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Entsprechende, im Text gekennzeichnete Stellen, beinhalten
Informationen zur Handhabung und Sicherheit im Umgang mit
der Anlage.

1. Beschreibung der Anlage

Die SN-DAW1800 besteht aus einem Doppelantragswerk fur jeweils eine
Materialseite, einem Quetsch- und Tauchwerk, sowie dazugehdrigen
Hilfsaggregaten, wie Abzugseinrichtung und Breitenstreckeinrichtung.

Die Antragswalzen der Antragswerke schopfen das Substrat aus darunter
liegenden Wannen, zur genauen Dosierung wird Uberschussiges Material
abgerakelt. Die Rakel sind spalteinstellbar und im Anstellwinkel veranderbar,
dadurch kénnen fir verschiedene Substrate ginstige Betriebsbedingungen
gefunden werden. Jeder Rakelbalken verfugt Uber 3 gehartete umstellbare
Messer, Wartungsintervalle konnen dadurch verlangert werden. Die
Pastenzufiihrung ist zur optimalen Verteilung changierend ausgefihrt. Die
Wannen kdnnen aufgrund der integrierten Hubvorrichtungen zur Reinigung
seitlich von der Bedienseite entnommen werden. Die Wannen stutzen sich in
Betriebsposition auf Druckmessdosen ab, die Substratzufiihrung kann dadurch
genau kontrolliert werden. Das gleiche gilt fur die Wanne der
Quetscheinrichtung. Hier kann auch ein Tauchbetrieb gefahren werden, daher
liefern auch hier Drucksensoren genaue Werte Uber den Fillstand und den
Verbrauch.

Beide Anlagenteile sind zu Reinigungs- und Wartungszwecken separat seitlich
verfahrbar.

Wareneingangsseitig zieht eine Abzugseinheit, bestehend aus angetriebener
Abzugswalze, pneumatischer Andruckwalze und Zugmessrolle die Ware
kontrolliert vom vorhergehenden Anlagenteil ab. Von hier aus sind 2
Warenwege bzw. ein ,Nullwarenweg“ vorgesehen.

Im Antragsbetrieb lauft die Ware von der Abzugseinrichtung Gber Statzrollen zur
angetriebenen Breitenstreckwalze und von dort Uber eine hdhenverstellbare
Anlenkrolle zum ersten Antragswerk. Hier wird das Substrat auf eine Seite
aufgebracht. Uber Umlenkrollen gelangt die Ware (iber die nachste
héhenverstellbare Anlenkrolle auf das zweite Antragswerk, wo die
gegenuberliegende Seite behandelt wird. Von hier aus lauft die Bahn schrag
nach unten zwischen die Quetschwalzen, Das Substrat wird hier in das Material
eingedruckt.

Im Foulardbetrieb wird die Ware vom Abzugswerk, wieder kontrolliert durch die
Zugmesswalze direkt zum Quetschwerk gefuhrt, das nun als Foulard im
Tauchbetrieb arbeitet. Naheres hierzu in Kapitel 30.



2. Bauliche Voraussetzungen

Die Anlage ist als Teilkomponente einer gro3eren Fertigungseinheit zu sehen.
Sie muf auf ein Fundament oder einen entsprechenden Rahmen montiert
werden, damit sie zu den anderen Komponenten prazise fluchtend ausgerichtet
werden kann. Es ist selbstverstandlich, dafl die Maschine keine selbststandige
Anlage sein kann, sondern erst betrieben werden darf, wenn sie als Bestandteil
einer Fertigungslinie eingebaut wurde und fur die gesamte Produktionseinheit
die Konformitat nach Maschinenrichtlinie vorliegt. Erst mit Schutzeinrichtungen
der Komplettanlage (z.B. kompletter Kapselung der Anlage mit Absaugung und
Abschaltung der Anlage bei unbefugtem Zutritt), ist ein Betrieb statthaft.

Die Maschine darf nicht selbststandig betrieben werden, da sie keine
Sicherheitseinrichtungen (z.B. trennende Schutzeinrichtungen, Verriegelungen,
Zuhaltungen, etc.) aufweist. Die elektrischen Gefahren werden in der
elektrischen Betriebsanleitung gesondert behandelt. Des weiteren mufd vom
Betreiber ein Hinweis auf entstehende Gefahrstoffbelastungen gegeben werden,
die durch liftungstechnische Malkhahmen (Absaugung der Kapselung) beseitigt
werden. (Gesundheitsschutz und Explosionsschutz).

3. BestimmungsgemaRe Verwendung

Die Bedingungen, unter welchen Parametern die Maschine betrieben werden
darf und unter welchen Bedingungen bzw. mit welchen Medien sie gefahren
werden darf entnehmen Sie bitte den technischen Daten in Kapitel 33.

Ein Abweichen von den in der Bedienungsanleitung aufgefiihrten Parametern
zieht zwangslaufig ein Erléschen der Gewahrleistung nach sich.

Jede geplante Abweichung von den in den technischen Daten genannten
Parametern ist gegebenenfalls vom Hersteller prufen und genehmigen zu
lassen.

Die eingesetzten Materialien durfen nicht zur nachhaltigen Schadigung der
Maschinenbauteile und damit zum Entstehen weiterer Gefahren (z.B. Reibung)
durch Produktteile, die eine Temperaturerhéhung auslésen kénnen fuhren. Die
regelmafiige Wartung und Reinigung der Anlage ist also Grundvoraussetzung
zum Betrieb.

Der Anwender hat die jeweilig geltenden Unfallverhitungsvorschriften des
Landes, in dem die Anlage betrieben wird, einzuhalten.

Die Anlage ist geeignet, in einer Zone 1 und Zone 2 nach Richtlinie 1999/92/EG
betrieben zu werden.

