Leading joining technology m
SCHAAF®

Montage-Dokumentations-System
Bedienfreundlich - Sicherheitserhohend - Unbestechlich

MDS - die 100%ig dokumentierte
Qualitatsverschraubung durch
Prozesssicherung.
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wos| MIDS

PG 28 | Montage-Dokumentations-System zur Steuerung und Uberwachung
des axialen hydraulischen Anzugvorgangs von Schrauben.

SCHAAF"

Wegmesstaster zur Ermittlung ~ TFT-Touchscreen  Barcodelesegerét / Data-Matrix zur Auswahl
der Schraubenlangung und zur Uberwachung  des Anwendungsfalls und zur Erkennung der
Flanschstauchung. und Bedienung. eingesetzten Werkzeuge (TMS).
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Hochdruckschlduche mit Kupplungen Industriedrucker als
fur einen Hydraulikdruck bis 4.000 bar. direktes Ausgabemittel.

Stabiles, fahrbares Gehause
mit integriertem Druckerzeuger

Schraubenspannvorrichtung(en) zur und Steuerung.
Vorspannkrafterzeugung mit Weg- und/oder
Hydraulikdruckiberwachung.

Zentraler Datenabgleich Gber LAN, W-LAN
oder USB-Stick, optional erweiterbar mit
Tool-Management-System (TMS).

Weitere Funktionshinweise finden Handbedienteil mit Display.
Sie unter www.schaaf-gmbh.com
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Vorteile
B 100%ig dokumentierte Qualitat der Schraubverbindungen
B Erhohte Arbeitssicherheit durch permanente
Uberwachung der Druck — Weg — Kennlinie (Hookesche Gerade)
B Automatische Abschaltung bei fehlerhaften Prozessen
B Sicherstellung des korrekten Schraubenanzugs
B Ruckverfolgbarkeit der korrekten Vorspannkraft-
erzeugung bei Schadensfallen, durch dokumentierte
Protokollierung der Spannwege, Driicke und Spannfolgen
B Eigensicherheit des MDS durch integrierten Selbsttest und
redundante Druckmessgeberiiberwachung
B Einfache, komfortable und klare Bedienerfiihrung
durch den gesamten Spannprozess
B Automatisierte Ansteuerung von mehreren Druckkreisen
nach Vorspannkrafterzeugungsprogramm
B Mehr als 60.000 Anzugsparameterstammdatensétze anlegbar

Passwortgeschitzte Parametereingabe

B Einfache ,,Copy und Paste” Neuanlegung von
Datensétzen flir neue Verschraubungsfalle

B Mobile oder stationére Bauart mdglich

B Bedienerfuhrung in auswahlbaren Sprachen

Einsatzgebiete
Das SCHAAF MDS bewahrt sich bei:
B Schraubenvorspannkrafterzeugung,
bei der 100%iger Funktionsablauf, Sicherheit
und Dokumentation gefragt ist.
B Motorenbau: z. B. Hauptlager, Pleuellager, Zylinderkopf
B Kraftwerke: z. B. Turbinen, Verdichter
B Drehkranzverschraubungen: z. B. Windkraftanlagen
B Turmverschraubungen: z. B. Krananlagen
B Allgemeiner Maschinenbau

SCHAAF"

B Hohe Standzeiten und lange, handhabungsfreundliche
Wartungsintervalle

B Integrierter Tool Service Indicator (TSI)

B Tool Management System (TMS) mdglich

M |deal fur Einzel- und Serienmontage — schnelle
Vorspannkrafterzeugung

B Datenausgabe als Diagramm oder Wertetabelle

B Datenausgabe auf kundeneigenen
Qualitatssicherungsblattern

B Prazise Druckerzeugung mit einem Toleranzbereich
von + 10 bar bei 4.000 bar. Genauere Druckstufen-
regelung in verschiedenen Druckstufen nach
Kundenwunsch méglich.

