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Beschreibung des Zahnradpumpengeriites

1.1

1.2

Grundeinheit 101,301,501,701,901, 1101

Die Grundeinheiten dieser Gerite setzen sich aus dem Basisbehilter und je nach
GroBe aus den Vorschmelzbehiltern zusammen.

Im Basisbehilter sind Filter, Uberdruckventile und Riicklaufmodule sowie
Entleerungsstutzen je nach Anwendung eingebaut.

Beide Behilter sind mit einer eingegossenen Heizung sowie Temperaturfithlern
PT 100 versehen. Die Heizleistung betrigt 3500 Watt fiir jeden Basisbehilter. Der
Vorschmelzbehilter ist je nach GroBe zusitzlich mit emmem Schmelzrost
ausgeriistet. Hierdurch werden hohe Aufschmelzleistungen erreicht. Die
Heizleistung der 20 1 Vorschmelzbehilter betrigt 1000 Watt, die der 40 1
Vorschmelzbehilter mit Schmelzrost 3500 Watt.

An die Gerite konnen maximal zwel }_Einfach-Zahmadpumpen angebaut werden.
Alle Behilterheizungen sind mit einem Ubertemperaturschutz versehen.

Zahnradpumpen

Die Zahnradpumpen sind am unteren Behilter angeschraubt. Der Klebstoff' wird
aus dem Behilter angesaugt und von der Druckseite der Pumpe aus in die
entsprechend zugeordneten Filter gefordert. Diese Prizisionspumpen werden aus
hochwertigen Sonderstihlen hergestellt. Durch einen speziell entwickelten
Wirmebehandlungsprozess behalten diese Pumpen ihre hohe VerschleiBfestigkeit
und absolute MaBstabilitit und somit Fordergenauigkeit auch bei hohen
Klebstoffverarbeitungs- und Reinigungstemperaturen. Fine Drehzahl von
60 U/Min. sollte nicht iiberschritten werden.

Je nach Anwendung und Férdermenge stehen verschiedene Pumpengrofien zur
Verfiigung. Das jeweilige Fordervolumen ist auf der vorderen Platte auf der
Antriebsseite eingraviert.

Fordervolumen je max.
Umdrehung  Férdervolumen je
Stunde

1,2 ccm 43 kg

2,4 ccm 8,6 kg

4,5 ccm 16,2 kg

10,0 ccm 36,0 kg

¥ 20,0 ccm 72,0 kg

Weinhauserstr. 52 51371 Leverkusen ~ Telefon 0217340314 Fax 02173-40313
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Die Zahnradpumpen werden von Gleichstrom-Getriebemotoren angetrieben. Die
Drehzahlregelung  dieser Gleichstrom-Getriebemotoren kann manuell oder
automatisch analog zur Maschinengeschwindigkeit erfolgen. Bei der automatischen
Drehzahlregelung wird entweder ein zusitzlicher Gleichstrom-Tachogenerator an
die Verarbeitungsmaschine angebaut oder die erforderliche Gleichspannung kann,
wenn vorhanden, aus einer Mikroprozessor-Steuerung (SPS) entnommen werden.

An jede Zahnradpumpe konnen bis zu 4 Vorlauf- und 2 Riicklaufschléuche
angeschlossen werden.

Bogenzahnkupplung

Die Kraftiibertragung von den Getriebemotoren auf die Zahnradpumpen erfolgt
{iber Bogenzahnkupplungen.

Die Kupplungsnaben sind aus Stahl und die Kupplungshiilsen aus
hitzestabilisiertem Polyamid hergestellt. Durch diese Werkstoffkombination ist die
Kupplung wartungsfrei.

Uberdruckventile

Die Uberdruckventile sind in den Basisbehilter geschraubt. Bei emem nicht
vorgesehenen Druckanstieg (z.B. verstopfter Filter) offnet sich automatisch das
Uberdruckventil, und der Klebstoff wird in den Basisbehilter zuriickgepumpt. Die
Uberdruckventile werden vor Auslieferung der Gerite auf 50 bar eingestellt.

Riicklaufmodule

Bei nicht zirkulierenden Systemen, bei denen der Klebstoffaufirag kontinuierlich
erfolgt, werden zum Druckstabilisierung  bei  abgeschalteten Ventilen
Riicklaufmodule eingebaut. Diese Riicklaufimodule werden elektro-pneumatisch
betatigt.