Die Anlage ist als Komponente einer Gesamtanlage zu betrachten.
ExplosionsschutzmaRnahmen sind durch den Betreiber auf die Gesamtanlage
auszurichten.

Ebenfalls sind Explosionsschutzmallinahmen bei Wartungs- und
Instandhaltungsarbeiten durch den Betreiber sicherzustellen.



4. Instandhaltung und Wartung

Zur Instandhaltung und Wartung muss die vorhandene Kapselung gedffnet und
der Gefahrenbereich der Maschine betreten werden. Hierflir besteht per
Steuerung durch den verriegelten Einrichtbetrieb die Mdglichkeit, die
gefahrbringenden Bewegungen / Energien auf einen Hochstwert zu
beschranken (Einrichtbetrieb bei gedffnetem Zugang max. 1m/min). Die
Verriegelung der Tur (und damit die Zutrittsmdglichkeit) kann im Falle von
Wartungs- oder Instandhaltungsarbeiten steuerungstechnisch umgangen
werden, damit ein Zutritt stattfinden kann. Die Realisierung und
Gefahrenminimierung liegt hier in der Hand des Anlagenbetreibers.

5. Elektrische Ausriistung

Alle elektrischen Komponenten und deren Installation entsprechen den
Anforderungen an die geforderte Explosionsschutzklasse (Explosionsgruppe:
lIA; Temperaturklasse: T2) und sind nach den einschlagigen Normen
ausgefuhrt.

6. Pneumatische Anschliisse

Zur Versorgung der pneumatischen Komponenten ist gereinigte und
entwasserte Druckluft von mindestens 6 bar zur Verfligung zu stellen.

7. Ausrichtung vor Inbetriebnahme

Die Aufstellung der Maschine erfolgt auf einer hinreichend ebenen und
tragfahigen Laufbahn, die bauseits zu erstellen ist. Die Pucks der Seitenfuhrung
sowie die Konsole des Verfahrantriebs mussen sicher und fest auf tragfahigem
Untergrund mit entsprechend geeigneten Befestigungsmitteln (Hochlastdubel)
verschraubt sein. Die seitliche Verfahrposition wird durch Endlagenschalter
eingestellt, gewisse Hohenkorrekturen kdnnen von den verstellbaren
Fahrwerksrollen GUbernommen werden.

8. Wartung der Komponenten

Hierzu Kapitel 34 Betreiberseitige Wartung und Kontrolle der Betriebszustande.



9. Bedienseite

Bild 1 Bedienelemente

1.1 Hohenverstellung obere Anlaufrolle 1.10 Anstellwinkel Rakel unten
1.2 Hobhenverstellung untere Anlaufrolle 1.11 Anstellung Breithaltewalze
1.3 Pastenzuflhrung Antrag oben 1.12 Anschluf® Absaugung

1.4 Pastenzuflihrung Antrag unten

1.5 Pastenzufiihrung Quetsch Einlauf M5r  Motor Rakelspalt

1.6 Pastenzuflihrung Quetsch Auslauf M5l Motor Rakelspalt

1.7 Hohenverstellung Aufliegerolle oben M6  Motor Quetschspalt

1.8 Hohenverstellung Aufliegerolle unten 243 Absaughaube

1.9 Anstellwinkel Rakel oben 282 Motorkonsole

Motore aus Motorliste, z.B. M5r ist Bestellposition 5 Getriebelageausfihrung rechts
Bildpositionen, z.B. 1.12 beziehen sich nur auf die jeweilige Ansicht.

Zahlen, z.B. 210 geben die Stucklistenpositionen an.



10. Antriebsseite

Bild 2 Antriebsmotore

M1r
M2r
M3l
M4r
Mb5r
M5l
M6

M7I
349
286
282

Motor Antragswalze
Motor Abzugswalze
Motor Breithaltewalze
Motor Quetschwalze
Motor Rakelspalt
Motor Rakelspalt
Motor Quetschspalt
Motor Pastenantrieb
Vorschubrohr
Motorkonsole
Motorkonsole

283
284
285
281
279
280
336
003

Motorkonsole
Motorkonsole
Motorkonsole
Motorkonsole
Rahmen Antragswerk
Rahmen Quetschwerk
Querwelle

Spindelhub



11. Warenverlauf 1

Bild 3 Warenverlauf 1 Bedienseite

Bild 4 Warenverlauf 1 Antriebsseite




12. Warenverlauf 2

Bild 5 Warenverlauf 2 Bedienseite

Bild 6 Warenverlauf 2 Antriebsseite
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13. Abzugswerk mit Aufliegewalze und Zugmesseinrichtung

Bild 7 Abzugswerk

214  Abzugswalze 300-302
215 Rolle 150 062-064
219 Lagerschale 033-045

293 Walzenzapfen
7.1 Zugmessdose

Bild 8 Abzugswerk im Rahmen

Schwinge
Andruckzylinder
Kupplung

11



14. Antragswerke

Bild 9 Antragswerke Gesamtansicht ohne Rakelspalteinstellung

223
224
220
221
060
226
288
287

211-213 Antragswalze
246-248 Rakelbalken
353 Begrenzungsring

9.1 Aufliegerolle
9.2 Wannendrehpunkt
9.3 Schnellhub Aufliegerolle

Wannenauflage
Wannentrager
Wanne links
Wanne rechts
Hubzylinder
Rakelhubzylinder
Hubanschlag
Zylinderplatte

12



15. Rakelspalt und Rakelanstellwinkel

Bild 10 Rakelspalteinstellung und Rakelbalkenverstellung

10.1 Anstellwinkel Einstellung

Die selbsthemmenden
Schneckengetriebe ermodglichen
die Verstellung des
Rakelmesserwinkels. Die
Einstellung ist an der jeweiligen
Skala ablesbar.

