; 'J
—_— - -

MASCHINEN- & APPARATEBAU GMBH

faes

- - 24 -
’ PrE i)y
V - # 7t
. [ . AL>

/
vt
7
7
/'/J, ' ” ” : , ;
7 T, rni IR
I A I AL A I iy S P I L I P T I P AL
> ,”/4",’,%/;0//, ,/ //?//I/, 'y 'u:: "//,/’:7.’///,, /l/,/'f’//;,’//,;/ 0,;”/,,;’ ///;”I/; ’//,,”’1
N N oy I e T AL T I e L TN P T I P T T P T 7



MEA
DIETER/E

MASCHINEN. & appararesay B ousy W

Prozessbeschreibung
Fullen von Spiralsieben

Inhaltsverzeichnis

1.0 Aufbau des Flltischs 1
2.0 Funktion des Fulltischs und Prozessablauf 2
2.1 Ubersicht und Begriffe 2
2.1.1 Spulengatter 2

2.1.2 Hubeinheit Fulldrahte 2

2.1.3 Heizung 3

2.1.4 Vorschubeinheit 3

2.1.5 Kantenabtastung u. Drahtzahlung 4

2.1.6 Wickelwalzen Lagereinheit vorn / hinten 6

2.1.7 Niederhalter 7

2.2 Vorbereitende Arbeiten 7
2.2.1 Einsetzen der ungefillten Siebrolle (vorn) 8

2.2.2 Einsetzen des Wickelrohrs (hinten) 9

2.2.3 Arbeitsschritte Rusten 9

-1 -



MEA
DIETER/E

MASCHINEN- & arparaTEsay B omsy W’

2.2.4 Rusten des Spulengatters 14
2.2.5 Rusten der Drahtvorschubeinheit 16
2.3 Beschreibung der Taster- bzw. Schalter- Funktionen 18
2.4 Steuerungsmenus, Einstellungen, Ablauf Flllprozess 21
2.4.1 Einrichten 22
2.4.2 Umwickeln 24
2.4.3 Siebparameter 26
2.4.4 Fuillen Betriebsart ,manuell* 28
2.4.5 Fullen Betriebsart ,Halbautomatik* 31
2.4.6 Fullen Betriebsart ,Automatik” 34
2.4.7 Service Menu 35
2.4.8 Parametrierung und Anpassung 37
2.5 Zuruckwickeln und Entnahme des geflllten Siebs 39
2.6 Kante verschweil3en am gefullten Sieb 40




MEA

DIETERE D
Prozessbeschreibung
Fullen von Spiralsieben
1.0 Aufbau des Filltischs
Sieb-Niederhalter links
Arbeitsrichtung
Fallen Sieb-Niederhalter links Fulldraht-Fixierkasten / Heizung

Vorschubeinheit fur Steckdraht

Hubeinheit Filldrahte

Spulengatter
fur Falldraht

Wickelwalzen -
Lagereinheiten vorn

Kantenabtastung

Fulldrahte

Bedienfeld Vorschubeinheit
(Hauptbedienfeld)
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2.0 Funktion des Fulltischs und Prozessablauf

2.1 Ubersicht und Begriffe
2.1.1 Spulengatter

Auf das Spulengatter kdnnen bis zu 64 Spulen vom Typ K 250 aufgelegt werden.

2.1.2 Hubeinheit Fulldrahte

Beim Zuriickfahren der Vorschubeinheit fahrt der Pneumatikzylinder nach oben
aus und halt die Fulldrahte leicht unter Spannung.
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2.1.3 Heizung
Damit ein storungsfreies Einschieben der Fulldrahte gewéhrleistet wird,

durchlaufen die Drahte einen Fulldrahtfixierkasten, in dem sie erwarmt und
gerade gerichtet werden.

2.1.4 Vorschubeinheit

Die Vorschubeinheit fur den Fulldraht besteht im Wesentlichen aus einem
Transportrollenpaar, einer Schneideeinrichtung und einer Matrizeneinheit welche
die Fulldrahte auf die exakte Teilung der Spiralen einteilt.

Das Transportrollenpaar besteht aus je einer gummierten- und einer geharteten
Walze, welche aufeinander gepresst werden. Dadurch wird sichergestellt, dass
der Drahtvorschub mit nur sehr geringem Schlupf erfolgt. Sobald die Fulldrahte
(d. h. nach Erreichen der in der Steuerung eingestellten Lange) durch das
komplette Sieb durchgeschoben sind, werden sie von der Schneideeinheit
abgeschnitten.

Bedienerseite Antriebseite
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2.1.5 Kantenabtastung u. Drahtzahlung

Kantenabtastung hinten

Kantenabtastung vorn

Mittels der Kantenabtastung wird der gleichmalige Vorschub des Siebs bzw. des
Siebkanten-Verlaufs wahrend dem gesamten Prozess Uberwacht. Sollte das Sieb
aus der Position verlaufen, wird durch die Steuerung korrigiert, um die Siebkante
in immer dem gleichen Abstand zur Fullmatrize zu halten.

Support mit Lasertaster Drahtzahlung

Ultraschallsensor

Der Lasertaster erfasst jeden einzelnen Steckdraht und z&ahlt so die Spiralen ab,
bis die nachsten ungefillten Spiralen auf Hohe der Matrize liegen und der nétige
Vorschub erreicht ist, um die Beflllung lickenlos fortzusetzen.

Mit dem Ultraschallsensor erkennt die Steuerung den aktuellen Durchmesser der
Siebrolle. Dadurch wird wahrend dem gesamten Fiillprozess eine immer
gleichbleibende Siebspannung erreicht.

-4 -
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2.1.6 Wickelwalzen Lagereinheit vorn / hinten

Die Lagereinheiten dienen zum Ab- / Aufrollen und zum Strecken bzw. Spannen
des Siebs wahrend dem Fillvorgang.