Temperaturverriegelung
Am Basisbehilter ist ein Knopfthermostat angebracht. Dieser Thermostat hat die

Aufgabe, nach dem Erreichen der Behiltertemperatur von 70°C, die Heizung der
Schliuche und Ventile freizuschalten. '

Weinhauserstr, 52 51371 Leverkusen  Telefon 0217340314 Fax 02173-40313



A Seite 3 U

1.7

1.8

1.9

v

NATEC

B

EE®

=

Ir

mmm | NNOVATIVE AUFTRAGSTECHNOLOGIE
KLEBSTOFFAUFTRAG UND BESCHICHTUNG

Ubertemperaturschutz

Die Behilter sind mit einem mechanischen Ubertemperaturschutz versehen. Dieser
{Ibertemperaturschutz besteht aus einer mit Flissigkeit gefiillten Glasperle, die in
oinem Keramikhalter sitzt. An diesem werden iiber Kontakte die Zuleitungen zu
den jeweiligen Heizungen geschlossen. Bei einer eventuellen Ubertemperatur platzt
die Glasperle und 6ffhet den Stromkreis der entsprechenden Heizung.

Schaltschrank

Der an das Gerit angebaute Schaltschrank enthilt die gesamte elektrische
Ausriistung.  Je nach  Gerdt gehoren hierzu Temperaturregler —sowie
Motorregelungen, Solid State Relais und Sicherungen sowie Hilfsrelais fiir
Alarmmeldungen bzw. Schiitze fir die Abschaltung des Laststromes bei
aufiretenden Ubertemperaturen.

Leimdruckschliuche

Die Leimdruckschlduche wurden speziell fiir den Leimauftrag entwickelt. Die
verwendeten Materialien und der Aufbau des Schlauches garantieren eine gute
Flexibilitit und eine hohe Bestindigkeit gegen Druck und Temperaturen. Der
eingebaute Temperaturfiihler PT 100 in Verbindung mit der elektronischen
Temperaturregelung  gewdhrleistet eine prizise Temperaturfiihrung iiber die
gesamte Schlauchlinge auch bei unterschiedlichen Durchflufimengen.

Die Schliuche werden in Lingen von 1,0 m bis 10,0 m gefertigt und haben eme
lichte Weite von 6 mm oder 10 mm.

Wemhauserstr. 52 51371 Leverkusen Telefon 0217340314 Fax 02173-40313
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2. Leimauftragsventile und Geriite

7.1 Pneumatisches Auftragsventil ohne Zirkulation

Dieses pneumatisch betatigte Aufiragsventil ist in zwel Funktionseinheiten
gegliedert:

Versorgungsteil mit Haiterung, Elektrik und Schlauchanschluff sowie das
eigentliche Auftragsmodul mit eingebautem Luftzylinder, der iiber ein externes 3/2-
Wege-Magnetventil betitigt wird.

So ist sichergestellt, daB das Ventil auch im eingebauten Zustand in der Maschine
mit wenigen Handgriffen ein- und ausgebaut werden kann. Ventilnadel und
Ventilsitz gewihrleisten von der Auswahl der Werkstoffe und der Prizision der
Fertigung her eine absolute Dichtigkeit des Auftragsmoduls und eine hohe
Bestindigkeit gegen Verschleil.

Im Versorgungsteil befinden sich Heizung und Temperaturfithler (PT 100). Die
Temperatur wird vom elektronischen Temperaturregler im Schaltschrank geregelt
und kann somit jeder gewiinschten Aufiragstemperatur stufenlos angepalBit werden.

Fiir dieses Ventil sind Einloch-Diisen mit verschiedenen Durchmessern sowie
Auftragskopfe fiir mehrere Diisen und Schlitzdiisen im Standardprogramm
vorhanden. Bei den Auftragskopfen ist durch die Kanalfiihrung gewihrleistet, daB
bei allen Diisen ein gleichmiBiger Klebstoffaufirag erfolgt.

In Verbindung mit Zahnradpumpengeriten werden diese Ventile vorwiegend fiir
kontinuierliche Beleimungen emgesetzt.

