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1 Allgemeines

1.1 Informationen zu dieser Anleitung

1.2 Symbolerklarung

Sicherheitshinweise

Diese Anleitung ermdglicht den sicheren und effizienten Um-
gang mit dem Produkt.

Die Anleitung ist Bestandteil des Produktes und muss in un-
mittelbarer N&he des Produktes fir das Personal jederzeit
zuganglich aufbewahrt werden. Das Personal muss diese
Anleitung vor Beginn aller Arbeiten sorgféltig durchgelesen
und verstanden haben. Grundvoraussetzung fur sicheres Ar-
beiten ist die Einhaltung aller angegebenen Sicherheitshin-
weise und Handlungsanweisungen in dieser Anleitung.

Wenn das Produkt an Dritte weitergegeben wird, muss diese
Anleitung beigefligt werden.

Abbildungen in dieser Anleitung dienen dem grundsatzlichen
Verstandnis und kdénnen von der tatsadchlichen Ausfihrung
des Produktes abweichen.

A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch einzelne Produkte
beziehungsweise deren unsachgeméaflen Kombi-
nationen!

m Alle Betriebsanleitungen der einzelnen Produkte
und deren Kombinationen missen gelesen und
beachtet werden.

Sicherheitshinweise sind in dieser Anleitung durch Symbole
gekennzeichnet. Die Sicherheitshinweise werden durch Sig-
nalworte eingeleitet, die das Ausmalfd der Gefahrdung zum
Ausdruck bringen.

Sicherheitshinweise unbedingt einhalten und umsichtig han-
deln, um Unfélle, Personen- und Sachschaden zu vermei-
den.

A GEFAHR

... weist auf eine unmittelbar gefahrliche Situation hin,
die zum Tod oder zu schweren Verletzungen fihrt,
wenn sie nicht gemieden wird.

/\ WARNUNG
... weist auf eine moglicherweise gefahrliche Situation
hin, die zum Tod oder zu schweren Verletzungen fih-
ren kann, wenn sie nicht gemieden wird.

A VORSICHT

... weist auf eine moglicherweise gefahrliche Situation
hin, die zu geringfligigen oder leichten Verletzungen
fuhren kann, wenn sie nicht gemieden wird.

o
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| HINWEIS

) ... weist auf eine mdglicherweise gefahrliche Situation
hin, die zu Sachschaden fuhren kann, wenn sie nicht
gemieden wird.

Tipps und ﬁ INFORMATION

Empfehlungen ... hebt nitzliche Tipps und Empfehlungen sowie In-
formationen fur einen effizienten und storungsfreien
Betrieb hervor.

@ ... weist auf weitere Dokumente fiir einen sicheren
Umgang hin.

Auf dem Produkt oder seinen Einzelteilen kbnnen Warnsym-
bole beschriftet sein.

Warnsymbole unbedingt beachten und umsichtig handeln,
um Unfélle, Personen- und Sachschaden zu vermeiden.

... warnt vor gespeicherter Energie [zum Beispiel durch Fe-
dernl].

... warnt vor Handverletzungen.

... weist darauf hin, dass die Betriebsanleitung des Produk-
tes gelesen werden muss.

1.3 Definition von Begriffen
1.3.1 Ldsestellung
Losestellung bedeutet, dass das Spannmittel geldst ist.

Wenn sich das Spannmittel in geléstem Zustand befindet, ist
das Werkstick gleichzeitig auch freigesetzt.

1.3.2 Komplette Spannreserve

Komplette Spannreserve bedeutet, dass das Spannmittel
ohne Werkstiick gespannt ist. Der vollstandige Hub wurde
ausgenutzt und das Spannmittel befindet sich somit in End-
lage der Spannreserve.

(¢
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1.4 Haftungsbeschrankung

1.5 Urheberschutz

1.6 Lieferumfang

Alle Angaben und Hinweise in dieser Anleitung wurden unter
Bericksichtigung der geltenden Normen und Vorschriften,
des Stands der Technik sowie unserer langjahrigen Erkennt-
nisse und Erfahrungen zusammengestellt.

Der Hersteller tbernimmt keine Haftung fir Schéden auf-
grund:

Nichtbeachtung der Anleitung
Nichtbestimmungsgemalier Verwendung
Einsatz von nicht ausgebildetem Personal
Eigenmachtiger Umbauten

Technischer Veranderungen

Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile
Verwendung von nicht zugelassenem Zubehor

Einbau und Verwendung nicht originaler Spannele-
mente des Herstellers

Es gelten die im Liefervertrag eventuell vereinbarten Ver-
pflichtungen, die Allgemeinen Geschaftsbedingungen sowie
die Lieferbedingungen des Herstellers und die zum Zeit-
punkt des Vertragsabschlusses gultigen gesetzlichen Rege-
lungen.

Diese Anleitung ist urheberrechtlich geschitzt und aus-
schlief3lich fur interne Zwecke bestimmt.

Uberlassung der Anleitung an Dritte, Vervielfaltigungen in
jeglicher Art und Form — auch auszugsweise — sowie Ver-
wertung und / oder Mitteilung des Inhaltes sind ohne schrift-
liche Genehmigung des Herstellers aul3er fur interne Zwe-
cke nicht gestattet.

Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadenersatz. Weitere
Anspriche bleiben vorbehalten.

Im Lieferumfang des Produktes enthalten:

s  HYDROK

m  Betriebsanleitung

Zusatzlich benétigt und optional im Lieferumfang enthalten:
m  Spannkopf

m  Wechselvorrichtung

o
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1.7 Ersatz- und Zubehorteile

A WARNUNG

1.8 Garantiebestimmungen

Schwere Verletzungen durch falsche oder fehler-
hafte Ersatzteile!

m  Nur originale Ersatzteile des Herstellers verwen-
den.

WARNUNG

Schwere Verletzungen durch falsche oder fehler-
hafte Spannelemente!

m  Nur originale Spannelemente des Herstellers ver-
wenden.

HINWEIS

Beschadigungen, Fehlfunktionen oder Totalaus-
fall des Produktes oder der Werkzeugmaschine
durch falsche oder fehlerhafte Ersatzteile!

m  Nur originale Ersatzteile des Herstellers verwen-
den.

HINWEIS

Beschadigungen, Fehlfunktionen oder Totalaus-
fall des Produktes oder der Werkzeugmaschine
durch falsche oder fehlerhafte Spannelemente!

m  Nur originale Spannelemente des Herstellers ver-
wenden.

Ersatz- und Zubehorteile sind tUber Vertragshandler oder di-
rekt beim Hersteller zu beziehen [siehe Kapitel »Kontakt«].

Grundsatzlich sind VerschleifRteile und werkstliickberth-
rende Teile nicht Bestandteil der Gewéahrleistung.

Die Garantiebestimmungen sind in den Allgemeinen Ge-
schaftsbedingungen des Herstellers enthalten.

10
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2 Sicherheit

Dieser Abschnitt gibt einen Uberblick tiber alle wichtigen Si-
cherheitsaspekte fir einen optimalen Schutz des Personals
sowie fur den sicheren und stérungsfreien Betrieb.

2.1 Verantwortung des Betreibers

Das Produkt wird im industriellen Bereich eingesetzt. Der
Betreiber des Produktes unterliegt daher den gesetzlichen
Pflichten zur Arbeitssicherheit.

Neben den Sicherheitshinweisen in dieser Anleitung mussen
die fur den Einsatzbereich des Produktes gultigen lokalen
Sicherheits-, Unfallverhiitungs- und Umweltschutzvorschrif-
ten und die Anleitung der Werkzeugmaschine eingehalten
werden.

Veranderungen am Produkt dirfen nicht durchgefuhrt wer-
den. Die Verantwortung bei daraus resultierenden Perso-
nen- und / oder Sachschaden liegt vollumfanglich bei dem
Betreiber.

Ausgenommen sind Wechselteile, die von HAINBUCH aus-
dricklich zur selbststandigen Bearbeitung freigegeben wur-
den, dabei durfen die vorgeschriebenen Grenzen niemals
uberschritten werden.

A GEFAHR

Schwere Verletzungen durch herausgeschleu-
derte Teile bei abfallender Betatigungskraft / ab-
fallendem Versorgungsdruck!

m  Esist maschinenseitig sicherzustellen, dass wah-
rend des Einsatzes des Produktes die Betéati-
gungskraft / der Versorgungsdruck nicht abfallt.

m  Sind maschinenseitig keine Vorkehrungen zur
Aufrechterhaltung der Betéatigungskraft / des Ver-
sorgungsdruckes getroffen, ist der Einsatz des
Produktes auf dieser Maschine untersagt.

m Die Betriebsanleitung der Werkzeugmaschine ist
zu beachten.

2.2 Personalanforderungen

A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch unsachgemalRen
Umgang mit dem Produkt bei unzureichender
Qualifikation des Personals!

m  Alle Tatigkeiten nur durch dafir qualifizierte Fach-
krafte des jeweiligen Fachgebietes durchfiihren
lassen.

o
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/\ WARNUNG
Schwere Verletzungen durch unerlaubten Aufent-
halt von unbefugten Personen im Arbeitsbereich!

m  Unbefugte Personen vom Arbeitsbereich fernhal-
ten.

m Im Zweifelsfall Personen ansprechen und diese
aus dem Arbeitsbereich weisen.

m Die Arbeiten unterbrechen, solange sich Unbe-
fugte im Arbeitsbereich aufhalten.

HINWEIS

Erheblicher Sachschaden durch unsachgemalen
Umgang mit dem Produkt bei unzureichender
Qualifikation des Personals!

m Alle Tatigkeiten nur durch dafur qualifizierte Fach-
krafte des jeweiligen Fachgebietes durchfiihren
lassen.

In dieser Anleitung werden folgende Qualifikationen fir ver-
schiedene Téatigkeitsbereiche benannt:

Fachkraft

Die Fachkraft ist aufgrund seiner fachlichen Ausbildung,
Kenntnisse und Erfahrung sowie Kenntnis der einschléagigen
Bestimmungen in der Lage, die ihm Ubertragenen Arbeiten
auszufuhren und mogliche Gefahren selbststéandig zu erken-
nen und zu vermeiden.

Hydraulikfachkraft

Die Hydraulikfachkraft ist fur den speziellen Aufgabenbe-
reich, in dem sie tétig ist, ausgebildet und kennt die relevan-
ten Normen und Bestimmungen.

Die Hydraulikfachkraft kann aufgrund ihrer fachlichen Aus-
bildung und Erfahrungen Arbeiten an hydraulischen Anlagen
ausfihren und mogliche Gefahren selbststandig erkennen
und vermeiden.

Pneumatikfachkraft

Die Pneumatikfachkraft ist fir den speziellen Aufgabenbe-
reich, in dem sie tatig ist, ausgebildet und kennt die relevan-
ten Normen und Bestimmungen.

Die Pneumatikfachkraft kann aufgrund ihrer fachlichen Aus-
bildung und Erfahrungen Arbeiten an pneumatischen Anla-
gen ausfuhren und mdogliche Gefahren selbststandig erken-
nen und vermeiden.

Elektriker

Der Elektriker ist fir den speziellen Aufgabenbereich, in dem
er tatig ist, ausgebildet und kennt die relevanten Normen und
Bestimmungen.

12
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Der Elektriker kann aufgrund seiner fachlichen Ausbildung
und Erfahrungen Arbeiten an elektrischen Anlagen ausfuh-
ren und mogliche Gefahren selbststandig erkennen und ver-
meiden.

Auszubildende

Auszubildende durfen nur unter Aufsicht und Leitung von
Fachkraften des jeweiligen Fachgebietes an der Maschine
beschaftigt werden.

Als Personal sind nur Personen zugelassen, von denen zu
erwarten ist, dass sie ihre Arbeit zuverlassig ausfuhren. Per-
sonen, deren Reaktionsfahigkeit beeinflusst ist, zum Beispiel
durch Drogen, Alkohol oder Medikamente, sind nicht zuge-
lassen.

Bei der Personalauswahl die am Einsatzort geltenden alters-
und berufsspezifischen Vorschriften beachten.

2.3 BestimmungsgemalRe Verwendung

Das Produkt ist fur den Einbau in eine CE-konforme Werk-
zeugmaschine mit trennender Schutzeinrichtung bestimmt.

Das Produkt dient ausschlie3lich dem in dieser Anleitung
beschriebenen Verwendungszweck [siehe Kapitel »Ver-
wendung«]. Zudem kann zwischen Hersteller und Betreiber
ein erweiterter Verwendungszweck vertraglich vereinbart
sein.

Das Produkt darf nur durch unterwiesene Fachkrafte des
jeweiligen Fachgebietes montiert, bedient, gewartet und
gereinigt werden [siehe Kapitel »Personalanforderungen].

Das Produkt darf nur im Rahmen der angegebenen techni-
schen Werte betrieben werden [siehe Kapitel »Allgemeine
Angaben« und Kapitel »Betriebsbedingungen].

Weiterhin diurfen die Einsatzgrenzen des Produktes nie-
mals Uberschritten werden [siehe Kapitel »Einsatzgren-
zen«].

Das Produkt ist regelmaRig zu warten [siehe Kapitel »War-
tungsplan«].

Die Betriebssicherheit des Produktes ist bei bestimmungs-
gemaler Verwendung unter Beachtung der einschlagigen
Sicherheitsbestimmungen, soweit als vorhersehbar, ge-
wabhrleistet.

Zur bestimmungsgemalien Verwendung gehort auch die
Einhaltung aller Angaben in dieser Anleitung.

Jede Uber die bestimmungsgemaRe Verwendung hinausge-
hende oder andersartige Benutzung des Produktes gilt als
Fehlgebrauch und kann zu gefahrlichen Situationen fihren.

r8)
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A GEFAHR

Schwere Verletzungen durch Fehlgebrauch des
Produktes!

Nur in CE-konformer Werkzeugmaschine mit
trennender Schutzeinrichtung verwenden.

Nur fur den ausgewiesenen Verwendungszweck
einsetzen [siehe Kapitel »Verwendung«].

Verwendung des Produktes nur durch unterwie-
sene Fachkrafte des jeweiligen Fachgebietes
[siehe Kapitel »Personalanforderungen].

Niemals die auf dem Produkt angegebenen tech-
nischen Daten Uberschreiten [siehe Kapitel »All-
gemeine Angaben« und Kapitel »Betriebsbedin-
gungen].

Die Einsatzgrenzen des Produktes dirfen nie-
mals uberschritten werden [siehe Kapitel »Ein-
satzgrenzen].

Das Produkt ist regelmaRig zu warten [siehe Ka-
pitel »Wartungsplan].

Nur mit zugelassenen Anbauteilen und/ oder
Spannelementen verwenden.

HINWEIS

Sachschaden durch Fehlgebrauch des Produktes!

Nur in CE-konformer Werkzeugmaschine mit
trennender Schutzeinrichtung verwenden.

Nur fur den ausgewiesenen Verwendungszweck
einsetzen [siehe Kapitel »Verwendung«].

Verwendung des Produktes nur durch unterwie-
sene Fachkrafte des jeweiligen Fachgebietes
[siehe Kapitel »Personalanforderungen].

Niemals die auf dem Produkt angegebenen tech-
nischen Daten Uberschreiten [siehe Kapitel »All-
gemeine Angaben« und Kapitel »Betriebsbedin-
gungen].

Die Einsatzgrenzen des Produktes durfen nie-
mals Uberschritten werden [siehe Kapitel »Ein-
satzgrenzen].

Das Produkt ist regelmaRig zu warten [siehe Ka-
pitel »Wartungsplan].

Nur mit zugelassenen Anbauteilen und/ oder
Spannelementen verwenden.

Anspriche jeglicher Art wegen Schaden aufgrund nicht be-
stimmungsgemaler Verwendung sind ausgeschlossen.

Eine nicht bestimmungsgemaé&lie Verwendung des Produk-
tes liegt zum Beispiel vor
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m  wenn Werkstiicke nicht ordnungsgemal gespannt wer-
den.

m  wenn unter Missachtung der Sicherheitsvorschriften
Personen ohne zusatzliche Schutzeinrichtungen am
Produkt tatig sind, zum Beispiel um eingespannte Werk-
stiicke zu bearbeiten.

m  wenn das Produkt fir nicht vorgesehene Maschinen,
Werkstiicke beziehungsweise Wechselteile eingesetzt
wird.

2.4 Personliche Schutzausristung

Grundsatzlich tragen

Bei der Arbeit ist das Tragen von personlicher Schutzaus-
ristung erforderlich, um die Gesundheitsgefahren zu mini-
mieren.