Auf der Bedienerseite und auf der Ruckseite des Fulltischs ist je ein
Lagereinheiten-Paar angeordnet, deren steckdrahtseitige Einheit mit einem
Antriebsmotor ausgestattet ist, wahrend die gegentberliegende antriebslose
Einheit auf der gesamten Lange des Fligetischs verschiebbar ist, um Rohre
unterschiedlicher Langen aufnehmen zu kdnnen.

Angetriebene Gl 8 JCEEES
Lagereinheit &Sl -

Verschiebbare
Lagereinheiten

Ruckseite Bedienerseite

Die mit Backenfuttern versehenen Lagereinheiten sind auch deshalb seitlich
verschiebbar, damit die Lage des aufgerollten Siebs wahrend dem Fllprozess
Uber die Kantenabtastung seitlich korrigiert werden kann.



Angetriebene Lagereinheit mit Backenfutter auf der Bedienerseite
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2.1.7 Niederhalter

Auf beiden Seiten des Figetischs sind Niederhalter montiert, die das Sieb
wéahrend dem Fullvorgang und den dabei seitlich auf das Sieb wirkenden

Druckkraften in der richtigen Position halten.

Niederhalter links. Ensprechend der Niederhalter (1) rechts. Eingriff direkt
Siebbreite seitlich verschiebbar am Fullbereich.
Siebhalter (2) Zur Fixierung des
Siebs wéhrend dem Risten

2.2 Vorbereitende Arbeiten

Neben dem (mit Vorlaufer) auf einem Rohr aufgewickelten ungefullten Sieb, wird
aul3er den Rohr fur die Lieferung ein zweites Rohr (ebenfalls mit Vorlaufer) zum
Umwickeln bendétigt. Die Langen der verwendeten Rohre kénnen unterschiedlich
sein, mussen jedoch mindestens 1m langer als die Siebbreite sein.

Um das Durchrutschen des Wickelrohrs in den angetriebenen Lagereinheiten zu
verhindern, wird mindestens auf einer Seite des Rohrs eine Arretierungsbohrung
mit einer Verschraubung (z. B. M12) eingebracht. Diese Seite wird jeweils auf der
Antriebsseite der Lagereinheiten montiert.
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2.2.1 Einsetzen der ungefullten Siebrolle in die Lagereinheiten vorn

Die Backenfutter der vorderen Wickelwalzen-Lagereinheiten Bedienerseite)
werden mit den jeweiligen Vierkantschlisseln so eingestellt, dass der
Durchmesser des Wickelrohrs mit dem ungefullten Sieb Uber bzw. bei kleineren
Rohrdurchmessern in die Spannbacken passt.

Wickelrohr (abgeschnitten dargestellt) in die Spannbacken der angetriebenen
Lagereinheit eingesetzt (Bedienerseite)

Die verfahrbare Lagereinheit wird so weit nach links geschoben, dass das
Wickelrohr mittels Kran und Traverse auf das Backenfutter der Antriebseinheit
gesteckt werden kann. Nach waagerechtem Ausrichten der Siebrolle und
leichtem Anlegen der Spannbacken kann die Konsole zum Wickelrohr geschoben
werden, bis die Spannbacken maximal tief ins Rohr greifen. Beidseitig darf das
Rohr nur auf den Spannflachen der Spannbacken aufliegen. Die
Arretierungsverschraubung muss an einer Spannbacke anliegen. Nun werden
auch die Spannbacken der Konsole leicht angelegt. Abschlie3end werden die
Backenfutter beidseitig fest angezogen. Die Backenfutterschliissel werden dann
in ihre Halterungen gesteckt. Das Steckenlassen der Schlissel kann beim
Aufwickeln zu einer Beschadigung der Anlage fuhren.

Je groRRer der Abstand zwischen den Backenfuttern ist, desto gré3er muss der
Durchmesser des Wickelrohrs sein (max. @ 250mm)
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Verschiebbare Lagereinheit (links) zur Schematische Darstellung: Siebrollen-Transport
individuellen Anpassung an unterschiedlich mittels Traverse
lange Wickelrohre (Bedienerseite)

Gehartete Spanneinsatze an den Spannbacken Halterung fiir Backenfutterschlissel

2.2.2 Einsetzen des zweiten Wickelrohrs in die Lagereinheiten hinten

Die Backenfutter der hinteren Wickelwalzen-Lagereinheiten werden mit den
jeweiligen Vierkantschlisseln so eingestellt, dass der Durchmesser des
Wickelrohrs mit dem Vorlaufer Uber bzw. bei kleineren Rohrdurchmessern in die
Spannbacken passt.

Das Einsetzen erfolgt auf die gleiche Weise, wie unter 2.2.1 beschrieben

2.2.3 Arbeitsschritte Rlsten

Der gesamte Rustvorgang fur die Siebbefullung erfolgt in den nachstehend
beschriebenen Schritten:
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Zur besseren Visualisierung ist der Fulltisch im Folgenden mit den wesentlichen
Komponenten schematisch in der Seitenansicht dargestellt. Die Bedienerseite ist
dabei rechts von der Tischdarstellung. Vorlaufer sind in GRUN dargestellt, das

Sieb in ROT.
Schritt 1

Das Tisch-Modul wird nach hinten
verfahren, um ein ungehindertes
Einsetzen der ungefullten Siebrolle zu
ermdglichen.

Siebrolle bedienerseitig in die
Backenfutter einsetzen, wie unter 2.4.1
beschrieben.

Schritt 2

Das Tisch-Modul wird nach vorn
verfahren, um ein die hinteren
Lagereinheiten fur das zweite
Wickelrohr von oben zugéanglich zu
machen.