[
W]

Pneumatisches Zirkulationsventil

Dieses Aufiragsventil ist dhnlich dem obigen Ventiltyp aufgebaut, jedoch ist em
doppelt wirkendes Zirkulationsmodul (zum Patent angemeldet) auf das
Versorgungsteil montiert. An diesem Ventil wird zusitzlich ein Riicklaufschlauch
angeschlossen, der mit dem Behilter verbunden ist. Die Betitigung erfolgt iiber ein
Magnetventil.

Weinhauserstr. 52 51371 Leverkusen  Telefon 0217340314 Fax 0217340313
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Pneumatisches Multi-Bead-Auftragsventil

Bei diesem Aufiragsventii werden auf das Versorgungsteil ~mehrere
Aufiragsmodule mit Einlochdiisen bzw. mit Auftragskopfen fiir Einschraubdiisen
geschraubt.

Je nach erforderlicher Klebstoffmenge wird das Versorgungsteil von einem oder
mehreren Druckschliuchen bzw. Foérderpumpen gespeist. Zur Betitigung sind emn
oder mehrere 3/2-Wege-Magnetventile erforderlich. Das Ventil wird in der Regel
fiir den kontinuierlichen Klebstoffauftrag eingesetzt.

2.4 Fine-Line-Auftragsgeriit oder Breitschlitzdiise

Bei diesen Auftragsgeriten werden mehrere Zahnradpumpen, die in einem Rahmen
montiert sind, gemeinsam von enem Gleichstrom-Schneckengetriebemotor iber
ein Vielfachkegelradgetriebe angetrieben. In der Regel werden Zahnradpumpen mit
einer Emspeisung und acht Ausgingen (doppelte Planetenradpumpe) emgesetzt.
Jeder Pumpenausgang wird tber eine gemeinsame AnschluBplatte durch eine
Verteilerplatte zur eigentlichen Diisenplatte geleitet. Hierdurch wird gewihrleistet,
daB unabhiingig vom Diisendurchmesser bzw. der Stirke des Schlitzbleches die
Abweichungen der Klebstoffimengen innerhalb einzelner Diisen bzw. Segmente
immer weit unter 1 % liegen. Zur Klebstoffzufuhr dienen je nach Forderleistung em
oder zwei Vorlaufschliuche und eingebaute Uberdruckventile, denen
entsprechende Riicklaufschlduche nachgeschaltet sind.

Die AnschluBplatte, die Pumpen und die Diisenplatten sind mit Heizungen und
Temperaturfiihlern (PT 100) versehen. Alle Heizzonen werden vom Schaltschrank
aus getrennt geregelt. Die Drehzahiregelung fiir den Gleichstrommotor erfolgt
analog zur Maschinengeschwindigkeit. Die erforderlichen elektrischen
Verbindungen vom Aufiragsgerit zum Schaltschrank erfolgen iiber mehradrige
Kabel auf Klemmleisten.

..i} Beim Einbau der Auftragsventile ist eine geeignete
ACHTUNG: Schutzvorrichtung gegen unabsichtlichen Kontakt mit
beheizten Teilen und Heifleim vorzusehen!

Wemhauserstr. 52 51371 Leverkusen Telefon 0217340314 Fax 02173-40313



A Seite 6 QB\\JL//\A\ U E(&/,_ %’J

v
mmm [ NNOVATIVE AUFTRAGSTECHNOLOGIE
KLEBSTOFFAUFTRAG UND BESCHICHTUNG

3. Vorbereitung zur Inbetriebnahme

3.1 Leimdruckschliuche

Die AnschluBverschraubungen fiir die Leimdruckschliuche befinden sich an
den Lingsseiten des Gerites. Je nach Maschinensituation koénnen auch
Winkelverschraubungen angeschlossen werden. Bei den Winkelverschraubungen
handelt es sich um Schwenkverschraubungen, die an jeder beliebigen Stellung
arretiert werden kénnen.

Die Leimdruckschliuche sind ventilseitig mit einem runden 12-oder 7-poligen und
geriteseitig mit einem rechteckigen 16-poligen Stecker versehen.

Die zugehorigen Steckdosen fiir den 16-poligen Stecker befnden sich an der
Riickseite des Schaltschrankes.

7um AnschluB der Leimdruckschliuche sind die Seitenwinde und die Stirmwand
abzunehmen. Die Zuleitungskabel snd in das Gerit zu legen. Alle
SchlauchanschiuBnippel und Steckdosen gind mit entsprechenden Schildern
versehen.

