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TITAN®

1. Angaben zum Hersteller

TITAN Umreifungstechnik GmbH & Co. KG
Berliner Strate 51 — 55

58332 Schwelm

Deutschland

Tel.: +49 (2336) 808-0

Fax: +49 (2336) 808-208
E-Mail: info@titan-schwelm.de
Web:  www.titan-schwelm.de
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TITAN®

Elektrischer Umreifungskopf fur Stahlband,
sSchweil3verschluss*

2. Allgemeines

Vielen Dank fir Ihr Vertrauen in die Technologie der TITAN Umreifungstechnik. Mit dem VS
12-LE haben Sie ein wirtschaftliches und robustes Produkt erworben.

Dieses Bedienerhandbuch soll das Kennen lernen und den bestimmungsgemafen Einsatz
des Umreifungsaggregates erleichtern. Das Bedienerhandbuch enthéalt wichtige Hinweise,
wie der VS 12-LE sicher, sachgerecht und wirtschaftlich einzusetzen ist.

Das Bedienerhandbuch muss standig am Einsatzort des Umreifungskopfes verflugbar sein.
Sie ist von allen Personen zu lesen und anzuwenden, die mit dem Umreifungsaggregat
arbeiten. Zu diesen Arbeiten zahlen insbesondere die Bedienung, die Stérungsbehebung
und die Wartung.

Einstell- und Wartungsarbeiten sind nur von geschultem Fachpersonal
durchzufihren.

Anmerkung zu den verwendeten Warn- und Hinweissymbolen:

Vorsicht!
Wird verwendet bei Gefahren fir Leben und Gesundheit.

Achtung!
Wird verwendet bei Gefahren, die Sachschaden verursachen
kdénnen.

Hinweis!

[Ig Wird verwendet fiir allgemeine Hinweise und fir Hinweise, bei
deren Nichtbeachtung Stdrungen im Betriebsablauf entstehen
kénnen.

Die in diesem Bedienerhandbuch verwendeten Positionsnummern (...) und Bezeichnungen
beziehen sich auf die beigefligte Ersatzteilliste bzw. Elektrodokumentation.

Copyright © TITAN Umreifungstechnik GmbH & Co.KG 2011 Alle Rechte vorbehalten.
Der Inhalt dieses Dokumentes darf ohne vorhergehende schriftliche Genehmigung durch die TITAN
Umreifungstechnik GmbH & Co.KG in keiner Form, weder ganz noch teilweise vervielfaltigt, weitergegeben,
verbreitet oder gespeichert werden.

IL!M@ist eine eingetragene Marke der TITAN Umreifungstechnik GmbH & Co.KG
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TITAN®

Bestimmungsgemale Verwendung

Das Umreifungsaggregat VS 12-LE ist flr den Einbau in unterschiedliche
Umreifungsmaschinen vorgesehen. Die bestimmungsgemalfe Verwendung ist das
Bundeln, Zusammenfassen und Sichern von Packgultern, wie z.B. Spaltcoils,
Blechpakete, Bauholz, Profilbiindel usw.

Das Umreifungsaggregat darf nur in geschlossenen und in trockenen Raumen stehen
und in Betrieb genommen werden. Der Einsatzbereich des Umreifungsaggregates ist
bei 0°C bis +40°C

Jeder dartiber hinausgehender Gebrauch ist nicht bestimmungsgemar.
Fur hieraus entstehende Gefahren und Schaden ubernimmt die TITAN
Umreifungstechnik GmbH & Co. KG keine Haftung.

Unsachgemale Verwendung

Umreifungsbéander sind nicht als Lasthebemittel einzusetzen. Dieses
Umreifungsaggregat darf ausschlielich fiir die vorgenannte bestimmungsgemafe
Verwendung benutzt werden.

Ein Umreifen mit Kunststoffbandern ist nicht moglich.

Das Umreifungsaggregat VS 12-LE erfullt die deutschen und européischen
Sicherheitsanforderungen und stimmt Giberein mit den Bestimmungen der in der
Einbauerklarung genannten EG-Richtlinie:

Der VS 12-LE verbindet die moderne Antriebs- und Steuerungstechnologie mit dem
neuesten Stand der WIG - Schutzgas - Schweif3technik.

Drei Synchron-Servomotoren fiihren alle Funktionen des Umreifungsaggregats aus.

Der schonende Bandtransport erfolgt mit grol3en Bandtransportrollen. Die
Bandoberflache bleibt dabei unverletzt. Eingebaute Richtrollen sorgen fiir einen
stérungsfreien Bandumlauf.

Das Umreifungsaggregat verfligt tber eine einstellbare Kletterbewegung
(Vorwartsbewegung des Kopfes gegen die Spannrichtung), die es ermdglicht, das
Packstick ohne Beschadigung an den Kanten auch mit hoher Bandspannung zu
Umreifen.

Eine leichte Kippbewegung innerhalb der Kletterbewegung erméglicht eine gute
Anpassung an das Packstlick ohne Spannungsverlust (Der Umreifungskopf zieht sich
mit der Endspannung an das Packstlick heran).

Die mechanische Verbindung des Umreifungsaggregats mit der Maschine wird an der
Passflache der Kletterbewegung mit vier M10 Schrauben vorgenommen. Strom, sowie
die Gaszufiihrung fur den Schweil3prozess sind steckbar mit dem Aggregat
verbunden. Nach Ldsen der vier Schrauben und Abkuppeln der Strom- und
Gasverbindung kann der Kopf schnell und problemlos ausgetauscht werden.

Der Argon-Schweil3gasverbrauch liegt bei ca. 2 Liter pro Verschluss. Beim Einsatz
einer 50 | Gasflasche mit einem Filldruck von 200 bar sind ca. 5000 Verschlisse
maglich bei 300 bar etwa 7500 Verschliisse. Die SchweilRelektrode ist ca. 100-mal
nachschleifbar.
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TITAN®

3. Sicherheitsvorschriften

Vor dem Gebrauch des Umreifungsaggregates ist das
Bedienerhandbuch zu lesen.
Lesen Sie die Anweisung sorgfaltig durch.

Unbefugten ist das Benutzen des Umreifungsaggregats untersagt.

Alle Sicherheits- und Warnhinweise sind unbedingt zu beachten,
insbesondere verweisen wir auf die EG Maschinenrichtlinie.

Im eingebauten Zustand des Umreifungsaggregats muss die
Priafung nach EN 60204-1 durchgefuhrt werden.

Das Bedienungspersonal ist vor der erstmaligen Bedienung, des
Umreifungsaggregats, genauestens einzuweisen und mit dem
Umgang des Aggregats vertraut zu machen.

Das Umreifungsaggregat darf nur in geschlossenen und in
trockenen
Réaumen stehen und in Betrieb genommen werden.

Der Einsatzbereich des Aggregates ist bei 0°C bis +40°C.
Keine Behalter mit Flissigkeiten auf das Umreifungsaggregat

abstellen.
Es darf keine Flussigkeit in das Umreifungsaggregat eindringen.

Vor jeder Inbetriebnahme des Umreifungsaggregats dirfen sich
[@D weder Personen, noch Gegensténde im Umreifungsbereich des
Aggregats befinden.

Schutzeinrichtungen, Abdeckungen und Verkleidungen des
I@ Aggregats mussen vor Inbetriebnahme geprift werden. Sie dirfen
weder lose noch entfernt sein.

Wahrend der Umreifung darf nicht in den Kanalbereich und nicht
unter das Packgut gegriffen werden. Achtung! Quetschgefahr!
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TITAN®

Vor Beginn der Reinigungsarbeiten und / oder
Stérungsbeseitigungen ist das Umreifungsaggregat auf3er Betrieb
zu setzen und von der

Stromversorgung zu trennen.

Achtung!
Band kann reifRen! Nicht in der Flucht des Bandes stehen.

Beim Beseitigen von Fehlumreifungen Augen-, Gesichts- und
Handschutz tragen.

Beim Durchschneiden des Bandes den oberen Teil festhalten
(siehe Abbildung).

Achtung!

Das untere Bandteil springt auf!

Beachten Sie bei langeren Tatigkeiten starke Gerduschentwicklung
und schiitzen Sie Ihre Gesundheit.

Verwenden Sie nur Original-TITAN-Ersatzteile! Die Verwendung
von anderen als TITAN — Ersatzteilen schlie3t Garantieleistungen
und Haftpflicht aus.

Im Automatikbetrieb ist darauf zu achten, dass zwischen
Zufuhreinrichtungen (z.B. Rollenbahnen) und verfahrbarem
Umreifungsaggregat keine Quetschstellen entstehen.

Sicherheitsvorschriften der WIG - Inert - Schutzgas -
['%j Schweil3anlage
siehe beiliegende Betriebsanleitung TITANARG L 250 Tl beachten.