B Nahezu unbegrenzte Archivierbarkeit von Spann-
vorgéangen bei Einzel- bzw. kompletten Anlagen-
Schraubverspannungen

B Vermeidung von Montagefehlern durch integrierte
Prozessfiihrung

B Hohe Lastwechselzahlen - lange Lebensdauer

B Spannprogramme und -protokolle kdnnen per
USB-Stick oder LAN ausgetauscht werden.

MDS fiir GroBmotorenmontage.
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MDS

PG 28

SCHAAF"

Abgestimmt auf den Motorenbau

Das SCHAAF Montage-Dokumentations-System (MDS) ist ein Druckerzeuger, der den Anzugsvorgang von Schraub-

verbindungen tberwacht und dokumentiert. Eine 100%ige Nachweismdglichkeit Gber die Verbindungsqualitat ist somit

gewabhrleistet. Wahrend der Vorspannkrafterzeugung werden die Materialhomogenitaten (Hookesche Geraden) Giberwacht.

Die Uberwachung erfolgt (iber die Druck — Weg — Kennlinie. Alle zusétzlichen Qualitatsparameter kénnen individuell

angegeben werden und das System erflillt die Spannvorgaben und unterbricht gegebenfalls automatisch bei Fehlern.

Visualisierte Anzeigen auf dem Monitor
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Hydraulic High-Pressure Technology

Kurbelwellengehduse (Weg)

< 90000000000
, 9PO00000000

weg 10,828 mm  struck| 2420 | var \"
20,819 mm %4000 s N

STATUS | Spannen (Nr. 7)

12:19:33 | Motor-
24032011 | Daten g Parameter

Hydraulik
Handbetrieb|

MDS im Einsatz bei einer Kurbelwellenlager-
verspannung mit Wegsteuerung - wahlweise jedoch
auch mit Drucksteuerung.

Ausfithrungsvarianten

MDS kann u. a. durch folgende Optionen erweitert werden:

B Drucker Farbe / SW

B Funkfernbedienung mit Display

B LAN/ W-LAN / USB-Schnittstelle

B Remote Access zur Fernwartung

B TMS - Schnittstelle (Tool-Management-System)

B TSI - Schnittstelle (Tool-Service-Indicator)

B Funkmesstaster

B In der SSV integrierter oder separater Messtaster

B Zentrale Vorgabe der Verschraubungsdaten tber
SAP-Schnittstelle, Datenbank, USB-Schnittstelle
oder Copy and Paste

B 1-3K-Ausfiihrung zur separaten Ansteuerung von
mehreren unabhangigen Druckkreisen

B Drehwinkel- und Drenmomentkontrolle fir SSV mit
motorisierter Beidrehfunktion

B Farbcodierung des eingesetzten Equipments mdéglich
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MDS

SCHAAF"

PG 28 | Abgestimmt auf die Windkraftanlagenindustrie

Das SCHAAF Montage-Dokumentations-System (MDS) ist flir den mobilen und standardisierten Einsatz beim Aufbau
und Service an Windkraftanlagen optimiert. Die Schraubfalle werden einmal parametrisiert eingegeben und stehen dem

Bediener sofort zur Verfiigung. Die Klartextanzeige flihrt den Bediener sicher, auch bei schwierigen Schraubféllen, zu
einer 100%igen Montagesicherheit. Sdmtliche Falle sind in dem Montageleitsystem hinterlegt, so dass eine stetige 100%
Qualitadtsmontage selbst von ungelernten Monteuren erfolgen kann.

Visualisierte Anzeigen auf dem Monitor
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MDS im Einsatz zur Dokumentation
der Schraubenvorspannkraft

von Turmfundamentschrauben

an einer Windkraftanlage.