Bild 11 Schnellhub und Rakelspalteinstellung

325 Langenausgleichswelle
006 Winkelgetriebe

11.1 Rakelschnellhub

Der Spaltmotor fahrt den Rakel-
Balken mit geringer Kraft gegen die
Begrenzungsringe der Antragswalze.
Von diesem Nullpunkt aus kann der
gewlnschte Spalt dann eingestellt werden.
Der Schnellhub zieht das Rakel von der
Antragswalze weg.

13



16. Pastenverteilung der Antragswerke

Bild 12 Gesamtansicht Pastenverteilung

004-005

o

251-252 =

324
s EEEP~

254  Aullenrohr 251-252 Antrieb Pastenverteilrohr

324 Koppelwellen 004-005 Kegelgetriebe Pastenverteilung
334-335 Zwischenrad Pastenverteilung

12.1 Pastenzufihrung oben

12.2 Pastenzufihrung unten M71  Motor Pastenantrieb

Die Changierung der Pastenzufiihrung arbeitet mit einem Innenrohr, dessen
Durchlassoffnungen Uber die Lange spiralig angeordnet sind.

Es dreht sich in dem Auf3enrohr, dessen Bohrungen geradlinig verlaufen.
Dadurch werden bei Drehung des Innenrohrs gegenuber dem Auf3enrohr
wechselnde Offnungen frei, durch die die Paste austreten kann.

Die Bohrungen 6ffnen sich also nacheinander und verteilen dadurch das
Substrat gleichmafig in die Antragswanne.

Der Antrieb der Innenwellen erfolgt elektrisch Gber Winkelgetriebe und
Koppelwellen, die Antriebsdrehzahl und damit die Changiergeschwindigkeit l1asst
sich frei einstellen.Ebenso kann die Lage der Austrittséffnungen durch Drehen
des AulRenrohrs variiert werden.

14



17. Prinzip der Pastenverteilung

Bild 13 Innere Verteilwelle

308 Zufuhrbogen 305 Pastenstutzen 148 O-Ring
306 Pastenflansch 253 Verteilrohr

Das innere Verteilrohr ist im Auenrohr in O-Ringen mit sehr geringer
Vorspannung gelagert. Das Innenrohr ist am Verteilantrieb mit einer
Querschraube, das AuRenrohr am Pastenflansch mit einem Klemmring
gehalten.

Nach Lésen der Befestigungen kann die Verteilung leicht ineinander geschoben
und zur Reinigung entnommen werden.

Bild 14 Antrieb und Einbau im Antragswerk

13.1 Zuflhrung oben
13.2 Zuflhrung unten
13.3 Verteilung oben
13.4 Verteilung unten
13.5 Antrieb oben

13.6 Antrieb unten 15



18. Verfahrwerk

Bild 15 Hohenverstellbare Laufrollen

142 Laufrad 251-252 Radachse und Exzenterlagerung

Beide Maschinenrahmen sind auf héhenverstellbaren Fahrrollen gelagert. Die
Hohenverstellung der einzelnen Rollen erfolgt Gber Drehung der exzentrisch
gelagerten Radachsen.

19. Verfahrantrieb

Bild 16 Verfahrantrieb mit Konsole, Motor und Spindelanordnung

349 Vorschubrohr
350 Fuhrung

345 Trapezgewindespindel 3
171 Spannstift
347 Koppelrohr
348 Klemmring |
170 Kugellager &
346 Konsole Fahrwerk o
348 Klemmring
168 Klemmring & M8I/r
169 Klemmring
M8l/r Fahrmotor b ———
e B ] I,f ol
".“ i |‘.’
—

= =

Iy CEEC e —T

|

(g
[

i
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20. Quetschwerk

Bild 17 Quetschwerk Hauptelemente

210
215

16.1
16.3

16.5

Quetschwalze 295 Quertrager

Umlenkrolle 296 Konsole

Breithaltewalze 16.2 Quetschwalzenhub
Wannenhub 16.4 Lagerblock Quetschwalze

Druckmessdosen Wannenftllstand

17



21. Quetscheinrichtung

Bild 18 Quetschwalzen und Quetschspalteinstellung

M4r  Motor Quetschwalze
M6  Motor Quetschspalt

17.1 Quetschwalzenhub
17.2 Lagerblock Quetschwalze

210 Quetschwalze
218 Lagerhulse
033-045 Kupplung

Analog zur Rakelspalteinstellung der Antragswerke kann auch hier der Spalt
zwischen den Quetschwalzen definiert eingestellt werden.

Dazu fahren die Spaltmotore mit niedriger Kraft die Walzen aufeinander und
holen sich den Nullpunkt. Der Spalt wird von hier aus dann auf einen
gewunschten Wert eingestellt.

Die integrierten Schnellhubzylinder ermdglichen ein schnelles
Auseinanderfahren der Quetschwalzen.

Auch ein Betrieb mit definiertem Druck ist méglich, der Anpressdruck wird dann
durch den pneumatischen Druck bestimmt. Hierzu Bild 22, Tabelle
Quetschwalzenanpressdruck.

18



Bild 19 Pastenverteilung im Quetschwerk und Wannenentnahme

Quetschwanne
223 Wannenauflage
225 Wannentrager
288 Hubanschlag
305 Pastenstutzen
061 Hubzylinder
319 Drehpunktwelle
076 Laufrolle

18.1 Verteilantrieb
18.2 Pastenverteiluna

Wie die Pastenverteilung der Antragswerke erfolgt die Verteilung auch hier Gber
angetriebene Verteilrohre.

