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Sicherheitshinweise

A VORSICHT:  Quetschgefahr beim Aufsetzen einer Vorrichtung A

A VORSICHT: Beim Einbau von Kassetten und beim Risten von Paletten und |‘
Verschlussvorrichtungen Sicherheitsschuhe tragen! -

A\ VORSICHT:  Beim Ausblasen von Kassetten Schutzbrille und Gehérschutz tragen!

A ACHTUNG:  Die Druckluft zur Ausblasung muss gefiltert sein und einem Olgehalt von
5 mg/m?3 haben (1SO 8573-1:2010)!

A ACHTUNG: Anwendungen diirfen nur nach dieser Anleitung oder nach Absprache mit HAINBUCH
durchgefiihrt werden!

A ACHTUNG:  Bei Fehlfunktion infolge unsachgemiRer Montage, Demontage oder Bedienung kann
von HAINBUCH keine Gewahrleistung lbernommen werden!

A ACHTUNG:  Es dirfen nur Originalersatzteile von HAINBUCH eingesetzt werden!

A ACHTUNG:  Es diirfen nur DockLock Originalspannbolzen eingesetzt werden!

A ACHTUNG: Die Kassetten sind gemaR den auf dem Datenblatt angegebenen Intervallen zu
warten!

A ACHTUNG: Der minimale/maximale Betriebsdruck (siehe Abbildung 1) darf nicht unter- bzw.
Uberschritten werden!

A ACHTUNG: Das Ausblasen des Spannraumes mit Pressluft kann zu einer Fehlfunktion des
Systems flihren! Spane nur mit einem Spanesauger entfernen! WMA und Datenblatt
beachten (siehe Kapitel 5)!

A ACHTUNG:  Bei pneumatischer Versorgung mittels Tieflochbohrungen muss das Material dicht
und lunkerfrei sein und der anliegenden Dauerbelastung standhalten! Die
Mindestwandstarke betragt bei Stahl 3 mm, bei Gusseisen 5 mm.

A ACHTUNG: Die auf eine Kassette einwirkenden Krafte diirfen die auf dem Datenblatt angegebene
Einzugskraft nicht (berschreiten! Bei Uberschreiten der Einzugskraft besteht
Beschadigungsgefahr!

A ACHTUNG: Die auf eine Kassette einwirkenden Krifte diirfen die angegebene Haltekraft nicht

Uberschreiten! Bruchgefahr der Kassette!
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1  Einleitung

Wir bedanken uns flir den Kauf eines unserer Produkte und wiinschen lhnen viel Erfolg damit. Mit ihrem
DockLock Nullpunktspannsystem haben Sie ein Produkt erworben, das sich durch eine hohe Dampfung
von Bearbeitungsvibrationen, seine VerschleiRfreiheit und geringe Schmutzempfindlichkeit deutlich von
anderen Spannsystemen am Markt unterscheidet.

Bitte lesen Sie vor der Inbetriebnahme des Produktes diese Montage- und Betriebsanleitung sorgfaltig
durch.

2  Produktbeschreibung und Anwendungsbereiche

Nullpunktspannsysteme sind entscheidende Komponenten bei der Fertigung von Werkstiicken auf
Werkzeugmaschinen, um Ergebnisse mit hoher MaRgenauigkeit bei hochster Wiederholungsrate und
kiirzester Ristzeit zu erzielen. Mit Produkten aus unserem Hause ist es moglich, in der industriellen
Fertigung bei der Bearbeitung von Werkstilicken hochste Prazision mit grosstmoglicher Wirtschaft-
lichkeit zu verbinden.

Die Einbaukassetten der DockLock Nullpunktspannsysteme sind fiir den Einbau in einen Maschinentisch
oder eine Palette vorgesehen und kénnen auf unterschiedlichsten Maschinentypen und zu nahezu allen
denkbaren Bearbeitungsanforderungen eingesetzt werden.

Die Einbaukassetten sind von einem Gehduse umschlossen, welches alle im inneren entstehenden
Dricke (Krafte) aufnimmt. Die Krafte, die auf eine Kassette wirken, miissen von dem Maschinentisch
oder der Palette, in die sie eingebaut sind, aufgenommen werden.