N Fir Anderungen am Umreifungsaggregat iibernenmen wir

/ \ keine Haftung! Des Weiteren erlischt die

\ A Gewahrleistung/Garantie und dieses Bedienerhandbuch
__ verliert seine Gultigkeit.
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TITAN®

4. Lebensphasen des Umreifungsaggregats

Transport:

Das Transportieren des Umreifungsaggregates erfolgt tiber ein
Hebezeug.

Achtung!

Beim Heben und Absetzen nicht unter der Last stehen.
umstehende aus dem Gefahrenbereich weisen.
Mindest - Tragkraft siehe Technische Daten S. 10.

Inbetriebnahme:

.'/ \\. Die Inbetriebnahme des Umreifungsaggregats darf nur
\ y vongeschultem Fachpersonal durchgefuihrt werden.

Na?

Einstellen, programmieren:

// \ Einstell- und Programmierarbeiten am Umreifungsaggregat dirfen

\ ) nur von geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden.
y

Betrieb, Betriebsarten:

Handbetrieb:

Im Handbetrieb kdnnen einzelne Bewegungen zum Priifen und zur Fehlerbeseitigung
ausgefuhrt werden. Des Weiteren dient der Handbetrieb dazu, das Umreifungsaggregat in
Grundstellung zu versetzen.

Achtung!
Beim Durchtippen des Nockenwerks besteht an der Gegenplatte
Quetschgefahr!

Automatikbetrieb:
Automatischer Ablauf aller Bewegungen.

Im Automatikbetrieb ist darauf zu achten, dass zwischen
Zufuhreinrichtungen ( z.B. Rollenbahnen ) und verfahrbarem
Umreifungsaggregat keine Quetschstellen entstehen.
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TITAN®

Reinigung, Wartung, Instandhaltung:

P —

/ \\ Instandhaltungsarbeiten am Umreifungsaggregat dirfen nur von

geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

Achtung! Vor samtlichen Wartungsarbeiten ist das
Umreifungsaggregat vom Stromnetz zu trennen.

Achtung! Beim Reinigen des Aggregates mit Druckluft ist eine
Schutzbrille zu tragen.

Aulerbetriebnahme, Demontage:

Achtung! Beim Ausbau und beim Absetzen des
Umreifungsaggregat besteht Quetschgefahr.

\ Achtung! Beim Heben und Absetzen nicht unter der Last stehen.
\ Umstehende aus dem Gefahrenbereich weisen.
Y Mindest - Tragkraft siehe Technische Daten S. 10.

Entsorgung:
.‘ Sollte Verpackungsmaterial zu entsorgen sein, so geben Sie
& ‘ dieses in den entsprechenden Wertstoffbehélter, bzw. fligen
‘.’ dieses dem Dualen System zu.

Sollte das Umreifungsaggregat am Ende seiner Lebensdauer entsorgt werden, so trennen
Sie Kunststoff, Stahl und Aluminium und entsorgen diese getrennt. Ebenso missen die
Motoren und die elektrischen Baugruppen wie Steuerung, Schalter und Kabel einer
separaten Entsorgung zugefiihrt werden. Geben Sie diese an eine entsprechende
Entsorgungsstelle.
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5. Technische Daten

5.1. Technische Daten des Aggregats

@

~
)

A
3

)

@

=

J

@

-

=/

@

®
3

@

@

Antriebsart: 3 Synchron-Servomotoren
Motorleistung: Transportmotor 0,75 kW
Spannmotor 0,75 kw

Nockenwerksmotor 1,6 kW

Stromaufnahme: 16A

Bandtransportgeschwindigkeit: ca.3,6 m/s bei 0,5-0,8 mm
Banddicke ca. 2,2 m/s
bei 1,0 mm Banddicke

Bandspannungen: 1000 N bis 10 000 N einstellbar
Verschlussart: WIG - Schweil3verschluss
Verschlussbruchlast: ca.80-90% der Bandbruchlast

(abhéngig von der Anzahl der Schwei3punkte,
Bandqualitat, Banddicke und Oberflache)

Gewicht: ca.120 kg

Gerauschemission: Der Schalldruckpegel nach DIN 45635
Teil 27 betragt 79 dB (AS)

Gasverbrauch: ca. 2 | pro Verschluss

Abmessung: L 410 xB 450 x H570 mm

Der zulassige Temperaturbereich fiir den Betrieb des Aggregates und der
Steuerung betragt: 0°C bis +40°C
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5.2. Technische Daten der Schweil3anlage

Schweildleistung:

@  Einstellbereich, stufenlos: 80A/13,2V..200A/18V
@ DB 100 % ED: 80A/132V

@  HSB 60 % ED: 155A/16,2V

@  HSB 40 % ED: 200A/18,0V

@  Leerlaufspannung: ca.15-90V

Netzanschluss:

@  Netzspannung: 3 x 400V 50/60 Hz
@  Dauer-/Hochstleistung: 1,5/5,0 kVA
@  Dauer-/Hochststrom: 2,2172A

@  Sicherung (trage): 16 A

@ AnschluRleitung: 4x15mm2Cu
@  Leistungsfaktor cos. phi.: 0,9
Abmessungen:

@  Hohe (ohne Tragegriffe): 333 mm

@  Breite: 287 mm

@ Tiefe: 448 mm

@  Gewicht: 20,25 kg

@  Schutzart: IP 2

@  Kuhlart: AF

@  Isolierstoff- Klasse: H

Angaben zu den Gerduschemissionswerten:

Die Schweil3stromquelle erzeugt einen
Gerauschpegel von < 68 dB (A) bei Leerlauf
und < 68 dB (A) bei maximal zulassigem
Arbeitspunkt bei Normlast gemal VDE
0544-1 bzw. EN 60974-1. Die Messung der
Gerauschdaten erfolgt in Anlehnung an DIN
45635. Gemessen wird der Gerauschpegel
in 1 m Abstand von der
Schweil3stromquelle.
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5.3. AbmalRe und Einbaumasse

620
Ls

-

-
=
270+ 10

460

725 | 67.5

1 LE’_
=
4 17
925 |
455
X1 (1:1 X2 (1:1
(1:1) g X2 (1:1)
= a
ol 22 18.8
22 =
57 37,5
1 Vorschlag horizontale Einbaulage 11 | Bandeinlauf
2 Motoranschlusskabel 12 | Kipp héhe
3 Pneumatik Anschluss 13 | Mitte Verschluss 2 Schweil3punkt
4 Gasanschluss 14 | Mitte Verschluss 1 Schweil3punkte
5 Schweil3strom 15 | Kanalauslauf
6 Vorschlag vertikale Einbaulage 16 | Bandmitte
7 Steuerkabel 17 | Kanaleinlauf
8 Freiraum fur Bandfiihrung 18 | Mitte Verschluss
max. Kletterbewegung 2 Schweil3punkte fur 0,6 bis 1,0mm
9 X1 .
Banddicke
Kopfnummer 1 Schweil3punkt fur bis zu 0,63mm
10 X2 .
Banddicke
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TITAN®

5.4. Umreifungsband

Das Umreifungsaggregat VS 12-LE LD HD ist fir das Umreifen mit automatengangigen
Verpackungs-Stahlbandern folgender Abmessungen und Qualitdten bestimmt:

Abmessung: 1 Schwei3punkt LD 2 Schweil3punkte HD
@  Breite: 13, 16, 19 mm 19 mm

@  Dicke: 0,5-0,63 mm 0,6 — 1Imm

Qualitat: Bandzugfestigkeit Verschlussfestigkeit

@  Automaten: 800 MPa >80 % >85%

@  Megaflex: 800 MPa >90 % >90 %

@  Mega: 1000 MPa >80 % >85%

Oberflache:

@  Unlackiert: blank / blau leicht gewachst

@  Lackiert: Verzinkte oder Zinkstaub lackierte

Bander lassen sich nicht schweil3en.