Wie aus Bild 13 ersichtlich, ist die Innenwelle mit O-Ringen versehen, die
hauptsachlich die Lagerfunktion zwischen Auf3en- und Innenrohr erfillen.

Hier werden nicht alle Ringe aufgezogen, sondern nur so viele, wie fir die
sichere Lagerung notig.

Bedienseitig sind zum Anschlu® der Pastenzufiihrung Flansche mit G1*

Innengewinde angebracht. Die entsprechende Adaptierung ist kundenseitig
vorzunehmen.

19



Die seitliche Wannenentnahme zur Reinigung bei Quetsch- und Antragswerk
erfolgt durch Absenken des Wannentragers. Dadurch wird die Wanne auf die
Laufrollen der Wannenauflage abgelegt. Sie kann nun leicht auf den Laufrollen
herausgezogen werden.

Nach der Reinigung wird sie in gleicher Weise wieder hineingeschoben. Dabei
wird sie seitlich mit den Drehpunktwellen gefihrt. Die Hubzylinder bringen die
Wanne in Betriebsposition.

Dabei stutzt sie sich auf der einen Seite auf den Drehpunktwellen ab, auf der
anderen Seite liegt sie auf den Druckmessdosen zur Wannenfullstandsmessung
auf.

22. Breithaltewalze

Bild 20 Antrieb Breithaltewalze

19.1 Breithaltewalze
19.2 Riemenspanner
19.3 Riemenscheibe

321 Spannhalter

139 Flanschlager

320 Antriebswelle

M3l  Motor Breithaltewalze

033-045 Kupplung

20



Die Breitenstreck- oder Breithaltewalze dient zur Vermeidung von Aufwerfungen

in der Materialbahn. Sie ist verstellbar ballig, d.h. sie simuliert eine

Tonnenwalze. Diese Balligkeit ist einstellbar, mittels eines Schneckengetriebes
kann sie auf die jeweilige Materialbeschaffenheit und Starke angestellt werden.

In dieser Anordnung ist sie zusatzlich angetrieben. Der Antrieb erfolgt Gber
Motor und Kupplung auf die in Flanschlagern gefiihrte Antriebswelle.

Die hierauf sitzende Riemenscheibe treibt mittels gespanntem Keilriemen die
Walzentreibscheibe an.

23. Walzen und Rollendriicke

Bild 21 Anpresskraft Aufliegewalze Abzugswerk

Die Aufliegewalze wird durch 2 Schwingen, an die Pneumatikzylinder angreifen,
angedrickt. Unter Berlcksichtigung der Hebelarme ergibt sich folgende Tabelle:

Pneumatikdruck Anpressdruck
1,0 bar 380N
2,0 bar 760N
3,0 bar 1140N
4,0 bar 1520N
5,0 bar 1900N
6,0 bar 2280N

Bild 22 Anpresskraft Aufliegerollen Antragswerk

Die Aufliegerollen werden durch 2 Kombihubzylinder mit 100mm Kolbendurchmesser

angedrickt.
Pneumatikdruck Anpressdruck
1,0 bar 1500N
2,0 bar 3000N
3,0 bar 4500N
4,0 bar 6000N
5,0 bar 7500N
6,0 bar 9000N

21



Bild 23 Anpresskraft Quetschwerkwalze

Die Quetschwalze wird durch 2 Kombihubzylinder mit 300mm Kolbendurchmesser
angedrickt.

Pneumatikdruck Anpressdruck
1,0 bar 15kN
2,0 bar 30kN
3,0 bar 45kN
4,0 bar 60kN
5,0 bar 75kN
6,0 bar nicht zulassig !

24. Durchbiegkorrektur Rakelmesser

Bild 24 Prinzip der Korrektur

328 Korrekturschraube
327 Rakelmesser

329 Passschraube

160 Zylinderstift

145 O-Ring

246 Messertrager

23.1 Befestigungsschraube

22



Der Messertrager ist mit 3 Rakelmessern bestlckt.

Dadurch kann bei Abnutzung eines Messers oder einer Anlaufseite des
Messertragers die Einheit um 120° gedreht werden.

Der teure Messertrager erhalt dadurch die 3-fache Standzeit.

Dazu ist das entsprechende Schneckengetriebe zur Anstellwinkeleinstellung zu
demontieren und die Verbindungswelle zum Rakelbalken um 120° zu versetzen.

Zur Korrektur leichterer Abnutzung ist eine Durchbiegekorrektur vorgesehen.
Die Messer kénnen (ber die Anlagebreite feinfihlig verstellt werden. Uber die
Breite verteilte Druckschrauben hinterbauen die Messer und gestatten eine
leicht bauchige Ausbildung des Tragprofils.

Endseitig sind die Messer in Passschrauben als Drehpunkte gehalten. Die
inneren Befestigungsbohrungen lassen mit 0,5mm Spiel eine hinreichende
Verstellmdglichkeit zu.

25. Schnellhub Rakelbalken

Bild 25 Hubzylinder Rakel
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23



Die Rakelbalken kénnen mittels Schnellhub von den Antragswalzen abgehoben
werden. Auch hier sind Kombihubzylinder realisiert.

In der hohlgebohrten Kolbenstange ist eine drehbare Welle mit feinem
Innengewinde gefiihrt. Sie stitzt sich axial auf Axialrollenlagern ab. In dem
Innengewinde wird ein an dem Lagerblock befestigter Gewindezapfen bewegt.
Der Antrieb der drehbaren Welle erfolgt mittels Kupplung, Kegelgetriebe und
Verschiebewelle durch den Rakelspaltmotor.

Im Normalbetrieb ist der Hubzylinder ausgefahren, er driickt den Lagerblock in
Richtung Antragswalze.