Die fur die jeweilige Arbeit notwendige Schutzausristung ist
wéhrend der Arbeit stets zu tragen.

Im Arbeitsbereich angebrachte Hinweise zur personlichen
Schutzausrtstung sind zu befolgen.

Bei allen Arbeiten sind grundsétzlich zu tragen:

Arbeitskleidung

ist eng anliegende Arbeitskleidung mit geringer Reil3festig-
keit, mit engen Armeln und ohne abstehende Teile. Sie
dient vorwiegend zum Schutz vor Erfassen durch bewegli-
che Maschinenteile. Keine Ringe, Ketten und sonstigen
Schmuck tragen.

Sicherheitsschuhe

zum Schutz vor schweren herabfallenden Teilen und Aus-
rutschen auf rutschigem Untergrund.

Schutzbrille

zum Schutz der Augen vor umher fliegenden Teilen und
Flissigkeitsspritzern.

Haarnetz

zum Schutz der Haare vor Erfassung durch die rotierenden
Teile der Werkzeugmaschine bei langen Haaren.

o
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Zusatzschutzausris- Beim Ausfiihren besonderer Arbeiten ist zusatzliche

tung Schutzausrustung erforderlich. Auf diese wird in den ein-
zelnen Kapiteln dieser Anleitung gesondert hingewiesen.
Im Folgenden werden diese zusatzlichen Schutzausrustun-
gen erlautert:

Schutzhandschuhe

zum Schutz der Hande vor zum Beispiel Reibung, Abschur-
fungen, Einstichen oder tieferen Verletzungen sowie vor
Berthrung mit heil3en Oberflachen.

Schutzhelm

zum Schutz vor herabfallenden und umher fliegenden Tei-
len und Materialien.

2.5 Besondere Gefahren

Im folgenden Abschnitt sind Restrisiken benannt, die sich
auf Grund des Einbaus des Produktes in eine Werkzeugma-
schine ergeben. In jedem Fall missen die Restrisiken, die
auf Grund einer Risikobeurteilung der Werkzeugmaschine
ermittelt wurden, durch den Betreiber benannt werden.

Die hier aufgeftihrten Sicherheitshinweise und die Warnhin-
weise in den weiteren Kapiteln dieser Betriebsanleitung be-
achten, um Gesundheitsgefahren zu reduzieren und gefahr-
liche Situationen zu vermeiden.

Bewegte Bauteile /N\ WARNUNG

Schwere Verletzungen durch Berihren von rotie-
renden und / oder bewegten Bauteilen!

m  Abdeckungen wahrend des Betriebes nicht 6ff-
nen.

m  Wahrend des Betriebes nicht an rotierende und /
oder in bewegte Bauteile greifen.

Spaltmal3e bei bewegten Bauteilen beachten.

Vor dem Offnen der Abdeckungen sicherstellen,
dass sich keine Teile mehr bewegen.

(¢
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Hub

Unzureichende
Werkstlickspannung

Unzureichende
Werkstiickspannung

Scharfkantige Teile

A WARNUNG

Schwere Quetschverletzungen durch den Hub des
Produktes!

m  Niemals in den Bereich der beweglichen Bauteile
greifen.

m  Unkontrolliertes Einleiten des Spannvorgangs
[zum Beispiel durch Fehimontage der Energiezu-
fuhrung oder fehlerhafte Programmierung] ver-
meiden.

GEFAHR

Schwere Verletzungen durch herausgeschleu-

derte Teile bei unzureichender Werkstickspan-

nung!

m  Werkstuckrohlinge durfen nicht aul3erhalb der
Durchmesserspannweite liegen.

m  Die Werkstickspannung darf nicht au3erhalb der
definierten Grenzen erfolgen [siehe Kapitel »Ein-
satzgrenzen].

m  Die maximalen Leistungswerte dirfen nicht tber-
schritten werden [siehe Kapitel »Allgemeine An-
gabeng].

A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch Bruch der Einzel-
komponenten des Produktes bei zu hohem Ver-
sorgungsdruck!

m  Versorgungsdruck regelmalig kontrollieren und
gegebenenfalls anpassen.

A WARNUNG

Schwere Schnittverletzungen durch scharfkantige

Teile und Grate!

m  Die Montage von Einzelteilen darf nur von qualifi-
zierten Fachkraften des jeweiligen Fachgebietes
durchgefuhrt werden.

m Folgende Schutzausristung ist zusatzlich zur
Grundausristung zu tragen:

o
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2.6 Weitere Sicherheitshinweise

A GEFAHR

Schwere Verletzungen durch herausgeschleu-
derte Werksticke bei dem Losen der Spannung im
rotierenden Zustand!

m  Die Spannung des Werkstiickes niemals im rotie-
renden Zustand losen.

A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch Austritt von unter
Hochdruck stehenden Medien bei fehlenden / be-
schadigten Dichtelementen!

m  Sicherstellen, dass alle Dichtelemente fur die Me-
dienanschliusse vorhanden und in unbeschadig-
tem Zustand sind.

m Die Dichtelemente vor jeder Montage und bei je-
der Wartung schmieren.

A WARNUNG

Schwere Kopfverletzungen durch das Hineinbeu-
gen in den Arbeitsraum der Maschine!

m  Nur in den Arbeitsraum der Maschine hineinbeu-
gen, wenn sich in diesem keine Schneidwerk-
zeuge oder spitzen Gegenstande befinden bezie-
hungsweise diese abgedeckt sind.

m  Niemals Korperteile unter potenziell herabfal-
lende Teile im Arbeitsraum der Maschine bringen.

A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch das Erfassen von
Korperteilen bei rotierender Spindel der Ma-
schine!

m  Niemals an das Produkt greifen solange die Spin-
del der Maschine rotiert.

m  Vor Arbeiten am Produkt sicherstellen, dass das
Anlaufen der Spindel der Maschine ausgeschlos-
sen ist.

A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch Hineingreifen in
Schlitze und Bohrungen!

m  Niemals in Schlitze beziehungsweise Bohrungen
greifen.
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A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch herabfallende Werk-

stucke bei dem Losen der Spannung!

m  Die Spannung des Werkstuckes nur l6sen, wenn
das Werkstiick gegen Herabfallen gesichert ist.

A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch die Verwendung be-
schadigter Produkte beziehungsweise deren Bau-
teile und Zubehorteile!

m  Produkte beziehungsweise deren Bauteile und
Zubehorteile regelmaliig auf sichtbare Beschadi-
gungen prufen [siehe Kapitel »Prifungen« und
Kapitel »Reinigung«].

m  Verwendung beschéadigter Produkte, deren be-
schadigter Bauteile und / oder den beschadigten
Zubehorteilen ist untersagt.

Schaden sofort dem Betreiber melden.

Beschéadigte Bauteile / Zubehorteile missen
durch originale Ersatzteile / Zubehorteile des Her-
stellers ausgetauscht werden.

A VORSICHT

Schnittverletzungen durch scharfe Kanten und
Grate bei Abnutzung beziehungsweise mehrmali-
ger Nacharbeit!

m Scharfe Kanten und Grate entfernen.

m  Abgenutzte Bauteile bei Bedarf durch originale
Ersatzteile des Herstellers austauschen.

A VORSICHT

Verletzungen durch Ausrutschen bei austreten-
den Medien!

m Sicherstellen, dass ein Auslaufen von Medien
ausgeschlossen ist.

m Das Produkt restentleeren.

HINWEIS

Schwerer Sachschaden der Werkzeugmaschine /
des Produktes durch herausgeschleuderte Werk-
stucke bei dem Ldsen der Spannung im rotieren-
den Zustand!

m  Die Spannung des Werkstiickes nur im nicht ro-
tierenden Zustand lsen.

r8)
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2.7 Schrauben

2.8 Funktionalitat

A

HINWEIS

Sachschaden durch das Offnen falscher Schrau-
ben!

m Die mit Siegellack gesicherten Schrauben dirfen
nicht gedffnet werden.

WARNUNG

Schwere Verletzungen durch Abschleudern von
radial angebrachten Schrauben und Gewindestif-
ten bei unsachgemaRer Montage / Handhabung!

m Die mit Siegellack gesicherten Schrauben dirfen
nicht gedffnet werden.

m  Am Produkt radial angebrachte Schrauben und
Gewindestifte, die verklebt waren, missen wieder
mit handelslblicher mittelfester Schraubensiche-
rung gesichert und mit dem vorgeschriebenen
Anzugsdrehmoment festgezogen werden [siehe
Beschriftung oder Kapitel »Schraubenanzugs-
drehmomente«]. Vor dem erneuten Einbau muss
die Schraube und das Innengewinde gereinigt
und entfettet werden.

m Radial angebrachte Schrauben und Gewinde-
stifte, die weder mit Siegellack gesichert noch ein-
geklebt sind, missen mit dem vorgeschriebenen
Anzugsdrehmoment festgezogen werden [siehe
Beschriftung oder Kapitel »Schraubenanzugs-
drehmomente«].

m Im Zweifelsfall ist umgehend der Hersteller zu
kontaktieren, um die weitere Vorgehensweise
festzulegen.

WARNUNG

Schwere Verletzungen durch starke Verschmut-
zung des Produktes!

m  Die Reinigungshinweise und -intervalle sind zwin-
gend einzuhalten [siehe Kapitel »Reinigung«].
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2.9 Umweltschutz

HINWEIS

Erheblicher Schaden fur die Umwelt durch fal-

schen Umgang oder falsche Entsorgung umwelt-

gefahrdender Stoffe!

m  Gelangen umweltgefahrdende Stoffe versehent-
lich in die Umwelt, sind sofort geeignete Mal3nah-
men zu ergreifen.

m  Im Zweifel die zustandige Kommunalbehérde
uber den Schaden informieren.

Folgende umweltgefahrdende Stoffe werden verwendet:
Schmier-, Hilfs- und Betriebsstoffe

Schmierstoffe wie Fette und Ole kénnen giftige Substanzen
enthalten. Sie durfen nicht in die Umwelt gelangen.
Umweltgefahrdende Stoffe missen fachgerecht entsorgt
werden [siehe Kapitel »Entsorgung«].

o
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3 Technische Daten
3.1 Allgemeine Angaben
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3.2 Leistungswerte

Tabelle 1: Technische Daten

HINWEIS

Sachschaden an den verwendeten Produkten
und / oder der Werkzeugmaschine durch Uber-
schreiten der maximalen Leistungswerte!

m Die maximalen Leistungswerte des Produktes
durfen nicht Gberschritten werden.

m  Von allen eingesetzten Produkten die niedrigsten
der maximalen Leistungswerte nicht Gberschrei-
ten.

m  Produkt nur in Werkzeugmaschinen mit densel-
ben Leistungswerten verwenden.

ﬁ INFORMATION

Angaben zu den maximalen Leistungswerten befin-
den sich auf dem jeweiligen Produkt.

Sollten die Leistungswerte durch abrasiven Einfluss
nicht mehr lesbar sein, sind diese der Betriebsanlei-
tung zu entnehmen.

Die erreichbaren Betatigungskrafte konnen aufgrund des
Wartungszustandes [Schmierzustand und Verschmutzungs-
grad] des Produktes variieren [siehe Kapitel »Wartungs-
plan].

Die erreichbaren Spannkréfte, resultierend aus den Betati-
gungskraften, missen in regelmaliigen Zeitabstanden tber-
pruft werden. Dazu mussen statische Spannkraftmessungen
durchgefuhrt werden.

Die gemessene Spannkraft muss sich im zugelassenen Be-
reich befinden [siehe Kapitel »Spannkraftdiagramms].

22

o
HAINBUCH

Bestell-Hotline +49 7144.907-333



3.3 Wuchtgute

3.4 Drehzahl

3.5 Spannkraftdiagramm

Das Produkt ist werksseitig nicht gewuchtet, da es fur den
stationaren Einsatz konzipiert ist.

Das Produkt ist fur den stationaren Einsatz konzipiert.

A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch Unwucht bei dauer-
haft rotierendem Einsatz!

Produkt nicht dauerhaft in Rotation versetzen.

Unter Beachtung der Medienzufiihrungen Pro-
dukt maximal mit 60 U/min rotieren.

Von allen angegebenen Maximaldrehzahlen der
kombinierten Produkte ist immer die niedrigste
Maximaldrehzahl einzuhalten.

Das Spannkraftdiagramm weist den zulassigen Bereich aus,
in dem sich die radiale Spannkraft in Abhangigkeit der axia-
len Betéatigungskraft bewegen darf.

In dem Spannkraftdiagramm sind die Einflisse der Reibung
und des Spanndurchmessers beinhaltet.
/N\ WARNUNG

Schwere Verletzungen durch zu geringe Spann-
kraft!

Die gemessenen Werte fur die radiale Spannkraft
Fraa missen in dem zugelassenen Bereich liegen.

Liegen die ermittelten Werte aul3erhalb des zuge-
lassen Bereiches, ist das Produkt zwingend zu
reinigen [siehe Kapitel »Reinigung«] und eine er-
neute Spannkraftprifung durchzufihren.

Liegen die ermittelten Werte nach erfolgter Reini-
gung aulRerhalb des zugelassenen Bereiches ist
der Hersteller zu kontaktieren.

o
Bestell-Hotline +49 7144.907-333 HAINBUCH | 23



3.5.1 BaugrotRRe 40

Ablesebeispiel: Frad [kN]‘
Bei einem Versorgungs-

. -1
n=0min

druck p von 80 bar [ohne

Tandemzylinder] bezie- 701
hungsweise 40 bar [mit
Tandemzylinder] liegt die 601

radiale Spannkraft F, 4 im
Bereich zwischen 33 kN
und 55 kN.

A unterer Grenzwert

B  oberer Grenzwert

3.6 Umrechnung Versorgungsdruck — Betatigungskraft

Um die richtigen Maschineneinstellungen zu treffen ist die
Umrechnung von dem Versorgungsdruck auf die Betéati-
gungskraft oder auch umgekehrt notwendig.

3.6.1 Nomenklatur

Erlauterung

Axiale Betatigungskraft

Maximale axiale Betatigungskraft

Versorgungsdruck

furzbe- hg Einheit
Fox kN

Fax max kN

p bar

Pmax bar

Maximaler Versorgungsdruck

Tabelle 2: Nomenklatur Umrechnung Versorgungsdruck — Betati-

gungskraft
3.6.2 Berechnung

Um den Versorgungsdruck zu ermitteln, der einzustellen ist
um eine bestimmte Betéatigungskraft zu erreichen gilt fol-

gende Formel:

Q .
24 | HAINBUCH Bestell-Hotline +49 7144.907-333



_pmax*Fax
p_—

Fax max

ﬁ INFORMATION

Den maximalen Versorgungsdruck p,,,, und die ma-
ximale Betatigungskraft F,, .., kann aus Kapitel »All-
gemeine Angaben« entnommen werden.

Um die Betatigungskraft zu ermitteln, die bei dem eingestell-
ten Versorgungsdruck ansteht gilt folgende Formel:

Faxmax *p

EF .=
“ pmax
# INFORMATION

Den maximalen Versorgungsdruck p,,,, und die ma-
ximale Betatigungskraft F,, 4 kann aus Kapitel »All-
gemeine Angaben« enthommen werden.

3.6.3 Beispielrechnung
Spannkopf-Spannfutter
m  HYDROK GroRRe 40
Betatigungskraft
m  Einzustellende Betatigungskraft F,, = 20kN

Berechnung
* I, 110bar » 20kN
— pmax ax — — 81,5ba7‘
Fox max 27kN
3.7 Betriebsbedingungen

Angabe Wert Einheit
Temperaturbereich Umgebung 15-65 °C
Temperatur Werkstiick <80 °C
Luftfeuchtigkeit <80 %

Tabelle 3: Betriebsbedingungen

3.8 Typenbezeichnung

Die Typenbezeichnung befindet sich auf dem Produkt und
beinhaltet folgende Angaben:

m  Hersteller

Produktbezeichnung

Identnummer [mit #-Symbol gekennzeichnet]
Baujahr

maximale Betatigungskraft F,, . [kN]
maximale Spannkraft F,;; max [KN]
maximaler Versorgungsdruck p,,., [bar]

o
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HYDROK

Aufbau und Funktion

4 Aufbau und Funktion
4.1 Ubersicht und Kurzbeschreibung

1  Spannkopf [Spannele-
ment]

2 Kupplung
3 Spannmittel

Das Spannmittel ist fir den stationaren Einsatz konzipiert.
Das Spannmittel ist mit dem Maschinentisch verschraubt.

