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Prozessbeschreibung
Flgen von Spiralsieben

1.0 Aufbau des Flugetischs

Kannenwagen mit Flgeeinheit Bedienfeld Fligeeinheit Transportband
Spiralbehaltern

\ | /

\

Siebrolle Wickeleinheit

Steckdraht-Fixierkasten / Heizung

Schaltschrank Steuerun

Spulengatter
fur Steckdraht

Spiralen

Bedienfeld Vorschubeinheit
(Hauptbedienfeld)

Vorschubeinheit fir Steckdraht Steckdrahte
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2.0 Funktion des Figetischs und Prozessablauf

2.1 Ubersicht und Begriffe
2.1.1 Kannenwagen

Dient zur Lagerung und Bereitstellung der Spiralen am Fugetisch und ist mit
jeweils einem Umlenkrahmen ausgestattet, welcher auf dem Kannenwagen
aufgelegt wird, um die Spiralen aus den Kannen heraus in die richtige Richtung
umzulenken.

2.1.2 Fugeeinheit (Wechselsystem) mit Schneideinheit

Uber den Fuihrungsrechen gelangen die einzelnen Spiralen zu einem profilierten
Fuge-Walzenpaar, welches die Einzelspiralen miteinander verbindet. Ein darauf
folgendes, gummiertes Walzenpaar gewahrleistet einen konstanten Vorschub des
Spiralbandes. Die darauf folgende Schneideinheit schneidet die eingezogenen
Spiralen auf die programmierte Lange ab
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2.1.3 Transportband

Nach der Fugeeinheit gelangt das Spiralband auf das Transportband, dessen
Laufgeschwindigkeit mit dem Vorschub der Gummiwalzen synchronisiert ist. Das
Transportband besteht aus einem kunststoffbeschichteten Gewebe. Es wird Uber
frequenzgesteuerte Drehstrommotoren angetrieben. Die Bandgeschwindigkeit
wird Uber die Maschinensteuerung bzw. Gber das Sollwertpotentiometer
eingestellt.

2.1.4 Heizung

Damit ein storungsfreies Einschieben der Steckdrahte gewahrleistet wird,
durchlaufen die Dréahte einen Steckdrahtfixierkasten, in dem die Steckdréahte
erwarmt und gerade gerichtet werden.
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2.1.5 Antriebseinheit

Die Antriebseinheit fr den Steckdraht besteht im Wesentlichen aus einem
Transportrollenpaar, einer Schneideeinrichtung und einer Matrizeneinheit welche
die Drahte auf die exakte Teilung der Spiralen einteilt. Das Transportrollenpaar
besteht aus einer gummierten- und einer geharteten Walze welche aufeinander
gepresst werden. Dadurch wird sichergestellt, dass der Drahtvorschub mit nur
sehr geringem Schlupf erfolgt. Sobald die Steckdréhte durch das komplette Sieb
durchgeschoben sind, werden sie von der Schneideeinheit abgeschnitten.

Bedienerseite Antriebseite
2.1.6 Wickeleinheit

Die Wickeleinheit dient zum Aufrollen und zum Strecken der zusammengefiigten
Teilstiicke. Durch das Aufwickeln unter Zugspannung werden die Spiralen so
auseinander gezogen, dass die Steckdrahte nicht mehr unbeabsichtigt aus dem
Sieb gezogen werden kénnen und um es fir die nachfolgenden Prozessschritte
optimal vorzubereiten. Es ist moglich, kurze und lange Wickelrohre sowie Rohre
mit unterschiedlichen Durchmessern, je nach Bedarf, einzuspannen.




MEA
DIETER/E

MASCHINEN- & arparaTEsay B omsy W’

2.1.7 Abzugswalze

Zum Abziehen der Steckdréhte von dem Spulengatter ist vor dem Fixierkasten
eine Abzugswalze angebaut, welche den Abzug der Steckdrahte vom

Spulengatter erleichtert.

2.1.8 Spulengatter

Auf das Spulengatter kdnnen bis zu 64 Spulen vom Typ K 250 aufgelegt werden.
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2.2 Vorbereitende Arbeiten
2.2.1 Einsetzen des Wickelrohrs

Die beiden Backenfutter werden mit den jeweiligen Vierkantschlisseln so
eingestellt, dass der Durchmesser des Wickelrohrs Gber bzw. bei kleineren
Rohrdurchmessern in die Spannbacken passt.

Die verfahrbare Konsole der Wickeleinheit wird so weit nach links geschoben,
dass das Wickelrohr mittels Kran auf das Backenfutter der Antriebseinheit
gesteckt werden kann. Nach waagerechtem Ausrichten und leichtem Anlegen der
Spannbacken kann die Konsole zum Wickelrohr geschoben werden, bis die
Spannbacken maximal ins Rohr greifen. Beidseitig darf das Rohr nur auf den
Spannflachen der Spannbacken aufliegen. Nun werden auch die Spannbacken
der Konsole leicht angelegt. Wichtig ist dabei, dass das Rohr auf der
Steckdrahtseite bis zum Anschlag (siehe Bild) auf das das Backenfutter
geschoben wird. Abschliel3end werden die Backenfutter beidseitig fest
angezogen. Die Backenfutterschlissel werden dann in ihre Halterungen gesteckt.
Das Steckenlassen der Schlussel kann beim Aufwickeln zu einer Beschadigung
der Anlage flhren.

Je groRRer der Abstand zwischen den Backenfuttern ist, desto gré3er muss der
Durchmesser des Wickelrohrs sein (max. @ 250mm)

Verschiebbare Konsole zur individuellen Hydraulische Hohenverstellung
Anpassung an unterschiedlich lange Wickelrohre




Wickelantrieb Backenfutterschliissel zum Spannen und Lésen
der Wickelrohre

Gehartete Spanneinsatze an den Spannbacken Halterung fur Backenfutterschlissel

Rohr bis zum Anschlag / Kante Spannbacken
aufschieben
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2.2.2 Rusten des Spulengatters

Die Drahtspulen werden so auf die Aufnahmen des Spulengatters gesteckt, dass
der Mitnehmerzapfen nach Uberwinden des Widerstands der Korbfedern
zwischen die Rippen der Spule greift. Nun werden die Drahte um die Umlenkrolle
auf dem Bremshebel und weiter zu den Fiihrungsdsen gefiihrt (siehe Bilder).