Schritt 3

Das zweite Wickelrohr mit dem
Vorlaufer wird in die Backenfutter
hinteren Lagereinheiten eingesetzt.

-10 -
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Schritt 4

Nachdem das Tischmodul in die
Prozess-Position verfahren wurde,
wird der Vorlaufer vom hinteren Rohr
so weit abgewickelt und mit dem
Niederhalter (links) und dem
Siebhalter (rechts) auf dem Tisch
fixiert, dass das vom vorderen Rohr
abgezogene Sieb bequem an den
Vorlaufer angekntpft werden kann.

Vorlaufer (mit
Siebhalter fixiert)

Anfugen des
ungeflllten Siebs
(rechts) am

Vorlaufer (links)

-11 -
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Schritt 5

Das Sieb wird jetzt unter Spannung
komplett nach hinten umgewickelt.
Dabei muss darauf geachtet werden,
dass ohne Schragzug gewickelt wird.
Falls erforderlich wird mit der
Seitenverstellung korrigiert.

(Siehe auch 2.6.2)

Schritt 6

Das komplette Sieb befindet sich nun
auf dem hinteren Rohr.

Vor dem nochmaligen Zurtickwickeln
muss nun das Sieb seitlich so
verfahren werden, dass die Siebkante
mit der Tischkante Ubereinstimmt.

Schritt 7

Beim jetzt erfolgenden Zuriickwickeln
muss der rechte Sieb-Rand mit der
rechten Tischkante auf der gesamten
Lange genau fluchten, damit wéhrend
dem Fullprozess die Siebkante immer
den gleichen Abstand zur Fullmatrize
hat.

Das Sieb ist jetzt in Start-Position fur
den Fullprozess.

-12 -



Vorlaufer
Niederhalter

Fullmatrize

Ungefilltes Sieb

Prozessrichtung

-13 -
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2.2.4 RuUsten 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 (siehe Bild 3).

Nun werden die Drahte um die Umlenkrolle auf dem Bremshebel und weiter zu
den Fuhrungsosen gefiuhrt (siehe Bilder 4 bis 6).

“ 7 Y i“lf'#ml'immﬂl

|

Bild 2

Fertig geriistetes Spulengatter Drahtfihrung durch die Fihrungsdsen

-14 -
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Bild 4
Korbfeder und Mitnehmerzapfen Aufsteckachse fir Spule mit Bremshebel,
Aufstecken der Drahtspule Umlenkrolle und verstellbarem Spanngewicht

Bild 5

Drahtfiihrung tber die Umlenkrolle des Bremshebels

-15 -
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Ty

5 Wi e

Bild 6
Fiihrungsosen

2.2.5 Riusten der Drahtvorschubeinheit

Zum Einziehen der Fulldrahte wird zunachst die Antriebswalze in der
Antriebseinheit nach oben gefahren (Ment ,Fillen”, Button ,Walze heben®).
Nun konnen die Fulldrahte aus dem Spulengatter in die Antriebseinheit
eingezogen werden. Dazu kénnen die Schutzscheiben der Antriebseinheit
geoffnet bzw. entnommen werden.

Beginnend auf der Fuhrerseite oben, werden die Fulldrahte jeweils von aul3en
nach innen von den Fuhrungsésen aufgenommen und nach Durchfiihren durch
den Teilungsrechen durch die Hubeinheit gefuhrt. AnschlieRend werden die
Drahte in derselben Reihenfolge durch den Fixierkasten (Heizung), die
Antriebseinheit und die Full-Matrize durchgefiihrt. Nachdem die Schutzscheiben
der Antriebseinheit wieder geschlossen wurden, kann die Antriebswalze wieder
abgesenkt werden (Button ,Walze senken” im Meni ,Einrichten®).

Durch Betatigung der Taste ,Abschneider” werden die Filldrahte auf ein
einheitliches Ausgangsmal3 abgeschnitten.

-16 -
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Teilungsrechen Hubeinheit Fulldrahte, abgesenkt
(Ansicht von Ruckseite)

Hubeinheit Fulldréhte, angehoben, bei Falldraht-Fixierkasten
zurlickgefahrener Antriebseinheit (Ansicht von Bedienerseite)
(Ansicht von Riickseite)

Fulldraht-Antriebseinheit Antriebseinheit mit gedffneter Schutzscheibe
(Steckdrahtseite)

-17 -



Antriebseinheit mit Schneideinheit und Matrize Fulldrahtiberwachung mit Lichtschranke
(Siebseite)

Die Drahtvorschubeinheit ist als Wechseleinheit ausgefihrt, muss aber bei
Wechsel der Siebtype nicht ausgetauscht werden. Bei Fertigung eines anderen
Sieb-Typs muss nur die Matrize gewechselt werden.

2.3 Beschreibung der Taster und Schalterfunktionen

Bedienpult der Maschinensteuerung.
Beidseitig Taster fir Zweihand-
Bedienung.

-18 -
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Bedienfeld des Fulltischs mit Touch-Screen

Schlusselschalter Stoérungs-
Steuerung anzeige
Ein / Aus

Drehregler fur Drehregler fur
vor / zurick Geschwindigkeit

Nach dem Einschalten der Steuerung mit dem Schlisselschalter am Steuerpult
wird das Menu ,Fillen* (manuell) angezeigt.

Grund-Display der Fulltisch-Steuerung, identisch bei allen Meni-Bildern

h Einrichten Umwickeln Siebparameter Service

>>244-24.6 >>24.1 >>2.4.2 >>2.6.3 >>23.7>>2438

-19 -
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Allgemeines / Meldungen

Arbeitsleuchte ein / ausschalten ‘
Licht

Not-Aus gedriickt E

Allgemeine Fehlermeldungen sind rot unterlegt

Fehlermeldung quittieren

Fehlermeldung:
Abschaltung durch Fulldrahtiberwachung '

erfolgt

Keine Rickmeldung von den Prozess-
Uberwachungseinrichtungen innerhalb der
in der Steuerung festgelegten Zeit.

