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B LinClamp tber Linearfithrungsschiene bis zu den vorgesehenen Montagebohrungen der
Anschlusskonstruktion schieben, entsprechende Schrauben eindrehen und handfest
anziehen.

@ Luftdruck auf O bar reduzieren, LinClamp zentriert sich relativ zur Linearfithrungsschiene;
Befestigungsschrauben in dieser Position in mehreren Schritten bis zum definierten Anzugs-
moment festziehen, zwischen jedem Festziehen den Luftdruck auf vorgesehen Wert
erh6hen und wieder auf O bar reduzieren.

B Betriebsdruck anlegen und prifen, ob der LinClamp frei tiber der Linearfiihrungs-
schiene beweglich ist. Nur dann ist eine einwandfreie Funktion gewahrleistet.

14. MONTAGE LINCLAMP SA
L B

@~ @ Rote Verschlussstopfen entfernen bzw. abdichten (mitgeliefertes Merkblatt beachten),
Luftanschluss an gewtnschter Gewindebohrung anbringen, Druckluft anschlieBen.
Beachten Sie: LinClamp SA sind unter Druckbeaufschlagung nicht montierbar!

@~ " Beachten Sie: LinClamp SA sind nur ohne Druckbeaufschlagung montierbar!
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B LinClamp tiber Linearfiihrungsschiene bis zu den vorgesehenen Montagebohrungen der
Anschlusskonstruktion schieben, entsprechende Schrauben eindrehen und handfest
anziehen.

B Luftdruck auf den vorgesehen Wert erhéhen, LinClamp zentriert sich relativ zur Linear
fithrungsschiene; Befestigungsschrauben in dieser Position in mehreren Schritten bis zum
definierten Anzugmoment festziehen, zwischen jedem Festziehen den Luftdruck auf O bar
reduzieren und wieder auf den vorgesehen Wert erh6hen.

@ Betriebsdruck auf O bar reduzieren und priifen, ob der LinClamp frei tiber der Linear-
fithrungsschiene beweglich ist. Nur dann ist eine einwandfreie Funktion gewéahrleistet

ANZIEHMOMENTE FUR SCHRAUBEN

Giltig fiir Schraubenkopfunterlagen aus Stahl. Bei Anschlusskonstruktionen aus weicheren
Werkstoffen, (z. B. Aluminium) ist das Anzugsmoment der Schrauben unter Berticksich-
tigung der maximal zu libertragenden Krafte und der maximal zuldssigen Flachenpressung
unter der Schraubenkopfauflage gesondert zu ermitteln.

Empfohlenes Anziehmoment fiir

Schrauben ISO 4762, Festigkeitsklasse 12.9 Nm
M4 5,4
M5 10,7
Mé 18,3
M8 441
M10 86,9
M12 151,0

Tabelle 1 (in Anlehnung an VDI 2230, Angaben ohne Gewahr)

Hinweis: Es dirfen nur Schrauben der Festigkeitsklasse 12.9 verwendet werden. Bei
abweichenden Festigkeitsklassen kann es zu negativen Auswirkungen auf Klemmkraft
und Klemmverhalten kommen.
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16. INBETRIEBNAHME

Steuerventil(e) in der Néhe des Klemmelementes montieren, mit passendem Schlauch
verbinden.
Wichtig! Je langer der Leitungsweg, desto langer die Reaktionszeiten.
Durch Verwendung von Schnellschalt- bzw. Schnellentliiftungsventilen kann die
Reaktionszeit des LinClamp erheblich verkiirzt werden!
Nach sachgemaBer Installation des LinClamp ist die Betriebsbereitschaft zu priifen.
Die Beweglichkeit ist durch manuelles Verschieben der Lineareinheit zu priifen.
Der Klemmvorgang ist zu prifen; die Lineareinheit darf sich manuell nicht mehr
verschieben lassen.
Beim mit Druck beaufschlagten LinClamp sind alle Pneumatikverbindungen auf
Leckagen zu prifen.
Alle Befestigungsschrauben sind auf ihr vorgeschriebenes Anzugsmoment zu priifen.
Eine Nachjustierung ist aufgrund der werkseitig eingestellten Passungspaarung
zwischen den Klemm- / Bremsbeldgen und der Linearfilhrungsschiene nach sach-
gerechter Montage des LinClamp nicht erforderlich.
Starten Sie unter Beriicksichtigung der geltenden Vorschriften einen Probelauf.
Aktuelle B10d-Werte: LinClamp S/ SK  1.250.000 Zyklen

LinClamp SA 125.000 Zyklen

17. WARTUNG UND PFLEGE

4

4

Die meisten Linearfiihrungen besitzen in der Regel fett- oder dlgeschmierte Fiihrungswagen
d. h. die Lauf- bzw. Kontaktfldchen der Linearfihrungsschiene sind stets mit einem diinnen
Schmierfilm tiberzogen.