Fertig geruistetes Spulengatter Drahtfiihrung durch die Fiihrungs6sen
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Korbfeder und Mitnehmerzapfen Spule mit Bremshebel, Umlenkrolle und
Aufstecken der Drahtspule verstellbarem Spanngewicht

Drahtfiihrung tGber die Umlenkrolle des Bremshebels
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Fiihrungsosen

2.2.3 Bereitstellung der Kannenwagen

Bei der Bestlickung mit Spiralenkannen ist darauf zu achten, dass immer Kannen
mit links- und rechtsgewickelten Spiralen abwechselnd nebeneinander im
Kannenwagen stehen. Die Kannen werden zur Unterscheidung rechts- und
linkssteigender Spiralen mit farbigem Klebeband markiert. Die mit dem
Klebeband gekennzeichneten Kannen enthalten rechtssteigende Spiralen.

Kannenwagen fertig besttickt Anordnung der markierten Kannen

-10 -
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2.2.4 Hoheneinstellung des Transportbands

Eine H6henverstellung ist nur beim Einrichten der Maschine auf eine andere
Spiral- / SiebgroRe erforderlich. Die synchrone Verstellung aller Transportbénder
erfolgt manuell durch mechanisch miteinander verbundene Spindelhubelemente.
Dazu wird eine umschaltbare Ratsche auf den Wellenstummel des ersten
Hubelements aufgesetzt und durch Drehen in die entsprechende Richtung die
Justierung der Bandhdhe vorgenommen (siehe Bild). Der aktuelle Wert wird auf
der Steuerung im Feld ,Bandhohe” angezeigt. Die einzustellende Hohe entspricht
dem Hohenmali der verwendeten Spiralgrof3e zuziiglich 0,5 — 0,6mm Zugabe.

Helght of belt conveyor

Anzeige des aktuellen Werts der Hoheneinstellung Umschaltbare Ratsche zur synchronen
auf dem Touchscreen Hohenverstellung der Transportbéander

Hubelement zur synchronen Héhenverstellung der
Transportbander
(bei demontierter Frontabdeckung)

-11 -
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2.3 Beschreibung der Taster und Schalterfunktionen
2.3.1 Steckdrahtseite

Bedienpult Steckdrahtseite (Hauptsteuerung)

Touchpanel

Vom Hauptsteuerpult aus konnen die wesentlichen Maschinenfunktionen zentral
gesteuert werden.

Bedienpult Steckdrahtseite

Vorschub- Schlissel-

Sollwertpo- Schalter f.

tentiometer Steuerung | o cht. NOT-HALT
sTop-  Ein-/Aus- anzeige Taster

Taste schalten Storung

-12 -
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Anzeige bei Schlisselschalter auf Stellung ,,0*
(Steuerung Aus)

mEeA
eicen | DUETER/E ™
- catrst W
Spiralvorschub Steckdrahtvorschub Heizung Aus

Aufwickel .
sol 3001 mm 87 o sol  120] °c

r
[ 0[mm] -
Ist
Teilstiicke
Umibenkwalze
heben
Zentral Auf
Vorschub

Automatik Parameter

Startbild der Steuerung nach Umstellen des Schlisselschalters auf Stellung I
mit Anzeige der aktuellen Betriebsdaten und Schaltflachen zur Auswahl der
verschiedenen Betriebsarten und Funktionen.

e
-13 -
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2.3.1 Beschreibung der Taster und Schalterfunktionen

Grund-Displayansicht Steckdrahtseite (Hauptsteuerung)
Eingestellte Steckdrahtlange Abschneiden Steckdraht
Momentan erreichte
Vorschublange
der Steckdrahte

Teilstick-Zahler Sieb aufwickeln Einricht-Betrieb
(bereits gefugte Sieb-

Teilstiicke)

Voreingestellte Temperatur der
Heizung

Aktuelle Temperatur

Hﬂlzung Aus
120 =c

Eingestellte Spirallange Spiralvorschub
Momentan erreichte Soll

Vorschublange / Sieblange
Ist

Umlenkwalze heben / Spiralen

senken

Alle Scheiben des

Umlenkwalze
heben

Fugetunnels 6ffnen

Stellungsanzeige

Vorschub

L

Scheiben des
Fugetunnels

Anzeige
Hoheneinstellung der
Transportbander

Band ruckwaérts
(Max. 300mm!!)

Betriebsart Manuell
(Einzelfunktionen)

N

Abschneider

andocken

Spiralen
anfordern

Funktion Spiralen
einpassen

NONINNNNS

Bandhéhe 2,94 mm

m

—-———

Automgtik

Stellung Steckdraht
einfahren

—

speed: +0,1 m/min

Service —_|

/

Alle Scheiben des

Fugetunnels schliel3en

Betriebsart Automatik
- Vollautomatik
- Schrittfolge

Einstellungen
Einzelparameter

-14-

Band vorwaérts

Start Spiraleinzug, Fugen,
Abschneiden und Transport zur
Antriebseinheit

Vorschubeinheit zum Einpassen
des Steckdrahts nach vorn
fahren

Steckdraht in die Spiralen
einfahren

| Einstellungen

(z.B. Sprache)




2.3.1 Meni-Ubersicht

Grund-Displayansicht Fligedrahtseite (Hauptsteuerung)

Einstellung
Spiralvorschub
>>>Sjehe 2.10.2

Einrichtbetrieb
>>>Sjehe 2.6.1

Einstellung Steckdrahtlange
>>>Sijehe 2.10.3

Spiralvorschub

Soll

Umlenkwalze
heben

Vorschub

(.