Zur Einspannung von Werkstiicken genutzte Kassetten kénnen nach Bedarf auf dem Maschinentisch
angeordnet werden. Dadurch wird eine hohe Flexibilitat in Bezug auf die Bearbeitung unterschiedlicher
Werkstilicke auf Werkzeugmaschinen gewahrleistet.

Weitere Anwendungen der DockLock Nullpunktspannsysteme ergeben sich durch die unbegrenzte
Spannzeit. Die Spannung und damit die Einzugskraft der Kassetten bleiben erhalten, bis das
Spannsystem durch ein Losesignal wieder gedffnet wird. Um eine vorhandene Spannung zu erhalten,
muss das Druckmedium nicht an das Spannsystem angeschlossen sein.

Dadurch kénnen die Nullpunktspannsysteme aus unserem Hause bei entsprechender Planung auch in
der Gestaltung von Roboterzellen, Fertigungsinseln und Fertigungsstrallen zur Positionierung von
Geraten und Robotern genutzt werden.

AulRerdem kdnnen die DockLock Nullpunktspannsysteme zum Handling und zur Logistik von Werkstiick-
paletten durch einen Industrieroboter innerhalb einer Roboterzelle eingesetzt werde-n.

3 Bedienpersonal

Beim Arbeiten an und mit den Produkten ist die erforderliche persénliche Schutzausriistung zu tragen.
Alle jeweils gliltigen Arbeitsschutzbestimmungen sind beim Umgang mit den Produkten aus unserem
Haus einzuhalten.

Die in dieser Montage- und Betriebsanleitung beschriebenen Arbeiten, insbesondere das Herstellen von
Verschlussvorrichtungen (Verschlussplatten) und Paletten, das Risten der Systeme auf Werkzeug-
maschinen und die beschriebenen Wartungsarbeiten sind nur von geschultem Fachpersonal
durchzufiihren.

AuRerdem sind umfangreiche Fachkenntnisse tiber die jeweils genutzte Werkzeugmaschine und deren
Funktionen fiir den Einbau, die Nutzung und die Wartung unserer Produkte notwendig.
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4 Informationen auf der Kassette
Produktbezeichnung

Abbildung 1 zeigt alle auf dem
Kassettendeckel befindlichen
Informationen, die der ein-deutigen
Identifizierung und Zuordnung einer
Kassette dienen.

Max. Betriebsdruck

Min. Einzugskraft

Herstelljahr

Artikelnummer

Materialnummer

Produktgruppe

Abbildung 1 — Informationen auf der Kassette

5 Datenblatter zu den Produkten

Das Datenblatt des entsprechenden Produktes enthdlt neben den technischen Daten sowohl alle
zutreffenden Artikelnummern als auch samtliche zugeordnete Dokumentation wie Einbauzeichnungen
und Montageanweisungen. In Tabelle 1 sind die Datenblatter zur entsprechenden Produktbezeichnung
auf dem Kassettendeckel aufgefiihrt.

Produktbezeichnung Beschreibung Datenblatt

airline 1 t-System airline Automation DB airline A

Tabelle 1 — Zuordnung der Datenblatter

6 Einsatz des Druckmediums (Druckluft)

A ACHTUNG: Der minimale/maximale Betriebsdruck (siehe Abbildung 1) darf nicht unter- bzw.
Uberschritten werden!

Zum Einsatz des Druckmediums ist das entsprechende Datenblatt (siehe Kapitel 5) zu beachten!

Die Produkte konnen entweder in das Pneumatik-System der Werkzeugmaschine bzw. der
Fertigungsstralle eingebunden oder mit einer unabhangigen Druckluftquelle betrieben werden. Der
Anschluss des Druckluftsystems erfolgt Uber abgedichtete Zuleitungen im Einbauraum der
entsprechenden Kassette. Notwendige Anschluss- und Verteilarbeiten an der Pneumatik und der
Werkzeugmaschine miissen dem Stand der Technik entsprechen und von geschulten Fachpersonal
geplant und durchgefiihrt werden.

Wenn keine abweichenden Angaben vorliegen, werden DockLock Kassetten mit einem Betriebsdruck
von 6 bar betatigt. Druckabweichungen dirfen +/- 5 % des Betriebsdruckes nicht Giberschreiten.

Der Druckaufbau zum Losen des Verschlusses ist abhédngig von der Auslegung des Gesamtsystems und
dauert ca. 1 Sekunde.