Die Medienzufihrungen sind an das Spannmittel ange-
schlossen.

Das Spannelement wurde mit einer geeigneten Wechselvor-
richtung in das Spannmittel eingesetzt und spannt das zu
bearbeitende Werkstuck.

Das Spannelement fuhrt beim Spannen eine axiale Bewe-
gung aus.

Die bewegliche Kupplung zieht das Spannelement in den
feststehenden Konus.

3)
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4.2 Benotigtes Zubehor
4.2.1 Spannkopf

4.3 Optionales Zubehor

Der Spannkopf dient der Aufnahme des zu bearbeitenden
Werkstucks. Dieser besteht aus harten Stahl- und Gummi-
segmenten, die durch eine Vulkanisation verbunden sind.

Je nach Anforderung des Werkstlicks gibt es den Spannkopf
in verschiedenen Baugrdf3en und mit unterschiedlichen Pro-
filen und Bohrungen.

Das nachfolgende optionale Zubehor ist abhangig von der
Baugrol3e des Produktes erhaltlich.

4.3.1 Hydraulik-Grundplatte

4.4 Sonderhilfsmittel
4.4.1 Manuelle Wechselvorrichtung

Die Hydraulik-Grundplatte dient zur Montage des HYDROK

_auf den Maschinentisch.

Durch Adaption des Tandemzylinders an den HYDROK
Grol3e 32 RD kann bereits bei 50 bar die maximale Spann-
kraft von 70 kN erreicht werden.

Durch Adaption des Tandemzylinders an den HYDROK

Grol3e 40 SE kann bereits bei 55 bar die maximale Spann-
| kraft von 75 kN erreicht werden.

Die Stifte der Wechselvorrichtung werden in die Wechsel-
bohrungen im Spannkopf eingesetzt. Die Wechselvorrich-
tung wird mittels Handkraft betétigt. Je nach BaugréR3e ist
die Wechselvorrichtung fur eine Ein- oder Zweihandbetati-
gung ausgelegt. Der Spannkopf ist fest in die Wechselvor-
richtung eingespannt und kann mit Hilfe der Wechselvor-
richtung in das montierte Spannmittel eingesetzt werden.

o
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HYDROK

Aufbau und Funktion

4.4.2 Pneumatische Wechselvorrichtung

Die Stifte der Wechselvorrichtung werden in die Wechsel-
bohrungen im Spannkopf eingesetzt. Die Wechselvorrich-
tung wird mittels Druckluft betétigt. Je nach Baugrol3e ist
die Wechselvorrichtung fur eine Ein- oder Zweihandbetati-
gung ausgelegt. Der Spannkopf ist fest in die Wechselvor-
richtung eingespannt und kann mit Hilfe der Wechselvor-
richtung in das montierte Spannmittel eingesetzt werden.

3)
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5 Verwendung und Einsatzgrenzen

5.1 Verwendung

5.2 Einsatzgrenzen

5.2.1 Nomenklatur

Das Produkt ist ein Spannmittel, welches ausschlief3lich fur
das Spannen eines Werkstiickes zum Zwecke dessen zer-
spanender Bearbeitung verwendet werden darf.

Das Produkt darf ausschlief3lich mit einem geeigneten Fluid
betrieben werden.

Das vorliegende Produkt wurde neben dem generellen Ein-
satzbereich gegebenenfalls fiir einen speziellen, dokumen-
tierten Einsatzfall konzipiert und entwickelt [siehe Spannsi-
tuationszeichnung oder Auftragsbestéatigung].

Anderweitige Einsatzfelder bedurfen einer expliziten Frei-
gabe durch den Hersteller.

A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch Austritt von unter
Hochdruck stehenden Medien bei fehlerhafter Ver-
wendung des Produktes!

m  Das Produkt darf ausschlie3lich mit sachgemaf
verbautem Zentrierring verwendet werden.

HINWEIS

Sachschaden durch Uberbeanspruchung des Pro-
duktes bei fehlerhafter Verwendung des Produk-
tes!

m Das Produkt darf ausschliel3lich mit sachgeman
verbautem Zentrierring verwendet werden.

Mit Hilfe von passenden Adaptionsspannmitteln des Herstel-
lers kann das Spannmittel schnell auf eine andere Aufspan-
nung umgeristet werden.

Im Bereich der zerspanenden Bearbeitung von Werkstiicken
sind den Spannkopf-Spannfuttern bei deren Einsatz Gren-
zen gesetzt.

Im Einzelnen sind vor dem Einsatz der Spannkopf-Spannfut-

ter vier voneinander unabhéngig zu bewertende Grenzen zu
Uberprufen.

Kurzbe- — —ppp ot Erlauterung

zeichnung

ap mm Spantiefe Drehoperation
c - Berthrungsfaktor

r8)
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Kurzbe-

Einheit Erlauterung

zeichnung

D mm Spanndurchmesser Spannkopf

Dg mm Bohrerdurchmesser

dsp mm Spanndurchmesser

d, mm Zerspanungsdurchmesser Drehoperation

f mm Vorschub / Umdrehung Drehoperation
Vorschub / Schneide Bohroperation

Fox kN Axiale Betatigungskraft

Fg N Vorschubkraft Bohroperation

F, N Schnittkraft Drehoperation

F. max N Maximale Schnittkraft Drehoperation
Spannkraftzuschlag zur Rotationskom-

ffz N :
pensation

Fg N Gewichtskraft Werkstlck

fn mm Vorschub / Umdrehung Bohroperation

Fy N Querkraft

F; max N Maximal zulassige Querkraft

Fraa N Radiale Spannkraft

Frad erf N Erforderliche radiale Spannkraft
Spannkraft zur Verhinderung des Werk-

Fex N -
stiickaushebelns
Spannkraft zur Aufnahme der Zer-

F N spanungskrafte und -momente beim Dre-

sz hen bzw. Bohren in Richtung der Futter-

achse

F kN Reitstockkraft

Fr max kN Maximale Reitstockkraft

k. N 5 Spezifische Schnittkraft

mm

L mm Futtergesamtlange

L, mm Ausspannlange

L Abstand Schwerpunkt »Werkstiick —

g mm

Spannstelle«

(¢
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Kurzbe- ginheit Erlauterung

zeichnung
L Abstand »radiale Bohrbearbeitung —
q mm
Spannstelle«
Lgp mm Einspannlange
Lsp min mm Mindestens erforderliche Einspannlange
Lspy mm Gesamtspannlange
Ly, mm Werkstucklange
L, mm Spannkopf-Vorbaulédnge
Abstand »Zerspanstelle — Spannstelle«
L, mm .
beim Drehen
m kg Masse des Spannkopfes
Mp Nmm  Drehmoment Bohroperation
M, Nm Moment aufgrund Querkraft zur Futter-
achse
M Nm Maximales Moment aufgrund Querkraft
qmax zur Futterachse
m,, kg Werkstiickmasse
My max kg Maximale Werkstiickmasse
n min~!  Drehzahl
P - Bearbeitungskenner
. m Abstand Massenschwerpunkt Spannkopf-
s Segment zur Drehachse des Futters
S - Spannkraft-Streubreitenfaktor
Ug - Reib-Koeffizient in axialer Richtung
Ue - Reib-Koeffizient in radialer Richtung

Tabelle 4: Nomenklatur Einsatzgrenzen
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Zur graphischen Verdeutlichung der nachfolgend in den Re-
chenbeispielen verwendeten Kréafte und Momente dient fol-
gende Skizze:

Fg[N] = m,,[kg] + 9,81 [%]

5.2.2 Erste Grenze [Werkstlcklange]

Die maximale Ausspannldnge, welche ohne Zuhilfenahme
einer Lunette oder eines Reitstocks bearbeitet werden darf,
liegt bei maximal dem 6-fachen des Spanndurchmessers.

5.2.3 Zweite Grenze [Werkstickmasse]

Die maximale Werkstiickmasse ist abhangig von der Bau-
grol3e des Spannkopf-Spannfutters [siehe Tabelle 5].

[Werte gelten fur Einzelwerkstiicke; fir Stangenbearbeitung
gelten gesonderte Grenzwerte]

Baugrof3e des Maximale Werkstlickmasse m,, jax[kg]
Spannkopf-
Spannfutters Horizontaler Einsatz  Vertikaler Einsatz

26 8 12
40 18 22
52 28 40
65 40 60
80 50 75
100 65 100
125 80 120

Tabelle 5: Maximale Werkstiickmasse
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5.2.4 Dritte Grenze [Einspannléange]

WS Werkstiick

Die Einspannlange darf nicht kleiner sein als die mindest er-
forderliche Einspannlange Lg, = Lgy, min.

Die Spannkopf-Vorbaulange L, bleibt dabei vollkommen un-
bertcksichtigt.

Bei abgesetzten Spannbohrungen [Kopfbohrung] ist ein
eventueller Freistich des Spannkopfes bei der Ermittlung
der Spannlange zu bertcksichtigen.

Die Einspannlange berechnet sich wie folgt:
Lyp = Lspy — Ly

Generell gilt Ly, = 0,08 = d,

Des Weiteren gilt zusatzlich:

Ly, = 2,8mm [bei Einsatz von Spannk&pfen mit glatter
Spannbohrung]
Ly, = 13mm [bei Einsatz von Spannkdpfen mit Langs-

und Querrillen]

Beim Einsatz von Spannkdpfen mit ei-
nem geschlossenen ersten Stollen gelten
davon abweichende Angaben, welche
noch hoéher liegen kdnnen. Diese Anga-
ben sind im Bedarfsfall vom Hersteller zu

erfragen.

Lg, = 7mm [bei Einsatz von Spannkopfen mit Z-Rif-
felung]

Lg, = 5mm [bei Einsatz von Spannkdpfen mit
F-Riffelung]

Sollte in der vorliegenden Spannsituationszeichnung eine
davon abweichende, kiirzere Spannlange von HAINBUCH
vorgesehen sein, wurde diese anhand der ganz spezifischen
Randbedingungen dieses Einzelfalls gepruft und fir ausrei-
chend befunden.

5.2.5 Vierte Grenze [Kréafte]

Die Ermittlung der von auf3en wirkenden Kréfte auf das
Werkstick ist in nachfolgendem Berechnungsansatz erlau-
tert.

Dabei gilt es zu ermitteln, ob

1. die notwendige Spannkraft zur Aufnahme der auf3eren
Krafte und Drehmomente durch das Spannmittel aufge-
bracht werden kbnnen.

2. das Spannmittel durch die aul3eren Krafte keinen sicht-
baren oder unsichtbaren Schaden nimmt.
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Bei den auf den Spannkopf und letztlich auf das Spannfutter
wirkenden Krafte und Momente handelt es sich im Wesent-
lichen um

a) aufzunehmende Bearbeitungskrafte und -momente
b) die Gewichtskraft des Werkstiicks selbst,

c) Zentrifugalkréfte aufgrund des Gewichts des Spannkop-
fes

d) gegebenenfalls Reitstockkrafte
Grundsatze fur die von aul3en wirkenden Krafte

A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch Nichterfullen der
Grundsatze fur eine sichere Zerspanung!

m  FUr eine sichere Zerspanung miussen jederzeit
die Grundsatze eingehalten werden.

Folgende Grundsatze sind zu beachten:

1. Grundsatz Froa 2 Froderf
UND

2. Grundsatz Fi < Fimax
UND

3. Grundsatz Fo < Femax

[Relevant bei Drehbearbeitung beziehungsweise axialer
Bohroperation.]

UND

4. Grundsatz Fq = Fymax

[Relevant bei radialer, auf das Zentrum gerichteter Bohro-
peration beziehungsweise bei aquivalenter Belastung. Sind
radiale Krafte und die daraus resultierenden Momente nicht
auf das Zentrum gerichtet, kann dies Uber eine Quasi-
Schnittkraft auRerhalb des Zentrums bertcksichtigt wer-
den.]

UND

5. Grundsatz Mg < Mgmax

[Relevant bei radialer, auf das Zentrum gerichteter Bohro-
peration beziehungsweise bei aquivalenter Belastung. Sind
radiale Krafte und die daraus resultierenden Momente nicht
auf das Zentrum gerichtet, kann dies Uber eine Quasi-
Schnittkraft auRerhalb des Zentrums bertcksichtigt wer-
den.]

(¢
34 | HAINBUCH Bestell-Hotline +49 7144.907-333



Bei diesen Grundsatzen wird davon ausgegangen, dass das
Spannkopf-Spannfutter flir eine Drehbearbeitung bezie-
hungsweise einer axialen oder radialen Bohrbearbeitung am
Werkstuck eingesetzt wird. Es ist nicht grundsatzlich ausge-
schlossen, das Spannkopf-Spannfutter auch fiir andere Be-
arbeitungsaufgaben wie zum Beispiel Umfangsfrasen oder
Tauchfrasen einzusetzen. Dabei ist jedoch vom Betreiber si-
cherzustellen, dass die dabei auftretenden Krafte und Mo-
mente mit den zuléassigen aquivalenten Werten einer Dreh-
beziehungsweise Bohrbearbeitung verglichen werden, um
die Zulassigkeit des Einsatzfalls zu Gberprufen.

5.2.5.1 Zu Grundsatz 1: Frqq = Fraderf
Ermittlung der erforderlichen Spannkraft

Zur Ermittlung der erforderlichen Spannkraft F.qq p unter
Drehzahl gelten die nachfolgenden Gleichungen.

Die Gleichungen gelten sowohl fur Langsdreh- als auch
Plandrehoperationen. Bohroperationen auf der Stirnseite der
Werkstiicke kdonnen auch berechnet werden. Uberlagerte,
simultane Bearbeitungen zum Beispiel durch mehrere Werk-
zeuge beziehungsweise Revolver sind auch rechnerisch zu
uberlagern, das heil3t die erforderlichen Radialspannkrafte
der Einzelbearbeitungen sind zu addieren.

Axiale Bohr- und Drehbearbeitungen tberlagern sich jedoch
selten, da in der Regel diese aufgrund gegenlaufiger Dreh-
richtungen nicht simultan ablaufen konnen.

Fur die Berechnung ist der Punkt mit den héchsten Kréaften,
das heil3t der unguinstigste Moment der Bearbeitung rechne-
risch zugrunde zu legen. Im Zweifelsfall bedarf es einer
Uberpriifung von mehreren Schneideneingriffssituationen,
um die unginstigste zu erfassen.

Sollen radiale Bohroperationen vorgenommen werden,
kommt neben der Ermittlung der erforderlichen, radialen
Spannkraft Fp.qq4 ¢rf, vOr allem die Uberprifung der eingelei-
teten Querkraft F;, und des daraus resultierenden Moments
M, eine zentrale Rolle zu.

Streubreiten der Spannkraft

Der Spannkraftstreubreitenfaktor S ist der nachfolgenden
Tabelle zu entnehmen.

Die Werte fur den Streubreitenfaktor gelten, wenn ein regel-
mafig gewarteter und geschmierter Betriebszustand ent-
sprechend Bedienungsanleitung vorliegt.

Sofern die radiale Spannkraft vor jeder Inbetriebsetzung so-
wie kontinuierlich alle 100 Spannungen mit einer daflr ge-
eigneten Messeinrichtung gemessen wird, kann mit dem
ausgewiesenen, reduzierten, »verifizierten« Spannkrafts-
treubreitenfaktor gearbeitet werden.
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Radiale Spannkrafts-

BaugrofRe des Spannkrafts-

SpTkoDt im Durchmes. "N ko S wer
ser [mm] fiziert«
26 0,6 2,0* 1.3
40 0,8 1,7* 1.3
52 1,0 1,7* 1.3
65 1,0 1,6* 1,3
80 1,0 1,6* 1,3
100 1,5 1,6 1,3
125 2,5 1,6 1,3

* Sofern aufgrund maRgenauer Werkstiicke die radiale Spannre-
serve des Spannkopf-Spannfutters nur bis zu einer Grenze von
50% ausgenutzt wird, kann der Spannkraftstreubreitenfaktor um
den Faktor 0,85 reduziert werden [Beispiel: Baugrof3e 52: S = 1,7 *
0,85 = 1,45]

Tabelle 6: Streubreiten der Spannkraft

Beridhrungsfaktor

Der Beruihrungsfaktor ist je nach Berihrungsform / -fall den
nachfolgenden Tabellen zu entnehmen.

Passsitz Sattelsitz Kantensitz

Der Spanndurchmesser des  Der Spanndurchmesser des  Der Spanndurchmesser des
Spannkopfs entspricht dem Spannkopfs ist groRer als der Spannkopfs ist kleiner als der
Spanndurchmesser am Werk- Spanndurchmesser am Werk- Spanndurchmesser am Werk-
stuck. stuck. stuck.