Der Spaltantrieb fahrt den Gewindezapfen soweit aus, bis das Rakelmesser an
der Antragswalze anliegt. Dies geschieht mit sehr geringem Moment, dadurch
kommt der Antriebsmotor bei Anlage zum Stillstand. Die Position wird von dem
Inkrementalgeber aufgenommen und dient der Steuerung als Nullpunkt.

Von hier aus kann dann ein definierter Spalt zwischen Rakelmesser und
Antragswalze angefahren werden.

Der Schnellhub beeinflusst diese Einstellung im Normalfall nicht, nach dem
erneuten Anfahren bleibt die Einstellung erhalten.

Die Spalteinstellung erfolgt auf beiden Seiten unabhangig voneinander, der
Schnellhub jedoch gemeinsam.

Bild 26 Rakelbalkenlager
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Die Rakelbalkenlagerung ist aus Prazisionsgriunden in Tonnenlagern
ausgefuhrt. Antriebsseitig als Festlager in Stltzscheiben fixiert, erfolgt der
Langenausgleich an der Loslagerseite, hier fehlen die Stutzscheiben.

Die Anstellwinkelverstellung Uber Schneckengetriebe wird tber die Adaptierung
auf den Messertrager Ubertragen.

Bei der Umstellung auf das nachste Messer wird das Adapterrohr mit dem
Getriebe demontiert und die Adapterwelle um 120° versetzt.

Der Messertrager aus hartanodisiertem Aluminium ist beidseitig mit
abschraubbaren Lagerzapfen versehen. Dadurch ist hier eine einfache
Demontage mdglich, indem die Lagerzapfen vom Messertrager getrennt
werden, jedoch in der Maschine verbleiben

26. Andruckrolle Antragswerk

Bild 27 Schnittansicht Hoheneinstellung
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Die Andruckrollen Gber den Antragswalzen kdnnen flr beide Seiten getrennt
héhenverstellt werden. Die Verstellung erfolgt nur von der Bedienseite aus. Die
Verstellgetriebe sind jeweils in Linearwellen und Lagern gefihrt und Gber die
Verstellspindeln mit den Schnellhubzylindern gekoppelt. Die Spalteinstellung
wird durch die Eindrehtiefe der Spindeln in die Kolbenstangen der Zylinder
bestimmt.

Das innere Handrad bewirkt Uber einen Winkeltrieb die Einstellung der
bedienseitigen Hohe. Das dullere Handrad wirkt Gber eine Koppelwelle auf das
gegenuberliegende Getriebe und stellt hier den Spalt ein. Werden beide
Handrader zugleich umfasst und verstellt, andert sich der Spalt auf beiden
Seiten synchron.

Zur Kontrolle der SpaltgréfRe sind auf beiden Seiten Spaltuhren angeordnet.
Auch hier beeinflusst ein eventueller Schnellhub die eingestellten Werte nicht.
Die Spalteinstellung darf nur bei hochgefahrener Aufliegerolle erfolgen.

Der Spalt ist dann bei heruntergefahrener Rolle zu kontrollieren und
gegebenenfalls nach erneutem Herauffahren zu kontrollieren.

Hier ist auch darauf zu achten, daf die Aufliegerollen als Einzige nicht durch
abnehmen der oberen Klemmringhalften ausgebaut werden kénnen.

Durch die durchgehende innere Querwelle ist es an dieser Stelle nétig, die
komplette Einheit auszubauen. Dazu sind die Halter der Aufliegeeinheiten (Bild
27, Pos. 322) am Maschinenrahmen zu I6sen und die gesamten Einheiten zur
Seite bzw. nach oben zu entnehmen.
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Bild 28 Hub und Andruckzylinder Aufliegerolle Antragswerk
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Der Aufliegerollenschnellhub erlaubt das Abheben der Aufliegerolle.

Neben der Schnellabschaltung im Storfall wird hier auch ermdglicht, beim
Einflhren der Ware einen Sicherheitsabstand zur Antragswalze einzuhalten.
Beim Schnellhub werden beide Seiten zugleich angehoben, die separat fir
beide Seiten mdgliche Spalteinstellung bleibt hierbei erhalten.

27. Lageranordnung der angetriebenen Walzen

Bild 29 Prinzip Antriebsseite (Festlager)
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332-333 Distanz Festlager 109-110 Sicherungsringe
211-212 Lagerzapfen Antragswalze 210 Quetschwalze

Die Lagerungen aller angetriebenen Walzen ist prinzipiell gleich ausgefiihrt. In
der Lagerhulse ist das Tonnenlager montiert. Der Innenring wird axial durch
festen Sitz auf der Welle und zusatzliche Fixierung durch die Nutmutter
gehalten.

Der AuRRenring wird beim antriebsseitigen Festlager zwischen den Lagerdeckeln

und Distanz- bzw. Stutzscheiben festgelegt.
Beim Loslager fehlen diese Stitz- bzw. Distanzscheiben, hier erfolgt der

Langenausgleich. Die Lagerdeckelbefestigung in den Lagerhilsen erfolgt axial

durch Wellensicherungsringe.
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Durch diese Konstruktion werden Montage und Demontage sehr vereinfacht.
Beispielsweise kann die Lagerhullse nach Zurtckziehen des inneren Halterings
nach aul3en ausgebaut werden. Dadurch ist die entsprechende Walze auch
ohne Demontage der Lagerung frei und kann herausgependelt werden.
Aufgrund der kompakten Bauweise der gesamten Maschinen besteht bei den
Antragswalzen zusatzlich noch die Mdglichkeit, die Lagerzapfen von den
Walzenkdrpern zu trennen.

Die kompletten Lagerungen mit Zapfen kbnnen dann ein Stuck zur Seite

gezogen werden. Der eigentliche Walzenkdrper lasst sich dann nach oben aus
dem Maschinenrahmen herausheben.