Die Loseleitung muss vor der Bearbeitung Drucklos geschaltet sein. Es muss gewahrleistet sein, dass das
System vor der Bearbeitung nachgespannt wurde. Das System darf wahrend der Bearbeitung unter
Druck stehen auf dem Anschluss Nachspannen (Turbo) oder kann nach dem Nachspannen Drucklos
geschaltet werden.

Siehe unter Punkt 8, Betrieb des Nullpunktspannsystems die Beschreibung eines Spann- bzw.
Losevorgangs.
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7 Montage des Nullpunktspannsystems

Zur Montage sind die Einbauzeichnungen (EBZ) und Montageanweisungen (WMA) zu beachten (siehe
Kapitel 5)!

Zur Montage der Kassetten missen zunachst eine Verschlussvorrichtung (separat oder Maschinentisch)
zur Aufnahme der Kassetten und ein Werkstlicktrager (Palette) zur Aufnahme der Spannbolzen
vorbereitet werden. Als Vorbereitung zur Montage der Kassetten ist es notwendig, entsprechend
dimensionierte Einbaurdume in die Verschlussvorrichtung einzubringen.

AuBerdem muss unabhdngig von der Art der Kassetten eine Palette bzw. ein Werkstiicktrager
vorbereitet werden. In die Palette bzw. den Werkstlicktrager miissen einige Aufnahmebohrungen zur
Montage der Spannbolzen, die der spateren Befestigung auf der Verschlussvorrichtung dienen,
eingebracht werden.

Die Ausfiihrungen in diesem Kapitel sind nacheinander umzusetzen, um das Nullpunktspannsystem zu
montieren und fir den Betrieb vorzubereiten.

Die jeweils geltenden Rahmenbedingungen zur Gestaltung eines Arbeitsplatzes und die erforderlichen
ergonomischen Gestaltungsrichtlinien (z. B. ISO TR 22100-3) sind bei der Planung, Montage und Betrieb
der Spannsysteme zu bertcksichtigen.

7.1 Vorgaben zur Herstellung von Verschlussvorrichtungen

/A ACHTUNG: Die auf eine Kassette einwirkenden Krafte diirfen die auf dem Datenblatt angegebene
Einzugskraft nicht (berschreiten! Bei Uberschreiten der Einzugskraft besteht
Beschadigungsgefahr!

/A ACHTUNG: Die auf eine Kassette einwirkenden Krifte diirfen die angegebene Haltekraft nicht
Uberschreiten! Bruchgefahr der Kassette!

Als Verschlussvorrichtungen werden die Vorrichtungen bezeichnet, die zur Aufnahme der Werksticke
bzw. der Werkstlicktrager (z. B. Paletten, siehe Kapitel 7.4) dienen. Jede Verschlussvorrichtung muss fir
die jeweilige Anwendung geplant werden. Bei der Planung muss auch die Versorgung mit Druckluft
bericksichtigt werden (Schlauche, Leitungen, direkt in der Vorrichtung).

Zur Planung der Verschlussvorrichtungen sind die zu erwartenden Krafte auf das Spannsystem im
Gesamten und auf die einzelnen Kassetten zu beriicksichtigen. Keine Kassette des Systems darf im
Betrieb liber die auf dem Datenblatt angegebene Einzugskraft (axial und radial) belastet werden. Sobald
eine Kassette einer Belastung oberhalb der angegebenen Einzugskraft ausgesetzt ist, sind samtliche
Teile zu demontieren, zu prifen und ggf. zu ersetzen. Das System darf erst nach einer Priifung aller
betroffenen Teile wieder in Betrieb genommen werden.

Flr die Herstellung von Verschlussvorrichtungen ist vorzugsweise Stahl oder Gusseisen zu verwenden.
Fir Informationen zu den Festigkeitsklassen siehe Tabelle 2.

Werkstoff Giite/Festigkeitsklasse
Stahl 1.1191 (Ck45) / 1.2085 oder dhnlich
Gusseisen EN-GJL-300 (GG-30; 0.6030)

Tabelle 2 — Werkstoffe flir Verschlussvorrichtungen
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7.2 Vorbereitung der Verschlussvorrichtung

Zu jedem individuellen Produkt (Artikelnummer) stehen entsprechende Einbauzeichnungen zur Vor-
bereitung der Verschlussvorrichtungen und Montageplane zur Verfiigung. Den Einbauzeichnungen sind
die Abmale der Einbauvolumen zur Aufnahme der Kassetten zu entnehmen.