SP WS SP WS SP WS

Q@ O

\’
O o
@@

Q@ O

S~

O\ _J O
©

\
©

WS Werkstuck
SP Spannelement
Tabelle 7: Bertihrungsformen / -fall
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Bertuhrungsform

Bearbeitungs-

Beruhrungsfaktor ¢ : Pass-
bedingungen . y'gqr. Kanten-
: sitz
telsitz
Trocken 1,1 1,0
Glatter Spannkopf
Nass* / MMS** 1,3 1,2
Spannkopf mit Trocken 1,1 1,0
Langs- und Querrillen Nass* | MMS* 3 o
Spannkopf mit Trocken 1,0 1,0
Z- oder F-Riffelung Nass* | MMS** 12 .

* Nassbearbeitung: Verwendung von Kihlschmierstoff [KSS]
*»*  MMS [MQL]: Einsatz von Minimalmengenschmierung
Tabelle 8: Beruhrungsfaktor

Spezifische Schnittkrafte

Entsprechend der relativ groben Unterteilung der Werkstoffe
handelt es sich um Anhaltswerte. Dadurch kdnnen teilweise
grolRere Abweichungen zu den realen Werten vorliegen.

Fur abweichende Werkstiuckstoffe bzw. bei Bearbeitungs-
aufgaben im Grenzbereich des Spannmittels sind die jewei-
ligen k.-Werte des zu bearbeitenden Werksttickstoffs genau
zu ermitteln beziehungsweise vom Werkstofflieferanten zu
erfragen.

Bei Bohroperationen mit zweischneidigem Werkzeug gilt:

_fn
f_z

Werkstlickstoffe Spezifische  Spezifische  Spezifische
Schnittkrafte Schnittkrafte Schnittkrafte

N . N . N 2

DIN [ISO] ke[| bei ke[m]bei ke[ o] bei

Bezeichnung

f=0,1mm* f=0,5mm* f=10mm***

Grauguss

Zum Beispiel EN-
GJL-250

1980 1260 900

Kugelgraphitguss
[ungehartet]

Zum Beispiel
EN-GJS-400-15

2120 1190 1060

unlegierte/niedrig le-
gierte Baustéhle [mit
durchschnittlicher
Festigkeit] / Einsatz-
stahle [ungehartet]

Zum Beispiel
S235JR [1.0037]
S275JR [1.0044]
Ck10[1.1121]
16MnCr5 [1.7131]
18CrNi8[1.5920]

2920 1840 1500

unlegierte/niedrig le-
gierte Baustéahle [un-
gehartet, mit héhe-
rer Festigkeit]

S355J2G3 [1.0570]
E360 [1.0070]

3350 2000 1600
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Werkstiickstoffe Spezifische  Spezifische  Spezifische
Schnittkrafte Schnittkrafte Schnittkrafte

N q N . N .

Bezeichnung DIN [ISO] & [W] BEl U [mmz] Bl [W] bei
f=01mm* f=0,5mm* f=10mm***

C45 [1.0503]
Vergutungsstahle C60 [1.0601]
[vorvergutet] 42CrMo4 [1.7225]

34CrNiMo6 [1.6582]

2850 1960 1660

unlegierte/niedrig le-
gierte Werkzeug- C105W1 [1.1545] 3100 2100 1690
stahle [ungehartet]

35520 [1.0726]

Automatenstahle 60520 [1.0728] 1700 1480 1400
rostfreie Stahle 3600 2450 2100
Gehartete Stahle 4800

Aluminium Knetle-

gierung <16%Si 1340 900 750
Aluminium Gussle-

gierung <16%Si 1520 1000 850
Messing 1300 850 700

* Fir Vorschiibe zwischen 0,05mm und 0,1mm ist der Wert bei
f=0,2mm mit 20% Zuschlag zu verwenden.

**  F0r Vorschiibe zwischen 0,1mm und 0,5mm ist zu interpolieren.

***  E{r Vorschiibe zwischen 0,5mm und 1,0mm ist zu interpolieren.
Fir Vorschibe >1,0mm sind die Werte der Spalte f=1,0mm zu
verwenden.

Tabelle 9: Spezifische Schnittkrafte

Reibkoeffizienten

Bei Werkstiicken eines von Stahl abweichenden Werkstoffs
sind die ausgewiesenen Werte mit den unten angegebenen
Korrekturwerten zu multiplizieren.

Fur geharteten Stahl als Werkstuckstoff gelten generell die
Werte der glatten Spannkopfe bei geschliffenen Werkstick-
oberflachen.
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! HINWEIS

Sachschaden durch Einsatz des falschen Spann-
kopfes bei dem Spannen geharteter Werkstoffe!

Ein Spannen von gehéarteten Werkstoffen oder
von Werkstoffen mit sehr hohen Festigkeitswer-

ten R,, > 1300[ Al ] ist nur zulassig mit Spann-

mm?
kopfen der Ausfiihrung glatt, langs- und querge-
rillt!

Andere Spannkopfausfiihrungen kénnen Scha-
den nehmen und lhre Fahigkeit verlieren, héhere
Reibkoeffizienten bei weichen Werkstoffen zu er-
zielen.

Spannflache

SP WS

Werkstluckoberfla- ."

che

SP WS SP WS SP WS

il

Glatter T l.md Spannkopf mit Spannkopf mit
Spannkopf IEEET 5 Z-Riffelung F-Riffelung
Spannkopf
Feingeschlichtet, ge- u; = 0,06 U = 0,07 U = 0,15 U = 0,17
schliffen lig = 0,08 g = 0,09 lig = 0,20 liqg = 0,22
Geschlichtet bis ge- u; = 0,10 U =0,11 u: = 0,18 U = 0,23
schruppt Ug = 0,13 Ug = 0,15 Ug = 0,25 U, = 0,28
Roh beziehungs- U = 0,14 U = 0,16 U = 0,20 U = 0,25
weise unbearbeitet u, = 0,16 U = 0,18 Uq = 0,28 Uq = 0,30

Aluminium-Legierungen = 0,97

Werkstoff-Korrektur-
werte

Messing = 0,92
Grauguss = 0,80

WS Werkstiick
SP Spannelement
Tabelle 10: Reib-Koeffizient flir Stahlwerkstiicke
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Spannkopf-Masse ml[kg] und Abstand des Massen-
schwerpunkts der Spannkopf-Segmente zur Drehachse
rs[m]

Abstand Massen-

) Spannkopf-
e ner Safung_ Massermika

26 0,013 0,23

40 0,018 0,70

52 0,022 1,00

65 0,026 1,65

80 0,032 2,10

100 0,040 4,30

125 0,062 8,00

Tabelle 11: Spannkopf-Masse und Abstand des Massenschwerpunkts
der Spannkopf-Segmente zur Drehachse

Ermittlung der erforderlichen Spannkraft
ﬁ INFORMATION

S aus Tabelle 6

¢ aus Tabelle 8

k. aus Tabelle 9
Uq U aus Tabelle 10

r,,m aus Tabelle 11

I Fraderf=S*C*(1v6*(Es‘z+Fsk)+Ffz)

ﬁ INFORMATION

Der Faktor 1,6 beriicksichtigt mdgliche auftretende
Kraftiibertragungsschwankungen.
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Fordy+2+Mp 2 F.+Fg\2
F,=13% [[————=) +(——=
dsp*Ut Ha

Drehbearbeitung [innen und aul3en]
F,=13%ayx*f *k,
Bohrbearbeitung [Vollbohren, zweischneidiges
Werkzeug, zentrisch in Richtung der Werkstick-
achse]
Fg = 0,45 % Dg * fr * k.
_ fn*Dp%*ke
Mp = 5700
ﬁ INFORMATION

Bei der Berechnung der Zerspankrafte ist ein
Stumpfungsgrad, welcher einer Verschleil3-
markenbreite von 0,3mm entspricht, bericksich-

tigt.
(o 2742210 63)*J(F *Ly+FgrLg)” +(FoxP)?
1] Foo=\ dsp crrTe el T
Sk 0,54(0,67+(1,95Lsp—4,5mm) +pg*dsp)
- dz
Langsdrehen P = >
Plandrehen / Einstechen P=1L,

Wird das Werkstlick mit einem Reitstock abge-
stutzt, reicht es aus, mit 20% des errechneten
F.-Wertes weiter zu rechnen.

2
T*Nn

Fr, =mxr, *( )

fz S 30

Entsprechend des eingangs definierten Grundsatzes bedeu-
tet dies, dass die radiale Spannkraft des Spannkopf-Spann-
futters mindestens der errechneten, erforderlichen radialen
Spannkraft F.,q s €ntsprechen muss, um diese Bearbei-
tungsaufgabe unter Einsatz des Spannkopf-Spannfutters 16-
sen zu kénnen.

Falls diese Bedingung nicht erfillt wirde, wéare das Spann-
kopf-Spannfutter nicht geeignet. Die Bearbeitungsaufgabe
durfte nicht ausgefihrt werden.

Bei der Spannung und Bearbeitung von Werkstiicken mit
groReren Rund- und Planlauffehlern ist zu beachten, dass
der Spanquerschnitt stark schwankt. Die daraus resultie-
rende, punktuelle Erh6hung der Schnittkraft ist gesondert zu
bertcksichtigen.
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Ermittlung der erforderlichen Spannkraft bei radialer
Bohrbearbeitung

Bei radialen, auf das Zentrum gerichteten Bohroperationen
erfolgt die Ermittlung der radialen Spannkraft F.,4 ., €ben-
falls nach dem Ansatz

Fraderf=S*C*(1;6*(Fsz+Fsk)+Ffz)

wobei allerdings die Komponenten F;, = 0 und Fy, = 0 zu-

grunde gelegt werden kdnnen, was zu einer vereinfachten
Form [reine Querkraft] fUhrt:

Fraderf =S*xcx1,6Fg
Die Ermittlung von F,;, kann bei radial zur Spannmit-

telachse angreifenden Bohrbearbeitung analog zu
Formel Il wie folgt berechnet werden:

L
(0,27*ﬁ+0,63)*(17q*LZ+Fg*Lg)
FSk =

0,5%(0,67%(1,9+Lsp—4,5mm)+ug*dsp)

Fur die Berechnung von F, siehe Kapitel »Zu Grund-
satz 4: F; < Fy max<

F, = Fp = 0,45 % Dg * f,, * k.

5.2.5.2 Zu Grundsatz 2: F; < F¢ max

Bei dem Einsatz eines Reitstocks ist aufgrund der zuséatzli-
chen Spreizkraft auf das Spannkopf-Spannfutter die zulas-
sige maximale Reitstockkraft begrenzt auf folgende Werte
entsprechend der BaugrofRe des Spannkopf-Spannfutters:

BaugrofRe des Spannkopf-

Spannfutters Ftmax[kN]
26 5
40 4
52 5
65 8
80 8
100 8
125 8

Tabelle 12: Maximal zulassige Reitstockkraft

| HINWEIS

Schwerer Sachschaden an Spannmittel und Werk-
zeugmaschine durch nicht angepasste Krafte!

m  Die Summe aus eingestellter Reitstockkraft und
axialer Spannkraft beim Spannvorgang muss
durch die Losekraft tberdriickt werden.
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Bei dem Einsatz eines Reitstocks ist durch Verwendung ei-
nes Anschlags im Spannkopf-Spannfutter sicherzustellen,
dass das Werkstuck nicht axial verschoben wird.

5.2.5.3 Zu Grundsatz 3: F. < F; max

Die Schnittkraft bei Drehoperationen kann vor allem bei kur-
zen Auskraglangen des Werkstiicks sehr hohe Werte an-
nehmen, obwohl die Bearbeitung grundsatzlich noch ohne
Schlupf oder Aushebeln aus der Spannung moglich ware.
Daher muss auch diese entsprechend der Baugrofl3e des
Spannkopf-Spannfutters limitiert werden, um eine Beschadi-
gung des Spannkopf-Spannfutters zu vermeiden.

BaugrofRe des

Spannkopf-Spann- Bis Futtergesamt-

F ¢ max[N]

futters lange L[mm]
26 <120 1600
40 <125 3200
52 <125 3600
° <140 5000
80 <140 6000
100 <160 8000

125 < 200 12000

Tabelle 13: Maximal zulassige Schnittkraft

Bei verlangerten Futterausfihrungen ist die maximal zul&s-
sige Schnittkraft im Verhaltnis der Futterlangen zu reduzie-
ren. Zum Beispiel Baugrol3e 26 mit L = 150mm

120mm . 1600N = 1280N
150mm
5.2.5.4 Zu Grundsatz 4: Fgq < Fgmax

Bei Bohrbearbeitungen radial zur Werkstickachse treten
durch die Vorschubkraft des Werkzeugs Querkrafte auf, wel-
che letztendlich auf das Spannkopf-Spannfutter wirken.
Diese Belastung beim Bohren ist als aquivalent zur Schnitt-
kraft beim Drehen zu sehen und muss daher ebenfalls be-
grenzt werden. Die zuldssigen Maximalwerte sind nachfol-
gender Tabelle zu entnehmen.

Auftretende Vorschubkraft beim Bohren Fgz [Querkraft]

[Vollbohren, zweischneidiges Werkzeug, Bearbeitungsrich-
tung 90° quer zur Futterachse]

F, = Fg = 0,45 Dg * f,, * k.
ﬁ INFORMATION

k. aus Tabelle 9
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Baugrofe des

Spannkopf-Spann- Bis Futtergesamt-

Fq max[N]

futters lange L[mm]
26 <120 1800
40 <125 3600
52 <125 4200
° <140 6000
80 <140 7200
100 <160 9000
125 <200 13000

Tabelle 14: Maximal zulassige Querkraft

Bei verlangerten Futterausflihrungen ist die maximal zulas-
sige Querkraft im Verhaltnis der Futterlangen zu reduzieren.
Zum Beispiel BaugrofRe 26 mit L = 150mm

120mm . 1800N = 1440N

150mm

5.2.5.5 Zu Grundsatz 5: My < Mgy

Bei Bohrbearbeitungen radial zur Werkstlickachse erzeugt
die unter Grundsatz 4 Uberprifte Querkraft ein zusatzliches
Drehmoment M, auf den Spannkopf beziehungsweise das
Spannfutter. Auch dieses Moment darf nicht grenzenlos stei-
gen, ohne dass das Spannkopf-Spannfutter Schaden nimmt,
obwohl vielleicht die Spannung das Werkstick trotzdem
noch sicher spannen wirde. Die nachfolgende Tabelle weist
wiederum die zulassigen Maximalwerte aus.

Auftretendes Drehmoment M, durch Einleitung der Quer-
kraft F,

M, =F, L,

Baugrofi3e des

Bis Futtergesamt-

Spannfkopf-Spann- lange Limm] My 1ax[NM]
utters

26 <120 90

40 <125 180

52 <125 210

65 <140 300

80 <140 360

100 <160 450
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5.2.6 Beispielrechnung

Baugrofie des Bis Futtergesamt-

Spannkopf-Spann- lange Lmm] Mg max[Nm]
futters
125 < 200 650

Tabelle 15: Maximal zuldssiges Moment aufgrund Querkraft

Bei verlangerten Futterausfiihrungen ist das maximal zulas-
sige Moment im Verhéltnis der Futterlangen zu reduzieren.
Zum Beispiel BaugréRe 26 mit L = 150mm

120mm , 90Nm = 72Nm
150mm

Angewendet auf ein konkretes Beispiel

Langsdrehen einer abgesetzten Welle aus 16MnCr5
[Spanndurchmesser roh] fliegend in horizontaler Lage.

Werkstliickdaten
m  Spanndurchmesser dg, = 60mm
m  Werkstucklange L, = 150mm [151,5mm roh]
m  Zerspanungsdurchmesser Drehoperation d, = 57,0mm
m  Werkstliickmasse m,, = 3,3kg
— F; =m,, * 9,815%
— F, = 33N

Prozessdaten
Drehzahl n = 800min™?!
Vorschub f = 0,25mm
Spantiefe a,, = 1,5mm
Einsatz von Kuhlschmierstoff
Gesamtspannlange Lgy,, = 20mm
Spannkopf-Spannfutter
m  TOPIlus Axzug GrélRe 65
m  Verwendeter Spannkopf

m Glatt

m  Spanndurchmesser Spannkopf D = 60mm

m  Vorbaulange L, = 3mm
Detailbetrachtung

Die erste Bedingung, dass die Ausspannlange maximal dem
sechsfachen des Spanndurchmessers entsprechen darf, ist
erfullt.