Betriebsart Manuell
(Einzelfunktionen)
>>>Sijehe 2.7.1

Aufwickeln
3001 mm i vor

Teilstiicke

T
NS NININNININS

Bandhdhe 2,94 mm |

“

Automatik
4

Heizung Aus
120

Parameter

Spiralen

Abschneider andocken

Spiralen
anfordern

Funktion Spiralen
einpassen

Stellung Steckdraht
einfahren

—

speed: +0,1 m/min

Service

[

Betriebsart Automatik
- Vollautomatik
- Schrittfolge

>>>Sjehe 2.7.2

-15-

Einstellungen instellungen

Einzelparameter (z.B. Sprache,

>>>Siehe 2.10 passwortgeschutzter
Bereich)

>>>Sjehe 2.11
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Einstellung Heizungstemperatur
>>>Sjehe 2.10.5

Ubersicht Warn- u.
Fehlermeldungen
>>> Sjehe 2.12
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2.3.2 Fugeseite

Bedienpult Flgeseite

SIEMENS

Touchpanel

SIEMENS

STOP- Leucht- NOT-HALT
Taste anzeige Taste
Stdrung

Bedienpult Fligeseite

-16 -
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Anzeige bei Schlisselschalter (Hauptsteuerung) auf Stellung ,,0"

SIEMENS SIMATIC HMI

Aed
msem

Spiralvorschub |I~;turk(- g;ellung Splmlen
soll 3000
_ _
m

B -

Startbild der Steuerung nach Umstellen des Schlusselschalters der
Hauptsteuerung auf Stellung ,I“ mit Anzeige der aktuellen Betriebsdaten und
Schaltflachen zur Auswahl der verschiedenen Betriebsarten und Funktionen.

-17 -
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Vorschubpotentiometer

Anordnung der Bedienkonsole Fiigeseite Taste fir Abschneider

-18 -
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2.3.2 Beschreibung der Taster und Schalterfunktionen

Grund-Displayansicht Fugeseite

Abschneider betétigen

Alle Scheiben des Teilstick-Zahler

Fugekanals 6ffnen (bereits gefuigte Sieb-
\ / Teilstiicke)

Voreingestellte
Spirallange

Momentan erreichte
Vorschublange

Profilwalze
heben / senken

‘ﬂ
Vorschubwalzewalze

heben / senken

Stellungsanzeige
Scheiben des
Fugetunnels

|

Band ruckwarts
(Max. 300mm!!!)

Betriebsart Manuell
(aktuelles Bild)

Spiralvorschub

| Soll 3000
>0

E ﬁﬂJ

speed: 0.2 m/min m m m

/E]'EHE "3

A ASNOARA TERA

Stellung Spiralen
andocken ¢ |

Spiralgeflige zur Steckdrahtseite
transportieren

R—

Teilstiicke

Flgevorgang starten

Spiralen . 1 = U . )
(bis zur eingestellten Lange)

anfordern

Anzeige
Hoheneinstellung Band

Bandhohe | )‘J'S mim I

Band vorwarts

Parameter
/

Service
N

Alle Scheiben des
Fugekanals schliel3en

Einstellungen
Einzelparameter
>>>Siehe 2.10

Einstellungen
(z.B. Sprache)
>>>Siehe 2.11

-19-
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2.3.3 Frontseite

Taste zum Offnen / SchlieRen
einzelner Flgekanalscheiben

Frontseite Flgetisch

-20 -
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2.4 RuUsten der Fugeeinheit

Die im Kannenwagen bereitgestellten Spiralen werden nacheinander so durch
den Teilungsrechen des Spiraleinlaufs gefuhrt, wie in der Grafik dargestellt.

® ¢ 0 ¢ ¢ ¢ o o
® ¢ & 0O o ® o @
® ¢ 2 9 ¢ ® O @
® @ & O © & e @
® ¢ O 2 &€ O & @
® @ 0 9 ® o & @
e @ ¢ 0 €€ 0 0 & o o

Kannenwagen links Kannenwagen rechts

-21-
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Um das Ineinanderfligen der Spiralen zu ermoglichen missen in der Flgeeinheit
immer abwechselnd linke und rechte Spiralen nebeneinander liegen. Beim
Einziehen der Spiralen wird immer von vorn seitlich im Kannenwagen mit der
ersten Spirale begonnen. Diese wird in eine Bohrung ganz auf3en in der untersten
Reihe des Teilungsrechens geflhrt. Die nachste Spirale wird dann von der
dahinter stehenden Kanne entnommen und im Teilungsrechen durch die jeweils
daruber liegende Bohrung gefiihrt. Der Teilungsrechen wird auf diese Weise
jeweils zur Halfte von Spiralen aus dem linken und rechten Kannenwagen belegt
(siehe Beispiel oben). Es sollte keine Uberschneidungen der Spiralen geben, da
sich diese sonst ineinander verhaken kdnnen. Die durchgefuhrten Spiralen
hangen zunachst links und rechts (je nach zugehérigem Kannenwagen) zwischen
Teilungsrechen und Fiigeeinheit nach unten. Um ein Anfangsstiick zum Fugen zu
erhalten, ist es nun erforderlich mit Hilfe von ca. 200mm langen
Steckdrahtstticken einen ca. 150mm langen Siebabschnitt als Anfangsstiick
manuell zusammenzufigen (siehe Bild).

L2

v/ i i AN
7;7/ A J BTN

I NN
S
A
LAY

Einfihrung der Spiralen in den Manuelles Fugen des Anfangsstiicks
Teilungsrechen

-22 -
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Dazu werden immer abwechselnd links- / rechtssteigende Spiralen vom
Teilungsrechen aufgenommen. Begonnen wird mit der auf der Bedienerseite vorn
oben durchgefiihrten LINKEN Spirale, diese wird mit der darunter befindlichen
gegenlaufigen Spirale mittels Steckdraht verbunden. So wird weiter von oben
nach unten bzw. von hinten nach vorn Spirale an Spirale geknupft.

Alle fur das Rusten und Bedienen der Fligeeinheit erforderlichen Einstellungen
und Maschinenbefehle kdnnen vom Steuerpult an der Flgeseite der Maschine
aus vorgenommen werden (siehe auch Abschnitt 2.8.2).

Das vorbereitete Anfangsstick wird nun nach Anheben beider Walzen in
Einzugsrichtung in die Fugeeinheit eingeschoben. Dann wird es nach Absenken
der Walzen in der Betriebsart ,Hand“ mit der Einzugswalze in die Flgeeinheit so
weit eingezogen (mit Vorschubregler), bis der Gefligeabschnitt tber den
Abschneider hinaus bis in den Fugekanal reicht. Mit dem Abschneider kann der
Uberstand nun abgeschnitten werden. Beim Abschneiden wird die
Langenmessung der Spiralen automatisch auf ,0* gesetzt. Nach Entnehmen des
abgeschnittenen Gefligeabschnitts kénnen die Scheiben des Fugekanals
geschlossen werden. Die Flgeeinheit ist jetzt einsatzbereit, und nach Kontrolle /
Einstellen der erforderlichen Fertigungsparameter (siehe Abschnitt 2.8) kann mit
der Siebfertigung begonnen werden.

