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1 Vorwort

1.1 Einleitung

Die Betriebsanleitung enthalt Informationen, die den Anwender bei seiner Arbeit unterstitzen
sollen, sowie Informationen, die eingehalten werden mussen, um den sicheren Umgang zu
gewabhrleisten.

Die komplette Bedienungsanleitung sollte grundsatzlich in der Nahe der Maschine aufbewahrt
und jederzeit fir das Bedienungs- und Wartungspersonal zuganglich sein.

Es besteht die Mdglichkeit, Ihr Bedienungspersonal durch uns, in unserem Haus oder in lhrem
Betrieb, ausbilden zu lassen. Genauere Informationen erhalten Sie durch unsere Abteilung
"Schulung".

Sollten sich aber trotzdem einmal Schwierigkeiten ergeben, so wenden Sie sich bitte
an unseren Kundendienst oder eine unserer Vertretungen (Anschriften siehe Kapitel
"Kundendienst"), die Ihnen gerne behilflich sind.

Diese Bedienungsanleitung ist nur fur die auf dem Deckblatt kommissionierte Maschine guiltig.

Gegenuber Darstellungen und Angaben dieser Bedienungsanleitung sind technische
Anderungen, die zur Verbesserung der Maschine und / oder deren Anlagenteile notwendig
werden, vorbehalten.

Haftung/Gewéahrleistung

Wittmann Battenfeld GmbH Gbernimmt keine Haftung fir Sach- und Personenschaden und/oder
Umweltschaden, die durch teilweise oder vollstandige Nichteinhaltung der Betriebsanleitung
entstehen.

Die Gewahrleistung erlischt bei Eingriffen unbefugter Personen.

Bei Personen- und Sachschaden sowie Umweltschaden werden Anspriiche aufgrund der
Haftung und Gewabhrleistung ausgeschlossen, wenn die Schaden auf mindestens eine der
folgenden Ursachen zurtickzufiihren sind:

. Wenn Schaden und/oder Ausfalle auf die Verwendung von anderen als den
Originalersatzteilen zurtickzuflhren sind.

. Bei falschem Betrieb, unzureichenden Instandhaltungen oder Repara-turen der
Komponente.

. Bei Betrieb der Komponente mit falsch angebauten, fehlerhaften oder nicht
funktionsfahigen Sicherheits- und Schutzeinrichtungen.

. Bei Nichteinhaltung der Betriebsanleitung zu Betrieb, Instandhaltung und Reparatur.

. Bei Veranderungen der Komponente ohne ausdrtickliche Genehmigung von Wittmann

Battenfeld GmbH. Insbesondere ist der Anbau oder Abbau von Teilen unzulassig.

. Bei Schaden durch Fremdkoérper und hohere Gewalt.
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Betriebsanleitung beachten

Eine Vorbedingung fiir den Schutz der Mitarbeiter vor Gefahren, fur die Vermeidung von Fehlern
und fir den Betrieb der Komponente in fehlerfreier und sicherer Weise, ist die Kenntnis des
Inhaltes der technischen Dokumentation der Komponente.

. Jeder, der mit Transport, Montage, Erstinbetriebnahme, Betrieb, Instandhaltung
oder Reparatur der Komponente betraut ist, muss die Betriebsanleitung kennen. Wir
empfehlen dem Betreiber, sich vom Betriebspersonal schriftlich bestatigen zu lassen,
dass es den Inhalt der Betriebsanleitung kennt.

. Alle Forderungen und Anweisungen in der Betriebsanleitung mussen eingehalten werden.

. Alle geltenden nationalen Vorschriften, Vorschriften zur Unfallvermeidung und
zum Umweltschutz sowie die bestéatigten technischen Vorschriften flr sichere und
ordnungsgemalle Arbeit, missen eingehalten werden.

1.2 Anwendungsbereich

Maschinen der vorliegenden Baureihe sind standardmaRig zur Verarbeitung von
Thermoplasten; bei Einsatz der entsprechenden Spritzeinheiten optional fiir Hart-PVC,
Duroplaste, Elastomere sowie fir LIM (Liquid Injection Moulding - Verfahren zum Spritzgiel3en
von flissigen Zweikomponenten-Silikon-Kautschuken), konzipiert.

Die Parameter fur die Heizung der Maschine muss gemal der Spezifikation des Lieferanten der
Verarbeitungsmaterialien eingestellt werden!

Jeder dartiber hinausgehende Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemaR. Fir hieraus
entstehende Schaden haftet der Hersteller nicht - das Risiko tragt allein der Betreiber.

ACHTUNG

Die Spritzeinheit wurde zu Testzwecken mit folgendem Material betrieben:
Polystyrol STYROLUTION PS 454N (HIPS) Verarbeitungstemperatur 180°-260°C/356°-
500°F Schneckenzylinder im Bedarfsfall mit geeignetem Reinigungsmaterial spulen.

EWADEOAD
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A

Symbolerklarung

Das Sicherheitssymbol finden Sie bei allen Arbeitssicherheitsvorschriften in dieser
Bedienungsanleitung, bei denen die Gefahr fiir Leib und Leben von Bedienungs- und
Wartungspersonal besteht. Beachten Sie diese Hinweise und verhalten Sie sich in diesen Fallen
besonders vorsichtig. Geben Sie alle Arbeitssicherheitshinweise auch an andere Benutzer
weiter. Neben den Hinweisen in dieser Bedienungsanleitung mussen die allgemeingultigen
Sicherheits- und Unfallverhitungsvorschriften bertcksichtigt werden.

Sicherheits- und Verbotssymbole kénnen sich an der Maschine befinden. Sie warnen vor
besonderen Gefahren, die fiir Leib und Leben von Bedienungs- und Wartungspersonal
gefahrlich werden kénnen.

Mit "HeilRe Oberflache" gekennzeichnete Bereiche weisen auf Verbrennungsgefahr hin.
Das Bedienungs- und Wartungspersonal hat sich durch entsprechende persdnliche
Schutzausrustung zu schitzen.

Mit "Quetschgefahr" gekennzeichnete Bereiche weisen Gefahren durch Quetschen oder
Klemmen, etc. auf.

Mit dem Symbolschild "Nicht Betreten" gekennzeichnete Flachen durfen nicht betreten werden.

Dieses Achtung steht an den Stellen in dieser Bedienungsanleitung, die besonders zu beachten
sind, damit die Richtlinien, Vorschriften, Hinweise und der richtige Ablauf der Arbeiten und
Maschinenzyklen eingehalten, sowie eine Beschadigung und Zerstérung der Maschine und /
oder deren Anlagenteile verhindert wird.

Das Spannungssymbol kennzeichnet jene Stellen in der Bedienungsanleitung, in denen
Bedienungs- und Wartungspersonal mit elektrischen Bauteilen und Betriebsmittel in Berlihrung
kommen kénnen. Es ist darauf zu achten, dafy das Verhalten nach den jeweiligen ortlichen
Elektrosicherheitsbestimmungen gewahrleistet ist.

Die Gebotssymbole, "Gesichtsschutz benutzen" und "Schutzhandschuhe benutzen", befinden
sich an Werkzeugen, mit Werkzeugdlsen, der Maschine. Bei Zugang des gesamten Korpers,
zum Werkzeugbereich (entsprechend EN 201), befindet sich zusatzlich das Gebotssymbol
"Schutzkleidung benutzen" am Werkzeug.

Sie warnen vor besonderen Gefahren, die fiir Leib und Leben von Bedienungs- und
Wartungspersonal gefahrlich werden kdnnen. Das Bedienungs- und Wartungspersonal hat sich
durch entsprechende Schutzkleidung zu schutzen.
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Das Symbol fir Umweltgefahr weist unter anderem bei der Entsorgung der verschiedensten
Materialien auf deren Gefahr fiir die Umwelt hin. Bei allen durchzufihrenden Reparatur- und
l.«"i Wartungsarbeiten sind die jeweiligen ortlichen Gesetze und Verordnungen einzuhalten.

1.4 Urheberrecht

Das Urheberrecht an dieser Bedienungsanleitung verbleibt der Battenfeld GmbH. Diese
Bedienungsanleitung ist fir Montage-, Bedienungs-, und Uberwachungspersonal bestimmt.
Sie enthalt Vorschriften und Zeichnungen technischer Art, die weder teilweise noch vollstandig
vervielfaltigt, verbreitet oder zu Zwecken des Wettbewerbes unbefugt verwertet oder Dritten
mitgeteilt werden drfen.

15 Konformitatserklarung

Die Konformitatserklarung finden Sie am Ende dieses Kapitels.

1.6 Inbetriebnahmeprotokoll

(Nur fur internen Gebrauch)
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2.1
2.1.1

Sicherheit

Sicherheitsvorschriften
Allgemeines

Zahlreiche Sicherheitseinrichtungen an der Maschine tragen zur Sicherheit und zur
Unfallverhiitung bei. Fur die einwandfreie Funktion der Sicherheitsvorrichtungen ist der
Betreiber zustandig.

Die Maschine ist nach den zur Zeit gultigen sicherheitstechnischen Bestimmungen nach
Europanorm EN 201 konstruiert und gebaut worden und ist betriebssicher. Von dieser Maschine
kénnen aber Gefahren ausgehen, wenn sie von unausgebildeten Personen unsachgemaf oder
zu nicht bestimmungsgemafiem Gebrauch eingesetzt wird.

Die Software der Steuerung darf aus sicherheitstechnischen Griinden nicht gedndert werden.
Eine Anderung der Software ohne unsere Genehmigung setzt etwaige Gewahrleistungs /
Garantieanspruche auf3er Kraft.

Fir den Betrieb der Maschine gelten in jedem Falle die gesetzlichen Umwelt-, Sicherheits- und
Unfallverhutungsvorschriften, sowie die betrieblichen Verfahrensanweisung.

Die Schutzverkleidung ist, wenn mit dem Hersteller vertraglich nichts anderes vereinbart worden
ist, entsprechend den sicherheitstechnischen Bestimmungen (EN 201) fiir einen ebenerdigen
Betrieb der Maschine ausgelegt.

Wird die Maschine, ohne Wissen des Herstellers, in einer Grube aufgestellt oder mit einem
Podest umbaut, ist der Betreiber verpflichtet die sicherheitstechnischen Bestimmungen nach
Europanorm EN 201, ganz besonders EN ISO 13857, einzuhalten.

Eigenmachtiger Umbau und Veranderungen, welche die Sicherheit der Maschine beeinflussen,
sind nicht gestattet.

Umbau und Veranderungen, welche die Sicherheit der Maschine beeinflussen, sowie alle
Arbeiten, die die Instandhaltung betreffen, sind in einem Prufbuch zu dokumentieren und
mindestens 10 Jahre aufzubewahren.

Zur bestimmungsgemalen Verwendung der Maschine gehdrt die Einhaltung der vom Hersteller
vorgeschriebenen Bestimmungen fir Montage, Demontage, Inbetriebnahme, Betrieb und

Instandhaltung.

Die Zustandigkeit und Vorgehensweise aller Arbeiten, welche die Montage, Demontage,
Inbetriebnahme, Betrieb, Umstellung und Instandhaltung der Maschine betreffen, sind in einer
Verfahrensanweisung zu dokumentieren.

Die Maschine ist nach der zur Zeit giltigen Norm EN ISO 12100 so konstruiert und gebaut
worden, dafld Gefahren durch Larmemission bei bestimmungsgemafier Verwendung sowie bei
optimaler Einstellung auf das erreichbare, niedrigste Niveau gesenkt sind.

Vor dem Betrieb der Maschine mit einem Roboter sind die Sicherheitsvorschriften der
Bedienungsanleitung "Roboter" unbedingt zu beachten.

Vor dem Betrieb der Maschine mit angekoppelter Peripherie (z.B. Materialférdergerat) sind
die Sicherheitsvorschriften der Bedienungsanleitung des entsprechenden Peripheriegerates
unbedingt zu beachten.

Das Anschlief3en und Installieren der Peripheriegerate darf nur durch eine autorisierte Fachkraft
erfolgen.
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Der Betreiber hat in regelmaRigen Abstanden das sicherheits- und gefahrenbewuf3te Arbeiten
des Bedieners unter Beachtung der Bedienungsanleitung zu kontrollieren.

Der Aufbau eines Wittmann Battenfeld GmbH Werkzeugkranes darf nur durch eine autorisierte
Fachkraft erfolgen. Der Kran darf nur zum Werkzeugein- und ausbau verwendetet werden. Das
Verweilen unter der schwebenden Last ist verboten. Die maximale Belastungsangabe ist dem
Hinweisschild am Kran zu entnehmen.

Auch bei geringfligigem Standortwechsel ist die Maschine von jeder Energiezufuhr zu trennen.
Vor Wiederinbetriebnahme jede Energiezufuhr entsprechend der Bedienungsanleitung
anschlief3en.

Bei Weitergabe der Maschine, an dritte Personen oder Firmen, muf} diese Bedienungsanleitung
mit ausgehandigt werden. Es wird empfohlen, sich dies schriftlich bestatigen zu lassen.

2.1.2 Aufstellung

Einzelteile, Baugruppen oder die komplette Maschine mussen zur Montage, Demontage,
Umstellung, Anpassung und Instandhaltung sorgféltig am Hebezeug befestigt und gesichert
werden, so dal hier keine Gefahr ausgehen kann. Nur geeignete und technisch einwandfreie
Hebezeuge mit ausreichender Tragkraft verwenden. Es durfen sich keine Personen unter der
schwebenden Last aufhalten oder arbeiten.

Das Befestigen, Sichern und Transportieren von Lasten darf nur von einer erfahrenen
autorisierten Fachkraft durchgefiihrt werden.

Die Maschine darf nur an den im Kapitel "Transport - Aufstellung" beschriebenen Transportdsen
und Elementen transportiert werden.

Nach Elektro-Montage oder -Instandsetzung sind die eingesetzten SchutzmalRnahmen geman
Europanorm EN60204-Kpt18 zu Uberprifen (z.B. Schutzleitungssystem,Sapnnungspriifung,
Isolationsprifung).

Von dieser Maschine kénnen beim Einrichten Gefahren ausgehen, wenn das Einrichten von
unausgebildeten Personen unsachgemal oder nicht bestimmungsgemal durchgefihrt wird.

Daher durfen alle Arbeiten die das Einrichten betreffen, nur von einem Einrichter durchgefiihrt
werden.

Einrichter sind Personen, die aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung und Erfahrung ausreichende
Kenntnisse von Material, Werkzeug und Steuerung der Maschine haben und mit den
einschlagigen staatlichen Arbeitsschutzvorschriften, Unfallverhitungsvorschriften, Richtlinien
und allgemein anerkannten Regeln der Technik, z.B. DIN-Normen vertraut sind.
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2.1.3

Betrieb und Instandhaltung

Samtliche Arbeiten an der Maschine sind grundsatzlich im Stillstand auszuflhren. Hierzu sind
die entsprechenden Abschaltprozeduren zu beachten.

Vor Beginn von Arbeiten an der Maschine sind dessen Antriebe und Zusatzeinrichtungen vor
unbeabsichtigtem Einschalten zu sichern, z.B Vorhangeschlo3 am Hauptschalter.

Vor jedem Wiedereinschalten der Maschine sind die Sicherheitseinrichtung auf Funktion zu
prufen und durch den Betreiber zu dokumentieren.

Vor der Inbetriebnahme nach Instandsetzungsarbeiten prifen, ob alle Schutzvorrichtungen
vorschriftsmafig angebracht sind.

Schutzvorrichtungen nur bei Stillstand und Absicherung der Maschine entfernen.

Bei Betatigen der Auswerfer oder Kernzlige bei gedffneter Schutztiir muf® gewahrleistet sein,
daB keine Quetsch- und / oder Scherstellen am Werkzeug vorhanden sind.

Ersatzteile missen mindestens den vom Hersteller festgelegten technischen Anforderungen
entsprechen.

Der Bediener hat daflr Sorge zu tragen, daf elektrische Bauteile, Motore, etc. nicht mit
Flissigkeiten in Bertihrung kommen.

Vor der Instandsetzung Umgebung, insbesondere Anschlisse und Verschraubungen, griindlich
reinigen.

Bei Reinigungsmitteln handelt es sich um gesundheitsgefahrdende, entflammbare
Flussigkeiten. Es sind unbedingt die Herstellervorschriften zu beachten. Keine aggressiven
Reinigungsmittel benutzen. Faserfreie Putztiicher verwenden.

Beim Umgang mit Olen, Fetten und anderen chemischen Substanzen, die fiir das Produkt
geltenden Sicherheitsvorschriften beachten.

Der Betreiber hat fur sichere und umweltschonende Entsorgung von Betriebs- und Hilfsstoffen
Zu sorgen.

Bei Betrieb- und Instandhaltungsarbeiten geldste Schraubverbindungen stets nach Tabelle
festziehen. Leitungen auf Undichtigkeiten, gelockerte Verschraubungen, Scheuerstellen, und
Beschadigungen untersuchen. Festgestellte Mangel sofort beheben.
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2.1.4 Sicherheitsvorschriften, personenbezogen

Jede Person, die im Werk des Betreibers mit der Maschine befalit ist, sei es zur Montage
oder Demontage, Inbetriebnahme, Bedienung und Instandhaltung (Inspektion, Wartung,
Instandsetzung), muf’ vorher die entsprechende Bedienungsanleitung und besonders das
Kapitel "Sicherheit" gelesen und verstanden haben. Dem Betreiber ist zu empfehlen, sich dies
jeweils schriftlich bestatigen zu lassen.

Die Maschine darf nur von autorisiertem, ausgebildetem und eingewiesenem Personal bedient,
gewartet und instandgehalten werden. Dieses Personal muf} eine spezielle Unterweisung tUber
auftretende Gefahren erhalten haben.

Zu schulendes, anzulernendes, einzuweisendes oder im Rahmen einer allgemeinen Ausbildung
befindliches Personal darf nur unter stdndiger Aufsicht einer autorisierten, ausgebildeten und
eingewiesenen Person an der Maschine arbeiten.

Der Bediener darf keine offenen langen Haare, lose Kleidung oder Schmuck einschlief3lich
Ringe tragen. Es besteht Verletzungsgefahr z.B. durch Hangenbleiben.

Die Zustandigkeit bei der Montage oder Demontage, Inbetriebnahme, Bedienung und
Instandhaltung muf} klar festgelegt und eingehalten werden, damit unter dem Aspekt der
Sicherheit keine unklaren Kompetenzen auftreten.

Bei allen Arbeiten, welche die Montage, Demontage, Umstellung und Instandhaltung betreffen,
ist die Maschine am Hauptschalter auszuschalten und gegen unbeabsichtigtes Einschalten zu
sichern (z.B. Vorhangeschlof® am Hauptschalter).

Samtliche Energieversorgungen zur Maschine (z.B. Druckluft, unter Druck stehende Fluide,..)
sind abzuschalten.

Bei allen Arbeiten, welche die Montage, Demontage, Umstellung, Betrieb und Instandhaltung
betreffen, darf keine brennbare Flissigkeit mit Bauteilen in Berihrung kommen, die in Folge von
erhdhten Temperaturen eine Brand- und Explosionsgefahr ausldsen kann.

Vor allen Arbeiten, welche die Montage, Demontage, Umstellung und Instandhaltung betreffen,
mussen folgende Einrichtungen auf eine gefahrlose Temperatur abgekuhlt sein:

. Heizelemente und deren Schutzvorrichtungen.
. Temperiergerate, deren Armaturen, Vor- und Ricklaufleitungen und ihre Befestigungen.
. Mit Wasser oder Warmetragerdl betriebene Aulenkiihlung des Schneckenzylinders

(Option) und / oder der Schneckeneinzugzone (Option), einschlielich aller Armaturen,
Vor- und Ricklaufleitungen und Befestigungen.

. Mit Wasser oder Warmetragerdl betriebene Innenkiihlung der Schnecke (Option),
einschlieRlich aller Armaturen, Vor- und Rucklaufleitungen und Befestigungen.

Der Bediener hat sich vor Verbrennungsgefahr, bei Berlhrung mit Heizelementen,
Temperiergeraten, deren Schutzverkleidungen, Armaturen, Vor- und Rucklaufleitungen und
ihren Befestigungen sowie bei Gehauseteilen elektrischer Motore, durch entsprechende
Schutzkleidung, zu schitzen.

Bei allen Arbeiten, wie z.B.: Risten, Starten, Fehlersuche usw.. sollten mindestens
Gesichtsschutz und Handschuhe getragen werden.
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Der Bediener ist verpflichtet, die Maschine immer nur mit verschlossenen Schutzverkleidungen
und -tdren zu betreiben.

Es ist jegliche Arbeitsweise zu unterlassen, welche die Sicherheit der Maschine beeintrachtigt.

Der Bediener hat mit dafiir zu sorgen, daf} keine nicht autorisierten Personen an der Maschine
arbeiten.

Der Bediener und sonstige Personen dirfen sich wahrend des Betriebes nur vor der Maschine
auf der Bedienungsseite aufhalten.

Ein Betreten der Maschine sowie ein Hineingreifen in die Spritzeinheit wahrend des Betriebes
ist verboten.

Es sind bei grundséatzlich allen Arbeiten an der Maschine die in der Bedienungsanleitung
angegebenen Abschaltprozeduren zu beachten.

Der Bediener ist verpflichtet, eintretende Veranderungen an der Maschine, welche die
Sicherheit beeintrachtigen, sofort zu melden. Unter Umstanden ist die Maschine durch die Not -
Aus Einrichtungen und dem Hauptschalter sofort stillzusetzen.

Der Bediener ist verpflichtet, die Maschine immer nur in einwandfreiem Zustand zu betreiben.

Durch entsprechende Anweisungen und Kontrollen der Betreiber Sauberkeit und
Ubersichtlichkeit an der Maschine gewahrleisten.

Der Bediener ist verpflichtet, alle Sicherheits- und Gefahrenhinweise an der Maschine zu
beachten. Diese sind vollzahlig in lesbarem Zustand zu halten.

Zur Montage, Demontage, Umstellung, Betrieb oder Instandhaltung von Bauteilen der
Maschine Uber Kérperhdhe sind, nach den gesetzlichen Vorschriften und Bestimmungen,
sicherheitsgerechte Aufstiegshilfen und Arbeitsbiihnen zu verwenden. Bauteile der Maschine
dirfen nicht als Aufstiegshilfen benutzt werden. Bei Arbeiten in gréRerer Héhe sind
Absturzsicherungen zu tragen.

Der Bediener hat dafir Sorge zu tragen, dal keine Fremdkorper in Massetrichter,
Stopfvorrichtung oder in die Schneckendffnung gelangen.

Der Bediener mufl unbedingt die ordnungsgemafle Montage der Diise beachten, da sonst die
Gefahr des Herausschleuderns besteht.

Beim Einsatz von Werkzeugdusen (Heif3kanaldisen, Mouldmasterdiisen) muf} der Bediener
sicherstellen, dal} keine Quetsch- und / oder Scherstellen vorhanden sind.

Der Betreiber ist verpflichtet, an Werkzeugen (die nicht zum Wittmann Battenfeld

GmbH Lieferumfang gehoéren) die mit Werkzeugdisen ausgeristet sind, entsprechende
Sicherheitskennzeichen anzubringen. Diese missen den Bediener auf das Benutzen
entsprechender Schutzkleidung, bei allen Arbeiten, welche die Montage, Demontage,
Umstellung und Instandhaltung von Werkzeugdiisen (Heif3kanaldisen, Mouldmasterdiisen)
betreffen, hinweisen.

Bei allen Arbeiten, welche die Montage, Demontage, Umstellung und Instandhaltung von
Werkzeugdusen (HeilRkanaldisen, Mouldmasterdisen) betreffen, ist der Bediener verpflichtet,
entsprechende Schutzkleidung (Hand- und Gesichtsschutz) (EN 407, EN 420, EN ISO 13732,
EN 168) zu tragen.
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Das Hineinsehen in den unmittelbaren Disenbereich ist verboten. Entsprechende Hilfsmittel
(z.B. ein entsprechender Spiegel) verwenden.

Bei allen Arbeiten, welche den Betrieb, die Montage, Demontage, Umstellung und
Instandhaltung betreffen, sind folgende Restgefahren durch Quetschen oder Klemmen

vorhanden:

. Beim Schliel3en der schliel3seitigen Schutztiir(en) zwischen Schutztlr und
Schutztirrahmen.

. Beim Schlie3en des Spritzschutzes zwischen Spritzschutz und Disenplatte.

. Bei kraftbetatigten VerschluRdisen durch die Bewegung des VerschlulRmechanismus.

. Bei gedffnetem Spritzschutz zwischen Diise und Disenplatte wahrend der
Vorfahrbewegung der Spritzeinheit.

. Beim Kuppeln der Schnecke im Bereich Schneckenschaft und Druckstlick (Axiallager).

. Beim Ein- und Ausschwenken oder Vor- und Zurlickschieben des Massetrichters im

Bereich der Materialausfall6ffnungen.
Maschine mit Podest:

. Beim Offnen und SchlieBen des kraftbetatigten Schutzgitters im Bereich des Antriebes
des Schutzgitters.

Maschine mit verlangerten Holmen (nur bei Kniehebel):

. Beim Einstellen der Einbauhéhe des Werkzeuges zwischen Schutzverkleidung und
Schlie3zylinder.

Im Bereich der Ausfalléffnung liegt eine Gefahrdung durch Quetschen und / oder Scheren und /
oder StofRen vor durch:

. Sich bewegende, durch die Ausfalléffnung erreichbare, Teile des Werkzeugbereiches.
. Herunterfallende SpritzguRteile.

An der Kante der Einflll6ffnung des Massetrichters liegt eine Gefahrdung durch Scheren und
Schneiden beim Einfiillen der Formmasse vor.

Im Bereich des Roto - Speisekopfes, zur Innenkihlung der Schnecke (Option), liegt eine
Gefahrdung zwischen drehendem und stehendem Teil durch Quetschen und / oder Scheren vor.

Im Bereich der Schliel3einheit liegt bei magnetischen Werkzeugschnellspannsystemen (Option)
eine Gefahrdung vor durch:

. Magnetfelder, die in unmittelbarer Nahe sensible Gerate, z.B. Herzschrittmacher,
Horgerate, Disketten etc. beeinflussen kénnen.

. Die Kraft der Magnetmodule, die Gegenstande (z.B. Sechskantschlissel) in nicht
kontrollierbarer Weise magnetisieren.
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2.15

Sicherheitsvorschriften Hydraulik / Pneumatik

Die Maschine ist nach der zur Zeit gultigen Europanorm EN 4413 + EN 4414 konstruiert und
gebaut worden und ist betriebssicher. Von der hydraulischen Anlage der Maschine kénnen

aber Gefahren ausgehen, wenn sie von unausgebildeten Personen unsachgemaf oder zu

nicht bestimmungsgemalem Gebrauch eingesetzt wird. Daher dirfen alle Arbeiten, welche die
Montage, Demontage, Umstellung und Instandhaltung betreffen, nur durch eine Hydraulik- und /
oder Pneumatikfachkraft durchgefuhrt werden.

Hydraulikfachkrafte sind Personen, die aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung und Erfahrung
ausreichende Kenntnisse auf dem Gebiet der Olhydraulik haben und mit den einschlagigen
staatlichen Arbeitsschutzvorschriften, Unfallverhitungsvorschriften, Richtlinien und allgemein
anerkannten Regeln der Technik, z.B. DIN-Normen vertraut sind.

Vor dem Offnen von Hydraulik- und / oder Pneumatikkomponenten und -leitungen ist die
Hydraulikanlage oder Pneumatikanlage, entsprechend den Beschreibungen in dieser
Bedienungsanleitung, zu druckentlasten.

Druckluftleitungen fir die Pneumatikanlage und Wasserleitungen zur Kihlung der
Hydraulikanlage mussen fachgerecht verlegt und montiert werden. Armaturen, Lange und
Querschnitt missen den Anforderungen entsprechen.

Unter hohem Druck austretende Druckflissigkeiten (Hydraulikdl) kénnen die Haut durchdringen
und schwere Verletzungen verursachen. Daher muR} sofort ein Arzt aufgesucht werden; es
besteht Infektionsgefahr.

Alle Leitungen, Schlauche und Verschraubungen regelmafig auf Undichtigkeiten und
auldere erkennbare Beschadigungen Uberprifen. Beschadigungen umgehend beseitigen.
Herausspritzendes Hydraulikdl kann zu Verletzungen und Branden flihren.

Hydraulikschlauche und -schlauchleitungen mussen in den im Kapitel "Instandhaltung"
angegebenen Zeitabstanden ausgewechselt werden, auch wenn keine sicherheitsrelevanten
Mangel erkennbar sind.

Hydraulikschlauche und -schlauchleitungen missen vor schadlichen Einwirkungen von Auf3en
geschutzt werden.

Ganz besonders sind die Sicherheitsvorschriften fur Hydraulikschlduche und -schlauchleitungen
nach DIN 20066 und EN 201 zu beachten.

Es durfen nur Schlauchleitungen mit Schlaucharmaturen verwendet werden die von Wittmann
Battenfeld GmbH spezifiziert oder geliefert werden!

Alle Arbeiten, welche die Montage, Demontage, Umstellung und Instandhaltung von
Druckbehaltern betreffen, durfen nur von einer hierflr ausgebildeten Fachkraft durchgefihrt
werden.
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2.1.6

Arbeiten an der Maschine mit Druckbehaltern (Reparaturen, Manometeranschluf3) dirfen erst
nach Ablassen des Flussigkeitsdruckes ausgefihrt werden; d.h. der Druck im Druckbehalter
mul sich erst vollstandig abgebaut haben. Es diirfen weder Schweil3arbeiten noch
mechanische Bearbeitung vorgenommen werden.

Die Druckbehalter missen am Aufstellungsort vor der ersten Inbetriebnahme durch die fir
den Betreiber zustandige Technische Uberwachungs-Organisation einer Abnahmeprifung
unterzogen werden.

Druckbehalter diirfen nur mit Stickstoff "N2" beflllt werden. Bei Verwendung anderer Gase
besteht Explosionsgefahr.

Prifbescheinigungen der Druckbehalter und der Sicherheitsventile sorgfaltig aufbewahren.

Fir den ordnungsgemaRen Zustand, Betrieb und Uberwachung des Druckbehélters (z.B.
regelmaBige Prifungen) ist der Betreiber verantwortlich. Die glltige Druckbehalterverordnung
ist iber die entsprechenden Fachverlage zu beziehen. Anschriften hierzu erhalten Sie von den
drtlichen Uberwachungsorganisationen.

Bei der Entsorgung von Altdlen und Schmierstoffen sind die gesetzlichen Verordnungen
einzuhalten. Fur die ordnungsgemafie Entsorgung ist der Betreiber verantwortlich.

Sicherheitsvorschriften Airmould® Modular System

Das Airmould®- Modular System (Option) ist nach der zur Zeit giiltigen Europanorm EN ISO
12100, EN 60204 Teil 1 und EN ISO 4414 konstruiert und gebaut worden und ist betriebssicher.
Von dem Airmould®- Modular System kénnen aber Gefahren ausgehen, wenn sie von
unausgebildeten Personen unsachgemal oder zu nicht bestimmungsgemaflem Gebrauch
eingesetzt wird. Daher durfen alle Arbeiten, welche die Montage, Demontage, Umstellung und
Instandhaltung betreffen, nur von einer hierfir ausgebildeten Fachkraft durchgefihrt werden.

Vor Arbeiten, welche die Montage, Demontage, Umstellung und Instandhaltung
betreffen, ist das Airmould®- Modular System, entsprechend den Beschreibungen in der
Bedienungsanleitung, zu druckentlasten.

Es durfen nur Schlauchleitungen verwendet werden, die mindestens DIN EN 853 (Typ
2SN) entsprechen, wobei die Aullenschicht unbedingt stickstoffdurchlassig sein muld. Die
Sicherheitsvorschriften nach DIN 20066 und EN 201 sind ebenfalls zu beachten.

Es durfen nur Schlauchleitungen mit Schlaucharmaturen verwendet werden die von Wittmann
Battenfeld GmbH spezifiziert oder geliefert werden.

Es durfen nur Schlauchleitungen mit Schlaucharmaturen nach DIN ISO 12151-2 eingesetzt
werden.

Schlauchleitungen missen so montiert werden, dal3:
. Ihre natirliche Lage und Bewegung nicht behindert wird.

. Sie beim Betrieb durch auere Einwirkung nicht auf Zug, Torsion und Stauchung
beansprucht werden.

. Sie gegen von Aulien kommende mechanische, thermische oder chemische
Beschadigung geschitzt werden.

Schlauchleitungen nicht lackieren.

Kapitel 2 - 8
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2.1.7

Der kleinste vom Hersteller angegeben Biegeradius der Schlauchleitungen darf nicht
unterschritten werden.

Anziehdrehmomente der Uberwurfmutter mu mit 1 bis 1 1/2 Umdrehungen der Uberwurfmutter
vorgenommen werden.

Zur Gewahrleistung der Funktionsfahigkeit der Schlauchleitungen missen diese nach DIN
20066 montiert werden.

Schlauchleitungen nach der Montage oder Austausch so sichern, dalk eine Gefahrdung beim
Bersten oder Losrei3en vermieden wird.

Nach Montage oder Austausch von Schlauchleitungen ist die Funktionsfahigkeit von einer
ausgebildeten Fachkraft zu Uberprifen.

Stickstoff-Rohrleitungen missen den Mindestanforderungen DIN EN 10305-4 "Nahtlose
kaltgezogene Rohre fur Hydraulik- und Pneumatik Druckleitungen" und DIN EN 10025
"Warmgewalzte Erzeugnisse aus unlegierten Baustahlen", Werkstoffnummer 1.0255 (St 37-4),
entsprechen.

Die Verschraubungskdrper mussen die Mindestanforderungen DIN 2353, EN ISO 8434-1
"Lotlose Rohrverschraubungen mit Schneidring”" (Schwere Baureihe S) erfillen.

Rohrleitungsarmaturen missen nach DIN 3859-1 ausgelegt sein.

Sicherheitsvorschriften Formmasse

Die Maschine ist ausschlief3lich zur Verarbeitung der im Kapitel "1.2 Anwendungsbereich"
angegebenen Formmasse vorgesehen. Darlber hinausgehender Gebrauch gilt als nicht
bestimmungsgemal, so dal® hieraus entstehende Schaden zu Lasten des Betreibers gehen
und der Hersteller hierflr nicht haftet.

Der Bediener hat dafur Sorge zu tragen, dal sich kein einziehbares Material und
explosionsfahiges Luftgemisch im Bereich der Beheizung des Schneckenzylinders oder der
Innenkihlung des Schneckenzylinders (Option) und im Ansaugbereich der Radial-Ventilatoren
(Option) zur Auf3enkiihlung des Schneckenzylinders befindet.

Der Bediener hat daflr Sorge zu tragen, daf die Radial-Ventilatoren nur in technisch
einwandfreiem Zustand und mit unbeschadigter Elektrik betrieben werden.

Der Betreiber ist verpflichtet, bei der Verarbeitung von Formmassen, die
gesundheitsgefahrdende Gase, Staube oder Dampfe verursachen, fiir eine geeignete
Absaugung zum Schutz der Bedienungspersonen zu sorgen.

Bei ungentgender Trocknung kann es bei bestimmten Formmassen zu unbeabsichtigtem
Ausspritzen aus der Diise kommen. Herstellerhinweise der Formmasse beachten.

Der Bediener hat daflr Sorge zu tragen, daf3 vor dem Stillsetzen der Maschine die Beheizung
der VerschluRduse abgesenkt wird.

Bei bestimmten Formmassen entwickeln sich bei iberhohten Temperaturen, langerem Verbleib
in stillstehender, beheizter VerschlulRdiise Gase. Diese konnen explosionsartig durch die
Austrittsbohrung der VerschluRdiise entweichen.

Es besteht Verbrennungsgefahr infolge der Betriebstemperatur durch:
. die Zylinder-, Werkzeugdisen
. Plastifizierte Formmasse, die aus der Diise austritt.

Entsprechende Schutzkleidung tragen.
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2.1.8 Sicherheitsvorschriften Elektrik

Die elektrische Anlage der Maschine ist nach den zur Zeit gtiltigen Normen DIN EN 60204-

1 und EN 61000-6-4, EN 61000-6-2 konstruiert und gebaut worden und ist betriebssicher.
Von der elektrischen Anlage der Maschine kénnen aber Gefahren ausgehen, wenn sie von
unausgebildeten Personen unsachgemaf oder zu nicht bestimmungsgemalem Gebrauch
eingesetzt wird. Daher dirfen alle Arbeiten, welche die Montage, Demontage, Umstellung und
Instandhaltung betreffen, nur durch eine Elektrofachkraft (entsprechend DIN VDE 0105, EN
50110 oder DIN EN 60204-1) durchgefihrt werden.

Die elektrische Anlage darf nur an ein Netz angeschlossen werden, das in Stromart, Spannung
und Frequenz mit den Angaben auf dem Leistungsschild der Maschine Ubereinstimmt. Die
elektrischen Zuleitungen missen den Anforderungen entsprechen.

Vor allen Arbeiten, welche die Montage, Demontage, Umstellung und Instandhaltung betreffen,
ist die Maschine am Hauptschalter auszuschalten. Die elektrische Anlage auf Spannungsfreiheit
prufen, dann erden und kurzschlief3en.

Die Netz- sowie die HeizstromhauptanschluBklemmen stehen aber auch dann noch unter
Spannung.

Die elektrische Anlage ist regelmaRig zu prufen. Mangel, wie lose Verbindungen oder
angeschmorte Kabel, missen sofort beseitigt werden.

Aus sicherheitstechnischen Griinden muf sich der Bediener nach Beendigung des
Einrichtbetriebes, um Sollwerteingaben durch nicht autorisierte Personen zu verhindern, aus der
Steuerung abmelden.

Nach Beendigung des Einrichtbetriebes mussen aus sicherheitstechnischen Griinden samtliche
Schlussel von abschlieRbaren Schaltern abgezogen und an einem sicheren Ort aufbewahrt
werden.

Bei allen Arbeiten, welche die Montage, Demontage, Umstellung und Instandhaltung betreffen,
mussen die gesetzlichen Verordnungen und Bestimmungen beachtet werden.

Nicht fir handgehaltene
A Elektrogerate geeignet ! DE

Keine FI-Schutzschaltung!

Gefahr durch Stromschlag! An Steckdosen mit diesem Hinweisschild dirfen keine tragbaren
handgehaltenen Elektrogerate (z.B. Handbohrmaschine) angeschlossen werden.

Nur Elektrogerate entsprechend der bestimmungsgemalfen Verwendung der Steckdosen
anschlie3en.
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2.1.9

2.1.10

Sicherheitsvorschriften bei einem Wechsel Dise, Schnecke
und Schneckenzylinder

Die Montage oder Demontage von Duse, Dusenkdrper, Schnecke und Schneckenzylinder darf
nur von geschulten und autorisierten Personen durchgefihrt werden.

Die Anziehdrehmomente (It.Tabelle) von Dise und Disenkdrper missen unbedingt eingehalten
werden.

Es dirfen bei der Montage der kompletten Spritzeinheit nur Teile verwendet werden die von
Wittmann Battenfeld GmbH spezifiziert oder geliefert werden.

Bei der Montage oder Demontage von Duse, Schnecke oder Schneckenzylinder ist es
unumganglich, die Maschine ohne spritzseitige Schutzverkleidung einzuschalten und zu
betreiben.

Daher hat der Betreiber dafiir Sorge zu tragen, dal® der Gefahrenbereich ausreichend
abgesichert wird und sich keine unbefugten Personen in diesem aufhalten.

Vor dem Verfahren von Spritz- oder Disenandruckzylinder mit demontierter, spritzseitiger
Schutzverkleidung ist sicherzustellen, dal sich keine Werkzeuge und sonstigen Hilfsmittel in
der Maschine befinden.

Wahrend des Verfahrens von Spritz- oder Dusenandruckzylinder mit demontierter, spritzseitiger
Schutzverkleidung muf’ der Bediener einen ausreichenden Sicherheitsabstand einhalten.

Nach dem Verfahren von Spritz- oder Disenandruckzylinder mit demontierter, spritzseitiger
Schutzverkleidung ist die Maschine sofort wieder auszuschalten und gegen unbeabsichtigtes
Einschalten zu sichern.

Bei unsachgemalier Vorgehensweise bei der Montage oder Demontage oder bei Beriihrung
von Duse, Schnecke, Schneckenzylinder oder deren Heizelementen besteht Verletzungs- und
Verbrennungsgefahr. Entsprechende Schutzkleidung tragen.

Bei der Montage oder Demontage von Duse, Schnecke oder Schneckenzylinder dirfen keine
Werkzeuge verwendet werden, die eine Beschadigung obiger Bauteile verursachen.

Sicherheitsvorschriften Umwelt

Schmierstoffe und Hydraulikdle sind umweltgeféhrdende Produkte. Aus diesem Grunde sind die
drtlichen Gesetze und Verordnungen wie z.B. Wasser-, Bau-, Abfall-, Transport-, Gewerbe- und
Arbeitsschutzrecht zu beachten.

Diese Rechtsgebiete erfassen u.A. die Bereiche Transport, Lagerung und Entsorgung.

Auch die strikte Einhaltung aller Gesetze und Verordnungen schlie3t Unfalle mit Schmierstoffen
nicht aus. In diesem Falle sind unverziglich die entsprechenden Meldebehérden
(Wasserbehdrde / Polizei / Feuerwehr) zu benachrichtigen. Bei welchen Mengen ausgelaufener
Schmierstoffe die Meldepflicht beginnt, ist unterschiedlich geregelt.

Daraus ergibt sich die Notwendigkeit, vorbeugende MaRnahmen gegen evtl. Olunfille
einzuplanen. Dazu gehért z.B. daB ein Olunfallalarmplan existiert, dai geniigend Olbindemittel
eingelagert sind, dall VerschluReinrichtungen der Abflisse in die Kanalisation funktionieren und
Werkzeuge und Hilfsmittel verfligbar sind, mit denen die Ausbreitung des ausgelaufenen Oles
verhindert wird.
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Fordern Sie bei Inrem Schmierstofflieferanten Sicherheitsdatenblatter nach ISO 11014
(Sicherheitsdatenblatt fiir chemische Produkte) fiir die von Ihnen bezogenen Produkte an.

Diese Beinhalten u.A.:

. Chemische und physikalische Angaben.
. SchutzmaRnahmen, Lagerung und Handhabung.
. MaRnahmen bei Unféllen und Branden.

Bei der Entsorgung elektrischer und elektronischer Bauteile sind die 6rtlichen Gesetze und
Verordnungen zu beachten.