Die zweite Bedingung, dass die Werkstickmasse m,, 40kg
bei Baugréf3e 65 des Spannkopf-Spannfutters nicht Gber-
steigen darf, ist erfullt.

Die dritte Bedingung, dass das Werksttick mindestens 0,08 *
dg, = 0,08 x 60mm = 4,8mm eingespannt sein muss, ist mit
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Einspannlange Ly, = Lgyy — L, = 20mm — 3mm = 17mm
mehr als erfullt.

Um die vierte Bedingung zu uberprifen, ist es als erstes
nach Grundsatz 1 erforderlich, die radial erforderliche
Spannkraft zu ermitteln.

ﬁ INFORMATION

S aus Tabelle 6

c aus Tabelle 8

k. aus Tabelle 9 [interpoliert fur f = 0,25mm]
Ug, U aus Tabelle 10

r,,m aus Tabelle 11

I Fraderf:S*C*(1'6*(P;Z+Fsk)+Ffz)

aus Tabelle 6: S =1,6
aus Tabelle 8: ¢ = 1,3

Fraa erf = 1,6 1,3 % (1'6 * (Foz + Fg) + Ffz)

2 2
Foxd,+2+M F.+F
Il Fsz:1:3* <cz B) +<c B)
dsp*Ut HUa

aus Tabelle 10: u; = 0,14, u, = 0,16

Drehbearbeitung:
Fc=113*ap*f*kc
F. = 1,3 *1,5mm * 0,25mm * 2515

Bohrbearbeitung:

Hier nicht relevant, da keine Bohrbearbeitung
vorgesehen. Daher F; = ON und Mz = ONmm

1226N*57mm+2+0Nmm) 2 1226N+0N\2
F,=13+* + (RRenron
60mm+0,14 0,16

N _1226N

mm?2

F,, = 14703N
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2
(0,27*;—Z+0,63)*J(FC*LZ+F6*L9) +(F*P)2
S
Fg = L

0,5%(0,67%(1,9Lsp—4,5mm)+ug*dsp)

L, =L, = 133mm, da die Welle am vorderen
Ende langs Uberdreht werden soll.

Ly = 75mm, da der Schwerpunkt in der Mitte der
Werkstiucklangsachse liegt.

Ly, = 17mm , entspricht der Gesamtspannlange
abzuglich der Vorbaulange des Spannkopfes.

p=2%=5""_ 78 5mm , da Langsdrehopera-

. 2 2
tion
Fg, =

133mm
(0'27* 60mm

+0,63)>k\/(1226N>k133mm+33N*75mm)2+(1226N*28,5mm)2

0,5%(0,67%(1,9x17mm—4,5mm)+0,16+x60mm)

207838Nmm
Fope = = = 14727N

2
T*Nn

Fr, =mxr. *( )

fz s 30

aus Tabelle 11: m = 1,65kg, .= 0,026m

2
F, = 1,65kg + 0,026m « (

Fr, = 301N

n*800min‘1)
30

Fragers= 1613 % (1,6 * (F,+ Fg) + Fy,)
Fraa erf = 1,6 * 1,3 * (1,6 *x (14703N + 14727N) + 301N)
Fraa erf = 98569N = 99kN

Da das Spannkopf-Spannfutter der Gréf3e 65 eine maximale
radiale Spannkraft von F,,; max = 120kN aufbringen kann,
ware Grundsatz 1 somit erfullt.

Grundsatz 2 ist in diesem Beispiel nicht von Belang, da oh-
nehin ohne Reitstock gearbeitet wird.

Auch Grundsatz 3 ware erfullt, da die errechnete
Schnittkraft von F, = 1226N weit unter dem Limit von F, ,,,,
= 5000N liegt.

Grundsatze 4 und 5 spielen wiederum in diesem Beispiel
keine Rolle, da beide Grundsatze nur fir radiale Bohrbear-
beitungen bertcksichtigt werden mussen.

Ergebnis der Beispielrechnung
Alle Grenzen sind Uberprift.

Die axiale Betatigungskraftkraft ist proportional zur radialen
Spannkraft und kann anhand der auf dem Spannkopf-
Spannfutter beschrifteten Werte flr F,,max UNA Frog max
durch Interpolieren ermittelt werden, oder wird aus dem
Spannkraftdiagramm entnommen [siehe Kapitel »Spann-
kraftdiagramme].
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Bei voller axialer Beaufschlagung des Spannkopf-Spannfut-
ters mit F,, ax = 45kN liegen radial nominal 120kN am
Werkstick an.

In dem berechneten Beispielfall bedarf es einer axialen Be-
aufschlagung von mindestens F,, = 37kN, welche in eine
radiale Spannkraft von F,,; = 98kN resultiert.

Dies erflillt die Bedingung Frqq = Fraqg ers-

Somit kann die Bearbeitung ausgefuhrt werden.

Der Wert liegt nahe dem Grenzwert. Daher ist sicherzustel-
len, dass sich das Spannkopf-Spannfutter in einem guten
Zustand hinsichtlich des Verschmutzungsgrades befindet.
Eine Uberpriifung der radialen Spannkraft durch ein geeig-
netes Spannkraftmessgerat ist der Bearbeitung vorsorglich
vorzuschalten. Die dabei ermittelten Werte missen in dem

fur Drehzahl ausgewiesenen Bereich liegen [siehe Kapitel
»Spannkraftdiagramme].

5.3 Hilfestellung zur Auswahl des Hydraulikaggregats

Zur Auswahl eines geeigneten Hydraulikaggregats kdonnen
die Spann- und Lbsezeiten eine Rolle spielen. Die Spann-
und Losezeit ist abhangig von dem jeweiligen Volumen.

5.3.1 Nomenklatur

zK(;Ji(r:Zhbneu_ng Einheit Erlauterung

A cm? Kolbenflache

Fox max kN Maximale axiale Betatigungskraft
Pmax bar Maximaler Versorgungsdruck

H mm Hub

t s Zeit

1% cm3 Volumen

9 L Volumenstrom

min

Tabelle 16: Nomenklatur Auswahl Hydraulikaggregat

5.3.2 Spann-und Lésevolumen

Aus der nachfolgenden Tabelle kann das Spann- und L6-
sevolumen entnommen werden.

Baugrofe des Spannvolumen V/  Loésevolumen V/
Spannmittels 1 Spannmittel [1] 1 Spannmittel [I]

40 0,005 0,005

Tabelle 17: Spann- und Lésevolumen

Zur Erklarung der Werte nachfolgend eine Beispielrechnung.
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Beispiel:

m  HYDROK GroRRe 40

m  Hub [L6sehub] H = 2mm

m  Maximale axiale Betatigungskraft F,, ;qx = 27kN
m  Maximaler Versorgungsdruck p,,.x = 110bar

m  Volumenstrom des Hydraulikaggregats 9 = 4%
Volumenberechnung:
V=A*H

F _ 27000N
p B 110*10an2

= 24,55cm?

=
I
NI B!
!
e
I
|

V=AxH=2455cm? *x0,2cm
V =4,909cm3 = 0,005dm3 = 0,005
5.3.3 Spann-/ Lésezeiten

Nachfolgenden Tabellen konnen die Spann- und Ldsezeiten
je nach eingesetztem Hydraulikaggregat entnommen wer-
den. Hierbei spielt der Volumenstrom des Hydraulikaggre-
gats eine Rolle.

ﬁ INFORMATION

Alle angegebenen Werte sind ohne Berucksichtigung
der zufihrenden und ableitenden Rohrleitungssyste-
men und Armaturen.

) Spann-/ Losezeit t [s]
BaugrofRe des
Spannmittels 1 2 4

Spannmittel Spannmittel Spannmittel

40 0,147 0,295 0,589

Tabelle 18: Spann-/ Lésezeiten bei einem Zﬁ - Hydraulikaggregat

) Spann-/ Lésezeit t [s]
Baugrofe des
Spannmittels 1 2 4

Spannmittel Spannmittel Spannmittel

40 0,074 0,147 0,295

Tabelle 19: Spann-/ Lésezeiten bei einem 4$ - Hydraulikaggregat

) Spann-/ Lésezeit t [s]
Baugrofe des

Spannmittels 1 2 4
Spannmittel Spannmittel Spannmittel

40 0,037 0,074 0,147

Tabelle 20: Spann-/ Lésezeiten bei einem 8% — Hydraulikaggregat
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HYDROK

Verwendung und Einsatzgrenzen

Berechnung der Spann- und Ldsezeit:

14 0,0051

£ =2 =205 _ 0745
9 4—
60s
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6 Transport, Verpackung, Lagerung
6.1 Sicherheit Transport, Verpackung, Lagerung

A WARNUNG

Hohe korperliche Belastung durch das Eigenge-
wicht des Produktes oder seiner Einzelteile bei
unsachgeméaflem Transport!

m  Ab einem Gewicht von 10 kg geeignete Trans-
portmittel, Hebezeuge und Anschlagmittel ver-
wenden.

A WARNUNG

Schwere Quetschverletzungen und Briche durch
herabfallende Bauteile bei unsachgemallem
Transport!

m  Sicherstellen, dass ein Wegrollen beziehungs-
weise Herunterfallen des Produktes ausgeschlos-
sen ist.

Rutschfeste Unterlage verwenden.

m Bei dem Einsatz eines Hebezeugs geeignete
Lastaufnahmemittel und Anschlagmittel verwen-
den.

A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch aul3ermittigen
Schwerpunkt bei dem Transport!

m  Markierungen auf den Packstiicken beachten.

m  Den Kranhaken so anschlagen, dass sich dieser
tber dem Schwerpunkt befindet.

m Vorsichtig anheben und die Anschlagpunkte ge-
gebenenfalls korrigieren.

A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch unsachgemalien
Transport mit einem Hebezeug!

m  Niemals Lasten Uber Personen hinweg bewegen.
m  Niemals unter schwebende Lasten treten.

m Die Angaben zu den vorgesehenen Anschlag-
punkten beachten. Auf sicheren Sitz der An-
schlagmittel achten.

m  Nur zugelassene und unbeschéadigte Hebezeuge,
Lastaufnahme- und Anschlagmittel verwenden.

m  Nicht die maximale Tragféahigkeit der Hebezeuge,
Lastaufnahme- und Anschlagmittel Uberschrei-
ten.
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| HINWEIS

) Sachschaden durch herabfallende Bauteile bei
unsachgeméaflem Transport!

m  Sicherstellen, dass ein Wegrollen beziehungs-
weise Herunterfallen des Produktes ausgeschlos-
sen ist.

Rutschfeste Unterlage verwenden.

Bei dem Einsatz eines Hebezeugs geeignete
Lastaufnahmemittel und Anschlagmittel verwen-
den.

HINWEIS

Sachschaden durch austretendes Medium und / o-
der Eindringen von Schmutz!

m  Sicherstellen, dass die Hydraulikanschlisse beim
Transport durch geeignete Dichtstopfen gesichert
sind.

m Sicherstellen, dass die Dichtelemente nicht her-
ausfallen beziehungsweise beschadigt werden.

6.2 Symbole auf der Verpackung

Zerbrechlich

Kennzeichnet Packstiicke mit zerbrechlichem oder emp-
findlichem Inhalt.

Das Packstiick mit Vorsicht behandeln, nicht fallen lassen
und keinen St6Ren aussetzen.

Vor Nasse schiitzen
Packstiicke vor Nasse schiitzen und trocken halten.

Lagekennzeichnung
Zeigt die korrekte aufrechte Position des Packstlickes an.

6.3 Transportinspektion

Die Lieferung bei Erhalt unverziglich auf Vollstandigkeit und
Transportschaden prufen.

Bei aulRerlich erkennbarem Transportschaden wie folgt vor-
gehen:

m Lieferung nicht oder nur unter Vorbehalt entgegenneh-
men

52

o
HAINBUCH

Bestell-Hotline +49 7144.907-333



m  Schadensumfang auf den Transportunterlagen oder auf
dem Lieferschein des Transporteurs vermerken

m  Reklamation einleiten

ﬁ INFORMATION

Jeden Mangel reklamieren, sobald dieser erkannt ist.
Schadenersatzanspriche kénnen nur innerhalb der
geltenden Reklamationsfristen geltend gemacht wer-
den.

6.4 Auspacken und innerbetrieblicher Transport

6.5 Verpackung

Das Gesamtgewicht des Produktes ist abhangig von der
Baugrolie.

Um das Produkt oder seine Einzelteile sicher aus der Verpa-
ckung zu heben, zu transportieren und in der Werkzeugma-
schine beziehungsweise auf dem Maschinentisch zu positi-
onieren und zu montieren / demontieren, muss je nach Ge-
wicht ein Hebezeug verwendet werden.

1. Das Produkt wird in stabiler Lage verpackt und verfugt
uber Gewinde / Bohrungen fiir den Transport.

2. In diese Transportgewinde / -bohrungen konnen An-
schlagmittel eingebracht werden. Um das Produkt aus
der Verpackung zu heben, kénnen bei vertikal stehend
verpackten Produkten gegebenenfalls die frontseitigen
Funktionsgewinde zum Einbringen von Anschlagmitteln
verwendet werden.

3. Lastaufnahmemittel in die Anschlagmittel einhdngen.

4. Das Produkt je nach Gewicht mit einem Hebezeug si-
cher aus der Verpackung heben und auf einer stabilen,
ebenen Unterlage absetzen.

5. Das Produkt gegen Wegrollen sichern.

6. Bei Transport mit einem Transportwagen muss das Pro-
dukt lagesicher in einer geeigneten Transportschale
transportiert werden.

Die einzelnen Packsticke sind entsprechend den zu erwar-
tenden Transportbedingungen verpackt. Fur die Verpackung
wurden ausschliel3lich umweltfreundliche Materialien ver-
wendet.

Die Verpackung soll die einzelnen Bauteile bis zur Montage
vor Transportschaden, Korrosion und anderen Beschadi-
gungen schitzen. Daher die Verpackung nicht zerstéren und
erst kurz vor der Montage entfernen.

ﬁ INFORMATION

Die Packsticke sind luftdicht in Folie eingeschlagen
und in Kartons verpackt. Zu den Einzelgewichten der
jeweiligen BaugroRen [siehe Kapitel »Allgemeine An-
gaben].
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6.6 Lagerung

6.7 Konservierung

Verpackungsmaterial nach den jeweils gliltigen gesetzlichen
Bestimmungen und drtlichen Vorschriften entsorgen.
| HINWEIS

Schaden fir die Umwelt durch unsachgemale
Entsorgung von Verpackungsmaterial!

m  Verpackungsmaterialien umweltgerecht entsor-
gen.

m Die ortlich geltenden Entsorgungsvorschriften be-
achten und gegebenenfalls einen Fachbetrieb mit
der Entsorgung beauftragen.

ﬁ INFORMATION

Auf den Packsticken befinden sich gegebenenfalls
Hinweise zur Lagerung und Wiedereinlagerung, die
Uber die hier genannten Anforderungen hinausgehen.
Diese Hinweise sind entsprechend einzuhalten.

Packstiicke unter folgenden Bedingungen lagern:
Lagesicher.

Nicht im Freien aufbewahren.

Trocken und staubfrei lagern.

Keinen aggressiven Medien aussetzen.

Vor Sonneneinstrahlung schitzen.
Mechanische Erschitterungen vermeiden.
Lagertemperatur: 15 bis 35 °C.

Relative Luftfeuchtigkeit: maximal 60 %.

Bei Lagerung langer als 3 Monate:

m  Regelmalig den allgemeinen Zustand aller Teile
und der Verpackung kontrollieren.

m  Falls erforderlich, die Konservierung auffrischen o-
der erneuern.

1. Produkt reinigen und abschmieren [siehe Kapitel »Rei-
nigung« und »Produkt abschmieren].

2. Mit Konservierungsol die Innen- und Aul3enflachen des
Produktes diinn eindlen. Uberschiissiges Konservie-
rungsél mit einem weichen, fusselfreien, reil3festen
Tuch abnehmen.

3. Produkt luftdicht in Folie verpacken.

4. Produkt wiedereinlagern [siehe Kapitel »Wiedereinlage-
rung«].
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HYDROK

Transport, Verpackung, Lagerung

6.8 Wiedereinlagerung
Produkt unter folgenden Bedingungen wiedereinlagern:
1. Produkt konservieren [siehe Kapitel »Konservierung«].

2. Das Produkt muss lagesicher gelagert werden. Einen
geeigneten Behalter fur das Produkt, eine rutschfeste
Unterlage verwenden oder den Regalboden mit einer
umlaufenden Sicherungskante ausstatten.