-23 -
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linke Spirale !!!

rechte Spirale

linke Spirale

rechte Spirale

Fertig eingezogene Spiralen an der Fligeeinheit

Die in der Fugeeinheit eingebaute Gabellichtschranke misst die eingezogene
Spiralenlange, indem die Spiralwindungen gezéahlt und tber einen in der
Steuerung hinterlegten Faktor in Millimeter umgerechnet werden. Dieser Faktor

=24 -
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kann bedarfsweise im Menu ,Parameter” (Abschnitt 2.12) angepasst werden,
oder es kann eine Referenzierung vorgenommen werden (siehe Abschnitt 2.12.1)

Langenmessung uber
Gabellichtschranke

o

Die Fugeinheit ist als Wechseleinheit ausgefihrt. Der Austausch ist im Kapitel 3
(Betrieb, Wartung und Service) beschrieben.

2.5 Risten der Drahtvorschubeinheit

Zum Einziehen der Steckdréahte wird zunachst die Antriebswalze in der
Antriebseinheit nach oben gefahren (Button ,Walze heben®).

Nun koénnen die Steckdrahte aus dem Spulengatter in die Antriebseinheit
eingezogen werden. Beginnend auf der Bedienerseite oben, werden die
Steckdrahte jeweils von aul3en nach innen von den Fihrungsdsen aufgenommen
und nach Durchfuhren durch den Teilungsrechen mit einer Umschlingung um die
Abzugswalze gefiuhrt. AnschlielBend werden die Drahte in derselben Reihenfolge
durch den Fixierkasten (Heizung), die Antriebseinheit und die Matrize
durchgefiihrt. AnschlieRend wird mit den Steckdréahten auf der Rickseite des
Spulengatters auf dieselbe Weise verfahren. Danach kann die Antriebswalze
wieder abgesenkt werden (Button ,Walze senken“ im Einrichtmena).

Durch Betatigung der Taste ,Abschneider” werden die Steckdréhte auf ein
einheitliches Ausgangsmalf3 abgeschnitten. Anschliel3end erfolgt die
Hoheneinstellung des Transportbands wie unter Abschnitt 2.4.4 beschrieben, um
ein optimales Einfahren des Steckdrahts in das Spiralgeflige zu gewabhrleisten.

-25 -
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Teilungsrechen, Abzugswalze Steckdraht-Fixierkasten

Steckdraht-Antriebseinheit Antriebseinheit mit ausgefahrenen Steckdrahten

Die Drahtvorschubeinheit ist als Wechseleinheit ausgefihrt. Der Austausch (z.B.
bei Fertigung eines anderen Sieb-Typs) ist im Kapitel 3 (Betrieb, Wartung und
Service) beschrieben.

- 26 -
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2.6 Einstellen der Fertigungsparameter zur Siebfertigung

Alle Einstellarbeiten werden in der Betriebsart ,Hand" und im Menu Einrichten
ausgefuhrt

2.6.1 Einrichten

Uber die Taste ,Einrichten® auf dem Grund-Display der Hauptsteuerung wird das
Mend far den Einrichtbetrieb aufgerufen. Hier kbnnen samtliche wahrend dem
Rusten erforderlichen Maschinenfunktionen, wie z.B. das Heben und Senken von
Vorschubwalze (nur bei geschlossenen Sicherheitsscheiben maglich),
Niederhalter und Teilungsplatte in der Steckdrahtantriebseinheit sowie das
Verfahren der gesamten Einheit einzeln gesteuert werden (die Funktionen der
Flgeeinheit kdnnen direkt am kleinen Steuerpult an der Fugeseite gesteuert
werden).

Die Funktionen der Bremseinrichtung, wie das Heben und Senken der
Umlenkwalze sowie das SchlieRen und Lésen der Bremse werden ebenfalls Uber
die Tasten dieses Menifensters gesteuert.

Eirichten D/E)Z-'ﬁ/.-‘ﬂ
Spiralvorschub Steckdrahtvorschub Heizung Aus

Soll 3001| mm sol 120 °C |

vor 4000 mm

! e . wro
Teilstiicke Spiralen
andocken

B o

ALSSCNINEN. & APPIRATERSL

Bremse
lésen

Bild zuriick ’

Touchscreen-Ansicht des Einrichtmentis an der Hauptsteuerung
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2.6.2 Einstellen der Flgeseite

An der Fugeeinheit sind keine Einstellarbeiten erforderlich, da diese als
Wechseleinheit ausgefuhrt und auf die jeweilige Siebgrof3e ausgelegt ist.

A

Spiralvorschub

Stellung Spiralen

Teilstiicke
Soll 3000, mm - andocken
heben heben

Spiralen

[}
T N T N N TN T e T Ny

2.6.3 Einstellen der Steckdrahtseite

Nach Abbauen des Niederhalters und Abschneiden des Steckdrahts auf
einheitliche Lange wird die Antriebseinheit, durch Betatigung des Buttons ,Einheit
<vor* im Einrichtment der Hauptsteuerung, nach vorne gefahren. Die
Steckdrahte kdnnen Uber das Sollwertpotentiometer nun einige Millimeter aus der
Matrize ausgefahren werden. Mittels einer Fuhlerlehre wird die
Steckdrahtvorschubeinheit nun so in der Hohe justiert, dass der Steckdraht in der
Hohe mittig in das Spiralgeflge einstechen kann. Die Hohenverstellung erfolgt
dabei Uber einen Sechskant-Anschluss an einem Stell-Element an der
Auslaufseite der Antriebseinheit (siehe Bild).

