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1.0 Prozessbeschreibung
Kanten von Spiralsieben Markieren, Schneiden und Schweil3en

Kernstiicke des Konfektionskalanders sind die beiden spiegelbildlichen Schneid- und
Schweil3gerate. Sie sind auf der Traverse der Kalanderstuhlung mit Kugellagerung
seitenverschiebbar montiert. Der Seitenverschub erfolgt mit je einem Getriebemotor.
Mit je einem weiteren Getriebemotor sind die Einheiten in der Hohe verfahrbar.
Mittels Kantensensor und Steuerung kann der jeweilige Bearbeitungsprozess
automatisch ablaufen.

Ml el o

Stuhlung des Konfektionskalanders mit Traverse und den beiden spiegelbildlichen Schneid- u.
Schweil3geraten

Mit den beiden Einheiten kann sowohl das Markieren, als auch das Schneiden der
Siebkante erfolgen. Abschlieend kann die geschnittene Kante mit den Heizbacken
auch verschweil3t werden.



Aufbau der Schneid- u. Schweilfmaschine

WDENL

Positionieren

Verfahrschlitten horizontal

Verfahrschlitten vertikal

Sieb schneiden

Schutzhaube

Schneidmesser m.
Getriebemotor

Gegenhalterbalken

Siebkante verschweilRen

Kantensensor

Beheizte Messingbacken

Fuhrungsrollen

Darstellung des rechten Schneid- u. Schweil3gerats
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2.0 Funktion der Schneid- und Schweildmaschine

2.1 Ubersicht und Begriffe

@ Ppositionieren

>>25

Motorisches Verfahren der
Maschine per
Touchscreen.

@ Markieren

>> 2.6

Haltebugel fur Marker zum
Anzeichnen des spateren
Schnittverlaufs und zur
Kontrolle der
Siebausrichtung

A sieb schneiden

>> 2.7

Rotierendes Messer mit
Vieleck-Schliff fir optimale
Schnittqualitat

@ siebkante
verschweil3en

>> 2.8

Wahrend dem Prozess
Fuhrung durch
Kantensensor.
Gleichmalige Kantenform
durch austauschbare
Heizbacken. Fihrung des
Siebs durch
Fuhrungsrollen
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2.2 Beschreibung der Taster- bzw. Schalterfunktionen

2.2.1 Schaltschrank

SIEMENS SENTRON PAC3100

1

HAUPTSCHALTER
Vorsicherung. UVS-Q4
- —

Hauptschalter und Display zur Anzeige der Verbrauchswerte der Anlage am
Schaltschrank.
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2.2.2 Steuerung der Schneid- und Schweil3geréate

Das Verfahren der beiden Schneid- und Schweil3gerate in X- und Y-Richtung erfolgt
Uber wenige Bedienelemente, die an den Steuerpulten der Gerate installiert sind.

@ - Taster Auf- / Ab-Bewegung (Y-Achse) der Schneid- Schweil3-Einheiten

@ - Drehschalter seitliches Verfahren (X-Achse) der Schneid- Schweifl3-Einheiten
® - Potentiometer Sollwertverstellung (Vorschubgeschwindigkeit)

@ - Taster Fehlermeldung quittieren

® - Not-Aus-Schalter

Die Abbildungen zeigen das steuerungsseitige Bedienpult (rechts), die Gegenseite ist spiegelbildlich aufgebaut.
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2.2.3 Steuerung des Spannwagens

Das Verfahren des Spannwagens und die Walzenverstellung erfolgen Uber je einen
Drehschalter auf den beidseitig am Spannwagen befindlichen Schaltkasten.

Schaltkasten mit Bedienelementen auf der Loslagerseite ... ... und auf der Festlagerseite

@ - Spannwagen vor / zurlick verfahren
@ - Not-Aus-Schalter
A - Spindelverstellung (siehe auch 2.1.4)
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2.3 Steuerungsmends, Einstellungen

Die Kalandersteuerung bietet per Touchscreen Zugriff auf die Menus, die in der
Reihenfolge des Konfektionsprozesses per Button anzuwahlen sind und jeweils
Zugriff auf alle fur den aktuellen Prozess erforderlichen Funktionen bieten.
Menus der Kalandersteuerung:

Einrichten [
(>>2.3.1) Schneiden | SchweiBen

Verfahren des
Spannwagens

Siebspannung

Umlaufgeschwindigkeit

Schneiden
(>>2.3.2)

Verfahren der
Schneid-
Schweil3gerate in x- u-
Y-Achse

Drehzahl des
Schneidmessers

Verfahren des
Spannwagens

Siebspannung

Umlaufgeschwindigkeit




Schweil3en
(>>2.3.3)