2.2 Tabelle fur Risikovergleich

Vernlnftigerweise vorhersehbare(r) sachwidrige(r) Aufbau / Verwendung

Uberlastung der Maschine:
1 Verwendung ungeeigneter  ggf. Feuer oder Explosion,

nur bei nicht Beriicksichtigen ~ Warnhinweise und

Materialien Gefahrdung der Gesundheit gi;}’:ﬁ;r;hlggﬁsifu'nn el g:é?éﬂ?\esszhnréﬂﬁl:‘ng e
durch Emission von Stoffen ¢ g ¢ ¢
Verwendung ungeeigneter Uberlastung der Maschine, Beschadigung von Hinweise in der
2 Werkzeuge: Werzeug nicht  undefinierte Betriebszustdnde, = Maschinenteilen Bedienunasanleitun
aufgebaut Ausstol’ von heiflem Material Produktionsmangel 9 9
Nichtvorhandensein von VL s
hohe Temperaturen an zufalliger Berlihrung oder bei ~ Warnhinweise, Aufschriften,
Abdeckungen und . . . ; L
3 : Oberflachen, bewegte Teile Arbeiten zur Instandhaltung, Hinweise in der
Unwirksam machen der . ) . . .
- beim SchlieRvorgang Quetschgefahr bei Bedienungsanleitung
Uberwachungsschalter .
SchlieBbewegung
4 Bedienungsfehler Verlust der Maschinenfunktion LT DGR,

Bedienungsanleitung

Vernunftigerweise vorhersehbare Fehler bei Aufstellung und elektrischer Anschlufy

Gefahrdung Restrisiko Mafinahmen*)
Elektr. Zu|e|tu_ng (Spannung, kelne_ordnungsgema[?;e bleibende Maschinenschaden H|nv_ve|se in der _
Frequenz, Leiterquerschnitt) Funktion Bedienungsanleitung

Hinweise in der
Bedienungsanleitung

Kuhlflissigkeit ungeeignet

(Wassermenge, Druck) Verstopfung, Uberhitzung bleibende Maschinenschaden

*) Die Durchfihrung der angegebenen MaRnahmen obliegt dem geschulten
Bediener / Einrichter.
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Technische Daten

Das Kapitel "Technische Daten" beinhaltet alle erforderlichen technische Daten, die
standardmaRig zum Aufstellen, Inbetriebnehmen und Betrieb der SpritzgieRmaschine

erforderlich sind.

Allgemeines

Maschinen-Typ / Steuerung
Maschinen-Nr. / Baujahr
Maschinengewicht, brutto/netto
Hauptabmessungen der Maschine
Larmpegel (DIN EN ISO 3744-46)

Umgebungstemperatur:

Hydraulische Anlage
Hydraulikdl, Tankinhalt

Oltemperatur min / max (HLP 32)
Oltemperatur min / max (HLP 46)

Einschalttemperatur fir Olkiihlung (HLP 32)
Einschalttemperatur fiir Olkiihlung (HLP 46)

Elektrische Anlage
Antriebsleistung, Hydr. Pumpe
Motor-Spannung

Frequenz

Schneckenzylindertemperatur

Wasseranlage

Olkuhler: Kiihlwasserverbrauch

Kuhlwasserzulauf

Kuhlwasserzulauf
Kuhlwasserricklauf

Kuhlwasserbatterie:

siehe Deckblatt

siehe Deckblatt

siehe Fundament- und Aufstellplan
siehe Fundament- und Aufstellplan
65 dB(A)

+15 - +40 °C (+59 - +104°F)

siehe Fundament- und Aufstellplan

min 30 °C (86 °F) / max. 40 °C (104 °F)
min 40 °C (104 °F) / max. 50 °C (122 °F)

35 °C (95 °F)
45 °C (113 °F)

siehe Fundament- und Aufstellplan

siehe Leistungsschild

siehe Leistungsschild

max. 350 °C ( 662 °F) (Option 450 °C, 842 °F)

ca.0,5-1,5m?/h (0.65 - 1.96 cu yd)
max. 35 °C (95 °F) NW 3/8"

@ 3/4", max. 10 bar (max. 145 psi)
@ 3/4"

=
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3.2 Pumpenfdorderleistung

lioresung | 35 | 50 [ o0 | o0 | o5 | 1m0 | 175 | 20
]

SmartPower 25/60 X

SmartPower 25/130 X
SmartPower 25/210 X
SmartPower 35/60 X
SmartPower 35/130 X
SmartPower 35/210

SmartPower 50/60

SmartPower 50/130

SmartPower 50/210

SmartPower 50/350 X
SmartPower 60/60
SmartPower 60/130
SmartPower 60/210 X
SmartPower 60/350

SmartPower 80/130

SmartPower 80/210

SmartPower 80/350

SmartPower 80/525 X
SmartPower 90/130
SmartPower 90/210
SmartPower 90/350 X
SmartPower 90/525

SmartPower 110/210

SmartPower 110/350

SmartPower 110/525

SmartPower 110/750 X
SmartPower 120/210
SmartPower 120/350
SmartPower 120/525 X
SmartPower 120/750 X
SmartPower 160/525

SmartPower 160/750

SmartPower 160/1000

SmartPower 180/525

SmartPower 180/750

SmartPower 180/1000

SmartPower 210/750 X
SmartPower 210/1000
SmartPower 210/1330 X

X X X X

X

x

X X X X

X

x

X X X X

X

X

X X X X X X

x

Antriebsleistung kW 7,5 11 15 18,5 22 30 37 45

SM1DEOCC
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ligresung | 35 | 50 | o0 | o0 | o5 | 10 | 175 | w0
.

SmartPower 240/750 X

SmartPower 240/1000
SmartPower 240/1330 X
SmartPower 300/1000
SmartPower 300/1330
SmartPower 300/2250
SmartPower 300/3400
SmartPower 350/1000
SmartPower 350/1330
SmartPower 350/2250
SmartPower 350/3400

X

X X X X X X X X

Antriebsleistung kW 7,5 11 15 18,5 22 30 37

B
(&)
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3.3 Spritzeinheit

SmartPower 25/35

Schneckendurchmesser 22 25 30
Schneckenweg mm 90 110 125
Schnecken L/D Verhaltnis 20 20 22
Rechnerisches Hubvolumen cm?® 13,9 22,9 34,2 28 41,8 61,4 88,4
Spezifischer Spritzdruck bar 3.000 2593 1736 3.000 2.864 2.218  1.540
Max. Schneckendrehzahl min~" 436 278

Max. Plastifizierstrom (PS) ? gls 1,5 4,4 6,4 2,8 41 7,5 10,7
Schneckendrehmoment Nm 65 140 231 140 238 357
Dusenweg/Dusenkraft mm/kN 250/47 250/47
Einspritzstrom ins Freie cm?/s 28,6 473 70,6 28,6 42,8 55,2 79,5
EL”SZF{%ZUSngQ(g&fJﬁ;e mit cm¥/s 49 81 121 491 733 947 136
Eg‘;gﬂgs(tgmgﬁ Freie mit cmd/s 65 108 161 77,7 116 150 216
Zylinderheizleistung kW 2,9 5,5 6,3 55 6,3 9 10,4
Anzahl Heizzonen inkl. Diise 4 4

2) nach WITTMANN BATTENFELD Norm

SmartPower 50/60

Schneckendurchmesser 35 40
Schneckenweg mm 90 110 125 150 175
Schnecken L/D Verhaltnis 20 20 22 22 22
Rechnerisches Hubvolumen cm? 13,9 229 342 28 418 614 884 736 106 144 123 169 220
Spezifischer Spritzdruck bar 3.000 2.593 1.736 3.000 2.864 2.218 1.540 2.940 2.042 1.500 2.835 2.083 1.595
Max. Schneckendrehzahl min~’ 623 398 310 298

Max. Plastifizierstrom (PS) 2 gls 1,9 62 9 4 58 105 154 82 12 186 11,6 179 285
Schneckendrehmoment Nm 90 140 231 140 238 357 420 490 621
Dusenweg/Disenkraft mm/kN 250/47 250/47 250/86 250/86
Einspritzstrom ins Freie cm®/s 40,8 675 101 409 611 789 114 595 857 117 741 101 132
Eh”;ﬁ;&ﬁgg"(gzgﬁ;e mit cm’s 653 108 161 655 97,8 126 182 952 137 187 111 151 198
Eg‘;gﬂgﬁg&cﬁ Freie mit cm’s 653 108 161 777 116 150 216 155 223 303 161 218 285
Zylinderheizleistung kW 29 55 63 55 63 9 104 9 104 104 104 104 129
Anzahl Heizzonen inkl. Diise 4 4 4 4

2) nach WITTMANN BATTENFELD Norm

SM1DEOCC
0316TW
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SmartPower 80/90

Schneckendurchmesser 18 22 25 30 25 30 35 40 45
Schneckenweg mm 110 125 150 175 200
Schnecken L/D Verhaltnis 20 22 22 22 22
Rechnerisches Hubvolumen cm? 28 41,8 614 884 736 106 144 123 169 220 193 251 318
Spezifischer Spritzdruck bar 3.000 2.864 2.218 1.540 2.940 2.042 1.500 2.835 2.083 1.595 2.743 2.100 1.659
Max. Schneckendrehzahl min~’ 477 372 298 318

Max. Plastifizierstrom (PS) 2 gls 48 69 126 185 99 144 223 116 179 285 191 304 397
Schneckendrehmoment Nm 140 238 357 420 490 621 770
Dusenweg/Disenkraft mm/kN 250/47 250/86 250/86 350/86
Einspritzstrom ins Freie cm®/s 491 734 947 136 71,4 103 140 741 101 132 102 133 169
Eh”ssaﬁ;';zusrtggem(gztfgﬁ;e mit cm’s 777 116 150 216 113 163 222 117 160 209 147 192 243
Eg‘;gﬂtezrs(tg’&(')ﬁ Freie mit cmd¥s 777 116 150 216 155 223 303 216 294 384 223 292 369
Zylinderheizleistung kW 55 6,3 9 104 9 10,4 10,4 10,4 104 129 11,5 14 173
Anzahl Heizzonen inkl. Diise 4 4 4 4

2) nach WITTMANN BATTENFELD Norm

SmartPower 110/120

Spritzeinheit

Schneckendurchmesser 45 50
Schneckenweg mm 150 175 200 225
Schnecken L/D Verhaltnis 22 22 22 22
Rechnerisches Hubvolumen cm? 73,6 106 144 123 169 220 193 251 318 283 358 442
Spezifischer Spritzdruck bar 2.940 2.042 1.500 2.835 2.083 1.595 2.743 2100 1.659 2.678 2.116 1.714
Max. Schneckendrehzahl min~' 496 397 318 291

Max. Plastifizierstrom (PS) 2) g/s 131 19,2 29,7 154 23,8 38 191 30,4 39,7 279 36,3 43,9
Schneckendrehmoment Nm 420 490 621 770 998
Disenweg/Diisenkraft mm/kN 250/86 250/86 350/86 350/86
Einspritzstrom ins Freie cm?®/s 95,2 137 187 98,8 134 176 102 133 169 124 157 194
Ehnssaq;éisrgggn (g%t'.:gﬁie mit cmd/s 137 197 268 142 193 252 147 192 243 170 215 266
Egggﬂtezrs(tgﬂc"?s‘ Freie mit cm3/s 155 223 303 216 294 384 223 292 369 229 290 357
Zylinderheizleistung kW 9 104 104 10,4 10,4 129 15 14 173 14 173 21,9
Anzahl Heizzonen inkl. Dise 4 4 4 4 4 5

2) nach WITTMANN BATTENFELD Norm

SM1DEOCC
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SmartPower 160/180

Spritzeinheit

Schneckendurchmesser mm
Schneckenweg mm
Schnecken L/D Verhaltnis
Rechnerisches Hubvolumen cm®
Spezifischer Spritzdruck bar
Max. Schneckendrehzahl min~"
Max. Plastifizierstrom (PS) 2 gls
Schneckendrehmoment Nm
Dusenweg/Diisenkraft mm/kN
Einspritzstrom ins Freie cm®/s
Eneprztron e fsce ™t | oms
Eg\;gﬂg’s(tggaéﬁ Freie mit cmd/s
Zylinderheizleistung kW

Anzahl Heizzonen inkl. Diise

2) nach WITTMANN BATTENFELD Norm

SmartPower 210/240

Spritzeinheit

Schneckendurchmesser mm
Schneckenweg mm
Schnecken L/D Verhaltnis
Rechnerisches Hubvolumen cm?
Spezifischer Spritzdruck bar
Max. Schneckendrehzahl min~’
Max. Plastifizierstrom (PS) ? g/s
Schneckendrehmoment Nm
Dusenweg/Diisenkraft mm/kN
Einspritzstrom ins Freie cm®/s
Ersprzstom goree ™t | oms
Egleslgﬂgsggmér%s) Freie mit cms
Zylinderheizleistung kW

Anzahl Heizzonen inkl. Dise

2) nach WITTMANN BATTENFELD Norm

35 40 45
200
22

193 251 318

2.743 2.100 1.659
318

191 30,4 39,7
770
350/86

102 133 169

147 192 243

223 292 369
1,5 14 173

750

II -b

40 45 50
225
22

283 358 442

2678 2116 1714
291

279 36,3 439
998
350/86

124 157 194

170 215 266

229 290 357

14 173 219
4 5

40 45 50
225
22

283 358 442

2.678 2116 1.714
291

27,9 36,3 43,9
998
350/86

124 157 194

170 215 266

229 290 357

14 173 21,9
4 5

1000

45 50 55
250
22

398 491 594

2490 2016 1666
260

32 39 48
1540
400/100

183 226 273

267 330 399

478 590 714

17,3 21,9 24,2
4 5

45 50 55
250
22

398 491 594

2490 2016 1666
260

32 39 48
1540
400/100

183 226 273

267 330 399

478 590 714

17,3 21,9 24,2
4 5

1330

50 55 65
275
22
540 653 913
2470 2041 1461

278
42 52 62
1920
400/100
248 300 419

333 403 563

567 686 958

219 242 27
5
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SmartPower 300/350

Schneckendurchmesser mm

Schneckenweg mm 250
Schnecken L/D Verhaltnis 22
Rechnerisches Hubvolumen cm?® 398 491 594
Spezifischer Spritzdruck bar 2490 2016 1666
Max. Schneckendrehzahl min~" 260

Max. Plastifizierstrom (PS) ? gls 32 39 48
Schneckendrehmoment Nm 1540
Dusenweg/Disenkraft mm/kN 400/100
Einspritzstrom ins Freie cm®/s 183 226 273
Ensprtzetom e ™| omis 267 a0 o
Einsprizsiomins Frelemit | omys a8 90 714
Zylinderheizleistung kW 17,3 21,9 24,2
Anzahl Heizzonen inkl. Dise 4 5

2) nach WITTMANN BATTENFELD Norm

3.4 SchliefReinheit
SmartPower 25/ 35

SchlielReinheit

Schlielkraft kN
Lichter Holmabstand mm X mm
Min. Werkzeugeinbauhdhe mm
Offnungsweg/Offnungskraft mm/kN
Max. Plattenabstand mm
Auswerferhub/Auswerferkraft mm/kN
Trockenlaufzeit » s-mm
Max. Werkzeuggewicht 4 kg
Min. Werkzeugabmessung mm x mm

1) theoretisch nach EUROMAP 6  4) max.

SmartPower 50/60

SchlieReinheit SmartPower 50

2/3 auf SchlieRplatte

275
22
540 653 913
2470 2041 1461
278
42 52 62
1920
400/100
248 300 419
333 403 563
567 686 958
21,9 242 27
5

SmartPower 25

250

Spritzeinheit 1000 1330 2250
45 50 55) 50 55) 65 55) 65 75

325

22

772 1078 1436

2500 2070 1555
283
79
2373

550/129
338

58 120

242 450

315 440 858

726 1014 1351

22,7 26,4 32,7

3400

65

75
375
22
1244 1657 2128
2500 2022 1574
178
76
3759
550/129
260 346 445

85

50 107

338 450 578

1040 1385 1779
26,4 32,7 373

SmartPower 35

320 x 270

200
350/25
550
100/26,4
1,6 — 189
500

196 x 196

SmartPower

]
]

350

60

SchlielRkraft kN
Lichter Holmabstand mm X mm
Min. Werkzeugeinbauhdhe mm
Offnungsweg/Offnungskraft mm/kN
Max. Plattenabstand mm
Auswerferhub/Auswerferkraft mm/kN
Trockenlaufzeit " s-mm
Max. Werkzeuggewicht 4 kg/mm
Min. Werkzeugabmessung mm X mm

1) theoretisch nach EUROMAP 6

4) max. 2/3 auf SchlieRplatte

500

600

370 x 320

200

400/34

600

150/26,4

1,75 - 224

700

226 x 226

SM1DEOCC
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SmartPower 80/90

SchlieReinheit

SmartPower 90

SchlielRkraft kN
Lichter Holmabstand mm X mm
Min. Werkzeugeinbauhdhe mm
Offnungsweg/Offnungskraft mm/kN
Max. Plattenabstand mm
Auswerferhub/Auswerferkraft mm/kN
Trockenlaufzeit » S-mm
Max. Werkzeuggewicht 4 kg
Min. Werkzeugabmessung mm x mm

1) theoretisch nach EUROMAP 6  4) max. 2/3 auf Schlie3platte

SmartPower 110/120

SchlieReinheit

SchlielRkraft kN
Lichter Holmabstand mm X mm
Min. Werkzeugeinbauhdhe mm
Offnungsweg/Offnungskraft mm/kN
Max. Plattenabstand mm
Auswerferhub/Auswerferkraft | mm/kN
Trockenlaufzeit » s-mm
Max. Werkzeuggewicht 4 kg
Min. Werkzeugabmessung mm X mm

1) theoretisch nach EUROMAP 6

SmartPower 160/180

SchlieRReinheit

4) max. 2/3 auf SchlieBplatte

Schliel3kraft kN
Lichter Holmabstand mm X mm
Min. Werkzeugeinbauhdhe mm
Offnungsweg/Offnungskraft mm/kN
Max. Plattenabstand mm
Auswerferhub/Auswerferkraft | mm/kN
Trockenlaufzeit " S-mm
Max. Werkzeuggewicht 4 kg
Min. Werkzeugabmessung mm X mm

1) theoretisch nach EUROMAP 6

4) max. 2/3 auf SchlieRplatte

SmartPower 80

SmartPower 110

1100

SmartPower 160

1600

900

470 x 420
225
475/42
700
150/41,2
1,9 — 294
900
246 x 246

SmartPower 120

1200
520 x 470
250
550/53
800
150/41,2
2,1-329
1100
296 x 296

SmartPower 180

1800
570 x 520
300
650/81
950
200/65
2,4 — 364
2000
346 x 346
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SmartPower 210/240

SchlielReinheit SmartPower 210 SmartPower 240

SchlieRkraft kN 2100 2400
Lichter Holmabstand mm X mm 670 x 620

Min. Werkzeugeinbauhdhe mm 350
Offnungsweg/Offnungskraft mm/kN 750/100

Max. Plattenabstand mm 1100
Auswerferhub/Auswerferkraft | mm/kN 200/65

Trockenlaufzeit V s-mm 2,6 —434

Max. Werkzeuggewicht 4 kg 3000

Min. Werkzeugabmessung mm X mm 396 x 396

1) theoretisch nach EUROMAP 6  4) max. 2/3 auf SchlieBplatte
SmartPower 300/350

SchlieReinheit SmartPower 300 SmartPower 1350

SchlieRkraft kN 3000 3500
Lichter Holmabstand mm X mm 800 x 720

Min. Werkzeugeinbauhdhe mm 400
Offnungsweg/Offnungskraft mm/kN 850/136

Max. Plattenabstand mm 1250
Auswerferhub/Auswerferkraft | mm/kN 250/81

Trockenlaufzeit V s-mm 2,8 - 504

Max. Werkzeuggewicht 4 kg 4000

Min. Werkzeugabmessung mm X mm 446 x 446

1) theoretisch nach EUROMAP 6  4) max. 2/3 auf Schlieplatte

Isolierplatten, Adapterplatten mit T- Nuten, magnetische Werkzeugschnellspannsysteme,
etc. verringern die standardmaRige Werkzeugeinbauhéhe. Die fir lhre Maschine relevanten
Werkzeugeinbaumale sind dem Mafiblatt am Ende dieses Kapitels zu enthehmen.

SM1DEOCC
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3.5

3.6

3.7

Dimension des Werkzeuges
Minimaler Werkzeugabmessung

Das SchlieBsystem stellt durch den zentralen Schlie3zylinder und durch die konstruktive
Ausbildung der beweglichen Platten eine gleichmaRige Ubertragung der SchlieRkraft sicher und
sorgt damit fiir eine gleichmafige Kraftverteilung.

Diese Funktionen kdnnen aber nur dann erflllt werden, wenn die minimalen
Werkzeugabmessungen nicht unterschritten und damit die Durchbiegung der
Werkzeugaufspannplatten innerhalb zulassiger Grenzen gehalten werden.

Da die MalRgenauigkeit der SpritzguRteile, die Zusatzbelastung auf das Werkzeug und

die Funktion des Werkzeuges bei komplizierten Konstruktionen (Mehrplattenwerkzeug,
Schiebewerkzeug) von der Durchbiegung der Werkzeugaufspannplatten beeinflut werden,
ist bei Einhaltung dieser Richtwerte sichergestellt, dal3 unzulassige Mehrbelastungen auf die
SchlieReinheit und das Werkzeug ausgeschlossen sind.

Die in der Tabelle (SchlieReinheit) angegebenen minimalen Werkzeugabmessungen sind zu
bertcksichtigen, wobei generell in Hinblick auf Werkzeugbelastung und Energieverbrauch auf
die erforderliche SchlieRkraft zu achten ist.

Ebenso mul} darauf geachtet werden, dass beim max. Werkzeuggewicht, 2/3 des Gewichtes
auf der SchlieRBplatte montiert wird.

Besonderer Augenmerk mul® auf etwaige Exzentrizitat und auf Planparallelitat des Werkzeuges
und der Werkzeugtrennflachen gelegt werden, durch die sowohl das Werkzeug als auch

die SchlieReinheit Verformungen aufweisen kann, die die Lebensdauer der Fiihrungs- und
Dichtungselemente stark beeinflussen.

Betrieb der Einzugszone

Dle Einzugszone ist wassergekuhlt. Die Temperatur ist Uber den Bildschirm so einzustellen,
dass ein Aufschmelzen des Kunststoffgranulats in der Einzugszone der Schnecke verhindert
wird.

Es kdnnen wegen des Stahlmaterials der Einzugszone neben den Kunststoff-Fittings
auch Metall-Fittings verwendet werden.

Layout

Siehe im Anhang dieses Kapitels.

SM1DEOCC
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3.10 Gewichte Schnecken und Schneckenzylinder

Gewichtsangaben von Schneckenzylinder einschlieBlich Schnecke bei einem Schnecken- und
Schneckenzylinderwechsel.

Spritzeinheit Schneckendurchmesser
| om | finch] [ [kg] | [bs] |

14 0,55 40 88
18 0,71 40 88
22 0,87 40 88
25 0,98 70 154
30 1,18 70 154
60 - 1330 35 1,38 100 220
40 1,57 115 243
45 1,77 125 276
50 1,97 170 375
55 217 185 408
65 2,56 210 463
55 217 500 1103
2250 65 2,56 5]l5) 1136
75 2,95 635 1400
65 2,56 515 1136
3400 13 PA95 635 1400
85 3,35 705 1555
75 2,95 635 1400
5100 85 3,35 705 1555
95 3,74 760 1676
95 3,74 1085 2392
8800 105 413 1155 2547
120 4,72 1260 2778
120 4,72 1830 4035
13800 135 5,31 2000 4410
150 5,91 2110 4653
120 4,72 1830 4035
19000 135 5,31 2000 4410
150 5,91 2110 4653
165 6,50 2870 6328

0316TW Bnttf.'nﬁ!’d' Kapitel 3.10 - 1
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Gewichtsangaben von Schnecke bei einem Schneckenwechsel.

Spritzeinheit Schneckendurchmesser

| mml | o] |kl | b

59 217 30 66
2250 65 2,56 40 88
75 2,95 60 132
65 2,56 40 88
3400 75 2,95 60 132
85 B85 90 198
75 2,95 60 132
5100 85 3,9 90 198
95 3,74 120 365
95 3,74 130 287
8800 105 413 175 386
120 4,72 250 551
120 4,72 280 617
13800 135 5,31 380 838
150 5,91 500 1103
120 4,72 280 617
135 5,31 380 838
19000 150 5,91 500 1103
165 6,50 650 1433
3.11 Umrechnungstabelle fur Spritzgewichte

Die maximalen Spritzgewichte (g / 0z) ergeben sich durch die Multiplikation des rechnerischen
Hubvolumens (cm?/ cu inch) mit den obigen Faktoren. Die grauen Felder sind Faktoren fiir
Duroplaste.

ABS 0.88 PP + 40% Talcum 0.98

CA 1.02 PP +20% GF 0.85

CAB 0.97 PS 0.91

PA 0.91 PVC-hart 1.12

PC 0.97 PVC-weich 1.02

PE 0.71 SAN 0.88

PMMA 0.94 SB 0.88
POM 115

PP 0.73 PF 1.3

PP + 20% Talcum 0.85 upP 1.6

TABDEOVA
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3.12

3.12.1

3.12.2

Anziehdrehmoment der Schrauben

Die Anziehdrehmomente sind in der Ersatzteilliste bei den jeweiligen Schrauben die
abweichende Einstellungen haben, angefiihrt. Diese miissen ausnahmslos eingehalten werden.

Die Anziehdrehmomente basieren auf dem Reibungsfaktor 0,125 (um

gesamt

) fir unbehandelte mit

Molykote geschmierte und galvanisch verkadmete, nicht aber leicht gedlte Oberflachen.

Nahere Angaben Uber Festigkeitsklasse etc. sind aus den Ersatzteillisten zu ersehen.

Allgemeine Schraubenverbindungen

Anziehdrehmoment Montage in Nm [Ibf ft]
Festigkeitsklasse

Gewinde Reibungszahl 8.8 109
(Regelgewinde) Mges ' '

M3
M4
M5
M6
M8
M10
M12
M14
M16
M18
M20
M22
M24
M27
M30
M33
M36
M39

0,125
0,125
0,125
0,125
0,125
0,125
0,125
0,125
0,125
0,125
0,125
0,125
0,125
0,125
0,125
0,125
0,125
0,125

1,28 [0,94]
2,9 [21]
5,75 [4,24]
9,917,3]
24 [18]
48 [35]
83 [61]
132 [97]
200 [148]
275 [203]
390 [288]
530 [391]
675 [498]
995 [734]
1350 [996]
1830 [1350]
2360 [1741]
3050 [2250]

Stiftschrauben / Schaftschrauben

Anziehdrehmoment Mp in Nm [lbf ft]

1,8[1,3]
441 13]
8,1 [6]
14 [10]
34 [25]
67 [49]
117 [86]
185 [136]
285 [210]
390 [288]
550 [406]
745 [550]
950 [701]
1400 [1033]
1900 [1401]
2580 [1903]
3310 [2441]
4290 [3164]

M8
M10
M12

M16
M20
M24
M30
M36

Reibungszahl Schaftschraube Stiftschraube
Hges 8.8 8.8

0,125
0,125
0,125
0,125
0,125
0,125
0,125
0,125

24 [18]
48 [35]
83 [61]

200 [148]
390 [288]
675 [498]
1350 [996]

2360 [1741]

18 [13]
36 [27]
60 [44]
140 [103]
275 [203]
500 [369]
1000 [738]
1700 [1254]

12.9

2,15[1,6]
4,95 [3,65]
9,717,2]
16,5 [12,2]
40 [30]
81 [60]
140 [103]
220 [162]
340 [251]
470 [347]
660 [487]
890 [656]
1140 [841]
1680 [1239]
2280 [1682]
3090 [2279]
3980 [2935]
5150 [3798]

TABDEOVA
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3.13

Anziehdrehmomente der Befestigungsschrauben flr den
Schneckenzylinderkopf

Diese Anziehdrehmomente gelten fur Zylinderkopfschrauben (1) mit Innensechskant zur
Befestigung des Dusenkopfes (2).

Nahere Angaben Uber Festigkeitsklasse etc. sind aus den Ersatzteillisten zu ersehen.

Die Anziehdrehmomente basieren auf dem Reibungsfaktor 0,125 (pmgesamt) fur unbehandelte mit
Molykote geschmierte und galvanisch verkadmete, nicht aber leicht gedlte Oberflachen.

Hochtemperaturpaste Weicon Anti-Seize High-Tech verwenden siehe 8.4 Hydraulikél- und
Schmierstofftabelle.

Standardausfiihrung

Anziehdrehmoment Montage
Festigkeitsklasse 12.9

] mnw ] [bffg

Gewinde Nennmaf}

M8 28 21
M12 110 81

M16 250 184

M20 470 347

M24 800 590 -
M30 1700 1254 8 |

-
dfp

Hochtemperaturheizbander /l 4

Gewinde Nennmaf}

Anziehdrehmoment Montage
Festigkeitsklasse GB

[ [ o |

M8 25 18
M12 90 66
M16 200 148
M20 350 258
M24 650 479
M30 1280 944

Die Befestigungsschrauben fir den Zylinderkopf missen in 3 Durchgangen diagonal
angezogen werden.

1. Durchgang von Hand
2. Durchgang 60%
3. Durchgang 100%

TABDEOVA
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4.1

4.1.1

k]

4.1.2

Transport - Aufstellung

Allgemeines

Nach Anlieferung der SpritzgieBmaschine ist diese sofort auf Beschadigungen bzw. auf
kompletten Lieferumfang zu Uberprifen. Ggf. missen diese sofort dem Transportunternehmen
mitgeteilt werden. Wenn angenommen werden muss, dass ein Transportschaden den
ordnungsgemafen Betrieb einschrankt, darf eine Inbetriebnahme nicht durchgefiihrt werden.

Der Maschine ist beigepackt:
. Bedienungsanleitung/en
. Nivellierelemente (Option).

Am Hauptschalter befinden sich samtliche Schlissel, u.a. fur Schaltschrank,
Schutzverkleidungen etc.

Wir empfehlen, die Montagearbeiten der Maschine durch Wittmann Battenfeld GmbH Personal
durchfiihren zu lassen. Fiir Schaden infolge unsachgemalfer Ausfliihrung Gbernehmen wir keine
Haftung.

Der Fundament- und Aufstellplan befindet sich im Kapitel "Technische Daten". Dieses Kapitel
enthalt unter anderem Angaben iber Maschinengewicht und -abmafe. Diese sind bei der
Montage der Maschine zu bertcksichtigen.

Die bildlichen Darstellungen der Montagezeichnungen sind vereinfacht.

Entpackung/Lagerung

Beachten Sie die Richtlinien des Umweltschutzes. Sorgen Sie fiir eine sachgerechte und
umweltschonende Entsorgung des Verpackungsmaterials.

Die Maschine ist standardmafig so verpackt, dass sie den Transport ohne Schaden Gberdauert.
Nach der Ubernahme von der Transportfirma ist sie jedoch sofort in Betrieb zu nehmen.

Bei langerer Lagerung muss unbedingt mit unseren Kundendienst Kontakt aufgenommen
werden.

Entladen

Einwandfreie Funktion und etwaige Garantieanspriiche setzen das ordnungsgemalie
Entladen voraus!

Die Maschine darf nur an den vorgesehenen Transport- und Verladeelementen
waagerecht transportiert und gehoben werden. Die Hebezeuge sind unbedingt gegen
Verrutschen zu sichern!

Es dirfen nur ausreichend lange Nylon-Tragebander verwendet werden; bei anderen
Hebezeugen besteht die Gefahr einer Holmbeschadigung.

Die Tragfahigkeit des Kranes sowie der Hebezeuge muss mindestens dem Gewicht der
Maschine entsprechen. Angaben siehe Kapitel "Technische Daten", Fundament- und
Aufstellplan! Unbedingt den an der Maschine angebrachten Transportplan beachten!
Es durfen sich keine Personen im Gefahrenbereich von schwebenden Lasten aufhalten!
Die komplette Maschine darf nur auf einem vollflachigen, waagerechten und dem
Gewicht der Maschine entsprechenden Boden abgestellt werden. Bei Abstellen der
kompletten Maschine auf einem unebenen Boden kann ein stérungsfreier Betrieb nicht
gewahrleistet werden.

SM2DEODB800A
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Ist kein ebener Boden gegeben, so mul} die Maschine entsprechend dem Fundament- und
Aufstellplan, siehe Kapitel "Technische Daten", unterbaut werden, bis eine waagerechte
Aufstellflache gegeben ist.

Sollte ein innerbetrieblicher Transport zum endgultigen Standort mit Kranen unméglich sein,
mul die Maschine vollflachig auf dem Férdermittel abgestellt bzw. transportiert werden.

4.1.3 Raumbedarfsplan
Der genaue Raumbedarf ist dem Maschinen Layout, siehe Kapitel "Technische Daten", zu
entnehmen.
Fir Wartungsarbeiten muf3 min. 1,3 m (52 inch), Freiraum um die Maschine zur Verfiigung
stehen.
4.1.4 Verpackungsvorschrift
1 LKW - Transport
. Konservierung blanker Teile mit Konservierungsmittel
. Maschine in Kunststofffolie verpacken
. am Maschinenkdrper Holzstaffeln (12 x 12 cm) verschrauben
. Schwerpunkte kennzeichnen
. Maschine auf den LKW laden und am Boden des LKW an den Holzstaffeln vernageln
(Nagel 160 mm lang)
. Maschine mit Gurten am LKW niederspannen und Schutztir mittels Gurt sichern
2 Container - Transport
. Konservierung blanker Teile mit Konservierungsmittel
. Maschine in Kunststoffolie verpacken
. am Maschinenkdrper Holzstaffeln (12 x 12 cm) verschrauben
. Schwerpunkte kennzeichnen
. Maschine in Langs- und Querrichtung am Boden mittels Holzstaffel (12 x 12 cm)
verspreitzen
. Holzstaffel am Boden vernageln (Nagel 160 mm lang)
3 Luftfracht - Transport
. Konservierung blanker Teile mit Konservierungsmittel
. Maschine in Kunststofffolie verpacken
. am Maschinenkdrper Holzstaffeln (mind. 12 x 12 cm) verschrauben
. Schwerpunkte kennzeichnen
. Maschine mit geeignetem Holzverschlag gegen Beschadigung versehen
SM2DEODBS00A
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4 Seemaliger Kisten - Transport
. Konservierung blanker Teile mit Konservierungsmittel
. Maschine in Kunststoffolie dicht verschweil’en (Feuchtigkeitsbinder mit einschweil3en)
. Kiste mit Stahlbander verschlieRen und mit Hebebeschlage versehen
. Schwerpunkte kennzeichnen
4.2 Transport der Maschine

Diese Maschine ist mit einem Transportiberwachungssystem versehen.

vermerken.
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Umstellung, Anpassung und Instandhaltung sorgfaltig am Hebezeug befestigt und
gesichert werden, so dald hier keine Gefahr ausgehen kann. Nur geeignete und technisch
einwandfreie Hebezeuge mit ausreichender Tragkraft verwenden. Es dirfen sich keine
Personen unter der schwebenden Last aufhalten oder arbeiten.

Das Befestigen, Sichern und Transportieren von Lasten darf nur von einer erfahrenen
autorisierten Fachkraft durchgeftihrt werden.

Vor dem Aufstellen der Maschine sind die VorsichtsmalBnahmen nach DIN EN 292-2, Pkt.
6.1.2 zu bertcksichtigen.

Bei Abweichungen der Transportplane zu den nachfolgenden Beschreibungen und
Darstellungen sind die Transportplane im Kapitel "Technische Daten" mal3gebend!

f Einzelteile, Baugruppen oder die komplette Maschine missen zur Montage, Demontage,

SmartPower Transport

Staplertransport

SM2DEODB800A
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4.2.1 Maschinengewicht

Bei den Werten handelt es sich um Standardwerte. Die flr ihre Maschine relevanten
Werte hangen vom Optionsumfang ab und sind am Ende des Kapitels dem
Maschinenlayout zu entnehmen

Maschinengewicht (ohne Ol) SmartPower Maschinengewicht (ohne Ol) SmartPower
L v ] ko | bs W v | kg ] bs |

SmartPower 25/60 2500 5513 SmartPower 240/750 10800 23814
SmartPower 25/130 2500 5513 SmartPower 240/1000 11500 25358
SmartPower 25/210 2600 5733 SmartPower 240/1330 11500 25358
SmartPower 35/60 2500 5513 SmartPower 300/1000 14500 31973
SmartPower 35/130 2500 5513 SmartPower 300/1330 14500 31973
SmartPower 35/210 2600 5533 SmartPower 300/2250 16500 36383
SmartPower 50/60 3000 6615 SmartPower 300/3400 17500 38588
SmartPower 50/130 3000 6615 SmartPower 350/1000 14500 31973
SmartPower 50/210 3100 6836 SmartPower 350/1330 14500 31973
SmartPower 50/350 3100 6836 SmartPower 350/2250 16500 36383
SmartPower 60/60 3000 6615 SmartPower 350/3400 17500 38588
SmartPower 60/130 3000 6615

SmartPower 60/210 3100 6836

SmartPower 60/350 3100 6836

SmartPower 80/130 4000 8820

SmartPower 80/210 4100 9041

SmartPower 80/350 4100 9041

SmartPower 80/525 4200 9261

SmartPower 90/130 4000 8820

SmartPower 90/210 4100 9041

SmartPower 90/350 4100 9041

SmartPower 90/525 4200 9261

SmartPower 110/210 4500 9923

SmartPower 110/350 4500 9923

SmartPower 110/525 4600 10143

SmartPower 110/750 4600 10143

SmartPower 120/210 4500 9923

SmartPower 120/350 4500 9923

SmartPower 120/525 4600 10143

SmartPower 120/750 4600 10143

SmartPower 160/525 7300 16097

SmartPower 160/750 7300 16097

SmartPower 160/1000 8000 17640

SmartPower 180/525 7300 16097

SmartPower 180/750 7300 16097

SmartPower 180/1000 8000 17640

SmartPower 210/750 10800 23814

SmartPower 210/1000 11500 25358

SmartPower 210/1330 11500 25358

SM2DEODB800A
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4.2.2 Transportvorrichtungen

Die unter diesem Punkt beschriebenen Transportvorrichtungen sind vor der
Inbetriebnahme zu entfernen und vor jedem Transport unbedingt wieder zu montieren!

Schutzgitter SmartPower

Die schlief3seitigen Schutzgitter auf der Bedienungs- und Rickseite sind gedffnet und mit einem
Seil, welches um den Maschinenrahmen herum die Griffstiicke der Schutzgitter verbindet,
gesichert.

4.3 Aufstellen der Maschine

Die Maschine darf nur in einem trockenen, staub- und frostfreien Raum aufgestellt
werden.Der Maschinenkdrper liegt vollstandig auf den Nivelierelementen auf.

Justierung der Schwingelemente

Die Justierung erfolgt tUber die Sechskantschraube. Zur Fixierung der eingestellten Hohe
wird die Schraube (1) mit einer Sechskantmutter (2) gekontert. Nahere Informationen zum
Verstellweg, Stiickzahl und Typ finden Sie im Maschinenlayout bzw. der Stickliste.

SM2DEODB800A
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4.4

ACHTUNG

>

- Y A
Spritzeinheit

Entkonservierung

Zum Schutz der Maschine sind alle blanken Teile mit einem Konservierungsmittel
STALOC Korrotech 3000 SQ1003 eingelassen. Bei der Inbetriebnahme der
SpritzgieBmaschinen ist unbedingt auf eine exakte und vollstdndige Entkonservierung
zu achten zb.: mit STALOC SQ200, Multifunktionsdl (WD40, Castrol DWF,..), Nitro,
Entfettungsmittel (Bremsenreiniger) . Bereits ein einziger Hub ohne Entkonservierung
bewirkt ein Festsetzen des Konservierungsmittels in den Fihrungen. Zwangslaufig
kommt es dabei zum Anreiben der Fihrungen.

Fur die mitgelieferten Kleinteile wie Schneckenspitzen, Anschlagring etc. erfolgt die
Konservierung durch ein Wachstauchverfahren. Die Entkonservierung erfolgt durch
Entfernen des Wachsiberzuges.

Spindel NICHT konservieren oder endkonservieren! Bei erforderlicher Konservierung das
vorgeschriebene Betriebsfett verwenden.

Bei diesen Reinigungsmitteln handelt es sich um gesundheitsgefahrdende, entflammbare
Flussigkeiten. Herstellervorschriften beachten!

Des Weiteren sind die ortlichen Vorschriften bei der Entsorgung dieser Flissigkeiten und
der getrankten Reinigungslappen einzuhalten!

1 Kolbenstangen Dusenandruckzylinder
2 Flhrungsschienen Spritzeinheit
3 Schneckenzylinder, -schaft und -aufnahme

SM2DEODB800A
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SchlielReinheit

1 Werkzeugaufspannflachen
2 Fihrungen und Mitnehmer des Auswerfers
3 Flhrungsschienen der SchlieBplatte

SM2DEODB800A
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4.5

Ausrichten der Maschine

Zum Ausrichten der Maschine sind eine Maschinenwasserwaage mit einer Anzeige-Genauigkeit
von 0,1 mm / m (0.004 inch / 3.281 ft) und eine 100 prozentig gerade MeRleiste unerlallich.
AuRerdem muR die Maschine mit Nivellierelementen / Keilelementen (Option) ausgerustet sein.

Die Maschinenwasserwaage (1) wird mittels der Melleiste (3) Uber die Gleitschienen (2) der
SchlieReinheit gelegt und in Langsrichtung und Querrichtung der SpritzgieRmaschinen auf 0,2
mm / m (0.008 inch / 3.281 ft) Gber die Nivellierelemente / Keilelemente ausgerichtet.

Spritzeinheit

Die Zentralitat der Dise wurde werkseitig ausgerichtet; sie mul aber nach dem Transport der
Maschine Uberpruft und wenn notwendig, neu justiert werden.

. Hydraulikdl einflllen, siehe Punkt "Hydraulikanlage".
. Strom anschlieRen, siehe Punkt "Elektrische Anlage.
. Betriebsart "Einrichten" vorwahlen.

. Anschlief3end wird die Spritzeinheit so weit zuriickgefahren, bis die Dise blindig zur
disenseitigen Werkzeugaufspannflache steht.

. Hauptschalter ausschalten und vor unbeabsichtigtem Einschalten sichern.

. Justiervorschrift Disenmitte siehe Kapitel "Aufbau und Wirkungsweise"

SM2DEODB800A
oM7TW



Borenfeld

SM2DEODB800A
Kapiol-10



Borcenfeld

4.10

A\

Hydraulikanlage

Arbeiten am Hydrauliksystem dirfen nur von einer Hydraulikfachkraft durchgefiihrt
werden!

Wird das Hydrauliksystem vor Beginn der Arbeiten nicht druckentlastet, so kann es
zu explosionsartiger Entleerung mit der Gefahr von Sachschéaden und Verletzungen
kommen!

Das Hydrauliksystem ist druckentlastet, wenn sich Schliel3platte, Dise und Schnecke nicht
in einer der beiden Endstellungen befinden. Evtl. Restdriicke entweichen nach vorsichtigem
Loésen (nicht abschrauben) einer hydraulischen Verschraubung. Bei Hydrauliksystemen mit
Druckbehéltern (Option) mul} zusatzlich der vollstandige Druckabbau in diesen abgewartet

werden. Siehe hierzu im Kapitel "Instandhaltung" den Punkt "Kontrolle des Hydraulikdruckes".

Den Hauptschalter in ausgeschalteter Stellung gegen unbeabsichtigtes Einschalten sichern.

4.10.1 Beflllen
Die Position des Oleinfiillstutzen siehe Kapitel Instandhaltung 8.5.
Nur vorfiltriertes Hydraulikél der Reinheitsklasse 17/15/12 nach 1SO 4406 verwenden!
WITTMANN BATTENFELD GmbH empfiehlt HLP 32 (siehe Kapitel 8.4 Hydraulikél- und
Schmierstofftabelle).