Einheit
< vor

Button Einheit nach vorn verfahren Hohenverstellung der Antriebseinheit
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Nach Montage des Niederhalters ist die Steckdrahtantriebseinheit einsatzbereit.
Rechtzeitig vor Beginn der Siebfertigung muss die Heizung des
Steckdrahtfixierkastens eingeschaltet werden, damit die erforderliche
Prozesstemperatur beim Start des Fligeprozesses erreicht ist. Die
Prozesstemperatur kann auf dem Touchscreen im Bereich ,Parameter*
eingestellt werden (siehe auch Bedienungsanleitung SPS-Steuerung)

2.7 Arbeitsablauf Siebfertigung mit der SPS-Steuerung (iber
Hauptsteuerung)

2.7.1 Betriebsart ,Hand"

(siehe auch Ubersicht Touchscreen, Abschnitt 2.3.1)

e In dieser Betriebsart konnen nicht alle Funktionen des Flgetischs einzeln
und unabhéangig wie im Einrichtbetrieb angesteuert werden.

e Die Anwahl der Betriebsart erfolgt mit der Taste ,Hand" auf dem
Touchscreen der Steuerung.

e Die Scheiben des Fugekanals mit der Taste ,Zentral zu“ schliel3en.
Fugeseite

¢ Mit rechtsdrehen des Vorschubreglers aus der 0-Stellung heraus startet
auf der Flgeseite der Einzug und das Fugen der Spiralen. Nach Erreichen
des eingestellten Werts ,Spiralvorschub*” stoppt das Transportband und die
Fugewalze. Die Einzugs- und Bandgeschwindigkeit wird in dieser
Betriebsart Uber den Parameter geregelt.

e Jetzt kann das geflgte Sieb durch Dricken Taste Vorschubpotentiometer
mit dem Abschneider abgeschnitten werden.
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e Durch Betatigung des Buttons ,Band vorwarts" wird der Siebabschnitt zur
Steckdrahteinheit beférdert. Sobald der Siebabschnitt den ersten Sensor
der Steckdrahteinheit erreicht, wird die Bandgeschwindigkeit automatisch
reduziert. Bei Erreichen des zweiten Sensors halt das Band zeitverzdgert
(einstellbar im geschitzten Parameterbereich) in der zum Einstechen des
Steckdrahts erforderlichen Endlage an.

Steckdrahtseite

e Mit der Taste ,Funktion Spiralen einpassen” wird zunachst der
Niederhalter abgesenkt um das Ende des Siebabschnitts zu fixieren.

e Durch Drehen des Vorschubreglers nach links wird die Teilungsplatte vor
der Schneideeinheit abgesenkt. Die Steckdréahte werden nun einige
Millimeter aus der Matrize herausgefahren, dann stoppt der Vorschub
automatisch.

¢ Nach Betétigung des Buttons ,Stellung Steckdraht einfahren” fahrt die
Steckdrahteinheit vor und sticht mit den herausgefahrenen Steckdrahten in
den Siebabschnitt ein.

e Durch erneutes Drehen (aus der 0-Stellung nach links) des
Sollwertpoti/Vorschubreglers auf der Steckdrahtseite wird der Steckdraht
in den Siebabschnitt hineingefahren. Nach Erreichen der voreingestellten
Lange schaltet der Vorschub automatisch ab (zuerst Vorabschaltung auf
langsame Geschwindigkeit).

e Der Steckdraht wird nun durch driicken der Taste ,Abschneider*
abgeschnitten.

e Das Band wird nun mit der Taste ,Band rickwarts” ein kleines Stiick aus
der Vorschubeinheit herausgefahren.

e Nach Offnen der Fiigekanalscheiben (Taste ,Zentral auf“) kann der fertige

Siebabschnitt aus dem Fugekanal entnommen und nach hinten auf dem
Tisch abgelegt werden.
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2.7.2 Betriebsart , Automatik”

Zentral Auf

o .

Automatik

| Zentral Auf

< Band Zentral Zu

Hand Parz

In der Betriebsart ,Automatik” kann noch zwischen ,Halbautomatik Schrittkette*
und ,Vollautomatik 1 Fligevorgang” gewahlt werden.

Vor Starten des Fligeprozesses mussen alle Vorschubpotentiometer auf
Stellung ,, 0" stehen. Alle Grundbedingungen mussen erfillt sein, d. h. es
durfen keine Buttons gelb hinterlegt sein. Die Vorschubgeschwindigkeiten
werden automatisch nach den voreingestellten Werten geregelt.

Beachte:

Bei Driicken der STOP-Taste oder Abschaltung durch eine Sicherungseinrichtung
der Maschine wahrend dem laufenden Automatikzyklus schaltet die Steuerung
die Automatik ab, der unterbrochene aktuelle Fligeprozess muss in der
Betriebsart ,Hand" zu Ende gefuhrt werden. Der nachste Flgevorgang kann dann
nach Beseitigung der Stérung wieder mit Halb- / Vollautomatik gefahren werden.
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2.7.3 Halbautomatik Schrittkette

Zentral Auf

Automatik

\ Zentral Auf

< Band Zentral Zu

Hand Pare

In dieser Einstellung werden die einzelnen Fertigungsschritte auf dem Bildschirm
der Steuerung angezeigt und vom Bediener einzeln durch Tastendruck auf dem
Touchscreen freigegeben:

Schritt 1:  Spiralen anfordern Steckdraht aus der Matrize fahren

Schritt 1
Spiralen anfordern
Steckdraht aus Matrize fahren

Die Antriebe von Fugeeinheit und Transportb&ndern starten, die
Spiralen werden bis zum Erreichen der vorgegebenen Lange
eingezogen und mit dem Abschneider der Fugeeinheit auf die
entsprechende Lange abgeschnitten. Der gefligte Spiralenabschnitt
wird dann tber die Transportb&nder bis zum Niederhalter der
Steckdrahteinheit befordert.
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Schritt 2:  Spiralen einpassen

Schritt 2
Spiralen einpassen

Der gefugte Spiralabschnitt wird vom Niederhalter auf der
Steckdrahtseite durch kurze Impulse nach unten geruttelt und dann
gehalten. Die Antriebseinheit fahrt wahrenddessen den Steckdraht
aus der Matrize heraus, bis er einige Millimeter in das Spiralgeflige
eintaucht

Schritt 3: Steckdraht einstechen

Schritt 3
Steckdraht einstechen

Durch die Bewegung des Kurzhubzylinders fahrt die Matrize nach
vorn, bis der Steckdraht einige Millimeter in das Spiralgefiige
eintaucht. Sollte ein einzelner Draht den vorgesehenen Kanal
verfehlen und an einer Spirale anstol3en, schaltet der Vorschub
automatisch ab, die Stérungsanzeige blinkt. Der Fertigungsschritt
muss nach Beheben der Stérung und Quittieren der
Stérungsmeldung manuell zu Ende gefahren werden.