Hinweis!
I@ Das Einsetzen von schlechteren Qualitaten als die von uns
empfohlene kann zu Ablaufstorungen fuhren.
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TITAN®

5.5. Auflageflachen

LD | HD

70

Expansives Packstick
70 mm | 100 mm

Spaltbandring

80 mm | 120 mm
Sechskantrohrbund
85 mm | 140 mm

Rundes Packstlick
@ 400 mm

/?20 0
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TITAN®

5.6. Zeitermittlung der Aggregatfunktionen

Beispiel: far VS 12-LE HD

Bandquerschnitt 19 x 0,8 mm
Kanalgrofi3e 15x1,5m
Packstlckgréfe 1,0x1,0m

F1 Bandvorlauf =
Kanallangelm . .
g [. ] — + Zeitzugabe w.Feinfahrt[s]
max. Transportgeschwindigkeit[m/s]
6m +08s 2,5
= ) =£,9S
3,6m/s
F2 Band klemmen = Festzeit =0,2s
F3 Bandricklauf =
(Kanallénge[m]- PackstUckumfang[m]) (6m- 4m)
. = =0,6s
max. Transportgeschwindigkeit[m/ s] 3,6m/s
Kopf vor = z.B. =20s
F4 Band spannen = Spannwegimm] + Zeitzugabe([s]
P " max.Spanngeschwindigkeifmm/s] g
50mm
=—+0.3s =0,6s
200mm/s
F5 Klemmen,
Abschneiden = Festzeit =0,6s
F6 SchweilRen = gewabhlt =12s
Umschalten = =0,5s
Schweil3en = gewahlt =12s
F7 Verschluss,
freigeben = Festzeit =1,3s
F8 Kopf zurick,
Einschwenken = gewahlt =1,0s
Gesamtzeit: > 11.7s
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TITAN®

6. Bezeichnungen
6.1. Schalter und Motoren

Betatigungsmagnete:

Bandstophebel __________________________ Y___8__(Option)
Blasvorrichtung__________________________ Y___9__(Option)
Gasventil _______________________________ Y__10

Kopfvor ______ ____ _ o __ Y__13__an der Maschine
Kopf zurdek_________________________ Y__14__an_der Maschine
Endschalter:

BandimKopf __________________________ B._1

Zahlschalter ____________________________ B._2

Referenzschalter Nockenwerk______________ B._3

Gegenplatte gedffnet _____________________ B._6

Kopf vor Packstick ______________________ B._7

Kopf auf Packstick ______________________ B._8

Bandvor __________ __ o __ B._9

Band zurtck _______________ B__10

Spannwippe gelaftet _____________________ B__11
Bandanfang_____________________________ B__13

Kopfhinten _____________________________ B__15__an der Maschine
Kopfvorne ____ ____ ____________________ B.16__"

Speichervoll ________________ B.17__~

Speicherleer ___________________________ B.18__~

Bandende ______________________________ B.19__”

Motoren:

Transportmotor__________________________ M_1

Spannmotor ____________________________ M_2

Verschlussmotor M 3
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6.2. Lage der Schalter und Motoren
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TITAN®

6.3. Schalterfunktionen
B1 Band im Kopf

Leitet die Feinfahrt des Bandanfangs in die Verschlusseinheit fur die
Banduberlappung ein.

B2 Zahlschalter
Uberwacht den Kontakt zwischen Transportrolle und Umreifungsband und
verhindert damit ein Rutschen der Transportrolle. Schaltet von Rucktransport auf
Spannen.

B3 Referenzschalter
Definiert die Referenzstellung des Nockenwerks.

B6 Gegenplatte gedffnet

Uberwacht die Offnungsstellung Pos. F (Verschluss freigeben) der
Verschlusseinheit.

B7 Kopf vor Packstlick
Signalisiert Kopf vor Packsttick.
Schaltet die Maschinenbewegung "Kopf vor" in den Feingang und aktiviert nach
Freigabe des Verschlusses das Nockenwerk fir die Fahrt in die 0-Position.

B8 Kopf auf Packstuck

Signalisiert Kopf auf Packstlick. Leitet schnellen Bandriicktransport bzw.
Bandspannen ein.

B9 Band Vorlauf

Ermdglicht den Bandvorlauf im Handmodus zum Einlegen des
Umreifungsbandes.

B10 Band Rucklauf

Ermdglicht den Bandrucklauf zur Bandentnahme im Handmodus.
B11l Spannwippe gellftet

Erkennt das Abheben des Spannrades vom Umreifungsband.
B13 Bandanfang

Dient zum Positionieren des Bandanfanges an einer definierten Stelle in der
Richtvorrichtung.
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6.4. Anschlusspléane

VS 12-LE HD

D.. )

TITAN®

VS 12-LE LD

@ 1;0

7 || B3iB13

Bezeichnung | Funktion

Bl Band im Kopf

B2 Zéahlschalter

B3 Referenz Nockenwerk
B6 Gegenplatte gedffnet
B7 Kopf vor Packstiick

B8 Kopf auf Packstiick
B9/ B10 Band vor / Band zuriick
B11 Spannwippe geliftet
B13 Bandanfang

Y8 Bandstophebel

Y9 Blasvorrichtung

Y10 Gasventil

K1 Schweil3punktumschaltung

VS 12-LE LD HD
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7. Funktionsbeschreibung

7.1. Band einfuihren

Vor dem Einfihren des Bandes in das TITAN VS12-LE Umreifungsaggregat, ist
darauf zu achten, dass der Bandanfang sauber und gerade abgeschnitten ist.

Zum Einlegen des Bandes wird die Transportschwinge (Pos. 50) mithilfe des
Rollenlifters (Pos. 511) geliuftet. Dann kann der Bandanfang durch die Bandfiihrung
(Pos. 118) am Einlauf eingefiihrt werden bis der Bandanfang am Spannrad anstof3t.
Danach wird die Transportschwinge wieder abgesenkt.

Eine genaue Positionierung des Bandanfanges im Handmodus ist nicht
erforderlich!

Uber die anschlieBend durchzufuhrende Referenzfahrt wird das Umreifungsband an die
fur den Umreifungsprozess geeignete Position im Antrieb gefordert.

511

Vorsicht!
Beim Einfiihren des Bandes sind Handschuhe zu benutzen!
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7.2.Bandvortransport, Eilgang

Mit dem Start-Signal wird der Verschlussmotor M3 gestartet, die Kurve (446) dreht in
die 0-Position. Die Zugfeder (913) schliel3t die Verschlusseinheit. Der Schalter B6
Uberwacht den SchlieRvorgang und lasst bei noch gedffneter Verschlusseinheit kein
Band fordern.

Der Transportmotor M1, der die Transportrolle (42) antreibt und das Umreifungsband
mit bis zu 3,6 m/sek. durch den Bandkanal transportiert, férdert das Band bis der
Bandstopschalter B1 erreicht wird.

Umreifungsbander mit starker Bogenbildung kdnnen mit der eingebauten
Richtvorrichtung in die Richtung vorgeformt werden, die einen stérungsfreien
Bandtransport gewéahrleistet.

Einstellung der Richtrollen siehe Kapitel 8.3 "Einstellungen”.
7.3. Bandvortransport, Feingang

Nach Erreichen des Bandstopschalters B1 wird das Band tber den Weg |11 mit
verringerter Geschwindigkeit transportiert. Der Bandanfang befindet sich nun im
Verschliel3er

Bricht das Band vor dem B1 im Kanal aus, beendet der eingestellte Weg 12 den
Bandtransport. Es wird die Fehlermeldung ,Fehler Bandvorlauf ausgegeben.

7.4. Bandklemme 1 schlielRen

Nach Bandstillstand lauft der Verschlussmotor M3 von der 0-Position um 90° in die K-
Position und schlief3t die Klemme 1 (Abschneidplatte 940). Der Bandanfang ist nun
gegen Zurlickziehen gesichert.

Diese Stellung wird in den meisten Umreifungsféllen als Bereitschaftsstellung
gewabhilt.

Aus dieser Stellung kann der Umreifungskopf zum Packstiick gefuhrt werden.

Ein Schaltstdfzel mit zwei Schaltern signalisiert dann der Steuerung "Kopf vor
Packstlck" B7 und bei weiterfahrt "Kopf auf Packstiick" B8.

7.5. Bandrucktransport

Ist die Klemme 1 geschlossen und der Schalter B8 belegt, lauft der Transportmotor M1
rickwarts und schlief3t die Umreifungsschlinge, dabei signalisiert der Zahlschalter B2
an der Zahlscheibe Bandtransport Stillstand.

7.6. Spannwippe absenken, Band spannen

Ist der Stillstand des Transportmotors M1 erreicht, l1&uft der Spannmotor M2 an, senkt
die Spannwippe (20) mit dem laufenden Spannrad (24) auf das Umreifungsband ab
und spannt dieses so lange um das Packstlck, bis das eingestellte Drehmoment
erreicht ist.

Hierbei wird das Ventil der Blasvorrichtung Y9 eingeschaltet, das den
VerschlieRerraum von Abrieb- und Verbrennungsrickstanden reinigt.

Die einstellbare Bandspannung kann zwischen 1000-10000 N betragen der Wert wird
in % angegeben.
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7.7. Bandklemme 2 schlielRen, Abschneiden, SchweilRen und Richten

Nach Erreichen und Halten der vorgegebenen Bandspannung lauft der
Verschlussmotor M3 um ca. 75° in W-Paosition.

Die Bandklemme 2 (833) greift beide Bander und gleichzeitig wird das Gasventil Y10
eingeschaltet. Auf diesem Weg wird das zugefiihrte Band abgeschnitten und mit dem
Brenner Druckstlick (859) federnd aufeinander angedriickt. Erreicht der Motor M3 die
W-Position ist die Bandklemme 2 geschlossen.