Ausfiuhrungsvarianten

MDS kann u. a. durch folgende Optionen erweitert werden:
B Funkfernbedienung mit Display

B LAN/W-LAN / USB-Schnittstelle

Remote control zur Fernwartung

TMS - Schnittstelle (Tool-Management-System)
TSI - Schnittstelle (Tool-Service-Indicator)
Funkmesstaster

Integrierter oder separater Werkzeugmesstaster
Mobile Einheit

Zentrale Vorgabe der Verschraubungsdaten tiber
SAP-Schnittstelle, Datenbank oder Copy and Paste
B Drehwinkel- und Drehmomentkontrolle fir SSV mit

motorisierter Beidrehfunktion
B Dokumentierte Vorspannkrafterzeugung

mit Moéglichkeit der Setzkraftermittlung bei
Schraubenwartungsintervall
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SCHAAF"

MDS

PG 28 | Abgestimmt auf den Turbinenbau

Das SCHAAF Montage-Dokumentations-System (MDS) wird Uber eine digitale Akte, die zu jeder Turbine gehort,
gesteuert. Alle Prozessdaten werden der digitalen Akte entnommen und der gesamte Spannprozess auch bei schrittweise
Vorspannkrafterh6hung dokumentiert. Die Steuerung erfolgt Uber das separate Handbedienteil und kann auch aus groBer
Distanz durch das groBe Klartext Display im Handbedienteil erfolgen. Es ist eine sehr schnelle Druckbeaufschlagung auf die
vorgegebenen Werte mdglich, da SCHAAF Hochdruckequipment mit groBer Forderleistung verbaut ist.

Visualisierte Anzeigen auf dem Monitor Ausfithrungsvarianten
“ MDS kann u. a. durch folgende Optionen erweitert werden:
Hydraulic High-Pressure Technology m , . DrUCker Farbe / SW
SCHAAF" i g £
= , B Funkfernbedienung mit Display
o x1 x4
o™ ) 0,00m  0,00mm B LAN/W-LAN / USB-Schnittstelle
, /': & 0,00mm  0,00mm B Remote Access zur Fernwartung
o ar - B TMS - Schnittstelle (Tool-Management-System)
tsaruck Q) bar 0,00 0,00mm B TSI - Schnittstelle (Tool-Service-Indicator)
Enddruck 1510 bar 29 e
min. Lingung 0 B Funkmesstaster
max. Lingung 0
Beriebsart SPA | ereseure Toohnology m M In der SSV integrierter oder separater Messtaster
saror . SCHAAF™ | M Zentrale Vorgabe der Verschraubungsdaten tiber

[

SAP-Schnittstelle, Datenbank, USB-Schnittstelle
oder Copy and Paste
B 1-3K-Ausflihrung zur separaten Ansteuerung von

mehreren unabhangigen Druckkreisen

0 br B Drehwinkel- und Drehmomentkontrolle fir SSV mit
motorisierter Beidrehfunktion

B Farbcodierung des eingesetzten Equipments mdéglich
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MDS im Einsatz an einer Turbine.
Spannfolge und schrittweise
Vorspannkrafterh6hung

vorgegeben durch das MDS.
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MDS

SCHAAF"

PG 28 | Mobiles MDS bzw. weitere Optionen fiir MDS

Rechnergestitzte Schraubenvorspannkraftiibberwachung fir Baustellen und MDS Anwendungsfélle
im allgemeinen Maschinenbau, mit Hand-, Luft- oder Elektro-Hydraulik-Hochdruckerzeugern.
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Optionen
B Wegmesstaster in verschiedenen
Genauigkeiten und Messwegen
- Im Werkzeug integriert
- Messuhr
- Messuhr mit Kabel
- Wegmesstaster mit Magnetstander und Kabel
- Magnetische Wegmesstaster zum Anclippen
- Funk-Wegmesstaster
B Anzahl der Hydraulikausgénge und Druckstufen
B Sprachumschaltung in alle Sprachen
B RFID Chip-Erkennung des eingesetzten Equipments
B Remote Control des MDS
B Fernwartung
B Verschiedene Versorgungsspannungen

Wegmesssystem
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Vorgabe der Verspannungsdaten (Parameter):
B Excel

B Eingabe am MDS

B SAP-Schnittstelle

B USB-Schnittstelle

B Copy and Paste

Weitere Anforderungen an die Vorspannkrafterzeugung,
sowie Kombinationen sind automatisiert darstellbar:
B Drehmoment und Drehwinkel
B Vorspannkraft
B Langenanderung
B Temperatur
B mehrfach Anzug vor und nach,
bzw. wéhrend des Vorspannkraftprozesses
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Qualitatssicherung

Alle MDS werden auf 100%ige Prozesssicherheit
gepruft. Wahrend der Auftragsabwicklung werden
sie von laufenden QualitatssicherungsmaBnahmen
begleitet und mit ausfihrlicher Dokumentation
geliefert.