ACHTUNG
Die Hydraulikanlage der Maschine wird mit der Reinheitsklasse 17/15/12 nach 1SO
4406 Ubergeben. Bei Verschmutzungen Uber dieser Reinheitsklasse, verursacht durch
unsachgemales Einfullen des Hydraulikdles, sowie Verwendung eines ungeeigneten
Hydraulikdles, erléschen die Garantieanspriche!
Mit Wasser durchsetztes Hydraulikol ist von minderer Qualitat und darf nicht mehr
verwendet werden!
Der Hydrauliktank darf nur mit einem in Kapitel "Instandhaltung" beschriebenen Hydraulikdl
befiillt werden. Die benétigte Olmenge ist im Maschinenlayout (Kapitel "Technische Daten")
ersichtlich.

SM2DEOEB800A
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ACHTUNG
Das Hydraulikol auf eventuell eingedrungenes Wasser prifen!
A Die Maschine nie ohne Hydraulikdl einschalten. Schon die kirzeste Laufdauer fuhrt zu
f ! : Beschadigungen in der hydraulischen Anlage!

Bei der Erstbefillung ist folgende Reihenfolge unbedingt einzuhalten:

. Einfillschrauben und Verschlisse an Transport- und Lagerbehaltern des Hydraulikdles
reinigen.

. Qualitat des Hydraulikdles prufen; siehe Kapitel "Instandhaltung”.

. Hydraulikdl Gber eine mobile Filteranlage, Filterfeinheit 3 um (118.11 pinch), vorfiltern.

. Sicherstellen, dal} der Hauptschalter ausgeschaltet und gegen unbeabsichtigtes
Einschalten gesichert ist.

. Ggf. Schutzverkleidung demontieren.

. Umgebung des Einflll- und Beliftungsfilters reinigen.

. Verschlu® des Einfill- und Beluftungsfilters abschrauben (Filtersieb mul3 bei Beflillung

eingebaut bleiben).

Erstbefullung des Oltankes bei "SchlieRseite offen”

* Hydrauliktank Gber eine mobile Filteranlage, Filterfeinheit 3 um (118.11 pinch),
soweit befiillen bis der Schwimmer im Olschauglas tiber max. Markierung steht. Das
Olschauglas befindet sich an der schlieRseitigen Stirnseite der Maschine.

MAX.

MIN, H 25

U %% Erstbefullung des Oltankes bei "SchlieRseite geschlossen" (z.B.: bei eingebautem

@ 8E Werkzeug)

e * Hydrauliktank Gber eine mobile Filteranlage, Filterfeinheit 3 um (118.11 yinch), soweit
beflllen bis der Schwimmer im Olschauglas bei min. Markierung steht. Das Olschauglas
befindet sich an der schliel3seitigen Stirnseite der Maschine.

HM_1014.PMP

C/!\: Auf keinem Fall darf in dieser Situation Ol bis zu der max. Marke eingefiillt werden.
ACHTUNG

Vor Einschalten der Maschine mufd das Hydraulikdl ca. 1 Stunde "Ruhen”, da es durch
das Einfillen mit Luftblasen durchsetzt ist!

SM2DEOEB800A
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4.10.2 Erstinbetriebnahme der Hydraulikpumpe

. Aktivierung des Pumpenspllprogrammes flur die Pumpensysteme

ACHTUNG

Vor dem Einschalten der Hydraulikpumpe Drehrichtungskontrolle des Antriebsmotor

durchfuhren!

. Maschine starten

. Ist Luft im Pumpensystem vorhanden, z. B.: durch Tauschen der Pumpe oder durch
Olwechsel, wird durch aktivieren dieses Programmes die Luft aus dem System gebracht.

. Das Pumpenprogramm sollte ca. 20 min aktiviert sein. Danach muf} das Programm
wieder deaktiviert sein.

. Falls die Olbetriebstemperatur mit dem Pumpenspiilprogramm noch nicht erreicht worden
ist, startet die Olheizung.

. Ist die SchlieReinheit In Stellung "offen”, SchlieReinheit in vordere Stellung fahren
(eventuell Ol nachfiillen) und einen kompletten Trockenzyklus fahren (Ol verteilt sich im
System).

. Ist die SchlielReinheit In Stellung "geschlossen”, SchlieReinheit langsam auffahren dabei

das Olschauglas beobachten, falls der Olstand tber das sichtbare Schauglas steigt,
muR Ol entnommen werden, einen kompletten Trockenzyklus fahren (Ol verteilt sich im
System).

. Befindet sich nach diesem Arbeitsvorgang das Olniveau unter der min. Marke und die
Stérmeldung des Olniveauwéchter spricht an, so ist nur soviel Ol nachzufiillen bis die
Stérmeldung quittiert werden kann.

. Bei Betrieb der Maschine sollte sich das Olniveau zwischen der max. und min. Marke
bewegen.

Wird die max. Fullhéhe tberschritten, tritt das Hydraulikél Gber den BelUftungsfilter aus!
In diesem Falle ist das Ansaugrohr und Filtergehause zu reinigen und der Filtereinsatz zu

tauschen!
. Einfill- und Beluftungsfilters wieder auf den Rohrstutzen montieren.
. Ggf. Schutzverkleidung montieren.

SM2DEOEB800A
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4.10.3

4.10.4

Entlaften

Nach dem Beflillen des Hydrauliktankes mul das Hydrauliksystem entliftet werden.
. Strom anschlief3en, siehe Punkt "Elektrische Anlage.

. Kuhlwasser anschlief3en, siehe Punkt "Wasseranlage".

. Taste "Hydraulik Start" den Hydraulikantrieb einschalten.

. Taste "Einrichten" betatigen.

. Samtliche Schutzgitter einmal 6ffnen und wieder schliel3en.

. Mehrmals SchlieRplatte, Dise und Schnecke Giber den gesamten Hub vor- und
zurlckfahren.

Eine richtige Entliftung ist gewahrleistet, wenn kein Olschaum im Hydrauliktank, keine
ruckartigen Fahrbewegungen und keine anormalen Gerausche auftreten.

Der Olstand ist nach beendeter Entliiftung zu lberpriifen und gegebenenfalls Ol nachzufiillen.
Es ist darauf zu achten, daf nur die gleiche Olsorte nachgefiillt wird.

Eventuell auftretende Leckagen nach einigen Betriebsstunden sind meist durch einfaches
Nachziehen der Verschraubungen zu beheben.

Druckbehalter

In das Hydrauliksystem integrierte Druckspeicher (Option) ermoéglichen erhohte
Einspritzleistungen.

Arbeiten an Anlagen mit Druckbehaltern dirfen nur von einer hierfir ausgebildeten
Fachkraft durchgefihrt werden!

Arbeiten an Anlagen mit Druckbehéaltern (Reparaturen, AnschlieRen von Manometern u.
a.) durfen erst nach Ablassen des Flussigkeitsdruckes (6lseitig) ausgefuhrt werden!

Explosionsgefahr! Nur Stickstoff "N2" als Gas verwenden!

Vor der Inbetriebnahme muf der Stickstoffdruck im Druckbehalter geprift werden. Sollte
der Stickstoffdruck unter dem angegebenen Wert (siehe Typenschild) liegen, muf} Stickstoff
nachgeftllt werden.

Druckbehalter unterliegen den am Aufstellungsort giiltigen Sicherheitsbestimmungen. Sie
miissen vor Inbetriebnahme der Maschine von den értlichen Uberwachungsorganisationen (z.B.
TUV) abgenommen worden sein.

Der Betreiber von Druckbehaltern ist verpflichtet, fir den ordnungsgemafen Zustand, Betrieb
und die Uberwachung zu sorgen.

SM2DEOEB800A
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ACHTUNG

An Druckbehaltern dirfen weder Schweifl3- noch Létarbeiten sowie keinerlei mechanische
Bearbeitung vorgenommen werden. Unsachgemafe Reparaturen kdnnen zu schweren Unfallen
fihren und darfen deshalb nur von einem autorisierten Kundendienst vorgenommen werden.

Nachfiillen, Reduzieren und Uberpriifen des Stickstoffdruckes

Der Stickstoffdruck andert sich mit der Temperatur. Uberprifungen sollten deshalb
immer bei gleichen Temperaturbedingungen durchgefuhrt werden. Nach Fillen oder
Ablassen von Stickstoff ca. 5 Minuten warten, bis ein Temperaturausgleich stattgefunden
hat. Erst danach den Gasdruck Uberprufen!

Bei jeder Uberpriifung geht durch das Fiillgerat Stickstoff verloren. Hierdurch reduziert
sich, besonders bei kleinen Druckbehaltern, der Stickstoffdruck!

Der Druck in der mobilen Stickstoffflasche (zum Fullen des Druckbehélters) darf den
maximal zulassigen Betriebsdruck des Maschine-seitigen Druckbehélters bzw. des
Manometers nicht Gberschreiten. Andersfalls ist eine Druckmindereinrichtung zwischen
mobiler Stickstoffflasche und Fullvorrichtung zu schalten!

Alle Atteste bitte gut aufbewahren!

Bei Nachforderungen von Attesten missen Inhalt, Fabrik-Nr. und Baujahr des Behalters
genannt werden. Diese Angaben sind an den Behalterenden eingepragt.

1- Ruckschlagventil (Ventileinsatz)

2 - Druckknopf

3 - Ventilkérper

4 - Druckstift

5 - Entliftungsventil

6 - Uberwurfmutter

7 - Dichteinsatz

8 - Anschlustiick (SAE 7/8" - 14UNF -2B)
9 - Gasfiillventil

10 - Blasenspeicher

—
1S ] 7
V*@“';s‘i‘\\\\'\_m‘..“ £

1 Manometeranschluf3-Schlauchleitung Nennweite DN2; G 4" (Option) auf die
Verschraubung eines Manometers, 0 bis 600 bar / 8700 psi (Option) gehort nicht zum
Standardlieferumfang, aufschrauben.

Umgebung des Minimeflanschlusses am Hydraulikblock des Druckbehalters reinigen.
VerschluBkappe des MinimeRanschlusses I0sen.
Verschraubung der Manometeranschluf3-Schlauchleitung einschrauben.

Maschine am Hauptschalter ausschalten.

D OB~ W DN

Druckabbau des Hydraulikéles im Druckbehalter abwarten (bis Manometer 0 bar / psi
anzeigt).

~

Schutzkappe(n) des Gasflllventiles abschrauben.

8 Fallvorrichtung auf das Gasfullventil schrauben.

SM2DEOEB800A
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4.10.5

4.10.6

>

9 Uberpriifen ob das Entliiftungsventil der Fillvorrichtung verschlossen ist.
10  AnschluBstick der Schlauchleitung auf die Stickstoffflasche schrauben.

11 Absperrventil an der Stickstoffflasche etwas 6ffnen und Stickstoff langsam in den
Druckbehalter strémen lassen (Fulldruck siehe Hydraulikschema oder entsprechenden
Aufkleber).

12 Ist der Stickstoffdruck erreicht, Absperrventil schlieen.
13 Fullschlauch tber Entliftungsventil schlielRen.

14 Druckknopf der Fullvorrichtung eindriicken, loslassen und Stickstoffdruck am Manometer
ablesen.

15 Zu hoher Stickstoffdruck kann nach Offnen des Entliiftungsventiles durch vorsichtiges
Eindriicken des Druckstiftes reduziert werden.

Punkte 10, 11 und 12 entfallen bei Druckreduzierung und Druckiberprifung.

Nebenstromfilteraggregat

Durch den Einsatz eines Nebenstromfilteraggregates lassen sich die Stillstandzeiten der
Maschine, bedingt durch gréRere Wartungs- und Instandhaltungsintervalle, wesentlich
verklrzen.

Rickseitig am Hydrauliktank ist hierzu je ein Anschluf3stutzen, zum Ruicklauf vom
Nebenstromfilteraggregat zum Hydrauliktank und Vorlauf vom Hydrauliktank zum
Nebenstromfilteraggregat , vorgesehen.

Das Nebenstromfilteraggregat muf3, bei AnschluRstutzen ohne Absperrventile (Option), bei
leerem Hydrauliktank angeschlossen werden.

Nach einem ordnungsgemafen Anschlufy von Vor- und Ricklaufleitungen missen vor der
Inbetriebnahme des Nebenstromfilteraggregates die Absperrventile gedffnet werden.

Kernzug (Option)

siehe Kapitel "Aufbau und Wirkungsweise"

Das AnschlielRen und Inbetriebnehmen von hydraulischen Kernziigen darf nur von
einer Hydraulikfachkraft durchgeftuhrt werden! Die Sicherheitsvorschriften im Kapitel
"Sicherheit” sind unbedingt zu beachten!

SM2DEOEB800A
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4.11

ACHTUNG

411.1

Wasseranlage

Bei der Montage von Wasserleitungen ist das Korrosionsverhalten von metallischen
Werkstoffen gegenliber Wasser entsprechend DIN 50930 zu beachten!

Wasserqualitat

Bei Abweichungen der nachfolgende Richtwerte wenden Sie sich bitte an unseren technischen
Kundendienst oder an eine unserer Niederlassungen. Die Anschriften sind dem Kapitel
"Kundendienst" zu entnehmen.

. ph - Wert: 6,5 -9

. Wasserharte: < 1,8 mmol /1 (681 ppm / gal)

. Schwebstoffe: < 0,03 %o (30 ppm)

. Filtermaschenweite: < 100 um (0.004 inch)

Beim Verhaltnis von Schwebstoffanteil zu Wasserharte ist darauf zu achten, dal} der
Schwebstoffanteil um so niedriger sein muR, je hdher der Hartegrad des Kiihlwassers
ist. Liegen die Schwebstoffanteile Gber 0,03 %o (30 ppm), mul ein Wasserfilter mit einer
Filtermaschenweite <100 ym (0.004 inch) vor der Wasseranlage installiert werden.

AuBerdem ist es empfehlenswert, dem Kihlwasser einen Korrosionshemmstoff beizumengen
(z.B. Ferrophos 8579 der Fa. Henkel).

Als Frostschutz empfehlen wir Athylenglykol Type 420 einzusetzen (60 % Wasseranteil und 40
% Athylglykol). Dies ist fiir Temperaturbereiche bis -30 °C (-22 °F) geeignet und ist gleichzeitig
auch als Korrosionshemmstoff verwendbar.

Max. Wasser-Stromungsgeschwindigkeit

Aluminium - Aluminiumlegierung m/s 1,8
Messing/Bronze m/s 24
Stahl m/s 6
Gummi/Kunststoff m/s 5

Kihlwasserqualitat - Richtwerte

Kuihlwassertemperatur °C <30
ph Wert min 6,5
ph Wert max 9
Gesamtharte min mol/ccm 0,5
Gesamtharte max mol/ccm 10
Carbonharte min mol/ccm 1
Carbonhéarte max mol/ccm 1,8
Chlorid-lonen (max) mg/l 200
Sulfad-lonen (max) mg/I 325
Nitrate und Nitrite (max) mg/I 50
Ammoniak (max) mg/I 0,5
Eisen (max) mg/I 0,2
Mangan (max) mg/I 0,1
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4.11.2

A\

4.11.3

KihlwasseranschlulR

Wird das Kuhlwassersystem vor Beginn der Arbeiten nicht druckentlastet, so kann es
zu explosionsartiger Entleerung mit der Gefahr von Sachschéaden und Verletzungen
kommen!

Die Kuhlwassereinrichtungen der Maschine kénnen auch an ein geschlossenes Kiihlsystem
angeschlossen werden. Die erforderlichen Nennweite der Schlduche sind aus dem Kapitel
"Technische Daten" ersichtlich. Der Querschnitt der Zuleitungen und der Ablaufe darf nicht
kleiner als die Anschliisse an der Maschine sein.

Kihlwasser - Durchflul3regler

Der Kiihlwasser - DurchfluBregler dient zur Kihlung verschiedener Verbraucher, wie Werkzeug,
Schneckenzylinder, etc., von einem gemeinsamen Wasserzulauf. Die Durchflulmenge des
Kihlwassers und damit die verschiedenen Temperaturverhaltnisse der einzelnen Verbraucher
werden Uber die entsprechenden Handrader reguliert.

—_

Sammelzulauf zum Kuhlwasser - DurchfluBregler

Sammelriicklauf vom Kihlwasser - DurchfluRregler

Zulauf zum Verbraucher

Rucklauf vom Verbraucher

Handrad zur Regulation des Kiihiwasservorlaufes zum Verbraucher
Handrad zur Regulation des Kiihlwasserricklaufes vom Verbraucher
Thermometer zur Anzeige der Kihlwasserriicklauftemperatur

Kegel zur Anzeige der DurchfluBmenge

© 0o N o o b~ w PN

Stellring zur Markierung einer vorgewahlten DurchfluBmenge

-
o

Skala zur Einstellhilfe

EWADEOFD
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A\

Verbrennungsgefahr bei Berihrung! Bei Wassertemperaturen tber 50 °C (122 °F)
entsprechende Schutzkleidung tragen!

Verletzungsgefahr der Bedienungs- und sonstiger Personen sowie Beschadigung des
Kuhlwasser - DurchfluR3reglers bei unsachgemalien Driicken und Temperaturen!

Der Kuhlwasserdruck muld folgender Tabelle entsprechend an die Kiihiwassertemperaturen
angepal3t werden:

Temperatur max. Druck
| |
40°C (104°F) 10 bar (145 psi)
60°C (140°F) 8 bar (116 psi)
80°C (176°F) 6 bar (87 psi)
. Die Kuhlwasserschlauche mussen so verlegt werden, dald ein einwandfreier Wasserzu-

und -riicklauf gewahrleistet ist. Abknicken und Abquetschen verhindern den optimalen
Kihlwasserdurchfluf.

Wasserleitungen mussen fachgerecht verlegt und montiert sein. Armaturen, Lange und
Querschnitt missen den Anforderungen entsprechen!

. Auf ausreichende Schlauchlange achten, wobei die Fahrbewegungen der einzelnen
Aggregate zu berlcksichtigen sind.

. Die Schlauche missen dem Systemdruck (max. 10 bar - 145 psi) und den
Umgebungstemperaturen (max. 80 °C - 176 °F) entsprechend ausgelegt sein.

Bevor der Kiihiwasser - Durchflulregler angeschlossen wird, muf3 kontrolliert werden, ob die
Handrader (5 und 6), im Uhrzeigersinn, geschlossen sind.

AnschlielRend werden die einzelnen Verbraucher an den Kiuhlwasser - Durchfluf3regler (3 und 4)
angeschlossen.

Nun wird der Kuhlwasser - DurchfluBregler an das Kuhlwassersystem (1 und 2)
angeschlossen. Durch Drehen der beiden Handrader (5 und 6) im Gegenuhrzeigersinn wird der
Kihlwasserzulauf gedffnet und die erforderliche DurchfluBmenge eingestellt.

Mit Hilfe eines Stellringes (9) 1aRt sich die erforderliche DurchfluBmenge markieren, so daf3 sich
nach Absperren eines Verbrauchers die gewiinschte DurchfluBmenge problemlos einstellen
laft.

Uber den im Kiihlwassergegenstrom schwimmenden Kegel (8) und mit Hilfe der Skala (10) laRt
sich aus folgendem Diagramm der eingestellte Kiihlwasserdurchfluf® ermitteln.

160

120 1 |
100 MS-Kegel 0,5 - 10 I/min (0.11 - 2.20 imp.gal/min)

ZE Temperatur max. 80°C (176°F)

40 Druck max. 10 bar (145 psi)

20

Ifriin
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4.11.4

>

4.11.5

> P

Olkiihlung

Die Kiihlung des Hydraulikéles erfolgt in einem Warmetauscher. Im Olkiihler wird das
Kihlwasser durch Kiihlschlangen geflihrt und vom Hydraulikél umspiuilt.

Ein vorgesteuertes Magnetventil reguliert den Kihlwasserzulauf. Es sorgt durch entsprechende
Freigabe bzw. Unterbrechung des Kiihlwasserzulaufes fiir eine konstante Oltemperatur.

Ein Temperaturfiihler im Hydrauliktank miRt und Gberwacht die Oltemperatur und gibt die
Istwerte an die Maschine-Steuerung. Diese wiederum 6ffnet oder schliefdt entsprechend das
Magnetventil.

Wasserleitungen zur Kiihlung des Hydrauliksystemes mussen fachgerecht verlegt
und montiert sein. Armaturen, Lange und Querschnitt missen den Anforderungen
entsprechen!

. Die Kuhlwasserschlauche miussen so verlegt werden, dal} ein einwandfreier Wasserzu-
und -ricklauf gewahrleistet ist. Abknicken und Abquetschen verhindern den optimalen
Kihlwasserdurchfluf3.

. Die Schldauche missen dem Systemdruck und den Umgebungstemperaturen
entsprechend ausgelegt sein.

Den optimale Wirkungsgrad der Spritzgussmaschine entnehmen Sie Kapitel 3.1.2. Die
maximale Wasserzulauftemperatur darf 22 °C, 72 °F (30 °C ,86°F bei verstarktem Olkiihler)
nicht Uberschreiten.

Kihlwasserverbrauch Bedingungen

Olseite max. 16 bar (232 psi)

Wasserseite max. 10 bar (145 psi)

Wasser 2 m/s (1,8 yd/s)
Ol-Wasser 25°C (77°F)

Heiz-Kuhl-Geréat

Heiz-Kuhl-Gerate (Option) werden zur Flissigkeitstemperierung des Werkzeuges,
Schneckenzylinders bzw. der Schnecke eingesetzt.

Vor dem Betrieb der Maschine sind die Sicherheitsvorschriften dieser, sowie der
Bedienungsanleitung des Heiz-Kihl-Gerates, unbedingt zu beachten!

Das Anschlie3en und Installieren des Heiz-Kuhl-Gerates darf nur durch eine
Elektrofachkraft (entsprechend DIN VDE 0105 oder IEC 364) erfolgen!

Das Aufstellen, AnschlieBen und Inbetriebnehmen des Heiz-Kiihl-Gerates ist der separaten
Bedienungsanleitung sowie dem entsprechenden Verdrahtungsplan im Kapitel "Ersatzteile /
Plane", zu entnehmen.

Die Schnittstelle(n) befinden sich standardmafig seitlich am Schaltschrank.
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4.12 Pneumatikanlage

\ Druckluftleitungen fur das Pneumatiksystem miussen fachgerecht verlegt und montiert
/'\ werden. Armaturen, Lange und Querschnitt missen den Anforderungen entsprechen!
L e \ Arbeiten am Pneumatiksystem durfen nur von einer Pneumatikfachkraft durchgefihrt

werden!

Wird das Druckluftsystem vor Beginn der Arbeiten nicht druckentlastet, so kann es
zu explosionsartiger Entleerung mit der Gefahr von Sachschéaden und Verletzungen
kommen!

4.12.1 Luftaufbereitungsanlage

I

1 Einstellknopf Druckregelventil
2 Kondensatableiter

3 Manometer

4 Kondensatbehalter

5 AblaRschraube

Einstellknopf Druckregelventil (1) im Uhrzeigersinn drehen, bis am Manometer (3) der
gewuinschte Druck (min. 6 bar - max. 10 bar / min. 87 psi - max. 145 psi) erreicht ist.
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4.13 Elektrische Anlage

Die Spritzgiefmaschine darf nur an ein Netz angeschlossen werden das in Stromart, Spannung
und Frequenz mit den Angaben am Leistungsschild Gbereinstimmt.

oder |IEC 364) vorgenommen werden!

Die elektrischen Zuleitungen missen den Angaben des Typenschildes entsprechend
ausgelegt sein!

Die jeweils geltenden Landesvorschriften Uber Erdung und Schutzmal3nahmen
(Uberstrom.- Fehlerstromschutzeinrichtungen) in TN-, IT- oder TT Netzen sind vom
Betreiber unbedingt einzuhalten!

Die Absicherung der Au3enleiter und des Neutralleiters (IT-Netze) hat gemaf den
Angaben am Leistungsschild zu erfolgen!

Die AnschluRform "Klassische Nullung" (PEN-Leiter) darf nicht angewendet werden. PE-
Leiter und N-Leiter (wenn erforderlich) missen immer getrennt angeschlossen werden!

f Die Elektroinstallation darf nur von einer Elektrofachkraft (entsprechend DIN VDE 0105

Die Anschlufsklemmen fur Antrieb und Heizung befinden sich im Schaltschrank. Die AuRenleiter
werden direkt am Hauptschalter angeschlossen.

Falls die SpritzgieBRmaschine mit zwei getrennten VersorgungsanschliRen vesehen ist, dirfen
diese nicht einer gemeinsamen Zuleitung angeschlossen werden. Somit ergeben sich vier
AnschluRarten:

1- Zuleitung ohne Neutralleiter
1T2
1T1 173
=+
PX
4(L1,L2, L3, PE)
2- Zuleitung mit Neutralleiter
12 N
1T1 173
L|L
eosl | |
5(L1,L2,L3, N, E)
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ACHTUNG

A\

3- Getrennte Zuleitung fiir Antrieb und Heizung ohne Neutralleiter
T2 2T1 273
1T1 1T3 272
<L | L
oooooel M
4(L1,L2,L3,E)
4(L1,L2,L3,E)
4 - Getrennte Zuleitung fur Antrieb und Heizung mit Neutralleiter
1T2 2T1 273
1T1 1T3 212 N
L|L
or0gos | [
+ 4(L1,L2,L3,E)
5(L1,L2,L3, N, E)

Drehrichtungskontrolle des Antriebes der Hydraulikpumpe
Vor dem Einschalten der SpritzgieBmaschine muf} sichergestellt sein, dal:

. Das Hydrauliksystem und der Schaltschrank geschlossen, Hydrauliktank und -pumpe(n)
mit Hydraulikol befllt ist.

. Die Schutzverkleidungen und -tliren ordnungsgemaf angebracht und geschlossen sind.

Bei falscher Drehrichtung ist keine korrekte Pumpenférderung maoglich und hat einen
Defekt von Antrieb und Hydraulikpumpe zur Folge!

. Versorgungsanschlisse, wie unter Punkt "Elektrische Anlage" beschrieben, anklemmen.

Die Drehrichtungskontrolle des Hydraulikmotores darf nur durch eine Elektrofachkraft
erfolgen!

. Schaltschrank 6ffnen.

. DrehfeldmeRgerat an die elektrische Zuleitung 1L1, 1L2 und 1L3 des Hauptschalters
anklemmen.
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. Versorgungsspannung einschalten (Niederspannungsverteilung).

. Das Drehfeldmef3gerat muf® nun ein Rechtsdrehfeld (im Uhrzeigersinn) anzeigen.

. Bei falscher Drehrichtung Versorgungsspannung ausschalten
(Niederspannungsverteilung) und zwei Phasen der Versorgungsanschlisse 1L1, 1L2 und
1L3 der Netzzuleitung im Schaltschrank tauschen.

. Schaltschrank schlief3en.

AnschlielRend die Hydraulikpumpe(n) im "Einrichtbetrieb" anlaufen und einige Sekunden
drucklos férdern lassen, damit fir ausreichende Schmierung gesorgt ist.
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5 Werkzeugmontage

5.1 Vorbereitung

Ist an der Maschine eine Roboterschnittstelle vorhanden und die Maschine soll ohne Roboter
betrieben werden, so muf} diese abgeschaltet werden und der mitgelieferten Blindstecker mul}
aufgesteckt werden. Ohne diese Uberbriickung ist ein Betrieb der Maschine nicht moglich. Die
Installation der Briicken ist dem Punkt "Schnittstellen" zu entnehmen.

Es ist sinnvoll, vor dem Aufspannen des Werkzeuges folgendes zu kontrollieren, um sich
unnotige Montagearbeiten zu ersparen:

. Einbauhdhe und -male missen auf die Maschine abgestimmt sein.

. Der Radius der Werkzeug - Angu3buchse oder des HeilRkanales muf® mit dem Maschine
- DUsenradius Ubereinstimmen.

. Der Zentrierflansch muf der diisen- und schlieRseitigen Zentrierbohrung entsprechen.

. Die Auswerferlange und der Auswerferweg sind mit der Maschine zu vergleichen (siehe
Kapitel "Technische Daten").

. Kontrollieren, ob die Kiihlanschlisse in der richtigen GroRe ausgefiihrt sind.

. Das Werkzeug vorher auf Klemmen, Schwergangigkeit, fehlende oder lose Teile, sowie
falsch justierte Schieber Uberprifen.

. Wasser und Luft sind anzuschlief3en, um etwaige Undichtigkeiten zu entdecken.

5.2 Werkzeugmontage
1 Hauptschalter einschalten.
2 Den bzw. die Not-Aus Schlagtaster der Maschine und evtl. des Roboters ver- und wieder

entriegeln; die Stérungsmeldung "Not-Aus prifen" erlischt.

Wasserzulauf vom Kiihlwassersystem zum Olkiihler éffnen.

4 Sicherheitseinrichtung, wie im Punkt "Kontrolle der Sicherheitseinrichtung" beschrieben,
Uberprifen.
5 Samtliche Schutzgitter einmal 6ffnen und wieder schlie3en (zur Kontrolle der

Schutzgitteriberwachung).

- 2 Bei kraftbetriebenem Schutzgitter (Option) die Tasten "Schutzgitter Offnen” und
. "Schutzgitter Schlieflen" betatigen.

6  Mit der Taste "Antrieb Ein" wird der Hydraulikantrieb und gleichzeitig die
Hydraulikdlvorwarmung eingeschaltet.

SM2DEOIB800A
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7 Nach dem Hochstarten der Steuerung erscheint die Bildschirmseite "Startseite" der
Steuerung.
. 8 MenU-Taste "Alarme" betatigen; es erscheint eine Auflistung der aktiven
,& Stérungsmeldungen; so auch die Stérungsmeldung "Olheizung -Toleranz".

Diese Stérungsmeldung erlischt automatisch bei Erreichen der Betriebstemperatur des
Hydraulikdles.

Siehe hierzu im "Anwenderhandbuch" das Kapitel "Alarmliste".

| ﬁ 9 Durch Betatigung des Schllisselsymboles wird das Fenster fur "Passwort System”
geodffnet.

10  Einloggen in die Steuerung siehe Kapitel A.7 im Handbuch der Steuerung

Sollten weitere Stérungsmeldungen angezeigt werden, lesen Sie bitte im "Anwenderhandbuch”,
Kapitel "Alarmliste" nach, wie diese zu beheben sind. Sind alle Stérungen beseitigt, der Antrieb
eingeschaltet, kann die Werkzeugmontage fortgesetzt werden.

11 Werkzeug auf der Dlsenplatte festspannen

11.1 Taste "Werkzeug Offnen" betatigen und die SchlieRplatte auffahren.

11.2 Taste "Einrichtbetrieb" betatigen; dadurch wird einer Beschadigung des Werkzeuges bei
der ersten Offnungsbewegung vorgebeugt.

Das Hebezeug muR mindestens dem Gewicht des Werkzeuges entsprechen. Angaben

' Die Werkzeugmontage darf nur von einer autorisierten Fachkraft durchgefiihrt werden!
A siehe Hersteller des Werkzeuges!

SM2DEOIB800A
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11.3 Das Werkzeug gegen Auseinandergleiten der Werkzeughalften sichern.

11.4 Das Werkzeug waagerecht in das Hebezeug hangen.

: Lebensgefahr! Es muld gewahrleistet sein, dald sich keine Personen im Gefahrenbereich
des schwebenden Werkzeuges aufhalten!

11.5 Das Werkzeug in die gedtffnete SchlieReinheit bringen.
11.6 In die disenseitige Zentrierung einlassen.

11.7 Das Werkzeug waage- und senkrecht zur Maschine-Querachse ausrichten.

0 il - i -
. .
| e —— - —

Die Anzahl der Spannpratzen muR auf das Werkzeuggewicht und die Offnungskraft der
Maschine abgestimmt sein!

ACHTUNG

11.8 Werkzeug mittels Spannpratzen auf der Disenplatte festspannen; dabei unbedingt auf
die richtige Schraubenlange achten; sie mufd mindestens 1.5 D (= Gewindedurchmesser)
in die Maschine-seitigen Aufspannplatten eingeschraubt sein.

SM2DEOIB800A
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min.1.5D
—  <f—

Die Spannpratzen (Befestigungselemente fiir das Werkzeug; sie gehdren nicht zum
Standardlieferumfang der Maschine) miissen die gleiche Hohe wie die Werkzeug-
Aufspannplatten haben, da sonst das Werkzeug verrutschen kann.

Gdf. entsprechende Unterlegscheiben verwenden.

Die oben genannten Punkte sind auch entsprechend bei Montage des Werkzeuges auf
Aufspannplatten mit T-Nuten zu beachten.

: . 2 11.9 Taste "Werkzeug SchlieRen" betatigen und die Schliel3platte zufahren.

11.10 Nullpunkte des Werkzeuges einstellen "Nullung SchlieReinhait" siehe Anwenderhandbuch
"Maschine Allgemein / Nullung"

12 Werkzeug auf der SchlieRplatte festspannen

12.2 Werkzeug mittels Spannpratzen auf der SchlieRplatte festspannen; dabei unbedingt auf
die richtige Schraubenlange achten; siehe Schritt 11.8.

Das Hebezeug darf erst entfernt werden, nachdem das Werkzeug auf beiden
Aufspannplatten ordnungsgemal festgespannt und dieses von einer autorisiertem
Fachkraft Gberprift wurde!

12.3 Hebezeug vom Werkzeug entfernen, Sicherung gegen Auseinandergleiten der
Werkzeughalften entfernen, Auswerferverbindung (Werkzeug / hydraulischem
Auswerferzylinder) herstellen.

SM2DEOIB800A
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Taste "Werkzeug Offnen" betétigen und die SchlieRplatte auffahren.

SchlielRkraft einstellen

Taste "Handbetrieb" betatigen.

13.2 MenU-Taste "SchlieReinheit" betatigen.

Es erscheint die Bildschirmseite "Schlie3einheit".

13.3 Bei Betatigung des Eingabefeldes "Schliel3kraft " erscheint das "Numpad". Hier kann
jetzt die gewiinschte Schlielkraft in "kN" (shtn) eingegeben werden (siehe auch
“;3: =:>_| Anwenderhandbuch A.5).

e | "
.,2' 13.4 Taste "Werkzeug Offnen" betatigen und die Schliel3platte einen Spalt auffahren.

Bei langerem Stillstand der Maschine und bei der Erstinbetriebnahme ist die Taste
Einrichtbetrieb zu betatigen und das Werkzeug zu schliel3en, die Taste Werkzeug
schlieRen weiter betatigen (Spilprogramm SchlieRseite wird automatisch aktiviert)

i 2 13.5 Taste "Werkzeug SchlieRen" betatigen und die Schliel3platte zufahren.

SM2DEOIB800A
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14  Abmelden aus der Steuerung

ACHTUNG

Um Sollwerteingaben durch nicht autorisierte Personen zu verhindern, muf3 sich der
Benutzer nach Beendigung des Einrichtbetriebes aus der Steuerung abmelden!

|p 14.1 Durch Betatigung des Schliisselsymboles wird das Fenster fir "Passwort System"
geoffnet.

Wenn Sie lhre Arbeit an der Steuerung unterbrechen oder beenden, dann missen Sie
sich abmelden. Damit verhindern Sie nicht autorisierte Eingaben an der Steuerung.

14.2 Taste "Logout" anwahlen.

| H Bei erfolgreichem Abmelden wird das Fenster automatisch geschlossen. Als Bestéatigung
erscheint der Benutzer Level 90 im "Benutzlevel Symbol".

15  Werkzeuginnendruckmessung (Option) und Temperaturfihler anschlielen.

ACHTUNG
Die Kabel sind so zu verlegen und sichern, dal3 sie nicht durch das Werkzeug oder die
Maschine beschadigt werden.
16  Werkzeugbeheizung und -temperierung anschlief3en.

ACHTUNG

Hierbei die richtige Durchlaufrichtung beachten, da sonst die Temperierung negativ
beeinflul3t werden kann.

Die Leitungen und Kabel sind so zu verlegen und sichern, daf3 sie nicht durch das
Werkzeug oder die Maschine beschadigt werden.

SM2DEOIB800A
Kapiol5 -6 Bt



Borcenfeld

5.3 Werkzeugschnellspannsystem

Das Werkzeugschnellspannsystem "Mouldfix" (Option) ermdglicht einen schnellen
Werkzeugein- und ausbau, wobei das SpritzgieRwerkzeug automatisch ausgerichtet wird.

Es kann horizontal oder vertikal angeordnet werden, je nachdem ob die Spritzgielwerkzeuge
seitlich mit Hilfe eines Rollwagens oder mit einem Kran von oben eingebaut werden sollen.

Werkzeugmontage

1 Maschine wie unter "Werkzeugmontage" Schritt 1 bis 10 (Pkt. 5.2) beschrieben
einschalten.

Taste "Einrichtbetrieb" betatigen.

Schliel3platte ganz zurlckfahren.

Spritzeinheit ganz zurtickfahren.

Die Keilspannelemente des "Mouldfix" kdnnen nur dann ausgefahren (geldst) werden.

(¢

Schlisselschalter "Mouldfix" einschalten (Position 1).

ITE 6 Keilspannelemente des "Mouldfix" fir Disenplatte und SchlielRplatte ausfahren
g % (I6sen), bis die Endschalter "Keilspannelemente gelost” erreicht sind. Werden die
.| Endschalter nicht erreicht, ist die Bewegung der SchlieRplatte gesperrt.
i

7 Werkzeug gegen Auseinandergleiten der Werkzeughalften sichern.
8 Werkzeug mit der Adapterplatte diisenseitig in das "Mouldfix" fir Dusenplatte bis zum
Anschlag einflhren.

SM2DEOIB800A
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9 Diusenseitigen Teil des Werkzeuges durch Betatigen der Keilspannelemente vom
QIIFV "Mouldfix" fir Dusenplatte an der Disenplatte festklemmen, bis die Endschalter
P j "Keilspannelemente gespannt" erreicht sind. Werden die Endschalter nicht erreicht, ist
die Bewegung der Schliel3platte gesperrt.

10 Schliel3platte langsam vorfahren bis das Werkzeug fest geschlossen ist und die
Adapterplatte der Schliel3seite an der Schliel3platte vollstandig anliegt.

11 Schliel3seitigen Teil des SpritzgieRwerkzeuges durch Betatigen der Keilspannelemente

QIIFV j vom "Mouldfix" fiir Schliel3platte an der SchlieRplatte festklemmen, bis die Endschalter

"Keilspannelemente gespannt" erreicht sind. Werden die Endschalter nicht erreicht, ist
die SchlieBbewegung gesperrt.

2 o,
' S
r\\_)) ('\’-_A’

12 Sicherungen gegen das Auseinanderfallen des SpritzgieRwerkzeuges entfernen.

13 Schlisselschalter "Mouldfix" ausschalten (Position 0).

Schlussel zum Schutz des Werkzeuges und unbefugtem Einschalten abziehen.
Ein Ausbau des Spritzgiellwerkzeuges erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

Die Selbsthemmung der Keilspannelemente verhindert, dal? sich - selbst bei vollstdndigem
Absinken des Hydraulikdruckes - ein Teil des SpritzgieRwerkzeuges von einer
Werkzeugtragerplatte selbsttatig 10st.

SM2DEOIB800A
Kapiol5 -2



Borcenfeld

54 Magnetisches Werkzeugschnellspannsystem

Das magnetisches Werkzeugschnellspannsystem (Option) ist eine weitere Mdglichkeit, einen
schnellen Werkzeugein- und ausbau durchzuflihren.

Das Spritzgiel3werkzeug wird mittels Zentrierringen in Schlie3- und Disenplatte zentriert. Die
Zentrierringe haben gleichzeitig die Aufgabe, das Werkzeug zu stutzen, falls die magnetische
Haltekraft beim Offnen des Werkzeuges (iberstiegen wird.

Vor der Werkzeugmontage ist unbedingt die beiliegende separate Betriebsanleitung zu
lesen. Sie beinhaltet Angaben zu Sicherheitseinrichtungen, Anforderungen an das Werkzeug,
Werkzeugmontage, Inbetriebnahme, zu Sollwertvorgaben und Instandhaltung.

Werkzeugmontage

1 Werkzeug entsprechend der Betriebsanleitung der magnetischen
Werkzeugschnellspannsystemes vorbereiten

2 Maschine wie unter "Werkzeugmontage" Schritt 1 bis 10 (Pkt. 5.2) beschrieben
einschalten.

Taste "Einrichtbetrieb" betatigen.

Schlief3platte ganz zurlickfahren.

Spritzeinheit ganz zurtickfahren.

6 Anlageflachen der magnetischen Anlageflachen und des Werkezuges auf Unebenheiten
prifen / beseitigen grindlich reinigen, mit Korrosionsschutzmittel einspriihen.

7 Prufen, ob Magnetmodule entmagnetisiert sind.

SM2DEOIB800A
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8 Werkzeug, wie unter Schritt 12.2 bis 12.6 (Punkt 5.2 Werkzeugmontage) auf der
Dusenplatte zentrieren.

A Gefahr durch Magnetfelder. Das Magnetfeld schliel3t sich in der Grundplatte des
:' E Werkzeuges fast ganz innerhalb von 12 mm (0.47 inch) Tiefe. Es kann jedoch sensible
2 Gerate, z.B. Herzschrittmacher, Horgerate, Disketten in unmittelbarer Nahe beeinflussen!

ACHTUNG

Die Kraft der Magnetmodule betragt bis 16 kg / cm?(5,58 Ib / sq.in.). Ein Gegenstand
zwischen Werkzeug und Magnetmodul wird beim Magnetisieren in einer nicht
kontrollierbaren Weise geklemmt und beschadigt!

9 Sicherstellen, daf sich keine magnetisierbaren Gegenstande (Sechskantschliissel, etc)
im Bereich der SchlieReinheit befinden.

10  Ddusenseitige Magnetaufspannplatte magnetisieren.

11 Spannvorgang prifen; am Bedienfeld bzw. am Handbediengerat muf} die entsprechende
Kontrollampe aufleuchten.

12 Hebezeug vom Werkzeug entfernen.

13 Taste "Werkzeug Schliel3en" betatigen und die SchlieRplatte zufahren.

14 SchlieRseitige Magnetaufspannplatte magnetisieren.

15  Spannvorgang prufen; am Bedienfeld bzw. am Handbediengerat muf3 die grine
Kontrollampe aufleuchten.

16  Sicherung gegen Auseinandergleiten der Werkzeughalften entfernen.

SM2DEOIB800A
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5.5

> B

5.6

Schnittstellen

Schnittstellen und Steckdosen fir Peripheriegerate (Option) befinden sich an der Maschinen
Rickseite.

Das Aufstellen, Anschlielen und Inbetriebnehmen ist den entsprechenden
Bedienungsanleitungen zu entnehmen.

Vor dem Betrieb der Maschine mit Peripheriegeraten sind die Sicherheitsvorschriften
dieser, sowie der Bedienungsanleitung des entsprechenden Peripheriegeréates unbedingt
zu beachten!

Die Elektroinstallation darf nur von einer Elektrofachkraft vorgenommen werden!

Je nach Peripheriegerat mul3, bei einem Betrieb der Maschine ohne diesem, die entsprechende
Schnittstelle mit einem Blindstecker versehen werden.

Siehe hierzu die entsprechenden Verdrahtungsplane im Kapitel "Ersatzteile / Plane".

Vor dem Einschalten sind evil. vorhandene Not-Aus Schlagtaster durch eine viertel Umdrehung
im Uhrzeigersinn zu entriegeln, sowie vorhandene Programmwahlschalter in die erforderliche
Position zu bringen.

Der Startimpuls zum automatischen Betrieb eines Peripheriegerates wird durch Starten eines
Automatikzykluses der Maschine ausgeldst.

Beendet wird der automatische Betrieb durch Betatigung eines Not-Aus Schlagtasters oder Ab-
bzw. Umschalten des Automatikzykluses der Maschine.

