatisierter Backenwechsel
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7.3.3. Verwendung der Auflagekontrolle / Abblasung auf den Spannbacken

Abbildung 23: optionaler Messanschluss

Austritt
Sperrluft

Schlitten

Unterteil

Abbildung 22: Austritt Sperrluft

Die erhaltlichen Standard—
Backen sind mit Luft-
Bohrungen auf den
Auflageflachen versehen. Im
inneren der Spannbacken
wird die Druckluft, welche
von der Schlittenoberseite
Ubergeben wird, auf die
Auflageflachen verteilt. Bei
den Schnellwechselbacken
gibt es diese Auflageflache
funktionsbedingt nur auf
einer Seite, bei den
geschraubten Backen auf
beiden Seiten des
Einsatzes. Auf der
Schlittenoberseite befinden
sich 4 Bohrungen, Uber die
die Druckluft Ubergeben
werden kann. Diese 4
Bohrungen sind durch
innenliegende Kanale alle miteinander verbunden,
im Auslieferungszustand sind alle 4 mit
Verschlussschrauben verschlossen. Durch gezieltes
Entfernen einer oderer mehrerer dieser
Verschlussschrauben kann man einerseits
bestimmen, an welcher Auflageflache die Luft
austreten soll (geschraubte Backen), andererseits
lasst sich der geférderte Volumenstrom dadurch
stufenweise regulieren. Mittels Staudruckabfrage
kann auf diese Art auch die Anlage des Werkstlicks
auf der Auflageflache geprift werden, wobei in den
Spannern mit Sensorik der erforderliche
Drucksensor bereits integriert ist. Wenn sowohl die
Auflagekontrolle als auch die Reinigungsfunktion genutzt werden soll,
empfiehlt es sich, Uber ein ODER-Ventil zwei unterschiedliche
Dricke und Durchflussmengen zu realisieren. Die optimalen
Parameter hierfur sind von mehreren Faktoren abhangig und mussen
im Anwendungsfall spezifisch ermittelt werden. Stirnseitig am
Unterteil befindet sich ein optionaler Messanschluss fir die
Staudruckmessung.

7.3.4. Einsatz von Sperrluft auf den
Fihrungsbahnen

Bei Bearbeitungen, bei denen besonders feine Spane anfallen (z.B.
Keramik, Messing,..) empfehlen wir die Option Sperrluft zu nutzen,
um GbermaRigem Verschleid vor zu beugen. Uber einen zentralen
Anschluss (unten oder stirnseitig) kann Sperrluft auf die
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Flhrungsbahnen geférdert werden, diese tritt dann zwischen den Abstreifern auf den Fihrungsbahnen
aus.
7.3.5. Schmierung

Auch die Schmierung der Flihrungsbahnen zwischen den Schlitten und dem Unterteil erfolgt Uber einen
zentralen Anschluss.

Wahlweise stehen zur Verfugung:

e Ein stirnseitiger Anschluss mit
Kegelschmiernippel; Uber diesen kann das
Schmiermittel unter Verwendung einer
Stol3presse zugefluhrt werden

e Ein Anschluss mit O-Ring Ubergabe auf der LUbricatlon (0“)

Unterseite des Spanners

Abbildung 25: stirnseitiger Schmieranschluss

Empfehlungen fur die Wahl des Schmiermittels bzw.
dessen Aufbringung:

o Betthahndl Vg 68

e BP Maccurat D 68

e Mobil Vactra Oil Nr. 2

e Bei kurzen Zykluszeiten (< 60 Sekunden):

. Automatische Schmierung
. 0,06 cm? bis 0,1 cm? Ol je Schmierimpuls, alle 30 Minuten oder alle 25 bis 50 Zyklen
. Umsetzung beispielsweise durch eine Einleitungs-Zentralschmieranlage
e Beilangen Zykluszeiten (> 60 Sekunden):
. Manuelle Schmierung: zumindest wdchentlich 2 StéRe aus der OlstoRpresse
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8. Instandhaltung und Wartung

Durch sorgfaltige Wartung bzw. Instandhaltung wird die stérungsfreie Funktion gewahrleistet. Darlber
hinaus kann sowohl die Lebensdauer des Produkts erhoht als auch Stillstandszeiten verhindert werden.
Bei den Varianten mit Sensorik werden gewisse Tatigkeiten der Wartung nutzungsbedingt
vorgeschlagen, beispielsweise abhangig von der Anzahl der erfolgten Spannzyklen.