Temperatur Heizung

Verfahren des
Spannwagens

Siebspannung

Umlaufgeschwindigkeit

Service
(>>2.3.4)

Parameterwerte aller
Kalanderfunktionen
anzeigen und andern.

iden SchweilBlen

pannwagen

Sollwe
NGSAM 0-15Upm SCHNELL

Referenzfahrt: |
Drehmoment
Betrieb:

Sollwert I
Temperatur

i 47114 M Drehmoment |
Po
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2.3.1 Menu Einrichten

Verfahren des Spannwagens

Verfahrweg des Spannwagens
(vom zuletzt gesetzte 0-Punkt) /
0-Punkt setzen

Referenzfahrt starten / Aktuelle
Position des linken Schneid- u.
Schweil3gerats

(Hier Endlage ,4714" nach
Referenzfahrt)

Eingestellte Parameter-Werte
fur die Vorschub-
Geschwindigkeiten der
Schneid- u. Schweil3gerate

Walzenantrieb EIN / AUS

-972

—

0-set

Breite

+471,4] cm

|| Schneiden Pchweiﬁen Service

Soll \
0-53mémir

kg

m

+0| mm

Synchron

X-Achsen

Beide Schneid- u. Schweil3gerate
kbnnen nach Aktivierung von
einem Steuerpult aus bedient
werden.

Hier: z. B. Einstellen der Siebbreite

glxnchon. .

Y-Achsen | G i

—=

Walzengeschwindigkeit

Siebspannung

Sieblénge

Referenzfahrt starten / Aktuelle
Position des rechten Schneid-
u. Schweil3gerats

(Hier Endlage ,,0“ nach
Referenzfahrt)

Aktuell eingestellte Siebbreite
(Abstand zwischen den
Schneidmessern)

Beide Schneid- u. Schweil3gerate kbnnen
nach Aktivierung von einem Steuerpult aus

bedient werden.
Hier: Verfahren der Schneid- u.
Schweil3gerate in Auf- / Ab-Beweqgung
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2.3.2 Menlu Schneiden

Messer links EIN / AUS
Heben / Senken

Einrichten

Verfahren des Spannwagens

Schneiden

Soll Messg
0-700 Ug

Drehzahl Messer Walzenantrieb EIN / AUS Messer rechts EIN / AUS

Heben / Senken

Mé_sser
rechts

Eingestellte Parameter-Werte
fur die Vorschub-
Geschwindigkeiten der
Schneid- u. Schweil3gerate

Beide Schneid- u. Schweil3gerate
kbnnen nach Aktivierung von
einem Steuerpult aus bedient

7
| - walze ‘_10-53m/mi Walzengeschwindigkeit
S ' : |
st 972 mm -169 kg Siebspannung
+471, \L iﬂ Verfahrweg des Spannwagens
(vom zuletzt gesetzte 0-Punkt) /
/Synchron G 0-Punkt setzen
J Siebbreite
SV“Chro}'\ Y-Achsen e (Abstand zwischen den

werden.

Hier: z. B. Einstellen der Siebbreite

Schneidmessern)

Beide Schneid- u. Schweil3gerate kbnnen
nach Aktivierung von einem Steuerpult aus
bedient werden.

Hier: Verfahren der Schneid- u.
Schweil3gerate in Auf- / Ab-Bewequng

-10-
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2.3.3 Menu Schweil3en

Heizbacken EIN / AUS SOLL / IST-Wert Heizung

Fuhrungsrollen Einrichten |7 Schneiden [TV UL MMl Service
Heben / Senken et ' E
Aktuelle Position des
! Kantensensors
o _ . (automatische Kanten-
450 C Soll- Kanten i Erkennung im Bereich +/-10)
wert versatz
S e - Kantensteuerung
- Kanten-_- aktivieren / deaktivieren
20(°C g
Verfahren desjpannwagens Kalanger-
7/ walze
i Walzengeschwindigkeit
-972| mm 3 g g

Siebspannung

Verfahrweg des Spannwagens
(vom zuletzt gesetzte 0-Punkt) /
0-Punkt setzen

Walzenantrieb EIN / AUS

11 -
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2.3.4 Menu Service

Das Service-Meni erméglicht das Steuern der Anlagen-Elemente und das Andern der entsprechenden Parameter-Werte

Verfahren der Schneideinheiten
Ein- / Ausschalten Schneidmesser
Andern Parameterwert ,Messerdrehzahl*

Auswahl Drehrichtung Kalanderwalze
Ein- / Ausschalten Kalanderwalze

Andern Parameterwert ,Drehzahl Kalanderwalze*

Verfahren Spannwagen
Ein- / Ausschalten Kalanderwalze

Andern Parameterwert ,Vorschubgeschw. langsam®
Andern Parameterwert ,Vorschubgeschw. schnell®

Anzeige Position linkes / rechtes Schneid- u.
Schweil3geréat

Linkes / rechtes Schneid- u. Schweil3gerat
Referenzfahrt starten.