In W-Position werden die WIG - Automatenbrenner (505) nacheinander geziindet und
verschweiRen beide Bandenden. Sollte die Ziindung des 1. Schweil3punktes nicht
erfolgen, wird der 2. Schwei3punkt gesetzt und der 1. wiederholt (Doppelziindung).
Schweil3zeit t5 und SchweilRintensitat t6 kbénnen in der Steuerungselektronik
eingestellt werden. In der Regel geniigen je 1-1,5 s Schweil3zeit bei einer Stromstarke
von ca. 160A. Die Gasmenge an der Schweil3station muss beim HD auf 10 Liter/min
und beim LD auf 5I/min eingestellt werden (Einstellung siehe Kapitel 8.8).

Die Elektrodenspitze sollte 2 mm aus der Gasduise heraustreten. Der
Elektrodenabstand zu den Verpackungsbéndern sollte 3 mm betragen (Einstellung
siehe Kapitel 8.5 und 8.6).

7.8. Ausschwenken der Verschlusseinheit

Sind die Bander verschweifl3t, lauft der Vers_'chlussmotor M3 um 165° in die F-Position.
Die Verschlusseinheit schwenkt durch die Offnungskurve (874) auf und gibt den
Schweil3verschluss frei.

7.9. Einschwenken der Verschlusseinheit

Liegt der Verschluss am Packstiick an, kann der Umreifungskopf in seine
Ausgangsposition zurtickgefuhrt werden. Wahrend des Zurlickfahrens lauft der
Spannmotor M2 gegen die Spannrichtung und hebt sich vom Umreifungsband ab.
Nachdem der B11 belegt ist, zieht der Transportmotor M1 das Band in die
Richtvorrichtung und richtet das Bandende.
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7.10.Beschreibung des Schweildvorganges

Bei dem WIG - Schweil3verfahren handelt es sich um das Wolfram Inertgasschweil3en.
Hierbei handelt es sich um ein beriihrungsloses Schweil3verfahren. Es ist nicht mit dem
so genannten Punktschweil3en zu verwechseln (Kontaktschweil3en).

Die Schweil3ung wird bertihrungslos durch einen Lichtbogen, unter Argon Schutzgas
hergestellt. Hier handelt es sich um handelsibliches Schutzgas, mit einer Reinheit von
99.996% (Argon 4.6).

Der Schweil3gasverbrauch liegt bei ca. 2 Liter pro Verschluss beim HD und ca. 1Liter
pro Verschluss beim LD Argon-Gas. Somit sind bei einer grof3en 50 | Gasflasche ca.
5000 bis 10000 Schweifl3verschlisse moglich.

Ein hochfrequenter Ziindstrom ziindet tiber eine Ziindelektrode den Lichtbogen.

Die Ziundelektrode ist aus Thoriumfreien Wolfram. Jede Elektrode ist farblich am Kopf
gekennzeichnet und kann somit in jedem Schweil3fachgeschéft geordert werden.

Im VS 12-LE wird die Elektrode Typ WS2 WITSTAR, mit den Abmessungen @2,4 x
175 mm verwendet.

Der Abbrand der Wolframelektrode muss kompensiert werden.

Hinweis! Vorbeugende Wartung!
[@ Elektrode vor Schichtbeginn oder spatestens nach 1000

Schweildungen austauschen oder nachschleifen.

Die Elektrode kann bis zu 100-mal nach geschliffen werden. Zwischen den Schiliffen
koénnen bis zu ca. 1000 Schweif3punkte fiir die Anwendung, getétigt werden.

Die Elektrode sollte 2 Anschliffwinkel besitzen. Eine stumpfe Spitze mit ca. 70° und
eine schlanke Spitze mit ca. 15°. Zu spitze Winkel ergeben zwar eine gute
Zundwilligkeit haben aber den Nachteil des zu schnellen Abbrandes und somit eine
VergroRerung des Ziindabstandes.

Das Anspitzen der Ziindnadel sollte mit einem TITAN - Sharp Schleifgerat geschehen.

Das WIG - Schweil3system in Umreifungsmaschinen ist von TITAN in Europa
patentiert.

Mit dem WIG - Schweil3verfahren kdnnen alle blanken oder geblauten Oberflachen
verschweil3t werden. Wichtig hierbei, dass keine starke Oberflachenverschmutzung

vorliegt.
Hinweis!

[@D Verzinkte oder zinkstaublackierte Bander lassen sich nicht
schweil3en!
Ebenso Schwermetallanteile sowie Magnesium in verwendeten
Lacken.
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7.11.Positionen am Nockenwerk

@  Referenz-Position (F-Position)

Verschlusseinheit auf geschwenkt,
Band aus dem Abschneidbereich zuriickgezogen.
Endschalter B3 und B7 ,Kopf vor Packsttick® belegt.

@  Position 0

Verschlusseinheit geschlossen,
Abschneidmesser und Klemmen angehoben,
Bandvorlauf.

B6 ,Gegenplatte gedffnet” nicht belegt.

@  Position K

Klemme 1 geschlossen,

Bandanfang gegen Zuriickziehen gesichert,
Bandricklauf, Band spannen.

Endschalter B7 ,Kopf vor Packstiick” belegt.

@  Position W

Klemme 2 ,Bandspannung halten®,
Abschneiden, Andriicken und VerschweilRen
der Bander.
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7.12.Funktionsdiagramm
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VS 12-LE LD HD

Einstellungen

8.1. Parameter
SchweilRparameter:

v" SchweilRzeit: t5in ms
@  SchweilRstrom:

@  Verschlussabkihlzeit:

@  Anzahl SchweiRBpunkte bis Elektroden Wechsel:

(Warnschwelle)

Antriebsparameter:

@  Sollmoment Transport:

@  Zeit bis zum Einschwenken der Bandstopklinke:

Geschwindigkeiten:

@  Bandvorlaufgeschwindigkeit:
@  Beschleunigung Bandvorlauf:
@  Bremsen Bandvorlauf:

@  Bandriicklaufgeschwindigkeit:
@  Beschleunigung Bandrticklauf:
@  Bremsen Bandriicklauf:

Wege:

@  Weg ab Bl:

@  Maximaler Bandvorweg geschlossener Kanal:
@  Maximaler Bandvorweg offener Kanal:

@  Bandriickweg:

Nockenwerksparameter:
©  0-Pos:

@  K-Pos:

“  W-Pos:

@  F-Pos:
Spannparameter:

)

p

Mmax Spannen:
Weg Spannen:

A
3

)

®
3

B02-12E DE 15/10

TITAN®

t6 in Ampere
t3inms
in Stiick

in %
t7 in ms

vl in mm/s
al in mm/s2
in mm/s2
v2 in mm/s
a2 in mm/s2
in mm/s2

[1in mm
[2 in mm
I3 in mm
[4 in mm

in Grad
in Grad
in Grad
in Grad

Nm in %
I5in mm
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8.2. Einstellung der Nockenwerkspositionen

Einstellung Referenz-Position:

Die Einstellung der Referenz Position erfolgt Gber die Justage des Schaltfingers (932).
Diese ist so einzustellen, dass sich Klemme 2 (833) an der hdochsten Position befindet
wenn der Naherungsschalter (889) belegt ist.

8.3. Einstellung der Richtrollen

Das Umreifungsband wird permanent durch die Richtrollen transportiert und gerichtet.

Die Einstellung wird Uber die Stellschraube (136) vorgenommen. Hierzu werden die
beiden Halteschrauben (133) geltst.

Drehen der Stellschraube (136) im Uhrzeigersinn bedeutet groRerer Richteffekt,
Drehen gegen den Uhrzeigersinn bedeutet geringerer Richteffekt.

Nach beendigen der Einstellung wird die Lage der oberen Richtrollen durch die
Halteschrauben (133) fixiert.
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8.4. Einstellung der Banddicke und Bandbreite

Banddickeneinstellung:

Das Banddickenspektrum von 0,5 bis 1,0 mm macht einen Umbau nétig.
Davon sind die Grundplatte und die Stitzleiste betroffen.

Grundplatte| Stltzleiste | Bandbreite Banddicke Kopf- Schweil3-
Pos. Pos. in mm in mm Typ punkte
4034 4043 13bis19 | 0,5-0,6-0,63 LD 1
4031 4041 19 0,6 — 0,63 HD 2
4032 4042 19 0,8 HD 2
4033 4042 19 1,0 HD 2

VS 12-L-LD VS 12-L-HD

Bandbreiteneinstellung

Bandfihrung | Bandfuihrung | Bandbreite | Kopf-Typ
oben Pos. Pos. in mm
4011 19 LD
4012 16 LD
4013 13 LD
4011 4021 19 HD

19 mm

mm 013 19 mm > ;Oﬂ
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8.5. Einstellung des Elektrodenabstandes

Die angespitzte Zindelektrode (siehe Skizze) soll 2 mm aus der keramischen Gasduse
(668) hervorschauen.