Hierzu sind die Zapfenflansche mit Abdrickgewinden versehen.

Betreiberseitig ist darauf zu achten, dass geeignete SicherungsmalRnahmen
gegen Heraus- oder herunterfallen der walzen getroffen werden.

28. Lagerung der geschleppten Walzen und Rollen

Bild 30 Lagerprinzip und Befestigung der Hohlrohre
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Alle nicht angetriebenen, also geschleppten Walzen und Rollen sind uber
Spannlager auf Tragerrohren gelagert.
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Diese Tragerrohre lagern in Klemmringen, deren untere Halfte fest mit dem
Maschinenrahmen verschraubt ist. Die obere Klemmringschale lasst sich leicht
I6sen und damit kann jede geschleppte Walze und Rolle sehr leicht montiert und
demontiert werden.

Ausnahme lediglich die Aufliegerollen, dazu Bild 26 und Text.

Auch kdénnen so leicht Walzen, die bei einem bestimmten Warenverlauf nicht
bendtigt werden, zur besseren Zuganglichkeit der Maschine ausgebaut werden

29. Lagerung der Zugmesswalze

Bild 31 Festlager in der Zugmessdose
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Die Zugmesswalze hat den gleichen Walzenkorper wie die Umlenkrollen 150.
Zur Adaptierung auf die eingesetzten Zugmessdosen wird sie jedoch mit 2
entsprechenden Lagerzapfen versehen.
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Hier kommen nach Herstellervorschrift des Zugmessdosenherstellers
Pendelkugellager zum Einsatz. Die Befestigung auf den Walzenzapfen erfolgt
hier mittels Stutzscheiben und Wellensicherungsringen.

Festlagerseitig wird der AufRenring in der Druckmessdose in
Wellensicherungsringen gehalten, loslagerseitig fehlen diese.

Die Zugmessdosen selbst werden in entsprechenden Zentrierungen in der
Standerung gehalten.

30. Hubzylinder Quetschwalze

Bild 32 Hubzylinder mit Spalteinstellung
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Auch hier arbeitet die bewahrte Kombihubkonstruktion.

Das Konstruktionsprinzip und die Funktionsweise sind identisch mit dem der
Rakelhubzylinder.

Auch hier wird die Nullpunktposition unter geringem Moment der Spaltmotore
angefahren und dann der Arbeitsspalt eingestellt.

31. Seitenfihrung Verfahrweg

Bild 33 Fiihrungen und Stolperschutzabdeckungen
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Die Seitenverfahrung der beiden Anlagenteile erfolgt separat und unabhangig
voneinander durch elektrische Verfahrantriebe.

Die Laufbahn der Laufrader ist eben und mit einer Héhentoleranz von max. +/-
1mm zu gestalten.

Die Seitenfuhrung der beiden Maschinenrahmen wird durch auf dem Boden in
der jeweiligen Rahmenmitte fest verschraubte ,Leitpucks® realisiert. In diese
spurt die in den Rahmen integrierte U-Schiene dergestalt ein, dal® immer
mindestens 2 Pucks im Eingriff sind. Die Positionierung ist Bild 33 zu
entnehmen. Die kabineninneren Fuhrungen kénnen generell ohne Abdeckung
bleiben, die im Arbeitsbereich aullen positionierten sind bei Normalbetrieb durch
die mitgelieferten Stolperschutzabdeckungen abzudecken.
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32. Hauptabmessungen

Bild 34 Draufsicht und Positionierung der Seitenfiihrungen

g

Cj

54

QuTE

N0 Mitte

Mitte

m
L
¥ =
= w
53 =
m
=]
[u k]
[y
—
=
i
[ =K
i —
E=
ol
L
I.T.
i
B
= =
= =
T
=
I
o
o

34



Bild 35 Seitenansicht und Bauhéhen
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Zur Integration in die gesamte Produktionsanlage sind die Anlagenteile
entsprechend der Vorgaben einzuhausen. Ein Betrieb der Einzelkomponente ist
aus den vorher dargelegten Grinden nicht statthaft und dartiber hinaus weder
sinnvoll noch maoglich.

Bauliche Voraussetzungen sind zu treffen, unter anderem ist der Anlagenteil
komplett einzuhausen. Zugangsmoglichkeiten kdnnen geschaffen werden, es ist
jedoch sicherzustellen, dal beim Betreten der Einhausung die notwendigen
Bedingungen zum Einrichtbetrieb eingehalten werden.

Es liegt in der Pflicht des Betreibers, hier die nétigen Sicherheitsvorkehrungen
zu installieren und auch die vorgeschriebenen Kennzeichnungen vorzunehmen.
Das Betreten der Einhausung ist nur eingewiesenem Personal unter
Berucksichtigung der hierzu zu erstellenden Verfahrensanweisungen gestattet.
Die minimalen Abmessungen der zu installierenden oder vorhandenen und
entsprechend den Anforderungen abzuandernden Kabine sind hier dargestellt.
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33. Technische Daten und Betriebsmodi
Konstruktion

2-teilige Standerung in verwindungssteifer Kompaktbauweise zur Aufnahme der
Wareneinzugseinheit mit Zugmesseinrichtung sowie 2 Auftragseinheiten und mehreren
Stitzwalzen im ersten und 1 Quetschfoulard, der Breithaltewalze und mehreren
Stltzwalzen im zweiten Rahmen

Zu Wartungszwecken sind die Rahmen mit den Aggregaten Uber die gesamte Breite von
2800mm aus der Foulardkabine einzeln elektrisch herausfahrbar.