Kontrolle der Sicherheitseinrichtung

Die Sicherheitseinrichtungen kénnen nur dann ihren Zweck erfiillen, wenn die einwandfreie
Funktion gewabhrleistet ist. Deshalb ist es notwendig, vor dem Betrieb folgende Wirksamkeit zu
Uberprufen:

Die Funktionsprifung der Sicherheitseinrichtungen darf nur von einer ausgebildeten
Fachkraft ausgefihrt werden!

. Elektrische Zufahrsicherung: Funktion und fester Sitz der Endschalter.
. Hydraulische Zufahrsicherung: Funktion und fester Sitz des Endschalters.

. Mechanische Zufahrsicherung (Option): Funktion und Leichtgangigkeit des
ausschwenkbaren Anschlages an der Schlief3platte und die richtige Lage (Verzahnung)
der Anschlagstange.
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Ist es an der Maschine zu einer Fehlfunktion gekommen, die zu einer Auslésung der
mechanischen Zufahrsicherung geftihrt hat, mul3 der Battenfeld Kundendienst oder eine
der zustandigen Vertretungen benachrichtigt werden!

. Spritzschutz: Funktion, Leichtgangigkeit und fester Sitz der Endschalter

. Spritzschutz, Schutzgitter und Verkleidung: Fester Sitz aller Befestigungsschrauben und
einwandfreier Zustand und Funktion

Probelauf und Verriegelungstest

Die Bedienungs- und sonstige Personen durfen sich wahrend des Betriebes nur vor der
Maschine auf der Bedienungsseite aufhalten!

Ein Betreten der Maschine sowie ein Hineingreifen in die Spritzeinheit wahrend des
Betriebes ist verboten!

Erforderliche Schutzvorrichtungen anbringen. Die Sicherheitsvorschriften im Kapitel
"Sicherheit" sind unbedingt zu beachten!

. Nach der Elektro-Montage sind die eingesetzten Schutzmalinahmen zu Gberprifen

. Hydraulikleitungen- und -komponenten auf Leckage Uberprifen

. Alle sichtbaren Schraubverbindungen auf festen Sitz priifen

. Turen der Schutzverkleidung schlieen bzw. auf ordnungsgemafRe Montage Uberprifen

. Innenraum der Maschine von Fremdkérpern (vergessenes Werkzeug) freimachen

. Peripheriegerate in die Ausgangsstellung bringen, d.h. in die Position bringen, in der eine
Beschadigung dieser, sowie Bauteilen der Maschine, ausgeschlossen ist.

. Wasserzulauf vom Kiihlwassersystem zum Olkihler 6ffnen.

. Funktion der Schutzeinrichtungen Uberprifen.

ACHTUNG
Es ist unbedingt die Betriebsart "Einrichten" anzuwéhlen, da sonst im Probelauf die
Gefahr einer Werkzeugbeschadigung besteht!
Fahrbewegungen der einzelnen Aggregate folgendermalfen kontrollieren:
. Hauptschalter einschalten (auf "1").
. Sicherheitseinrichtung, wie im Punkt "Kontrolle der Sicherheitseinrichtung" beschrieben,
Uberprifen.
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. Schliel3seitiges Schutzgitter einmal 6ffnen und wieder schlieen (zur
Kontrolle der Schutzgitteriberwachung).

Bei kraftbetriebenen Schutzgittern (Option) die Taste "Schutzgitter Offnen" und
"Schutzgitter - SchlieRen" betatigen und Schutzgitter ganz auf- und wieder
zufahren.

Antrieb einschalten (Taste "Antrieb Ein").

. Die Pumpe ohne Last anlaufen und einige Sekunden drucklos férdern lassen, damit fiir
ausreichende Schmierung gesorgt ist.

. Taste "Einrichtbetrieb" betatigen.

"Werkzeug geschlossen" steht, wird diese zuerst mittels Taste "Werkzeug Offnen"

{;ﬂ S aufgefahren.
[ 9 _b)f

Die Verfahrbewegungen der Ubrigen Aggregate (Auswerfer, Schnecke und Dise) kénnen
nun gefahren bzw. ihre Funktion Uberprift werden.

‘ ('*:.j . Setzt man voraus, daf} die Schlielplatte nach der Werkzeugmontage in der Position
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Aufbau und Wirkungsweise

6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7

Schliel3einheit
Spritzeinheit

Pneumatik (Option)
Airmould (Option)
Elektrik - Hauptschaltschrank
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6.1 SchlieReinheit

—_

SchlieRplatte

Auswerfer
Dusenplatte
Druckbolzen
SchlieRzylindern
Schnellhubzylinder
Holme

Saugrohr

© 0 N o O b~ W DN

Fallventil
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6.1.1

6.1.2

ACHTUNG

Technische Beschreibung

Die gesamte SchlieReinheit stellt eine selbsttragende Baugruppe dar, die Uber die Disenplatte
mittels entsprechenden Schrauben mit dem Maschinenrahmen fest verbunden ist.

Um eine freie Ausdehnung der Holme zu gewahrleisten, ist die Stirnplatte mit dem
Maschinenrahmen beweglich Verbunden.

Die Schliel3kraft wird Uber den Schliezylinder, der als Plungerkolben ausgebildet ist,
aufgebracht.

Die Schliel3kraft wird Uber einen angeordneten Schlie3zylinder aufgebracht, und tUber
Druckbolzen auf die Schliel3platte tUibertragen.

Die SchlieR- und Offnungsbewegung erfolgt tiber zwei symmetrisch angeordnete
doppelwirkende Schnellhubzylinder.

Die bewegliche Schlielplatte wird von der SchlieRplattenabstitzung auf dem Maschinenrahmen
geflhrt.

Die standardmafig vorgesehene Schlielplattenunterstiitzungen bestehen aus
Linearfihrungselementen, diese leiten die Werkzeuggewichtskrafte in den Maschinenkorper.
Sie werden im Werk voreingestellt und es bedarf keinerlei weiteren Einstellung.

Der hydraulische Auswerfer ist auf der Schlie3platte aufgebaut und als doppeltwirkender
Hydraulikzylinder ausgefihrt.

Mechanische Zufahrsicherung

Die mechanische Zufahrsicherung (Option) verhindert die SchlieRbewegung der SchlieRplatte
bei gedffneten Schutzgitter.

Die mechanische Zufahrsicherung ist eine Vorrichtung zur Unfallverhltung. Sie kann
nur funktionieren, wenn alle Teile in einwandfreiem Zustand sind und die beweglichen
Teile sich leicht bewegen lassen. Es mul3 beachtet werden, dal3 die Flache des
Anschlages, gegen die der Zahn der Anschlagstange in Sperrstellung drtckt, keinen zu
grofRen Verschleill aufweist. Durch rechtzeitiges Austauschen des Anschlages kénnen
Funktionsstérungen der mechanischen Zufahrsicherung verhindert werden!

Kapitel 6.1 - 2 JE—— i
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6.2 Spritzeinheit

6.2.1 Technische Beschreibung

Die Hauptbauteile der Spritzeinheit sind im wesentlichen der Schneckenzylinder (1),
Dusenandruckzylinder (2), Spritzzylinder (3), Antrieb und Lagerung (4), Hydraulikmotor (5),
Massetrichter sowie der Abstutzung.

Eine wartungsarme Linearfuhrung ermaoglicht prazise Axialbewegungen der Spritzeinheit.

Der Mechanische Anschlag verhindert, bei einem Ausbau der Schnecke , das Herausfahren aus
der Linearfuhrung .

Die zwei Dusenandruckzylinder sind als doppeltwirkende Hydraulikzylinder ausgebildet. Die
Kolbenstangen dienen als Fihrungsholme und sind an der DUsenplatte gekoppelt. Durch den
groRen Hub der Disenandruckzylinder ist in der Endlage eine gute Zuganglichkeit zur Dise
gewabhrleistet.

Ein Wegaufnehmer , auf der Rickseite der Maschine, erfal3t die Fahrbewegungen der
Dusenandruckzylinder und Ubertragt sie zur Steuerung.

Die Schnecke wird direkt Gber einen langsam laufenden Hydraulikmotor angetrieben. Die
rotierenden Massen werden dadurch auf ein Minimum reduziert. Das Drehmoment des
Hydraulikmotores kann den jeweiligen Anforderungen angepal3t werden.

SM1DEOLB
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Die Schneckendrehzahl wird von einem Naherungsschalter erfallt und an die Steuerung
Ubertragen. Ein Wegaufnehmer , auf der Rickseite der Maschine, erfafl3t den Hub der Schnecke
und Ubertragt ihn zur Steuerung.

Die Spritzeinheit erlaubt hohe Plastifizierleistung, die unter anderem durch ein optimiertes L/D
(= Lange / Durchmesser) Verhaltnis erreicht wird. Der Schneckenzylinder und die Dise sind
mit keramischen Heizbandern ausgerlstet. Die Aneinanderreihung von mehreren Heizbandern
ermdglicht die Kombination von verschiedenen Heizleistungen und Heizzonen.

Um eine lange Lebensdauer der elektrischen Heizbander des Schneckenzylinders zu
erreichen, sind diese in regelméaRigen Intervallen, beginnend mit der Inbetriebnahme, im
aufgeheizten Zustand auf festen Sitz zu prifen!

Je nach der zu verarbeitenden Formmasse ist die Beheizung des Schneckenzylinders
zusatzlich mit einer AuRenkihlung (Option) mittels Radial-Ventilatoren oder mit einer Kihlung
mittels Warmetragerdl (Option) ausgeristet.

Der zur Aufnahme der Formmasse dienende Massetrichter kann durch einfaches Lésen einer
Verriegelungsschraube entfernt werden. Der Trichterauslauf ist Gber einen Schieber absperrbar.

Ein Magnet (Option) im Massetrichter dient zur Abscheidung von Stahlpartikeln aus der
Formmasse. Dies ist besonders bei der Verarbeitung von Regranulat empfehlenswert.

Durch drei stufenlos verstellbare Tragarme kann der Magnet auf den gewtinschten Abstand zu
Wand des Massetrichters eingestellt werden.

Schneckenantrieb

Vor dem Uberpriifen ist die Maschine am Hauptschalter auszuschalten und vor
unbeabsichtigtem Einschalten zu sichern!

Das Axiallager, der Spritzeinheit ist so konstruiert, dalk es Uber die Leckageleitung des
Hydromotores geschmiert wird. Daher entfallt bei diesem eine Wartung.

Bei Option Servomotor muf der Olstand vor der Erstinbetriebnahme kontrolliert werden und
gegebenfalls Ol ein oder nachgefiillt werden.

Die Anforderungen an den Schmierstoff sind dem Punkt "Hydraulikdl und Schmierstoffe" zu
entnehmen.Es ist darauf zu achten, da® nur Getriebedle gleicher Spezifikation nachgefullt wird.

Die Kontroll- und Olwechselintervalle entnehmen Sie bitte dem Kapitel "Wartung".
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6.2.3 Disenmitteleinstellung
6.2.3.1 Disenmitteleinstellung Spritzeinheit bis Baugrdosse 1330

/\ Verletzungs- und Verbrennungsgefahr bei Beriihrung der Dise oder deren
5%: Heizelementen. Entsprechende Schutzkleidung tragen!

1 Mit Hilfe einer Schieblehre wird nun die Zentralitat der Diise gemessen, indem man den
Abstand von der Disenbohrung zur Werkzeugzentrierbohrung mehrfach, mindestens an
4 Punkten, mif3t. Die Abweichung darf 0,2 (0.008 inch) nicht Gberschreiten.

2 Mit Hilfe der 3 Justierschrauben (1), zuerst die Kontermuttern (2) 16sen, kann der
Schneckenzylinder in die geforderte Lage gebracht werden. Hier muf3 aber, um
ein ungewolltes Verspannen des Schneckenzylinders zu verhindern, immer die
"gegenseitigen" Justierschrauben gelockert und nach der Justierung wieder zugestellt
werden.

3 Kontermutter (2) und die Justierschrauben (1) wieder festziehen.

M .__.i'y\?;(\‘z\\&

2
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4 AbschlieRend noch einmal eine Kontrollmessung durchfuihren
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6.2.3.2 Dusenmitteleinstellung Spritzeinheit ab Baugrosse 2250

A Verletzungs- und Verbrennungsgefahr bei Berithrung der Dise oder deren
& Heizelementen. Entsprechende Schutzkleidung tragen!

1 Mit Hilfe einer Schieblehre wird nun die Zentralitat der Dise gemessen, indem man den
Abstand von der Disenbohrung zur Werkzeugzentrierbohrung mehrfach, mindestens an
4 Punkten, midt. Die Abweichung darf 0,2 mm (0.008 inch) nicht Uberschreiten.

2 Vertikales Justieren

Mit Hilfe der Justierschraube (1), zuerst die Kontermuttern (2) I6sen, kann der
Schneckenzylinder in die geforderte Lage gebracht werden.

3 Kontermutter (2) und die Justierschraube (1) wieder festziehen.

4 AbschlieRend noch einmal eine Kontrolimessung durchfiihren

5 Horizontale Justierung

6 Mit Hilfe einer Schieblehre wird nun die Zentralitat der Dise gemessen, indem man den
Abstand von der Disenbohrung zur Werkzeugzentrierbohrung mehrfach, mindestens an
4 Punkten, mif3t. Die Abweichung darf 0,2 mm (0.008 inch) nicht Gberschreiten.
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10

Die 4 Zylinderkopfschrauben (3) I6sen.

e
T

Zum Justieren muss zuerst die Zylinderkopfschraube (4) gelockert werden. Mit Hilfe der
Justierschraube (5), zuerst die Kontermutter (6) I6sen, kann der Schneckenzylinder in die
geforderte Lage gebracht werden.

Nachdem die Spritzeinheit in der geforderten Lage ist, zuerst die Kontermutter (6)
festziehen. Nun mussen alle Zylinderkopfsschrauben (4) und (3) wieder angezogen
werden.

Abschlieltend noch einmal eine Kontrolimessung durchfihren

SM1DEOLB
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6.2.4 Grundvoraussetzung fir einen Disenwechsel

/Q 1 Taste "Handbetrieb" betatigen.

2 Peripheriegerate (Option) in die Ausgangsposition bringen und entsprechend den
Betriebsanleitungen stillsetzen.

Materialférdergerat (Option) ausschalten.

() Nur bei Airmould® Dise:Stickstoffzufuhr zur Airmould®- Druckerzeugungseinheit
absperren.

Ggf. Airmould®- Stickstofferzeugungseinheit entsprechend der separaten
Bedienungsanleitung ausschalten.

Airmould®- Druckerzeugungseinheit entsprechend der separaten Bedienungsanleitung
ausschalten.

Maschine Uber Kérperhtéhe sind, nach den gesetzlichen Vorschriften und Bestimmungen,

/\ Zur Montage, Demontage, Umstellung, Betrieb oder Instandhaltung von Bauteilen der
= sicherheitsgerechte Aufstiegshilfen und Arbeitsbtiihnen zu verwenden!

{_m Bauteile der Maschine durfen nicht als Aufstiegshilfen benutzt werden. Bei Arbeiten in
w grof3erer Hohe sind Absturzsicherungen zu tragen!

4 Aufstiegshilfe vor die Maschine bringen.

5 "Massetrichter" aus der Einzugsoffnung des "Schneckenzylinders" bringen.

"Kernzlge" (Option) aus dem Werkzeug ausfahren. "Kernzug ausfahren" bedeutet, dal} in
dieser Position des "Kernzuges" das Spritzguf3teil aus dem Werkzeug enthommen oder
mittels "Auswerfer" ausgeworfen wird.

Die "SchlieRplatte" in Grundstellung fahren (Werkzeug gedffnet).

Wenn notwendig, kann jetzt das Werkzeug mittels "Auswerfer" vom Spritzgulf3teil befreit
werden.

SM1DEOLB
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9 Beheizung des "Schneckenzylinders" auf die zuletzt eingestellte Betriebstemperatur
aufheizen.

Taste "Spritzeinheit zurtick" betatigen, bis genligend Platz zum Ausspritzen der restliche
Formmasse vorhanden ist.

Verletzungs- und Verbrennungsgefahr bei Beriihrung der Dise oder deren
Heizelementen. Entsprechende Schutzkleidung tragen!

11 "Schutzverkleidung" der "Dise" 6ffnen.

12 Geeigneten Behalter vor die "Duse" stellen.

A Verletzungsgefahr durch Quetschen oder Klemmen beim SchlieRen des Spritzschutzes
m zwischen Spritzschutz und Disenplatte!

13  "Schutzverkleidung" der "Dise" schlief3en.
14 Die restliche Formmasse in kurzen Intervallen ausspritzen.
15  Schneckenzylinder mit einer entsprechenden Reinigungsmasse splen.
Informieren Sie sich bei Inrem Hersteller des Kunststoffes tber das geeignete Material.

16  Wasseranlage, Pneumatikanlage, Airmould Modular System (Option) abschalten. Siehe
hierzu den Punkt "Stillsetzen der Maschine" (Kapitel "Betrieb").

17 Taste "Spritzeinheit zurtick" betatigen bis gentugend Platz zur Demontage der "Dise"

| ==
is&li ;’2 vorhanden ist.

Nur bei Airmould® Duse:
' Wird das Stickstoffsystem vor Beginn der Arbeiten nicht druckentlastet, so kann es
e zu explosionsartiger Entleerung mit der Gefahr von Sachschéaden und Verletzungen
kommen!

Bei Airmould® Dise:

() "Airmould®- Modular System" druckentlasten. Die Vorgehensweise ist der
Bedienungsanleitung "Airmould®- Modular System" (Kapitel "Transport - Aufstellung",
Punkt "Vorbereitung zu Leerlauf- und Verriegelungstest ohne Material") zu entnehmen.

() Den Hauptschalter am Steuerschrank des "Airmould®- Modular System" ausschalten und
gegen unbeabsichtigtes Einschalten sichern.

SM1DEOLB
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Beheizung "Dise" und "Schneckenzylinder" ausschalten.

Hydraulik ausschalten (Taste "Hydraulik Stop").

20 Hauptschalter ausschalten und durch Einhangen eines Vorhangeschlosses gegen
unbeabsichtigtes Einschalten sichern. Der Hauptschalter sollte mdglichst immer ohne
Last geschaltet werden.

21 "Schutzverkleidung" der "Duse" 6ffnen.

Verletzungs- und Verbrennungsgefahr bei Berithrung der Dise oder deren
Heizelementen. Entsprechende Schutzkleidung tragen!

Die Demontage und Montage der Diuse darf nur von einer autorisierten Fachkraft
durchgefihrt werden!

Zur Montage, Demontage, Umstellung, Betrieb oder Instandhaltung von Bauteilen der
Maschine Uber Kérperh6éhe sind, nach den gesetzlichen Vorschriften und Bestimmungen,
sicherheitsgerechte Aufstiegshilfen und Arbeitsbiihnen zu verwenden!

Bauteile der Maschine durfen nicht als Aufstiegshilfen benutzt werden. Bei Arbeiten in
groRerer Hohe sind Absturzsicherungen zu tragen!

Nur Werkzeuge und Hilfsmittel verwenden, die keine Beschadigung der Bauteile
verursachen!

Die weitere Vorgangsweise ist in den folgenden Kapiteln je nach Bauart der Dise beschrieben
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6.2.4.1 Wechsel "offener" Diise
Bild 1 Offene Duse
Bild 2 Offene Airmould® Dise druckgesteuert
Grundvoraussetzung Punkt 1-20 (Kapitel 6.2.4.1)

Vil n =y

I

imim

g g
=

1 Heizband der "Dise" (1) demontieren.
2 "Dise" (2) mit Sechskantschlissel, am "Sechskant" (3) aufsetzen, ausschrauben.
Nur bei Airmould® Duse:
"Uberwurfmutter" (B) der "Stickstoffdruckleitung" (A) am "Diisenkdrper" ausschrauben.

3 "Disenkorper" mit Sechskantschlissel, am "Sechskant" aufsetzen, ausschrauben.

Brandgefahr! Keine feuergeféahrlichen Losungsmittel verwenden!

4 "Duse" und "Disenkorper” grindlich reinigen. Drahtbirste oder Messingburste
verwenden.

Alte Fettriickstédnde in den Zwischenrdumen des Gewindes grindlich entfernen.

Das Reinigen mit einem Gasbrenner, einer Sandstrahlanlage oder durch Ausglihen fihrt
zu einem Verlust der mechanisch, technologischen Eigenschaften der Bauteile.

Die Bauteile kdnnen auch in einem Ultraschall - Reinigungsreaktor oder Wirbelbett - Bad
gereinigt werden. Empfehlenswert ist auch der Einsatz einer Strahlanlage mit Duroplast

Partikeln.
A Verletzungsgefahr und Beschadigungen von Bauteilen! Es dirfen nur Bauteile verwendet
:': werden die von Battenfeld spezifiziert oder geliefert werden!
L
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Keine 6lhaltigen Schmierstoffe verwenden die verdampfen kénnen!

5 Gewinde der neuen oder gereinigten "Dise" mit einer Hochleistungs- Montagepaste
einfetten. Sie mu wasserabweisend, korrosionsbestandig, werkstoffneutral und
hitzebesténdig (mindestens bis 350 °C / 662 °F) sein.

Vor der Montage die Anlageflachen auf Beschadigungen und Verschleil? priifen.

Bei Einsatz einer neuen "Duse" sollte vor der Montage Uberprft werden, ob der
"Disenradius" entsprechend dem Radius der Anguf3buchse (gleich oder grofier "Diise")
dimensioniert ist.

"Dusenkdrper" bis zum Anschlag handfest einschrauben, noch nicht festziehen.
"Duse" bis zum Anschlag handfest einschrauben, noch nicht festziehen.
Heizband der "Duse" montieren.

Hauptschalter einschalten.

/7 10Hydraulik einschalten (Taste "Hydraulik Start").

. 11Beheizung "Duse" und "Schneckenzylinder" einschalten und auf Betriebstemperatur
: aufheizen.

Verletzungs- und Verbrennungsgefahr bei Bertthrung der Duse oder deren
Heizelementen. Entsprechende Schutzkleidung tragen!

Der Bediener muf3 unbedingt die ordnungsgemalfe Montage der DUse beachten, da sonst
die Gefahr des Herausschleuderns besteht!

12 Nach dem Aufheizen auf Betriebstemperatur "Diisenkorper” und "Dise" fest
einschrauben. Anziehdrehmomente siehe Kapitel "Technische Daten".
Nur bei Airmould® Duse:

"Uberwurfmutter" der "Stickstoffdruckleitung" am "Diisenkérper” bis zum deutlich
spurbaren Kraftanstieg einschrauben.

. . Verletzungsgefahr durch Quetschen oder Klemmen beim Schliel3en des Spritzschutzes
= zwischen Spritzschutz und Disenplatte!

13 "Schutzverkleidung" der "Dise" schliel3en.

Nur bei Airmould® Duse:
Den Hauptschalter am Steuerschrank des "Airmould®- Modular System" einschalten.

Die "Stickstoffdruckleitung” unter Druck setzen und die "Uberwurfmutter" auf Leckage
Uberprifen. Die Vorgehensweise ist der Bedienungsanleitung "Airmould®- Modular
System" (Kapitel "Instandhaltung") Punkt "Stickstoffleckagen" zu entnehmen.
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6.2.4.2

Betriebsdaten Verschlussdiisen

Herzog Typ SHP

Betatigung

Feder

Herzog Typ HPO

pneum./integriert

Herzog Typ HPO

pneum./extern

Herzog Typ HPO

hydr./extern

Herzog Typ HP1

pneum./integriert

Herzog Typ HP1

pneum./extern

Herzog Typ HP1

pneum./extern

Herzog Typ HP1

hydr./extern

Herzog Typ HP1

hydr./extern

Herzog Typ HP2

pneum./integriert

Herzog Typ HP2

hydr./extern

Herzog Typ BHPO

pneum./integriert

Herzog Typ BHP1

pneum./integriert

ENG Typ L20 pneum./integriert
ENG Typ L30 pneum./integriert
PSG Typ G30 Feder

PSG Typ G30 pneum./extern
PSG Typ G30 hydr./extern
PSG Typ G48 Feder

PSG Typ G48 pneum./extern
PSG Typ G48 pneum./extern
PSG Typ G48 hydr./extern
PSG Typ G48 hydr./extern
PSG Typ G70 Feder

PSG Typ G70 pneum./extern

max. Einspritzstrom
(ccm/sec./cinch/sec.)
(PS)

500/30,50
500/30,50
500/30,50
500/30,50
1600/ 97,63
1600/97,63
1600/ 97,63
1600/ 97,63
1600/ 97,63
3500/ 213,57
3500/ 213,57
1600/ 97,63
500/30,50

1000/61
3500/213,57

200/12,2
200/12,2
200/12,2
500/30,50
500/30,50
500/30,50
500/30,50
500/30,50
1600 /97,63
1600/ 97,63

Betriebsdaten Verschlussdiisen

Disenanlagekraft | Staudruck

max. (kN/sh ton)

70/7.87
70/7,87
70/7,87
70/7.87
130/ 14,61
130/ 14,61
130/ 14,61
130/ 14,61
130/ 14,61
180/20,23
180/ 20,23
130/ 14,61
46/5.17

100/ 11,24
130/ 14,61

90/10,1

90/10,1

90/10,1
100/ 11,24
100/ 11,24
100/ 11,24
100/ 11,24
100/ 11,24
130/ 14,61
130/ 14,61

(bar/psi)

290/4200
500/7250
500/7250
500/7250
150 /2175
150 /2175
250/ 3625
150/ 2175
250/ 3625
250/ 3625
350 /5076
200/2900
200/2900

600 /8700
600 /8700

250/ 3625
250/ 3625
350/5076
250/ 3625
250/ 3625
250/ 3625
350/5076
350 /5076
250/ 3625
350/5076

Einstellanleitung des Verschlusszylinders extern

Duse geschlossen:

Einspritzdruck
max. (bar/psi)
3000/ 4351
3000/4351
3000/4351
3000/4351
3000/4351
3000/4351
3000/4351
3000/4351
3000/4351
3000/4351
3000/4351
3000/4351
3000/4351

3000 /4351
3000/4351

3000 /4351
3000/4351
3000/ 4351
3000 /4351
3000 /4351
3000/4351
3000/4351
3000 /4351
3000 /4351
3000/4351

pneumatisch / hydraulisch:

Temperatur
max. (°C/°F)

400/752
400/752
400/752
400/752
400/752
400/752
400/752
400/752
400/752
400/752
400/752
400/752
400/752

400/752
400/752

400/752
400/752
400/752
400/752
400/752
400/752
400/752
400/752
400/752
400/752

Systemdruck
pneum./hydr.

(bar/psi)

6,0/87
6,0/87
40/580
6,0/87
4,0/58
4,0/58
30/435
30/435
6,0/87
80/116
6,0/87
6,0/87

6,0/87
6,0/87

4,0/58
30/435

6,0/87
6,0/87
40/580
40/580

6,0/87

Hebellange/-weg
(mm/inch)

77/3,03 //17/0,7
77/3,03 //17/0,7

77/3,03 //12/0,5
116/4,56 // 22/0,9
77/3,03 //12/0,5
116/4,56 // 22/0,9

123/4,85 // 32/1,25

35/1,38 // 8/0,31
35/1,38 // 8/0,31

35/1,38 // 5/0,20
60/2,36 // 8/0,32
35/1,38 // 5/0,20
60/2,36 // 8/0,32

90/3,52 // 10/0,40

Nadel liegt an der Disenspitze an, Kolben im Verschlusszylinder in schwimmender Lage -
Mindestabstand bis Anlage > 1mm

Dise geoffnet System Herzog:

Nadelschulter liegt am Dusenkdrper an, Hebel hebt von der Nadel ab, berihrt jedoch nicht den
Grundkorper, Kolben des Verschlusszylinders in Endlageposition auf Anlage

Duse geodffnet System Fuchslocher:

Nadel mit Querjoch liegt am Disenkoérper an, Hebel mit Rollen hebt vom Querjoch > 1mm ab,
Kolben des Verschlusszylinders in Endlageposition auf Anlage

Richtwerte der Hebelwege - Einstellhub Verschlusszylinder - siehe Tabelle
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6.2.4.2.1 Wechsel "Herzog" NadelverschluRdiise Typ SHP federgesteuert

—_

Korper

Nadelfiihrungsbuchse
Fixierstift

Druckring
Federpacket

Adapter
Verschlussnadel
Dusenkopf

Heizband

© o0 N o o b~ DN

—_
o

Temperatursensor
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Grundvoraussetzung Punkt 1-20 (Kapitel 6.2.4.1)

a A W N

ggf. Temperatursensor (10) ausschrauben
Heizband (9) der Diise demontieren
Dusenkopf (8) ausschrauben
Verschlussnadel (7) herausziehen

Adapter (6) ausschrauben

Brandgefahr! Keine feuergeféahrlichen Lésungsmittel verwenden!

Die Bauteile der "Nadelverschlu3dise" griindlich reinigen. Drahtbiirste oder
Messingburste verwenden.

Alte Fettrickstande in den Zwischenraumen des Gewindes griindlich entfernen.

Das Reinigen mit einem Gasbrenner, einer Sandstrahlanlage oder durch Ausglihen fuhrt
zu einem Verlust der mechanisch, technologischen Eigenschaften der Bauteile.

Die Bauteile kbnnen auch in einem Ultraschall - Reinigungsreaktor oder Wirbelbett - Bad
gereinigt werden. Empfehlenswert ist auch der Einsatz einer Strahlanlage mit Duroplast
Partikeln.

Verletzungsgefahr und Beschadigungen von Bauteilen! Es durfen nur Bauteile verwendet
werden die von Battenfeld spezifiziert oder geliefert werden!

Keine dlhaltigen Schmierstoffe verwenden die verdampfen kénnen!
Bauteile, die mit der Formmasse in Beriihrung kommen, durfen nicht eingefettet werden!

Das Einfetten dieser Bauteile fuhrt zu Verunreinigungen der Formmasse.

Alle Gewinde der neuen oder gereinigten "Nadelverschluf3dise" mit einer Hochleistungs-
Montagepaste einfetten. Sie muld wasserabweisend, korrosionsbestandig,
werkstoffneutral und hitzebestandig (mindestens bis 350 °C / 662 °F) sein.

Vor der Montage die Anlageflachen auf Beschadigungen, die Einzelteile auf Verschleill
und Funktion, prifen.

Bei Einsatz einer neuen "Duse" sollte vor der Montage Uberpruft werden, ob der
"Dusenradius" entsprechend dem Radius der Anguf3buchse (gleich oder grof3er "Diise")
dimensioniert ist.

SM1DEOLB
1015TW

e g Kapitel 6.2 - 13



Borcenfeld

8 NadelverschlufRdise in umgekehrter Reihenfolge montieren

9 Adapter (6) bis zum Anschlag handfest einschrauben, noch nicht festziehen
10  Verschlussnadel (7) einschieben

11 Dusenkopf (8) bis zum Anschlag handfest einschrauben, noch nicht festziehen
12 Heizband (9) der Dise montieren

13 ggf. Temperatursensor (10) bis zum Anschlag handfest einschrauben, noch nicht
festziehen

Hauptschalter einschalten.

15Hydraulik einschalten (Taste "Hydraulik Start").

% 16Beheizung "Dise" und "Schneckenzylinder" einschalten und auf Betriebstemperatur
& aufheizen.

/\ Verletzungs- und Verbrennungsgefahr bei Berithrung der Dise oder deren
:‘@%’} Heizelementen. Entsprechende Schutzkleidung tragen!

A Der Bediener muf3 unbedingt die ordnungsgemalfe Montage der Dise beachten, da sonst
f ! : die Gefahr des Herausschleuderns besteht!

17  Nach dem Aufheizen auf Betriebstemperatur Adapter/Kopf/Temperatursensor fest
einschrauben.

Anzugsdrehmoment: "Dusenkopf" (8) - 220 Nm (162 ft Ib).
"Fixierstift" (3) - 3 Nm (2 ft Ib).
"Korper" (1) - 170 Nm (125 ft Ib).
"Adapter" (7) - siehe Kapitel "Technische Daten".

/\ /\ Verletzungsgefahr durch Quetschen oder Klemmen beim Schlielen des Spritzschutzes
& E zwischen Spritzschutz und Disenplatte!

18  "Schutzverkleidung" der "Dise" schliel3en.
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6.2.4.2.2 Wechsel "Fuchslocher" NadelverschluRdise

1 Dusenkorper
Federkammer
Druckfeder
Heizband

Verschlussnadel

D O~ W N

Dusenkopf
Grundvoraussetzung Punkt 1-20 (Kapitel 6.2.4.1)

1 Temperatursensor ausschrauben
2 Heizband (4) vom Dusekopf (6) demontieren.

3 Dusenkdrper (1) mit Sechskantschlissel, am "Sechskant" aufsetzen, ausschrauben.

Die "Federkammer" (2) darf nicht demontiert werden. Fur Schaden infolge
unsachgemaler Ausfihrung tbernehmen wir keine Haftung!

Ist die Funktion der NadelverschluRdiise nicht mehr gewahrleistet, wenden Sie sich bitte an
unseren Kundendienst. Die Anschriften sind dem Kapitel "Kundendienst" zu entnehmen.

SM1DEOLB
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Brandgefahr! Keine feuergeféahrlichen Lésungsmittel verwenden!

4 Die Bauteile der "Nadelverschlu3dise" griindlich reinigen. Drahtbtirste oder
Messingburste verwenden.

Alte Fettriickstande in den Zwischenrdumen des Gewindes griindlich entfernen.

Das Reinigen mit einem Gasbrenner, einer Sandstrahlanlage oder durch Ausglihen fuhrt
zu einem Verlust der mechanisch, technologischen Eigenschaften der Bauteile.

Die Bauteile kdnnen auch in einem Ultraschall - Reinigungsreaktor oder Wirbelbett - Bad
gereinigt werden. Empfehlenswert ist auch der Einsatz einer Strahlanlage mit Duroplast
Partikeln.

\ Verletzungsgefahr und Beschadigungen von Bauteilen! Es durfen nur Bauteile verwendet
/!\ werden die von Battenfeld spezifiziert oder geliefert werden!
‘ L ] s

ACHTUNG

Keine dlhaltigen Schmierstoffe verwenden die verdampfen kénnen!
Bauteile, die mit der Formmasse in Bertihrung kommen, durfen nicht eingefettet werden!

5 Das Einfetten dieser Bauteile fuhrt zu Verunreinigungen der Formmasse.

Alle Gewinde der neuen oder gereinigten "Nadelverschlul3dise" mit einer Hochleistungs-
Montagepaste einfetten. Sie mufd wasserabweisend, korrosionsbestandig,
werkstoffneutral und hitzebestandig (mindestens bis 350 °C / 662 °F) sein.

Vor der Montage die Anlageflachen auf Beschadigungen, die Einzelteile auf Verschleily
und Funktion, prifen.

Bei Einsatz einer neuen "Duse" sollte vor der Montage Uberpruft werden, ob der
"Dusenradius" entsprechend dem Radius der Anguf3buchse (gleich oder gréfier "Dise")
dimensioniert ist.

Dusenkérper (1) bis zum Anschlag handfest einschrauben, noch nicht festziehen.
Heizband (4) der "Diise" montieren.
Temperaturfihler einschrauben.

6

7

8
9 Hauptschalter einschalten.

/-210 Hydraulik einschalten (Taste "Hydraulik Start").

P 11Beheizung "Dise" und "Schneckenzylinder" einschalten und auf Betriebstemperatur
aufheizen.
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Verletzungs- und Verbrennungsgefahr bei Berithrung der Dise oder deren
Heizelementen. Entsprechende Schutzkleidung tragen!

>
A Der Bediener muf3 unbedingt die ordnungsgemalie Montage der Diise beachten, da sonst
/'\ die Gefahr des Herausschleuderns besteht!

L]

12 Nach dem Aufheizen auf Betriebstemperatur "Diise" und "Disenkorper” fest
einschrauben.

Anziehdrehmoment: Dusekopf (6) - 300 bis 350 Nm (221 bis 258 ft Ib).
Disenkorper (1) - 350 bis 400 Nm (258 bis 295 ft Ib).

A
A‘ fl i Verletzungsgefahr durch Quetschen oder Klemmen beim Schlie3en des
m — Spritzschutzes zwischen Spritzschutz und Dusenplatte!

13  "Schutzverkleidung" der "Dise" schlief3en.
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6.2.4.2.3 Wechsel "Herzog" pneumatisch oder hydraulische angesteuerte
NadelverschluRdise Typ HP mit integriertem Steuerzylinder

1

Dusenkopf
Verschlussnadel
Fixierstift
Hebelbolzen
Hebel
Schrauben
Heizband

Temperatursensor

© o0 N o o b~ W DN

Adapter

—_
(@]

Joch/Adapterring

—_
—_

Steuerzylinder
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Borenfeld

A’

ACHTUNG

Grundvoraussetzung Punkt 1-20 (Kapitel 6.2.4.1)

1 ggf. Temperatursensor (8) ausschrauben.

2 Heizband (7) der Diise demontieren.

3 Pneumatikschlauche oder Hydraulikschlauche (je nach Ansteuerungsart) vom
Steuerzylinder (11) abschliessen und Hebel (5) entfernen.

4 Dusenkopf (1) ausschrauben.

5 Verschlussnadel (2) herausziehen.

6 Adapter (9) ausschrauben.

Brandgefahr! Keine feuergeféhrlichen Losungsmittel verwenden!

7 Die Bauteile der "Nadelverschludise" griindlich reinigen. Drahtbirste oder
Messingburste verwenden.

Alte Fettriickstande in den Zwischenraumen des Gewindes griindlich entfernen.

Das Reinigen mit einem Gasbrenner, einer Sandstrahlanlage oder durch Ausglihen fihrt
zu einem Verlust der mechanisch, technologischen Eigenschaften der Bauteile.

Die Bauteile kdnnen auch in einem Ultraschall - Reinigungsreaktor oder Wirbelbett - Bad
gereinigt werden. Empfehlenswert ist auch der Einsatz einer Strahlanlage mit Duroplast
Partikeln.

Verletzungsgefahr und Beschadigungen von Bauteilen! Es durfen nur Bauteile verwendet
werden die von Battenfeld spezifiziert oder geliefert werden!

Keine dlhaltigen Schmierstoffe verwenden die verdampfen kdnnen!
Bauteile, die mit der Formmasse in Berihrung kommen, durfen nicht eingefettet werden!

8 Das Einfetten dieser Bauteile fuhrt zu Verunreinigungen der Formmasse.

Alle Gewinde der neuen oder gereinigten "Nadelverschlul3dise" mit einer Hochleistungs-
Montagepaste einfetten. Sie muld wasserabweisend, korrosionsbestandig,
werkstoffneutral und hitzebestandig (mindestens bis 350 °C / 662 °F) sein.

Vor der Montage die Anlagefldchen auf Beschadigungen, die Einzelteile auf Verschleily
und Funktion, prifen.

Bei Einsatz einer neuen "Duse" sollte vor der Montage Uberpruft werden, ob der
"Dusenradius" entsprechend dem Radius der Anguf3buchse (gleich oder gréfier "Dise")
dimensioniert ist.

SM1DEOLB
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9 Nadelverschlussdise in umgekehrter Reihenfolge montieren.
10  Adapter (9) bis zum Anschlag handfest einschrauben, noch nicht festziehen.
11 Verschlussnadel (2) einschieben.
12 Dusenkopf (1) bis zum Anschlag handfest einschrauben, noch nicht festziehen.
13  Heizband (7) der Diise montieren.
14 ggf. Temperatursensor (8) bis zum Anschlag handfest einschrauben, noch nicht
festziehen.
15  Falls der Steuerzylinder (11) nicht die gewollte Position erreicht hat nach dem
einschrauben (zb.: Steuerzylinder (11) schaut senkrecht nach oben) missen die 12
Schrauben (6) um 4 Umdrehungen ausgeschraubt und danach kann die Position des
Steuerzylinders (11) im Uhrzeigersinn geandert werden.
16 2 Schrauben (6) Uber Kreuz anziehen, kontrolle von Spalt zwischen Korper und
Adapterring bis max. 2,5 mm (0,1 inch)
Il = min. 0 mm bis max. 1 mm I = min. 0.5 mm bis max. 2.5 mm
) SM1DEOLB
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17 Alle Schrauben Uber Kreuz festziehen

Drehmoment HPO HP1 HP2
I D Y
1. Durchgang Vorfixieren Vorfixieren Vorfixieren
2. Durchgang 7 Nm 15 Nm 35 Nm
3. Durchgang 10 Nm 22 Nm 45 Nm
4. Durchgang 12 Nm 25 Nm 50 Nm

18  Pneumatikschlauche oder Hydraulikschlduche (je nach Ansteuerungsart) an den
Steuerzylinder (12) anschliessen und Hebel (5) montieren.

19  Hauptschalter einschalten.

20 Hydraulik einschalten (Taste "Hydraulik Start").

% 21 Beheizung "Duse" und "Schneckenzylinder" einschalten und auf Betriebstemperatur
& aufheizen.

Heizelementen. Entsprechende Schutzkleidung tragen!

Der Bediener muf3 unbedingt die ordnungsgemalfe Montage der Dlse beachten, da sonst
die Gefahr des Herausschleuderns besteht!

g Verletzungs- und Verbrennungsgefahr bei Berithrung der Dise oder deren
[2\

)
JAAN

22  Nach dem Aufheizen auf Betriebstemperatur Adapter/Kopf/Temperatursensor fest
einschrauben.

Anzugsdrehmoment:
| Hpo HP1 HP2
Schrauben 12 Nm (9 ft Ib) 25 Nm (18 ft Ib) 50 Nm (37 ft Ib)
Kopf 220 Nm (162 ft Ib) 500 Nm (369 ft Ib) 1200 Nm (885 ft Ib)
Heizbandschrauben von Hand von Hand von Hand
Temperatursensor von Hand von Hand von Hand

23 "Schutzverkleidung" der "Dise" schlief3en.

A Verletzungsgefahr durch Quetschen oder Klemmen beim SchlieBen des
{}kg! Spritzschutzes zwischen Spritzschutz und Disenplatte!

SM1DEOLB
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6.2.4.2.4 Wechsel "Herzog" pneumatisch angesteuerte
BolzenverschluRdise Typ BHP mit integriertem Steuerzylinder

1

Dusenkopf
Bolzenverschluss
Hebelbolzen
Hebel

Schrauben
Heizband
Temperatursensor

Adapter

© o0 N o o b~ W DN

Joch/Adapterring

—_
(@]

Steuerzylinder

—_
—_

Verschlussmutter

—_
N

Korper
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Grundvoraussetzung Punkt 1-20 (Kapitel 6.2.4.1)

1 ggf. Temperatursensor (7) ausschrauben.
2 Heizband (6) der Diise demontieren.
3 Pneumatikschlauche oder Hydraulikschlauche (je nach Ansteuerungsart) vom

Steuerzylinder (10) abschliessen und Hebel (4) entfernen.

4 Dusenkopf (1) ausschrauben.
5 Adapter (8) ausschrauben.
6 Verschlussmutter (11) herausschrauben.
7 Bolzenverschluss (2) entfernen.
A Bolzen und Bolzenbiichse kbnnen manchmal problematisch zu entfernen sein. Keine
f': Uberméssige Kraft auf dieses Teil aufwenden. Wenn Probleme bei der Enfernung
S auftreten, kontaktieren sie die Fa. Herzog.

Bolzen von unten mit Hilfe eines Dorns vorsichtig raufschlagen. Bichse und Bolzen von
oben entfernen.