3.2 Auftragsventile

Die Aufiragsventile sind m der Maschine an der fiir den Leimaufirag
vorgesehenen Stelle einzubauen und mit den Leimdruckschlduchen zu verbinden.
An den Auftragsventilen kénnen zum Anschiuf der Leimschliuche die gleichen
Schwenkverschraubungen wie am Klebstoffbehilter verwendet werden. Die
elektrische Verbindung erfolgt entweder iiber die Stecker an den
Leimdruckschlduchen oder {iiber separate Stromleitungen direkt an den

Schaltschrank des Klebstofftanks.
.js Die Leimdruckschliuche miissen bei Verbindung mit
d ACHTUNG: den Auftragsventilen unbedingt drallfrei verlegt
werden!

Wemhauserstr. 52 51371 Leverkusen Telefon 0217340314 Fax 02173-40313
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Bei zirkulierenden Systemen sind die Schléuche entsprechend der Funktion mit den
Ventilen zu verbinden. Die Anschliisse fiir Vorlauf- bzw. Riicklaufschliuche diirfen
nicht verwechselt werden. Die Magnetventile sind mit den Rohren bzw.
Luftschliuchen, die mit den entsprechenden Verschraubungen geliefert werden, an
die Auftragsventile zu montieren. Bei der Verwendung von Luftschlauchen sind die
Magnetventile an ein Maschinenteil zu befestigen.

Der erforderliche Luftdruck betrigt 6 bar.

B é Die Luft muf unbedingt sauber,
ACHTUNG. trocken und dlfrei sein!

3.3 Verriegelungen und Maschinenkontakt

Bei Uber- und Untertemperatur sind automatisch die Gleichstrommotoren
verriegelt. Bei Ubertemperatur werden sofort alle Heizungen abgeschaltet.

Die Reglersperre (Klemmleiste X.0), von Hause aus gebriickt, kann iiber
NOT AUS der Maschine geschleift werden, um die Leimpumpen mit
abzuschalten.

Weinhzuserstr. 52 51371 Leverkusen Telefon 0217340314 Fax 02173-40313
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3.4 Riicklaufmodule

3.5

3.6

3.7

Sollte das Schmelzgerit mit Riicklaufmodulen ausgerustet sein, so ist das am Gerit
befindliche 3/2-Wege-Magnetventil anzuschlieBen (Klemmleiste X.0). Bei nicht-
geschalteten Aufiragsventilen sollte das Magnetventil fiir das Riicklaufmodul
ebenfalls stromlos sein (Magnetventil stromlos offen), damit sich der anstehende
Druck im System stabilisiert.

Der erforderliche Luftdruck betrigt 6 bar.
Flektrischer Anschluf}

Die Gerite sind nach beiliegenden Stromlaufplinen anzuschliefen. VDE-
Vorschriften oder die Vorschriften der ortlichen Stromversorgungsunternehmen
sind dabei zu beachten! Die Zuleitung zu den Schaltschrinken ist der Leistung des
Geriites anzupassen (siehe Typenschild!) Ebenso ist die Zuleitung entsprechend
abzusichern. Steckverbindungen grundsitzlich nie unter Last tremnen und
verbinden!

Tachogenerator

Fiir ene automatische Pumpendrehzahlregelung ~ kann ein Gleichstrom-
Tachogenerator mechanisch mit der Maschine verbunden werden.

Der elektrische AnschluB muf nach beigefligtem Stromlaufplan erfolgen.

Sollte sich bei zunehmender Maschinengeschwindigkeit die Pumpendrehzahl nicht
verindern, so ist der AnschluB falsch gepolt (+ und - ist verwechselt).

Vorwiderstand fiir Tachogenerator

Der auf dem Schaltplan mit "Rv" bezeichnete Widerstand muf vor
Inbetricbnahme an den entsprechenden Klemmen eingestellt werden, da nur eine
Regelspannung von 0 - 10 V benétigt wird, und der Tachogenerator bei
1000 Umdrehungen = 60 V liefert.