Die Fluchtung der Anlage zur Warenbahnlaufrichtung in vor- und nachgelagerten
Anlagenteilen ist durch Einstellmoglichkeiten bzw. Anschlage und Fixierungen einstellbar.
Elektrische Anschllsse sind ohne Steckverbindung sondern als Kabelschlaufe ausgeflhrt.
Orientierung: Antriebsseite links, Bedienseite rechts.

Lackierung: RAL 1013

Einbaumale in vorhandene Foulardkabine

Innenabmessungen der Wechselkabine sind gegebenenfalls anzupassen bzw. die Kabine
zu versetzen.

BxHxT:2,4x2,0x3,5mnach Bild 33

Ubergabe Warenbahn: Einlauf Hx B 1,1 x 1,8 m

AuslaufHxB 1,1x1,8m

Walzenbezug der gummierten Walzen

Walzenbezug: Gummi, leitfahig

Harte: 75 Shore A

Lésemittelbestandigkeit: Ethylacetat, Methylethylketon, Methoxypropylacetat, Xylol,
Ethoxypropanol

Bezugsstarke: 20 mm

Fahrgeschwindigkeit

Einrichtbetrieb: 1 m/min
Produktionsbetrieb: bis 17 m/min

Arbeitsbreite

Warenbreite: max. 1800 mm
Walzenmantelbreite: 2000 mm

Beschichtungsmedium

Bindemittel-Korn-Gemisch

Dichte: 0,9 bis 2,5 g/cm3

Bindemittel (wassrig): Phenolharz, Kunststoffdispersionen
Bindemittel (I6semittelhaltig): 2 K-Losemittelsysteme
Korn: Korund, SiC und Granat,

KorngrofRe: 10 bis 250 ym

Viskositat (Brookfield bei 24°C) : 1000 bis 4500 mPas
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Trager

Basismaterial: Wirrvlies vorverfestigt (Polyamid, Stapelfaser)
Tragergewichte:

nur Wirrvlies: 100-200 g/m2

mit Polyestertrager: 400-600 g/m2

Zug- Dehnverhalten des Wirrvliestragers: ahnlich Maschenware
Dicke: 5-20 mm

Auftragsmesssystem

Verbrauch Beschichtungsmedium je Wanne: 1,0 bis 18 kg/min
Messgenauigkeit: +- 10 g
Messintervall: bis 2 x pro min

Abzugswerk

Zur Erzielung einer konstanten Zugspannung in der Warenbahn ist eine
Wareneinzugseinheit vorgesehen, bestehend aus:

Warenzugwalze angetrieben Uber AC-Getriebemotor sowie einer pneumatisch
betatigten Anlegewalze.

Zugspannungsmesswalze gelagert auf Druckmessdosen.

Der Antrieb der Zugwalze erfolgt zugspannungsuberlagert.

Antragswerke

2 Walzenauftragseinheiten zur Beschichtung des Wirrvlieses im Gleichlauf zur
Laufrichtung der Warenbahn bestehend aus:

3-fach Kommarakelmessertrager hart anodisiert, pneumatisch abhebbar,

mit wechselbaren, geharteten Messern, manuell einstellbar, mit
Durchbiegekorrekturmdglichkeit durch Druckschrauben im Messertrager, manuell
justierbar.

Massenaufnahmewanne aus Edelstahl, Volumen und Wannenform ist so
ausgefuhrt, da® die Absetzneigung des Beschichtungsmediums minimiert wird, mit
Ablassstutzen, auf Wiegemesszellen gelagert fur In-Prozess Gewichtsmessungen,
pneumatisch absenkbar und seitlich herausnehmbar, changierende Massenzufiuhrung.
Auftragswalze: Durchmesse 270 mm, Walzenballen gummiert, fest gelagert,
Rundlaufgenauigkeit: 0,02 mm, angetrieben Uber einen AC-Getriebemotor, Drehzahl
stufenlos wahlbar

Spalteinstellung: separate motorische Spalteinstellung links / rechts zwischen
Kommarakelwelle und Auftragswalze, Einstellfeinheit 0,01 mm, Anzeige und
Einstellung am Bedienterminal, automatische Spaltkalibrierung.

Anlegewalze: Durchmesser @ 100 mm, aus Stahl , Walzenballen verchromt, zum
Auflegen auf die Auftragswalze Uber Pneumatikzylinder, max. Anpressdruck 5 kN,
manuell betatigter Spalteinstellung mit mechanischer Spaltanzeige, links/ rechts,
Anzeigefeinheit 0,1 mm

Anlenkwalzen: Durchmesser & 150 mm, aus Stahl, verchromt, in der Hohe manuell
verstellbar in zur Einstellung des Umschlingungswinkels der Warenbahn auf der
Auftragswalze, Umschlingungswinkel 0 - 7,5 - 15°.
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Quetschfoulard

Der Quetschfoulard ist im separaten Rahmen hinter den Auftragseinheiten angeordnet und
besteht aus:

Quetschwalzenpaar: Durchmesser beider Walzen @ 300 mm, untere Quetschwalze
fest gelagert und angetrieben, Drehrichtung und Drehzahl stufenlos wahlbar, die

obere Quetschwalze ist Uber die unter Walze durch Aufliegen angetrieben, beide
Walzenballen gummiert, Rundlaufgenauigkeit: 0,02 mm

Die obere Quetschwalze ist Uber Pneumatikzylinder an die untere Quetschwalze
anstellbar. Druckgebung ca. 60 kN bei 6 bar, Druckgebung einstellbar
Quetschspalteinstellung: separate motorische Spalteinstellung links/rechts tber AC
Getriebemotoren, digitale Spaltanzeige und Einstellung am Bedienterminal,
Einstellfeinheit 0,01 mm, automatische Spaltkalibrierung.