Zur Auswahl der entsprechenden Einbauzeichnung siehe Datenblatt des Produktes (Zuordnung zum
Produkt siehe Kapitel 5).
7.3 Montage der Kassetten

A ACHTUNG: Bei pneumatischer Versorgung mittels Tieflochbohrungen muss das Material dicht
und lunkerfrei sein und der anliegenden Dauerbelastung standhalten! Die
empfohlene Mindestwandstarke betragt bei Stahl 3 mm, bei Gusseisen 5 mm.

Wenn die Verschlussvorrichtung fertig vorbereitet wurde, die Kassetten auf bzw. in der
Verschlussvorrichtung befestigen.

Zur Auswahl der entsprechenden Montageanweisung siehe Datenblatt des Produktes (Zuordnung zum
Produkt siehe Kapitel 5).

7.4 Vorgaben zur Herstellung von Paletten
Paletten oder Werkstilicktrager miissen nach individuellen Anforderungen der Maschine, der Werk-
stiicke und der zu erwartenden Belastung bei der Bearbeitung entworfen und konstruiert werden.

Eine besondere Materialempfehlung ergeht nicht. Eine Verformung durch die Werkstiickspannung ist
zu vermeiden.

7.5 Dimensionierung der Spannbolzenbohrungen in den Paletten

A ACHTUNG:  Es diirfen nur DockLock Originalspannbolzen eingesetzt werden!

Die folgende Abbildung zeigt die Dimensionierung der Spannbolzenbohrungen zur Befestigung der
Spannbolzen in der Palette. Die Spannbolzen kdnnen auch direkt im Werkstiick angebracht werden.
Dann entféllt die Verwendung einer Palette.

Die Bohrungen unterschieden sich nach der Befestigungsart der Spannbolzen (Befestigungsgewinde).
Die Spannbolzen kénnen entweder durchgdngig verschraubt (siehe Abbildung 2, jeweils links) oder in ein
Sackloch (siehe Abbildung 2, jeweils rechts) eingeschraubt werden.

M12 (12.9) M10 (12.9)
MA =60 Nm MA = 45 Nm fur M12 M10
| i I -
{ | | V | / |
1 | o A | ’
SHS Ny = 23 | | ??‘[
e B - | -
& |
< | \
- | i y : /g g25 001 251001
I 1

Abbildung 2 — Spannbolzenbohrungen
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7.6 Anordnung der Spannbolzenbohrungen in den Paletten

/A ACHTUNG:  Es diirfen nur DockLock Originalspannbolzen eingesetzt werden!

Um eine Palette oder einen Werkstlicktrager zuverlassig und massgenau zu spannen, ist mindestens ein
Zentrier-Spannbolzen notwendig. Das gilt auch fir Anordnungen mit mehr als einem Spannbolzen. Um
ein Werkstlick in allen Richtungen gegen ein Verdrehen zu sichern, sind mindestens zwei Spannbolzen
notwendig (ein Zentrier-Spannbolzen und ein Ausgleich-Spannbolzen, siehe Abbildung 3).

Es wird zwischen drei unterschiedlichen Typen von Spannbolzen unterschieden (siehe Abbildung 3).
Jeder Typ Ubernimmt in der Spannbolzenanordnung eine spezielle Funktion. In einer Spannbolzen-
anordnung (Palette, Werkstiicktrager oder direkt im Werkstlick) mit mehr als zwei Spannbolzen miissen
deshalb alle drei Spannbolzentypen verbaut werden. Die Spannbolzen ohne Zentrierfunktion (siehe
Abbildung 3) dienen der Steigerung der Haltekraft und haben keine Funktion zur Ausrichtung.

Zentrier-Spannbolzen Der Zentrierspannbolzen definiert den Nullpunkt, er
geschliffener Konus zentriert mit dem Durchmesser.
Ausgleich-Spannbolzen Der Ausgleich-Spannbolzen definiert die X- oder Y-
besitzt zwei geschliffene, Achse. Der Ausgleich-Spannbolzen muss mit den

vorstehende Nocken. Nocken im rechten Winkel zur Verbindungslinie zum
Zentrier-Spannbolzen stehen.