Daruber hinaus, bzw. unabhangig davon gilt folgender Wartungsplan fiir alle Modelle bzw. Baugréfen:

8.1. Wartungsplan

Intervall Tatigkeit Beschreibung Wer?
Nach Bedarf | Reinigung Siehe 8.2 Bediener
Nach Bedarf | Prufung der Siehe 8.3 Bediener
Spannkraft
Nach Bedarf | Prufung des Siehe 8.4 Fachpersonal
Wegmesssystems
/ der Symmetrie
Wéchentlich | AuRerliche e Sind Beschadigungen / Abnitzungen Bediener
Sichtkontrolle aufgetreten?
¢ Sind alle Dichtungen der
Druckluftiibergaben OK Schlitten
vorhanden?
e Funktioniert die Backenverriegelung
problemlos?
Nach Bedarf | Schmieren der Siehe 7.3.5 Bediener
FUhrungsbahnen bzw.
automatisiert
Monatlich Prufung der Die Befestigungsschrauben des Spanners sowie
Befestigung auf ggf. der Spannbacken mit Drehmomentschlissel
dem Unterbau / prifen / nachziehen
der Spannbacken
Monatlich Spanner auf Spanner mit dem anwendungstypischen Bediener
hydraulische Betriebsdruck beaufschlagen und den Druckabfall
Dichtigkeit prifen | Gber der Zeit festhalten (Anschluss A & B)
Monatlich Prufung der Beim Einsatz von Varianten mit seitlichem
elektrischen Kabelabgang ist die Kabelverschraubung auf
Anschliisse festen Sitz / Dichtheit, sowie das Kabel selbst auf
mechanische Beschadigungen zu prifen.

Tabelle 18: Wartungsplan

Kontaktieren sie uns, wenn es im Zuge der Wartungstéatigkeiten zu Auffalligkeiten kommt. Auch wenn
sich herausstellt, dass eine Reparatur erforderlich ist!
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8.2. Reinigung

Je nach Grad der Verschmutzung muss der Spanner einer Grundreinigung unterzogen werden. Die
Reinigungsarbeiten beschranken sich hierbei auf die von aulden zuganglichen Flachen bzw. Bauteile.
Daruber hinaus ist der Verriegelungsmechanismus fur die Schnellwechselbacken auf Leichtgangigkeit zu
prifen und ggf. z.B. mit Neoval zu schmieren.

Beschadigungen an Dichtungen oder Bauteilen durch aggressive Reinigungsmittel!

A Das Produkt darf nicht mit:
e korrosiven oder atzenden Stoffen in Berihrung kommen

¢ organischen Lésemitteln wie halogenierte oder aromatische Kohlenwasserstoffe und Ketone
(Nitroverdiinnung, Aceton etc.) gereinigt werden.

8.3. Prufung der Spannkraft

Die Spannkraft ist mittels einer je nach verwendeter Spannbacke geeigneten Kraftmessdose zu prifen.
Die erreichten Werte sollten + 10 % den Diagrammen unter 5.7 Spannkrafte entsprechen. Dabei sind die
Parameter sowie die Bedienungsanleitung der ausgewahlten Kraftmessdose zu beachten!

In Abbildung 26 ist exemplarisch der ASH125Z
mit geschraubten Spannbacken und einem
hydraulischen Kraftaufnehmer dargestellt.