Andern Parameterwerte ,Vorschubgeschw. Ref.-fahrt*
Andern Parameterwerte ,Vorschubgeschw. langsam*
Andern Parameterwerte ,Vorschubgeschw. schnell

Beide Gerate synchron schalten
Heizungen Ein / Aus
Kantensteuerung Ein / Aus

Aktuelle Position des Kantensensors

T Sollwert Messer I

||tmﬂm

pannwagen

ANGSAM 0-15Upm SCHNEL

5,0

15,0

Solluert

Referenzfahrt:

Sollwert
langsam:

Solluert
schnell:

Linkes / rechtes Schneid- u. Schweil3gerat nach oben / unten verfahren.
Andern Parameterwert ,Vorschubgeschw. langsam*
Andern Parameterwert ,Vorschubgeschw. schnell*

Beide Geréate synchron schalten

kg Kette links

g Kette rechts

LM prehmoment

Referenzfahrt:

Drehmoment
Betrieb:

Sollwert
Temperatur

25Pe

60Pps

450Fc

Kantenst.

-90.5

Anzeige Siebspannung /
Tara

(O setzen bei entspanntem
Sieb)

Zuriicksetzen
Kettenspannung

-12 -
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2.4 Vorbereitende Arbeiten

1. Vor dem Einschalten der Anlage wird der Zustand der beiden rotierenden
Schneidmesser kontrolliert und der Fullstand der dariiber befindlichen
Olbehalter tberprift. Das Ol dient der Schmierung der Messer wahrend dem
Schneidprozess.

Offnen der Olzufuhr durch Umlegen des kleinen Hebels in Senkrechtstellung
(unmittelbar vor Start des Schneideprozesses)

2. Die Heizbacken werden auf Sauberkeit Gberpruft.

3. Die Anlage mit dem am Schaltschrank befindlichen Hauptschalter (siehe 2.3.1)
einschalten. Die beiden Schneid.- / Schweil3gerate (SSG) fuhren nach dem
Hochfahren der Maschinensteuerung zunachst selbststandig eine Referenzfahrt
durch. Dabei fahren die beiden SSG’s ihre jeweilige aul3erste Endlage an. Auf
den Menubildern der Displays wird danach im Datenfeld Breite der aktuelle
Abstand der beiden Schneidmesser zueinander angezeigt, der der Siebbreite
bei einem Parallelschnitt entsprechen wirde. Die Anzeige des rechten SSG
zeigt Position ,,0" an, die des linken SSG die Maximal-Breite.

Menu Einrichten: Displayanzeige nach Referenzfahrt

+471,4| cm
A

Endlage links Siebbreite Endlage rechts
(Abstand zwischen den beiden Messern)

-13 -
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2.5 Einziehen, positionieren und schliel3en des Siebs

Zunachst muss die tatséchliche Lange des thermofixierten Siebs mit einem Mal3band
ausgemessen werden. Der Uberstand zur Soll-Lange gemaR Kundenauftrag wird
ggf. gekennzeichnet.

Nun wird das Sieb in die Walzenanlage eingezogen und auf allen Walzen mittig
ausgerichtet.

Der Spannwagen wird nun so weit verfahren, dass die beiden Sieb-Enden als
Nahtstelle spannungsfrei auf dem Boden liegen (Bild 01). Die Sieb-Enden werden
nun parallel ausgerichtet und zusammengefugt. Bei gefullten Sieben werden zuvor
an beiden Enden je 2 Filldrahte herausgezogen, um ein leichteres Schlie3en zu
ermdglichen. Das Sieb wird nun mit einem farbigen Steckdraht geschlossen. Jetzt
kann das Sieb durch verfahren des Spannwagens gespannt werden (ca. 1 kg / cm)
(Bild 02)

Mit einem Probelauf wird der Geradeauslauf des Siebs geprift. Wenn das Sieb
seitlich verlauft, kann mittels der manuellen Spannwalzenverstellung (Bild 03+04)
entsprechend korrigiert werden, bis ein absoluter Geradeauslauf sichergestellt ist.

Wenn es sich um ein gefilllites Sieb handelt, muss geprift werden, ob sich alle
Fulldrahte mittig im Sieb befinden. Ggf. missen die Fllldrahte nachpositioniert
werden.