Schritt 4:  Steckdraht auf Lange fahren

Schritt 4
Steckdraht auf Lange
fahren

Der Vorschub schiebt den Steckdraht in das Spiralgeftige und
stoppt automatisch bei Erreichen der vorgegebenen
Steckdrahtlange. Vor Erreichen der Endlange des Steckdrahtes
schaltet der Vorschub der Steckdréahte auf eine langsamere
Geschwindigkeit, um zu gewéhrleisten, dass die Steckdréhte
ausreichend gut fixiert sind (diese Parameter kdnnen im
passwortgeschutzten Bereich verandert werden). Der Niederhalter
wird angehoben. Bei entsprechend eingestelltem Uberstand des
Steckdrahts fahrt das Transportband synchron mit dem Vorschub
ein Stuck rackwarts.

-33-



MEA
DIETER/E

MASCHINEN. & appararesay B ousy W

Schritt 5:  Steckdraht abschneiden — Fligekanéle 6ffnen

Schritt 5
Steckdraht abschneiden
Fligekanale 6ffnen

Abschliel3end wird der Steckdraht auf die vorgesehene Lange
abgeschnitten. Jetzt fahrt das Band ein kurzes Stick rickwarts,
damit der abgelangte Steckdraht aus der Matrize gezogen wird.
Danach 6ffnen sich die Scheiben des Fligekanals. Der
Fertigungszyklus ist abgeschlossen und das gefertigte Siebteilstiick
kann aus dem Fugekanal entnommen werden

2.7.4 Vollautomatik 1 Figevorgang

Zentral Auf

e | | oo -

Automatik

Zentral Auf

< Band Zentral Zu

Hand Pare

In dieser Einstellung werden die einzelnen Fertigungsschritte, wie unter 2.7.3
beschrieben, selbsttatig durch die Steuerung nacheinander abgearbeitet.
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2.8 Zusammenfugen der Siebabschnitte

Das Zusammenflgen der einzelnen Siebabschnitte erfolgt durch manuelles
Einschieben eines auf Lange geschnittenen Steckdrahts. Dazu wird zunachst der
soeben gefertigte Siebabschnitt leicht Gberlappend neben das Ende des fertigen
Siebs gelegt und mit einer Kunststoffrolle angefiigt. Nachdem ein erster Abschnitt
zusammengefugt ist, wird der Steckdraht in den nun entstandenen Kanal
eingefuhrt und einige Zentimeter eingeschoben. Jetzt wird der Siebabschnitt auf
der ganzen Lange wie beschrieben zusammengeflgt. AbschlieRend wir nun der
Steckdraht bis zur vorgegebenen Léange eingeschoben. Die Lange ist dabei
identisch mit dem fir die Steckdrahtantriebseinheit eingestellten Langenwert.

Entnahme des gefertigten Siebabschnitts aus Manuelles Anfligen des Siebabschnitts
dem Fugekanal und anlegen an das Siebende

2.9 Aufwickeln des Siebs

Nachdem einige Teilstiicke zusammengeflgt wurden wird das Siebstlick zuerst
durch die Walzen der Bremsvorrichtung gezogen. Dazu wird die Umlenkwalze
pneumatisch durch Driicken der Taste ,Umlenkwalze heben* (Menu ,Einrichten®)
angehoben. Nach Absenken der Umlenkwalze wird das Sieb Gber das Wickelrohr
gelegt und der Siebanfang mehrfach mit Klebeband am Rohr fixiert. Dabei muss
darauf geachtet werden dass zwischen Rohrende und Siebkante ein Abstand von
500mm eingehalten wird, um ein gerades Aufwickeln des Siebs zu gewahrleisten,
aber auch, um bei gefiillten Sieben das Sieb in der richtigen Position auf dem
Fulltisch zu haben (Fulldrahtseite). Siehe auch 2.2.1.
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Zum Aufwickeln des gefertigten Siebs wird auf dem Touchscreen der Steuerung
die Taste ,Aufwickeln® betatigt. Damit wird die Wickelrolle durch einen
Getriebemotor und durch die drei Walzen der Bremsvorrichtung unter Spannung
aufgewickelt. Durch das Strecken werden die Steckdréhte fest in ihren Kanélen
fixiert.

MEA
N o/crzq/ Einrichten

MASCNIE A 8 APPAZATERAL e

M
DIETE
Steckdrahtvorschub 5

Sol 4000/ mm |

e 0
Heben und Absenken der Umlenkrolle im Menu Taste ,Aufwickeln” auf dem Touchscreen
LEinrichten”

Umlenkwalze anheben und Sieb durchziehen Umlenkwalze senken
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Nach Erreichen einer entsprechenden
Sieblange auflegen auf das Wickelrohr

Siebanfang mit Klebebandern am Wickelrohr
fixieren (im Abstand v. ca. 0,5m)

Abstand Siebkante / Rohr-Ende: 500mm
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2.10 Parameter

Allgemein:  Zum Programmieren / Andern von Parameterwerten auf das
entsprechende Anzeigefeld driicken. Es erscheint ein Fenster mit
numerischem Zahlenfeld zur Eingabe des gewlnschten Werts. Die
Eingabe wird abschliel3end mit dem Button ,Enter” bestatigt und von
der Steuerung tbernommen, der neue Wert steht jetzt im Zahlenfeld
der Parameteranzeige.

Fugeseite
T
iy e Wert andern
o = p— Bestatigen
- o anfordem
Zentral hud MR,
JO/ETERYE 7Y
Spirallange in lmp/m 'm
Sieblange: mm
B p—— Steckdrahtliange: mm

Automatik Vorschub Spiralen: i/ min

P " Automatik Vorschub Steckdraht: 12,0 |m/min

1 V2 (schnell): 99
Helzung Solltemperatur: A B Ein

0
Hand Service
Spiralseite (Hauptsteuerung)
Wert andern
Heizung Aus e a®
Bestatigen

120] *c
| 110] < |
Spiralen

/

Langenfaktor Spirale

— AEA
v | DrE7ER

Q

Siehlange:

mm

Stackdrahtange:

mm

i tomatik Verschub Spiralen:

[ Automatik Vorschub Steckdrahk:

Bl

mfmin
12,0|m/min

ch hub V2 (schnell):
[Heizung Solitemperatur:

25/m/min
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2.10.1 ReferenzmaR suchen und Anderung des Langenfaktors Spirale

Nach jedem Wechsel der Spiralgré3e muss der Langenfaktor neu eingestellt
werden.

