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TITAN®

1. Angaben zum Hersteller

TITAN Umreifungstechnik GmbH & Co. KG
Berliner Strafte 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®

Pneumatischer Umreifungskopf fur Stahlband
,Hulsenlosverschluss*

2. Allgemeines

Vielen Dank fur lhr Vertrauen in die Technologie der
TITAN Umreifungstechnik GmbH & Co. KG!

Diese Betriebs- und Wartungsanleitung soll das Kennenlernen und den bestimmungs-
gemalen Einsatz der Umreifungsmaschine erleichtern. Die Betriebsanleitung enthalt
wichtige Hinweise, wie die Umreifungsmaschine sicher, sachgerecht und wirtschaftlich
einzusetzen ist.

Die Betriebsanleitung muss stédndig am Einsatzort des Umreifungsaggregates verfligbar
sein. Sie ist von allen Personen zu lesen und anzuwenden, die mit dem
Umreifungsaggregat arbeiten. Zu diesen Arbeiten zéhlen 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 fur Leben und Gesundheit.

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

Hinweis!

I:'gD Wird verwendet flir allgemeine Hinweise und fiir Hinweise, bei
deren Nichtbeachtung Stérungen im Betriebsablauf entstehen
koénnen.

Die in dieser Betriebsanleitung 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.

TITANS®

e~ 151 €INE €INQetragene Marke der TITAN Umreifungstechnik GmbH & Co.KG.
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TITAN®

Bestimmungsgemale Verwendung!

Dieser Umreifungskopf ist fiir den Einbau in unterschiedliche Umreifungsmaschinen
vorgesehen. Der Umreifungskopf ist zum Umreifen von Spaltcoils, Blechpaketen,
Bausteinen, Bauholz, Profilbiindel usw. bestimmt.

Unsachgemalfe Verwendung!

Umreifungsbéander sind nicht als Lasthebemittel einzusetzen, dieser
Umreifungskopf darf ausschlie3lich fir die vorgenannte Bestimmungsgemale
Verwendung benutzt werden.

Der Umreifungskopf VS 11-L erfillt die deutschen und européischen
Sicherheitsanforderungen und stimmt Uberein mit den Bestimmungen folgender
EG-Richtlinien:

Siehe Einbauerklarung!

Der VS 11-L verbindet die moderne Antriebs und Steuerungstechnologie mit dem
neuesten Stand bewahrter Hulsenlos-Verschlusstechnik.

Drei Pneumatik Motoren und 5 Druckluftzylinder fiihren alle Funktionen des
Umreifungskopfes aus.

Alle Funktionen werden durch Elektromagnetventile ausgeldst. Die Ventile sind mit
Betatigungsmagneten 24V DC (Gleichspannung) ausgertstet.

Die Netzspannung des VS11-L betragt 400 V 50 Hz.
Der Verschluss des VS 11-L hat drei Einstanzungen.

Die Verschlussfestigkeit des Hulsenlos-Verschlusses betragt bis zu 85% der
Bandbruchlast (in Abhangigkeit von, Bandqualitat- und Abmessung).

Der schonende Bandtransport erfolgt mit grof3en Bandtransportrollen. Die
Bandoberflache bleibt dabei unverletzt. Eingebaute Richtrollen sorgen fir einen
storungsfreien Bandumlauf.

Einstellbare Bandspannungen von 1500 N-10 000 N erméglichen eine gute
Anpassung der Umreifung an das Packgut.

Der Umreifungskopf verfugt tiber 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.
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TITAN®

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

Die mechanische Verbindung des Umreifungskopfes mit der Maschine wird an der
Passflache der Kletterbewegung mit vier M10 Schrauben vorgenommen. Strom und
Druckluft, haben eine I6sbare Schnellkupplung. Nach Lésen der vier Schrauben und
Abkuppeln der Strom, und Druckluftverbindungen kann der Kopf schnell und
problemlos ausgetauscht werden.

Der VS 11-L verarbeitet Verpackungsstahlb&nder in den Breiten:
13, 16, und 19 mm.