Bild 02

Bild 01

Nahtstelle spannungsfrei auf dem Boden Spannen des Siebs durch verfahren des
Spannwagens

-14 -
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. NESX
Bild 03 Bild 04

Steuerungsseitige Korrekturvorrichtung der Spannwalze mit Stellmotor und Skala fiir die aktuelle
Walzenstellung

2.6 Sieb markieren

Meni: Einrichten

Zunachst wird die Nahtstelle mit einem Farbstift markiert (Bild 03), dann wird die
Siebbreite im Nahtbereich ausgemessen und gemal} Auftrag auf der Roh-Breite
vermittelt. Die Nahtstelle des Siebs wird dann im Arbeitsbereich der Schneid- /
Schweil3gerate (SSG) positioniert.

Zum Markieren der ersten Siebkante wird das SSG nun vertikal und horizontal so
verfahren, dass der Gegenhalterbalken unter dem Sieb und das Schneidmesser
genau Uber der angezeichneten Markierung steht.

An beiden Schneid- / Schweil3geraten befindet sich ein schwenkbarer Arm (Bild 04)
mit einer Halterung fir einen Farbstift (Markierstift).

Der Markierstift wird in die Halterung geklemmt und der Arm auf das Sieb
geschwenkt, um den spateren Schnittverlauf anzuzeichnen. Der Stift muss genau
Uber der Markierung vom Ausmessen stehen.

Nach einem Probe-Umlauf des Siebs muss die Markierung wieder exakt unter der
Stift-Position stehen. Sollte dies nicht der Fall sein, muss mit der
Spannwalzenverstellung korrigiert werden, wie oben beschrieben.

Stimmt die Markierung mit der Position des Stifts Gberein, kann der Stift nun auf das
Sieb aufgesetzt werden und in einem weiteren Umlauf die Markierung auf das Sieb
aufgebracht werden (Bild 05). Ist das Sieb exakt ausgerichtet, treffen beide Enden
der Markierungslinie jetzt genau aufeinander (Bild 06).

Nun folgt das Schneiden der ersten Siebkante (siehe 2.7); danach wird die andere
Seite nach erneutem Ausmessen / Uberpriifen der vorgegebenen Fertig-Siebbreite in
der beschriebenen Weise ebenfalls markiert.

- 15 -



Bild 03 Bild 04

Nahtstelle mit einem Farbstift markiert Stift auf der Markierung vom Ausmessen

Bild 05 ' Bild 06

Markieren des Schnittverlaufs Beide Enden der Markierung treffen genau
aufeinander

-16 -
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2.7 Sieb schneiden

Meni: Schneiden

Bei ungefullten oder dichten Sieben kdnnen beide Siebkanten zeitgleich parallel
geschnitten werden. Bei Sieben mit einem hoheren cfm-Wert, bei denen der
Fulldraht verrutschen kénnte, sollten die beiden Siebkanten nacheinander
geschnitten werden. So kann nach dem ersten Schnitt die Lage der Filldréhte
nochmals kontrolliert und falls erforderlich korrigiert werden um Licken in der
Siebbefillung zu vermeiden.

Nachfolgend wird der Prozess zunachst beschrieben, wenn beide Kanten
nacheinander geschnitten werden.

Das Schneid- / Schweil3gerat (SSG) wird per Steuerung manuell an der ersten
Markierung (siehe 2.6) positioniert.
Das Schneidmesser muss genau uber der angezeichneten Markierung stehen.

Per Button “Messer links" bzw. “Messer rechts” wird das entsprechende Messer
eingeschaltet. Mit dem Button ,,AB“ wird das rotierende Messer in Schneideposition
abgesenkt. Jetzt wird mit Button ,Kalanderwalze® der Walzenantrieb gestartet und
der Schnitt der ersten Kante ausgefiihrt. Sofort bei Beginn des Schneideprozesses
wird z. B. mit einer Schere der Abfallstreifen aufgeschnitten und kann so direkt in
einen geeigneten Behalter geleitet werden.

Nach vollstandigem Umlauf werden nacheinander der Walzenantrieb und dann das
Schneidmesser mit den entsprechenden Buttons abgeschaltet.

Bevor der Bearbeitungsprozess fortgefuhrt wird, sollte nochmals die Lage der
Fulldrahte Uberprift und ggf. korrigiert werden. Dann kann nach Um-Positionierung
des SSG und lésen der Siebspannung diese Kante gleich verschweil3t werden (siehe
2.8).