Reinigen Sie vor dem Einbau die Kontaktflachen der Linearfihrungsschiene und ggf.
der Brems/ Klemmbeldge mit einem weichen Lappen. Zulédssige Reinigungsmedien
sind alle werkstoffschonenden Medien (Empfehlung: Fa. Weicon: Sprithreiniger »S«).
Bremselemente (Bremsbeldge) unter Fetteinfluss (Schmierzustand der Linearfithrung)
erreichen ca. 60% der Haltekréfte.

Klemmelemente (Stahlbeldge) unter Fetteinfluss (Schmierzustand der Linearfiihrung)
erreichen 100% der Haltekréfte.

18. CE-KENNZEICHNUNG

Die Klemm- und Bremselemente LinClamp S/SK/SA in der gelieferten Bauform erfiillen die
Anforderungen geméB der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG und sind mit dem CE-Symbol
gekennzeichnet.

DE
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19. EG-KONFORMITATSERKLARUNG

GemadB der EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG vom 17. Mai 2006, Anhang I, Nr 1 A
Hiermit erkldren wir, dass die nachstehend bezeichneten, baugleichen Sicherheitsbauteile
in ihrer Konzeption und Bauart sowie in der von uns in Verkehr gebrachten Ausfithrung
den grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen der EG-Maschinenrichtlinie
2006/42/EG entsprechen. Bei einer mit uns nicht abgestimmten Anderung der Sicherheits-
bauteile verliert diese Erklarung ihre Gultigkeit.

Hersteller HEMA Maschinen- und Apparateschutz GmbH
Am Klinggraben 2, 63500 Seligenstadt, Deutschland
Telefon: +49(0)6182/773-0, Telefax: +49(0)6182/773-35
www.hema-group.com

Beschreibung des Sicherheitsbauteils
Funktion: Klemmen und/ oder Bremsen auf Linearfihrungsschienen
Typ/Modell: ~ LinClamp S / SK / SA in den GroBen 15, 20, 25, 30, 35, 45, 55, 65

Angewandte harmonisierte Normen, insbesondere:
DIN EN ISO 12100: 2011-03 Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Gestaltungs-
leitsdtze - Risikobeurteilung und Risikominderung (ISO 12100: 2010);
Deutsche Fassung EN ISO 12100: 2010
DIN EN ISO 12100 Berichtigung 1: 2013-08: Sicherheit von Maschinen - Allgemeine
Gestaltungsleitsdtze - Risikobeurteilung und Risikominderung (ISO 12100: 2010);
Deutsche Fassung EN ISO 12100: 2010, Berichtigung zu DIN EN ISO 12100: 2011-03
DIN EN ISO 13849-1: 2016-06: Sicherheit von Maschinen - Sicherheitsbezogene Teile von
Steuerungen, Teil 1: Allgemeine Gestaltungsleitsétze (ISO 13849-1:2015);
Deutsche Fassung EN ISO 13849-1: 2015

DIN EN ISO 13849-2: 2013-02: Sicherheit von Maschinen - Sicherheitsbezogene Teile von
Steuerungen, Teil 2: Validierung (ISO 13849-2: 2012);
Deutsche Fassung EN ISO 13849-2: 2012
Angewandte sonstige technische Normen und Spezifikationen:
ISO 8573-1 2010-04 Druckluft - Teil 1: Verunreinigungen und Reinheitsklassen

HEMA Maschinen- yid Apparate GmbH
fen Walter %pps eﬁ)ac/
Geschaftsfihrer CE-Bevolmaéchtigter

Am Klinggraben 2, 63500 Seligenstadt
Seligenstadt, den 1. Januar 2020
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20. FEHLERURSACHEN - LOSUNGSANSATZE

Stérung

mogliche Ursache

Abhilfe

LinClamp offnet nicht

Zu wenig zugefithrte Luft

Ventil zu klein, Zuleitung vom Ventil
zum Klemmelement zu lang bzw.
Wartungseinheit zu klein

Zu wenig Abluft

Anschliisse und Bohrungen fir die
Abluft zu klein bzw. verstopft (beim
LinClamp Bohrung mittig auf der
Unterseite des Klemmkérpers)

Zu geringer Druck

Druck im vorgeschalteten Druckmin-
derer zu niedrig

Temperatur bei Lagerung und
Transport auBerhalb Spezifikation

Temperaturen unter 10°C konnen Ein-
fluB auf die Gummimembran haben,
diese wird dann hart und reaktions-
trége, evtl. auch temporér undicht

Anschliisse funktionsunfahig

Anschliisse und Zuleitungen prifen

Offnungsmoglichkeit fiir
Federblech zu gering,

Einbauraum prifen, Einbauhohe mit
MaB »H¢ aus MaBtabelle vergleichen

Funktion Federbleche

Dichtheit und Funktion des LinClamp
priifen, Service Hema anrufen, Demon-
tagekit LinClamp mit Stift bestellen:
Fax +49 (0)6182/773-35