Gemessene Tachospannung bei max. Geschwindigkeit
minus 10 = Vorwiderstand Ry, in kQ

Beispiel: 160 V Tachospannung
- 10

150 kQ Vorwiderstand Ry

Weinhauserstr. 52 51371 Leverkusen Telefon 0217340314 Fax 02173-40313
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3.8 Maschinen mit Mikroprozessor-Steuerung

Wenn fiir den intermittierenden Klebstoffauftrag in der Maschine eine
Mikroprozessor-Steuerung vorhanden ist, kann auf den Einbau  eines
Tachogenerators ~ verzichtet werden. In diesem Fall wird die erforderliche
Regelspannung 0 - 10 V. aus der Steuerung genommen. Das mitgelieferte
Kabel ist im Schaltschrank nach Schaltplan anzuschlieBen und mit der
entsprechenden Steckdose an der Steuerung zu verbinden. Der Einbau des
Vorwiderstandes entfillt ebenfalls. Die Klemmen fiir den Vorwiderstand miissen
gebriickt werden.

Weinhauserstr. 52 51371 Leverkusen Telefon 0217340314 Fax 0217340313
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Inbetriebnahme

4.1

4.2

4

Das Gerit sollte erst dann in Betrieb genommen werden, wenn die
Arbeitsweise des Gerites bekannt ist und similiche Vorbereitungen zur
Inbetriebnahme abgeschlossen sind. Diese Geritebeschreibung sollte deshalb
aufmerksam durchgelesen werden, um Stérungen wegen unsachgemiler
Bedienung zu vermeiden.

Schmelzkebstoffe konnen bei  Betriebstemperatur

ACHTUNG: schwere Verbrennungen verursachen.
Bei allen Arbeiten am aufgeheizten Gerét Schutzhand-

schuhe und Schutzbrille tragen!

Das Gerit wurde vor der Auslieferang mit Schmelzklebstoff eingefahren und
fimktionsmiBig tiberpriift.

Die  nachfolgende Anleitung zur Inbetricbnahme setzt voraus, dab die
Geriteinstallation nach den vorangegangenen detaillierten Angaben durchgefiihrt
wurde. Das heiBt, das Gerit mit Leimdruckschlauchen und Auftragsventilen bzw.
Aufiragskopfen ist betriebsbereit angeschlossen.

Klebstoff einfiillen

Es soll nur soviel Klebstoff eingefiillt werden, daB der Behilter auf jeden Fall
geschlossen werden kann. Durch den offenen Deckel kann Schmutz in das
System gelangen und zu Betriebsstorungen fiihren.

Temperaturen

Grundsitzlich miissen die von den Klebstoffherstellern angegebenen Verar-
beitungstemperaturen eingehalten werden. Falsche Tempereatureinstellungen
konnen zu Verbrennungen des Klebstoffs im System und zu Fehlverklebungen
fithren.

Temperatureinstellung

Das Geriit ist mit einem oder mehreren Mikroprozessor-Reglern ausgerustet.
Die Regler verfligen iiber eme Selbstoptimierung (siche  hierzu beigefiigte

Reglerbeschreibung). Vor Auslieferung wurden gemif dem benutzten Klebstoff
die Temperaturen eingestellt. Die Unter- und Ubertemperaturen wurden mit

Weinhauserstr. 52 31371 Leverkusen Telefon 0217340314 Fax 02 17340313
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+ 20°C eingestellt. Bei den Temperaturreglern ist jeweils ein Schild mit der
Heizzonenbezeichnung angebracht.

Sollte eine Temperaturverstellung erforderlich sein, so ist diese gemdB der
Reglerbeschreibung durchzufiihren.

Sollte das Gerit mit einer externen Mikroprozessor-Regelung ausgeristet sen,
so ist hierzu ebenfalls die separate Bedienungsanleitung zu beachten.

Geriit einschalten
Durch Betiitigung des Hauptschalters auf der Tiir des Schaltschrankes wird das
Geriit eingeschaltet. Die Pumpendrehzahlanzeige zeigt 00.0 an. Die Temperatur-

Regler zeigen die IST-Temperatur an. Die EIN-AUS-Schalter fiir die GS-Motoren
miissen ausgeschaltet sem.

Funktionspriifung

Wihrend des ersten Aufheizens sind alle Verschraubungen an den Leim-
druckschliuchen nachzuziehen.

Nach ca. 45 - 60 Minuten, wenn alle Temperaturen erreicht sind, sind fiir die
verschiedenen Auftragssysteme folgende Arbeiten durchzufiihren.