Gelb unterlegte Meldungen zeigen Status-Abweichungen von den Prozess-
Vorgaben an.

Voreingestellter Parameter-Zeit-Wert

wurde Uberschritten. Um eine bl Bl
QualitatseinbuRRe des in der Heizung n Heizung dberschritten
befindlichen Fulldrahts zu vermeiden wird
eine Maximal-Zeit festgelegt, nach deren
Ablauf der Fulldraht nicht mehr verwendet
werden darf.

—

Ist-Temperatur der Heizung entspricht Heizung Temperatur
nicht den hinterlegten Max. / Min.-Werten.

Uberprifung erforderlich. auBerfialb Toleranz
Der Tisch steht nicht in Prozess-Position. e

Mit den Richtungstasten manuell in Zwischenstellung !
Prozess-Position verfahren.

Anfahren des Referenzpunkts erforderlich Referenzpunktfahrt
(Z. B. nach einer St('jl’ung) Verschiebeachse

-20 -
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Fur diese Funktion ist Zweihand- i1,
Bedienung erforderlich L

Sicherheitsabdeckung geoffnet

Endschalter ist angefahren

Zahlentastatur zur Eingabe von
Parameterwerten. Erscheint bei Bertihren
eines Parameterfelds.

Durch Bestétigen des geanderten Werts
mit ,Enter” (Pfeil) wird der neue wert von
der Steuerung Ubernommen.

2.4 Steuerungsmends, Einstellungen und Ablauf des Fullprozesses

Der Ablauf der Einrichtarbeiten, sowie der Fullprozess in den Betriebsarten
.-manuell®, ,Halbautomatik* und ,Automatik* werden in den folgenden Abschnitten
beschrieben.

Vor Beginn der Rustarbeiten wird zunachst die Heizung eingeschaltet, um die
Zeit fur das Aufheizen zu nutzen. Siehe 2.4.3.

Alle Einstellarbeiten werden in der Betriebsart , Hand“ und im Meni
Einrichten ausgefihrt

Der Ablauf der Vorbereitungsarbeiten und des Fullprozesses sind im
Folgenden in der entsprechenden Reihenfolge beschrieben.

Anderungen im Service-Menii (2.4.7) und im Menu , Parametrierung und
Anpassung” (2.4.8) sind dabei in der Regel nicht erforderlich.

-21 -
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2.4.1 Einrichten

Fillen _ Umwickeln Siebparameter Service

Uber die Taste ,Einrichten“ auf dem Grund-Display der Hauptsteuerung wird das
Mend far den Einrichte-Betrieb aufgerufen. Hier kbnnen samtliche wahrend dem
Rusten erforderlichen Maschinenfunktionen ausgefiihrt werden, wie z.B. das
Verfahren des Tischmoduls nach vorn und hinten, oder das Bedienen der
Wickelantriebe einzeln oder synchron, ebenso wie die Seitenverstellung.

Die Funktionen der Kantensensoren werden ebenso uber die Tasten dieses
Menifensters gesteuert. Siehe auch 2.2.3 Arbeitsschritte Risten.

-22 -
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2.4.1 Menu-Ubersicht

Niederhalter Sieb
heben / senken
(rechte Tischseite)

Einrichten

Manuelles Verfahren der
Lagereinheiten /
Wickelmotoren

Niederhalter Fulldraht
heben / senken
(linke Tischseite)

Drehbaren
Niederhalterarm losen /

Fullen

Siebhalter
heben / senken
(rechte Tischseite)

Seitenverstellung
hinten

klemmen
(Niederhalter Sieb)

Hubeinheit Fulldraht
heben / senken

Drahtum-
lenkwalze
Aus

Siebhalter

e e e e T e e e T T s e e Ty e T

NH-Arm

......................................... klemmen - ——

| Urdwickeln

Siebparamete

Kanten-Sensoren vor / nach
dem Verfahren des Tischs
ein- / ausfahren

Kanten-
sensoren
>

Abschneider
einrichten

Wickelwalze
vorn Ein

Referenzpunktfahrt
Starten

Referenzpunktfahrt
Verschiebeachse

Service

/

Beim Synchron-Betrieb
zieht immer die
Aufwickelrolle, wahrend
die Abwickelrolle bremst ,
um das Sieb unter
Spannung zu halten

\

Manuell Ziehen / Bremsen

Siebrolle vorn

Manuell Ziehen / Bremsen
Siebrolle hinten

Tisch nach vorne / hinten
verfahren

Schneidmesser bleibt zum
Einrichten abgesenkt,
solange der Button
gedrickt bleibt

Anzeige erscheint nach
Stoérung bzw. Erfordernis.
Bei driicken des Buttons
fahrt die Verschiebeeinheit
den Referenzpunkt an

-23-
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2.4.2 Umwickeln

Einrichten Siebparameter

Nach dem Einsetzen des ungefullten Siebs in die vorderen, bedienerseitigen
Wickelwalzen-Lagereinheiten und des zweiten Wickelrohrs mit dem Vorlaufer in
die hinteren Wickelwalzen-Lagereinheiten wird das Sieb wie unter 2.2.3
Arbeitsschritte Risten - Schritt 4 beschrieben an den Vorlaufer angeknipft und
gemal} Schritte 5 bis 7 umgewickelt.

Alle dafir erforderlichen Funktionen kdnnen Uber dieses Fenster gesteuert
werden.