Abbildung 26: Spannkraftmessung ASH125Z

8.4. Prufung des Wegmesssystems / der Symmetrie

Das Wegmesssystem wird bei jedem Spanner vor Auslieferung kalibriert. Die Symmetrie der Schlitten zu
den Passbohrung auf der Unterseite des Unterteils wird vor Auslieferung eingestellt. Durch Verschleil3
oder Ubermafig hohe Krafteintrage (z.B. Kollision mit der Spindel der Werkzeugmaschine) kénnen aber
die Einstellungen verloren gehen.
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8.4.1. Prifung des Wegmesssystems

Fahren sie die Schlitten ohne aufgesetzte Spannbacken zuerst
ganz auseinander. Anschliel3end lassen sie diese wieder
zusammenfahren und vergleichen ca. in 10 mm Schritten den
ausgegebenen Messwert mit einer unabhangigen Messung
auf die Referenzflachen auf den Schlitten. Dieser Vorgang ist
beim Rucklauf der Schlitten in die geé6ffnete Position zu
wiederholen.

8.4.2. Prifung der Symmetrie

Die Symmetrie der 0.g. Referenzflachen zu den beiden
Passbohrungen, mit denen der Spanner auf dem Unterbau
positioniert wird, kann mit Hilfe eines Messtasters Referenzflachen
ausgemessen werden. Dazu bedarf es aber einer Abbildung 27: Referenzflachen Schlitten
zuganglichen Referenz auf dem Unterbau, der Palette oder

dem Maschinentisch(-raum), von der aus diese Symmetrie gemessen werden kann. Auch diese
Messung sollte in mehreren Schritten, sowie im Vor- und im Rucklauf durchgefiihrt werden.

8.5. Lagerung
f Beschadigungen an Dichtungen oder Bauteilen durch unsachgemafRe Lagerung!

o Das Produkt darf keiner UV-Strahlung ausgesetzt werden, da diese die Dichtungen
zerstdren kann!
e Beiunsachgemaler Lagerung kann es zur Versprédung von Dichtungen und zur Verharzung des
Korrosionsschutzdls bzw. zur Korrosion an Bauteilen kommen!
¢ Unsere Produkte werden standardmaRig mit Mineraldl geprift, auen sind sie mit einem
Korrosionsschutzmittel behandelt. Die bei Auslieferung vorhandene Konservierung sorgt fur einen
ca. sechsmonatigen Korrosionsschutz bei einer Lagerung in trockenen und konstant temperierten
Raumen. Fir langere Lagerungszeiten muss das Produkt mit einem nicht verharzenden
Korrosionsschutzmittel konserviert werden!
Eine Lagerung auBerhalb der Lagerungsbedingungen ist unzulassig!

8.6. Vernichtung / Recycling

Umweltschadlich!
o Wegen mdglicher Umweltverschmutzungen missen die einzelnen Komponenten von einem
zugelassenen Fachunternehmen entsorgt werden!

Die einzelnen Teile mussen entsprechend den giltigen Richtlinien und Vorschriften sowie den
Umweltbedingungen entsorgt werden. Besondere Aufmerksamkeit gilt der Entsorgung von Bauteilen mit
Restanteilen von Druckflissigkeiten. Die Hinweise im Sicherheitsdatenblatt fiir die Entsorgung missen
beachtet werden!

Bei der Entsorgung von elektrischen und elektronischen Bauteilen (z.B. Wegmesssysteme,
Naherungsschalter, etc.) missen die landesspezifischen gesetzlichen Regelungen und Vorschriften
eingehalten werden!
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9. Technische Daten

KenngroRe Einheit | 958850X01 (BB 100) | 958860X01 (BB 125)
Betriebsdruck ,A“ min. / max. [bar] 10/ 200
Betriebsdruck ,B“ min. / max. [bar]

Betriebsdruck Pneumatik max. [bar] 10
Spannkraft AuBenspannung bei pmax’ [kN] 2x20 2x40
Spannkraft Innenspannung bei pmax ' [kN] 2x25 2 x50
Spannhub: [mm] 70 110
Olvolumen fiir gesamten Hub [cm?] 89,3 265
zusammen fahren