Die Nuten auf der Bolzenblichse muss mit den Positionstift am Kdrper ausgerichtet
werden.

SM1DEOLB
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Brandgefahr! Keine feuergeféahrlichen Lésungsmittel verwenden!

8 Die Bauteile der "Duse" griindlich reinigen. Drahtbuirste oder Messingburste verwenden.
Alte Fettriickstande in den Zwischenrdumen des Gewindes griindlich entfernen.

Das Reinigen mit einem Gasbrenner, einer Sandstrahlanlage oder durch Ausgliihen fuhrt
zu einem Verlust der mechanisch, technologischen Eigenschaften der Bauteile.

Die Bauteile kdnnen auch in einem Ultraschall - Reinigungsreaktor oder Wirbelbett - Bad
gereinigt werden. Empfehlenswert ist auch der Einsatz einer Strahlanlage mit Duroplast
Partikeln.

A Verletzungsgefahr und Beschadigungen von Bauteilen! Es durfen nur Bauteile verwendet
f ! : werden die von Battenfeld spezifiziert oder geliefert werden!

ACHTUNG

Keine 6lhaltigen Schmierstoffe verwenden die verdampfen kénnen!
Bauteile, die mit der Formmasse in Berihrung kommen, dirfen nicht eingefettet werden!

9 Das Einfetten dieser Bauteile fUhrt zu Verunreinigungen der Formmasse.

Alle Gewinde der neuen oder gereinigten "Nadelverschluf3diise" mit einer Hochleistungs-
Montagepaste einfetten. Sie muld wasserabweisend, korrosionsbestandig,
werkstoffneutral und hitzebestandig (mindestens bis 350 °C / 662 °F) sein.

Vor der Montage die Anlageflachen auf Beschadigungen, die Einzelteile auf Verschleil}
und Funktion, prifen.

Bei Einsatz einer neuen "Duse" sollte vor der Montage Uberpruft werden, ob der
"Dusenradius" entsprechend dem Radius der Anguf3buchse (gleich oder grofier "Diise")
dimensioniert ist.

10  Bolzenverschlussdise in umgekehrter Reihenfolge montieren.

11 Adapter (8) bis zum Anschlag handfest einschrauben, noch nicht festziehen.
12 Bolzenverschluss (2) einschieben und Verschlussmutter (11) einschrauben.

13  Dusenkopf (1) bis zum Anschlag handfest einschrauben, noch nicht festziehen.
14  Heizband (6) der Diise montieren.

15  ggf. Temperatursensor (7) bis zum Anschlag handfest einschrauben, noch nicht
festziehen.

16 Pneumatikschlauche oder Hydraulikschlauche (je nach Ansteuerungsart) an den
Steuerzylinder (10) anschliessen.

Hauptschalter einschalten.

18Hydraulik einschalten (Taste "Hydraulik Start").
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Verletzungs- und Verbrennungsgefahr bei Berithrung der Dise oder deren
Heizelementen. Entsprechende Schutzkleidung tragen!

>
A Der Bediener muf3 unbedingt die ordnungsgemalie Montage der Diise beachten, da sonst
/'\ die Gefahr des Herausschleuderns besteht!

L]

20 Nach dem Aufheizen auf Betriebstemperatur Adapter/Kopf/Temperatursensor fest
einschrauben.

Anzugsdrehmoment: Verschlussmutter (11) - 180 Nm (133 ft Ib).
Schrauben (5) - 25 Nm (18 ft Ib).
Bolzenschrauben (11) - 30 Nm (22 ft Ib).
Disenkopf (1) - 150 Nm (111 ft Ib)

21 "Schutzverkleidung" der "Duse" schlieRen.

Verletzungsgefahr durch Quetschen oder Klemmen beim SchlieRen des

:%: A\ Spritzschutzes zwischen Spritzschutz und Disenplatte!
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6.2.4.2.5 Wechsel "Herzog" pneumatisch oder hydraulische angesteuerte
NadelverschluRdise Typ HP

1 Adapter
Temperatursensor
Heizband
Dusenkopf

Schrauben

D o B~ W N

Gestange

Grundvoraussetzung Punkt 1-20 (Kapitel 6.2.4.1)

1 ggf. Temperatursensor (2) ausschrauben.
Gestange (6) demontieren.

Heizband (3) der Dise demontieren.
Dusenopf (4) ausschrauben.

Verschlussnadel herausziehen.

(2NN &) IS L A \V)

Adapter (1) ausschrauben.
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A’

ACHTUNG

Brandgefahr! Keine feuergefahrlichen Losungsmittel verwenden!

Die Bauteile der "Nadelverschlu3dise" griindlich reinigen. Drahtbtirste oder
Messingburste verwenden.

Alte Fettrickstande in den Zwischenraumen des Gewindes griindlich entfernen.

Das Reinigen mit einem Gasbrenner, einer Sandstrahlanlage oder durch Ausglihen fuhrt
zu einem Verlust der mechanisch, technologischen Eigenschaften der Bauteile.

Die Bauteile kdnnen auch in einem Ultraschall - Reinigungsreaktor oder Wirbelbett - Bad
gereinigt werden. Empfehlenswert ist auch der Einsatz einer Strahlanlage mit Duroplast
Partikeln.

Verletzungsgefahr und Beschadigungen von Bauteilen! Es durfen nur Bauteile verwendet
werden die von Battenfeld spezifiziert oder geliefert werden!

Keine 6lhaltigen Schmierstoffe verwenden die verdampfen kénnen!
Bauteile, die mit der Formmasse in Berihrung kommen, dirfen nicht eingefettet werden!

10
11
12
13
14

Das Einfetten dieser Bauteile fuhrt zu Verunreinigungen der Formmasse.

Alle Gewinde der neuen oder gereinigten "Nadelverschluf3diise" mit einer Hochleistungs-
Montagepaste einfetten. Sie mul} wasserabweisend, korrosionsbestandig,
werkstoffneutral und hitzebestandig (mindestens bis 350 °C / 662 °F) sein.

Vor der Montage die Anlageflachen auf Beschadigungen, die Einzelteile auf Verschleil}
und Funktion, prifen.

Bei Einsatz einer neuen "Duse" sollte vor der Montage Uberpruft werden, ob der
"Disenradius" entsprechend dem Radius der Anguf3buchse (gleich oder grofier "Diise")
dimensioniert ist.

Nadelverschlussdiise in umgekehrter Reihenfolge montieren.

Adapter (10) bis zum Anschlag handfest einschrauben, noch nicht festziehen.
Verschnlussnadel (2) einschieben.

Kopf (1) bis zum Anschlag handfest einschrauben, noch nicht festziehen.
Heizband (8) der Diise montieren.

ggaf. Temperatursensor (9) bis zum Anschlag handfest einschrauben, noch nicht
festziehen.

SM1DEOLB
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15 Hauptschalter einschalten.

16 Hydraulik einschalten (Taste "Hydraulik Start").

4 17 Beheizung "Duse" und "Schneckenzylinder" einschalten und auf Betriebstemperatur
' aufheizen.

Verletzungs- und Verbrennungsgefahr bei Berithrung der Dise oder deren

/55;\ Heizelementen. Entsprechende Schutzkleidung tragen!
JAZ2AN

N\
VAR

Der Bediener muf3 unbedingt die ordnungsgemalfe Montage der Dlse beachten, da sonst
die Gefahr des Herausschleuderns besteht!

18  Nach dem Aufheizen auf Betriebstemperatur Adapter/Kopf/Temperatursensor fest

einschrauben.

Anzugsdrehmoment:

— | w P 2

Schrauben 12 Nm (9 ft Ib) 25 Nm (18 ft Ib) 50 Nm (37 ft Ib)
Kopf 220 Nm (162 ft Ib) 500 Nm (369 ft Ib) 1200 Nm (885 ft Ib)
Heizbandschrauben von Hand von Hand von Hand
Temperatursensor von Hand von Hand von Hand

19  Gestange (6) montieren.

20  "Schutzverkleidung" der "Duse" schliel3en.

‘ 4 ; Verletzungsgefahr durch Quetschen oder Klemmen beim SchlieRen des
IRE = Spritzschutzes zwischen Spritzschutz und Dusenplatte!
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:’ Die Duse wird vormontiert angeliefert.. Definitive Montage erfolgt auf der Maschine

Nachdem das Gestange mit der Duse ausgerichtet ist kdnnen die Flanschrauben in 4
Durchgéangen Uber Kreuz angezogen werden. Der Spalt zwischen Kérper und Adapterring kann
zwischen 0,5 und 2,5 mm (0,02 und 0,1 inch) variieren.

Spalt zwischen Kérper und Adapterring

Flanschschrauben

Gestange

Schrauben Uber Kreuz anziehen

1 Durchgang = alle Schrauben gleichmassig Vorfixieren
2 Durchgang = 70% vom Anziehmoment

3 Durchgang = 90% vom Anziehmoment

4 Durchgang = mit 12 Nm (9 ft Ib) anziehen
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6.2.4.2.6 Wechsel "Fuchslocher" pneumatisch oder hydraulisch
angesteuerte NadelverschluR3dise

1 Dusenkorper
2
3
4
5
6

Grundvoraussetzung Punkt 1-20 (Kapitel 6.2.4.1)

Druckring
Heizband
Dusenkopf
Verschlussnadel
Gabel

1 ggf. Temperaturfuhler ausschrauben.
Heizband (3) demontieren.

Gestange von der Gabel (6) demontieren.
Dusenkopf (4) ausschrauben.

Verschlussnadel (5) herausziehen.

(2NN &) I L A \V)

Dusenkorper (1) ausschrauben.
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Brandgefahr! Keine feuergeféahrlichen Lésungsmittel verwenden!

7 Die Bauteile der "Nadelverschlu3diise" griindlich reinigen. Drahtbirste oder
Messingburste verwenden.

Alte Fettrickstande in den Zwischenraumen des Gewindes griindlich entfernen.

Das Reinigen mit einem Gasbrenner, einer Sandstrahlanlage oder durch Ausglihen fuhrt
zu einem Verlust der mechanisch, technologischen Eigenschaften der Bauteile.

Die Bauteile kdnnen auch in einem Ultraschall - Reinigungsreaktor oder Wirbelbett - Bad
gereinigt werden. Empfehlenswert ist auch der Einsatz einer Strahlanlage mit Duroplast
Partikeln.

\ Verletzungsgefahr und Beschadigungen von Bauteilen! Es durfen nur Bauteile verwendet
/!\ werden die von Battenfeld spezifiziert oder geliefert werden!
‘ L ] s

ACHTUNG

Keine dlhaltigen Schmierstoffe verwenden die verdampfen kdnnen!
Bauteile, die mit der Formmasse in Berihrung kommen, durfen nicht eingefettet werden!

8 Das Einfetten dieser Bauteile fUhrt zu Verunreinigungen der Formmasse.

Alle Gewinde der neuen oder gereinigten "Nadelverschlul3dise" mit einer Hochleistungs-
Montagepaste einfetten. Sie mufd wasserabweisend, korrosionsbestandig,
werkstoffneutral und hitzebestandig (mindestens bis 350 °C / 662 °F) sein.

Vor der Montage die Anlageflachen auf Beschadigungen, die Einzelteile auf Verschleily
und Funktion, prifen.

Bei Einsatz einer neuen "Duse" sollte vor der Montage Uberpruft werden, ob der
"Dusenradius" entsprechend dem Radius der Anguf3buchse (gleich oder grof3er "Dise")
dimensioniert ist.

9 Nadelverschlussdise in umgekehrter Reihenfolge montieren.

10  Dusenkorper (1) bis zum Anschlag handfest einschrauben, noch nicht festziehen.

11 Verschlussnadel (5) einschieben.

12 Dusenkopf (4) bis zum Anschlag handfest einschrauben, noch nicht festziehen.

13  Heizband (3) der Dise montieren.

14  ggf. Temperatursensor bis zum Anschlag handfest einschrauben, noch nicht festziehen.

15  Hauptschalter einschalten.

3?16 Hydraulik einschalten (Taste "Hydraulik Start").

2 17 Beheizung "Dise" und "Schneckenzylinder" einschalten und auf Betriebstemperatur

aufheizen.
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A Verletzungs- und Verbrennungsgefahr bei Berithrung der Dise oder deren
Heizelementen. Entsprechende Schutzkleidung tragen!

g Der Bediener muf3 unbedingt die ordnungsgemale Montage der Diise beachten, da sonst
A die Gefahr des Herausschleuderns besteht!

18 Nach dem Aufheizen auf Betriebstemperatur Adapter/Kopf/Temperatursensor fest
einschrauben.

Verletzungsgefahr durch Quetschen oder Klemmen beim Schlieen des
Spritzschutzes zwischen Spritzschutz und Dusenplatte!

19  "Schutzverkleidung" der "Diise" schlieRen.
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6.2.4.2.7 ENG NadelverschluRdlise pneumatisch mit integriertem
Steuerzylinder

1 Dusenkorper
Steuerzylinder
Gestéange
Dusenkopf

Korper

D B~ Ww N

Spannmutter

Grundvoraussetzung Punkt 1-20 (Kapitel 6.2.4.1)

1 ggf. Temperaturfuhler ausschrauben.
Heizband demontieren.

Gestange (3) demontieren.
Dusenkopf (4) ausschrauben.

Verschlussnadel herausziehen.

(2NN &) IS Y I \V)

Dusenkorper (1) ausschrauben.
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Brandgefahr! Keine feuergeféahrlichen Lésungsmittel verwenden!

7 Die Bauteile der "Nadelverschlu3dise" griindlich reinigen. Drahtbtirste oder
Messingburste verwenden.

Alte Fettriickstande in den Zwischenrdumen des Gewindes griindlich entfernen.

Das Reinigen mit einem Gasbrenner, einer Sandstrahlanlage oder durch Ausglihen fuhrt
zu einem Verlust der mechanisch, technologischen Eigenschaften der Bauteile.

Die Bauteile kdnnen auch in einem Ultraschall - Reinigungsreaktor oder Wirbelbett - Bad
gereinigt werden. Empfehlenswert ist auch der Einsatz einer Strahlanlage mit Duroplast
Partikeln.

\ Verletzungsgefahr und Beschadigungen von Bauteilen! Es durfen nur Bauteile verwendet
/!\ werden die von Battenfeld spezifiziert oder geliefert werden!
‘ L ] s

ACHTUNG

Keine dlhaltigen Schmierstoffe verwenden die verdampfen kénnen!
Bauteile, die mit der Formmasse in Bertihrung kommen, durfen nicht eingefettet werden!

8 Das Einfetten dieser Bauteile fuhrt zu Verunreinigungen der Formmasse.

Alle Gewinde der neuen oder gereinigten "Nadelverschlul3dise" mit einer Hochleistungs-
Montagepaste einfetten. Sie mufd wasserabweisend, korrosionsbestandig,
werkstoffneutral und hitzebestandig (mindestens bis 350 °C / 662 °F) sein.

Vor der Montage die Anlageflachen auf Beschadigungen, die Einzelteile auf Verschleily
und Funktion, prifen.

Bei Einsatz einer neuen "Duse" sollte vor der Montage Uberpruft werden, ob der
"Dusenradius" entsprechend dem Radius der Anguf3buchse (gleich oder gréfier "Dise")
dimensioniert ist.

9 Nadelverschlussdise in umgekehrter Reihenfolge montieren.

10  Dusenkdrper (1) bis zum Anschlag handfest einschrauben, noch nicht festziehen.

11 Verschlussnadel einschieben.

12 Dusenkopf (4) bis zum Anschlag handfest einschrauben, noch nicht festziehen.

13  Heizband der Dise montieren.

14  ggf. Temperatursensor bis zum Anschlag handfest einschrauben, noch nicht festziehen.

15  Hauptschalter einschalten.

3?16 Hydraulik einschalten (Taste "Hydraulik Start").

& 17 Beheizung "Dlse" und "Schneckenzylinder" einschalten und auf Betriebstemperatur
aufheizen.
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A Verletzungs- und Verbrennungsgefahr bei Berithrung der Dise oder deren
Heizelementen. Entsprechende Schutzkleidung tragen!

g Der Bediener muf3 unbedingt die ordnungsgemalie Montage der Diise beachten, da sonst
A die Gefahr des Herausschleuderns besteht!

18 Nach dem Aufheizen auf Betriebstemperatur Adapter/Kopf/Temperatursensor fest
einschrauben.

Anzugsdrehmoment: "Spannmutter” (6) L20 - 600 Nm (443 ft Ib).
L30 - 1200 Nm (885 ft Ib).
"Dusenkopf" (4) L20 - 250 Nm (184 ft Ib).

L30 - 600 Nm (443 ft Ib).

Verletzungsgefahr durch Quetschen oder Klemmen beim SchlieRen des
Spritzschutzes zwischen Spritzschutz und Dusenplatte!

19  "Schutzverkleidung" der "Duse" schlieRen.
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6.2.5 Demontage des Schneckenzylinders / Schnecke
6.2.5.1 Demontage der Schnecke bis Baugrof3e 1330

1 "Dlse", wie im Punkt "Demontage der Duse" beschrieben, demontieren.

2  Taste "Spritzeinheit zurlick" betatigen. "Disenandruckzylinder" bis zum mechanischen

’2 Anschlag fahren.

3 "Schutzgitter" auf der Bedienungs- und Riickseite 6ffnen.

Zur Montage, Demontage, Umstellung, Betrieb oder Instandhaltung von Bauteilen der
Maschine Uber Kdrperhéhe sind, nach den gesetzlichen Vorschriften und Bestimmungen,
sicherheitsgerechte Aufstiegshilfen und Arbeitsbtiihnen zu verwenden!

Bauteile der Maschine diurfen nicht als Aufstiegshilfen benutzt werden. Bei Arbeiten in
@) grofRerer Hohe sind Absturzsicherungen zu tragen!

4 "Schrauben" der "DlUsenandruckzylinder" an der "Dusenplatte" ausschrauben.
o=
gy H
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Taste "Spritzeinheit vor" betatigen. Die "Kolbenstangen" der "Disenandruckzylinder”
werden eingefahren.

Hydraulik ausschalten (Taste "Hydraulik Stop").

7 Hauptschalter ausschalten und durch Einhdngen eines Vorhdngeschlosses gegen
unbeabsichtigtes Einschalten sichern. Der Hauptschalter sollte méglichst immer ohne
Last geschaltet werden.
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8 Deckel der "Schutzverkleidung" des "Spritzzylinders" demontieren.

ACHTUNG

Nur Werkzeuge und Hilfsmittel verwenden, die keine Beschadigung der nachfolgend
beschriebenen Bauteile verursachen!

9 "Schrauben" (1) der "Klemmscheibe" (2) etwas ausschrauben und die beiden "Pal3keile"
(3) entfernen.

10 "Klemmschraube" etwas |0sen aber nicht ausschrauben.

11 "Spritzeinheit", zur Bedienungsseite hin, ausschwenken.

12 "Dise" und / oder "Disenkopf", wie in diesem Kapitel beschrieben, demontieren.

i

|
| N
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>

6.2.5.2

S

13  "Schnecke" mit einem entsprechenden Hilfsmittel sichern und nach vorne aus dem
"Schneckenzylinder" herausziehen. Das Gewicht der "Schnecke" ist dem Kapitel
"Technische Daten" zu entnehmen.

14 Ggf. "Schneckenspitze", wie in diesem Kapitel beschrieben, ausschrauben.

Verletzungsgefahr und Beschadigungen von Bauteilen! Es dirfen nur Bauteile (Duse,
Schnecke, Schneckenzylinder und deren Befestigungsschrauben) verwendet werden die
von Battenfeld spezifiziert oder geliefert werden!

15  "Schnecke" und "Schneckenspitze" reinigen oder eine neue "Schnecke" und
"Schneckenspitze" montieren.

- Alle Gewinde mit einem hitzebestandigen Molykote einfetten.

- Vor der Montage die Anlageflachen auf Beschadigungen, die Einzelteile auf Verschleily
und Funktion, prtfen.

Die Montage der "Schnecke" erfolgt in umgekehrter Reihenfolge wie in diesem Kapitel
beschrieben.

Demontage des Schneckenzylinders bis BaugréfRe 1330

1 "Schnecke", wie in diesem Kapitel beschrieben, demontieren.

2 Heizband und Temperaturfihler des "Schneckenzylinders" an der entsprechenden
Steckvorrichtung abkoppeln.

3 Die Radial-Ventilatoren zur "Auf3enkihlung des Schneckenzylinders" (Option) an der
entsprechenden Steckvorrichtung abkoppeln.

Zur Montage, Demontage, Umstellung, Betrieb oder Instandhaltung von Bauteilen der
Maschine Uber Kdrperhohe sind, nach den gesetzlichen Vorschriften und Bestimmungen,
sicherheitsgerechte Aufstiegshilfen und Arbeitsbihnen zu verwenden!

Bauteile der Maschine dirfen nicht als Aufstiegshilfen benutzt werden. Bei Arbeiten in
groRerer Hohe sind Absturzsicherungen zu tragen!

4 Taste "Spritzeinheit zurlick" betatigen. "Dusenandruckzylinder" bis zur Endposition
fahren.
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ACHTUNG
Der "Schneckenzylinder" darf nicht auf den "Heizbandern" abgestellt werden, da diese

durch das Gewicht beschadigt werden!

5 Ist keine entsprechende Vorrichtung zum Abstellen des "Schneckenzylinders"
vorhanden mussen die Heizbander und Radial-Ventilatoren zur "Auf3enkihlung des
Schneckenzylinders" (Option) demontiert werden.

6 "Verlangerung" (Gewindestange) in die Gewindebohrungen im "Schneckenzylinder"
einschrauben.
7 "Ringschrauben” in die "Verlangerung" einschrauben.

== H

Lebensgefahr! Es muld gewahrleistet sein, dal} sich keine Personen im Gefahrenbereich des
schwebenden Schneckenzylinders aufhalten. Gewichte siehe Kapitel "Technische Daten"!

) Die Tragfahigkeit des Hebezeuges mufd mindestens dem Gewicht des
Schneckenzylinders entsprechen!
Kein Nylon-Hebezeug verwenden. Das Hebezeug muli der Temperatur des

Schneckenzylinders standhalten!

8 Hebezeug in die "Ringschrauben” einhangen und leicht auf Spannung bringen.

nﬁl “ o
R e

9 "Schraube" ausschrauben.
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10  "Klemmutter" ausschrauben. (Hilfsmittel: Hakenschliissel, nach DIN 1810)
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11 "Sechskantmuttern" [6sen und "Schrauben" etwas ausschrauben.
L s,
iy
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12 "Schneckenzylinder" nach vorne aus der "Aufnahme" ziehen. Dabei beachten, daf} das
Hebezeug langsam mit gefahren wird. Das Gewicht des "Schneckenzylinders" ist dem
Kapitel "Technische Daten" zu entnehmen.

13  "Schneckenzylinder" auf einer entsprechenden Vorrichtung abstellen. Der
"Schneckenzylinder" darf nicht auf den "Heizbandern" abgestellt werden, da diese durch
das Gewicht beschadigt werden.
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A

ACHTUNG

6.2.5.3

S b

Montage

Vor der Montage des "Schneckenzylinders" ist die gesamte Passungslange mit einem
Korrosionsschutz- und Gleitmittel zu versehen.

Alle Gewinde mit einem hitzebestéandigen Molykote einfetten. Vor der Montage die
Anlageflachen auf Beschadigungen, die Einzelteile auf Verschleild und Funktion, prufen.

Verletzungsgefahr und Beschadigungen von Bauteilen! Es dirfen nur Bauteile (DUse,
Schnecke, Schneckenzylinder und deren Befestigungsschrauben) verwendet werden die
von Battenfeld spezifiziert oder geliefert werden!

AnschlielRend wird der "Schneckenzylinder" in umgekehrter Reihenfolge eingebaut.

Die Anziehdrehmomente der "Schrauben" sind im Kapitel "Technische Daten" bzw. in
der Ersatzteilliste ersichtlich.

Nach dem Einbau ist die Zentralitat der Dise, (Kapitel "Transport - Aufstellung") zu Gberprifen.

Umristen auf einen anderen Schneckendurchmesser bis
BaugrofRe 1330

Verletzungsgefahr und Beschadigungen von Bauteilen! Es durfen nur Bauteile verwendet
werden die von Battenfeld spezifiziert oder geliefert werden!

Zur Montage, Demontage, Umstellung, Betrieb oder Instandhaltung von Bauteilen der
Maschine Uber Kdrperhéhe sind, nach den gesetzlichen Vorschriften und Bestimmungen,
sicherheitsgerechte Aufstiegshilfen und Arbeitsbiihnen zu verwenden!

Bauteile der Maschine durfen nicht als Aufstiegshilfen benutzt werden. Bei Arbeiten in
groRerer Hohe sind Absturzsicherungen zu tragen!

Alle Gewinde mit einer Hochleistungs- Montagepaste einfetten. Sie mul} wasserabweisend,
korrosionsbestandig, werkstoffneutral und hitzebestandig (mindestens bis 350 °C / 662 °F) sein.
Vor der Montage die Anlageflachen auf Beschadigungen, die Einzelteile auf Verschleift und
Funktion, priufen.

1 "Schnecke" und "Schneckenzylinder", wie in diesem Kapitel beschrieben, demontieren.

2 Die gesamte Passungslange des neuen "Schneckenzylinders" mit einem_
"hitzebestandigen Molykote" versehen.

Den neuen "Schneckenzylinder", wie in diesem Kapitel beschrieben, montieren.
4 "Schneckenspitze", wie in diesem Kapitel beschrieben, montieren.

5 Die neue "Schnecke" in den "Schneckenzylinder" hineinschieben, bis sich der
"Schneckenschaft" vor dem "Druckstiick" befindet.

SM1DEOLB
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6 Bei einer "Schnecke" mit einem kleineren Durchmesser die mitgelieferte "Hulse" auf den
"Schneckenschaft" montieren (aufschieben).
] —_—
7 "Schneckenschaft" bis zum Anschlag in das "Druckstiick" schieben.
8 Den "Schneckenschaft" so justieren, dal} die "Palkeile" in die Ausfrasung greifen kénnen.
9 Die neuen "Pal3keile" (3) in die Aussparung des "Druckstiickes" einsetzen.
10  "Schrauben" (1) der "Klemmscheibe" (2) einschrauben. Die Anziehdrehmomente der
"Schrauben" sind im Kapitel "Technische Daten" ersichtlich.
NS
.—37 \‘JQ\ ™,
11 "Duse", wie im Punkt "Demontage der Duse" beschrieben, montieren.
12 Die "Verlangerung" der "Kolbenstange" der "Dusenandruckzylinder" so markieren, dal}
die Zugehorigkeit zum entsprechenden "Schneckenzylinder" unverwechselbar ist.
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13
14

15

16

17
18
19

20
21

22
23

24

Die "Verlangerung" der "Kolbenstange" der "Diisenandruckzylinder" demontieren.

"Verlangerung" der "Kolbenstange" der "Disenandruckzylinder” fur den aktuellen
"Schneckenzylinder" montieren. Die Stellung der Schlisselflache (1) muss senkrecht sein
damit ein einwandfreies schliessen und 6ffnen des Spritzschutzes gewahrleistet ist. Die
Anziehdrehmomente der "Schrauben" sind im Kapitel "Technische Daten" ersichtlich.

"Heizbander" handfest auf den "Schneckenzylinder" montieren und ggf. "Aufnahme
Massetrichter" montieren.

Die "Schutzverkleidung" mit dem WegmeRsystem der "DUse" versetzen. Ist der aktuelle
"Schneckenzylinder" groRer als der nicht mehr benétigte, das Wegmelsystem nach
rechts, von der "Disenplatte” weg, versetzen.

"Dlse" und / oder "DUsenkopf", wie in diesem Kapitel beschrieben, montieren.
"Spritzeinheit", zur "Disenplatte” hin, einschwenken.

"Klemmschraube" einschrauben. Die Anziehdrehmomente der "Schrauben" sind im
Kapitel "Technische Daten" ersichtlich.

Deckel der "Schutzverkleidung" des "Spritzzylinders" montieren.

Maschine, wie im Kapitel "Betrieb" unter Punkt "Probelauf ohne Material" beschrieben,
vorbereiten.

Taste "Einrichtbetrieb" betatigen.

Taste "Spritzeinheit zurlick" betatigen. Die "Kolbenstangen" der "Disenandruckzylinder”
werden ausgefahren.

"Schutzgitter" auf der Bedienungs- und Riickseite 6ffnen.

SM1DEOLB
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25

26

27

28
29

"Schrauben" der "Disenandruckzylinder" an der "Disenplatte” einschrauben.

o = [

Taste "Spritzeinheit zurliick" betatigen. "Disenandruckzylinder" bis zum mechanischen
Anschlag fahren.

"Dise" in umgekehrter Reihenfolge, wie im Punkt "Demontage der Diise" beschrieben,
montieren.

Wegmelisystem der "Dise" neu kalibrieren (siehe "Anwenderhandbuch").

Zentralitat der Dise wie im Kapitel "6.2.3 "Ausrichten der Maschine" beschrieben
Uberprifen.

6.2.5.4 Demontage der Schneckenspitze

"Duse" und / oder "Dusenkopf", wie in diesem Kapitel beschrieben, demontieren.

2 "Schnecke", wie in diesem Kapitel beschrieben, demontieren.
ACHTUNG
Linksgewinde! Beim Ausbau oder Wechsel der Schneckenspitze ist darauf zu achten,
dal die Verbindung der Schneckenspitze mit der Schnecke mit einem Linksgewinde
erfolgt!
3 "Schneckenspitze" mit einem Spezialwerkzeug (Option) ausschrauben.
"Schneckenspitze" mit "Rickstromsperre mit Ring".
) - 7 : \ !
I '
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"Schneckenspitze" mit "Rickstromsperre mit Kugel".

Levy zavit
@ Brandgefahr! Keine feuergeféhrlichen Losungsmittel verwenden!
4 Die Bauteile der "Schneckenspitze" grindlich reinigen. Drahtblrste oder Messingburste

verwenden.
Alte Fettriickstande in den Zwischenraumen des Gewindes griindlich entfernen.

Das Reinigen mit einem Gasbrenner, einer Sandstrahlanlage oder durch Ausgliihen fihrt
zu einem Verlust der mechanisch, technologischen Eigenschaften der Bauteile.

Die Bauteile kdnnen auch in einem Ultraschall - Reinigungsreaktor oder Wirbelbett - Bad
gereinigt werden. Empfehlenswert ist auch der Einsatz einer Strahlanlage mit Duroplast
Partikeln.

Verletzungsgefahr und Beschadigungen von Bauteilen! Es durfen nur Bauteile verwendet
werden die von Battenfeld spezifiziert oder geliefert werden!

ACHTUNG

Keine 6lhaltigen Schmierstoffe verwenden die verdampfen kénnen!
Bauteile, die mit der Formmasse in Berithrung kommen, durfen nicht eingefettet werden!

5 Das Einfetten dieser Bauteile fUhrt zu Verunreinigungen der Formmasse.

Alle Gewinde der neuen oder gereinigten "Schneckenspitze" mit einer Hochleistungs-
Montagepaste einfetten. Sie muld wasserabweisend, korrosionsbestandig,
werkstoffneutral und hitzebestandig (mindestens bis 350 °C / 662 °F) sein.
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6.2.5.5 Ausschwenken Spritzeinheit ab BaugrofRe 2250

Zur Montage, Demontage, Umstellung, Betrieb oder Instandhaltung von Bauteilen der
Maschine Uber Kdrperhéhe sind, nach den gesetzlichen Vorschriften und Bestimmungen,
sicherheitsgerechte Aufstiegshilfen und Arbeitsbtiihnen zu verwenden!

Bauteile der Maschine diurfen nicht als Aufstiegshilfen benutzt werden. Bei Arbeiten in
grofRerer Hohe sind Absturzsicherungen zu tragen!

Nur Werkzeuge und Hilfsmittel verwenden, die keine Beschadigung der nachfolgend
beschriebenen Bauteile verursachen!

Verletzungsgefahr und Beschadigungen von Bauteilen! Es durfen nur Bauteile (Duse,
Schnecke, Schneckenzylinder und deren Befestigungsschrauben) verwendet werden die
von Battenfeld spezifiziert oder geliefert werden!

Die Anziehdrehmomente der "Schrauben” sind im Kapitel "Technische Daten Punkt 3.12"
bzw. in der Ersatzteilliste ersichtlich.

> P P3P

Verletzungs- und Verbrennungsgefahr bei Beriihrung der Dise oder deren
Heizelementen. Entsprechende Schutzkleidung tragen!

>

1 Restmaterial im Schneckenzylinder ausspritzen.

2 Taste "Duse vor" betatigen.

3 Spritzschutz nach hinten schieben.

4 8 Schrauben der "Disenandruckzylinder” (1) an der "Disenplatte” ausschrauben.

~
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6 Die 5 Zylinderkopfschrauben (3) ausschrauben.

iy )
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7 Durch verdrehen der 3 Excenterbolzen (4) mittels eines Gabelschliissels wird die
Spritzeinheit angehoben.

8

9 Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.
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6.2.5.5 Demontage des Schneckenzylinders / Schnecke ab Baugroi3e
2250

Taste "Handbetrieb" betatigen.
@f’/
o_0;

®

2 Peripheriegerate (Option) in die Ausgangsposition bringen und entsprechend den
Betriebsanleitungen stillsetzen.

3 Materialférdergerat (Option) ausschalten.

/\ Zur Montage, Demontage, Umstellung, Betrieb oder Instandhaltung von Bauteilen der
Maschine tUber Kdrperhohe sind, nach den gesetzlichen Vorschriften und Bestimmungen,
sicherheitsgerechte Aufstiegshilfen und Arbeitsbihnen zu verwenden!

v
L\
Bauteile der Maschine durfen nicht als Aufstiegshilfen benutzt werden. Bei Arbeiten in
@ grolRerer Hohe sind Absturzsicherungen zu tragen!

4 Aufstiegshilfe vor die Maschine bringen.
5 "Massetrichter" aus der Einzugsoffnung des "Schneckenzylinders" bringen.

"Kernztge" (Option) aus dem Werkzeug ausfahren. "Kernzug ausfahren" bedeutet, dal} in
dieser Position des "Kernzuges" das Spritzguf3teil aus dem Werkzeug entnommen oder
mittels "Auswerfer" ausgeworfen wird.

Die "Schlielplatte" in Grundstellung fahren (Werkzeug geoffnet).

Wenn notwendig, kann jetzt das Werkzeug mittels "Auswerfer" vom SpritzguRteil befreit
werden.

Beheizung des "Schneckenzylinders" auf die zuletzt eingestellte Betriebstemperatur.

Taste "Spritzeinheit zurtick" betatigen, bis gentugend Platz zum Ausspritzen der restliche
Formmasse vorhanden ist.
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A Verletzungs- und Verbrennungsgefahr bei Beriihrung der Dise oder deren
Heizelementen. Entsprechende Schutzkleidung tragen!

10  "Schutzverkleidung" der "Dise" 6ffnen.

11 Geeigneten Behalter vor die "Duse" stellen.

Verletzungsgefahr durch Quetschen oder Klemmen beim SchlieRen des
A Spritzschutzes zwischen Spritzschutz und Disenplatte!
12

"Schutzverkleidung" der "Diise" schliel3en.
13 Die restliche Formmasse in kurzen Intervallen ausspritzen.
14 Schneckenzylinder mit einer entsprechenden Reinigungsmasse spulen.
Informieren Sie sich bei Ihrem Hersteller des Kunststoffes (iber das geeignete Material.

15  Wasseranlage, Pneumatikanlage, Airmould Modular System (Option) abschalten. Siehe
hierzu den Punkt "Stillsetzen der Maschine" (Kapitel "Betrieb").

2 16 Beheizung "Dise" und "Schneckenzylinder" ausschalten.

217 Taste "Spritzeinheit zurlick" betatigen. "Disenandruckzylinder" bis zur Endposition
fahren.

7 18 Einrichtmodus aktivieren

Schlusseltaster "Zylinderwartung" und gleichzeitig Taste
"Spritzeinheit zuriick" betatigen, bis die Spritzeinheit mit
Servicegeschwindigkeit in die mechanische Endlage gefahren ist.

20  Spritzschutz 6ffnen, Fihrungselemente vorne demontieren und Spritzschutz nach
ruckwarts klappen.
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A Verletzungs- und Verbrennungsgefahr bei Bertihrung der Dise oder deren
Heizelementen. Entsprechende Schutzkleidung tragen!

21 Schlisseltaster "Zylinderwartung" und gleichzeitig Taste "Spritzkolben zurick" betatigen,
bis der Dosierantrieb mit Servicegeschwindigkeit in die hintere mechanische Endlage
gefahren ist.

22 Abdeckung uber der Schneckenkupplung 6ffnen.
23 Schneckenkupplung Iésen und geteilten Ring entfernen

24 Abdeckung uber der Schneckenkupplung schlief3en.

Schlusseltaster "Zylinderwartung" und gleichzeitig Taste "Spritzkolben vor"
betatigen, bis der Dosierantrieb mit Servicegeschwindigkeit in die vordere
mechanische Endlage gefahren ist.

26 Schlusseltaster "Zylinderwartung" und gleichzeitig Taste
"Spritzkolben zurtick" betatigen, bis der Dosierantrieb mit
Servicegeschwindigkeit in die hintere mechanische Endlage gefahren
ist.

27  Deckel Uber der Schneckenkupplung 6ffnen.

28  einteiligen Ring der Schneckenkupplung vom Schneckenschaft entfernen
29  Sicherungsschraube an der Klemmmutter abschrauben.

30  Klemmmutter und Schneckenzylindermutter abschrauben.

Ausdriickwerkzeug (Option)

auf Schneckenschaft aufstecken

32  Deckel Uber der Schneckenkupplung schlielRen.

33  Schnecken sowie Disenheizbander ,Thermofihler mittels Steckvorrichtung am
Schaltschrank abkoppeln.

34 Kihlwasserschlauche demontieren

SM1DEOLB
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35 Ringschrauben M20 DIN 582 einschrauben, um den Schneckenzylinder mit geeignetem
Hebemittel abstltzen zu kénnen.

i

\ @
I
==

Lebensgefahr! Es mul3 gewdahrleistet sein, dald sich keine Personen im Gefahrenbereich
des schwebenden Schneckenzylinders aufhalten. Gewichte siehe Kapitel "Technische
Daten"!

Die Tragféhigkeit des Hebezeuges mufd mindestens dem Gewicht des
Schneckenzylinders entsprechen!

Kein Nylon-Hebezeug verwenden. Das Hebezeug muld der Temperatur des
Schneckenzylinders standhalten!

Schlisseltaster "Zylinderwartung" und gleichzeitig Taste "Spritzkolben vor"
betatigen, bis der Schneckenzylinder komplett aus der Zylinderaufnahme
herausgedruckt ist. Dabei ist zu beachten, dass das Hebezeug langsam
mitgefahren wird. Das Gewicht des Schneckenzylinders ist dem Kapitel "Techn.
Daten " zu entnehmen

Der Anwender hat dafiir Sorge zu tragen, dass bei diesem Vorgang immer fir eine
ausreichende Abstlitzung des Schneckenzylinders gesorgt ist.

36 Schlisseltaster "Zylinderwartung" und gleichzeitig Taste "Spritzkolben
zurlck" betatigen, bis der Dosierantrieb mit Servicegeschwindigkeit in
die hintere mechanische Endlage gefahren ist.

37  Deckel Uber der Schneckenkupplung 6ffnen.
38  Ausdrickwerkzeug entnehmen.
39  Deckel Uber der Schneckenkupplung schliellen.

40  Schneckenzylinder mittels Hebezeug nach oben wegheben und auf geeigneter Unterlage
ablegen. Keineswegs darf der Schneckenzylinder auf den Heizbandern abgestellt
werden.

41 Schnecke kann nun nach hinten ausgebaut werden.
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6.2.5.6 Demontage der Schneckenspitze ab Baugrofie 2250

Nach Punkt 1 - 28 im Kapitel Demontage des Schneckenzylinders und Schnecke vorgehen

29  Ausdrickwerkzeug (Option) in das Druckstliick des Schneckenantriebes einschieben und
Deckel Uber der Schneckenkupplung schliel3en.

31 Disenheizband demontieren

, Verletzungs- und Verbrennungsgefahr bei Bertihrung der Dise oder deren
/\ Heizelementen. Entsprechende Schutzkleidung tragen!

31 Dusenkopf demontieren

‘32 Schllsseltaster "Zylinderwartung" und gleichzeitig Taste "Spritzkolben vor"
betatigen bis die Schneckenspitze vollstandig aus dem Schneckenzylinder
herausragt. Vorgang eventuell mit Verlangerungsstuck (Option) wiederholen.

ACHTUNG

Linksgewinde! Beim Ausbau oder Wechsel der Schneckenspitze ist darauf zu achten,
dal die Verbindung der Schneckenspitze mit der Schnecke mit einem Linksgewinde

erfolgt!

33  "Schneckenspitze" mit einem Spezialwerkzeug (Option) ausschrauben.

"Schneckenspitze" mit "Rickstromsperre mit Ring".

m o

(______,:
[
Y \ ’

. Levy zévit
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ACHTUNG

"Schneckenspitze" mit "Rickstromsperre mit Kugel".

Levy zavit

Brandgefahr! Keine feuergeféhrlichen Losungsmittel verwenden!

34

Die Bauteile der "Schneckenspitze" grindlich reinigen. Drahtblrste oder Messingburste
verwenden.

Alte Fettriickstande in den Zwischenraumen des Gewindes griindlich entfernen.

Das Reinigen mit einem Gasbrenner, einer Sandstrahlanlage oder durch Ausglihen fihrt
zu einem Verlust der mechanisch, technologischen Eigenschaften der Bauteile.

Die Bauteile kdnnen auch in einem Ultraschall - Reinigungsreaktor oder Wirbelbett - Bad
gereinigt werden. Empfehlenswert ist auch der Einsatz einer Strahlanlage mit Duroplast
Partikeln.

Verletzungsgefahr und Beschadigungen von Bauteilen! Es durfen nur Bauteile verwendet
werden die von Battenfeld spezifiziert oder geliefert werden!

Keine 6lhaltigen Schmierstoffe verwenden die verdampfen kénnen!
Bauteile, die mit der Formmasse in Bertihrung kommen, durfen nicht eingefettet werden!

35

Das Einfetten dieser Bauteile fuhrt zu Verunreinigungen der Formmasse.

Alle Gewinde der neuen oder gereinigten "Schneckenspitze" mit einer Hochleistungs-
Montagepaste einfetten. Sie mufll wasserabweisend, korrosionsbestandig,
werkstoffneutral und hitzebestandig (mindestens bis 350 °C / 662 °F) sein.

Vor der Montage die Anlageflachen auf Beschadigungen, die Einzelteile auf Verschleily
und Funktion, priifen.

Kapitel 6.2 - 54
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6.2.6

6.2.7

6.2.8

6.2.9

ACHTUNG

6.2.10

Reinigung des Schneckenzylinders, Materialwechsel

Durch die steigenden Anforderungen an die Qualitat des gefertigten Kunststoffes ist ein
haufiges und sorgfaltiges Reinigen aller von Kunststoff bertihrten Bauteile notwendig.

Ausfahren mit hochwertigem Polyathylen

Dieses Verfahren garantiert ein nahezu vollstandiges Ausfahren des vorherigen Rohstoffes,
jedoch muly mit dem neuen Rohstoff wiederum das Polyathylen aus der Schneckeneinheit
verdrangt werden. Die manuelle Reinigung entfallt in den meisten Fallen.