Abweichend vom oben beschriebenen Prozess kénnen beide Seiten auch parallel
geschnitten** werden. Dazu wird zunachst das SSG auf der ersten Seite auf der
Markierung positioniert, dann das gegenuberliegende SSG. Der aktuelle Abstand
zwischen den beiden Schneidmessern wird auf dem Display der Steuerung im
Datenfeld Breite angezeigt.

Zur Sicherheit sollte der Abstand bzw. die eingestellte Siebbreite nach kurzem
Anschneiden des Siebs (im Nahtbereich bei stehenden Walzen) mit einem MalRband
Uberpruft (Messer AUS!) und ggf. korrigiert werden.

Nun kann weiter, wie bereits oben beschrieben, der Prozess gestartet werden.

** Das parallele Schneiden sollte nur bei ungefullten oder sehr dicht gefiillten Sieben
ausgefuhrt werden, wenn ein verrutschen der Fulldrahte ausgeschlossen werden
kann.

-17 -



Schneid- u. Schweil3gerat wahrend dem Schneiden

-18 -
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2.8 Siebkante schweilRen

Meni: Schweifden

Um die Schnittkante des Siebs zu stabilisieren und um Beschadigungen zu
verhindern, werden nach dem Schneiden die Schnittkanten verschweil3t.

Das Sieb wird dazu, gefihrt zwischen Fuhrungsrollen, mittels prismenférmigen
Heizbacken die seitlich leicht gegen das umlaufende Sieb gedrickt werden, am
Rand verschweil3t.

Abzugdise Fuhrungsrollen Heizbacken

i |'I“m|mt\‘}}§|‘zl

Schweil3gerat wahrend dem Prozess

-19 -
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Vorbereitend wird zunéachst der Walzenantrieb gestartet.
Umlaufgeschwindigkeit: ca. 10m/min

Um zeitgleich beide Kanten verschweil3en zu kdnnen sind zwei Mitarbeiter
erforderlich.

Nach Einschalten der Heizungen per Button ,Heizung" wird beidseitig an den
Absaugdusen je ein Industriesauger angeschlossen, der die wahrend dem
Kantenschweil3en entstehenden Dampfe absaugt.

Nach Erreichen der voreingestellten Solltemperatur werden die SSG beidseitig
vertikal und horizontal so positioniert dass das Sieb zwischen den Fuhrungsrollen
verlauft. Die Fuhrungsrollen werden geschlossen (Button Rollen ,AB"), jetzt sollte die
Siebkante beidseitig exakt im Prisma der Heizbacken verlaufen.

Wahrend der erste Umlauf mit maRiger Siebspannung (ca. 1kg/cm) erfolgt, wird der
zweite Umlauf mit geléster Spannung gefahren. Dies verhindert, dass sich das Sieb
nach dem Schweif3en der Kante wellt. Aul3erdem werden die oberen Fiihrungsrollen
angehoben (Button Rollen ,AUF*), damit das Sieb besser / flexibler im Prisma
anliegen kann.

Die Siebkanten sollten nun gleichmaR3ig angeschmolzen sein, jedoch keine starre

Kante bilden, die beim Biegen des Siebs brechen kénnte.

Abschlie3end wird noch die tatsachliche Sieblange gemessen. Die Messung erfolgt
bei entspanntem Sieb, um eine Verfalschung der Messung durch die Siebspannung
zu vermeiden.

Men: Einrichten

Zunachst wird die Siebdicke gemessen und der Wert ins Datenfeld ,Siebstarke*”
eingetragen (Bild 08).

Die Nahtmarkierung des Siebs wird nun wieder am Schwenkarm mit dem Markierstift
positioniert (Bild 07).

Mit Button ,0-set” wird diese Position als Nullpunkt gesetzt (Bild 08). Nach einem

Umlauf, an dessen Ende der Stift wieder auf der Nahtmarkierung steht, wird im
Datenfeld die genaue Sieblange angezeigt (Bild 09).

-20 -



Bild 07 o Bild 08

0-Position 0-Punkt setzen (Button)
Siebstarke eingeben

Bild 09

Anzeige der Ist-Sieblange

Nun kann, je nach Auftragsvorgabe, die Randverklebung des Siebs erfolgen (Siehe
Prozessbeschreibung Randverklebung von Sieben).

Ist dies nicht gefordert, wird das Sieb nun aus dem Kalander entnommen, indem der
Nahtbereich des Siebs so positioniert wird, dass dieser Bereich nach zurtickfahren
des >Spannwagens gut zuganglich auf dem Kalanderboden liegt.

Nach Entfernen des farbigen Steckdrahts, kann das Sieb abschlieend auf ein Rohr
aufgewickelt werden.

-21-
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