=24 -
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2.4.2 Menu-Ubersicht

Umwickeln Anzeige der Siebspannung gemalf3 Hubeinheit Fulldraht Manuelle Niederhalter Fulldraht
des in den Siebparametern heben / senken Seitenverstellung der heben / senken
festgelegten Prozent-Werts (> 2.4.3) hinteren Wickelrolle (linke Tischseite)

e e 01571-7??5 B
Ein SREN. 8 A TSy M arsm Niederhalter Sieb

heben / senken

rechte
Anzeige des durch Durchmesser Drehmoment ( . .
- Tischseite)
den Ultraschall- - 100% — = 150 %
Sensor erfassten i m'amim llung
Wickeldurchmessers c 3 e =
vorn u. hinten - S0 - = —
1 -~ 0 % Z 150 % s e
Durchmesser Drehmoment %
- 100 % - 150 %o g SE
:: E_ o T
Drehmomentregelung - ] . ) |
AUS = Abwickelachse -: = Tisch hingen!
lauft ohne Bremse nur - 0% - -150% s =
itenverstellung

durch Zugkraft nach Drehmoment- PR

regelung Aus
EIN = Abwickelachse
lauft mit Bremse gemali
Parameter-Einstellung . L. . )
nach Fullen Einrichten Siebparameter Service
(>2.4.3) /

Seitenverstellung Aktuelle Tischposition.

Automatik EIN = Automatische Verstellung durch die Steuerung Gelber Button: Aktuelle

Automatik AUS = Manuelle Verstellung ﬁos!:!on ist nicht Prozess-

osition

-25-
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2.4.3 Siebparameter

Fillen Einrichten Umwickeln ’ | Service

Nach dem Einziehen und Ausrichten des ungeflllten Siebs werden die
auftragsbezogenen Parameter des Siebs in der Steuerung hinterlegt.
Uber den Button ,Siebparameter” erreicht man das entsprechende Menu.

Siebparameter

Eingabe-Display flr die Siebparameter

Zum Andern / Eingeben der Werte 6ffnet sich bei beriihren des entsprechenden
Datenfelds eine Zahlentastatur. Nach Eingabe des gewiinschten Werts und
Bestatigung mit dem ENTER-Button wird die Eingabe durch die Steuerung
Ubernommen.

Siebart:
Hier wird zunéchst ausgewahlt, ob es sich um ein Rohsieb (Button ,Unfixiert")
oder um ein bereits thermofixiertes Sieb handelt (Button ,Fixiert).

Falldrahtl&nge:

Standardmalig wird als Fulldrahtlange die Siebbreite mit einer Zugabe von
0,40m (0,20m / Siebseite) festgelegt.

Die Funktion ,Lang abschneiden” ist dabei auf AUS.

- ]
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Bei Verwendung eines hochschrumpfenden Fulldrahts kann gemaf3 des vom
Monofil-Hersteller angegebenen prozentualen Schrumpfwerts mittels der
Funktion ,Lang abschneiden Ein“ und Auswahl eines Zugabe-Mal3es (Soll-Lange
Fulldraht + X% Schrumpf) aus dem Drop-down-Menl ausgewahlt werden. Der
Vorschub berticksichtigt dann diese Langenzugabe.

Fulldrahtanzahl:

Anzahl der Fulldrahte, die sich aus der verwendeten Fillmatrize ergibt. Beim
Vorschub werden die Steckdrahte gezahlt; die Steuerung erkennt so, wenn das
nachste Fill-Teilstick vor der Matrize positioniert ist.

Zugsollwert:
Uber den Zugsollwert kann die Siebspannung des Siebvorschub wahrend dem

Fullprozess beeinflusst werden. Bei Siebbreiten unter 5m kann dieser Wert unter
50% festgelegt werden, bei Siebbreiten Gber 5m liegt dieser Wert Giber 50% bis
zu 85%.

Vorschub Fulldraht:

Hier kann die Vorschubgeschwindigkeit des Fulldrahts in m/min. festgelegt
werden. Die Geschwindigkeit ist abh&ngig von der Fulldrahtgré3e im Verhaltnis
zur SpiralgroR3e. Ein in Relation zur Spirale grofRes Fulldrahtprofil muss mit
niedrigerer Geschwindigkeit (z. B. 10-ma. 15 m/min.) eingeschoben werden, als
ein kleines Profil (bis zu 30 m/min.). Im mittleren Bereich kann ein Wert von

20 m/min. eingesetzt werden.

Heizung:
Abhangig von Siebmaterial, wird hier die SOLL-Temperatur der Heizung

hinterlegt. StandardmaRig wird hier ein Wert von 160°C bei Niederschrumpf-
Material gewahlt, bei Hochschrumpf-Material kann ein Wert von 170°C
eingestellt werden.

Mittels der beiden Buttons kann die Heizung hier auch aus- und eingeschaltet
werden. Es wird daneben auch die aktuelle IST-Temperatur angezeigt.

Verschiebeeinheit:
Auswahl-Buttons fur die Verfahrgeschwindigkeit** bei der Teilstlick-Positionierung

e Vorwahl V1 ,slow* - Auswahl bei siebspannungsbedingten Z&ahlfehlern
e Vorwahl V2 fast* - Auswahl bei Idealbedingungen

** _ Die entsprechenden Geschwindigkeiten fir V1 u. V2 sind im Menu
.Parametrierung und Anpassung” (2.4.8 Punkt 7 u. 8) festgelegt
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2.4.4 Fullen Betriebsart , manuell”

- Einrichten Umwickeln Siebparameter Service

Nachdem das Sieb eingezogen und fur den ersten Fullschuss positioniert ist und
die entsprechenden Siebparameter in der Steuerung festgelegt sind, kann der
Fullprozess gestartet werden.

Vor dem ersten Fillschul wird der Teilstiick-Zahler auf ,0* gesetzt (Bild 1). Durch
bertuhren des Zahlers 6ffnet sich ein Fenster (Bild 2), wo mittels entsprechender
Buttons ein vorhandener Wert in 1er-Schritten nach oben bzw. nach unten
korrigiert werden kann (z.B. bei Korrekturen wahrend dem Fullen) und per
RESET zu Beginn des Fillprozesses auf ,,0 gesetzt werden kann.