1. Uber Magnetventil Aufiragsventil 6ffnen (vorher Behiltnis unter Ventil stellen),

2. Potentiometer fiir Drehzahleinstellung auf Stellung "0",

(98]

_‘Wahlschalter AUTO - MAN auf Stellung "MAN",
4. Wenn Riicklaufmodul vorhanden ist, mufl dieses geschlossen sei,

Motor einschalten. Bei Systemen mit 2 Motoren Wabhlschalter fiir
Drehzahlanzeige entsprechend stellen (Entweder 1 oder 2),

n

6. Mit Potentiometer ca. 5 - 10 Umdrehungen einstellen.

Die Aufiragsventile miissen so lange geoffnet bleiben, bis der Klebstoff
kontinuierlich und blasenfrei austritt, um eventuell vorhandene Lufteinschliisse zu
entfernen. Hiernach ist das System betriebsbereit. In Stellung "AUTO" des
Wahlschalters wird dann bei laufender Maschine die erforderliche Drehzahl
eingestellt. Siehe hierzu Kapitel Drehzahleinstellung.

Weinhauserstr. 52 51371 Leverkusen Telefon 0217340314 Fax 02173-40313
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Bei Geriiten mit externen Pumpen:

1. Vorlaufschlauch am Auftragssystem abschrauben,

2 Potentiometer fir Drehzahleinstellung auf Stellung "0",
3. Wahlschalter AUTO-MAN auf Stellung "MAN",

4 Motor 1 einschalten. Wahlschalter fiir Drehzahlanzeige
entsprechend stellen,

5 Mit Potentiometer ca. 5 - 10 Umdrehungen,

6. Wenn aus dem Vorlaufschlauch KlebstofT austritt, Motor abschalten, Schlauch
an das Auftragssystem schrauben,

7 Tankmotor und externer Motor einschalten und Drehzahl {iber Wahlschalter
kontrollieren.

Die Tankforderpumpen miissen ca . 10 % mehr fordern als die externen
Pumpen. Hierbei sind nicht die Drehzahlen, sondem die Fordervolumen der
Pumpen zu beriicksichtigen. Grundeinstellung erfolgte werksseitig.

Wenn der Klebstoff aus allen Diisen blasenfrei und kontinuierlich austritt, ist das
System betriebsbereit.

In Stellung WAUTO" des Wahlschalters werden dann die erforderlichen
Drehzahlen bei laufender Maschine eingestellt. Siehe hierzu Kapitel
Drehzahleinstellung.

Weinhsuserstr. 52 51371 Leverkusen Telefon 0217340314 Fax 0217340313
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4.6 Diisendurchmesser

Der Diisendurchmesser, die Viskositit und die Pumpendrehzahl bestimmen den
Druck im System.

Der Diisendurchmesser ist so zu wihlen , daB sich wihrend des normalen
Betriebes auf keinen Fall das Uberdruckventil offnet, denn nur bei
geschlossenem {berdruckventil kann ein gleichmifiger, kontrollierbarer und
dosierter Klebstoffauftrag erfolgen.

Wenn  vor  Ausleferung des  Gerites die  Klebstoffiype,  die
Verarbeitungstemperatur und der Verbrauch bekannt sind, werden die giinstigsten
Diisendurchmesser bereits ermittelt und die entsprechenden Diisen mitgeliefert.
Sind obige Werte nicht bekannt, so mup wihrend der Inbetriebnahme der
Systemdruck gemessen und die korrekten Diisendurchmesser ermittelt werden.
Hierzu sind spezielle Druckmefigerite erforderlich.

4.7 Abstand zwischen Leimdiise und Material

Der Abstand zwischen Diise und Material ist so gering wie mdglich zu
halten (5 - 10 mm), da der Klebstoff bei zu groBen Abstinden zu schnell
abkiihlen kann.

Fiir eine Reihe von Anwendungen stehen Kontaktdiisen zur Verfligung. Diese
Diisen miissen bei Maschinenlauf das Material auf jeden Fall beriihren. Je nach
Material. zB. PE-Folien, muf} dann bei Maschinenstillstand entweder das
komplette Auftragsventil oder das Material weggeschwenkt werden.

Weinhauserstr. 52 51371 Leverkusen Telefon 0217340314 Fax 02173-40313
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4.8 Uberdruckventile
Die Uberdruckventile wurden vor Auslieferung des Systems auf 50 bar eingestellt.