Ausfahren mit Reinigungsgranulat

Das Reinigungsgranulat ist meist ein farbloses hochmolekulares, thermoplastisches Material,
das bei ca. 100 °C (212 °F) gummielastisch wird, jedoch nicht flie3t, schmilzt oder klebt. Es
schiebt wie ein elastischer Pfropfen das Vormaterial aus dem Schneckenzylinder. Eine manuelle
Reinigung kann in den meisten Fallen entfallen.

Vor der Reinigung mussen Verschluf3- und offene Dlsen abmontiert werden und die
Dusentemperatur abgesenkt werden. Die Temperatur des Schneckenzylinders sollte (unter
300 °C / 572 °F) beibehalten, der Einspritzdruck auf Minimum gestellt oder bei Bedarf etwas
angehoben werden.

Reinigung des Schneckenzylinders

Das Reinigen der Schnecke mit einem Gasbrenner, einer Sandstrahlanlage oder durch
Ausglihen ist grundsatzlich verboten!

Diese Methoden fuhren zu einem Verlust der mechanisch, technologischen Eigenschaften der
Schnecke. In diesem Falle erléschen jegliche Garantieanspriche.

Das Reinigen der Schnecke darf nur mit einer Messingbirste erfolgen. Bei Verwendung einer
Drahtbirste besteht die Gefahr einer Beschadigung der Oberflache. Empfehlenswert ist auch
der Einsatz einer Strahlanlage mit Duroplast Partikeln.

Der Schneckenzylinder wird mit einer rotierenden, an einer Stange befestigten Messingbirste
gereinigt; als Antrieb kann z.B. eine elektrische Handbohrmaschine dienen.

Lagerung

Zur Lagerung gereinigter Schnecken und -zylinder hat sich bewahrt, die Schneckenzylinder
mit etwas (ca. 200 g / 7 oz) Blaugel oder KC-Trockenperlen (Kalichemie) zu fillen und die
Offnungen zu verschlieRen. Die Schnecken legt man sinnvollerweise in Kunststoffhiillen, die
ebenfalls mit Blaugel versehen sind. So wird eine Korrosion bei der Lagerung weitgehend
vermieden.
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6.3 Hydraulik
6.3.1 Allgemeines
Die Hydraulik der Maschine zeichnet sich durch verschiedene Vorteile besonders aus:
. Gut zugangliches Hydrauliksystem.
. Energiesparender Servo-Antrieb ermdéglicht sanfte Bewegungsablaufe bei hdchster

Prazision und auflerst kurzen Trockenlaufzeiten.

. Die Hydraulikkomponenten sind so angeordnet, da® Rohr und Schlauchleitungen auf ein
Minimum reduziert werden.

. Wartungsfreundlicher Aufbau.

. Die Olqualitat bleibt durch die Vollstromfiltration auf lange Zeit optimal.

6.3.2 Pumpenaggregat

Das Pumpenaggregat besteht aus drehzahlgeregelter Servomotor, Pumpentrager,
Pumpentragerfuld, Dampfungselement und der Konstantpumpe .

Das Pumpenaggregat ist an der Maschinenriickseite im schlieRseitigen Steher des
Grundrahmens untergebracht.

Vom Pumpenaggregat flihrt eine Druckoélleitung zum Pumpenblock. Die Saugdlleitung fihrt zum
Oltank.

Zwischen Hydrauliktank und Pumpenaggregat besteht keine Absperrmdéglichkeit (Absperrklappe
optional).

6.3.3 Hydrauliktank

Der Hydrauliktank ist ein fester Bestandteil des Maschinenrahmens und mit einem
Einfllltankdeckel mit Oleinfiillsieb, und Luftfiltern, einem Olstandsanzeiger mit elektrischer
Uberwachung und einem Temperaturfihler versehen.

Der Hydrauliktank darf nur (iber das Oleinfiillsieb des Einfllltankdeckels befiillt werden. Dieses
ist im Maschinenrahmen nahe der Stirnplatte zuganglich.

Das Hydraulikdl ist hierbei Gber eine mobile Filteranlage vorzufiltern, Filterfeinheit 3 pm,
Reinheitsklasse 17/15/12 nach ISO 4406 (Klasse 6 nach NAS 1638).

Am Hydrauliktank befinden sich Anschliisse fiir eine externe Olfilteranlage.

Die Hydrauliktankreinigung erfolgt GUber den stirnseitigen Reinigungsdeckel.

SM1DEOMC
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6.3.4

ACHTUNG

6.3.5

6.3.6

Druckfilter

Zur Erhéhung der Betriebssicherheit und der Lebensdauer der hydraulischen Komponenten
und Dichtungen ist die Hydraulikanlage mit einem Druckfilter (Filterfeinheit 5 um absolut) ohne
Bypass im Hauptstrom ausgerustet. Der Druckfilter ist am Pumpenblock angeflanscht.

Der Druckfilter ist mit einer elektrischen Verschmutzungsanzeige versehen und wird dem
Bedienpersonal, sollte sie aktiviert werden, am Bildschirm der Steuerung angezeigt.

Ist diese Anzeige nach dem Erreichen der eingestellten Olvorwarmtemperatur nicht deaktiviert,
muf das Filterelement sofort ausgetauscht werden.

Um eine einwandfreie Betriebssicherheit und eine lange Lebensdauer der
Hydraulikkomponenten zu gewahrleisten, darf nur ein Original Filterelement eingebaut
werden!

Olkuhler

Im Olkiihler wird Kiihiwasser durch Rohrleitungen gefiihrt und vom Hydraulikdl umspiilt, so
das bei entsprechender Kiihlwassermenge und -temperatur eine ausreichende Kiihlung des
Hydraulikdles gewahrleistet ist.

Beim Wasseranschlu® muf unbedingt darauf geachtet werden, dal® die Wasserqualitat, wie
im Kapitel "Instandhaltung" beschrieben, eingehalten wird. Ist dies nicht der Fall mul3 ein
Wasserfilter (Option) vorgesetzt werden, um die Funktion des Kiihlwasserabschaltventiles zu
gewabhrleisten.

Dieses reguliert den Kiihlwasserzulauf und sorgt durch entsprechende Freigabe bzw.
Unterbrechung des Kiihiwasserstromes fiir eine konstante Oltemperatur.

Kontroll und Anzeigeorgan

Die Oltemperatur wird im Oltank gemessen. Dem Bedienpersonal wird diese Temperatur am
Bildschirm der Maschinensteuerung angezeigt.
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6.3.7 Druckeinstellung

Die hydraulische Druckeinstellung fur alle Funktionen erfolgt durch den drehzahlgeregeltem
Servomotor.

Die Ansteuerung erfolgt durch die entsprechenden Druckeingaben fiir die jeweiligen Funktionen
am Bildschirm der Steuerung. Die Druckeingaben erfolgen in "bar" (psi).

6.3.8 Geschwindigkeitseinstellung
Die hydraulische Geschwindigkeitseinstellung fir alle Funktionen erfolgt durch den Servomotor.

Die Ansteuerung erfolgt durch die entsprechenden Geschwindigkeitseingaben fur die
jeweiligen Funktionen am Bildschirm der Steuerung. Die Geschwindigkeitseingaben erfolgen in
Absolutwerten (mm/sec, inch/sec).

6.3.9 Hydraulikélvorwarmung

Die Oltemperaturwerte sind von der verwendeten Olviskositat abhangig (HLP32/HLP46) (siehe
Kapitel 3.1.2)

WITTMANN BATTENFELD GmbH empfiehlt HLP 32!

Das kalte Hydraulikdl wird, sobald die Hydraulikpumpe gestartet ist, automatisch vorgewarmt,
bis das Hydraulikol die Betriebstemperatur erreicht hat (siehe Kapitel 3.1.2).

Solange die Oltemperatur unter diesem Wert liegt, erfolgt eine Stérmeldung am Bildschirm
der Steuerung und die Maschine kann nicht angefahren werden. Nach Erreichen der
Betriebstemperatur schaltet die Olvorwarmung ab und die Maschine ist betriebsbereit.

Wahrend des Betriebes erfolgt eine Regelung der Oltemperatur. Dies wird durch Offnen und
SchlieRen des Kiihlwasserventiles am Olkihler erreicht.

Steigt die Oltemperatur wird eine Stérmeldung am Bildschirm der Steuerung angezeigt. Steigt
die Oltemperatur iber die Toleranz, schaltet die Steuerung die Hydraulik der Maschine ab.

Die Ursache der Temperaturerhéhung muf} festgestellt und der Fehler behoben werden (z. B.:
Kuhlwasser ausgefallen, Kilhiwasserabschaltventiles am Olkiihler geschlossen).

Nach einmaliger Betatigung der Stop-Taste kann die Hydraulik wieder eingeschaltet werden.
Dadurch wird das Hydraulikdl abgekuhlt. Wahrend dieser Phase sind keinerlei Fahrbewegungen
(Schliel- und Spritzseite) moglich.

ACHTUNG

Aufstell- und Umgebungsbedingungen (Kapitel Technische Daten) beachten!
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6.3.10 Hydraulischer Kernzug

Der hydraulische Kernzug (Option) besteht aus einer Grundplatte auf der die notwendigen
Hydraulikventile aufgebaut sind und die Verbraucheranschliisse (NW 6 oder NW 10) beinhaltet.

Montageorte der Funktionsmodule:
Kernzug Schlie3seite: Auswerferblock

Kernzug Disenseite: Verteilerblock - Grundrahmen

Die Schlauchleitungen und -armaturen zu dem werkzeugseitigen Kernzugzylinder sind nicht
Bestandteil des Lieferumfanges.

AuRerdem ist zu beachten, dal® der maximal auftretende Hydraulikdruck 250 bar (3625 psi)
betragt. Alle Verbindungselemente missen diesem Druck standhalten!

' Das AnschlieBen und Inbetriebnehmen von hydraulischen Kernziigen darf nur durch
/'\ eine Hydraulikfachkraft durchgefiihrt werden! Die Sicherheitsvorschriften in Kapitel
A R "Sicherheit" sind unbedingt zu beachten!
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6.4 Pneumatik

6.4.1 Pneumatischer Kernzug

Der pneumatische Kernzug (Option) besteht aus einem elektrisch betatigtem 5/2
Pneumatikventil inklusive aller Verbraucheranschlisse fur ein Kunststoffrohr NW 6 (0.24 inch).

Dieses Funktionsmodul wird an der Mittelkonsole oder am Mediengalgen der Schliel3platte
montiert. Die Verbindung zu dem werkzeugseitigen Kernzugzylinder ist nicht Bestandteil des
Lieferumfanges.

ACHTUNG
Weiterhin ist zu beachten, dal3 die zur Verfligung gestellte Druckluft getrocknet sein
mufl3 und das der pneumatische Druck 6 bar (87 psi) nicht tbersteigen darf. Alle
Verbindungselemente miussen diesem Druck standhalten!

6.4.2 Luftaufbereitungsanlage

Die Aufgabe der Luftaufbereitungsanlage (Option - fir alle pneumatischen Verbraucher) ist es,
die Druckluft als Betriebsmittel von flissigen und festen Betriebsmitteln zu reinigen, und den
Luftdruck zu regulieren .

1 Einstellknopf Druckregelventil
2 Kondensatableiter

3 Manometer

4 Kondensatbehalter

5 AblaRschraube

Die Luftaufbereitungsanlage darf nur mit ordnungsgemaf aufbereiteter Druckluft ohne
aggressive Medien betrieben werden.

Ein Filter mit Wasserabscheider sondert die Druckluft von festen Verunreinigungen und Wasser
ab. Dadurch werden die nachgeschalteten Pneumatikelemente vor vorzeitigem Verschleil®
geschutzt.
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6.5

>

Airmould

Die "Airmould Anlage" (Option) ermdglicht durch die Gasinjektionstechnik die Herstellung
von qualitativ hochwertigen Spritzgief3teilen mit Hohlraumen. Dadurch kann z.B. die
SpritzgieRmaschine mit kiirzeren Zykluszeiten und geringeren SchlieRkraften betrieben werden.

Kennzeichnendes Merkmal der Gasinjektionstechnik ist die Formnestflllung mit zwei Fluiden.
Dabei ist das eine Fluid eine Kunststoffschmelze, das andere Fluid ein Gas, in der Regel
Stickstoff (N2).

Lebensgefahr! Nur Stickstoff (N,) als Gas verwenden!

Es mul} jedoch gewahrleistet sein, dal® aus den verarbeiteten Kunststoffen keine aggressiven
oder verunreinigten Gase in die Anlage zurtickgeleitet werden.

Die Gasinjektion kann Uber die Maschinendise oder Uber eine Werkzeugdlse
(Einspritzbaustein) erfolgen.

Die "Airmould Anlage" setzt sich aus der Gasdrucksteuerung und Druckerhéhungsanlage
zusammen.

Die Gasdrucksteuerung besteht im wesentlichen aus dem Druckregelungsmodul und der in die
SpritzgieRmaschinensteuerung integrierte "Steuereinheit".

Die Druckregelungsmodule , zur Regelung des Gasdruckes in Maschinen- bzw. Werkzeugduse,
sind als kompakte Einheit aufgebaut und kdnnen dadurch in ummittelbarer Nahe der
Gaseinspritzung angebracht werden. Im Standard sind von einer elektrischen Steuerung bis zu
4 Druckregelungsmodule zu steuern.
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Die Druckerhohungsanlage setzt sich im wesentlichen aus Hochdruckkompressor, Antrieb,
Gasballon und Speicherflaschen zusammen.

Die Stickstofferzeugungsanlage kann kundenspezifisch als separate Anlage oder in die
Druckerhoéhungsanlage integriert, ausgefihrt sein.
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6.6 Elektrik

6.6.1 Elektrischer Antrieb
6.6.1.1 Drehzahl geregelter Servomotor

Das Pumpenaggregat wird Uber einen Drehzahl geregelten Servomotor angetrieben.

Der Antriebsmotor ist direkt mit der Hydraulikpumpe gekoppelt und entsprechend der
Betriebsspannung angeschlossen.

A\ Servicearbeiten und AnschluRarbeiten am Klemmbrett dirfen nur von autorisierten
C : : Elektrofachkraften ausgefuhrt werden!
6.6.2 Schaltschrank

1 Schaltschrank Hauptschrank

2 Schaltschrank Grundrahmen

3 Schaltschrank Heizung

SM1DEOPA
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6.6.2.1 Schaltschrankaufbau Hauptschrank

O
1 Maschinenhauptanschluss (Hauptschalter)
2 NetZfilter It. Schaltplan
3 Netzdrossel Versorgungsspannungsabhangig
4 ACOPOS - Versorgungsmodule It. Schaltplan
5 Automation PC - Ubernimmt Steuerungs- und Visualisierungsaufgaben
6 PowerLink - ACOPOS/Panel (gelb)
7 Erdungsklemmen
8 Sicherheitsrelais
9 CAB-Platine - Input/Output - Baugruppe fir Sicherheitstechnik, Input/Output’s und
Optionen
10  Verteilerklemmen
11 X020 Module - Input/Output - Baugruppe
12 Ethernet Switch
13  Zylinderheizungshauptschitz optional Werkzeugheizungshauptschitz
14  Geberleitungen (grin)
15  PowerLink (gelb)
16  Leitungsschutzeinrichtung It. Schaltplan
17  Kers Schiitz
SM1DEOPA
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6.6.2.2 Schaltschrankaufbau Grundrahmen

1 Schnittstelle Euromap 67

2
3
4

Input/Output Baugruppe Euromap 67 Schnittstelle
Schnittstelle Roboter Vollintegration

MB - Platine - Input/Output - Baugruppe fir SchlieRseitige Input/Output’s bzw Optionen
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6.6.2.3 Schaltschrankaufbau Heizung

1 KERS

2
3
4
5
6

Disenheizung

Netzdrossel Versorgungsspannungsabhangig
PM8-Steuerungsplatine
PM8-Leistungsplatine

Steckdosen fur Zylinderheizung

SM1DEOPA
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A

Der Anschluss der Maschine an das Stromversorgungsnetz darf nur von
Elektrofachkréaften durchgefiihrt werden! Schalten Sie den bauseitigen Hauptschalter
aus und sichern Sie ihn gegen Wiedereinschalten (z.B. durch ein Warnschild am
Hauptschalter).

Die Maschine ist werkseitig fir den Anschluss an ein TN-C-Netz (4 Leiter) mit einer PEN-
Klemme ausgerustet.

. Schaltschrank 6ffnen

. Netzkabel am Hauptschalter und der PE-Klemme (bei TN-S-Netz an N und PE-Klemme)

anschlieen

. alle Klemmschrauben im Schaltschrank auf festen Sitz prifen und gegebenenfalls
nachziehen

. Module im Steuerungseinschub und Anschlussstecker auf einwandfreien Sitz prifen

. Schaltschrank schlief3en

. alle Steckverbindungen der Steuerleitungen fiir die Ventile und Sicherheitsschalter auf

korrekten Sitz prifen

An der Maschine dirfen nur Peripheriegerate betrieben werden, die den
VDE-Bestimmungen sowie den EMV-Richtlinien (elektromagnetische Vertraglichkeit) von
elektrischen Betriebsmitteln entsprechen.

Zusatzliche, vom Betreiber in die Maschine eingebrachte Verkabelungen, missen den
EMV-Richtlinien (elektromagnetische Vertraglichkeit) entsprechen.
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6.7 Steuerung UNILOG B8

6.7.1 Allgemeines

Die UNILOG B8 ist die neue Steuerungsgeneration, die richtungsweisende Malstabe in
Bedienkomfort, Geschwindigkeit und Prazision setzt.

Die Wahrung der Kontinuitat der Wittmann Battenfeld-Bedienphilosophie und -symbolik
wird durch die Ubernahme von Komponenten der Vorgéngersteuerung erreicht — mit einer
zusatzlichen Erweiterung der grafischen Bedienoberflache.

Ein leistungsfahiges Systemkonzept mit optimaler Abstimmung auf die Anforderung der
Hydraulik/Sensorik sorgt fiir schnelle und genaue Bewegungen aller Maschinenachsen. Die
prazise Analyse aller wichtigen ProzessgréRRen sichert dem Anwender die Kontrolle, die er fir
anspruchsvolle Anwendungen bendtigt.

6.7.2 Bedienterminal
Das Bedienterminal ist aufgeteilt in:

* 21,5"-Multi-Touch Bildschirm in Full-HD Auflésung mit
Gestensteuerung fiir die Bedienung und Anzeige

* Windows® 10 IoT Betriebssystem

* 10 Folientasten fir die Bedienung der Maschinenachsen
welche frei wahl- und umschaltbar sind und Uber den
Bildschirm konfiguriert werden

* Vorbereitung fur 6 weitere optionale mechanische Schalter/
Tasten

* FUr die Maschinenhauptfunktionen (Antrieb, Betriebsarten)
stehen 6 Folientasten mit LED Anzeige zur Verfugung.

t.'!*l Fl (©)
9 8 @

* 1 USB-Schnittstelle flr den Anschluss von Speichermedien
(z.B. USB-Stick, Drucker, Tastatur).

» SmartScreen zur Teilung der Bildschirmanzeige, um zwei
unterschiedliche Funktionen gleichzeitig darzustellen und zu
bedienen.

@@
|
@
@
o9

* RFID Zugangskontrolle.

@

SM2DE0OQB800B
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6.7.3 Bilderklarung

SmartScreen

Die UNILOG B8 bietet die Méglichkeit mit der SmartScreen Funktionalitat, den Bildschirm in
zwei unabhangige Anzeigebereiche zu teilen um gleichzeitig zwei unterschiedliche Funktionen
darzustellen und zu bedienen.

Usarlavel 20
13:30:45 L

Schlisheinheit @ Schliefeinheit ¥

~
® ok _
0.1 men
Auswerfer Status Schliefleinheit E A~
s
° 7']l VOTRgeung
0,2 mm I gt Schiieltkraft
I vermegeit
Spritzeinheit A - I 6719,3 kN
© o0
1.1 mm Druckdose 2
in Positicn
Spritzkolben A et Wog 18,64
- ¥ Druckdose 1
51,1 cem In Pesiticn
akiui Wiy 18,61
Einspritzen + ND
- o 058 Dnackacsen Sollposition
e 200 17,440 mm
= 258
= £ = Druckdose 4
Werkzeugtisch L) in Position
akluelier Weg 18,60
° O
0,00 grad Druckdose 3
L n Position
—_— ctualler Weg 18,64
008.A: Filizeit

| | Netprogramm Offnen

Gesamtenergie

Allgemein | Pragen | Lifien | Prazisionsofinen

GRAVIMAX 1 v X

anm Inject A (blue)

o o GRAVIMAX 1 |
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QuickSetup

Das Assistenzprogramm QuickSetup ist die Maschinenversion der mobilen App ,WiBa-Assist".
Es bietet den Vorteil der schnellen und unkomplizierten Programmierung der Ersteinstellungen
des Produktionssystems. Nach Auswahl der Materialdaten aus einer Datenbank und

der Eingabe der Dimensionsdaten des SpritzgieRwerkzeugs ermittelt das Programm
automatisch eine Ersteinstellung, die zum Produktionsstart Gbernommen werden kann.

Fur alle Bewegungsablaufe tber die allgemeine Ersteinstellung hinaus kdnnen individuelle
Bewegungsfolgen im SmartEdit festgelegt werden. Zur Zyklus-Optimierung oder zur Klarung
von Problemen im Prozessablauf bietet QuickSetup im Hintergrund eine Hilfe-Bibliothek an.

Usarlavel 20
10:14:55 L

Sehlefeinhei @ Maschine Allgemein ~
LHNO
0,1 mem max. Warlczeug!amperatur| 1‘ID| Cc
Avswerier Entformungstemparatur c
ol
¢ "_'J. aeff| 0,090 mm2/s
02mm
Sprizsinnok A Erstarrungstemperatur 175| C
® g ] Staudruck - bar
2.0 mem max. Umfangsgeschwindigkeit 0,40 mfs
Spritzkelben A Zylindertamperatur 240|C
== O min. Zylindertemperatur C
58,8 eem
f— . max. Zylindanempsramr| 25Cl| C
inspritzen +
L] 0,588 Traversentemperatur Cc
ol 2005
A = 258
W1 Materialdaten indem, leg
Werkzeugtisch . neu
-1 gehe zu Materialdaten laden/speichern
0,00 grad
008.A: Filizeit
Formteildaten ~
Gesamtenergie Material Polyamide 11 with glasfiber
Schussgewicht| 295,00 g
mittlere Wandstarke 4.,0[ mm
maximale Wandstirke mm
Flietiweg 180,0[ mm
Geschwindigkeitan Schili inheit+A rfer von max. 65| %
projizierte Flache 3500 em2
Werkzeugeinbauhdhe
Offnungsweg 750,0] mm
Offnen langsam 20,0/ mm
{%} {:} Werkzeugsicherung Weg |  120,0] mm
o e Sprizeinheit zuruck Weg 3,0] mm
PRTSEN Auswarfer vor Weg 160,0[ mm
® P Zylindertemperatur Auswahl (220-250C) c
‘Werkzeugtemperatur (90-110C) 95 C
bkt Entfermungstemperatur (150C) 140 C
(o] o
- ;' Einstellverschlag berachnan ‘
© o
Vorgaben wurden gedndert. Neue Berechnung starten.
T T
o o | | Aigemein | Emchten | Nuitung | Kairersn | Antie | sicherheit | Quick Setup |
v |ISERES 2 | (B | oW ‘ - | e || = © ‘
h] N ' st} ® = - -
Dollw |||+ v |=fl=lo]allx
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Standard Software

Bereits im Standard ist die Maschinensteuerung mit einem umfangreichen Paket
an Anwendungs-Software ausgestattet, mit dem der Zyklusablauf optimiert und die
Prozessprazision gesteigert werden kann.

Dazu zahlen:

Melt Monitoring (Dosier-Uberwachung)
Flow Monitoring (Einspritz-Uberwachung)
Cushion Monitoring (Massepolster-Uberwachung)

Grundlage der Prozess-Uberwachung ist die Aufzeichnung eines wegbezogenen Messwert-
Integrals pro Spritzzyklus entlang von 400 Messpunkten. Der jeweilige Integralwert

kann innerhalb von einstellbaren Grenzwerten Uberwacht werden. Ein Verlassen des
Toleranzbereiches |6st einen Alarm aus und erfordert das Eingreifen des Maschinenbedieners.

Mould Protect

hochsensibler Formschutz fir EcoPower und MicroPower) Die hochsensible
Formschutzfunktion wird aus der Méglichkeit zur feinfihligen Drehmoment-Messung und
-Uberwachung beim servoelektrischen SchlieReinheits-Antrieb abgeleitet.

BASIC StepForce
Einspritzen synchron zum SchlieRkraftaufbau (fir MacroPower E, EcoPower und MicroPower)

BASIC Coining

Standard-Prageprogramm (fur SmartPower und MacroPower) Das sequentielle Standard-
Pragen ist eine Prazisionshub-Steuerung der Schlieeinheit und fir Anwendungsfalle mit
symmetrischer Kraftverteilung im SpritzgieBwerkzeug geeignet.

BASIC Qualitats-Uberwachung

— Qualitatsdaten-Tabelle mit Anzeige und Uberwachung von 6 Parametern und 1000 Events
— 5 Istwert-Grafikkurven

— Hullkurven-Uberwachung (1-fach).

SM2DEOQB800B
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Borrenfeld

Betriebsart: Automatik wl
etriebsart. Automati 125340

SchlieReinheit ® Dosieren f\\
(5]
0,1mm Dosierarbeit A
P
. i .
¢ -l Dosierarbeit

Auswahl| Betriebsmodus

@r [Melt Monitoring I*]
e Dosierarbeit 555000 554136 Nmm

Spritzkolben A + Toleranz 1250 Nmm
<= © - Toleranz 2000| Nmm

258,8 com

. Start Aufzeich 50,0
Einspritzen + ND art Autzeichnung cem
:IZ'_ 0.58s Stop Aufzeichnung 200,0{ ccm
"= 2,00s

A Z 2.58s

Werkzeugtisch

Gesamtenergie

Zykius 0,00Wh
’ ~ ) Allgemein | Dosierarbeit | Massepolster | GRAVIMAX

Stunde

=

Mould Protect

0o
>

Expertenmodus
Idealkurve Idealkurve aufnehmen

] [15.00 %
1 2 3 —

—~ —~ 3
2 £2 0,07
o o -
+~Z0~ L
O O
-2 % 5,34 s [mm] l:‘ automatische Skalierung Y
Legende: Toleranz
u aktueller Zyklus { }
letzter Zyklus
-
o] i
© © Resst
G
o o FLOWCON ‘ Mould Protect ‘

) | 2m || s | e ||z | @ | L=l

_Iﬂ_,l_

\IT

.

| b
€

=

@l

%

&
> |
g

i
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Optionale Software

Mit HiQ-Software und Expert-Systemen stehen weitere Optionspakete zur Steuerung von
anspruchvollen Prozessen zur Verfigung.

HiQ-Melt (Uberwachung der Materialqualitét)

HiQ Melt ist eine Methode zur Uberwachung der Materialqualitat. Die MessgroRe ist die beim
Plastifizieren aufgewendete Energie. Sie wirdiiber das Schneckendrehmoment entlang des
Plastifizierhubes gemessen, als Wert ausgegeben und innerhalb eines Toleranzbereiches
Uberwacht. Abweichungen in der Materialqualitdt konnen damit einfach und nachvollziehbar
erkannt werden.

HiQ-Flow (Materialviskositatsbezogene Einspritzregelung)

Grundlage der Prozessregelung ist, wie bei der Integraliiberwachung, die
Hochgeschwindigkeits-Druckwerterfassung (Messfrequenz 2 Millisekunden) entlang des
Einspritzhubes. Dem Integralwert ist ein Toleranzbereich zugeordnet. Bei Verlassen dieses
Toleranzbereiches wird innerhalb des gleichen Einspritz-Zyklus, wahlweise durch Verlegung des
Umschaltzeitpunktes auf Nachdruck oder die Veranderung der Nachdruckhéhe, bzw. durch eine
Kombination aus beidem, die Einspritzarbeit nachgeregelt. Temperatur- und Chargeneinflisse
auf die Materialviskositat kdnnen damit gut kompensiert und eine stabile Spritzteilqualitat erzielt
werden.

HiQ-Cushion (Massepolster-Regelung)

Mit der Massepolster-Regelung kdnnen Trends im Restmassepolster, bedingt durch
Viskositatsschwankungen oder Verschleil3 in der Rlckstromsperre in einem weiten Bereich
kompensiert werden. Dazu wird die Lange des Massepolsters zu Ende des Einspritzvorganges
gemessen und bei Bedarf der Plastifizierhub beim nachsten Zyklus nachgeregelt.

HiQ-Metering (SchlieRen der Rickstromsperre)

Bei hochprazisen Teilen ist oftmals die Ruckstromsperre der Schwachpunkt. Normalerweise
wird durch den Einspritzvorgang und den auftretenden Spritzdruck die Riickstromsperre
geschlossen. Schwankungen der Schmelze Viskositat fihren dann auch zu Schwankungen des
Massepolsters und damit des Schussgewichts und der Qualitat der Teile.

Mit HiQ-Metering wird ein SchlieRen der Rlckstromsperre nach dem Dosieren durch
"Gegendrehen" ermdglicht. d.h. beim Start des Einspritzvorganges ist Rickstromsperre

bereits geschlossen. Dadurch werden Schwankungen des Massepolsters und damit des
Schussgewichts reduziert und die Gefahr von Ausschuss minimiert.

Es stehen 3 Arten zum SchlieRen der Rickstromsperre zur Auswahl.

EXPERT-Coining (fir EcoPower)
Prazisionspragen und -6ffnen mit der servoelektrisch angetriebenen Schliel3einheit

EXPERT-Coining (fur MacroPower)

Prazisionspragen und -6ffnen inklusive Parallelitdtsregelung tber Simultanbetrieb

aller vier Holm-Druckkissen. Das Pragen erfolgt volumenabhangig (abhangig von der
Schneckenposition). Durch Prazisionsoffnen ist auch die Moglichkeit fiir den Strukturschaum-
Spritzguss gegeben.

SM2DEOQB800B
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EXPERT-pvT-Coining (fir MicroPower, EcoPower)
Hochdynamische Pragedruckregelung in Abhangigkeit vom spezifischen Volumen und der
Temperatur der Kunststoffschmelze im Werkzeug.

EXPERT-StepForce

Stufenweiser SchlieRkraftaufbau wahrend des Einspritzens, synchronisiert entweder tGber das
Einspritzvolumen oder die Einspritzzeit. Dies erleichtert das Entliften Uber die Trennebene
und damit die Werkzeugflllung. Ein 6konomisch wirksamer Nebeneffekt ist die resultierende
Einsparung von Antriebsenergie.

EXPERT-Venting
Werkzeugdffnen zur Werkzeugentliftung, z. B. in Kombination mit der Duroplast-Verarbeitung
Die WITTMANN Gruppe verfugt mit dem internen

SM2DE0OQB800B
on7TW ;
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® Betriebsart: Automatik

Userlevel 20 l
15:22:27

Schlicheinhelt ® SchlieReinheit A
© [i]
13009 mm EXPERT StepForce 8 A
Auswerfer
¢ 1N %] EXPERT StepForce (SchlieRkraftaufbau iiber Profil)
0.1 mm Anzahl Profilpunkte
Spritzeinheit A
© <& @ @ ®
1,1 mm H
Spritzkolben A i
< O |
2588 com :
Einspritzen + ND :
- = 0,00s 1500 1000 400 0
= 2,008
4 = 2,005 1 2 3
Werkzeugtisch F 2000,0| 5000,0 6000,0| kN
o® Ot m 1,000 3,000 8,00s
) © v = 15000 10000 400,0cem
008.A: Fiillzeit
Schliefkraftaufbau 0,00 s
058
Schliefikraft 0,0 kN
Gesamtenergie
Zydus  650,38Wh
o Allgemein\ Pragen I Luften I Prazisionsofinen
Stunde  62,25kWh
=
] BASIC / EXPERT (pvT) Coining v X
@ Pragen
%] Goring |7
. [
°Star‘tvolumenabhéngig V | 1200,0 258,8 ccm
O Start bei ND-Umschaltung
2
() start bei ND-Ende
AL
jSS — Prégespalt 2,0l 1300,9 mm
o] (o]
Pragen Verzégerungszeit 0,00 s
| B Prégezeit 0,00 s
0] o]
Pragen SchlieBkraftprofil
-z Anzahl Profilpunkte| 6]
o} o
L+ [ 2 [ 3] 4] 5 6 |
L
¢ F [ 1000,0] 1500,0] 2500,0] 3500,0] 5000,0] 8000,0| kN
o] 0} v 5,0 8,0 25,0 50,0 75,00 100,0 mm/s
[t [+] ¢t 050 100 300 200 100 800s
G
o o BASIC /EXPERT (pvT) Coining I
] v | e e
= | <0 [ Ed 2m - | & || 2| ®
\ Qap - -
))& | | | F | =& ‘A‘%\
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WITTMANN 4.0

Uber eine einheitliche Datentransfer-Plattform zwischen der SpritzgieBmaschine und den
WITTMANN Peripheriegeraten. Uber eine Update-Funktion wird bei einem Geratewechsel
automatisch die richtige Betriebs-Software im Sinne von ,Plug & Produce” geladen.

Peripherieanbindung durch WITTMANN 4.0

WITTMANN FLOWCON plus Durchflussregler und GRAVIMAX Dosiergerate
— Direkte Ansteuerung und Kontrolle der Geréate Uber die Maschinensteuerung
— Gemeinsame Datenspeicherung in Produktionszelle, Maschine und Uber MES im Netzwerk

WITTMANN Roboter mit R9 Steuerung

— Roboterbedienung Uber die Maschine

— High-Speed-Kommunikation zwischen Maschine und Roboter zur Bewegungs-
Synchronisation

— Wichtige Maschinenbewegungen iber R9 Roboter-Steuerung einstellbar

WITTMANN TEMPRO plus D Temperiergerate
— Temperatur via Maschinensteuerung einstellund kontrollierbar
— Alle Funktionen sind sowohl auf dem Gerat als auch Uber die Maschinensteuerung bedienbar.

Fertigungsuberwachung

SmartMonitoring: Prozessdatenerfassung Uber MES-System , HYDRA*"

Zur Uberwachung von Maschinen oder Produktionszellen bzw. ganzer Fertigungsbereiche

setzt WITTMANN BATTENFELD auf das MES-System (Manufacturing Execution System)
HYDRA. In Kombination mit dem Software-Modul SMA (Smart MES Applications) kann der
aktuelle Status einer Spritzgiel3produktion in Echtzeit auf jedem Maschinenbildschirm dargestellt
werden.

QuickLook

Produktions-Status-Check einfach und bequem Uber ein Smartphone mdglich:

— Betriebsdaten und Zustande aller wesentlichen Gerate in einer Produktionszelle
— Gesamtuberblick Uber die wichtigsten Produktionsparameter

— Zugriff auf Betriebsdaten, Alarme und benutzerdefinierte Daten

— Zusammenfassung von Geraten in Gruppen und Sortierung nach Status maéglich

rffmann | Boctsnfold

4
fo " Maom@ower HIOQ
(a

% MacroPower_Sandwich

- % MPD 015

4 MacroPower MK
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Userlevel 20
09 53:53

SchlieReinheit

© [ig]

1300.8 mm FLOWCON ~

Auswerfer

- f—TU. Willmann bewegl. Platte

32.6 mm

Temperaturen

«

Unnamed *
Spritzeinheit A

© =il

20 mm Auto

Spritzkolben A
< O

258,8 com Cooldown

Einspritzen + ND
- = 0.58s
vl 2005

A Z 2.58s
Werkzeugtisch

@ Settings

1-

0,00 grad e

008.A: Fiillzeit

0,58
Konfiguration FLOWCON v

Gesamtenergie

Zykus  435,68Wh
sunde 50 03KWh Zylinderheizung | Werkzeugheizung | Temperiergerate | Temperierzonen | FLOWCON | Gammaflux
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Sicherheit nach Auf3en
Die WITTMANN Kommunikationsarchitektur garantiert groRtmogliche Datensicherheit

Innerhalb einer Produktionszelle kommuniziert die Maschine mit den Peripheriegeraten
Uber ein internes lokales Netzwerk. Nach auf3en hin kommuniziert die Produktionszelle Uber
eine fixe IP-Adresse mit dem eigenen Firmennetzwerk, z. B. zur Erfassung der Produktions-
oder Qualitatsdaten. Die Kommunikation zwischen WITTMANN Service-Stutzpunkten und
den jeweiligen Firmennetzwerken in die Produktionszellen hinein lauft zusatzlich tber eine
Verschllsselung.

Kundennetzwerk

WLAN

Arbeitszelle 1

Prozessdaten-

erfassung

1.MES (z.B.: T.I.G))
2.ERF (z.B.: SAP)
3.0ffice Welt

OPC LA

el
g
m
=

]
L, !- GRAVIMAX

! il Firewall
. — World Wide Web
WITTMANN 4.0 Router | »

lokales Netzwerk der Arbeitszelle I

192.168.10.1 .. Kunden IP Adresse

—— fE - FLOWCON

VPN Verbindung
(verschllsselt)

ROBOTER

1 _ Freval
- :

Arbeitszelle 2
Illllllllllll_
WITTMANN 4.0 Router
lokales Netzwerk der Arbeitszelle
192.168.10.2 .. Kunden IP Adresse
Web-Service
6.7.4 Speichern / Drucken
USB-Schnittstellen
Mittels einer USB-Schnittstelle seitlich am Bedienterminal kénnen Daten/Ausdrucke auf
Windows™-kompatible USB-Speichermedien bzw. USB-Drucker gespeichert/ausgegeben
werden.
Ethernet-Schnittstellen
Eine Ethernet-Schnittstelle mit RJ45-Anschluss steht fir die Einbindung in WAN/LAN-Netzwerke
zur Verfigung. z.B. zum Maschinendaten speichern/laden auf/von einem Netzwerkserver, oder
Druckauftrage senden an einen Netzwerkdruckerserver, oder fir Ferndiagnosezwecke.
SM2DEOQB800B
0117TW
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6.7.5 Steuerungskomponenten
Systemaufbau

Ubersicht tiber den Hardwareaufbau Unilog B8

Multi-Touch-Diplayeinheit und Tasteneinheit

Ethernet Powerlink Verbindung (EPL)

X20 1/O - System

SM2DEOQB800B
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Multi-Touch-Displayeinheit

Die Displayeinheit besteht aus den Komponenten: einem Display 5AP93D.215I-K01, dem
IndustriePC PPC900 und dem Gehause. Zusammen ergeben diese Komponenten die
vollstandige Bedieneinheit. Die Auflésung betragt Full-HD (1920 x 1080).

R N

Reinigung:

Fir die Reinigung der Displayeinheit wird ein separates Programm zur Verfigung gestellt
um nicht unbeabsichtigte Funktionen auszuldsen. Dazu aktivieren Sie unter Meni ,Maschine
Allgemein®, im Container ,Bildschirm Einstellungen / Optionen* das Programm , Touchscreen
fur Reinigung deaktivieren!”. Nachdem Sie das Programm aktiviert haben, kénnen Sie in den
nachsten 30 Sekunden den Bildschirm mit einem Reinigungstuch abwischen.

Zum Reinigen des Automation Panel Gerates ist ein feuchtes Tuch zu verwenden. Zum
Befeuchten des Tuches nur Wasser mit Spulmittel, Bildschirmreinigungsmittel oder Alkohol
(Ethanol) verwenden. Das Reinigungsmittel nicht direkt auf das Automation Panel Gerat
sprihen, sondern zuerst auf das Tuch! Auf keinen Fall aggressive Lésungsmittel, Chemikalien,
Scheuermittel, Druckluft oder Dampfstrahler verwenden.

Das Display mit dem Touch Screen sollte in regelmaRigen Abstanden gereinigt werden.

SM2DEOQB800B
oM7TW
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Bedienpanel 4B400.00-K61

Dient zur Bedienung der Maschinengrundfunktionen und Sonderausstattungen. Die
Konfiguration der Tastebelegung wird Uber den Multi-Touch Bildschirm konfiguriert.

. Spannungsversorgung: +24V DC
. Bus-Schnittstelle: 2 x CAN Open

SM2DEOQB800B
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Panel PC

Fir Anwendungen mit hdchsten Anforderungen an die Prozessorleistung steht der Automation
PC mit Intel® Core i Technologie zur Verfligung. Diese speziell fur Mobile Computing
entwickelten Prozessoren bieten auch fur industriellen Einsatz viele Vorteile. Sie kombinieren
hohe Rechenleistung mit niedriger Leistungsaufnahme. Das Chipset beinhaltet eine integrierte
Grafik mit optimierter Speichernutzung zwischen System und Grafik.

Fir den Betrieb sind folgende Einzelkomponenten zwingend erforderlich:
* Displayeinheit
» CPU Board
 Systemeinheit
* Hauptspeicher
« Lifter Kit
* Laufwerk (Massenspeicher wie z.B. CFast-Karte oder Hard Disk) fiir das Betriebssystem

* Betriebssystem / Applikationssoftware

SM2DE0OQB800B
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Batterie:

Die Lithiumbatterie (3 V, 950 mAh) stellt die Pufferung der internen Echtzeituhr (RTC) sicher
und befindet sich auf der Riickseite des Panel PC. Die Batterie ist in einer Batteriehalterung
montiert und kann somit sehr einfach getauscht werden.

Die Pufferdauer der Batterie betragt mindestens 4 Jahre (bei 50°C, 8,5 yA der zu versorgenden
Komponenten und einer Selbstentladung von 40%. Ist eine SRAM Interface Option verbaut,

so betragt die Lebensdauer 2%z Jahre). Die Batterie stellt ein VerschleiRteil dar und sollte
regelmaRig (mindestens nach der angegebenen Lebensdauer) per Batteriewechsel erneuert

werden.

Batteriefach

SM2DE0QB800B
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1/O-Module

Drei Basiselemente ergeben ein Modul: Busmodul — Elektronikmodul — Feldklemme

© ®

1 Montagefreundlich - ausgeklligelte Hutschienenmontage fiir optimales Systemhandling
Stabile Dreiteilung - direkter Kraftschlu® zwischen Busmodel und Klemmblock

Breite Produktpalette - ermdglicht die optimale Anpassung an jede Aufgabenstellung
Galvanisch getrennt - sicherer Betrieb unter widrigsten Umstanden

Diagnose - vor Ort visuell, remote via Software und elektronischem Typenschild

12fach Feldklemme - ergibt héchste Packungsdichte

Push-In Klemmen - werkzeuglose Handhabung fiir alle Standard Anschlussquerschnitte

0 N O O W N

Kodierung - lickenlose Werks- und Kundenkodierung

SM2DE0OQB800B
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X20BC0083

Mit dem Bus Controller BC0083 wird die Kopplung von X2X Link I/O Knoten (Modulen) an
POWERLINK (Standardpeotokoll fur Fast Ethernet) ermoglicht.

X20PS9400

Das Einspeisemodul PS9400 wird gemeinsam mit einem X20 Bus Controller (z.B. X20BC0083)
verwendet. Es ist mit einer Einspeisung fur den Bus Controller, den X2X Link und der internen
I/O Versorgung ausgestattet.

X20DI19371

Das Modul DI9371 ist mit zwdlf Eingéngen in 1-Leitertechnik ausgestattet. Die DI9371 ist fur
Sink Eingangsbeschaltung ausgelegt.