Teilstickzahler im Meni

. Teilstiicke
Fullen

m

Bild 1

Vorhandene Anzahl
Teilstlicke + 1

Vorhandene Anzahl
Teilstlicke gefullt

o Sl Teilstiicke +1 Reset ‘
Vorhandene Anzahl 1 Wert JE—

Teilstiicke - 1 —

\

Zahler auf ,0“ setzen

Verbleibende Anzahl I g
Teilstiicke zum Fullen.
]

Zahler auf 0" setzen ‘
Bild zuriick

-

Zurtck zum Menu —

Bild 2
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2.4.4 Meni-Ubersicht

Fiullen Arbeitsleuchte
Ein / Aus

Niederhalter Sieb

(Rechte Bedienerseite)
manuell

Heben / Mittelstellung / Senken

Anzeige:

Filldraht-Hubeinheit Schneidmesser bleibt zum

heben / senken Soll- u. Ist-Werte Soll- u. Ist-Werte o
Steckdrahtzéhlung fur Lange des Fulldraht- Einrichten apgesen[(t, solange der
. Button gedrickt bleibt.
Siebvorschub Vorschubs

Betatigung des Abschneiders
setzt Ist-Werte von
Siebvorschub und
Fulldrahtlange wieder auf ,, 0"

Seitenverstellung
Hinten
Manuell verfahren

RESET: Bei manueller RESET: Ist- Wert wieder
Positionierung Zahler auf O setzen
wieder auf O setzen

Drahtum
lenkwalze

Ein )
Stebvors b FiRdraht Soll / Ist-Temperatur der Heizung

Heizung und zusatzliches Balkendiagramm
Soll 95 ©°C zur Visualisierung der aktuell

’ erreichten Temperatur
32| soll 9200/mm I/ ™ 80 °C P
Y i m 115

DIETER/E ™

A AT NIRRT A R DR AR A TERALR CRRR A

i

4

RESET

:

Seitenverstellung
hinten

Aktueller Wickeldurchmesser
vorn / hinten u. Wickelrichtung

Aktuelle Siebspannung

vorn / hinten

Niederhalter Fulldraht
heben / senken
(linke Bedienerseite)

>> Halbautomatik (2.4.5)

>> Automatik (2.4.6)

Niederhalter Sieb heben /
senken
(rechte Tischseite)

—= 100% —z 150%

= : 0 ? Vorschubwalze der
rf . % — Antriebseinheit

= 0o | = -1500p ¢ Einzeidrants Manuell heben / senken
Durchmesser  Drehmoment - +1u
—= 100% —z 150% A : |

3 > = Elnzeldraht
. : © ,

\ Fiilldraht-
einheit
Halbautomatik g< >
Anwahl Seitenverstellung
: Automatik Ein
Autgafatik
nwahl
Vorschubeinheit
Einrichten Umwickeln ‘ Siebparameta Service manuell
Vor / Zurlck verfahren
Seitenverstellung Automatische Siebvorschub manuell um Drehbaren
Vorn Seitenverstellung  EINEN Steckdraht vor / Niederhalterarm I6sen /
Manuell verfahren Ein / Aus zurtick fahren klemmen

(Niederhalter Sieb)
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In der Betriebsart ,manuell“ werden alle Prozess-Schritte vom Bediener
ausgefihrt. Diese Betriebsart muss immer fir die ersten Teilstiicke gewahlt
werden, um gegebenenfalls Parametereinstellungen zu &ndern.

Prozessschritte Bedienelemente / Buttons
Schritt 1:
0-Punkt der Matrize mit Siebvorschub
anfahren.

Vorschubrichtung und -geschwindigkeit mit
Drehregler links

vor = Drehung gegen Uhrzeigersinn

zurtick = Drehung im Uhrzeigersinn

Schritt 2: Fiilldraht-
Fllldrahteinheit nach vorn verfahren egﬂ\';g:t

Schritt 3:
Fulldraht langsam ca. 1 cm ins Sieb einfahren.

Vorschubgeschwindigkeit und -richtung mit
Drehregler rechts

vor = Drehung gegen Uhrzeigersinn
zuriick = Drehung im Uhrzeigersinn

Achtung! Fulldrahtvorschub zurtick nur max.
10mm! Nur zur Korrektur wahrend dem
Einfahren des Fulldrahts

Schritt 4:

Fulldraht mit héherer Geschwindigkeit bis zum
Erreichen der voreingestellten Fulldrahtlange
ins Sieb einfahren.

Vorschubgeschwindigkeit mit Drehregler
rechts regulieren.

Schritt 5 a:
Fulldraht abschneiden. Abschneider
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Schritt 5 b:
Niederhalter Fulldraht absenken.

Schritt 5 c: Fiilldraht-
Fulldrahteinheit zuriickfahren. einheit

Riick >
Schritt 5d:

Niederhalter Filldraht heben.

Wenn nach dem Fullen der ersten Teilsticke

alle Einstellungen durch eventuell erforderliche Halbautomatik
Korrekturen einen stdrungsfreien Prozess Anwahl
ermoglichen, kann die Betriebsart wahlweise

auf ,Halbautomatik” (2.4.5) oder ,Automatik* Automatik
(2.4.6) geandert werden . Anwahl

2.4.5 Fiullen Betriebsart ,, Halbautomatik*

Nach Prozess-Start in der Betriebsart ,manuell* kann bei stérungsfreiem Full-
Prozess in die Betriebsart ,Halbautomatik“ gewechselt werden.