Reaktionszeiten
zu lang

Zu wenig zugefiihrte Luft

Ventil zu klein, Zuleitung vom Ventil
zum Klemmelement zu lang bzw.
Wartungseinheit zu klein

Zu wenig Abluft

Anschliisse und Bohrungen fir die
Abluft zu klein bzw. verstopft (beim
LinClamp Bohrung auf der Unterseite
des Klemmkorpers)

Zu geringer Druck

Druck im vorgeschalteten Druckmin-
derer zu niedrig

Temperatur bei Lagerung und
Transport auBerhalb Spezifikation

Temperaturen unter 10°C kénnen Ein-
fluB auf die Gummimembran haben,
diese wird dann hart und reaktions-
trége, evtl. auch temporér undicht

Ventilauswahl prifen

Empfehlung fur kurze Reaktionszeiten:
Pro Luftanschluss ein Schnellschalt-
ventil bzw. Schnellentliiftungsventil
verwenden

Stirnseitige Dichtung Federbleche

Groben Schmutz beseitigen, oberes
Federblech saubern und neu einfetten

Uberhohter Luftverbrauch

Dichtheit der Federbleche

Druckverlust bis max. 0,5 bar pro
Minute unkritisch und systembedingt
Hohere gemessene Werte: HEMA
Service anrufen

Innere Dichtungen

LinClamp abmontieren, HEMA Service
anrufen

Anschlusse funktionsunfahig

Anschliisse und Zuleitungen prifen

Haltekraft wird nicht erreicht

Klemm- /Bremsbeldge verschmutzt

Klemm-/ Bremsbelage entfetten und
séubern

Linearfithrungsschiene verschmutzt

Kontaktfldchen der Schiene entfetten
und sdubern

Zu haltende/bremsende Masse zu grof

Prifen der Anschlusskonstruktion,
priifen der Haltekraft des LinClamp,
HEMA Service anrufen

Sinterbelag auf gefetteten Schienen

Haltekraft durch Fett zu gering, Ab-
streifer und ggf. zusatzliche Klemm-
korper nachriisten

DE
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N9 21. LINCLAMP S
14 Technische Daten und Zeichnung2

2 4 Niedriger Wagen Hoher Wagen
Befest- | Befestigungs-
bohrungen | bohrungen

L L] Lt cl e Halte-

GréBe i
bei

I T

LC20S 97,2 93,2 13,5 6

43 30 15 M5

1052 19,5

LC258 117 126 113 47 25 25 155 40 29 195 6 20 M5

LC30S 126 41 121 59 42 295 17 45 325 20 10 24 M5

LC358S 56,2 1712 1512 69 48 35 225 55 42 295 10 24 G1/8"
LC 4585 1762 1912 1712 80 60 42 265 70 52 365 10 26 Gi/8"
LC55 S 2022 2212 1962 98 70 49 28 80 59 38 125 30 GI/8"
LC65S 2592 2812 2512 120 90 64 38 100 74 48 15 40 G1/8"
LC 25 S flach 117 126 13 47 25 20 155 6 20 M5

LC 20/40 S breit

1.C 27 S breit 1592 1452 69 27 23 185 7 24 M5

LC 25/27 S breit "
1C 35 S breit 2212 1962 98 35 31 23 125 30 Gi/8

Anderungen und Irrtum vorbehalten, es gilt die jeweilige schriftliche Auftragsbestatigung.

B1 L1 B
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22. LINCLAMP SK DE

Technische Daten und Zeichnung 15

4 Niedriger Wagen Hoher Wagen
Befestigungs-
bohrungen

L ) o B R

LC 15 SK 55 61 51 45 24 18 14

1C20SK 55 6 5 54 30 22 16 6 5 20 M5 M6 -- 06
IC25SK 55 61 51 75 36 255 16 40 295 20 5 20 M5 Mé -- 07
IC30SK 665 76 585 89 42 30 21 45 33 24 875 22 M5 M8 -- 09

IC355K 665 76 585 96 48 35 212 55 42 282 875 24 GU8 M8 -- 127

IC455K 80 92 72 116 60 45 275 70 55 375 10 26 GYE MIO -- 2

LC 558K 100 12 92 136 70 49 305 80 59 405 10 30 Gl/8" MI0 -- 28

Anderungen und Irrtum vorbehalten, es gilt die jeweilige schriftliche Auftragsbestatigung.

B1 L1 B1
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DE 23. LINCLAMP SA
Technische Daten und Zeichnung

2 Niedriger Wagen | Hoher Wagen
Befestigungs-
bohrungen

L H1
GroBe

I ) e

LC 20 SA 40 20

M5
LC 25 SA 40 75 3 23 15 40 27 15 5 20 M5 M6
LC355A 67 96 48 35 20 55 42 20 9 20 Gi/8" M6

Anderungen und Irrtum vorbehalten, es gilt die jeweilige schriftliche Auftragsbestatigung.
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