Die Einstellung wird wie folgt vorgenommen:

D2 L
@  Abschrauben der Gasdise (668) von Hand. .
@  Losen des Spannhulsengehauses (666) mittels
Brennerschlussel (560). 150
@  Einschieben der Ziindelektrode (669) in das
Spannhulsengehause. 51
@  Die Elektrode sollte ca. 30 mm hervorschauen.
Gehause von Hand einschrauben.
@  Mit dem voreingestellten Brennerschlussel die Elektrode
auf MaR in das Gehause schieben und festschrauben. 107
@  Gasduse von Hand fest einschrauben.
667 amn
%9, 666
= 668 Th

e -
22-05

N\
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8.6. Einstellung des Brenners
Die Einstellung des Brenners mit Halter wird wie folgt durchgefihrt:

Brenner (505) mit eingestellter Elektrode in die mitgelieferte Einstelllehre (285)
schieben, bis die Elektrode auf den Lehrenboden aufsetzt. Halter (861) auf den
Brenner bis zum Lehrenanschlag VS 12-LE schieben und mit Klemmschraube (862)

festschrauben.

Hinweis!

l@ Wird das Spannhilsengehause, die Spannhilse oder die
Schweil3elektrode separat gewechselt, so muss die Einstellung
des Brenners kontrolliert werden. Durch die veranderte
Konstellation ist es mdglich, dass sich das Abstandsmal}
zwischen Elektrodenspitze und Brennerhalter &ndert.
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8.7. Einstellung der Schweil3parameter

1 SchweiBpunkt - VS12-LE LD

TITAN®

e

Band Schweilzeit Schweil3strom Kihlzeit Schweil3zeit
Querschnitt t5 t6 t3 gesamt
in [mm] in [s] in [A] in [s] in [s]
12,7 x0,5 1,0 90 05-1,0 15-2,0
12,7 x 0,6 1,0 130 10-15 20-25
16 x0,5 1,0 110 05-15 15-20
16 x 0,6 1,0 155 10-15 20-25
19x0,5 1,0 130 1,0-15 20-25
19x0,6 1,0 160 1,0-15 20-25
19 x 0,63 1,0 160 1,0-2,0 20-3,0
Hinweis!

Die angegebenen Einstellungen sind Bandfestigkeits- und
Oberflachenabhéngig. Die Bandspannung und die
Packstlckexpansion ergeben unterschiedliche Kihlzeiten.

Kuhlzeit richtig

ey e

Kuhlzeit falsch

2 Schweil3punkte - VS12-LE HD

ECN

VS 12-LE LD HD

Band Schweil3zeit Schweil3strom | Schweil3zeit
Querschnitt ts t6 gesamt
in [mm] in [s] in [A] in [s]
19x0,6 1,0 160 2,5
19 x 0,63 1,0 160 25
19x0,8 1,2 180 2,9
19x1,0 15 200 3,5

Hinweis!

Verzinkte oder zinkstaublackierte Bander lassen sich nicht!

schweil3en.

Ebenso Schwermetallanteile sowie Magnesium in verwendeten

Lacken.

B02-12E DE 24/08
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8.8. Einstellung der Gasmenge

Der VS 12-LE Umreifungskopf besitzt eine Anlage zur Zentralen Gasversorgung, die
aus einer Druckregelstation und einem Druckminderer inklusive Flowmeter besteht.

Die Druckregelstation, inklusive Zubehdr, ist in zwei Ausfiihrungen erhaltlich.

Der Betrieb des Kopfes kann mit einer Gasflasche oder der Flaschenbiindelung von
zwei Gasflaschen mit einem maximalen Fulldruck von 200 oder 300 bar ausgelegt
werden.

Der Ringleitungsdruck (Arbeitsdruck) ist werksmaf3ig auf 5 bar am
Hauptdruckminderer heruntergeregelt. Dieser Druck ist am Druckminderer nicht
regelbar. Bei abnehmendem Flaschendruck bleibt der Arbeitsdruck und damit der
Schutzgasverbrauch konstant.

Die bendtigte Gasmenge beim Schweil3vorgang sollte 10 Liter pro Minute beim HD
und 5 Liter pro Minute beim LD betragen.

Sie wird am Flowmeter am zweiten Druckminderventil eingestellt. Dieser
Druckminderer inklusive Flowmeter sollte in Kopfnahe an der Maschine angebracht
werden.

Bei zu geringen Schutzgasangebot (Gasmenge < 10 L/min) ist das Schweil3gut stark
porengefahrdet.

Stellen Sie die Gasmenge an der
Regulierschraube des Druckminderers ein.

Wichtig!

Sicherheitsvorschriften, Montageanleitung
und Inbetriebnahme der Zentralen
Gasversorgung siehe beiliegenden
Bedienungsanleitung Fa. Everwand & Fell
GmbH.

Hinweis!

I@ Alle Anlagenteile sind unbedingt 61- und fettfrei zu halten!
Jegliche Montagearbeiten, die von der Montageanleitung
abweichen, dirfen nur durch einen autorisierten Fachbetrieb oder
den Hersteller erfolgen. Ansonsten erlischt die Herstellergarantie
sowie jegliche Anspriiche im Rahmen des
Produkthaftungsgesetzes.

Vorsicht!

Gasflaschen sind vor gefahrlicher Erwarmung (Uber 50°C) durch
Heizkorper oder offene Flammen zu schiitzen. Flaschen an einem
gut gelifteten Ort lagern und gegen Umfallen sichern.
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8.9. Einstellung der Kletterbewegung

Die mechanische Kopfaufhangung des VS12-LE Umreifungskopfes bietet zwei
Einstellmoglichkeiten.

1 Begrenzung der Kletterbewegung:

Der Hub der Kletterbewegung kann durch den angebrachten Anschlag begrenz
werden. Hierzu ist die Sechskantmutter (1154) zu l6sen und die Stellung der
Sechskantschraube (1153) zu verdndern. Hinausdrehen der Schraube verkirzt die
Kletterbewegung, hineindrehen verlangert die Kletterbewegung.

2 Einstellen der Gegenkraft:

Um das Umreifungsstahlband ordnungsgemaf um das Packstlick zu legen ist es
erforderlich die Gegenkraft der Kletterbewegung auf die Umreifungssituation
anzupassen. Uber die Spindel (1132) ist die Gegenkraft zu verstellen. Drehen im

Uhrzeigersinn vergroR3ert die Kraft, drehen gegen den Uhrzeigersinn verringert die
Kraft.

1153

1154
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Wartung
9.1. Allgemeines

Durch regelméaRige, sorgfaltige Wartung wird eine standige Betriebsbereitschaft des
VS 12-LE Umreifungsaggregates erreicht. Das Umreifungsaggregat immer in
sauberem Zustand halten.

Bandfuhrungen und VerschluRbereich von Verunreinigungen und Fremdkoérpern
freihalten. Die Art des Verpackungsgutes und dessen Umgebung sind fir die
Reinigungsintervalle ausschlaggebend. Dabei ist vor allem darauf zu achten, dass
beim Arbeiten mit Stahlband Abrieb entsteht, der zu Fehlfunktionen fiihren kann. Fir
die Reinigung nur umweltvertragliche Reinigungsmittel verwenden, die weder
Kunststoffe noch Lackierungen an der Maschine beschadigen.

Achtung!

Alle Teile missen in regelmaRigen Abstanden tberprift und bei
Verschleild ausgetauscht werden. Verschlissene Teile
beeintrachtigen die Verschlussfestigkeit und wirken sich auf die
Transportsicherheit des Packgutes aus.

Nichtbeachtung dieses Hinweises kann zu Stérungen fuhren
und Verletzungen zur Folge haben.

Verwenden Sie nur Original - TITAN - Ersatzteile!
Die Verwendung von anderen als TITAN - Ersatzteilen
schliel3t Garantieleistungen und Haftpflicht aus.

Um eine optimale Verschlussfestigkeit zu erreichen, sollte die Verschweildung regel-
mafig auf ihr Aussehen tUberprift werden. Die folgende Abbildung zeigt Verschliisse
von unterschiedlicher Giite:

4)
Klemme 2 —, [
rutscht
Abschneid- i
kante /vl,‘f,' W .
(Oberband) c AN
Abschneid
markierung
Klemme 1 vom Messer
1)  Schlechte Verschweil3ung. OK

2)  Gute Verschweil3ung.

3)  Schlechte Verschwei3ung.

4) Rutschen an Klemme 2, Abschneidkante vom Oberband liegt nicht an der
Abschneidmarkierung, dadurch eine lose Umreifung.

VS 12-LE LD HD B02-12E DE 24/08 Seite 34 von 53



TITAN®

Wird fur die Wartung die optional erhaltliche Service- und
Wartungseinheit verwendet, ist darauf zu achten, dass das
Anschliel3en der SWE nur im ausgeschalteten Zustand der
Steuerung geschieht.