3. Lagerungsbedingungen siehe Kapitel »Lagerung«.
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7 Montage
7.1 Sicherheit Montage

A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch unqualifiziertes Per-
sonal bei der Montage / Demontage!

m  Montage/ Demontage nur durch qualifizierte
Fachkrafte des jeweiligen Fachgebietes.

A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch unvorhergesehenes
Anlaufen der Werkzeugmaschine!

m  Werkzeugmaschine in den Einrichtbetrieb setzen.

m  Alle Werkzeuge, Hilfsmittel und Prufmittel sofort
nach dem Gebrauch aus dem Arbeitsraum der
Maschine entfernen.

m  Alle Anschlagmittel von dem Produkt und aus
dem Arbeitsraum der Maschine entfernen.

A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch Austritt von unter
Hochdruck stehenden Medien!

m  Medienzufuhr wahrend der Montage / Demon-
tage abschalten.

Eventuell eingekammerten Druck abbauen.
Anlage abschalten.

A WARNUNG

Schwere Quetschverletzungen und Briche durch
herabfallende Bauteile bei unsachgeméafer Mon-
tage / Demontage!

m  Sicherstellen, dass ein Wegrollen beziehungs-
weise Herunterfallen des Produktes ausgeschlos-
sen ist.

m  Zur Montage / Demontage auf eine vertikal han-
gende Spindel der Maschine gegebenenfalls eine
geeignete Montagehilfe verwenden.
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A WARNUNG

Schwere Quetschverletzungen durch unsachge-
mafe Maschinenbewegung bei der Montage / De-
montage!

m  Maschinenbewegungen sind wahrend der Mon-
tage / Demontage nur im Einrichtbetrieb zulassig.

m  Niemals in vorhandene Spalte greifen.
m  SpaltmalRe bei bewegten Bauteilen beachten.

A WARNUNG

Schwere Kopfverletzungen durch das Hineinbeu-
gen in den Arbeitsraum der Maschine!

m  Nur in den Arbeitsraum der Maschine hineinbeu-
gen, wenn sich in diesem keine Schneidwerk-
zeuge oder spitzen Gegenstande befinden bezie-
hungsweise diese abgedeckt sind.

m  Niemals Korperteile unter potenziell herabfal-
lende Teile im Arbeitsraum der Maschine bringen.

m  Zur Montage / Demontage auf eine vertikal han-
gende Spindel der Maschine je nach Gewicht
eine geeignete Montagehilfe verwenden.

A WARNUNG

Hohe korperliche Belastung durch das Eigenge-
wicht des Produktes oder seiner Einzelteile bei
unsachgemalem Transport!

m  Ab einem Gewicht von 10 kg geeignete Trans-
portmittel, Hebezeuge und Anschlagmittel ver-
wenden.

A VORSICHT

Schnittverletzungen durch scharfkantige Wech-
selteile und / oder Spannelemente!

m  Die Montage / Demontage von Wechselteilen und
Spannelementen darf nur von qualifizierten Fach-
kraften des jeweiligen Fachgebietes durchgefiihrt
werden.

HINWEIS

Sachschaden durch im Produkt verbleibende An-
schlagmittel!

m  Anschlagmittel nach der Montage des Produktes
immer sofort entfernen.
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7.2 Vorbemerkungen

! HINWEIS [nur far Aluminiumbauteile]

Sachschaden bei falschen Schraubenanzugs-
drehmomenten fur Aluminiumbauteile!

Die reduzierten Schraubenanzugsdrehmomente

fur Aluminiumbauteile missen beachtet werden

[siehe Kapitel »Schraubenanzugsdrehmo-
mente«].

m  Schrauben sind gemal} der Gewindegréf3e und Festig-
keitsklasse mit dem vorgeschriebenen Anzugsdrehmo-
ment Uber Kreuz festzuziehen [siehe Kapitel »Schrau-
benanzugsdrehmomente«]. Beim Festziehen der
Schrauben ist auf GleichmafRigkeit zu achten um einen
Verzug unter Belastung zu vermeiden.

m  Zur Vermeidung von Genauigkeitsfehlern sind An-
schraub- sowie Passflachen zu reinigen [Hinweise zur
Reinigung siehe Kapitel »Reinigung«]. Werksseitige Be-
netzung von Planflachen und gegebenenfalls Spannele-
menten dient nur als Korrosionsschutz. Dies ist keine
funktionsbedingte Schmierung.

m  Das Aufbringen von Schmiermittel ist nur auf den me-
chanischen Laufflachen vorgesehen. Hinweise zu
Schmiermitteln beachten [siehe Kapitel »Einsatz von
Schmiermitteln«].

m  Zu viel Schmiermittel auf der Auflageflache vermeiden,
da dies Planlauffehler verursachen kann.

m  Dichtelemente [zum Beispiel O-Ringe, Quadringe] so-
wie Dichtflachen sind mit Fett zu versehen. Hinweise
zum Fetten beachten [siehe Kapitel »Einsatz von
Schmiermitteln«].

m  Die Funktionsflachen [Plan-, Pass-, Kegel- und Dichtfla-
chen] darfen nicht beschadigt werden.

7.3 Schraubenanzugsdrehnmomente
Die Tabellen zeigen die vorgeschriebenen Werte.
Kenntnis der einschlagigen Richtlinien und Auslegungskrite-
rien werden vorausgesetzt.
| HINWEIS

Sachschaden durch fehlerhafte Schraubenan-
zugsdrehmomente!

Zur Befestigung des Produktes an der Maschine
missen sowohl die von HAINBUCH als auch die
vom  Maschinenhersteller  vorgeschriebenen
Werte fur die Schraubenanzugsdrehmomente
beachtet werden. Falls der Maschinenhersteller
anderslautende Werte vorgibt, muss
Rucksprache mit HAINBUCH gehalten werden.
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Metrische Regelgewinde

In nachfolgender Tabelle sind die Richtwerte der Schrauben-
anzugsdrehmomente zum Erreichen der hochstzulassigen
Vorspannung fur metrische Regelgewinde in Nm angege-
ben.

m  Gesamtreibungszahl ug.s = 0,12

Anzugsdrehmoment bei Schrauben-

Gewindebezeich- qualitat [Nm]

nung 10.9 12.9
M4 4 5
M5 7 9
M6 12 15
M8 25 38
M10 50 70
M12 100 130
M16 220 300
M20 400 550
M24 600 800

Tabelle 21: Schraubenanzugsdrehmomente metrische Regelgewinde

Aluminiumbauteile

In nachfolgender Tabelle sind die reduzierten Schraubenan-
zugsdrehmomente zum Befestigen von Aluminiumbauteilen

angegeben.
Gewindebezeich-  Anzugsdrehmo- Mindestein-
nung ment [Nm] schraubtiefe [mm]
M6 10 12
M8 23 16
M10 46 20

Tabelle 22: Schraubenanzugsdrehmomente Aluminiumbauteile

7.4 Vorbereitung der Maschine fur die Montage
1. Die Maschine in den Einrichtbetrieb setzen.
2. Den Betriebsdruck auf ein Minimum reduzieren.

3. Schneidwerkzeuge und / oder spitze Gegenstande aus
dem Arbeitsraum der Maschine entfernen oder diese
abdecken.
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7.5 Montage des Produktes

B C2B1 C C1

>

Zentrierring

B  Hutstopfen

B1 Dichtungen Hutstopfen

C  Produkt

C1 Befestigungsschrauben Produkt
C2 Positionierhillse Produkt

a  Prifflache Planlauf Produkt

b  Prifflache Position Produkt

1. Die Maschine, wie in Kapitel »Vorbereitung der Ma-
schine fur die Montage« beschrieben, fur die nachfol-
genden Schritte vorbereiten.

7.5.1 Kompatibilitatsprifung

Die Kompatibilitat des Produktes und der Anschlussstelle
der Maschine muss gepruft werden.

Hierzu die Anbindungsstelle und das Produkt auf die gleiche
Adaptionsgeometrie hin prifen. Ebenso Uberprifen, ob das
Betéatigungselement / Kupplungselement passend ist.

Zwischen dem Betatigungselement der Maschine und des
Produktes kann gegebenenfalls ein Verbindungsstick not-
wendig sein.

Q -
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HYDROK

Montage

7.5.2 Vorbereitung des Produktes
Das Produkt wird im zusammengebauten Zustand angelie-
fert.
Fur die Montage des Produktes sind folgende vorbereiten-
den Schritte notwendig.

! HINWEIS

Sachschaden durch verlorene / fehlende Dichtun-
gen bei der Montage/Demontage der Hutstopfen!

m Bei der Montage/ Demontage der Hutstopfen
mussen die Dichtungen Hutstopfen im Produkt
verbleiben.

1. Die Hutstopfen aus dem Produkt herausnehmen.
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HYDROK

Montage

7.5.3 Montage des Produktes auf die Maschine
1. Die Hydraulikanlage drucklos schalten.

A GEFAHR

Schwere Verletzungen durch herausgeschleu-
derte Werkstiuicke bei falscher Verbindung der
Hydraulikanschlisse!

m  Die Hydraulikanschlisse der Maschine und der
Grundplatte miussen korrekt verbunden werden.

m  Hydraulikanschluss »Spannen« von Maschine
und Grundplatte missen miteinander verbunden
werden, ebenso wie der Hydraulikanschluss »L6-
sen.

A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch austretende Medien
bei beschadigten / fehlenden Dichtungen!

m  Fehlende oder beschadigte Dichtelemente mus-
sen ersetzt werden.

m Darauf achten, dass die Dichtelemente bei der
Montage / Demontage nicht herausfallen oder be-
schadigt werden, gegebenenfalls diinn einfetten.

2. Die Grundplatte gegebenenfalls auf den Maschinentisch
montieren. Dabei missen die Hydraulikanschlisse der
Maschine und der Grundplatte tbereinstimmen.

3. Die gegebenenfalls notwendigen Anschlagmittel ein-
bringen.

4. Beieiner vertikal hangenden Spindel gegebenenfalls die
Montagehilfe anbringen.

5. Den Zentrierring in den Maschinentisch / die Grund-
platte einsetzen. Dabei den Zentrierring so ausrichten,

£
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dass die Nuten des Zentrierrings immer zwischen den
Gewinden fur die Befestigungsschrauben des Produk-
tes liegen.

A GEFAHR

Schwere Verletzungen durch herausgeschleuder-
te Werkstlicke bei falscher Verbindung der Hyd-
raulikanschlisse!

Die Hydraulikanschlisse der Maschine/ der
Grundplatte und des Produktes missen korrekt
verbunden werden.

Hydraulikanschluss »Spannen« von Maschine /
Grundplatte und Produkt missen miteinander
verbunden werden, ebenso wie der Hydraulikan-
schluss »Ldsen«.

A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch austretende Medien
bei beschadigten / fehlenden Dichtungen!

Fehlende oder beschéadigte Dichtelemente mus-
sen ersetzt werden.

Darauf achten, dass die Dichtelemente bei der
Montage / Demontage nicht herausfallen oder be-
schadigt werden, gegebenenfalls dinn einfetten.

Das Produkt auf den Maschinentisch / die Grundplatte

aufsetzen, sodass die Positionierhiilse des Produktes
und die Positionierbohrung des Maschinentischs / der
Grundplatte Ubereinstimmen.
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HYDROK
Montage

7. Die Befestigungsschrauben Produkt einschrauben und
diese leicht anlegen.

8. Die gegebenenfalls verwendeten Anschlagmittel I6sen
und entfernen.

9. Die gegebenenfalls verwendete Montagehilfe bei einer
vertikal hAngenden Spindel entfernen.

10. Die Position des Produktes an der Prufflache Position
Produkt prifen [idealerweise <0,01mm] und gegebe-
nenfalls vorsichtig mit einem Kunststoffhammer korrigie-
ren.

11. Die Befestigungsschrauben Produkt mit dem vorge-
schriebenen Anzugsdrehmoment festziehen [siehe Ka-
pitel »Schraubenanzugsdrehmomente«].
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12. Den Planlauf an der Prifflache Planlauf Produkt prifen

[idealerweise < 0,01 mm].

Wenn der Planlauf groR3er ist als der maximal zulassige

Wert:

1. Produkt demontieren.

2. Auflageflache und Passflachen von dem Maschinen-
tisch / der Grundplatte und dem Produkt reinigen.

3. Bei einem Grat oder einer leichten Beschadigung die
Auflageflache des Produktes und des Maschinenti-
sches / der Grundplatte leicht mit einem Olstein abzie-
hen.

4. Produkt erneut montieren.

5. Ausrichtvorgang wiederholen.

6. Planlaufprifung wiederholen.

7.6 Montage des Spannelements

A

Spannkopf [Spannelement]

ﬁ INFORMATION

Vor der Montage des Spannelements muss gegebe-
nenfalls das Wechselteil montiert werden, da es an-
sonsten nicht mehr montiert werden kann.

Bendotigte Sonderhilfsmittel:

1.

Wechselvorrichtung

Die Maschine, wie in Kapitel »Vorbereitung der Ma-
schine fur die Montage« beschrieben, fur die nachfol-
genden Schritte vorbereiten.
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2. Das Spannmittel in Losestellung bringen.

A WARNUNG

Schwere Quetschverletzungen durch Hineingrei-
fen in den Kupplungs-/ Schlitzbereich des Spann-
kopfes oder in die Wechselvorrichtung!

m  Wahrend der Betétigung niemals in den Kupp-
lungs- / Schlitzbereich des Spannkopfes oder in
die Wechselvorrichtung greifen.

3. Den Spannkopf mit einer geeigneten Wechselvorrich-
tung in das Produkt einsetzen. Dabei missen die Fla-
chen des Spannkegels im Produkt und am Spannkopf
Ubereinstimmen.

4. Die Wechselvorrichtung I6sen und entfernen.
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7.7 Montage der Wechselteile

A Wechselteil Variante x-fach axial verschraubt

Al Befestigungsschrauben Wechselteil Variante x-fach axial ver-
schraubt

B  Wechselteil Variante x-fach axial verschraubt Bajonett

Bl Befestigungsschrauben Wechselteil Variante x-fach axial ver-
schraubt Bajonett

Die Wechselteile, wie zum Beispiel der Werkstiickanschlag,
konnen auf unterschiedliche Arten montiert werden.

Zusatzlich zu dieser Betriebsanleitung muss gegebe-
nenfalls die Betriebsanleitung der zugehérigen Wech-
selteile gelesen und beachtet werden.

ﬁ INFORMATION

Um das Wechselteil montieren zu kénnen, ist es ge-
gebenenfalls notwendig das Spannelement zuvor zu
demontieren.

1. Die Maschine, wie in Kapitel »Vorbereitung der Ma-
schine fur die Montage« beschrieben, fir die nachfol-
genden Schritte vorbereiten.

2. Das Spannmittel in Losestellung bringen.

ﬁ INFORMATION

Das Wechselteil ist gegebenenfalls positioniert. Als
Positionierung dienen zum Beispiel Markierungen o-
der ein Zylinderstift und eine Bohrung beziehungs-
weise eine Nut.
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HYDROK

Montage

7.7.1 Montage der Variante x-fach axial verschraubt

1. Das Wechselteil auf das Produkt aufsetzen.

2. Die Befestigungsschrauben Wechselteil einschrauben
und diese mit dem vorgeschriebenen Anzugsdrehmo-
ment festziehen [siehe Kapitel »Schraubenanzugsdreh-
momente«].
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HYDROK

Montage

7.7.2 Montage der Variante x-fach axial verschraubt Bajonett

ﬁ INFORMATION
Die Erstmontage des Wechselteils mit Bajonett erfolgt
nach Variante x-fach axial verschraubt, siehe Kapitel
»Montage der Variante x-fach axial verschraubt«.
Nach der Erstmontage verbleiben die Befestigungs-
schrauben Wechselteil im Spannmittel.

1. Das Wechselteil auf das Produkt aufsetzen, sodass der
Schraubenkopf der Befestigungsschraube Wechseltell
durch die Bajonettoffnung passt.

2. Das Wechselteil bis auf Anschlag verdrehen.
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HYDROK
Montage

3. Die Befestigungsschrauben Wechselteil mit dem vorge-
schriebenen Anzugsdrehmoment festziehen [siehe Ka-
pitel »Schraubenanzugsdrehmomente«].
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8 Inbetriebsetzung

Zur Inbetriebsetzung den Betriebsdruck auf den zugelasse-
nen, ermittelten Bearbeitungswert stellen.