Olvolumen fiir gesamten Hub [em?] | 111.3 343
auseinander fahren

Zeitbedarf fir gesamten Hub [s] 1,1 32
auseinander fahren bei Q = 5 I/min

Zeitbedarf fur gesamten Hub [s] 1,3 4,1
auseinander fahren bei Q = 5 I/min

Masse (ohne Backen) [kg] 23,0 40,0
Betriebstemperatur [°C] + 10 bis + 80
Empfehlung Hydraulikol [-] HLP 32 oder HLP 46 nach DIN 51524
Wiederholgenauigkeit Symmetrie [mm] + 0,02 + 0,02
Absolutgenauigkeit Wegmesssystem [mm] +0,5 +0,5
Absolutgenauigkeit Spannkraft [kN] 2 2
Absolutgenauigkeit Auflagekontrolle [Bar] +0,1 +0,1
Versorgungsspannung [V] 18 - 30 18 - 30
Typische Stromaufnahme [mA] 80 80
Schutzklasse [-] IP 68

Tabelle 19: Technische Daten

' Siehe auch 5.7 Spannkrafte
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Einbauerklarung
Anbei die Einbauerklarung nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anhang Il Nummer 1 Buchstabe B:

Hersteller: STARK Spannsysteme GmbH

Rémergrund 14
A-6830 Rankweil
Austria

Bevollmachtigter zur Zusammenstellung der technischen Unterlagen:
Herr Martin Greif, Geschéftsflinrer, Adresse der Anschrift: Siehe Hersteller.

Fabrikat: hydraulischer Maschinenspanner
Funktion: zentrisches Spannen von Werkstlicken
Produktgruppe: HILMA.ASH Z

Artikelnummer: 9588

Handelsbezeichnung/

allgemeine Bezeichnung: Spannsystem

Der Hersteller verpflichtet sich die speziellen technischen Unterlagen zur unvollstandigen Maschine
einzelstaatlichen Stellen auf begriindetes Verlangen in elektronischer oder schriftlicher Form zu
Ubermitteln.

Vor der Feststellung, dass die gesamte Maschine den Bestimmungen der Maschinenrichtlinie

2006/42/EG entspricht, ist die Inbetriebnahme der unvollstdndigen Maschine untersagt.

Gegebenenfalls gibt es fur den Maschinenintegrator, unter anderem, folgende Richtlinien zusatzlich zu
beachten und vor der Inbetriebnahme vollstédndig und richtig umzusetzen:

EN ISO 12100; EN ISO 4413

- in der jeweilig gultigen Fassung des gesetzlich vorgeschriebenen Zeitpunkts.

Stark Spannsysteme GmbH Rankweil, am 13.04.2026

/7//%/ Ml

Martin Greif
Geschaftsfuhrer
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Der nachfolgende Teil der Einbauerklarung nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anhang || Nummer 1
Buchstabe B beschreibt welche Teile der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG bei dem verwendeten System
zum Zeitpunkt der Ubergabe des Produkts / der Produkte bereits erfiillt wurden bzw. darauffolgend vom
Integrator der Gesamtmaschine noch zu erfiillen sind. Die Liste ist nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
Anhang | ausgeflhrt.

Ist eine Ubergeordnete Bestimmung markiert und die Unterpunkte nicht angefihrt, so gilt diese
zusammenfassend fir alle untergeordneten Bestimmungen, die somit zu erfiillen oder bereits erfillt
worden sind.

Sind einzelne Aspekte in Bezug auf das, in diesem Dokument vom Hersteller bzw. Vertreiber
beschriebenen Systems nicht relevant, heif’t dies NICHT zwingend, dass der Integrator der
Gesamtmaschine diese Aspekte im Allgemeinen nicht beachten muss.

Sind zwei Spalten markiert, so heif3t dies, dass bereits Teile der Bestimmungen zum Teil oder ganzlich
erfullt worden sind, aber der Integrator die Verantwortung fir die ganzliche Erfullung der Bestimmungen
tragt.