S

Spannbolzen ohne

e — Der Spannbolzen ohne Zentrierung dient nur zum

Spannen, er hat keine Funktion fur die Zentrierung.

Abbildung 3 — Spannbolzentypen

Die Spannbolzen sind moglichst gleichmaRig auf der Palette oder dem Werkstlicktrager zu verteilen, um
die bei der Bearbeitung des Werkstiicks entstehenden Vibrationen zu minimieren und die bei der
Bearbeitung entstehenden Krafte so gleichmaRig wie moglich zu verteilen.
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Bei der Positionierung der einzelnen Spannbolzentypen wird die in Abbildung 4 dargestellte Systematik
empfohlen.

2 =g Ausgleichs-
Spannbolzen ohne » 3 Spannbolzen
" Spannbolzen ohne

Zentrierfunktion

Zentrier-

Zentrierfunkti
Soainbelzeh entrierfunktion

3 3 3 3 3 3 2 2

2 1 2

1 Zentrier-Spannbolzen 2 Ausgleichs-Spannbolzen positioniert die 3 Spannbolzen ohne Zentrierfunktion
definiert den Nullpunkt Palette in der x- oder y-Achse

Abbildung 4 — Empfohlene Spannbolzenanordnungen

7.7 Supportscheiben

Bei Wechselvorrichtungen fiir Automatisierungskassetten empfiehlt sich die Verwendung von
geharteten Supportscheiben, welche hinter den Spannbolzen montiert werden. Supportscheiben
werden auf Anfrage geliefert.

Artikelnummer Supportscheibe: 755540

—

8.7

_ - - =
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8 Betrieb des Nullpunktspannsystems

/A VORSICHT:  Quetschgefahr beim Aufsetzen einer Vorrichtung A

/A VORSICHT: Beim Einbau von Kassetten und beim Risten von Paletten und

Verschlussvorrichtungen Sicherheitsschuhe tragen!

/A ACHTUNG: Anwendungen diirfen nur nach dieser Anleitung oder nach Absprache mit HAINBUCH

durchgefiihrt werden!

/A ACHTUNG: Bei Fehlfunktion infolge unsachgemiRer Montage, Demontage oder Bedienung kann

von HAINBUCH keine Gewahrleistung lbernommen werden!

/A ACHTUNG: Die maximale Belastbarkeit pro Kassette darf nicht Giberschritten werden!

/A ACHTUNG: Der minimale/maximale Betriebsdruck (siehe Abbildung 1) darf nicht unter- bzw.

liberschritten werden!

Ein einzelner Betriebszyklus besteht aus einem Spannvorgang und einem Losevorgang. Zum Betrieb ist
das entsprechende Datenblatt des Produktes zu beachten (siehe Kapitel 5).

8.1 Spannvorgang

1.

Um einen Spannvorgang einzuleiten, muss der Kolben (Abb. 5/2) am unteren Anschlag stehen. Das
Druckmedium wird durch die Offnung (System Iésen) im Deckel iiber dem Kolben (Abb. 5/2)
eingelassen. Die Ausblasung des Spannraums & die Abblasung der Auflageinseln werden aktiviert.

Der Kolben (Abb.5/2), der die Spannsegmente (Abb.5/1) umschlieRt, l4sst diese durch die
Spreizsegmente offnen.

Der Spannbolzen (Abb. 5/4) ist in einer Vorrichtung montiert, diese kann jetzt eingefiihrt werden
und muss plan anliegen. Sobald die Vorrichtung plan anliegt, wird die Ausblasung des Spannraums
und die Abblasung der Auflageinseln deaktiviert.

Wird das Druckmedium nun abgelassen, bewegt sich der Kolben (Abb. 5/2) durch die Kraft des
Federpakets (Abb.5/3) nach oben. Die Spannsegmente (Abb.5/1) werden an den Kolben
(Abb. 5/2) angelegt und umschliessen den Spannbolzen (Abb. 5/4).

Um den Spannvorgang abzuschliessen wird das Druckmedium durch die Offnung (System
Nachspannen) im Geh&duse unter dem Kolben (Abb. 5/2) eingelassen. Dieses Druckmedium kann
abgelassen werden oder bis zu einem neuen Ldsevorgang anliegend bleiben. Danach wird die
Kolbenstellungskontrolle Gber den separaten Anschluss abgefragt. Wenn kein Staudruck vorliegt,
ist das System richtig gespannt. Ist Staudruck vorhanden ist das System nicht gespannt
(Fehlspannung).