Gleiches gilt fur das Losen der Steckverbindung und dem
Anschliel3en des Steckers mit Abschlusswiderstand.

9.2. Wartungsintervalle
Transporteinheit:
@  Wochentliche Inspektion der Transport- und Spannradverzahnung.

p

@  Monatliche Inspektion mit Ausbau und Reinigung der gesamten Baugruppe.

Verschlusseinheit:

@  Vor Schichtbeginn Ziindnadel anspitzen oder wechseln sowie
Manometerkontrolle an den Gasarmaturen d.h. Durchflussmenge und
Flascheninhalt prifen.

@  Taglich ist die Begutachtung des Verschlusses auf Vorder- und Riickseite sowie
an Klemm- und Abschneidkante (siehe Seite 43) durchzufiihren.

@  Waochentliche Inspektion der Klemmen und des Abschneidmessers.

«  Monatliche Inspektion der gesamten Gruppe mit Ausbau, Reinigung und
Einfettung.

9.3. Schmierstellen

Alle eingebauten Lager besitzen eine Langzeitschmierung, die nur einmal im Jahr zu
erneuern ist. Alle Gleitflachen der Verschlusseinheit sind einzufetten. Folgende

Fette sind verwendbar:

Shell Retinax AM

Mobil grease Special

DEA Molytex Grease EP 2
Esso Mehrzweckfett

Aral Mehrzweckfett F
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9.4. Wartung Antrieb
Die Wartung des Antriebs sollte in dreiwdchigem Rhythmus vorgenommen werden.
Wartung des Spannrades (24):

Sicherungsscheibe (14) abnehmen. Stitzscheibe (12) und Spannrad (24) nach vorn
abziehen. Spannrad mit Drahtbirste von Lack- und Wachsresten saubern.

14 24

12

AnschlieRend Passschraube (2058) demontieren und die Passfeder (11) aus der Welle
entfernen. Dann die Stitzscheiben (13), Lufthebel (2011), Liftleiste (2061) und Freilauf
(2014) von der Welle ziehen. Bauteile reinigen.

2058
11
2061
2011
13

Im Anschluss Bauteile in umgekehrten Reihenfolge wieder montieren. Dabei ist das
Spannrad von innen zu fetten.

Achtung!
Auf die richtige Drehrichtung des Freilaufs achten!
Im Uhrzeigersinn freidrehend!
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Wartung der Transportrolle (42):

Befestigungsschrauben (2019) I6sen und Lichtschrankenhalter (2015) von der
Zahlscheibe

wegschieben. Sicherungsscheibe (59) abnehmen und Zéhlscheibe (56) mit
Axialscheibe und -lager nach vorn abziehen. Sicherungsscheibe (34) abnehmen und
Transportrolle mit Stitzscheibe nach vorn abziehen. Vulkolanbeschichtung sdubern
und auf Beschadigungen kontrollieren. Motorwelle einfetten und Transportrolle mit
Stutzscheibe wieder aufschieben. Sicherungsscheibe aufstecken. Axiallager fetten und
mit Axialscheibe aufstecken. Lichtschrankenhalter wieder zurtickschieben und darauf
achten, dass sich Z&hlscheibe und Gegenrolle frei bewegen kdnnen. Anschliel3end die
Befestigungsschrauben festziehen.

42

34

56

59

2015
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Wartung der Richtvorrichtung:

Zylinderschrauben (124) I6sen und zusammen mit der Seitenfuhrung (122)
demontieren.

Zylinderschraube (132) lI6sen und komplette Richtvorrichtung nach vorne abziehen.
Richtvorrichtung mit Druckluft sdubern!

(@Q Achtung! Beim Reinigen des Aggregates mit Druckluft ist eine
\/ Schutzbrille zu tragen.

Richtvorrichtung zuriick in den Umreifungskopf stecken und Befestigungsschraube
einsetzten.

124

VS 12-LE LD HD B02-12E DE 24/08 Seite 38 von 53



TITAN®

9.5. Wartung Verschlusseinheit

Bei der Kontrolle und Wartung der Verschlusseinheit ist besonders auf die Klemm- und
Abschneidkanten zu achten. Abgenutzte Klemmkanten verursachen ein
Durchrutschen des Bandes beim Spannvorgang. Die Schneidkanten sollten unverletzt
und scharfkantig sein. Stumpfe und schartige Schneidkanten verursachen eine starke
Gradbildung beim Abschneiden.

®-- Klemmkante 2
= RO,5 gerundet

Klemmkante 1 l

RO,5 gerundet

Abschneidkante
scharfkantig

e

Zum Aus- und Einbau wird folgendes Werkzeug bendtigt:

Innensechskantschliissel SW 2,5, 5 und 6 mm, Maulschlissel 10 mm, Schlitz-
Schraubendreher sowie Spitzzange

Aus- und Einbau:

@  Baugruppe Kopfabschaltung (513) an Befestigungsschrauben (730) von der
VerschluZeinheit trennen und vorsichtig zur Seite stellen.

@  Danach Klotz (855) abschrauben so dass die Druckfedern (853) frei werden.

@  VerschluReinheit nun mit der SWE in die SchweiRposition (Pos. W) fahren und
den Riegel (854) mit einer langen M3 Schraube aus dem Brennerhalter (852)
ziehen. Nun die VerschluBeinheit wieder in die 0-Position fahren und die
Druckfedern mit dem Schraubendreher ausbauen.

@  Grundplatte (4031) sowie Stutzleiste (4041) an Zylinderschrauben (817/ 819)
demontieren.

@  Zugfeder (913) durch losschrauben der Mutter (912) von der Ringschraube (911)
entspannen.
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@  Schalter (901) und Verbindungsstiick (898) abschrauben und Verschlusseinheit
aufschwenken.

@  Befestigungsschrauben (808) des Gehausedeckels (4006) losen und Deckel
entfernen.

@  Druckfeder (848) nach dem Ausbau der Bandfiihrung oben (4011) entnehmen.

@  Der Stempel (842) mit der Abschneidplatte (940) kann nun nach vorn
herausgezogen und Uberpruft werden.

@  Als nachstes kann die Klemme (833) Aufgeschwenkt und am Bolzen 1 (834) mit
dem Schraubendreher entfernt werden.

@  Brennerhalter (852) + Schieber (836) aufklappen und durch entfernen des
Bolzens (834) aus der VerschluRReinheit schieben.

@  Zuletzt Schieber vom Brennerhalter I[6sen und Abschneidmesser (942) am
Schieber Gberprufen. Ist die Schneidkante stumpf oder gebrochen kann durch
Rausschlagen des Spannstifts (837) das Messer gewechselt werden.

@  Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

Hinweis!

I]g) Beim Einbau der Kopfabschaltung (513) muss die Flache des
StoéRel (514) beim Zurilickziehen biindig zur Grund- und
Stitzplatte stehen.
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942

837
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9.6. Ausbau des Brenners, wechseln der Elektrode

Zum Aus- und Einbau wird folgendes Werkzeug bendtigt:

@  Brennerschlussel (560)

Aus- und Einbau:

@  Der Hauptschalter S1 an der Automatenschweianlage L 250 Tl ist auf die
Stellung ,,0“ zu drehen und zu sichern.

@  Klemme (863) losen und Brenner (505) aus dem Brennerhalter (852) ziehen.
@  Der Aus- und Einbau der Elektrode wird in Kapitel 9.6 erlautert.

@  Das Naschschleifen der Thoriumfreien Wolfram-Elektrode (669) sollte mit einem
TITAN-Sharp Schleifgerat geschehen.

@  Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

Hinweis!

l}g Beim Nachschleifen der Elektrode ist darauf zu achten das die
verarmte Zone komplett abgetragen wird. Aul3erdem ist die
Keramikgasdise (668) und das Spannhilsengehause (666) von
ggf. vorhandenen Schweil3spritzern zu reinigen.

505

863

VS 12-LE LD HD B02-12E DE 24/08 Seite 43 von 53



TITANS

9.7. Aus-und Einbau der Verschlusseinheit

Zum Ausbau der kompletten Verschlusseinheit missen alle Steckkontakte der Schalter
B3, B6, die Kopfabschaltung (513) und die Brenner (505) demontiert werden.

Die 2 Befestigungsschrauben (921) des Verbindungsstiickes (898) und die
Befestigungsschraube (245) der Bricke (244) 16sen. Druckfeder (215) fir
Kippbewegung an der Schraube (212) entspannen.