Durch den Systemintegrator zu erfiillen: | ¥
Von Seiten des Systemherstellers erfillt: |
nicht relevant: |
Grundlegende Sicherheits- und Gesundheitsschutzanforderungen
1.1. Allgemeines
1.1.1. Begriffsbestimmungen X X
1.1.2. Grundsatze fir die Integration der Sicherheit X X
1.1.3. Materialien und Produkte X X
1.1.4. Beleuchtung X
1.1.5. Konstruktion der Maschine im Hinblick auf die Handhabung X X
1.1.6. Ergonomie X
1.1.7. Bedienungsplatze X
1.1.8. Sitze X
1.2. Steuerungen und Befehlseinrichtungen X
1.3. SchutzmaBnahmen gegen mechanische Gefahrdungen
1.3.1. Risiko des Verlusts der Standsicherheit X
1.3.2. Bruchrisiko beim Betrieb X
1.3.3. Risiken durch herabfallende oder herausgeschleuderte Gegenstande X
1.3.4. Risiken durch Oberflachen, Kanten und Ecken X
1.3.5. Risiken durch mehrfach kombinierte Maschinen X
1.3.6. Risiken durch Anderung der Verwendungsbedingungen X
1.3.7. Risiken durch bewegliche Teile X
1.3.8. Wahl der Schutzeinrichtungen gegen Risiken durch bewegliche Teile X
1.3.8.1. Bewegliche Teile der Kraftlibertragung X
1.3.8.2. Bewegliche Teile, die am Arbeitsprozess beteiligt sind X
1.3.9. Risiko unkontrollierter Bewegungen X
1.4. Anforderungen an die Schutzeinrichtungen X
1.5. Risiken durch sonstige Gefahrdungen
1.5.1. Elektrische Energieversorgung X
1.5.2. Statische Elektrizitat X
1.5.3. Nichtelektrische Energieversorgung X
1.5.4. Montagefehler X X
1.5.5. Extreme Temperaturen X
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1.5.6. Brand X
1.5.7. Explosion X
1.5.8. Larm X
1.5.9. Vibrationen X
1.5.10. Strahlung X
1.5.11. Strahlung von auRen X
1.5.12. Laserstrahlung X
1.5.13. Emission gefahrlicher Werkstoffe und Substanzen X
1.5.14. Risiko, in einer Maschine eingeschlossen zu werden X
1.5.15. Ausrutsch-, Stolper- und Sturzrisiko X
1.5.16. Blitzschlag X
1.6. Instandhaltung X
1.7. Informationen
1.7.1. Informationen und Warnhinweise an der Maschine X X
1.7.1.1. Informationen und Informationseinrichtungen X
1.7.1.2. Warneinrichtungen X
1.7.2. Warnung vor Restrisiken X
1.7.3. Kennzeichnung der Maschinen X
1.7.4. Betriebsanleitung X X
1.7.4.1. Allgemeine Grundsatze flr die Abfassung der Betriebsanleitung X X
1.7.4.2. Inhalt der Betriebsanleitung X X
1.7.4.3. Verkaufsprospekte X X
Zusatzliche grundlegende Sicherheits- und Gesundheitsschutzanforderungen an X
bestimmte Maschinengattungen
Zusatzliche grundlegende Sicherheits- und Gesundheitsschutzanforderungen zur
Ausschaltung der Gefdahrdungen, X
die von der Beweglichkeit von Maschinen ausgehen
Zusatzliche grundlegende Sicherheits- und Gesundheitsschutzanforderungen zur
Ausschaltung der X
durch Hebevorgange bedingten Gefahrdungen
Zusatzliche grundlegende Sicherheits- und Gesundheitsschutzanforderungen an
Maschinen, X
die zum Einsatz unter Tage bestimmt sind
Zusatzliche grundlegende Sicherheits- und Gesundheitsschutzanforderungen an
Maschinen, X
von denen durch das Heben von Personen bedingte Gefahrdungen ausgehen
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Alle derzeit verfigbaren Sprachen finden Sie unter:
All currently available languages can be found at:
https://www.stark-roemheld.com/download
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