X20D06322

Das Modul DO6322 ist mit sechs Ausgangen in 1- oder 2-Leitertechnik ausgestattet. Flr
durchgangige Einleiterverdrahtung kann die X20 Standardklemme 6fach verwendet werden.
Mit der 12fach Klemme ist eine Zweileiterverdrahtung realisierbar. Die DO6322 ist fiir Source
Ausgangsbeschaltung ausgelegt.Der Ausgangsnennstrom betragt 0,5 A.

X20D09322

Das Modul DO9322 ist mit zwdlf Ausgangen in 1-Leitertechnik ausgestattet. Die DO9322 ist fur
Source Ausgangsbeschaltung ausgelegt. Der Ausgangsnennstrom betragt 0,5 A.

X20D08332

Das Modul DO8332 ist mit acht Ausgangen in 1-Leitertechnik ausgestattet. Der
Ausgangsnennstrom betragt 2 A. Die Ausgangsversorgung wird direkt am Modul eingespeist.
Ein zusatzliches Einspeisemodul ist dadurch nicht notwendig. Es besteht keine Verbindung vom
Modul zum I/O Versorgungspotenzial auf dem Busmodul.

X20A14632

Das Modul Al4632 ist mit vier Eingangen mit 16 Bit digitaler Wandlerauflosung ausgestattet.
Uber unterschiedliche Anschlussklemmen kann zwischen Strom- und Spannungssignal (+/- 10V
DC) gewahlt werden.
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X20A04632

Das Modul AO4632 ist mit vier Ausgangen mit 16 Bit digitaler Wandlerauflosung ausgestattet.
Uber unterschiedliche Anschlussklemmen kann zwischen Strom- und Spannungssignal (+/- 10V
DC) gewahlt werden.

X20AT6402

Das Modul AT6402 ist mit sechs Eingangen fir J, K, N und S Thermoelementfiihler
ausgestattet. Im Modul ist eine Klemmentemperaturkompensation integriert.

X20PS4951

Das Modul PS4951 ist mit vier +/-10V DC Spannungsversorgungskanalen fir die
Potentiometerversorgung ausgestattet.

CS 1070

Das Modul CS 1070 ist mit einer CAN-Bus Schnittstelle ausgestattet. Zusatzlich ist ein
zuschaltbaren integrierten Abschlusswiederstand verbaut.

CS 2770

Das Modul CS 1070 ist mit 2 CAN-Bus Schnittstelle ausgestattet. Zusatzlich ist ein
zuschaltbaren integrierten Abschlusswiederstand verbaut.

SM2DEOQB800B
oM7TW

e g Kapitel 6.7 - 19



Borenfeld

SM2DE0QB800B



Borcenfeld

7.1

A

ACHTUNG

ACHTUNG

A

Betrieb

Allgemeines

Aufgrund vielfaltiger Einflisse empfehlen wir fiir die Inbetriebnahme Battenfeld-Personal zu
beauftragen. Dies sollte nicht nur aus Gewahrleistungsgriinden geschehen, sondern gleichzeitig
wird:

. Die Maschine auf evtl. Transportschaden, Fehler beim Aufstellen und Anschliel3en
kontrolliert.

. Das Bedienungspersonal eingewiesen.

. Zusatzliche Ratschlage zum Betrieb, zur Wartung und Instandhaltung weitergegeben.

Gefahrdung durch Magnetfelder! In unmittelbarer Nahe der Magnetfelder von
magnetischen Werkzeugschnellspannsystemen (Option) liegt eine Beeinflussung von
Herzschrittmacher, Horgerate, Disketten etc. vor!

Diese Magnetfelder sind auch nach Ausschalten der Maschine am Hauptschalter vorhanden.
Erst nach dem Entmagnetisieren der Magnetmodule sind die Magnetfelder neutralisiert, d.h.
eine Gefahrdung ist nicht mehr vorhanden.

Durch die stdndig wechselnde Belastung kénnen sich die Holmmuttern im Gewinde
setzen, daher missen die Klemmplatten der Holmmuttern nach den ersten 100
Betriebsstunden nachgezogen und auf festen Sitz gepruft werden!

Die Schneckenzylinderheizbander sind alle 2500 Betriebsstunden im aufgeheizten

Zustand auf festen Sitz zu prifen!

Stickstoffdruck im Druckbehélter (Option) regelmaRig, wie in diesem Kapitel
beschrieben, Uberpriufen!

SM2DEORB800A
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7.2 Erstinbetriebnahme
ACHTUNG

Die Spritzeinheit wurde zu Testzwecken mit folgendem Material betrieben:
Polystyrol STYROLUTION PS 454N (HIPS) Verarbeitungstemperatur 180°-260°C/356°-500°F
Schneckenzylinder im Bedarfsfall mit geeignetem Reinigungsmaterial spulen.

1 Bedienungsanleitung und besonders die Sicherheitsvorschriften im Kapitel "Sicherheit"
unbedingt beachten.

2 Maschine, wie im Kapitel "Transport - Aufstellung" beschrieben, entladen, transportieren,
aufstellen und ausrichten.

Hydraulikanlage, wie im Kapitel "Transport - Aufstellung" beschrieben, vorbereiten.
Wasseranlage, wie im Kapitel "Transport - Aufstellung" beschrieben, vorbereiten.
Wasserzulauf vom Kiihlwassersystem zum Olkihler 6ffnen.

Pneumatikanlage, wie im Kapitel "Transport - Aufstellung" beschrieben, vorbereiten.

N OO o b~ W

Druckluftzufuhr vom Druckluftsystem zur Luftaufbereitungsanlage (Option), mechanischen
Zufahrsicherung (Option) 6ffnen.

(oo}

Elektrische Anlage, wie im Kapitel "Transport - Aufstellung" beschrieben, vorbereiten.
9 Versorgungsspannung einschalten (Niederspannungsverteilung).

10  Sicherstellen, dal} sich keine leicht brennbaren und explosionsfahige Luftgemische im
Bereich der Schneckenzylinderbeheizung befinden.

11 Sicherzustellen, dal} sich keine leicht einziehbaren Materialien, wie z. B. Styropor,
Stofflappen o. a., und explosionsfahige Luftgemische im Ansaugbereich der Radial-
Ventilatoren befinden.

12 Schmierstellen, wie im Kapitel "Transport - Aufstellung" beschrieben, schmieren;
13 Airmould Anlage (Option), wie im Kapitel "Airmould" beschrieben, vorbereiten.

Vorbereiten einer mobilen Airmould Anlage (Option) ist der separaten Betriebsanleitung zu
entnehmen.

14 Antrieb einschalten (Taste "Antrieb Ein").

Die Maschine ist serienméaRig mit einer Olvorwarmung ausgeriistet und kann erst
angefahren werden, wenn die Betriebstemperatur (siehe Kapitel 3.1.2) des Hydraulikdles
(nach ca. 15 min.) erreicht ist.

15  Evil. anstehende Stérmeldungen beseitigen (siehe "Anwenderhandbuch" das Kapitel
"Alarmliste").

16 Werkzeug, wie im Kapitel "Transport - Aufstellung" beschrieben, montieren; SchlieRkraft
einstellen.

17  Peripheriegerate (Option), wie im Kapitel "Transport - Aufstellung" beschrieben,
anschlief3en.

18  Sicherheitseinrichtung, wie im Kapitel "Transport - Aufstellung" beschrieben, Gberprtfen.

) SM2DEORB800A
Kaptel 7 -2 Bt



Borcenfeld

19  Das Schutzgitter und den Spritzschutz 6ffnen und wieder schlieRen (zur Kontrolle der
Schutzgitteriberwachung).

Ein Betreten der Maschine sowie ein Hineingreifen in die Spritzeinheit wahrend des
A Betriebes ist verboten!

20  Probelauf und Verriegelungstest wie im Kapitel "Transport - Aufstellung" beschrieben,
durchflhren.

21 Probelauf ohne / mit Material, wie in diesem Kapitel beschrieben, durchflhren.

22 Betriebsart vorwahlen und Maschine starten.

7.3 Starten der Maschine nach NOT - AUS

Der Not-Aus Schlagtaster ist ein Sicherheitsschalter zum schnellen Abschalten der Maschine
im Gefahrenfall. Wurde er betatigt, mul3 er, nach Behebung der Stérung oder des externen
Not-Aus Grundes (Peripherie z.B.: Roboter), durch Drehen in Pfeilrichtung entriegelt werden.
AnschlielRend wird die Maschine, wie unter Punkt "Betrieb" beschrieben, wieder eingeschaltet
und ggf. das Werkzeug mittels Auswerfer vom Spritzguteil befreit.

Grundstellung der Maschine: Werkzeug geoffnet, Auswerfer, Dise und Schnecke hinten,
Kernzug (Option) ausgefahren.

7.4 Kontrolle des Stickstoffdruckes

Der Stickstoffdruck im Druckbehalter (Option) ist vor und wahrend des Betriebes zu prifen.
Sollte der Stickstoffdruck unter dem angegebenen Wert (siehe Typenschild) liegen, muf}
Stickstoff nachgefillt werden.

\ Die Sicherheitsvorschriften im Kapitel "Sicherheit" sind unbedingt zu beachten!
Arbeiten an Druckbehdltern durfen nur von hierfir ausgebildetem Personal durchgefiihrt
werden!

Arbeiten an Anlagen mit Druckbehéltern (Reparaturen, Anschlieen von Manometern u.
a.) durfen erst nach Ablassen des Flussigkeitsdruckes (6lseitig) ausgeftihrt werden!
Explosionsgefahr! Nur Stickstoff "N2" als Gas verwenden!

Die Vorgehensweise zum Nachfiillen, Reduzieren und Uberpriifen des Stickstoffdruckes ist dem
Kapitel "Transport - Aufstellung" zu entnehmen.

1 Mindestens einmal wahrend der ersten 40 Betriebsstunden priifen. GréRere
Stickstoffverluste werden dadurch sofort erfaf3t und kdnnen ausgeglichen werden.

2 Sind bei der ersten Uberpriifung keine Verluste festgestellt worden, so ist die nachste
Uberpriifung nach 500 Betriebsstunden durchzufihren.

3 Nach dieser Uberpriifung kann auf einen Priifungsintervall von 1000 Betriebsstunden
Ubergegangen werden.

SM2DEORB800A
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7.5 Probelauf ohne Material

Nach der Erstinbetriebnahme bzw. nach einem Werkzeugwechsel sind die Verfahrbewegungen
der einzelnen Aggregate zunachst zu Uberprifen, dann sind mit montiertem Werkzeug einige
Zyklen im manuellen Betrieb zu fahren.

:‘ Die Sicherheitsvorschriften im Kapitel "Sicherheit" sind unbedingt zu beachten!

1 Uberpriifen, ob Schaltschrank, Schutzverkleidungen, -tiiren ordnungsgemaR angebracht
bzw. geschlossen sind.

2 Innenraum der Maschine von Fremdkdrpern (vergessenes Werkzeug) freimachen.

3 Versorgungsspannung (Niederspannungsverteilung) einschalten - nur bei
Erstinbetriebnahme.

4 Hauptschalter einschalten.

5 Den bzw. die Not-Aus Schlagtaster der Maschine durch eine viertel Umdrehung im
Uhrzeigersinn entriegeln.

6 Wasserzulauf vom Kiihlwassersystem zu den einzelnen Verbrauchern (Olkiihler,
Kuhlwasser - DurchfluRregler, etc.) 6ffnen - nur bei Erstinbetriebnahme.

7 Druckluftzufuhr vom Druckluftsystem zur Luftaufbereitungsanlage (Option),
mechanischen Zufahrsicherung (Option) 6ffnen - nur bei Erstinbetriebnahme.

8 Sicherheitseinrichtung, wie im Kapitel "Transport - Aufstellung" beschrieben, Gberprifen.

-:“l Schutzgitteriberwachung).

Iﬁ% b C’*)( Z Bei kraftbetriebenem Schutzgitter (Option) die Tasten "Schutzgitter Offnen" und
4 . ' "Schutzgitter Schliefen" betatigen.

&= > | e = ‘ 9 Samtliche Schutzgitter einmal 6ffnen und wieder schlief3en (zur Kontrolle der

10 Antrieb einschalten (Taste "Antrieb Ein").

Gleichzeitig wird die Hydraulikélvorwarmung eingeschaltet. Nun muf abgewartet
werden, bis das Hydraulikdl auf Betriebstemperatur (siehe Kapitel 3.1.2) aufgeheizt ist.

Die Pumpe ohne Last anlaufen und einige Sekunden drucklos férdern lassen, damit fiir
ausreichende Schmierung gesorgt ist.

11 Nebenstromfilteraggregat (Option) einschalten.

SM2DEORB800A
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\ Vor dem Betrieb der Maschine sind die Sicherheitsvorschriften der Bedienungsanleitung
des entsprechenden Peripheriegerate unbedingt zu beachten!

12 Peripheriegerate (Option), den Betriebsanleitungen entsprechend in Betrieb nehmen und
in die Ausgangsstellung bringen, d.h. in die Position, in der eine Beschadigung dieser,
sowie Bauteilen der Maschine, ausgeschlossen ist.

13 Evtl. anstehende Stérmeldungen beseitigen (siehe "Anwenderhandbuch”, Kapitel
"Alarmliste").

, ”? 14  Taste "Handbetrieb" betatigen.
(% ﬁ/

15 In die Steuerung einloggen

| h Durch Betatigung des Schlusselsymboles wird das Fenster fir "Passwort System"
geoffnet.

Einloggen in die Steuerung siehe Kapitel A.7 im Handbuch der Steuerung

16 Einstellen der Sollwerte
(siehe Anwenderhandbuch)

Die Sollwerte "Einspritzen" sind so niedrig einzustellen, wie es ein akzeptabler
Spritzzyklus erlaubt. Sonst besteht die Gefahr, daf} das Werkzeug tberspritzt
wird. Beim Offnen des Werkzeuges kénnte dann, besonders bei magnetischen
Werkzeugschnellspannsystemes (Option), die Spannkraft iberschritten werden.
Bei Werkzeugen mit einer geringen Grundflache besteht die Gefahr, dal die
Auswerferkraft groRer als die Haltekraft der Spannelemente ist, wodurch sich das
Werkzeug dann I8st.

Beim Betrieb "ohne Material" ist es erforderlich, dass kein Dosiervolumen eingegeben
wird, daher der Sollwert 0. Die Schneckenrlickzugsbewegung soll in diesem Fall mur
mittels Dekompression durchgefihrt werden um kein Material einzuspritzen.

Stellen Sie die Sollwerte "Einspritzen", Zuhaltekraft" und "Auswerfer" so niedrig ein,

/'\ wie es ein akzeptabler Spritzzyklus erlaubt. Sonst besteht die Gefahr, das beim Offnen
‘ * 5 des Werkzeuges Kréafte auftreten, die den Grenzbereich der Spannelemente Ubersteigen
kdnnen!
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Brandgefahr! Rauchen verboten! Sicherstellen, daf sich keine brennbaren Flussigkeiten,
@ offenes Feuer, etc. in der Nahe der Schneckenzylinderbeheizung bzw. -temperierung
N (Option) befinden!
A Es dirfen sich keine einziehbaren Materialien und explosionsfahige Luftgemische im
:': Ansaugbereich der Radial-Ventilatoren zur Schneckenzylindertemperierung (Option)
e befinden!

17  Entfernen Sie alle Materialien, Flussigkeiten und Gegenstande, die nicht in den Bereich
der Spritzeinheit gehodren.

@ﬂ‘) 18Taste "Heizung ein" betatigen (Schneckenzylinderheizung einschalten).
e
LT

(siehe Anwenderhandbuch)

Die Maschine-Aggregate in folgende Ausgangsposition fahren:

Werkzeug geoffnet
Auswerfer hinten

Duse hinten

-] | 2 Schnecke hinten

Kernzug ausgefahren (Option)

SM2DEORB800A
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20 Taste "Automatikbetrieb" betatigen.

\ Die Bedienungs- und sonstige Personen durfen sich wahrend des Betriebes nur vor der
Maschine auf der Bedienungsseite aufhalten!
[ = '('::; 21 Taste "Werkzeug Schlielen" betatigen; ein automatischer Programmablauf wird gestartet.
oL Es kann die Betriebsart "Halbautomatik" durch SchlieRen des Schutzgitters (Option)

e Wa /'
Ur\/ gestartet werden.

Bei kraftbetriebenen schlieRseitigen Schutzgittern fahren diese in der Betriebsart
"Halbautomatik" nach Ablauf des Zykluses automatisch auf.

Wahrend des Probelaufes ist auf abnormale Gerausche zu achten, sowie die Funktion
der Schutztlren zu prifen.

Die Betriebsarten "Vollautomatik" und "Halbautomatik" werden durch Betatigen der Taste
"Handbetrieb" oder eines Not-Aus Schlagtasters beendet.

Eventuell auftretende Leckstellen nach einigen Betriebsstunden sind meist durch
einfaches Nachziehen der Verschraubungen zu beheben.

22 Die Betriebssart "Automatik" kann am Zyklusende angehalten werden, wenn wahrend
des Zyklus die Taste "Werkzeug 6ffnen" betatigt wird. In diesen Fall wird die Stérmeldung
"manuelles Produktionsende eingeleitet" angezeigt. Nach der Zyklusunterbrechung kann
der weitere Betrieb durch Betatigung der Taste "Werkzeug schlieRen" aufgenommen
werden.
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7.6 Materialtrichter beflllen

1 Sicherstellen, das der Hauptschalter ausgeschaltet und gegen unbefugtes Einschalten
gesichert ist.

®| Mit dem Symbolschild "Nicht Betreten" gekennzeichnete Flachen durfen nicht betreten
y werden!

A Befinden sich Materialtrichter, Materialférdergeréat oder die Stopfvorrichtung
/]\ tber Korperhdhe, mussen zum Befillen, nach den gesetzlichen Vorschriften und
& Bestimmungen, sicherheitsgerechte Aufstiegshilfen und Arbeitsbihnen verwendet
werden!

2 Aufstiegshilfe vor die Maschine bringen.

3 Materialtrichter sdubern und auf Fremdteile kontrollieren. Aus diesem Grunde sollte auch
vermieden werden, gedffnete Materialsacke zu verwenden.

Herstellerhinweise der Kunststoffe beachten!

Der Betreiber ist verpflichtet, bei der Verarbeitung von Kunststoffen, die
gesundheitsgefahrdende Gase, Staube oder Dampfe verursachen, flr eine geeignete
Absaugung zum Schutz des Bedienungspersonales zu sorgen!

ACHTUNG

Der Bediener hat dafiir Sorge zu tragen, dal3 keine Fremdkorper in Materialtrichter oder
Schneckendffnung gelangen!

Materialtrichter in die Mittelstellung bringen.
Material einftllen.

Materialtrichter tUber die Einzugséffnung des Schneckenzylinders bringen.

N O o b

Aufstiegshilfe aus dem Arbeitsbereich der Maschine bringen.

SM2DEORB800A
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7.7

Probelauf mit Material

Die Sicherheitsvorschriften im Kapitel "Sicherheit" sind unbedingt zu beachten!

1 Maschine, wie unter Punkt "Probelauf ohne Material" Schritt 1 bis 3 beschrieben,
vorbereiten.

2 Material, wie unter Punkt "Materialtrichter befiillen" beschrieben, einflllen.

3 Maschine, wie unter Punkt "Probelauf ohne Material" Schritt 4 bis 18 beschrieben,
vorbereiten.

4 Dosierprofil (Dosiervolumen) entsprechend vorwahlen.

5 Sicherheitseinrichtung, wie im Kapitel "Transport - Aufstellung" beschrieben, Uberprifen.

6 Ggf. Werkzeug auffahren, Auswerfer und Dise zurlckfahren; ggf. Kernzug zurickfahren.

Schnecke nach vorne (Taste "Einspritzen") fahren.
Taste "Dosieren" betatigen und einen manuellen Dosiervorgang vornehmen.

9 Gewlinschtes Programm "Automatik" oder "Halbautomatik" anwahlen.

/7 Je nach Programmanwahl Maschine mit der Taste "Werkzeug schlieRen" oder
: durch schliefsen des Schutzgitters (siehe Schritt 22 unter Punkt "Probelauf ohne
Material") starten.

o

Auf diese Weise werden mehrere Zyklen gefahren.

Hierbei sind die Verfahrbewegungen der einzelnen Aggregate sowie die Einstellung und

die Qualitat der SpritzguBteile zu Uberprifen. Je nach Anwendungsfall sind entsprechende
Korrekturen bei den einzelnen Sollwerten zum Erzielen einer guten Qualitat fir das Spritzgulf3teil
notwendig.

Nach Abschluf’ der Sollwertvorgaben sind diese abzuspeichern, um unnétige Datenverluste zu
vermeiden.

Zur zusatzlichen Sicherheit sollten diese Sollwerte komplett mit Angabe der Werkzeug- und
Teilenummer ausgedruckt und in der Bedienungsanleitung abgelegt werden.

Zur Vorgehensweise siehe im "Anwenderhandbuch" das Kapitel 25 "Datensatze".
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10  Abmelden aus der Steuerung

ACHTUNG

Um Sollwerteingaben durch nicht autorisierte Personen zu verhindern, muf3 sich der
Benutzer nach Beendigung des Einrichtbetriebes aus der Steuerung abmelden!

|b 10.1 Durch Betatigung des Schliisselsymboles wird das Fenster fir "Passwort System"
geoffnet.

Wenn Sie |hre Arbeit an der Steuerung unterbrechen oder beenden, dann missen Sie
sich abmelden. Damit verhindern Sie nicht autorisierte Eingaben an der Steuerung.

10.2 Taste "Logout" anwahlen.

| h Bei erfolgreichem Abmelden wird das Fenster automatisch geschlossen. Als Bestatigung
erscheint der Benutzer Level 90 im "Benutzlevel Symbol".

7.8 Betrieb

Das Betreiben der Maschine unterscheidet sich nicht von der beschriebenen Vorgehensweise
wie unter Punkt "Probelauf mit Material" und in diesem Kapitel beschrieben.

' Nach jedem Stillsetzen der Maschine sind vor jedem Wiederinbetriebnehmen nach
t ® 5 Einschalten des Hauptschalters die Sicherheitseinrichtung, wie im Kapitel "Transport -
Aufstellung"” beschrieben, zu tberprifen!
Die Sicherheitsvorschriften im Kapitel "Sicherheit" sind unbedingt zu beachten!

In den ersten Betriebsstunden, in der die Maschine unter Produktionsbedingungen betrieben
wird, sollte folgendes besonders Uberwacht werden:

1 Die Hydraulikéltemperatur.

Der optimale Wirkungsgrad des Hydraulikdles (siehe Kapitel 3.1.2)

Die aktuelle Oltemperatur wird auf der Bildschirmseite "Hydraulik" angezeigt.
2 Den Sitz der Holmmuttern.

Durch die standig wechselnde Belastung kénnen sich die Holmmuttern im Gewinde
setzen, daher missen die Klemmplatten der Holmmuttern nach den ersten 100
Betriebsstunden nachgezogen und auf festen Sitz gepruft werden!

3 Die Schneckenzylinderheizbander.

Die Schneckenzylinderheizbander sind alle 2500 Betriebsstunden im aufgeheizten
Zustand auf festen Sitz zu prufen.

4 Der Stickstoffdruck im Druckbehalter (Option); siehe Punkt "Kontrolle des
Stickstoffdruckes".
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Eine regelméaRige Uberpriifung ist wahrend des Betriebes in regelmaRigen Abstanden, wie im
Kapitel "Instandhaltung" angegebenen, durchzufiihren.

Sichtbare Mangel sind sofort zu beseitigen.

Verletzungen und Branden fihren!

/‘\ Beschadigungen umgehend beseitigen. Herausspritzendes Hydraulikdl kann zu
AN Dies trifft besonders auf hydraulische Verschraubungen und Schlauchleitungen zu.
7.9

Stillsetzen der Maschine

@’ﬂ? 1 Taste "Handbetrieb" betatigen.

()

2 Peripheriegerate (Option) in die Ausgangsposition bringen und entsprechend den
Betriebsanleitungen stillsetzen.

3 Den Materialtrichter aus der Einzugsoffnung des Schneckenzylinders bringen.
4 Ggf. Kernzlige aus dem Werkzeug ausfahren.
5 Die SchlieRplatte in Grundstellung fahren (Werkzeug gedffnet). Wenn notwendig kann

jetzt das Werkzeug mittels Auswerfer vom SpritzguBteil befreit werden.

Verbrennungsgefahr! Ausspritzendes Material darf nicht berihrt werden!

6 Materialtrichter aus dem Einzugsbereich des Schneckenzylinders in die Mittelstellung
schwenken.

[l
&I | 27 Taste "Spritzeinheit zuriick" betatigen.

8 Geeigneten Behalter vor die Dlse stellen und Restmaterial in kurzen Intervallen
ausspritzen.

9  Anrtieb ausschalten (Taste "Antrieb Aus").

10 Heizung ausschalten (Taste "Heizung aus").
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11
12
13

Das Kuhlwassersystem (ggf. Frostschutzmittel beimengen) schliefsen und druckentlasten.
Druckluftsystem (Option) schlieRen und druckentlasten.

Hauptschalter abschalten und durch Einhdngen eines Vorhangeschlosses gegen
unbeabsichtigtes Einschalten sichern. Der Hauptschalter sollte mdglichst immer ohne
Last geschaltet werden.

7.10 Langerer Stillstand
1 Maschine wie unter "Stillsetzen der Maschine" beschrieben stillsetzen.
Ggf. Materialtrichter in die Entleerungsstellung bringen und Restmaterial in geeigneten
Behalter einfillen.
2 Schneckenzylinder und die Schnecke von der Restschmelze befreien und mit Polyathylen
spulen.
3 Je nach dem zu verarbeitenden Material muf3 Dise und Schnecke demontiert und
gereinigt werden.
4 Werkzeugnester des Werkzeuges den Herstellerangaben entsprechend konservieren.
5 Bei einem Hydrauliksystem mit integriertem Druckspeicher (Option) den Stickstoff wie in
Kapitel "Transport - Aufstellung" beschrieben ablassen.
6 Alle blanken Teile mit einem Korrosionsschutz versehen.
7 Kihlwassersystem entleeren, mit Druckluft ausblasen und einem Korrosionsschutz
versehen.
7.11 Aul3erbetriebnahme
1 Die Maschine, wie unter Punkt "Stillsetzen der Maschine" Schritt 1 bis 10 beschrieben,
stillsetzen.
2 Werkzeugnester des Werkzeuges den Herstellerangaben entsprechend konservieren.
) SM2DEORB800A
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7.11.1
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Werkzeug demontieren

Unter diesem Punkt wird die Demontage eines Werkzeuges beschrieben, das mit Spannpratzen
befestigt ist. Die Demontage eines Werkzeuges, das mit einem Werkzeugschnellspannsystem
befestigt ist, entspricht im Wesentlichen der nachfolgenden Beschreibung. Unterschiede
bestehen nur beim Lésen des Werkzeuges auf der Schliel3- bzw. Dusenplatte. Dies erfolgt Gber
die entsprechenden Bedienelemente am Bedienterminal. Sie hierzu auch im Kapitel "Transport -
Aufstellung" den Punkt "Werkzeugmontage mit Werkzeugschnellspannsystemen".

Taste "Werkzeug Schlieen" betatigen und Werkzeug zufahren.

Die Werkzeugdemontage darf nur von einer autorisierten Fachkraft durchgefihrt werden!

> 1 E—1 M
I

) Il | W

2 Auswerferverbindung (Werkzeug / hydraulischem Auswerferzylinder) l16sen.

Verbrennungsgefahr bei Berihrung! Bei Werkzeugtemperaturen tber 60 °C (140 °F)
entsprechende Schutzkleidung tragen!

3.3  Werkzeug auf eine gefahrlose Temperatur (materialabhangig) abkihlen lassen.

3.4  Werkzeug zur Demontage vorbereiten (Kuhlschlauche, Heizkabel etc. abklemmen).

SM2DEORB800A
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5 Sicherung gegen Auseinandergleiten der Werkzeughalften montieren.

E}

' Die Tragfahigkeit des Hebezeuges mull mindestens dem Gewicht des Werkzeuges
entsprechen!

6 Hebezeug am Werkzeug montieren.

P

=

/ 7 Hebezeug leicht spannen.
@?/ﬂ 8 Taste "Einrichten" betatigen.
=
[ _r.:':; 1 9 Befestigungselemente des Werkzeuges auf der Schlief3platte 16sen.
. i 2 10  SchlieBplatte auffahren.
- /

il |
1.
E ¢“:|:”

o | rm

11 Befestigungselemente des Werkzeuges auf der Disenplatte I6sen.

12 Aus der disenseitigen Zentrierung herausziehen.

SM2DEORB800A
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\ Lebensgefahr! Es mul3 gewdahrleistet sein, dald sich keine Personen im Gefahrenbereich
des schwebenden Werkzeuges aufhalten!

13  Das Werkzeug waagerecht aus der getffneten SchlieReinheit heben.

14  Werkzeug den Herstellerangaben entsprechend konservieren und zur Lagerung
vorbereiten.

7.11.2 Weitere Aul3erbetriebmalRnahmen

1 Heizelemente und deren Schutzvorrichtungen, Heiz-Kihlgerate und deren Zu- und
Ruckstromleitungen mit ihnren Kupplungen und Befestigungselementen auf eine
gefahrlose Temperatur abkuhlen lassen.

2 Die Kolbenstangen der Hydraulikzylinder im Einrichtbetrieb zum Schutz vor Korrosion so
weit wie mdglich in die Hydraulikzylinder einfahren.

Bei einer evil. anschlieBenden Demontage Restdriicke nach vorsichtigem Lésen (nicht
abschrauben) der entsprechenden hydraulischen Verschraubung entweichen lassen.

Ist ein Standortwechsel geplant mul} die Schliel3- und Spritzeinheit in die
Transportposition, wie im Punkt "Standortwechsel" beschrieben, gefahren werden.

3 Taste "Antrieb Stop" betatigen.

4 Hauptschalter abschalten und durch Einhangen eines Vorhangeschlosses sichern.

Bei Reinigungsmitteln handelt es sich um gesundheitsgefahrdende, entflammbare
Flussigkeiten. Es sind unbedingt die Herstellervorschriften zu beachten!

A’

5 Dise (und Disenkopf), sowie Schnecke und -zylinder demontieren und reinigen.

SM2DEORB800A
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7.11.3 Hydrauliksystem entleeren
' Arbeiten an der Hydraulikanlage dirfen nur von einer Hydraulikfachkraft durchgefiihrt
/'\ werden!
+
1 Bei einem Hydrauliksystem mit integriertem Druckspeicher (Option) den Stickstoff wie in

Kapitel "Transport - Aufstellung" beschrieben ablassen.

- Verbrennungsgefahr bei Beriithrung! Bei Oltemperaturen tiber 50 °C (122 °F)
entsprechende Schutzkleidung tragen! Hautkontakt vermeiden! Gelangt Hydraulikél ins
22 Auge, sofort grindlich mit Wasser ausspilen und Arzt aufsuchen!

2 Umgebung des BellUftungsfilters grindlich reinigen.

3 Umgebung Einflll- und VerschluRschrauben auf dem Transport- und Lagerbehalter des
Hydraulikdles grindlich reinigen.

4 Verschlull des Bellftungsfilters abschrauben und den kompletten Beliftungsfilter vom
Rohrstutzen abnehmen.

Brandgefahr! Rauchen verboten! Sicherstellen, dal3 sich keine brennbaren FlUssigkeiten,
offenes Feuer, etc. in der Nahe befinden!

Umweltgefahr! Bei auslaufendem Hydraulikdl die gesetzlichen Bestimmungen und
Vorschriften einhalten!

5 Hydrauliktank mit einem Pumpenaggregat tiber den Rohrstutzen leerpumpen. Der
Ansaugschlauch mul} dabei bis auf den Boden des Hydrauliktankes reichen.

—

Das Pumpenaggregat muf} fur hydraulische Anlagen zulassig sein.

Der Behalter mufy den gesetzlichen Vorschriften entsprechend zugelassen sein und der
Hydraulikdlmenge (siehe Kapitel "Technische Daten") entsprechend dimensioniert sein.

SM2DEORB800A
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6 BelUftungsfilter wieder auf den Rohrstutzen montieren.
7 Hydrauliktank reinigen

8 Gehéause des Hydraulikfilters abschrauben. Flissigkeit in geeigneten Behalter entsorgen;
siehe Kapitel "Instandhaltung" Punkt "Hydraulikfilter".

Bei der Lagerung und Entsorgung von Hydraulikdlen bzw. Altdlen sind die gesetzlichen
Verordnungen einzuhalten. Flr die ordnungsgemalle Entsorgung ist der Betreiber
verantwortlich!

Bei der Entsorgung des Olsumpfes und mit Hydraulikdl durchtrankte Putzlappen sind
die gesetzlichen Verordnungen einzuhalten. Fir die ordnungsgemalfe Entsorgung ist der
Betreiber verantwortlich!

Kihlwassersystem entleeren

Wird das Kuhlwassersystem vor Beginn der Arbeiten nicht druckentlastet, so kann es
zu explosionsartiger Entleerung mit der Gefahr von Sachschéaden und Verletzungen
kommen!

Verbrennungsgefahr bei Berihrung! Bei Wassertemperaturen tber 50 °C (122 °F)
entsprechende Schutzkleidung tragen!

1 Die Wasserzufuhr zum Olkiihler absperren.

2 Die Wasserzufuhr (1) zum Kihlwasser - Durchflul3regler absperren.

3 Die beiden Handrader (2+3) des Kihlwasser - DurchfluRregler gegen Uhrzeigersinn
drehen (KUhlwasserzulauf schlief3en).

4 Kiihlwasserzu- und ablaufleitungen vom Olkiihler abkoppeln.

5 Kihlwasser aus den Zu- und Ablaufleitungen des Olkiihlers in entsprechende Systeme

oder Behaélter abflieRen lassen.

SM2DEORB800A
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6 Kihlwasserablauf (4) vom Kihlwasser - Durchflul3regler abkoppeln und Kiihlwasser in
entsprechende Systeme oder Behalter abflieRen lassen.

7 Kihlwasserzulauf (1) zum Kihlwasser - DurchfluBregler abkoppeln und Kihlwasser in
entsprechende Systeme oder Behalter abflielen lassen.

8 Die beiden Handrader (2+3) des Kihlwasser - Durchfluiregler im Uhrzeigersinn drehen
(Kihlwasserzulauf 6ffnen) und Kiihlwasser in entsprechende Systeme oder Behalter
abflieRen lassen.

9 Kihlwasserzu- und ablauf (5+6) der Verbraucher abkoppeln und Kihlwasser in
entsprechende Systeme oder Behalter abflielen lassen.

10 Druckluftschlduche an die Zulaufleitungen des Olkiihlers und des Kiihlwasser -
DurchfluBregler anschlieRen und mit Druckluft ausblasen.

11 Das restliche Kihlwasser aus den Zu- und Ablaufleitungen in entsprechende Systeme
oder Behalter abflieRen lassen.

12 Stopfen in die Anschlisse der Zu- und Ablaufleitungen zum Schutz vor Verschmutzung

einsetzen.
7.11.5 Druckluftsystem entleeren
A Wird das Druckluftsystem vor Beginn der Arbeiten nicht druckentlastet, so kann es
f ' : zu explosionsartiger Entleerung mit der Gefahr von Sachschaden und Verletzungen
= kommen!
1 Die Druckluftzufuhr zur Luftaufbereitungsanlage absperren.

=

2 Einstellknopf Druckregelventil (1) im Gegenuhrzeigersinn drehen, bis am Manometer (2)
der Druck auf 0 bar gesunken ist.

3 Entliftungsschraube (3) im Gegenuhrzeigersinn drehen.

4 KondensatablaRschraube (3) im Gegenuhrzeigersinn drehen; Kondensat in einen

geeigneten Behalter ablassen; KondensatablaRschraube im Uhrzeigersinn drehen.

SM2DEORB800A
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7.11.6 Sonstige MalRnahmen

1 Vor Aulierbetriebnahme der Peripheriegerate die Vorgehensweise in den entsprechenden
Bedienungsanleitungen beachten.

2 Alle blanken, beweglichen Teile und Fiihrungen (Holme, Kolbenstangen, etc.), sowie alle
nicht lackierten und nicht verzinkten Schrauben mit einem 6lhaltigen Rostschutzmittel
konservieren.

7.11.7 Elektrik abklemmen

Das Abklemmen der Maschine von der Stromversorgung darf nur durch eine

A Elektrofachkraft erfolgen. Dabei sind die Sicherheitsvorschriften im Kapitel "Sicherheit"
unbedingt zu beachten!
1 Versorgungsspannung (Niederspannungsverteilung) zur Maschine abschalten.
2 Die Zuleitungen im Schaltschrank von den Netz- und HeizstromanschluRklemmen I6sen.
3 Zuleitungen den ortlichen Sicherheitsvorschriften entsprechend gegen Beriihrung

sichern.

4 Trockenmittel zum Schutz vor Korrosion der AnschluRklemmen, Schaltelemente, etc. in

den Schaltschrank einbringen.

7.12 Inbetriebnahme nach langerem Stillstand
1 Maschine von Staub und Rostschutzmittel sdubern; siehe Kapitel "Transport -
Aufstellung".
2 Verwendungsdauer der Hydraulikschlauche und Schlauchleitungen beachten; siehe

Kapitel "Instandhaltung”.

3 Zur Vermeidung von Schaden an der/den Hydraulikpumpe(n) kontrollieren, ob diese mit
Hydraulikdl befiillt sind; siehe Kapitel "Transport - Aufstellung".

4 Filterelemente "Hydraulikfilter" und "BellGftungsfilter" auswechseln; siehe Kapitel
"Instandhaltung".

' Das Priufen des Isolationswertes sowie das Trocknen feuchter Wicklungen darf nur
A durch eine Elektrofachkraft erfolgen. Dabei sind die Sicherheitsvorschriften im Kapitel
"Sicherheit" unbedingt zu beachten!
5 Isolationswert der Wicklungen der Hydraulikmotore tberprifen.
6 Die Lebensdauer der Batterie in der Steuereinheit beachten; siehe Kapitel
"Instandhaltung".
7 Maschine entsprechend dem Kapitel "Transport - Aufstellung" vorbereiten.
8 In der Reihenfolge wie unter "Probelauf ohne Material" bis "Probelauf mit Material"

beschrieben vorgehen.
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10

Hydrauliksystem instandsetzen.

Nach langeren Stillstandszeiten kann es insbesondere unter extremen klimatischen
Bedingungen vorkommen, daf} die Beweglichkeit einzelner hydraulischer Komponenten
(z.B. Ventile) durch Verharzung oder Ausfallungen im Hydraulikdl eingeschrankt

ist. Eine Wiederinbetriebnahme der Maschine sollte daher vorsichtig bei niedrigen
Sollwerten fur Bewegungsgeschwindigkeiten und -driicken erfolgen. Hierbei ist
sorgfaltig zu beobachten, ob alle hydraulischen Funktionen ausgefiihrt werden und ein
ordnungsgemaller Betrieb der Maschine gewahrleistet ist.

Ggf. ist die Maschine mit einem Reinigungsél (HLPD nach DIN 51524 Teil 2, Klasse
ISO VG 32) zu befillen und zu spilen. Dies sind Hydraulikdle mit reinigenden Zuséatzen
(Kennbuchstabe "D" = "Detergenzien").

Nach erfolgter Reinigung ist die Maschine wieder mit dem Standard-Hydraulikol (HLP 46/
HLP 32) zu befillen und zu betreiben.

Vor Wiederinbetriebnahme der Peripheriegerate die Vorgehensweise in den
entsprechenden Bedienungsanleitungen beachten.

7.13 Standortwechsel

1
2

10

Maschine, wie unter Punkt "AufRerbetriebnahme" beschrieben, vorbereiten.

Vor einem Standortwechsel die Spritzeinheit in die vorderste Position (in die Disenplatte)
fahren.

Die SchlieRplatte in die Position "Werkzeug geoffnet" fahren und die maximale
Werkzeugeinbauhdhe einstellen.

Die schlief3seitigen Schutzgitter auf der Bedienungs- und Ruckseite 6ffnen und mit
einem Seil, welches um den Maschinenrahmen herum die Griffstlicke der Schutzgitter
verbindet, sichern.

Ggf. Fundamentschrauben demontieren.

Bei auBerbetrieblichem Standortwechsel Maschine mit entsprechendem Hebezeug, siehe
Kapitel "Transport - Aufstellung" anheben und Nivellierelemente demontieren.

Hebezeuge, wie im Kapitel "Transport - Aufstellung" unter Punkt "Transport der Maschine"
beschrieben, anbringen.

Maschine mit dem entsprechenden Transportmittel (Stapler, Kran), wie in Kapitel
"Transport - Aufstellung" beschrieben, transportieren.

Bei auRRerbetrieblichem Standortwechsel Maschine mit Seilen, die dem Gewicht der
Maschine entsprechend ausgelegt sind, auf dem Transportmittel (z.B. LKW) sichern.

Die komplette Maschine darf nur auf einem vollflachigen, waagerechten und dem
Maschinengewicht entsprechenden Boden abgestellt werden.

Die Maschine am neuen Standort, wie im Kapitel "Transport - Aufstellung" beschrieben,
entladen, aufstellen, ausrichten und in Betrieb nehmen.

Kapitel 7 - 20
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7.14 Entsorgung

Der Betreiber ist verpflichtet, alle nicht mehr verwendbaren, zu entsorgende Bauteile,
Schmierstoffe, Hydraulik- und Getriebedle und sonstige Hilfsmittel (Putzlappen,
Reinigungsmittel, etc.) entsprechend den nationalen und internationalen Gesetzen und
Verordnungen zu entsorgen.

Dies trifft ganz besonders auf Bauteile zu, die mit umweltgefahrdenden Produkten
(Schmierstoffen, Hydraulik- und Getriebedlen) in Berlihrung gekommen sind.

Nehmen Sie vor der Entsorgung Kontakt mit |hrer zustandigen Behodrde auf. Diese wird Sie
ausfuhrlich tber die Gesetze und Verordnungen, die Méglichkeit der Entsorgung, sowie
autorisierte Entsorgungsunternehmen informieren.

Fordern Sie bei Ihrem Schmierstofflieferanten Sicherheitsdatenblatter nach DIN 52900 fiir die
von lhnen bezogenen Produkte an. Diese Beinhalten u.A. Angaben zur Entsorgung.

Nach Moglichkeit sollten die Materialien und Stoffe der Wiederverwertung zugefuhrt werden.

In der Europaischen Union (EU) ist die Entsorgung in der "Europaischen Abfallkatalog
Verordnung" (EAKV) geregelt. Diese Verordnung dient der Umsetzung der Entscheidung 94/3/
EG uber ein Abfallverzeichnis gemaf Artikel 1 Buchstabe a der Richtlinie 75/442/EWG des
Rates flr Abfélle.

In der Richtlinie 75/442/EWG sind unter Artikel 3 MaRnahmen zur Vermeidung, Verwertung

und Beseitigung aufgefuhrt; Artikel 4 enthalt die Beachtung des Grundsatzes der umwelt- und
gesundheitsvertraglichen Abfallverwertung und -beseitigung. In Artikel 5 werden Grundsatze der
Entsorgungsnahe und der Entsorgungsautarkie formuliert.
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8.1

Instandhaltung

Allgemeines

Sorgfaltige Installation und Pflege sind Vorraussetzung flr eine zuverlassige Funktion der
SpritzgieRmaschine, im folgenden Maschine genannt.