Uber den Anschluss Abblasung Auflageinseln wird die Anlagekontrolle durchgefiihrt. Liegt
Staudruck vor, liegt die Vorrichtung korrekt auf dem Spannsystem. Wenn kein Staudruck vorliegt
fehlt die Vorrichtung oder liegt nicht korrekt auf dem Spannsystem.

Der Spannvorgang ist abgeschlossen. (System ist nachgespannt, Abblasung Auflageinseln weist
Staudruck auf, Kolbenstellungskontrolle weist keinen Staudruck auf)
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Ausblasung Spannraum

Abbildung 5 — Schnittbild Spann-/Lésevorgang

8.2 Losevorgang

1. Das Druckmedium wird durch die Offnung (System I6sen) im Deckel (iber dem Kolben (Abb. 5/2)
eingelassen. Die Ausblasung des Spannraums & die Abblasung der Auflageinseln werden aktiviert.

2. Der Kolben (Abb.5/2), der die Spannsegmente (Abb.5/1) umschlieBt, ldsst diese durch die
Spreizsegmente offnen.

3. Der Spannbolzen (Abb. 5/4) kann nun aus dem Spannraum gehoben werden. Durch die Ausblas-
und Abblasleitungen werden die Schnittstellen pneumatisch gereinigt.

4. Der Losevorgang ist abgeschlossen.

8.3 Ausblasen der Kassetten

A\ VORSICHT:  Beim Ausblasen von Kassetten Schutzbrille und Gehérschutz tragen!

A ACHTUNG: Das Ausblasen des Spannraumes mit Pressluft kann zu einer Fehlfunktion des
Systems flihren! Spane nur mit einem Spanesauger entfernen! WMA und Datenblatt
beachten (siehe Kapitel 5)!

A ACHTUNG: Die Druckluft zur Ausblasung muss gefiltert sein und einem Olgehalt von
5 mg/m?3 haben (1SO 8573-1:2010)!

A ACHTUNG: Die Restfeuchtigkeit der verwendeten Druckluft darf 5 g/m? nicht Giberschreiten!

Es wird empfohlen, die Kassetten bei jedem Wechselvorgang neue auszublasen.

Die Kassetten sind mit einer Ausblaseinrichtung ausgestattet. Die Ausblasung der Kassetten ist
notwendig, um eine hohe Malgenauigkeit zur erzielen und die Spannkraft aufrechtzuhalten.

Luftmenge und Druck zur Ausblasung missen separat reguliert werden kdnnen. Der Druck sollte 5 bar
nicht Gberschreiten. Zuviel Ausblasluft verhindert ein Spannen der Paletten.
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Folgende Arbeitsschritte sind zur Ausblasung der Kassetten notwendig:

1.

2.

Kassette spannen, um eine Ausblasung vornehmen zu kénnen.
Ausblasung Spannraum & Abblasung Auflageinseln einschalten
Kassette l6sen

Vorrichtung abnehmen

Neue Vorrichtung einfiihren

Ausblasung Spannraum & Abblasung Auflageinseln ausschalten

Kassette nachspannen & Kolbenstellung abfragen

8.4 Pflege und Wartung

/A VORSICHT:  Beim Ausblasen von Kassetten Schutzbrille und Gehérschutz tragen!

/A ACHTUNG: Die Druckluft zur Ausblasung muss gefiltert sein und einem Olgehalt von

5 mg/m?3 haben (1SO 8573-1:2010)!

/A ACHTUNG: Die Restfeuchtigkeit der verwendeten Druckluft darf 5 g/m? nicht tiberschreiten!

Die Pflege und Wartung der Kassetten erfolgt dreistufig:

Es wird empfohlen, vor jedem neuen Arbeitsgang die Kassetten auszublasen (siehe Kapitel 8.3)

Der Spannraum der Kassetten ist regelmadBig entsprechend der jeweiligen Wartungsanleitung
(siehe Datenblatt, Kapitel 5) zu reinigen.