Die Verschlusseinheit kann nun nach oben aus dem Schneckengetriebe (2) abgezogen
werden und durch eine Austausch - Verschlusseinheit ersetzt oder repariert werden.
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9.8. Pneumatikplan

2

6 .
° HI Y9
&
L]
7 SRl vs

Zur Maschine

Schnellkupplung

Mikronebeloler

Maschinenwartungseinheit

Druckregelventil LRMA-1/8-QS-8

3/2 WV CPE14-M1BH-3GL ,Blasvorrichtung*

3/2 WV CPE14-M1BH-3GL ,Bandstopzylinder ein*
Normzylinder Z5 ESNU-16-10-P-A ,Bandstophebel*

N0 WIN(F
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10. Storungssuche - Abhilfe

10.1.Stérungen im Prozessablauf

TITAN®

Storung

Ursache

Abhilfe

Das Band wird nicht in das
Kanalsystem transportiert.

Das Band befindet sich nicht
zwischen den Rollen (42) und
(62).

Band neu einfuhren.
Siehe Kapitel 7.1

Die Verschlusseinheit
befindet sich nicht in der
Nullstellung.

Nullstellung herbeiftihren.
Siehe Kapitel 7.11

Die Verschlusseinheit ist
geoffnet. Der Schalter B6 ist
geschaltet.

Nullstellung herbeiftihren
oder Klemmestelle beseitigen.

Das Band erreicht nicht den
Band im Kopf Schalter B1.

Versatz in den
Kanallbergangen
(StoRRkanten).

Ubergange ausrichten.

Bandausbruch oder
Widerstande im Kanal.

Kanalsystem uberprufen.
Widerstande entfernen.

Das Band kommt nicht im
Verschlussbereich an.

Die Nullstellung ist nicht
korrekt. Der Stempel (842) ist
teilweise abgesenkt.

0-Stellung nachstellen.
Siehe Kapitel 7.11

Der Umschaltimpuls von
Transport auf Spannen
kommt nicht.

Zahlschalter B2 defekt.

Schalter (96) Uberpriifen und
wenn noétig erneuern.

Das Band reif3t beim
Spannvorgang an der
Klemmkante.

Bandspannung zu grof3
gewahlt.

Spannung verringern tGber
SWE oder OP

Die Bandspannung ist zu
gering.

Spannrad (24) rutscht.
Verzahnung verschlissen.

Spannrad wechseln.
Siehe Kapitel 9.4

Spannmotor M2 defekt.

Spannmotor austauschen.

Das Band wird nicht
abgeschnitten.

Abschneidmesser bzw.
Abschneidplatte ist stumpf
oder ausgebrochen.

Abschneidmesser (942) bzw.
Abschneidplatte (940)
erneuern. Siehe Kapitel 7.5

Die Verschlusseinheit o6ffnet
nicht.

Bandklemmer.

Band von Hand abschneiden.
0-Stellung herbeiftihren.

Der Kopf l6st sich nicht vom
Packstiick.

Bruch des
Abschneidmessers.

Band von Hand abschneiden.
Kopf in Ausgangsposition
fahren. Reparatur des
Messers. Siehe Kapitel 9.5
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Abhilfe

Stdrung Ursache
Gasflasche 6ffnen bzw.

Gaszufuhr unterbrochen. . .
Gasventil Y10 defekt. Gasyenul (704) in der
Schweilkonsole erneuern.

Brenner ziindet nicht.
Knickstelle beheben.

Zufuhrungsschlauch geknickt.
SchweilRanlage nicht Schalter Schweil3anlage
eingeschaltet. einschalten.

Elektrode (669) anschleifen
oder wechseln.
Siehe Kapitel 9.6

Wolfram-Elektrode defekt

bzw. stumpf.
Schweil3zeit am Operator
Schweilpunkt zu klein. Schweil3zeit t1 zu gering, panel falls vorhanden
verlangern.
Schweil3strom am Operator
Schweil3strom t6 zu gering. panel falls vorhanden
erhéhen.
Schweil3zeit zu lang. SchweilRzeit verkirzen.

Schweil3punkt zu grof3.
Schweil3strom reduzieren.

Schweil3strom zu grof3.
SchweilRzeit verlangern,
Schweil3strom erhéhen.

Schweil3punkt nicht Schweil3zeit zu gering,
durchgeschweif3t. Schweil3strom zu gering.

Schweil3strom reduzieren.
Kuhlzeit verlangern.
Umreifungsband wechsein.

Schweil3strom zu grof3.
Kihlzeit zu kurz
Umreifungsband mit zu

SchweiRpunkt mit Loch.
groRRer Lackauflage.

Maschine am Hauptschalter

Die CPU der Antriebsregler
aus- und wieder einschalten.

Antriebe lassen sich nicht im
Hand- oder Automatikbetrieb verursachen eine interne
verfahren. Fehlfunktion.
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10.2.Fehlermeldungen

TITAN®

Meldung

Bedeutung

Mogliche Ursache

Abhilfe

Fehler Transportmotor

Achsregler oder Motor
verursacht einen Fehler
im Antriebssystem

Auslesen des
Fehlerspeichers
mit Hilfe der
SWE im
Diagnose-Menii

Fehler Spannmotor

Achsregler oder Motor
verursacht einen Fehler
im Antriebssystem

Auslesen des
Fehlerspeichers
mit Hilfe der
SWE im
Diagnose-Menii

Fehler Verschlussmotor

Achsregler oder Motor
verursacht einen Fehler
im Antriebssystem

Auslesen des
Fehlerspeichers
mit Hilfe der
SWE im
Diagnose-Menii

Watchdog
Profibusfehler Kopf

Die Kommunikation
zwischen Maschinen-
und Kopfsteuerung ist

unterbrochen.

Falsche
Schaltstellung an den
Steckern der
Anschlusskabel

Profibusstecker
kontrollieren
1
Anschlusskabel
Schalter auf
,on*

2
Anschlusskabel
Schalter auf
,Off*

Defekt an der
Profibusleitung

Leitung
kontrollieren und
ggof. erneuern

Hauptschalter ist in
Schaltstellung ,aus*

Hauptschalter in
Schaltstellung
»ein“ bringen.

Fehler Spannweg aber
nicht Moment erreicht

Spannmotor fordert bis
zum eingestellten
maximalen Weg zurlck
ohne die voreingestellte
Spannkraft zu erzielen.

Band nicht geklemmt

Klemmel
Uberprtfen,
Einstellung des
Nockenwerks
Uberprifen

Spannrad ist
verschlissen und
rutscht durch

Spannrad
kontrollieren und
ggof. erneuern.

BandreilRer durch zu Spannkraft
hohe Spannkraft reduzieren
Antrieb auf
Bandschlaufe nach Storkanten beim
Spannen

Umschalten vom
Transport auf
Spannen zu grof3

kontrollieren.
Kanalsystem auf
Leichtgangigkeit
priufen.
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Meldung

Bedeutung

Mogliche Ursache

Abhilfe

Fehler Bandvorlauf ab
Bl

Die Strecke ab dem
Schalter B1 wurde nicht
transportiert.

Band wird nicht in den
VerschlieRer
transportiert

Transportweg
kontrollieren und
gof. Storkanten

beseitigen

Wert fir min. Impulse
ist zu grof3 eingestellt

Wert verringern

Fehler Schweil3en 1

SchweiRpunkt 1 ziindet
nicht

Schweil3elektrode
verschlissen

Schweil3elektrod
e kontrollieren
und gof.
nachschleifen
oder ersetzen

Abstand der Elektrode Brenner mit
zum Band nicht Einstellehre neu
korrekt einstellen
Gasversorgung

Gasversorgung nicht
korrekt

kontrollieren und
Durchflussmeng

e einstellen
Schweil3parame
Schweil3parameter ter nach
nicht korrekt Angaben
anpassen

Fehler Schweil3en 2

Schweil3punkt 2 ziindet
nicht

Schweil3elektrode
verschlissen

Schweil3elektrod
e kontrollieren
und ggf.
nachschleifen
oder ersetzen

Abstand der Elektrode Brenner mit
zum Band nicht Einstellehre neu
korrekt einstellen
Gasversorgung

Gasversorgung nicht
korrekt

kontrollieren und
Durchflussmeng
e einstellen

Schweil3parameter
nicht korrekt

Schweil3parame
ter nach
Angaben
anpassen

Umschaltrelais defekt
/ Kabel defekt

Kabel und
Relais
kontrollieren und

gof.
austauschen

Fehler Schweil3en

Gesamtzeit des
SchweilRvorgangs

Kein Stoppsignal fiir
den Schweil3punkt

SchweiRgerat
kontrollieren und

Uberschritten vom Schweil3gerat ggf.
austauschen
Schalter und

Fehler Referenzfahrt Der Schalter B3 wird bei B3 defekt / Kabel Kf.ibel
der Referenzfahrt kontrollieren und
Nockenwerk N defekt

Uberlaufen gof.