Eine Verstellung ist je nach Anwendung des Gerites moglich. Zur Einstellung
ist ein DruckmeBgerit erforderlich.

4.9 Ubertemperaturschutz

Solite die Glasperle im Keramikhalter beschidigt sein, so wurde die maximal
zulissige Temperatur fiir Behilter oder Vorschmelzbehilter iiberschritten.

Der Fehler, defekter Regler, Temperaturfiihler oder Solid State Relais, ist zu
lokalisieren und zu beheben.

’j' Vor dem Auswechseln der Glasperle

ACHTUNG:  istdasGerit stromlos zu machen!

Weinhauserstr. 52 51371 Leverkusen Telefon 0217340314 Fax 02173-40313
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4.10 Drehzahleinstellung fiir Tankpumpen

Die Drehzahlen fiir die Zahnradpumpen sind stufenlos einstellbar und richten sich
nach der geforderten Klebstoffimenge.

Die maximal zulissige Drehzahl betrigt 60 U/Min.

Die Drehzahl kann auf der digitalen Anzeige abgelesen werden. Wenn
vorhanden, kann iiber den Wahlschalter entweder Pumpe 1 oder Pumpe 2
angezeigt werden.

Die Grundeinstellungen werden an den Trimmpotentiometern N/min und N/max
der Motorregelungsplatine im Schaltschrank nach den Abbildungen (siehe
Motorregelung) durchgefiihrt. Bei diesen Grundeinstellungen, die werkseitig
durchgefiihrt wurden, befanden sich die externen Potentiometer fiir die
entsprechenden Motoren in Stellung "10" wund der Schalter AUTO-MAN in
Stellung "MAN". Die maximale Drehzahl betrigt 60 U/Min.

Bei Einstellung des Trimmpotentiometers N/min auf
der Platine ist die max. Drehzahl zu kontrollieren.
Gegebenenfalls muf die maximale Drehzahl mit dem
j Trimmpotentiometer N/max korrigiert werden, da sich

beide Trimmpotentiometer beeinflussen konnen.
d ACHTUNG:

Das auf der Motorregelplatine befindliche Trimm-
potentiometer Imax. darf nicht verstellt werden. Dieses
Potentiometer ist auf den Nennstrom des jeweiligen
Motors (0,55KW=4,28 A und 0,86KW=6,75 A,
usw.) eingestellt und versiegelt

411 Drehzahleinstellung fiir Tankpumpen und externe Pumpen

Die Drehzahleinstellung erfolgt sinngemil nach der vorangegangenen
Beschreibung. Zu beachten ist, dal der Motor fiir die Tankforderpumpe
eingeschaltet sem muf, um den Motor der externen Aufiragsstation einzuschalten.
Diese Verriegelung wurde aus Sicherheitsgrimden gemacht, damit die externen
Pumpen nicht trocken laufen kénnen.

Berechnung der Pumpendrehzahl:

Bahngeschwindigkeit (m/Min.) x Auftragsbreite (in m) x Auftragsgewicht (g/m?):
Pumpenleistung (cm®) = Pumpendrehzahl /Min.

Wemhauserstr. 52 51371 Leverkusen Telefon 02173-40314 Fax 0217340313
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5. Allgemeine Wartung und Reparaturhinweise

5.1 Filter

Die im Druckteil des Systems untergebrachten Filterpatronen sollten in kiirzeren,
regelmifigen Abstinden auf Verschmutzung hin iberprift und gegebenenfalls
gereinigt bzw. emeuert werden.

Bei wieder einzubauenden Filtern miissen die auf der Filterschraube befindlichen 0-
Ringe auf Beschidigungen hin iiberpriit werden und vor dem Einbau eingefettet
werden. Beschiidigte O-Ringe sofort auswechseln | Alle Filter komnen nur im
aufgeheizten Zustand des Gerdtes ausgebaut werden.

Vor dem Ausbau der Filter Gerit drucklos machen!
Motoren ausschalten!Bei nicht zirkulierenden Systemen
Entlastungsstift am Uberdruckventil ~ziehen und
Filtergehiuse drucklos machen.

..