Die Einstellung des Langenfaktors muss an der fugeseitigen Steuerung erfolgen.
Durch Drucken der Taste ,Parameter” auf dem Grund-Display wird die
Parameter-Ubersicht aufgerufen. Neben der Anzeige der aktuellen Werte gelangt
man Uber den Button ,Referenzmaf suchen® in das entsprechende Fenster. Uber
die dort vorgegebenen funf Schritte erfolgt die Ermittlung des Langenfaktors:

1. Spiralen abschneiden (Dricken der Taste ,Abschneider” am Poti-
Gehéause)

2. Abgeschnittene Spiralen entfernen. Durch das Abschneiden setzt die
Steuerung die Langenmessung auf ,,0“ und reversiert um 2-3
Spiralwindungen, die Istwertanzeige ist negativ (-1 bis ca. -4mm).

3. Abdeckung Fugekanal 1 schlief3en.

4. Spiralen genau bis zur Referenzpunktmarke ausfahren (die rechte Kante
der Abdeckung 1 dient als Referenzpunkt.

5. Button ,Wert tibernehmen” driicken.

Die Steuerung setzt nun die gezahlten Inkremente mit der gefahrenen Lange ins
Verhaltnis.

Steckdrahtlange:
| Automatik Vorschub Spiralen:

| Automatik Vorschub Steckdraht:
Bandvorschub V2 (schnell):

Heizung Solltemperatur:
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Im Parametermeni der Fligeseite kann dieser Wert bedarfsweise verandert
werden. Dies kann bei Mal3abweichungen durch hohe
Vorschubgeschwindigkeiten erforderlich sein, weil dadurch die Spiralen evt. leicht
gedehnt werden und dadurch die Messung etwas verfalscht wird.

Anderung des
Langenfaktors Spirale

Spiralvorschub

Soll 3000 mm
Abschneider
-

Steckdrahtldnge:
Aut tik Vorschub Spiral

Automatik Vorschub Steckdraht: 12,0 (m/min
Bandvorschub V2 (schnell): 25 |m/min

Heizung Solltemperatur: 120|°C -Lll

- | -

Hier kann durch geringfiigiges Andern des Langenfaktors die LAngenmessung
beeinflusst werden.
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2.10.2 Einstellung Spiralvorschub
Durch Drucken der Taste ,Parameter” auf dem Grund-Display wird das Meni zur

Variation der Fertigungsparameter aufgerufen. Hier kann durch Vorgabe der
.Sleblange” die Lange der gefiigten Teilstlicke eingestellt werden.

M D/ rg%% Anderung des

Spiralvorschubs

Spiralvorschub Steckdrahtvarschub Heizung Aus

Aufwickeln |
3001| mm Soll 120 a

MEA
Einrichten DIETER/E Y

Langenfaktor Spirale ,0{Imp/m

Sieblange: 3000 /mm

Steckdrahtlange: 4000 mm

|Automatik Vorschub Spiralen: 5,0(m/min

|Automatik Vorschub Steckdraht: 12,0/m/min

Bandvorschub V2 (schnell): 25 m/min

Heizung Solltemperatur: 120°C Aus -

¥>

Touchscreen-Ansicht des Parameter-MenUs
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Durch Betatigen der Schaltflache ,Parameter” auf dem Grund-Display wird das
Meni zur Variation der Fertigungsparameter aufgerufen. Hier kann durch
Vorgabe der Steckdrahtlange der Wert ,Steckdrahtvorschub” entsprechend

angepasst werden.

Dabei ist zu beachten, dass die Langendifferenz zwischen Sieblange und
Steckdrahtlange jeweils zur Halfte zu beiden Seiten des Siebs Ubersteht. Nach
dem folgenden Beispiel hatte das Sieb auf beiden Seiten einen

Steckdrahtiberstand von jeweils 405mm.

— Y 27
dcen | pyETERYE M

Spiralvorschub o —— Heizung Aus

Aufwickeln Soll 120‘ oc
o o

Spiralen

Anderung der
Steckdrahtlange

V. L7
Einrichten DIETER/IE ™Y

=5

Hand

Langenfaktor Spirale 300 (Imp/m
Sieblange: mm
Steckdrahtlinge: 00/mm
| Automatik Vorschub Spiralen: 5,0(m/min
Automatik Parameter | Automatik Vorschub Steckdraht: 12,0/m/min
Bandvorschub V2 (schnell): 25/m/min
Heizung Solltemperatur: 120/°C Aus -

Touchscreen-Ansicht des Parameter-Menis
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2.10.4 Einstellung der Vorschubgeschwindigkeiten

Durch Betatigen des Buttons ,Parameter auf dem Grund-Display wird das Menu
zur Variation der Fertigungsparameter aufgerufen. Hier kbnnen die
Vorschubgeschwindigkeiten fur Spiraleinzug, Steckdrahtvorschub und Eilgang
des Transportbands verandert werden.

Die Vorschubgeschwindigkeit fur die Spiralen ist sinnvollerweise so einzustellen,
dass der Fugevorgang so lange dauert, wie der Bediener fur das Ankntpfen des
zuvor geflgten Siebabschnitts braucht.

Anderung der
Vorschubgeschwindigkeiten

MEA
Einrichten ‘ DE"ER/ED

Spiralvorschub . Steckdrahtvorschub Heizung Aus
Aufwickeln

Soll 3001 mm [JIToN vor Soll 4000 mm 120‘ °
s " 119

5 [
Umienkowalze Abschneider andocken
e Spiralen
anfordern
- — Y27
Enicten | DYETER/E ™
CEU
Langenfaktor Spirale 30,0Imp/m
Sieblange: 3000 mm
<Band Zentral Zu . Steckdrahtlange: 4000/mm

| Automatik Vorschub Spiralen: 5,0(m/min V
Automatik Parameter | Automatik Vorschub Steckdraht: 12,0/m/min /
|8andvorschub V2 (schnell): 25/m/min
Heizung Solltemperatur: 120/°C Aus -

N2

Der Bandvorschub V2" (schnell) braucht nicht verstellt zu werden.