austauschen
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Meldung

Bedeutung

Mogliche Ursache

Abhilfe

Fehler Referenzfahrt
Transport

Bei der Referenzfahrt
dreht der Transportmotor
ohne Bandtransport

Kein Band im Kopf

Band einlegen

B13 defekt / Kabel

B13 und
Verkabelung

defekt Uberprifen und
ggof. erneuern
Transportrad Transportrad
verschlissen erneuern
Der Maximalwert des Wert fur Wert an den
Fehler Bandvorlauf Bandvortransport wird Bandvortransport zu verwendeten
erreicht ohne das Band klein Kanal anpassen

im Kopf durch B1

Schalter und

signalisiert wird
g B1 defekt / Kabel Kabel
kontrollieren und
defekt
gof.
austauschen
Bandausbruch Kgnalsy_stem
Uberpriufen
Bei der Luftbewegung Schlggg(ralund
des Spannmotors wird B11 defekt / Kabel ;

Felilier 2L der Schalter B11 nicht defekt kontrolgl;gfren und

belegt austauschen

Lufthebelsystem

Aufhangung des
Spannantriebs
kontrollieren und

defekt defekte Bauteile
austauschen
. : Druckfeder der
Beim Abschneidvorgang ; )
wird der Schalter B11 . Spanrjwmpe nicht Pruckf.t'ader
richtig eingestellt oder Uberprufen.
belegt. defekt.
Wihren der Referenzfahrt
Referenzfahrt klemmt erneut
Fehler Band geklemmt . ausfihren um
das Band beim
das Band

Rucktransport

abzuschneiden

Fehler B6

Die Gegenplatte befindet
sich nicht in der Endlage
~geschlossen®.

Gegenplatte nicht

Nockenwerk neu

komplett geschlossen einstellen
Schalter und
B6 defekt / Kabel Kabel
kontrollieren und
defekt
gof.
austauschen
Bewegliche
Bauteile auf
Schwenkbewegung | Leichtgéngigkeit
wird gestort. prufen.
Federspannung

kontrollieren.
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Meldung Bedeutung Mdgliche Ursache Abhilfe
Fehler Bandricklauf Transportmotor fordert Weg fur den Weg an das
bis zum eingestellten Bandriicktransport zu verwendete

maximalen Weg zuriick klein eingestellt Packstiick

ohne die Umschaltung anpassen

auf den Spannmotor
anzustol3en Band nicht geklemmt Klemmel
Uberprufen

Bandrucktransport wird
bei eingeschaltetem
Teilbandricklauf nicht
durchgefuhrt.

Waéhrend des
Teilbandriicklaufs wird
das Band bereits um
das Packstiick gelegt,
sodass ein
Bandricklauf nicht
mehr stattfinden kann.

Einstellungen
(Geschwindigk
eit /
Beschleunigun
g) des
Teilbandrickla
ufs Uberprifen
und ggf.
korrigieren.
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11. Einbauerklarung

Erklarung fiir den Einbau einer unvollstindigen Maschine
im Sinne der Richtlinie fiir Maschinen 2008/42/EG, Anhang |1 B

Der Hersteller

TITAN Umreifungstechnik GmbH & Co.KG
Berliner Strafle 51-55

58332 Schwelm

TITANS

erkiart hiermit, dass der nachstehend beschriebene elektrische Umreifungskopf fiir Stahlband

Typenbezeichnung: VS 12-LE-LD-HD
Seriennummer: 020012

soweit es vom Lieferumfang her méglich ist, den grundlegenden Anforderungen der folgenden Richtlinien

entspricht.
{Welche Anforderungen erfiilit wurden, siche Anhang)

Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
EMV-Richtlinie 2004/108/EG

Angewandte harmonigierte Normen, deren Fundstefle im Amtsblatt der EU veréffentlicht ist:

EN ISO 12100-1: 2004, Sicherheit von Maschinen - Grundbegriffe, Allgemeine Gestaltungsleitsitze -
Teil 1: Grundsatzliche Terminologie, Methodologie

EN ISO 12100-2: 2004, Sicherheit von Maschinen - Grundbegriffe, Allgemeine Gestaltungsieitsatze -
Teifl 2: Technische Leitsitze und Spezifikationan

EN 1010-1:2005, Sicherheit von Maschinen - Sicherheitsanforderungen an Konstruktion und Bau von Druck- und

Papierverarbeitungsmaschinen -

Teil 1; Allgemeine Anforderungen (Schlussentwurf 02/2003)

EN 1010-3: 2002, Sicherheit von Maschinen - Sicherheitsanforderungen an Konstruktion und 8au von Druck- und

Papierverarbeitungsmaschinen -
Teil 3: Schneidemaschinen

EN 60204-1: 2007, Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausristung von Maschinen -

Teil 1: Allgemeine Anforderungen

Ferner erklart er, dass die speziellen technischen Unterlagen fir diese unvollstindige Maschine nach Anhang VI
Teil B erstellt wurden und verpflichtet sich, diese auf begriindetes Verlangen den Marktaufsichtsbehérden in

digitaler Form zu bermitteln.

Die Inbetriebnahme der unvollstandigen Maschine wird so lange untersagt, bis die unvollstandige Maschine in
eine Maschine eingebaut wurde, die den Bestimmungen der EG-Maschinenrichtlinie entspricht und fir die eine

EG-Konformititserkldrung gemal Anhang Il A vorliegt.

Bevollmachtigter fiir die Zusammenstellung der technischen Unterlagen:

TITAN Umreifungstechnik GmbH & Co. KG
Berliner Strasse 51-55
58332 Schwelm

Schwelm, den 08.02.2010
. e

Peter Wilhelm Lenzen jr.
Geschaftsfihrer

Anhang

Anforderungen des Anhangs | der Richtlinie 2006/42/EG, die eingehalten wurden. Die Nummern beziehen sich

auf die Abschnitte von Anhang I:

11.2,1.1.3,1.1.5.,1.21,1.2.2,1.2.3.,1.241,1.243,1.2.6,1.3.1,, 1.3.2,, 1.3.4,, 1.3.7,,1.3.8.2,, 1.4.1.
(teilweise), 1.4.2.1. (teilweise), 1.5.1., 1.5.2,, 1.5.8,, 1.5.10,,1.6.1.,1.6.2,, 1.6.3., 1.6.4,,1.6.5,1.71.,1.7.2,,

1.7.3,1.741,1.74.2,1.743.

TITAN. Vimreifungstechnik Parsanlich hahende Gezsllachatarin Commerzbank AG, lserlohn  BLZ 445 400 22

GmbH 8 CeKG TITAN Umrelfungstechnik Volksbank Hohenlimbug G BLZ 45C 615 24
Siiz der Gesallichalt: Schwelm h lischall mbH NetlanalBenk, Essen BLZ 360 200 30
HR & 4724, Amisgericht Hogen  Sit2 der Gesefischall: Schwelm Forty Bonk, Ksh BLZ 370106 C0

LiStAdent.Nr. DE 187083242 HR B 6416, Amtagaricht Hagen
Geschahsfuhrer: Prier Wilheim lenzen ji

Xra
Ko

Kio

VS 12-LE LD HD B02-12E DE 07/10

571256700 BIC[SWIFTE COBADEFF445
4044373900 BIC[SWIFT): GENODEM | HIH
BS0G3G1  BIC|SWIFTI: NBAGRESE

1086011178 BIC|SWHT): (SEBADE3S

IBAN: DE4L 44540022 0571256700
1BAN: DE3Z 45061524 4046373900
IBAN: DE43 36020030 000850634l
IBAN: DE22 37010600 1004011178
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Das TITAN
Gesamtprogramm

Umreifungsgerate
far Stahl- und
Kunststoffband

Umreifungsmaschinen
und Aggregate

fur Stahl- und
Kunststoffband
Ballenumreifungssysteme

fur Stahl- und
Kunststoffband

Crimpsysteme
Stanzverbinder
Verpackungsband
aus Stahl- und
Kunststoffband
Verschlusshiilsen

Zubehor

The TITAN
range of products

Strapping tools

for steel and plastic strap

Strapping machines and
aggregates
for steel and plastic strap

Baling systems
for steel and plastic strap

Crimp systems
Strip joining devices

Strapping
Steel and plastic strap

Seals

Accessories

La gamme
de produits TITAN

Appareils de cerclage
pour feuillard d’acier et
plastique

Machines et tétes de
cerclage

Pour feuillard d’acier et
plastique

Systémes de cerclage de
balles

Pour feuillard d’acier et
plastique

Systémes crimp

Systéme d’agrafage de
bobines

Feuillard d’emballage
Acier et plastique
Chapes

Accessoires

TITAN Umreifungstechnik GmbH &
Co. KG

Postfach 440, 58317 Schwelm
Berliner Strafle 51-55, 58332
Schwelm

Telefon: +49 (0) 23 36 / 8 08-0
Telefax: +49 (0) 23 36 / 8 08-208
E-Mail: info@titan-schwelm.de
www.titan-schwelm.de

Technische Anderungen vorbehalten
Subject to technical alterations

Sous réserve de modifications
techniques