Auswahlbutton im Menu ,manuell” fir
den Betriebsart-Wechsel auf Halbautomatik
,Halbautomatik* Anwahl

Die Prozess-Schritte (Steps) sind im Grunde identisch wie unter ,manuell®
beschrieben, im Unterschied dazu werden die einzelnen Schritte jedoch
nacheinander mittels Buttons aktiviert. Teilweise sind auch mehrere
Maschinenfunktionen zu einem Schritt zusammengefasst (Step 5)
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Die STEP-Buttons werden jeweils nach Abschlul? des Steps ausgeblendet, so
dass nur die noch verbleibenden Steps sichtbar sind. Nach Abschlu3 eines Full-
Zyklus* werden wieder alle Buttons angezeigt.

Drahtum-

Licht Ien:\zzlze M%MZEW‘”R 5 -3
STEP 1 Siebvorschub (Wickeln)
0-Punkt Matrize anfahren
0
STEP 2 Fiilldrahteinheit vor
9200
STEP 3 Fiilldraht 1 cm in Sieb fahren A=
Teilstiicke Fiilldrahtv hub
STEP 4 125 illdrahtvorschu
0 | °
STEP Abschneiden, Niederhalter E#fldraht ab, 36 | °C
5 Fllldrahteinheit zylck
Stop
urtick
Schrittkette Hubeinheit manuell Siebvorschub Fulldrahtlange
unterbrechen und heben / senken Anzahl Spiralen IST / SOLL

1 Schritt zurtick

Meni-Bild fur Betriebsart ,Halbautomatik”

Prozessschritte Bedienelemente / Buttons
Schritt 1:
0-Punkt der Matrize mit Siebvorschub
anfahren. Step 1

Vorschubrichtung und -geschwindigkeit kann
mit dem linken Drehregler angepasst werden

vor = Drehung gegen Uhrzeigersinn
zuriick = Drehung im Uhrzeigersinn

Schritt 2:
Fulldrahteinheit nach vorn verfahren Step 2
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Schritt 3:

Fulldraht langsam ca. 1 cm ins Sieb einfahren.

Vorschubgeschwindigkeit und -richtung kann Step 3
mit dem rechten Drehregler angepasst werden

vor = Drehung gegen Uhrzeigersinn
zuriick = Drehung im Uhrzeigersinn

Achtung! Fulldrahtvorschub zurtick nur max.
10mm! Nur zur Korrektur wahrend dem
Einfahren des Fulldrahts

Schritt 4:

Fulldraht mit héherer Geschwindigkeit bis zum

Erreichen der voreingestellten Fulldrahtlange Step 4
ins Sieb einfahren.

Vorschubgeschwindigkeit mit Drehregler
rechts regulieren.

Anzeige der bereits gefillten Teilstlicke 125
Schritt 5:

Fulldraht abschneiden.

Niederhalter Filldraht absenken. Step 5
Fulldrahteinheit zuriickfahren.

Niederhalter Fulldraht heben.

>>> Bereit fur den nachsten Full-Zyklus

Einen Schritt / STEP zurlick
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2.4.6 Fullen Betriebsart ,, Automatik”

Nach Prozess-Start in der Betriebsart ,manuell“ kann bei stérungsfreiem Full-
Prozess in die Betriebsart ,Automatik“ gewechselt werden.

Auswahlbutton im Ment ,manuell” fur
den Wechsel in das Menu ,,Automatik” Automatik

Anwahl

Prozess-Start im Men( ,Automatik*

e
DIETER/E ™Y

ﬂus
Heizung

T2| u:ke 85 °C
Siebvorschub Fiilldraht Ist <

32 ol 9200/mm | S 80 °C

Sdhenuuhlnnu 05
hlmen
Durchmesser  Drehmoment

Flillen Einrichten Umwickeln Siebparameter Service

Meni ,,Automatik”

Die Prozess-Schritte (Steps) sind identisch wie unter ,manuell“ beschrieben, im
Unterschied dazu werden die einzelnen Schritte nacheinander vollstandig
automatisch abgearbeitet. Auch der Start des nachsten Zyklus erfolgt durch die
Steuerung selbst.
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Eine Abschaltung erfolgt entweder bei einer Stérung, bei Erreichen der
voreingestellten Anzahl von Flillteilstiicken, oder manuell durch den Button
»Automatik Abwahl*

Manueller Prozess-Abbruch im Meni
LJAutomatik

2.4.7 Service Menu

Flllen Einrichten ‘ Umwickeln ‘ Siebparameter ‘-

Neben den Kontaktdaten der Hersteller von Maschine und Steuerung kann hier
die Steuerung auf diverse andere Landessprachen umgestellt werden (nur mit
Passwort).

DiETERYE )

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

Tel. +49 7165 201-0
Fax +49 7165 201-40

e-Mail info@ma-dieterle.de

Servicebereich
Parameter
Sprache English spanisch ;
deutsch language language Putzbild

Fiillen Einrichten Umwickeln Siebparameter |-

Service-Meni
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Auswahlbutton im Service-Meni fur
den Wechsel in das Menl
,Parametrierung und Anpassung*
>>>24.8

Vor der Reinigung des Touch-Screens
werden mit dem Button ,Putzbild” die
Schalt-Funktionen des Bildschirms

aul3er Funktion gesetzt. Es wird fur ca.

30 Sekunden ein weil3er Bildschirm mit
einem Diagrambalken mit der
verbleibenden Putz-Zeit angezeigt.
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Servicebereich
Parameter

Putzbild
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2.4.8 Parametrierung und Anpassung

Auswahlbutton im Service-Menu fur

den Wechsel in das Menii '
.Parametrierung und Anpassung" .
Passwortschutz!

Im passwortgeschiitzten Meni ,,Parametrierung und Anpassung“ kénnen die
Grund-Parameter der Steuerung im Bedarfsfall veréandert werden.