Touchscreen-Ansicht des Parameter-MenUs
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Durch drucken des Buttons ,Parameter* auf dem Grund-Display wird das Menti
zur Variation der Fertigungsparameter aufgerufen. Hier kann durch Vorgabe der
Heizungs-Solltemperatur die Prozesstemperatur im Steckdraht-Fixierkasten

verandert werden.

— Y 27
dcen | pyETERYE M

Spiralvorschub
3001 mm

Anderung der
Heizungstemperatur

Ein- u. Ausschalten

Automatik Parameter

)

Hand

der Heizung
mEeAa
eviken | D/ATER/E M
2aens W

Langenfaktor Spirale 30,0(Imp/m

Sieblange: 3000 mm

Steckdrahtlange: 4000/mm

| Automatik Vorschub Spiralen: 5,0(m/min

|Automatik Vorschub Steckdraht: 12,0{m/min

Bandvorschub V2 (schnell): 25|m/min

Heizung Solltemperatur: 120/°C Aus -

Touchscreen-Ansicht des Parameter-Menis
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2.11 Service

Hauptsteuerung

Durch Drucken der Taste ,Service" auf dem Grund-Display wird das Menu zur
Auswahl der Anzeigen-Sprache aufgerufen. Hier stehen die Sprachen Deutsch,
Englisch und Spanisch zur Auswahl. Dies ist nur nach Eingabe des Passwortes
moglich: nach Driucken einer Sprachanwahl erscheint das Fenster zur
Aufforderung der Passworteingabe.

Touchscreen-Ansicht des Service-MenUs (Hauptsteuerung)

— Y. 2.7
Einrichten DIETER/E ™)
cnrosr W
MEea ~
DIETER/E Sprachauswahl
M&A Dieterle Maschinen- und -
Apparatebau GmbH Heizung Aus
D- 73113 Ottenbach 120 °c
Tel. +49 7165 201-0 = m
Fax +49 7165 201-40 Spiralen
andocken
e-Mail info@ma-dieterle.de Spiralen
anfordern
Funktion Spiralen
einpassen
Servicebereich Sprache English spanisc| Stellung Steckdraht
Parameter deutsch language language einfahren
Hand Automatik | Parameter

< Band Zentral Zu | Band >
Automatik Parameter

Uber die Taste ,Servicebereich Parameter®

Ist der passwortgeschiitzte Bereich zur Veranderung einzelner
Maschinenparameter zu erreichen. Zum Zugriff auf diese Einstellungen ist
ausschlief3lich das Fachpersonal der M&A Dieterle GmbH berechtigt.
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Steuerung Fugeeinheit

Durch Drucken der Taste ,Service" auf dem Grund-Display wird das Menu zur
Auswahl der Anzeigen-Sprache aufgerufen. Hier stehen die Sprachen Deutsch,
Englisch und Spanisch zur Auswahl. Dies ist nur nach Eingabe des Passwortes
moglich: nach Drucken einer Sprachanwahl erscheint das Fenster zur
Aufforderung der Passworteingabe.

Sprachauswabhl

Spiralvorschub

DIENER/E ™)
- A

MEA
DIETERJE 7

M&A Dieterle Maschinen- und
Apparatebau GmbH
D- 73113 Ottenbach

Sprache | English | spanisch
deutsch language language

o | e |

Touchscreen-Ansicht des Service-Menlis
(Steuerung Fugeeinheit)

Uber die Taste ,Servicebereich Parameter”

Ist der passwortgeschiitzte Bereich zur Veranderung einzelner
Maschinenparameter zu erreichen. Zum Zugriff auf diese Einstellungen ist
ausschlief3lich das Fachpersonal der M&A Dieterle GmbH berechtigt.

- 46 -



MEA
DIETER/E

WascHNEN. & arpanaresay M aner Ve

2.12 Warn u. Fehlermeldungen

Grund-Displayansicht Steckdrahtseite (Hauptsteuerung)

Storungsmeldung
quittieren

Zeigt an, dass fur die
Grundstellung der
Zahlerstand auf ,,0
zurtickgestellt werden
muss!

>>> Taster ,Abschneider”
an der Fugeeinheit
betatigen

Das Sollwertpoti der
Fugeinheit ist nicht in ,,0“-
Stellung!

>>> Sollwertpoti in
,0“-Stellung drehen

Das Sollwertpoti der
Vorschubeinheit ist nicht
in ,,0“-Stellung!

>>> Sollwertpoti in
,0“-Stellung drehen

Zeigt an, dass fir die Grundstellung
der Zahlerstand auf ,0*
zuruckgestellt werden muss!

>>> Taster ,Abschneider” auf dem
Touchscreen betatigen oder
Steckdrahte auf Maf3 <=0
zurlckfahren

Spiralvorschub Aufwickeln
Zihlerstand >0 vor

Sollwertpoti

auf 0 stellen Teilstiicke

Umlenkwalze Umlenkwalze
heben senken

[

Steckdrahtvorschub Heizung As

Zahlerstand >0

e a
DIETER/E 7Y

A AR A T

]
H
H

Soll 00000|°C

[+]
\ Sollwertpoti Ist 00000| °c
auf 0 stellen

Heizung nicht rn
eingeschaltet!

Schritt 5
Steckdraht abschneiden

Fligekanale offnen

Band belegt!
Fligeteil enljernen

.

Parameter

Warnmeldung: Band ist belegt, gefertigten
Siebabschnitt aus dem Fugekanal
entnehmen

Heizung im Parametermenu
einschalten!

Einstechen des Steckdrahts
zuricknehmen (1 Schritt
zurtckspringen)

Walze an der
Antriebseinheit senken

Steckdraht einfahren
fehlgeschlagen.
Abschaltung des
Vorschubs ist erfolgt
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Weitere Warn- u. Fehlermeldungen

VLT A
Einrichten DIE]B[A‘P;')

Fenster mit Kurzbeschreibung der
Fehlermeldung. Entfernen / quittieren
mit X"

Bandhnhe 4 65| mm Steckdrahtiiberwachung
Matrize
]
m vorschub ﬂhzuu
Automatik Parameter Service

infahren

Warnmeldung: Steckverbindung zum
Wechselmodul tberprifen!

Warnmeldung: Stérung beim Einfahren
der Steckdréhte, Abschaltung durch
Lichtschranke.
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