Tauchwanne aus Edelstahl, mit Ablassstutzen, zur Reinigung herausnehmbar, auf
Wiegemesszellen gelagert fir In-Prozess Gewichtsmessungen, vertikale Verfahrbarkeit
der Tauchwanne zum Eintauchen der unteren Abquetschwalze

Absaughaube angeordnet Uber dem Foulard, vorgesehen zum Anschluss einer
bauseitigen Absauganlage, Rohranschluss: @ 200 mm

Hier integriert ist die Breitstreckvorrichtung vor dem ersten Auftragswerk mit
angetriebener und einstellbarer Bogenwalze, Bogenhdhe einstellbar von 0 bis 20mm.

Betriebsmodi
Modus 1

Es findet keine Beschichtung in der Anlage statt. Das Wirrvlies lauft ebenmalig,
unterstutzt und gefordert Gber angetriebene Walzen durch die Anlage. (kein Bild, trivial)

Modus 2

Nur der Quetschfoulard ist im Einsatz. Das Vlies mit dem eingelegten Polyestertrager wird
Uber die Wareneinzugseinheit unter dem zweiten Auftragswerk zum Quetschfoulard
gefuhrt. Die Warenbahn lauft von vorne unter der unteren Quetschwalze in den
Quetschspalt und auf der oberen Quetschwalze liegend in den Auslauf zum nachsten
Anlagenteil. (Bild 5 und 6)

Modus 3
Alle drei Beschichtungswerke sind im Einsatz. Das Wirrvlies wird Uber die
Wareneinzugseinheit, der Bogenwalze, den beiden Walzenauftragseinheiten zum

Quetschfoulard gefuhrt. Die von den beiden Auftragseinheiten gemachten, oberflachlichen
Masseauftrage werden im Quetschspalt gleichmafig im Vlies verteilt. (Bild 4 und 5)
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34. Betreiberseitige Wartung

Bild 36 Lagertemperaturkontrolle

35.1 Temperaturmessstreifen Testo 71 — 110°C

Die betreiberseitige Wartung beschrankt sich auf die zum Betrieb notwendigen
Reinigungsarbeiten sowie die tagliche Kontrolle der an den gekennzeichneten
Positionen angebrachten Temperaturmessstreifen. Bei Verfarbung oder
eventuellem Fehlen ist sofort der Hersteller zu benachrichtigen und die Anlage
ist auRer Betrieb zu setzen.

Ebenso ist bei Laufgerduschen der Walzen und Laufrollenlager sofort der
Hersteller zu informieren und die Anlage aul3er Betrieb zu setzen.
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Schmierung der Lager:

Die Lager sind regelmafig wiederkehrend zu Uberprifen und ggf. neu
abzuschmieren. Insbesondere ist durch visuelle Kontrolle ein Auslaufen von
Schmiermitteln aus den Lagern zu kontrollieren. Ist dies der Fall, so ist das
Lager neu abzuschmieren. Zur Schmierung ist das Schmiermittel Kllberlectric
oder ein gleichwertiges Produkt (Schmierfahigkeit, elektrische Ableitfahigkeit,
etc) nach Absprache mit dem Hersteller zu verwenden.

Alle handbetatigten Stellteile sind leichtgangig zu bedienen. Ist eine leichte
Betatigung nicht mdglich, so ist die Schmierung zu kontrollieren oder ein Defekt
an den Bauteilen auszuschlie®en. Ist die Ursache unklar, bzw. kann die Ursache
nicht durch Schmierung abgestellt werden, so ist der Hersteller zu kontaktieren.

35. SchutzmaBnahmen bei Wartungs- und InstandhaltungsmaBnahmen

Wartungs- und Instandhaltungsmaf3nahmen sind grundsatzlich immer im
Stillstand durchzuflhren. Die Anlage ist fur solche Arbeiten mittels Steuerung
auszuschalten und gegen Wiedereinschaltung zu sichern.

Arbeiten an der elektrischen Installation sind nicht zugelassen, da diese
Auswirkungen auf die Explosionssicherheit haben kdénnen.

Werden bei Wartungs- und Instandhaltungsmaflinahmen Arbeiten durchgeflhrt,
die weitere Gefahrdungen entstehen lassen (z.B Austausch von Wellen und
Lagern), so sind geeignete Sicherheitsmallinahmen zu treffen.

Wird die Anlage aus der Kapselung gefahren, so ist betreiberseitig
sicherzustellen, dass keine explosionsfahige Atmosphare vorhanden ist oder
sich aufgrund der nicht mehr wirksamen technischen Absaugung in der
Kapselung eine explosionsfahige Atmosphare auf andere Betriebsteile
ausbreiten kann.

Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten sind nur innerhalb der vom Hersteller
zugelassenen Tatigkeiten (siehe Kapitel 34) durchzufihren.

36. ExplosionsschutzmaBnahmen

Die Anlage weist im bestimmungsgemafen Betrieb, unter Beachtung und
Durchfuhrung der Wartungsarbeiten, keine Ziindquellen auf.

Alle elektrischen Teile und alle anderen Bauteile (z.B. Pneumatikventile,
Kupplungen, Getriebe, etc.) sind in einer explosionsgeschutzten Bauart gehalten
Andere Komponenten der Anlage sind so konstruiert worden, bzw. werde im
bestimmungsgemafen Betrieb so betrieben, dass keine Zindquellen auftreten.

Die ausgestellte Konformitatserklarung bezieht sich auf den mechanischen Tell
der Anlage.

Die Anlage ist nicht als eingenstandige Anlage vorgesehen und muss in eine
andere Maschine (verkettetes System) integriert werden.

Es sind hierbei die einschlagigen Explosionsvorschriften und der Stand der
Technik zu beachten und ggf. missen weitere SicherheitsmalRnahmen ergriffen
werden.
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