J ACHTUNG:

Nach dem Filterwechsel entliiften! Entlastungsstift am
Uberdruckventil ziehen und bei laufender Tankpumpe
warten bis aus der Entlastungsbohrung, die sich im
Behilterboden des Basisbehilters befindet, keine Luft
mehr austritt.
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5.2 Bogenzahnkupplung
Diese Kupphmgen sind auf Grund ihrer Konstruktion und Materialbeschaffenheit
wartungsfrei. Verschlissene Kupplungshiilsen kénnen nur ausgetauscht werden.

Bei der Montage muB das Spiel von 4 mm zwischen beiden Kupplungshilften
eingehalten werden.

53  Schneckengetriebe

Bei den Schneckengetrieben sollte die Olfiillung alle 5000 Betriebsstunden emeuert
werden, bei NaBbetrieb alle 2000 Stunden.

Folgendes Ol sollte verwendet werden:

Hochdruckgetriebedl CLP 198 - 242 mm?/s bei 40°C ISO VG 220

Menge: Getriebemotor 0,6 kW 0,91
Getriebemotor 0,85 kW 0,91
Getriebemotor 1,1 kW 1,11

5.4 Gleichstrommotor

Bei diesen Aggregaten miissen nach ca. 3000 Betriebsstunden die Kohlebiirsten
kontrolliert und je nach Verschlei gegebenenfalls ausgetauscht werden.

Wemhzuserstr. 52 51371 Leverkusen Telefon 0217340314 Fax 02173-40313
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5.5 Breitschlitzventil max. 1600mm Auftragsbreite
Alle Auftragsventile sind grundsitzlich wartungsfrei. Die O-Ringe im
Luftkolbenteil der Standard-Auftragsmodule sollten bei Normalbetrieb alle 1000
Stunden mit Silikonfett (Best.-Nr. 07.90001.101) eingefettet werden.

Bei Undichtigkeiten des Moduls sollte das Modul zur Reparatur bzw. Austausch
ins Herstellerwerk geschickt werden.

Bei einem Defekt an einer 8-fach Zahnradpumpe mulfl diese wie folgt ausgetauscht

werden:

1. Strom an der Anlage ausschalten

2. Temperaturfiihler (M6) aus der Pumpe schrauben

3. Heizmanschette 16sen

4. Seegering an der Kupplingsnabe zwischen den Getrieben  ldsen;

Kupphmgshiilse zur Seite schieben

5. Kegelradverteilergetriebe hinter der Pumpe ausbauen - dazu Schrauben unter
dem Getriebe 16sen

6. Befestigungsschrauben (4 Stiick) der Pumpe 16sen und die Pumpe entfernen

Der Einbau der Pumpe erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. Beim Anziehen der 4
Befestigungsschrauben M10 auf das korrekte Anziehdrehmoment von 59 Nm
achten (Drehmomentenschliissel).

Unterhalb eines jeden Aufiragsmodules sitzt hinter der Filterschraube (Pos. 19) das
Einweg-Filterelement mit eingelegtem O-Ring.

Je nach Verschmutzungsgrad muf dieses Filterelement iberprift und
gegebenenfalls ausgetauscht werden. Die Intervalle miissen am Anfang der
Betricbszeit des Ventiles festgesetzt werden. Zu Beginn sollten die Filter alle 2
Wochen iiberpriift werden. : :
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5.6 Reinigung der Diisen

Verstopfte Diisen in heifem Zustand mit einer Luftpistole von der
Austrittsbohrung her ausblasen.

57 Demontage der Behilterpumpe

Zum Ausbau der Zahnradpumpe muf man zunichst die Behilter iber die
AblaBstutzen entleeren oder abkiihlen lassen (siehe hierzu Kapitel "Behilter
leeren " ).

7um Ausbau sind folgende Arbeiten durchzufiihren:

1. Getriecbemotoren ausbauen
2. Zahnradpumpe vom Behilter schrauben (4 oder 6 Zylinderschrauben,

je nach Pumpentyp)
Der Einbau der Pumpe erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.
Es ist unbedingt darauf zu achten, dah die Anschraubflichen am Behilter
und an der Pumpe sauber sind! Diese Anschraubflichen kénnen mit einem

fliissigen, hitzebestindigen Dichtungsmittel diinn eingestrichen werden.

Die Befestigungsschrauben sind gleichmibBig anzuziehen. Das Anzugsdrehmoment
darf nicht so groB sein, daB die Pumpe blockiert.
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