Nach einer festgelegten Anzahl von Spannzyklen ist die Einzugskraft der Kassetten zu priifen. Die
Anzahl der Spannzyklen bis Prifung der Einzugskraft hangt vom jeweiligen Produkt ab und ist dem
zugehorigen Datenblatt (siehe Kapitel 5) zu entnehmen. Die Prifung der Einzugskraft kann auch
vom Kundendienst tbernommen werden.

Reparaturen an den Produkten sind nicht selbst durchzufiihren. Die Reparatur sowie das Offnen der
Kassetten obliegen dem Hersteller. Fiir Folgeschiden aufgrund eigenmachtigen Offnens der Produkte
wird keine Haftung ibernommen!

Fehlerhafte Produkte kdnnen zur Reparatur gut verpackt und in Olpapier eingewickelt direkt an
HAINBUCH gesendet werden. Adresse siehe Titelseite. Flir Transportschaden aufgrund ungeniigend
verpackter Ware wird dabei keine Haftung ibernommen!
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9 Produktionsunterbrechung, Lagerung und Entsorgung

Zur Produktionsunterbrechung, Lagerung und Entsorgung ist das entsprechende Datenblatt (siehe
Kapitel 5) zu beachten!

Produktionsunterbrechung: Nicht im Einsatz stehende Kassetten miissen ausgeblasen werden und sind
zu reinigen.

Lagerung: Die Lagerung von Kassetten ist in eingedltem Zustand und in Olpapier eingewickelt méglich.
Falls die Kassetten (iber einen langeren Zeitraum eingelagert werden sollen, wird eine zyklische,
optische Zustandspriifung (monatlich) empfohlen.

Entsorgung: Bei der Entsorgung von Kassetten sind die gegebenen gesetzlichen Rahmenbedingungen
einzuhalten. Der Hauptbestanteil der Produkte ist Metall oder Metalllegierungen. Die verwendeten
Gummidichtungen sind separat zu entsorgen.

10 Mitgeltende Dokumente

Folgende Dokumente sind dieser Montage- und Betriebsanleitung zugeordnet:

e Datenblatt des jeweiligen Produktes (siehe Kapitel 5). In den Datenblattern sind die entsprechen-
den Einbauzeichnungen (EBZ) sowie die Wartungs- und Montageanweisungen (WMA) aufgefiihrt.

e  EU-Einbauerklarung

e Jeweils aktueller Katalog (Spannbuch)
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11 Begriffsbestimmungen

Es folgen Erlduterungen zu den Begriffen, die in der vorliegenden Montage- und Betriebsanleitung sowie
auf dem zugehdrigen Datenblatt verwendet werden.

Einzugskraft: Maximal zuldssige Kraft, mit welcher eine Kassette axial oder radial
belastet werden darf.

Grenzeinzugskraft: Kraft, mit welcher eine Kassette im Minimum einziehen muss, wird
diese unterschritten miissen die Spannfedern des Systems
ausgetauscht werden (Wartung/Reparatur).

Haltekraft: Kraft, bei welcher das schwachste Bauteil beginnt zu versagen. Es
kommt zum Bruch, wenn diese Kraft flir eine Kassette Gberschritten
wird.

Betriebsdruck zum lésen: Der Druck der fir den Betrieb des Systems notwendig ist.

Wiederholgenauigkeit: Beschreibt die Genauigkeit, die erreicht wird, wenn eine Vorrichtung

von einem System entnommen wird, wieder auf das System gesetzt
und erneut gespannt wird.

Spannzyklen bis zur Wartung: Anzahl der Spannzyklen (Zyklus = Spannen und Lésen) bei der eine
Wartung des Systems empfohlen wird.

Spannzyklen bis zur Priifung Anzahl der Spannzyklen bei der eine Prifung der vorhandenen
der Einzugskraft: Einzugskraft durchzufiihren ist.

Zeit bis gelost: Bendstigte Zeit zum |6sen einer Kassette (abhdngig von Leitungs-
querschnitten, Anzahl Kassetten, Pumpentyp etc.)

Vorzentrierung: Genauigkeit mit welcher die Spannvorrichtungen auf dem System
vorpositioniert werden missen, damit das Einfliihren der
Vorrichtungen in die Systeme gewahrleistet werden kann.

Spanndauer: Beschreibt die Dauer der Aufrechterhaltung der Spannung eines
Systems. Ist ein System gespannt, bleibt es so lange gespannt bis
wieder Energie zum Losen zugefiihrt wird.
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