Serviceleistungen

Die SCHAAF MDS sind bedienerfreundlich, sicher
und entsprechen héchstem technischem Know-how.
Gerne schulen unsere hochmotivierten Mitarbeiter
Ihr Personal im Umgang mit der Steuer- und
Regelungsanlage vor Ort oder in unserem Werk.
Somit kénnen alle Prozessparameter optimal
eingegeben werden, um eine maximale
Prozessiberwachung und Sicherheit zu erlangen.
Selbstverstandlich werden die MDS betriebsbereit
geliefert.

Beispiel fiir weggesteuerte Vorspannkrafterzeugung

3
Pmax P
pFv max /
1
pFv !

pFv min :

1
Zulassiger
Toleranzbereich bei
der Vorspannkraft -

Erzeugung
\ '
0 | |
Voranzieh- |
druck !
0 ) ! A L Vorgabe >
AL zul min AL AL
AL ! Setz
AL zul max
AL p max

pFv = sich einstellender Hydraulikdruck bei Erreichen von AL

Pmax = Druckbegrenzung durch Hydraulikpumpe, Schraubenverbindung oder SSV
pFv max = sich max. einstellender Hydraulikdruck zur Erzielung von A L-Vorgabe

pFv min = sich min. einstellender Hydraulikdruck zur Erzielung von A L- Vorgabe

A Worg. = gewlnschte Ladngung mit Reserve

A LSetz. = Setzbetrag

Alzul.min = mindestens erforderliche Langung

Alzul.max = maximal zuldssige Langung

A Lp max = sich bei dem max. Hydraulikdruck ergebende Restldngung

SCHAAF"

MDS-Fehlererkennung
Folgende Fehler lassen sich mit Hilfe von MDS
u. a. erkennen:
B Schraubenmaterial falsch
B Schraubenmaterial fehlerhaft
B Flanschmaterial falsch
B Flanschmaterial fehlerhaft
M Dichtungsmaterial falsch
B Dichtungsmaterial fehlerhaft
B Zu groBe Montagelose
B Zu hoher Setzkraftverlust durch z. B.
a: falsche Gewindegeometrie von Mutter
und / oder Schraube
b: zu hohe Oberflachenrauheiten
c: Bedienungsfehler beim Beidrehen der
Hauptmutter
d: zu geringes axiales Flankenspiel

Komplettlésung von SCHAAF

Das Zubeh6ér zum MDS wie Hydraulikschlauche,
Anschlusskupplungen sowie die Hydraulikmuttern sind
auf die Funktionen abgestimmt = 100 % Systeml&sung.

Zubehor und weitere zugehérige Produktgruppen
B Schraubenspannvorrichtungen (SSV)
B Hydraulikmuttern (HM)
B Hochdruckhydraulikpumpen:
handbetétigt, elektrisch oder luftbetrieben
B Hochdruckhydraulikschlauche
B Kupplungen, Nippel, Adapter, Verteiler bis 4.000 bar
B TTG Muttern und Schrauben
B Online Bolt Load Monitoring (OBLM)

Zeugnisse und Abnahmen
m Werkspriifzeugnisse
B Zeugnisse nach speziellen Kundenanforderungen
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SCHAAF"

SCHAAF GmbH & Co. KG
Briisseler Allee 22
41812 Erkelenz - Germany

Telefon: +49-2431-977 70-0
Telefax: +49-2431-977 70-77

E-Mail: info@schaaf-gmbh.com
Internet: www.schaaf-gmbh.com

Anderungen aufgrund neuer Erkenntnisse jederzeit moglich.

Urheberrechtsschutz nach ISO 16016.

PG28.MDS.de_0919_indd_online - Irrtum vorbehalten.

www.schaaf-gmbh.com