Tagliche Sichtkontrollen helfen Stillstandzeiten zu vermeiden. Kontrollen, Wartungsdienste und
der Austausch abgenutzter Teile sollten in regelmafRigen Abstanden vorgenommen werden. Es
dirfen nur Teile in gleicher Qualitat (Festigkeit, Werkstoff) und Ausfiihrung benutzt werden.

Betriebsstérungen, die durch unzureichende oder unsachgemalfe Wartung hervorgerufen
worden sind, kdnnen sehr hohe Reparaturkosten und lange Stillstandzeiten der Maschine
verursachen. Eine regelmafige Wartung ist deshalb unerlaBlich.

Bei Fragen zur Wartung oder Instandhaltung der Maschine wenden Sie sich bitte an unseren
technischen Kundendienst oder an eine unserer Niederlassungen. Die Anschriften sind dem
Kapitel "Kundendienst" zu entnehmen.

Die Sicherheitsvorschriften in Kapitel "Sicherheit" sind unbedingt zu beachten!
Vor Beginn jeder Wartung und Instandsetzung ist die Maschine am Hauptschalter
abzuschalten und vor unbeabsichtigtem Einschalten zu sichern!

Transport, Lagerung und Entsorgung von Schmierstoffen

Schmierstoffe und Hydraulikéle sind umweltgefahrdende Produkte. Aus diesem Grunde
sind die ortlichen Gesetze und Verordnungen wie z.B. Wasser-, Bau-, Abfall-, Transport-,
Gewerbe- und Arbeitsschutzrecht zu beachten.

Diese Rechtsgebiete erfassen u.A. die Bereiche Transport, Lagerung und Entsorgung.

Auch die strikte Einhaltung aller Gesetze und Verordnungen schlie3t Unfélle mit Schmierstoffen
nicht aus. In diesem Falle sind unverzuglich die entsprechenden Meldebehdrden
(Wasserbehorde / Polizei / Feuerwehr) zu benachrichtigen. Bei welchen Mengen ausgelaufener
Schmierstoffe die Meldepflicht beginnt, ist unterschiedlich geregelt.

Daraus ergibt sich die Notwendigkeit, vorbeugende MalRnahmen gegen evtl. Olunfélle
einzuplanen. Dazu gehért z.B. daR ein Olunfallalarmplan existiert, daR geniigend Olbindemittel
eingelagert sind, daf® VerschluReinrichtungen fir Kanalisationsabfliisse funktionieren und
Werkzeuge und Hilfsmittel verfiigbar sind, mit denen die Ausbreitung des ausgelaufenen Oles
verhindert wird.
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Fordern Sie bei lhrem Schmierstofflieferanten Sicherheitsdatenblatter nach DIN 52900 fiir die
von Ihnen bezogenen Produkte an.

Diese Beinhalten u.A.:

. Chemische und physikalische Angaben.

. SchutzmaRnahmen, Lagerung und Handhabung.
. Mafnahmen bei Unféllen und Branden.
8.3 Entsorgung elektrischer und elektronischer Bauteile

Bei der Entsorgung elektrischer und elektronischer Bauteile sind die 6rtlichen Gesetze
und Verordnungen zu beachten.

8.4 Hydraulikol- und Schmierstofftabelle

ACHTUNG

Neumaschine:

Ein Testlauf der Maschine im Werk wird prinzipiell mit zinkhaltigem Ol durchgefiihrt.
Es gibt aber keine Bedenken die Maschine auch mit einem vergleichbaren zinkfreien Ol
zu betreiben. Die Restmenge beim Auslieferungszustand betragt ca 5%, daher gibt es
auch seitens der Ollieferanten keinerlei Bedenken gegen eine Vermischung in diesem
Verhaltnis.

Gebrauchtmaschine:

Die Umstellung der Olsorte von zinkhaltig auf zinkfrei und umgekehrt, obliegt der
Eigenverantwortung des Betreibers, in Abstimmung mit dem Ol-Hersteller/Lieferanten.
Grundsétzlich ist von einer derartigen Ol-Umstellung Abstand zu nehmen, da dies zu
weitreichend technische Probleme fihren kann.

Seitens Wittmann-Battenfeld wird keine Freigabe erteilt!
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Lubrication point

Hydraulic

equipment*)

Nur vorfiltriertes Hydraulikdl der Reinheitsklasse 17/15/12 nach ISO 4406 verwenden!

Hydraulic

equipment***)

Gearbox,
axial bearing

Central oil
lubrication

Central lubri-
cation grease

Three-phase
motor & electric

Pneumatics

Linear guide

High -
assembly

and grease

motors**)

ESE

m Agip Agip Agip Agip ASP 220 ) Agip
Agn 0SO0 46 0S80 32 Blasia 220 Agip Exidia 220 ACER 10
> Aral Vitam Aral Vitam Aral Degol Aral Deganit ) Aral Vitam
GF 46 GF 32 BG 220 B220 DE 10
AV/A AVIAFLUID | AVIAFLUID AVIA GEAR Slideway oil _ AVIAFLUID
] RSL 46 RSL 32 RSX 220 RSU 220 RL 10-C
bp)
_n"“-z BP Energol BP Energol BP Energol BP Maccurat ) BP Energol
3 " ".‘ HLP-HM 46 HLP-HM 32 GR-XP 220 220D HLP-HM 10
.
- e Castrol Hyspin Castrol Alpha Magnaglide Castrol Hyspin SPERROL
SCastrol | AHV¥/SSPL1-n6 AWS 32 SP 220 D 220 SLX Grease AWS 10 EPL2
NUTO H 46 NUTO H 32 SE’:’;ISN FKEZB"Ilg - SPINESSO 9
o H¥232N H¥g§gN GIRAN 220 HYDRAN G220 Pluton EM CIRKAN 10
roTaL
M b'l Mobil Mobil Mobilgear Mobil Vactra : Mobil Velocite
o I DTE 25 DTE 24 630 Oil No. 4 Oil No. 6
sz RGN RO RENOLIN CLP RENEP RENOLIN B 3
F\.U_EHS B 15 B15 220/220 Plus CGLP 220 : VG 10
= VG 46 VG 32
Q8 Q8 Q8 Q8 ) Q8
Haydn 46 Haydn 32 Goya 220 Wagner 220 Haydn 10
Shell Tellus Shell Tellus Shell Omala Shell Tonna Aero Shell Shell Morlina Alvania WR2
S2 M 46 S2 M 32 S2 G 220 S3 M 220 Grease 16 S2BL 10
@ TC%TE'ZQE E%ng'gg TUNGREASE | TUNGREASE TUNGREASE
(H1*+) (H1*) CSH2 (H1***¥) CSH2 (H1****) CSH2 (H1***¥)
7/»’# TNK Hydrau- | TNK Hydraulic | TNK Reductor : i : i
IK lic HLP 46 HLP 32 CLP 220

¢

Lukoil Geyser

Lukoil Geyser

Lukoil Steelo

ST 46 ST 32 220 : : : :
UKOIL
G ft [ G ft | G ft
(LT “Fiatic | Hydrauic HLP | Reductor CLP : : : :
LUBRICANTS HLP 46 32 220
. WEICON
wlel1[c|o[n]|f Anti-Seize
High-Tech
*) Fir Hydraulikél gilt: Nur Ol nach Reinheitsklasse 15/12 nach I1SO 4406 verwenden,
grundsatzlich vorfiltrieren!
**) Nur fur luftgekihlte Drehstrommotore
***)  Bei ServoPower (Option). Fiir Hydraulikdl gilt: Nur Ol nach Reinheitsklasse 15/12 nach
ISO 4406 verwenden, grundsatzlich vorfiltrieren!
****) H1 Lebensmittelqualitat
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8.5 Wartungstabelle

Alle 160 Betriebsstunden

. Alle Sicherheitseinrichtungen (1) bzw. alle Sicherheitsverkleidungen (2) montiert (incl. der
mechanischen Zufahrsicherung.

. Olniveau Hydrauliktank (3) kontrollieren, ggf. nachfiillen. Der Olleinfiillstutzen (3.1)
befindet sich hinter der SchlieRseite.

. Gesamtzustand der Maschine (optische Kontrolle).
. Schaltschranktiren (4) immer geschlossen halten.
. Die Filtermatte(n) der Lufter im Schaltschrank und Maschinenrahmen auf Verschmutzung

kontrollieren.

. Hydraulischen Verschraubungen, -Schlauchleitungen, - Zylinder, - Ventile, -Pumpe etc.
auf Leckagen bzw Beschadigungen uberpriifen.

A

. Evtl. vorhandene Klimagerate (Kondenswasserbehalter, Filter) Gberprifen.

. Wasserleitungen und deren Armaturen auf Korrosion und Leckagen Uberprifen

SM2DEOSB800A
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Alle 500 Betriebsstunden

. alle blanken Teile (Holme, Kolbenstangen, Fuhrungen, Linearfuhrung Spritzseite), auf
denen keine Fahrbewegungen stattfinden, mit einem Korrosionsschutz einspriihen.

. Fettschmierstelle Linearfihrung abschmieren.

. Ausdretende Schmierfette entfernen

. Anschlagstange der mechanischen Zufahrsicherung (Option) auf Funktion Gberpriifen
. Filterpatrone der Luftaufbereitungsanlage (Option) reinigen.

. Kontrolle des Stickstoffdruckes

Alle 2500 Betriebsstunden
. Bedienungsanleitung vorhanden und in Ordnung.

. Heizbander auf korrekte Position und festen Sitz prifen.

. Schaltschrank reinigen, alle Klemmen im Schaltschrank nachziehen, Kabel Uberprifen
(beschadigt, geschmort).

. Filtermatte(n) des Schaltschrank und im Maschinenrahmen, Lifters austauschen

. Not - Aus Kreis prifen.

SM2DEOSB800A
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Unlfimaonn | Borrenreid Kapitel 8 - 5



Borenfeld

. Schneckenkupplung kontrollieren und ggf. Schrauben nachziehen.

Alle 5000 Betriebsstunden

. Alle Wegaufnehmer auf Sauberkeit kontrollieren.

. Optische Kontrolle der elektrischen Bauteile.

. Dise auf Verschlei® und Mittigkeit Gberprifen.

SM2DEOSB800A
0117TW




Borcenfeld

. Hydraulikélqualitatskontrolle (wenn notwendig Olwechsel).

Zur Festlegung eines den ortlichen Betriebsverhaltnissen angepaliten Wechselintervalles
empfiehlt es sich, das Hydraulikdl zunachst in kiirzeren Zeitabstanden (z.B. monatlich) zu
kontrollieren.

. Filterelement Hydraulikfilter wechseln.

. Alle Schraubverbindungen sind auf festen Sitz zu tGberpriifen und ggf. anzuziehen.

. Isolationswiderstandspriifung und Uberpriifung des Schutzleitungssystems

Alle 20000 Betriebsstunden

. Hydraulikschlauchleitungen austauschen.

A

SM2DEOSB800A
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8.6

A\

8.6.1

Hydraulikanlage

Arbeiten an der hydraulischen Anlage dirfen nur durch eine Hydraulikfachkraft
durchgefuhrt werden!

Wird das Hydrauliksystem vor Beginn der Arbeiten nicht druckentlastet, so kann es
zu explosionsartiger Entleerung mit der Gefahr von Sachschéden und Verletzungen
kommen!

Hauptschalter abschalten und durch Einhangen eines Vorhangeschlosses gegen
unbeabsichtigtes Einschalten sichern. Das Hydrauliksystem ist druckentlastet, wenn sich
SchlieBplatte, Dise und Schnecke nicht in einer der beiden Endstellungen befinden. Evitl.
Restdricke entweichen nach vorsichtigem Losen (nicht abschrauben) einer hydraulischen
Verschraubung.

Olwechsel

Verbrennungsgefahr bei Beriithrung! Bei Oltemperaturen tiber 60 °C (140 °F)
entsprechende Schutzkleidung tragen!

Bei der Entsorgung von Altélen sind die gesetzlichen Verordnungen einzuhalten. Fur die
ordnungsgemale Entsorgung ist der Maschinenbetreiber verantwortlich!

Alle 5000 Betriebsstunden ist eine Olprobe zu analysieren und ein Olwechsel in Abhangigkeit
der Analyse durchzufiihren. Dies setzt jedoch die Einhaltung einer max. Oltemperatur sowie
regelmaBige Filterwechsel voraus. Zur Festlegung eines den ortlichen Betriebsverhaltnissen
angepaliten Wechselintervalles empfiehlt es sich, das Hydraulikdl zunachst in kiirzeren
Zeitabstanden (z.B. monatlich) zu kontrollieren.

Die Probe ist aus der Druckleitung in betriebswarmen Zustand zu entnehmen.

Unabhangig von der Betriebsdauer sollte das Hydraulikdl spatestens nach einem Jahr
gewechselt werden. Bei versaumtem oder zu spatem Wechsel erhdht sich die Stérungs- und
Schadensanfalligkeit der Maschine, insbesondere als Folge der im Hydraulikdl enthaltenen, von
den Filtern nicht erfalbaren schmirgelnden Fremdstoffen.

Kapitel 8 - 8
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ACHTUNG

ACHTUNG

ACHTUNG

Ausgetretenes Leckdl ist immer verunreinigt und darf nicht in den Hydrauliktank
zuruckgefullt werden!

Auf grofdte Sauberkeit achten! Der Einfillstutzen am Hydrauliktank, sowie die Einfull- und
Verschlu3schrauben am Transport- und Lagerbehalter des Hydraulikdls sind vorher griindlich
zu reinigen. Das neue Hydraulikdl ist auf eventuell eingedrungenes Wasser zu Uberprifen.
Mit Wasser durchsetztes Hydraulikdl ist von minderer Qualitat und darf nicht mehr verwendet
werden.

Der Olwechsel muR im direkten Anschlul an einen Produktionsbetrieb der Maschine erfolgen.
Dies gewahrleistet, daR sich das Ol im betriebswarmen, diinnfliissigen Zustand befindet und die
Schmutzpartikel noch im Schwebezustand sind, so dalk sie mit abgepumpt werden kénnen.

1 Einflllschrauben und Verschlisse an Transport- und Lagerbehaltern reinigen.
Qualitét des Hydraulikdles im Lagerbehalter priifen; siehe Punkt "Olqualitat”.
Hydraulikdl Gber eine mobile Filteranlage vorfiltern.

Hydraulik ausschalten (Taste "Hydraulik Stop").

Hauptschalter abschalten und gegen unbeabsichtigtes Einschalten sichern.

Umgebung des Bellftungsfilters reinigen.

N OO B~ W N

Verschlu® des Beluftungsfilters abschrauben und den kompletten Bellftungsfilter vom
Rohrstutzen abnehmen.

8 Hydrauliktank mit einem Pumpenaggregat Gber den Rohrstutzen auspumpen. Der
Schlauch muf dabei bis auf den Boden des Hydrauliktankes reichen.

9 Hydrauliktank Uber Reinigungsoéffnung reinigen.

Wird die max. Fullhéhe tberschritten, tritt das Hydraulikél Gber den Bellftungsfilter aus!

Der Hydrauliktank darf nur (iber das Oleinfiillsieb des Einfiilltankdeckels befiillt werden. Dieses
ist im Maschinenrahmen nahe der Stirnplatte zuganglich.

Das Hydraulikdl ist hierbei GUber eine mobile Filteranlage vorzufiltern, Filterfeinheit 3 um,
Reinheitsklasse 17/15/12 nach ISO 4406 (Klasse 6 nach NAS 1638).

Nur neues Hydraulikél verwenden und auf keinen Fall Ole verschiedener Qualitaten
und Marken miteinander mischen! Ohne zwingenden Grund sollte die Olsorte nicht
gewechselt werden. Sollte dies doch einmal der Fall sein, so muf3 zuerst mit dem neuen
Hydraulikél ein Spullauf durchgefihrt werden!

SM2DEOSB800A
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Zur Vermeidung von Olverwechselungen empfiehlt es sich, Oltank und Einflillstutzen
entsprechend zu kennzeichnen.

1 Hydrauliktank tber eine mobile Filteranlage bis auf die max. Flllhéhe fullen.
Die max. Fullhdhe ist die obere Markierung der Olstandsanzeige.
2 BelUftungsfilter wieder auf den Rohrstutzen montieren.

3 Ggf. Anschlisse des Nebenstromfilteraggregates montieren.

ACHTUNG
Vor Einschalten der Maschine mul3 das Hydraulikél ca. 1 Stunde "Ruhen", da es durch
das Einfullen mit Luftblasen durchsetzt ist!

8.6.2 Entliften
Nach dem Befiillen des Hydrauliktankes mul das Hydrauliksystem entlftet werden.
. Taste "Hydraulik Start" den Hydraulikantrieb einschalten.
. Taste "Einrichten" betatigen.
. Mehrmals Schlielplatte, Spritzeinheit und Spritzzylinder GUber den gesamten Hub vor-

und zurtckfahren.

Eine richtige EntlGftung ist gewahrleistet, wenn kein Olschaum im Hydrauliktank, keine
ruckartigen Fahrbewegungen und keine anormalen Gerausche auftreten.
Der Olstand ist nach beendeter Entliiftung zu iberpriifen und gegebenenfalls Ol nachzufiillen.
Es ist darauf zu achten, daR nur die gleiche Olsorte nachgefiillt wird.

8.6.3 Olstand prufen
Eine laufende Priifung des Olstandes ist erforderlich, da ein Absinken des Flissigkeitsvolumens
unter den markierten Mindeststand zu einem Anstieg der Betriebstemperatur, zur Ansammlung
von ungeléster Luft und zum Ausfall der Pumpe durch Kavitation fihren kann.

) SM2DEOSB800A
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8.6.4 Olwechsel Dosier- und Einspritzgetriebe

ACHTUNG

Der Olstand ist zu kontrollieren.
Das Dosier- und Einspritrzgetriebe ist taglich auf Leckagen und beschéadigte
Wellendichtungen zu kontrollieren.

8.6.5 Hydraulikfilter

Druckfilter werden vor besonders zu schiitzenden Elementen eingebaut. Der Druckfilter ist mit
einer Verschmutzungsanzeige ausgerustet, die bei Ansprechen eine Stérungsmeldung am
Bildschirm der Steuerung ausgibt.

Bei der nachstmdglichen Produktionsunterbrechung (z.B. Schichtwechsel) ist das Filterelement
auszuwechseln. Sind keine Filterelemente mehr vorratig, sind diese schnellstens zu bestellen.
Die Bestell-Nummer ist im Kapitel "Ersatzteile / Plane" zu ersehen.

Grundsétzlich hat ein Filterelementwechsel in Zusammenhang mit einem Olwechsel zu
erfolgen. Ist, bedingt durch die obige Stérungsmeldung oder eine negative Olanalyse, ein
vorzeitiger Olwechsel erforderlich, so ist auch ein vorzeitiger Elementwechsel vorzunehmen.

Es ist auf grolRte Sauberkeit zu achten. Zusatzlich hat der Verschmutzungsanzeiger eine
Kaltstartunterdriickung, d. h. bei einer Oltemperatur unter 27 °C (80,6 °F) ist der Schalter nicht
wirksam.

8.6.6 Filterelement-Wechsel
. Maschine ausschalten und vollstandigen Druckabbau abwarten.

Wird das Hydrauliksystem vor Beginn der Arbeiten nicht druckentlastet, so kann es
zu explosionsartiger Entleerung mit der Gefahr von Sachschéaden und Verletzungen
kommen!

Verbrennungsgefahr bei Beriithrung! Bei Oltemperaturen tiber 60 °C (140 °F)
&> entsprechende Schutzkleidung tragen!

> [>
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. Filtergehause (1) abschrauben. Hydraulikél in geeigneten Behalter entsorgen.

. Filterelement (2) entfernen; Oberflache auf Schmutzreste und gréRere Partikel
untersuchen. Diese konnen auf Schaden an den Komponenten hinweisen.

. Filterelement (2) entsorgen.

. Vor dem Einbau des Filterelementes kontrollieren, ob die Bezeichnung mit dem

ausgebauten Filterelement Ubereinstimmt.

ACHTUNG
Filterelement nicht reinigen oder wiederverwenden!
. Filterelement erneuern. Das Filterelement ist nicht reinigbar. Jeder Versuch, das
Filterelement zu reinigen, kann zur Beschadigung des Filtermaterials fihren, was den
Durchtritt verunreinigter Flissigkeit auf die Reinseite des Filterelementes zur Folge hatte.
. Filtergehduse (1) (innen) mit einem geeigneten Medium (z.B. Waschbenzin, Petroleum)
reinigen und darauf achten, da® kein Schmutz auf die Reinseite gelangt.
. Filter auf mechanische Beschadigungen untersuchen, besonders Dichtflachen und
Gewinde prufen. Beschadigte Teile erneuern. O-Ringe (3 + 4) Uberprifen und bei
Beschadigung auswechseln.
ACHTUNG
Werden beschadigte Teile nicht ausgetauscht, und wird der Filter in nicht-einwandfreiem
Zustand in Betrieb genommen, so besteht die Gefahr der Beschadigung oder des
Leistungsabfalls fur die Komponenten des Systems!
. Gewinde und Dichtflachen am Filter sowie O-Ring (3) des Filterelementes (2) mit
sauberem Hydraulikdl benetzen.
. Filterelement auf den Aufnahmezapfen montieren.
. Filtergehause (1) bis zum Anschlag einschrauben.
. Das Hydrauliksystem unter Druck setzen und den Filter auf Leckagen prifen. Falls eine
Leckage festgestellt wird, so ist der entsprechende O-Ring zu erneuern.
) SM2DEOSB800A
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8.6.7 Bellftungsfilter
Luftfilter ermdglichen einen gefilterten Luftausgleich im Oltank bei schwankendem Olniveau. Die
Funktionsfahigkeit ist je nach Umweltbelastung, aber spatestens nach 2500 Betriebsstunden
zu Uberprifen und ggf. das Filterelement zu wechseln, wobei auf groRte Sauberkeit geachtet
werden muf3.

HM_1034.BMP

Beluftungsfilter Hydrauliktank tauschen
. Maschine ausschalten und vollstandigen Druckabbau abwarten.
. Ggf. Schutzverkleidung demontieren.
. Skt. Mutter (1) (DIN 934 M10 SW 17) und Unterlagscheibe entfernen.
. Deckel (2) abheben
. Element (3) ausbauen und neues Element einbauen
. Deckel aufsetzen
. Unterlegscheibe auflegen und Skt. Mutter aufschrauben

8.6.8 Leckagen
Undichtigkeiten in der Hydraulikanlage beachten und diese durch Abdichten bzw. Nachziehen
der Verschraubungen beseitigen.
Beschadigte Hydraulikschlduche und Schlauchleitungen, siehe hierzu unbedingt Punkt
"Schlauchleitungen”, sind sofort zu ersetzen!
Eine regelméaRige Uberpriifung der hydraulischen Verschraubungen, -Schlduche, - Zylinder, -
Ventile, -Pumpe(n) etc. mull mindestens alle 160 Betriebsstunden erfolgen.

8.6.9 Olkuhler
Obwohl der Olkiihler als wartungsfrei zu bezeichnen ist, empfiehlt sich alle 20.000
Betriebsstunden eine vorbeugende Behandlung.
Verschmutztes Wasser mul} gefiltert und bei kalkhaltigem Wasser miissen die Kuhlleitungen
entkalkt werden.
Siehe hierzu auch Punkt "Wasserqualitat".

SM2DEOSB800A
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8.7 Druckbehalter (Blasenspeicher)

Arbeiten an Druckbehdltern durfen nur von hierfir ausgebildetem Personal durchgefiihrt
A werden!

Arbeiten an Anlagen mit Druckbehaltern (Reparaturen, AnschlieRen von Manometern u.

a.) durfen erst nach Ablassen des Flissigkeitsdruckes (6lseitig) ausgefihrt werden!
Explosionsgefahr! Nur Stickstoff "N2" als Gas verwenden!

Vor der Inbetriebnahme mul} der Stickstoffdruck im Druckbehalter (Option) geprift werden.
Sollte dieser unter dem angegebenen Wert (siehe Typenschild bzw. Hydraulik-Plan) liegen, muf}
Stickstoff nachgefillt werden.

Druckbehalter unterliegen den am Aufstellungsort giiltigen Sicherheitsbestimmungen. Sie
missen vor Inbetriebnahme der Maschine von den értlichen Uberwachungsorganisationen (z.B.
TUV) abgenommen worden sein.

Der Betreiber von Druckbehaltern ist verpflichtet, fir den ordnungsgemalen Zustand, Betrieb
und die Uberwachung zu sorgen.

An Druckbehaltern dirfen weder Schweil3- noch Létarbeiten sowie keinerlei mechanische
Bearbeitung vorgenommen werden. Unsachgemafie Reparaturen kdnnen zu schweren Unfallen
fuhren und dirfen deshalb nur von einem autorisierten Kundendienst vorgenommen werden.

8.7.1 Kontrolle des Stickstoffdruckes

Der Stickstoffdruck ist vor und wahrend des Betriebes wie folgt zu priifen:

1 Mindestens einmal wahrend der ersten 40 Betriebsstunden. GroRRere Stickstoffverluste
werden dadurch sofort erfal3t und kdnnen ausgeglichen werden.

2 Sind bei der ersten Uberpriifung keine Verluste festgestellt worden, so ist die nachste
Uberpriifung nach 500 Betriebsstunden durchzufiihren.

3 Nach dieser Uberpriifung kann auf einen Priifungsintervall von 1000 Betriebsstunden
Ubergegangen werden.

ACHTUNG

Der Stickstoffdruck andert sich mit der Temperatur. Uberpriifungen sollten deshalb
immer bei gleichen Temperaturbedingungen durchgefiihrt werden. Nach Fullen oder
Ablassen von Stickstoff ca. 5 Minuten warten, bis ein Temperaturausgleich stattgefunden
hat. Erst danach den Stickstoffdruck tberpriufen!

Bei jeder Uberpriifung geht durch das Fiillgerat Stickstoff verloren. Hierdurch reduziert
sich, besonders bei kleinen Druckbehaltern, der Stickstoffdruck!

Der Druck in der mobilen Stickstoffflasche (zum Fillen des Druckbehalters) darf den
maximal zulassigen Betriebsdruck des Maschine-seitigen Druckbehélters bzw. des
Manometers nicht Gberschreiten. Andersfalls ist eine Druckmindereinrichtung zwischen
mobiler Stickstoffflasche und Fullvorrichtung zu schalten!

Alle Atteste bitte gut aufbewahren!

Bei Nachforderungen von Attesten missen Inhalt, Fabrik-Nr. und Baujahr des Behalters
genannt werden. Diese Angaben sind an den Behalterenden eingepragt.

SM2DEOSB800A
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8.7.2 Nachfullen, Reduzieren und Uberprifen des Stickstoffdruckes

Die Fill- und Prifvorrichtung gehdrt nicht zum Standardlieferumfang.

1 - Connection for the nitrogen cylin-
der (Right-hand thread W24.32x 1
1/4")

2 - Non-return valve (valve insert)

3 - Button

4 - Pressure pin

5- Valve gate

6 - Venting valve

7 - Union nut

8 - Seal element

5
6
_@ 9 - Connection piece (SAE 7/8" -
14UNF -2B)
8
9

10 - Gas filling valve
11 - Bubble accumulator

1 Manometer, wie unter "Kontrolle des Hydraulikdruckes" beschrieben, montieren.
Maschine am Hauptschalter ausschalten.

Druckabbau des Hydraulikdles im Druckbehalter abwarten (bis Manometer O bar anzeigt).
Schutzkappe(n) des Gasflllventiles abschrauben.

Fullvorrichtung auf das Gasflillventil schrauben.

Uberpriifen ob das Entliiftungsventil der Fiillvorrichtung verschlossen ist.

AnschluB3stlick der Schlauchleitung auf die Stickstoffflasche schrauben.

0 N OO o b~ W DN

Absperrventil an der Stickstoffflasche etwas 6ffnen und Stickstoff langsam in den
Druckbehalter strdmen lassen (Fllldruck siehe Hydraulikschema oder entsprechenden
Aufkleber).

9 Wenn der Stickstoffdruck erreicht ist, Absperrventil schliel3en.
10  Fullschlauch dUber Entliftungsventil schliel3en.

11 Druckknopf der Fullvorrichtung eindriicken, loslassen und Stickstoffdruck am Manometer
ablesen.

12 Zu hoher Stickstoffdruck kann nach Offnen des Entliiftungsventiles durch vorsichtiges
Eindriicken des Druckstiftes reduziert werden.

Punkte 7, 8 und 9 entfallen bei Druckreduzierung und Druckiberpriifung.

SM2DEOSB800A
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8.7.3 Kontrolle des Hydraulikdruckes

Arbeiten an Druckbehdltern durfen nur von hierfir ausgebildetem Personal durchgefiihrt
A werden!

Arbeiten an Anlagen mit Druckbehaltern (Reparaturen, AnschlieRen von Manometern u.

a.) durfen erst nach Ablassen des Flissigkeitsdruckes (6lseitig) ausgefihrt werden!
Explosionsgefahr! Nur Stickstoff "N2" als Gas verwenden!

. ManometeranschluR-Schlauchleitung, sie gehért nicht zum Standard-Lieferumfang, auf
die Verschraubung des Manometers aufschrauben.
. Umgebung des Minimeflanschlusses am Hydraulikblock des Druckbehalters reinigen.
. VerschluRkappe des Minimefanschlusses I6sen.
. Verschraubung der Manometeranschluf3-Schlauchleitung einschrauben.
. Der Hydraulikdruck im Druckbehalter kann nun am Manometer abgelesen werden.
8.8 Schlauchleitungen

Die Sicherheitsregeln sind festgelegt in der DIN 20066 Teil 4 und 5 sowie in der EN 201. Sie
enthalten Vorschriften Gber die Priifung, das Auswechseln und die Lagerung von Hydraulik-
Schlauchleitungen.

Der Betreiber hat dafiir zu sorgen, daf® Schlauchleitungen in angemessenen Zeitabstanden
ausgewechselt werden, auch wenn keine sicherheitstechnische Mangel an den
Schlauchleitungen zu erkennen sind.

8.8.1 Verwendungsdauer

Auch bei sachgemaler Lagerung und zuldssiger Beanspruchung unterliegen Schlduche und
Schlauchleitungen einer natirlichen Alterung. Dadurch ist ihre Verwendungsdauer begrenzt.

Unsachgemafie Lagerung, mechanische Beschadigungen und unzulassige Beanspruchung
sind die haufigsten Ausfallursachen.

Die Verwendungsdauer (incl. Lagerzeit) fir Schlauche und Schlauchleitungen darf nicht
Uberschritten werden. Das Herstelldatum ist auf jedem Schlauch bzw. Schlauchleitung
dauerhaft gekennzeichnet.

/'\ Ein Austausch der Schlauchleitungen muf3 spatestens nach 20000 Betriebstunden

: : : erfolgen
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Schlauche, die als Bestandteil einer Schlauchleitung bereits im Einsatz waren, dirfen nicht
mehr montiert werden, da sie nicht mehr den Anforderungen nach DIN 20066 entsprechen.

Geschieht dies dennoch, so in Eigenverantwortung dessen, der die Schlauchleitung montiert.

Es durfen nur noch Schlauchleitungen mit Dichtkopf eingesetzt werden. Die Lange einer
Schlauchleitung ist nach folgender Abbildung zu ermitteln.

Length including standpipe ends

8.8.2 Inspektionskriterien
Die Funktionsfahigkeit ist alle 1000 Betriebsstunden von einer Hydraulikfachkraft zu Gberprifen.

Schlauchleitungen sind sofort zu ersetzen, wenn bei der Inspektion folgende Kriterien
festgestellt werden:

. Beschadigungen der Aul3enschicht bis zur Einlage (z.B. Scheuerstellen, Schnitte oder
Risse).

. Versprodung der AuRenschicht (Ribildung des Schlauchmateriales).

. Verformungen, die der nattirlichen Form der Schlauchleitung nicht entsprechen,
sowohl im drucklosen als auch im druckbeaufschlagten Zustand oder bei Biegung, z.B.
Schichtentrennung Blasenbildung (siehe auch DIN 20066 Teil 4).

. Undichte Stellen.

. Beschadigungen oder Deformationen der Schlaucharmatur (Dichtfunktion beeintrachtigt);
geringe Oberflachenschaden sind kein Grund zum Austausch.

. Herauswandern des Schlauches aus der Armatur.

. Funktion und Festigkeit mindernde Korrosion der Armatur.

. Einbaurichtlinie nicht beachtet (DIN 20066 Teil 4).

. Lagerzeiten und Verwendungsdauer tberschritten.

SM2DEOSB800A
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8.9 Hydraulikzubehor

Ist die Hydraulikanlage der Maschine auf Kundenwunsch mit zusatzlichen Komponenten,
wie z.B. mit einem Nebenstromfilteraggregat, ausgerustet, so ist vorher unbedingt die
entsprechende Bedienungsanleitung in dieser technischen Dokumentation unter Kapitel
"Zubehdr" durchzulesen.

Wird das Hydrauliksystem der Maschine vor Beginn der Montage oder Demontage von
Hydraulikaggregaten nicht druckentlastet, so kann es zu explosionsartiger Entleerung
mit der Gefahr von Sachschéaden und Verletzungen kommen!

>

Vor dem Betrieb der Maschine sind die Sicherheitsvorschriften dieser, sowie der
Bedienungsanleitung des entsprechenden Hydraulikaggregates, unbedingt zu beachten!

Das Montieren und Demontieren, Einstellen, Inbetriebnehmen und Instandhalten des
Hydraulikaggregates darf nur durch autorisiertes Personal erfolgen!

8.10 Schmierung

8.10.1 Fettschmierung manuell

Vor dem Schmieren ist die Maschine vor unbeabsichtigtem Einschalten zu sichern!

Die Schmiernippel sind mit einer handelstblichen Fillpresse fur Schmiernippel DIN
71412, evtl. pneumatisch betéatigt, alle 500 Betriebsstunden durchzuschmieren.

>

Die Qualitat des Schmierfettes ist der Schmierstofftabelle zu entnehmen.

8.10.2 Servomotor

Die Lager der Drehstrommotore mussen alle 20000 Betriebsstunden gereinigt und neu
eingefettet werden.

Die Qualitat des Schmierfettes ist der "Hydraulikdl- und Schmierstofftabelle” zu entnehmen.

8.10.3 Schneckenantrieb

Vor der Uberpriifung ist die Maschine vor unbeabsichtigtem Einschalten zu sichern!

Das Axiallager ist so konstruiert, daf3 es Uber die Leckageleitung des Hydromotores geschmiert
wird. Daher entfallt bei diesem eine Wartung.

Ist die Option Servomotor verbaut und ebenfalls bei dem "Axiallager", der Spritzeinheit 8800
muR der Olstand vor der Erstinbetriebnahme kontrolliert werden und gegebenfalls Ol ein oder
nachgeftllt werden siehe Pkt. 8.6.4.

SM2DEOSB800A
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8.10.4

8.11

ACHTUNG

A

Korrosionsschutz

Alle blanken Teile (Holme, Kolbenstangen, Fiihrungen), auf denen keine Fahrbewegung
stattfindet, sind alle 500 Betriebsstunden mit einem Korrosionsschutzdl einspriihen.

Wasseranlage

Bei Wasserleitungen ist das Korrosionsverhalten von metallischen Werkstoffen
gegentber Wasser entsprechend DIN 50930 zu beachten!

Wasserleitungen und deren Armaturen sind wdchentlich von einer Fachkraft auf Korrosion und
Leckagen zu Uberprifen.

Wird das Kuhlwassersystem vor Beginn der Arbeiten nicht druckentlastet, so kann es
zu explosionsartiger Entleerung mit der Gefahr von Sachschéaden und Verletzungen
kommen!

Verbrennungsgefahr bei Berithrung! Bei Wassertemperaturen Giber 50 °C (122°F)
entsprechende Schutzkleidung tragen!

8.11.1 Wasserqualitat
Bei Abweichungen der nachfolgende Richtwerte wenden Sie sich bitte an unseren technischen
Kundendienst oder an eine unserer Niederlassungen. Die Anschriften sind dem Kapitel
"Kundendienst" zu enthehmen.
ph - Wert: 6,5 -9
Wasserharte: < 1,8 mmol /| (681 ppm / gal)
Schwebstoffe: < 0,03 %o (30 ppm)
Filtermaschenweite: < 100 pm (0.004 inch)
Beim Verhaltnis von Schwebstoffanteil zu Wasserharte ist darauf zu achten, daf3 der
Schwebstoffanteil um so niedriger sein muf3, je héher der Hartegrad des Kiihlwassers
ist. Liegen die Schwebstoffanteile Gber 0,03 %o (30 ppm), muR ein Wasserfilter mit einer
Filtermaschenweite < 100 um (0.004 inch) vor der Wasseranlage installiert werden.

8.11.2 GeschlossenesKuhlkreissystem
Es ist empfehlenswert dem Kiihlwasser einen Korrosionshemmstoff beizumengen (z.B.
Ferrophos 8579 der Fa. Henkel).
Als Frostschutz empfehlen wir Athylenglykol Type 420 einzusetzen (60 % Wasseranteil und 40
% Athylglykol). Dies ist fiir Temperaturbereiche bis -30 °C (-22 °F) geeignet und ist gleichzeitig
auch als Korrosionshemmstoff verwendbar.

SM2DEOSB800A
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8.11.3 Hydraulikdltemperatur
Der optimale Wirkungsgrad der Maschine liegt bei einer Oltemperatur (siehe Kapitel 3.2).

Die aktuelle Hydraulikéltemperatur ist Gber die Steuerung abrufbar.

8.11.4 Olkiihler

Alle 20000 Betriebsstunden die Kihlschlangen (bei max. 16 bar / 232 psi) mit einem
Kalkreinigungsmittel durchspulen, um eventuelle Ablagerungen zu entfernen.

8.11.5 Kuhlwasser - Durchflu3regler

. Kihlwasser - Durchfluf3regler taglich auf Durchgang und Dichtigkeit Gberprufen.

. Ebenfalls Kiihlwasseranschliisse und -schlauche auf Durchgang (abknicken der
Schlauche) und Dichtigkeit Gberprifen.

. Eine Reinigung der Rohre ist abhangig von der Verschmutzung des DurchfluBmediums.

. Die Verbraucher, Werkzeug, Kiihlung der Schneckeneinzugszone etc. sind alle 20000

Betriebsstunden mit einem Kalkreinigungsmittel durchzuspdulen.

8.12 Elektrische Anlage
' Bei allen Arbeiten, welche die Montage, Demontage, Umstellung und Instandhaltung
A betreffen, miissen die gesetzlichen Verordnungen und Bestimmungen, sowie die
Sicherheitsvorschriften in Kapitel "Sicherheit”, unbedingt beachtet werden!

Arbeiten an elektrischen Bauteilen durfen nur durch eine Elektrofachkraft durchgefihrt
werden!

8.12.1 Filtermatten

Filtermatten kdnnen wie folgt gereinigt werden:

. Ausspulen in Wasser (bis ca. 40 °C / 104 °F, eventuell unter Zusatz eines
Feinwaschmittels). Ausklopfen, Absaugen oder Ausblasen mit Druckluft ist ebenfalls
moglich.

. Bei fetthaltigen Staubarten muR die Filtermatte in Wasser mit einem Fettléserzusatz

gereinigt werden.

SM2DEOSB800A
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8.12.2 Pufferbatterie

Zum Schutz vor Datenverlust ist die Steuereinheit mit einer Pufferbatterie ausgeristet. Bei
Erscheinen der Stormeldung "Pufferbatterie leer" mul} die Batterie ausgestauscht werden. Ein
erster Wechsel der Batterie mul® spatestens nach 5 Jahren, dann alle 3 Jahren erfolgen.

Batteriewechsel (Typ:Lithiumbatterie 3V/950mA ):

ACHTUNG

Datenverlust ohne Pufferung! Vor dem Batteriewechsel eine Sicherungskopie des

Service - und Werkzeugdatensatzes anlegen.

1 Hauptschalter ausschalten.

Innerhalb von 30 sec. mul} der Hauptschalter, nach erfolgtem Batterieaustausch, wieder
eingeschaltet werden, damit es zu keinem Datenverlust kommt.

2 Elektrostatische Entladung an der Hutschiene bzw. am Erdungsanschluf vornehmen
(nicht in das Netzteil greifen)

3 Batteriefach mit Hilfe eines Schraubendrehers 6ffnen. Dazu wird der Schraubendreher
am Schlitz angesetzt und durch Aushebeln das Fach geoffnet.

4 Herausziehen der Batterie aus der Halterung durch Ziehen an der
Batteriefachabdeckung.

5 Lithium-Batterie herausnehmen (Batterie nicht mit Zange oder unisolierter Pinzette
anfassen -> KurzschluR). Die Batterie darf mit der Hand nur an der Stirnseite berthrt
werden. Zum Herausnehmen kann auch eine isolierte Pinzette verwendet werden.

6 Neue Batterie in richtiger Polaritat einstecken. Der Ausziehstreifen muf} sich unterhalb
der Batterie befinden, da sonst die Batterie nicht herausgezogen werden kann.

7 Abdeckung fiir Lithium-Batterie schlieRen

8 Hauptschalter wieder einschalten

Bei der Entsorgung von Batterien sind die gesetzlichen Verordnungen einzuhalten. Fur

die ordnungsgemale Entsorgung ist der Maschinenbetreiber verantwortlich!

i
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8.13

A\

8.13.1

8.13.2

8.13.3

Pneumatikanlage

Wird die Pneumatikanlage vor Beginn der Arbeiten nicht druckentlastet, so kann es
zu explosionsartiger Entleerung mit der Gefahr von Sachschéaden und Verletzungen
kommen!

Luftaufbereitungsanlage

Der Olstand der Luftaufbereitungsanlage (Option) ist alle 8 Betriebsstunden zu kontrollieren
und bei Bedarf Ol nachzufiillen. Die Olqualitat ist der "Hydraulikél- und Schmierstofftabelle” zu
entnehmen.

Filterpatrone

Der Zeitpunkt fur die Reinigung hangt vom Verschmutzungsgrad der Luft ab. Als Richtwert
gelten 500 Betriebsstunden Wartungsintervall.

. Druckluft abschalten.

. Filterpatrone abschrauben.

Mechanische Zufahrsicherung

Die mechanische Zufahrsicherung (Option) kann nur funktionieren, wenn alle Teile in
einwandfreiem Zustand sind und die beweglichen Teile sich leicht bewegen lassen. Es muR
beachtet werden, dal} die Flache des Anschlages, gegen die der Zahn der Anschlagstange in
Sperrstellung drickt, keinen zu gro3en Verschleild aufweist. Durch rechtzeitiges Wenden und
Austauschen der Wendeplatte kdnnen Funktionsstérungen der mechanischen Zufahrsicherung
verhindert werden.

SM2DEOSB800A
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9 Ersatzteile / Plane

Ersatzteile / Plane beinhaltet Stucklisten, Plane und Zeichnungen die den Umfang der
Maschine, in verschiedene Baugruppen unterteilt, wiedergeben. Zu jeder Baugruppe gehort
eine Zusammenstellungszeichnung. Jedes Ersatzteil ist hier unter einer Positionnummer zu
finden.

Um MiRBverstandnisse auszuschlief3en, ist es notwendig, zu jeder Ersatzteilbestellung die
Maschinennummer anzugeben. Des weiteren geben Sie die entsprechende Identnummer (ID-
Nr.), die Bezeichnung und die gewiinschte Menge an.

Bei der Bestellung wenden Sie sich bitte an die fur Sie zustandige Wittmann Battenfeld GmbH
Vertretung oder direkt an Wittmann Battenfeld GmbH.
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10 Sonderbeschreibungen
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