Die Werkzeugmaschine darf erst anlaufen, wenn der Be-
triebsdruck vollstandig aufgebaut ist.
8.1 Sicherheit Inbetriebsetzung

A GEFAHR

Schwere Verletzungen durch herausgeschleu-
derte oder herabfallende Werkstlicke bei zu gerin-
ger Spannkraft!

m  Werkstuckrohlinge dirfen nicht auf3erhalb der
Durchmesserspannweite liegen.

m  Die Betatigungskraft vor der Inbetriebsetzung auf
den zugelassenen, ermittelten Bearbeitungswert
stellen.

m  Die Werkstickspannung darf nicht au3erhalb der
definierten Grenzen erfolgen [siehe Kapitel »Ein-
satzgrenzen].

m Die Spannkraft regelmagig prufen und gegebe-
nenfalls korrigieren.

A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch unvorhergesehenes
Anlaufen der Werkzeugmaschine!

m Vor der Inbetriebsetzung alle an der Werkzeug-
maschine vorhandenen Schutztiren oder -hau-
ben schliel3en.

A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch abgeschleuderte
Werkzeuge und Prifmittel!

m  Sicherstellen, dass alle Werkzeuge und Prufmittel
vor der Inbetriebsetzung aus dem Arbeitsraum
der Maschine entfernt sind.
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HINWEIS

Schwerer Sachschaden der Werkzeugmaschine /
des Produktes durch herausgeschleuderte oder
herabfallende Werkstiicke bei zu geringer Spann-
kraft!

m  Werkstuckrohlinge durfen nicht auf3erhalb der
Durchmesserspannweite liegen.

m  Die Betatigungskraft vor der Inbetriebsetzung auf
den zugelassenen, ermittelten Bearbeitungswert
stellen.

m  Die Werkstickspannung darf nicht aul3erhalb der
definierten Grenzen erfolgen [siehe Kapitel »Ein-
satzgrenzen].

m Die Spannkraft regelmafig prufen und gegebe-
nenfalls korrigieren.

HINWEIS

Beschéadigung von Bauteilen durch Kuhlschmier-
stoffe ohne ausreichenden Korrosionsschutz!

m Die aus Stahl-Werkstoffe bestehenden Bauteile
missen vor dem Ublichen Oxidationsprozess ge-
schutzt werden.

m  Nur Kuhlschmierstoffe mit einem ausreichenden
Korrosionsschutz verwenden.

HINWEIS

Sachschaden durch verunreinigte / nicht aufberei-
tete Kiilhlschmierstoffe!

m  FuUr eine ordnungsgemaélfe Funktion des Produk-
tes, besonders bei einer Innensptilung mit Kihl-
schmierstoffen und / oder bei der Verwendung
von Werkzeugen mit Innenspulung, ist darauf zu
achten, dass der Kuhlschmierstoff gereinigt / auf-
bereitet ist und keine Partikel >100um enthalt [fil-
triert mit Maschenweite 100um].

HINWEIS

Beschéadigung von Dichtungen durch falsche
Kuhlschmierstoffe!

m  Keine Kiuhlschmierstoffe verwenden, die die ver-
bauten Dichtelemente angreifen und beschadi-
gen. Werkstoffe der verbauten Dichtelemente
kénnen NBR, Viton, PUR sein.

m Keine esterhaltigen beziehungsweise polaren
Kuhlschmierstoffe verwenden.
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HINWEIS

Beschadigung von Spannelementen durch fal-
sche Kuhlschmierstoffe!

m Keine esterhaltigen beziehungsweise polaren
Kuhlschmierstoffe verwenden.

8.2 Geeignetes Fluid

Die zu verwendenden Olsorten werden in der ISO 3448 Typ
HM 32 beschrieben.

| HINWEIS

Beschéadigung von Bauteilen durch Fluide ohne
ausreichenden Korrosionsschutz!

m Die aus Stahl-Werkstoffe bestehenden Bauteile
missen vor dem Ublichen Oxidationsprozess ge-
schitzt werden.

m  Nur Fluide mit einem ausreichenden Korrosions-
schutz verwenden.

HINWEIS

Sachschaden durch verunreinigtes / nicht aufbe-
reitetes Fluid!

m  FUr eine ordnungsgemale Funktion des Produk-
tes ist darauf zu achten, dass das Fluid gereinigt /
aufbereitet ist und keine Partikel >10um enthalt
[filtriert mit Maschenweite 10um].

HINWEIS

Beschadigung von Dichtungen durch falsches
Fluid!

m  Kein Fluid verwenden, das die verbauten Dich-
telemente angreift und beschadigt. Werkstoffe
der verbauten Dichtelemente kdnnen NBR, Viton,
PUR sein.

m Kein esterhaltiges beziehungsweise polares Fluid
verwenden.

8.3 Uberprufung des Gesamthubs

A WARNUNG

Schwere Quetschverletzungen durch bewegte
Bauteile beim Prifen der Hublagen!

m Die Maschine in den Einrichtbetrieb setzen.

m  Den Betriebsdruck auf ein Minimum reduzieren.
m  Niemals in bewegte Bauteile greifen.

m  SpaltmalRe bei bewegten Bauteilen beachten.
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8.4 Prufungen

Vor der Inbetriebsetzung muss der Gesamthub kontrolliert
werden, um sicherzustellen, dass ausreichend Reservehub
und Offnungshub vorhanden ist.

Dazu muss dieselbe Messung des bewegten Bauteils zu ei-
nem festen Fixpunkt in vorderer und hinterer Endlage vorge-
nommen werden.

Anschliel3end den ermittelten Wert in hinterer Endlage von
dem ermittelten Wert in vorderer Endlage abziehen. Dieser
muss dem Soll-Gesamthub entsprechen oder grol3er sein.

Fiur den axialen Soll-Gesamthub miussen die Werte von axi-
aler Spannreserve und axialem Ldsehub addiert werden
[siehe Kapitel »Allgemeine Angaben].

HINWEIS

Schwere Beschadigung oder Zerstdérung der
Werkzeugmaschine und des Werkstuckes durch
beschadigte, unvollstandige oder unsachgemaf
montierte Produkte!

m  Nur unbeschadigte und vollstandige Produkte
sachgemal} montieren.

m Im Zweifel den Hersteller kontaktieren.

Folgende Punkte vor jeder Montage und / oder vor jeder In-
betriebsetzung der Produkte sicherstellen:

m  Die verwendeten Produkte sind unbeschadigt.

m  Alle Befestigungsschrauben der Produkte sind vorhan-
den und mit dem richtigen Anzugsdrehmoment angezo-
gen.

m  Alle vorhandenen Gummisegmente der Spannelemente
und Anbauteile sind weder eingerissen noch weisen sie
porose Stellen auf.

m  Riffelungen und gerillte Profile dirfen nicht zu stark ver-
rundet sein, da der Reibkoeffizient nicht mehr erreicht
wird.

m  Alle Kanten und Laufflachen sind weder ausgebrochen
noch weisen diese Verschleil3erscheinungen auf.

m Die eingestellte Drehzahl der Maschine darf die Maxi-
maldrehzahl des Produktes [bei stationdren Produkten
ist n = 0] nicht Uberschreiten. Von allen angegebenen
maximalen Drehzahlen der kombinierten Produkte ist
immer der niedrigste Wert zu beachten.

m  Die ermittelte Betatigungskraft ist zu beachten, um das
Werkstlick mit ausreichender Spannkraft zu spannen.

m  Die maximale, auf dem Produkt angegebene Betati-
gungskraft darf nicht Uberschritten  werden.
Von allen angegebenen maximalen Betatigungskraften
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der kombinierten Produkte ist immer der niedrigste Wert
zu beachten.

m Alle Montagewerkzeuge sind aus dem Bearbeitungs-
raum entfernt.

m  Spannmittel und Werkstick sind kompatibel - Spann-
durchmesser regelméalig prufen.

m  Spannkraftmessung oder Druckprufung durchfiihren.
8.5 Werkstlick

A GEFAHR

Schwere Verletzungen durch herausgeschleu-
derte Teile bei unzureichender Werkstickspan-
nung!

m  Niemals die komplette Spannreserve ausnutzen.

m  Nicht den zulassigen maximalen Spannreserve-
hub Uberschreiten.

m Die verbleibende Spannreserve muss immer an
den vorhandenen Werkstoff des Werkstiickes
und dessen mogliche Verformungen angepasst
werden.

A WARNUNG

Quetschverletzungen der Hande / Finger beim un-
sachgemalien Einlegen des Werkstlickes!

m Hande/ Finger nicht zwischen Werkstick und
Spannmittel bringen.

m  Niemals in den Spannbereich greifen.

A VORSICHT

Verbrennungen durch hohe Temperatur des Werk-
stuckes!

m  Automatische Beladung bevorzugen.

m Folgende Schutzausristung ist zusatzlich zur
Grundausristung zu tragen:

8.6 Vorgehen nach Kollision

Im Falle einer Kollision muss das Produkt und seine Einzel-
teile vor erneutem Einsatz auf Risse und Beschéadigungen
Uberpruft werden.

Dazu das Produkt von der Maschine demontieren [siehe Ka-
pitel »Demontage des Produktes«] und zerlegen [Zerle-
gungsgrad siehe Kapitel »Reinigung«].
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9 Tatigkeiten nach Produktionsende

1. Produkt in Lésestellung fahren.

2. Werkzeugmaschine ausschalten und gegen Wiederein-
schalten sichern.

3. Schutztir / -haube o6ffnen.

A WARNUNG

Augen- und Schnittverletzungen durch fehlende
Schutzkleidung bei dem Reinigungsvorgang!
m  Produkt niemals mit Druckluft reinigen.

m Folgende Schutzausristung ist zusatzlich zur
Grundausristung zu tragen:

4. Produkt mit einem weichen, fusselfreien Tuch von Spa-
nen und Produktionsriickstanden saubern und leicht
eindlen.

5. Schutztir / -haube schlielRen.

Q .
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10 Demontage

Wenn eine Produktionspause entsteht, die langer als drei
Tage dauert, muss das Produkt demontiert und gemaf den
Angaben des Herstellers sachgerecht eingelagert werden
[siehe Kapitel »Transport, Verpackung, Lagerung«].

10.1 Sicherheit Demontage

A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch unqualifiziertes Per-
sonal bei der Montage / Demontage!

m  Montage / Demontage nur durch qualifizierte
Fachkrafte des jeweiligen Fachgebietes.

A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch unvorhergesehenes
Anlaufen der Werkzeugmaschine!

m  Werkzeugmaschine in den Einrichtbetrieb setzen.

m  Alle Werkzeuge, Hilfsmittel und Priufmittel sofort
nach dem Gebrauch aus dem Arbeitsraum der
Maschine entfernen.

m Alle Anschlagmittel von dem Produkt und aus
dem Arbeitsraum der Maschine entfernen.

A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch Austritt von unter
Hochdruck stehenden Medien!

m  Medienzufuhr wahrend der Montage / Demon-
tage abschalten.

Eventuell eingekammerten Druck abbauen.
m  Anlage abschalten.

A WARNUNG

Schwere Quetschverletzungen und Briche durch
herabfallende Bauteile bei unsachgeméafer Mon-
tage / Demontage!

m  Sicherstellen, dass ein Wegrollen beziehungs-
weise Herunterfallen des Produktes ausgeschlos-
sen ist.

m  Zur Montage / Demontage auf eine vertikal han-
gende Spindel der Maschine gegebenenfalls eine
geeignete Montagehilfe verwenden.
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A WARNUNG

Schwere Quetschverletzungen durch unsachge-
mafe Maschinenbewegung bei der Montage / De-
montage!

m  Maschinenbewegungen sind wahrend der Mon-
tage / Demontage nur im Einrichtbetrieb zulassig.

m  Niemals in vorhandene Spalte greifen.
m  SpaltmalRe bei bewegten Bauteilen beachten.

WARNUNG

Schwere Kopfverletzungen durch das Hineinbeu-
gen in den Arbeitsraum der Maschine!

m  Nur in den Arbeitsraum der Maschine hineinbeu-
gen, wenn sich in diesem keine Schneidwerk-
zeuge oder spitzen Gegenstande befinden bezie-
hungsweise diese abgedeckt sind.

m  Niemals Korperteile unter potenziell herabfal-
lende Teile im Arbeitsraum der Maschine bringen.

m  Zur Montage / Demontage auf eine vertikal han-
gende Spindel der Maschine je nach Gewicht
eine geeignete Montagehilfe verwenden.

WARNUNG

Hohe korperliche Belastung durch das Eigenge-
wicht des Produktes oder seiner Einzelteile bei
unsachgemalem Transport!

m  Ab einem Gewicht von 10 kg geeignete Trans-
portmittel, Hebezeuge und Anschlagmittel ver-
wenden.

VORSICHT

Schnittverletzungen durch scharfkantige Wech-
selteile und / oder Spannelemente!

m  Die Montage / Demontage von Wechselteilen und
Spannelementen darf nur von qualifizierten Fach-
kraften des jeweiligen Fachgebietes durchgefiihrt
werden.

INFORMATION

In den Einzelteilen des Produktes, den Wechselteilen
oder den Spannelementen gegebenenfalls vorhan-
dene Abdrtck- / Abziehgewinde verwenden.
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10.2 Vorbereitung der Maschine fur die Demontage
1. Die Maschine in den Einrichtbetrieb setzen.
2. Den Betriebsdruck auf ein Minimum reduzieren.

3. Schneidwerkzeuge und / oder spitze Gegenstéande aus
dem Arbeitsraum der Maschine entfernen oder diese
abdecken.

4. Betriebs- und Hilfsstoffe sowie restliche Verarbeitungs-
materialien entfernen und umweltgerecht entsorgen.

10.3 Demontage der Wechselteile

A Wechselteil Variante x-fach axial verschraubt

Al Befestigungsschrauben Wechselteil Variante x-fach axial ver-
schraubt

B  Wechselteil Variante x-fach axial verschraubt Bajonett

Bl Befestigungsschrauben Wechselteil Variante x-fach axial ver-
schraubt Bajonett

Je nach Ausfiihrung der Wechselteile werden diese wie folgt
demontiert.

Zusatzlich zu dieser Betriebsanleitung muss gegebe-
nenfalls die Betriebsanleitung der zugehdrigen Wech-
selteile gelesen und beachtet werden.

ﬁ INFORMATION

Um das Wechselteil demontieren zu kdnnen, ist es
gegebenenfalls notwendig das Spannelement zuvor
zu demontieren.
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HYDROK

Demontage

1. Die Maschine wie in Kapitel »Vorbereitung der Ma-
schine fur die Demontage« beschrieben, fir die nachfol-
genden Schritte vorbereiten.

2. Das Spannmittel in Losestellung bringen.
10.3.1Demontage der Variante x-fach axial verschraubt

1. Die Befestigungsschrauben Wechselteil I6sen und ent-
fernen.

2. Das Wechselteil von dem Produkt herunternehmen.

%)
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HYDROK

Demontage

10.3.2Demontage der Variante x-fach axial verschraubt Bajonett

1. Die Befestigungsschrauben Wechselteil einige Umdre-
hungen lI6sen ohne diese zu entfernen.

2. Das Wechselteil verdrehen, sodass der Schraubenkopf
der Befestigungsschraube Wechselteil durch die Bajo-
nettoffnung passt.

[4)
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HYDROK
Demontage

3. Das Wechselteil von dem Produkt herunternehmen.
10.4 Demontage des Spannelements

A Spannkopf [Spannelement]

Bendotigte Sonderhilfsmittel:
m  Wechselvorrichtung

1. Die Maschine wie in Kapitel »Vorbereitung der Ma-
schine fur die Demontage« beschrieben, fir die nachfol-
genden Schritte vorbereiten.

2. Das Spannmittel in Losestellung bringen.
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HYDROK
Demontage

A WARNUNG

Schwere Quetschverletzungen durch Hineingrei-
fen in den Kupplungs-/ Schlitzbereich des Spann-
kopfes oder in die Wechselvorrichtung!

m  Wahrend der Betétigung niemals in den Kupp-

lungs- / Schlitzbereich des Spannkopfes oder in
die Wechselvorrichtung greifen.

3. Den Spannkopf mit einer geeigneten Wechselvorrich-
tung aus dem Produkt herausnehmen.
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HYDROK

Demontage

10.5 Demontage des Produktes

B C2B1 C C1

A Zentrierring

B  Hutstopfen

B1 Dichtungen Hutstopfen

C  Produkt

C1 Befestigungsschrauben Produkt
C2 Positionierhillse Produkt

a  Prifflache Planlauf Produkt
Prifflache Position Produkt

(o

1. Die Maschine wie in Kapitel »Vorbereitung der Ma-
schine fir die Demontage« beschrieben, fur die nachfol-
genden Schritte vorbereiten.
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HYDROK

Demontage

10.5.1Demontage des Produktes von der Maschine
1. Die Hydraulikanlage drucklos schalten.