Parametrierung und Anpassun

.

e
=
[

BIEINENN

10
s

o[~

Parameter-Menu
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1. Sollwertpotentiometer Falldrahtwalze )
Fixer interner Wert. Nur bei Austausch des Potentiometers evt. Anderung nach
Hersteller-Angabe erforderlich.

2. Sollwertpotentiometer Wickelwalzen }
Fixer interner Wert. Nur bei Austausch des Potentiometers evt. Anderung nach
Hersteller-Angabe erforderlich.

3. Zahlerfaktor Filldraht
Fixer Wert

4. Nullpunkt Matrize Filldraht
Distanz Fiilldraht-Schnittkante / Vorderkante Matrize. Keine Anderung
erforderlich.

5. Vorabschaltung Filldraht langsam fahren
Strecke langsamer Vorschub vor Erreichen der voreingestellten Filldrahtlange.
Empfohlener Wert: 50mm

6. Halbautomatik Sieb einfahren
Langsames Einfahren des Steckdrahts ins Sieb nach dem Einstechen.
Empfohlener Wert: 10mm

7. Schnellgang WW Automatik
Geschwindigkeitswert fur Vorwahl V1 ,slow* . Siehe auch Siebparameter (2.4.3)
Empfohlener Wert: 8%

8. Schleichgang WW Automatik
Geschwindigkeitswert fur Vorwahl V2 ,fast®. Siehe auch Siebparameter (2.4.3 )
Empfohlener Wert: 3%

9. Differenzabweichung Soll / Isttemperatur Heizung
Festlegung des Toleranzbereichs bei Ist-Temperaturabweichungen gegeniber
der voreingestellten Soll-Temperatur, Soll-Wert: 7°C

10. Max. Verweilzeit Filldraht in Heizung

Um eine Qualitatseinbul3e des wéahrend Stillstandzeiten der Anlage in der
eingeschalteten Heizung befindlichen Fulldrahts zu vermeiden wird eine Maximal-
Zeit von 900 Sekunden festgelegt, nach deren Ablauf eine Fehlermeldung auf
dem Display angezeigt wird, dass der Filldraht nicht mehr verwendet werden
darf.
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2.5 Zurickwickeln und Entnahme des gefillten Siebs

Einrichten Siebparameter

Das Zuruckwickeln erfolgt wieder im Menu ,Umwickeln®.

Sollen die Steckdrahte gegen Herausrutschen gesichert werden, kann nach
abgeschlossenem Fllprozess noch der linke Sieb-Rand mit dem Kanten-
Schweil3gerat verschweil3t werden. Dies erfolgt im Zuge des Zurtickwickelns auf
das vordere Rohr. Siehe 2.6.

Nach dem Befullen des letzten Teilstlicks wird der Vor- bzw. Nachlaufer durch
Entfernen des entsprechenden Steckdrahts vom Sieb getrennt und wieder
vollstandig auf das vordere Wickelrohr aufgewickelt. Abschliel3end wird der
Vorlaufer mit Klettb&ndern oder Klebebandern gegen Abrollen gesichert. Das
Siebende wird vor dem Trennen vom Vorlaufer beidseitig mit den Niederhaltern
fixiert.

Analog zur Beschreibung des Ristvorgangs (2.2.1) erfolgt nun die Entnahme des
vorderen Wickelrohrs (mit dem darauf befindlichen Vorlaufer) aus der Maschine.

Nun kann das fir den Versand vorgesehene, leere Wickelrohr wie unter 2.2.1
beschrieben, in den Flltisch eingesetzt und mit den Backenfuttern festgespannt
werden.

Jetzt wird das beflillte Sieb nach Anheben der Niederhalter so weit von hinten
nach vorne abgewickelt, bis es mit Klebebandern auf dem vorderen Wickelrohr
fixiert werden kann. Danach kann das Sieb komplett - nach den ersten
Umdrehungen auf dem Rohr auch unter Spannung - auf das vordere Rohr
umgewickelt werden.

Bevor das fertige Sieb aus der Maschine entnommen wird, muss es noch z. B.
mit Folie umwickelt oder mit Klettb&ndern gegen Abrollen gesichert werden.
Die Entnahme der Siebrolle erfolgt wieder mittels Kran und Traverse, wie unter
2.2.1 beschrieben.
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2.6 Kante verschweil3en am gefillten Sieb

Einrichten Siebparameter

Das Verschweil3en der Siebkante erfolgt wahrend dem Zurtickwickeln auf das
vordere Wickelrohr im Meni ,Umwickeln®.

Dazu wird eine parallel zum Siebrand angeordnete elektrische Heizschiene per
Pneumatikzylinder auf das Sieb abgesenkt, zeitgleich wird der Siebvorschub
gestartet.

Zunachst wird der
Niederhalter Fllldaht so
positioniert, dass die
Heizschiene ca. 20 - 30mm
innerhalb des Siebrands
steht.

Das am Niederhalter
Falldraht montierte
Schweil3gerat wird kurz
vorher am Steuergerat
eingeschaltet (1) und der
Drehregler (2) auf den Wert 8
(Bsp. fur PET) eingestellt.

Empfohlene Richtwerte fur
die Einstellungen im Meni
Siebparameter (2.4.3):

Zug-Sollwert: 16%
Vorschub Fulldraht: 19m/min
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Sobald der Siebvorschub
anlauft, wird die Heizschiene
durch Handbetatigung des
Pneumatikventils (3) ...

... auf das durchlaufende
Sieb abgesenkt.

Lh m u“u
(I it
lmn,m:‘pum

gl i
';:!:”lplfl'" i

Bei Erreichen der Nahtstelle von Vorlaufer und Sieb wird die Heizschiene wieder
angehoben. Danach kann das Gerat wieder abgeschaltet werden.
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