2. Die gegebenenfalls notwendigen Anschlagmittel ein-
bringen.

3. Beieiner vertikal h&ngenden Spindel gegebenenfalls die
Montagehilfe anbringen.

4. Die Befestigungsschrauben Produkt I6sen und entfer-
nen.

[4)
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HYDROK
Demontage

A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch austretende Medien
bei beschadigten / fehlenden Dichtungen!

m Fehlende oder beschadigte Dichtelemente mus-
sen ersetzt werden.

m Darauf achten, dass die Dichtelemente bei der
Montage / Demontage nicht herausfallen oder be-
schadigt werden, gegebenenfalls dinn einfetten.

5. Das Produkt von dem Maschinentisch / der Grundplatte
herunternehmen.
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HYDROK
Demontage

| HINWEIS
Sachschaden durch verlorene / fehlende Dichtun-
gen bei der Montage/Demontage der Hutstopfen!
m Bei der Montage / Demontage der Hutstopfen
mussen die Dichtungen Hutstopfen im Produkt
verbleiben.

6. Die Hutstopfen in das Produkt einsetzen.

7. Den Zentrierring aus dem Maschinentisch / der Grund-
platte herausnehmen.
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11 Wartung

11.1 Sicherheit Wartung

A WARNUNG

Schwere Verletzungen durch herausgeschleu-
derte Teile bei Spannkraftverlust!

m  Die Wartungs- und Reinigungsintervalle des Pro-
duktes sind unbedingt einzuhalten.

m Eine regelmaRige Uberpriifung des Wartungszu-
standes des Produktes durch statische Spann-
kraftmessung ist zwingend erforderlich.

/\ VORSICHT
Gesundheitsrisiken durch unsachgeméaflen Um-
gang mit Reinigungsmitteln!
m  Gefahrdungsvorschriften und Sicherheitsdaten-
blatt des Herstellers beachten.

11.2 Wartungsplan

In den nachfolgenden Abschnitten sind die Wartungsarbei-
ten beschrieben, die fir einen optimalen und stérungsfreien
Betrieb erforderlich sind.

Sofern bei regelmafRigen Kontrollen eine erhéhte Abnutzung
zu erkennen ist, die erforderlichen Wartungsintervalle ent-
sprechend den tatsachlichen Verschleil3erscheinungen ver-
kirzen.

Bei Fragen zu Wartungsarbeiten und -intervallen den Her-
steller kontaktieren [siehe Kapitel »Kontakt«].

Intervall Wartungsarbeit

Sichtprifung der Spann- und Anschlagflachen auf Verschleil-
stellen, Ausbriichen und Rissen [siehe Kapitel »Sichtprifung«]

Sichtprifung des Gummis vom Spannelement auf Verschleil3-
stellen, Ausbriichen und Rissen [siehe Kapitel »Sichtprifung«]

taglich
Bei starker Verschmutzung Komplettreinigung [siehe Kapitel
»Reinigung«]

Statische Spannkraftmessung durchfihren

Spannelement demontieren [siehe Kapitel »Demontage des
Spannelements]

wc'jchentlich oder nach 40 Spannelement, Spannkegel und Kupplungsbereich reinigen
Betriebsstunden* [siehe Kapitel »Reinigung«]

Produkt abschmieren [siehe Kapitel »Produkt abschmieren«]
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Intervall Wartungsarbeit

bei Lagerung Siehe Kapitel »Lagerung«

* abhangig davon, welche Vorgabe zuerst erreicht wird
Tabelle 23: Wartungstabelle

11.3 Reinigung

A WARNUNG

Augen- und Schnittverletzungen durch fehlende
Schutzkleidung bei dem Reinigungsvorgang!

m  Produkt niemals mit Druckluft reinigen.

m Folgende Schutzausristung ist zusatzlich zur
Grundausristung zu tragen:

HINWEIS

Sachschaden durch unsachgemalle Zerlegung
des Produktes!

m Das Produkt darf niemals zerlegt werden.

HINWEIS

Beschadigung von Dichtungen durch falsche L6-
sungsmittel!

m  Zur Reinigung des Produktes keine L6sungsmit-
tel verwenden, die die verbauten Dichtelemente
angreifen und beschadigen. Werkstoffe der ver-
bauten Dichtelemente kdnnen NBR, Viton, PUR
sein.

m  Zur Reinigung des Produktes keine esterhaltigen
beziehungsweise polaren Losungsmittel verwen-
den.

HINWEIS

Beschadigung von Spannelementen durch fal-
sche Losungsmittel!

m  Zur Reinigung des Produktes keine esterhaltigen
beziehungsweise polaren Lésungsmittel verwen-
den.

1. Die Wechselteile und das Spannelement von dem Pro-
dukt demontieren [siehe Kapitel »Demontage der Wech-
selteile« und Kapitel »Demontage des Spannele-
ments«].
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11.4 Sichtprifung

2. Spannelement, Wechselteile, Spannkegel, Kupplungs-
bereich und alle ohne Zerlegen zugénglichen Flachen
des Produktes mit einem esterfreien, nicht polaren Rei-
nigungsmittel und einem weichen, fusselfreien, reil3fes-
ten Tuch von allen Ol- und Fettriickstanden saubern und
auf sichtbare Beschadigungen Uberprifen.

3. Das Produkt abschmieren [siehe Kapitel »Produkt ab-
schmieren].

Es ist taglich eine Sichtprifung des Produktes vorzuneh-
men, um frihzeitig gegebenenfalls vorhandene Beschadi-
gungen am Produkt festzustellen.

Dabei ist das Produkt auf Risse und Beschadigungen zu
Uberprufen, insbesondere die Spann- und Anschlagflachen.
Der Gummi des Spannelements ist ebenfalls auf Risse und
Beschadigungen zu tberprifen.

Ebenso muss uberprift werden, ob alle Befestigungsschrau-
ben festgezogen sind.

Bei festgestellter Beschadigung mussen die jeweiligen Bau-
teile umgehend gegen originale Ersatzteile des Herstellers
ausgetauscht werden.

Bei starker Verschmutzung muss das Produkt gereinigt wer-
den [siehe Kapitel »Reinigung«].

11.5 Produkt abschmieren

A GEFAHR

Schwere Verletzungen durch herausgeschleuder-
tes Werkstick bei mangelhafter Schmierung des
Produktes!

m  Der untere Grenzwert der Spannkraft darf nie-
mals unterschritten werden [siehe Kapitel
»Spannkraftdiagramm].

m Die Wartungsintervalle sind zwingend einzuhal-
ten [siehe Kapitel »Wartungsplan«].

Die Schmierung erfolgt bei jeder Reinigung, Wartung, jedem
Zusammenbau und zusatzlich bei Bedarf.

Das Produkt ist mit Schmiernippeln ausgestattet.

/\ WARNUNG
Stof3- und Schnittverletzungen durch Abrutschen
beim Schmieren mit einer KolbenstoRfettpresse!

m  Auf die richtige Positionierung der Kolbenstol3fett-
presse achten.

1. Mit Hilfe der Kolbenstol3fettpresse [nicht im Lieferum-
fang enthalten] Fett tber die Schmiernippel einpressen,
bis kein Fett mehr zugefuhrt werden kann.
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2. Anallen Schmierstellen das austretende, verbrauchte o-
der Uberschussige Fett entfernen und nach den gultigen
ortlichen Bestimmungen entsorgen.

3. Nach dem Abschmieren mehrmals den gesamten Hub
fahren.
11.6 Einsatz von Schmiermitteln
Um eine einwandfreie Laufleistung der Produkte zu errei-
chen, vorgeschriebene Schmierstoffe verwenden.

Es darf nur Fett verwendet werden, das den zugrundeliegen-
den Anforderungen beziiglich Haftung, Druckbestandigkeit
und Loslichkeit in Kiihlschmiermitteln entspricht. Weiter dir-
fen sich keine Schmutzpartikel im Fett befinden, da diese ei-
nen Lauffehler bewirken, wenn sie zwischen zwei Passungs-
flachen gelangen. Hierfir werden folgende Schmierstoffe
empfohlen:

Spezialfett GL 261
[siehe HAINBUCH Produktkatalog]

HINWEIS

Fehlfunktion des Produktes durch Kombination
unterschiedlicher Fette!

m  Unterschiedliche Fette dirfen nicht miteinander
vermischt werden.

m Vor Einsatz eines anderen Fettes das Produkt
komplett reinigen.

o
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12 Entsorgung

Sofern keine Rucknahme- oder Entsorgungsvereinbarung
getroffen wurde, zerlegte Bestandteile der Wiederverwer-
tung zufuhren.

/\ VORSICHT

Verletzungen durch unkontrolliert auslaufende
Medien!

m  Druckentlastungsschrauben 6ffnen und die restli-
chen Medien ablassen.

m  Medien fachgerecht entsorgen.

HINWEIS

Erheblicher Schaden fir die Umwelt durch falsche
Entsorgung umweltgefahrdender Stoffe!

m  Schmier-, Hilfs- und Betriebsstoffe unterliegen
der Sondermiullbehandlung und dirfen nur von
zugelassenen Entsorgungs-Fachbetrieben ent-
sorgt werden.

Ausgetauschte Ole / Fette in geeigneten Behaltern auffan-
gen und nach den gultigen 6rtlichen Bestimmungen entsor-
gen.

Die ortliche Kommunalbehdrde oder spezielle Entsorgungs-
Fachbetriebe geben Auskunft zur umweltgerechten Entsor-
gung.
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13 Storungen

Im folgenden Kapitel sind mdgliche Ursachen fir Stérungen
und die Arbeiten zur ihrer Beseitigung beschrieben.

Bei vermehrt auftretenden Stérungen die Wartungsintervalle
entsprechend der tatsachlichen Belastung verkurzen.

Bei Storungen, die durch die nachfolgenden Hinweise nicht
zu beheben sind, den Hersteller kontaktieren [siehe Kapitel
»Kontakt«].

13.1 Vorgehen bei Stérungen
Grundsatzlich gilt:

1.

Bei Stérungen, die eine unmittelbare Gefahr fir Perso-
nen oder Sachwerte darstellen, sofort die Not-Aus-Taste
der Werkzeugmaschine drticken.

Stérungsursache ermitteln.

Falls die Stérungsbehebung Arbeiten im Gefahrenbe-
reich erfordert, Werkzeugmaschine in den Einrichtbe-
trieb setzen.

Verantwortlichen am Einsatzort Uber Stérung sofort in-
formieren.

Je nach Art der Stoérung diese von autorisierten Fach-
kraften des jeweiligen Fachgebietes beseitigen lassen.

ﬁ INFORMATION

Die im Folgenden aufgefuhrte Stérungstabelle gibt
Aufschluss daruber, wer zur Behebung der Stérung
berechtigt ist.

6. Bei einer Stbérung, die nicht durch das Produkt verur-
sacht wurde, kann die Stérungsursache im Bereich der
Werkzeugmaschine liegen. Siehe hierzu die Bedie-
nungsanleitung der Werkzeugmaschine.
13.2 Stérungstabelle
. Mogliche Behebun
Stdrung Urs%che Fehlerbehebung durch 9
Verschmutzung Spannelement demontieren und
der im Kraftfluss reinigen, falls erforderlich das Eachkraft
befindlichen Bau-  Spannmittel demontieren, zerle-
teile gen und reinigen
Fehlerhafte Hvdraulik- /
Axialhibe im Vertauschter Fluidanschluss Uberprfen, falls y .
: : . o Pneumatik-
Spannmittel Fluidanschluss erforderlich korrigieren fachkraft

Dichtungen ver-

schlissen

Fluiddruck an den Anschliissen Hydraulik- /
Uberprufen, falls erforderlich Dich- Pneumatik-
tungen austauschen fachkraft

o
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. Mogliche Behebung
Stérung Ursache Fehlerbehebung durch
Spannelement - Fehlerhafte Axial- o0 si4rung »Fehlerhatte Axial-
lasst sich nicht hidbe im Spannmit- .0 . .

. hibe im Spannmittel«
ein- / auswechseln tel
Werkstuck aul3er- .
halb der Durch- Geeignetes Spannelement ver-
. wenden
messerspannweite
Fachkraft
Zu geringer Ver- Maschineneinstellung tUberprifen,
_ sorgungsdruck falls erforderlich korrigieren
Spannkraft ist zu
gering . Fluiddruck an den Anschlissen Hydraulik- /
Dichtungen ver- y . . . )
. Uberprifen, falls erforderlich Dich- Pneumatik-
schlissen
tungen austauschen fachkraft
Schmierung des Spannmittels
Fehlerhafter y g ) .
Schmierzustand uperprufen, falls erforderlich korri- Fachkraft
gieren
Spannkraftist zu  Zu hoher Versor-  Maschineneinstellung tberprifen,
. R Fachkraft
hoch gungsdruck falls erforderlich korrigieren
D|ch_tungen ver- Dichtungssatz austauschen HAINBUCH
schlissen
. . N Hydraulik- /
Fluidverlust Spannmlttela_nschluss Uberprifen, Preumatik-
) falls erforderlich austauschen
Defekter Fluidan- fachkraft
schluss _ _
Maschinenanschluss tUberprifen, Maschinenher-
falls erforderlich austauschen steller
Rundlauffehler des Rundlauf des Spannmittels prufen,
Spannmittels falls erforderlich korrigieren
Planlauf des Spannmittels prifen,
Planlauﬁehler des falls erforderlich Auflageflachen
Spannmittels o
reinigen
Verschmutzter An- Werkstickanschlag demontieren
, ~ schlagsbereich und Anschlagflachen reinigen
Geometrieabwei-
chung am Werk-  verschmutzter Spannelement demontieren; Fachkraft
stiick Kupplungsbereich  Kupplungsbereich und Spannele-
am Spannelement ment reinigen
Verschmutzter Spannelement demontieren und
Spannkegel Spannkegel reinigen

Formfehler am
Werkstlick wegen
falschem Spann-
elementtyp

Geeignetes Spannelement ver-
wenden
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. Mogliche Behebung
Stérung Ursache Fehlerbehebung durch
Spannkraft auf das fur das Spann-
mittel und das Werkstick gultige
Elastische Verfor- Mal reduzieren
mung _
Material des Werkstlcks Uberpri-
fen
, Spannkraft auf das fur das Spann-
Spannkraft ist zu mittel und das Werkstick gultige
hoch :
Mal reduzieren
Falscher Spann-  Geeignetes Spannelement ver-
elementtyp wenden
verschmutztes Spannelement reinigen
Abdriucke auf der  Spannelement P 9
- Fachkraft
Spannflache
Beschadigtes Spannelement austauschen
Spannelement
MaRdifferenz zwi-
schen Werkstick- .
Spannelement mit passendem
durchmesser und
, Spanndurchmesser verwenden
Spannbohrung ist
zu grof3
Tabelle 24: Stérungstabelle
13.3 Inbetriebsetzung nach behobener Stérung

Nach dem Beheben der Stdrung die folgenden Schritte zur
Wiederinbetriebsetzung durchfuhren:

1. Not-Aus-Einrichtungen zurticksetzen.
2. Storung an der Steuerung der Werkzeugmaschine quit-

tieren.

3. Sicherstellen, dass sich keine Personen im Gefahrenbe-
reich aufhalten.

4. Werkzeugmaschine starten.
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14 Anhang

14.1 Kontakt

Fur Bestellungen, Termine und Notfalle stehen Ihnen fol-
gende Hotlines zur Verfligung.

Bestell-Hotline

Schnell bestellt, schnell geliefert. Anruf genugt:

+49 7144. 907-333

Termin-Hotline

Aktueller Status lhrer Bestellung? Einfach anrufen:
+49 7144. 907-222

24h-Notruf

Crash gefahren oder ein anderer technischer Notfall?
Unsere Experten sind rund um die Uhr flr Sie da:
+49 7144. 907-444

Fur Beratung oder Hilfestellung stehen die unter
www.hainbuch.com aufgefiihrten Vertriebspartner und Ser-
vice-Mitarbeiter zur Verflgung.

14.2 Herstellerbescheinigung

Die Herstellerbescheinigung wird mit dem Produkt und des-
sen Anleitung ausgeliefert.
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HYDROK

Anhang
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