Die Banddicken betragen: 0,5-0,63 mm.

Verwendet werden darf nur entwasserte, gefilterte und gedlte Druckluft. Der Luftdruck
(FlieRdruck bei eingeschaltetem Transportmotor) soll 5 bar betragen.

Max. Luftdurchfluss: 18 L/ sek.

Luftverbrauch pro Umreifung: ca. 0,1-0,2 m3
(je nach Kanalgrof3e)

Luftverbrauch pro Motor: 1,1 m3/ Minute

Der Anschlussquerschnitt der Zuleitung sollte ,,G3/4* nicht unterschreiten.

Achtung!
Das Umreifen mit Kunststoffband ist nicht méglich.
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TITAN®

3. Sicherheitsvorschriften

@  Der Bereich des Umreifens mit Stahlband ist Gefahrenbereich und muss nach
DIN EN ISO 13857 gesichert werden!

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
Prifung nach EN 60204-1 durchgeflihrt 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 Raumen stehen und in Betrieb genommen werden.
[I%D Der Einsatzbereich des Aggregates ist bei 0°C bis +40°C.
[Ig’ Keine Behalter mit Fliissigkeiten auf das Umreifungsaggregat
abstellen. Es darf keine Flussigkeit in das Umreifungsaggregat
eindringen.
Vor jeder Inbetriebnahme des Umreifungsaggregats durfen sich
[I%j weder Personen, noch Gegenstéande im Umreifungsbereich des

Aggregats befinden.

[@: Schutzeinrichtungen, Abdeckungen und Verkleidungen des
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!

VS 11-L B 02-11 DE 47/10 Seite 7 von 43



TITAN®

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

Achtung! Band kann reif3en!
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
Gerauschentwicklung und schitzen Sie lhre Gesundheit.

Original

Verwenden Sie nur Original-TITAN-Ersatzteile!
Die Verwendung von anderen als TITAN—Ersatzteilen schlief3t
Garantieleistungen und Haftpflicht aus.

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

/ \ Fur Anderungen am Umreifungsaggregat tibernehmen wir

: , keine Haftung! Des Weiteren erlischt die

K // Gewahrleistung/Garantie und dieses Bedienerhandbuch
—

verliert seine Gultigkeit.
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4. Lebensphase des Umreifungsgerats

Transport:

/\

Inbetriebnahme:

// \\ Die Inbetriebnahme des Umreifungsaggregats darf nur von
\ y geschultem Fachpersonal durchgefuihrt werden.
4
—

Das Transportieren des Umreifungsaggregates erfolgt tber ein
Hebezeug.

Achtung! Beim Heben und Absetzen nicht unter der Last stehen.
Umstehende aus dem Gefahrenbereich weisen.
(Mindest-Tragkraft siehe Technische Daten).

Einstellen, programmieren:

e —

AN

' \ Einstell- und Programmierarbeiten am Umreifungsaggregat dirfen
\ // nur von geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden.
—

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.

Achtung!

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

A

\
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TITAN®

Reinigung, Wartung, Instandhaltung:

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:

Entsorgung:

9y
e

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

Achtung!

Beim Heben und Absetzen nicht unter der Last stehen.
Umstehende aus dem Gefahrenbereich weisen. Mindest-Tragkraft
siehe Technische Daten S10.

Sollte Verpackungsmaterial zu entsorgen sein, so geben Sie
dieses in den entsprechenden Wertstoffbehélter, bzw. figen
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 muissen die
Motoren und die elektrischen Baugruppen wie Steuerung, Schalter und Kabel einer
separaten Entsorgung zugefiihrt werden. Geben Sie diese an eine entsprechende

Entsorgungsstelle.

VS 11-L
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5. Technische Daten

@  Typ VS 11-L:

@  Bandtransport-
geschwindigkeit:

@  Bandspannungen:

@  Verschlussart:

@  Verschlusslast:

@  Luftdruck:

@  Anschlussquerschnitt:

@  Luftdurchfluss:

@  Luftverbrauch:

@  Gerauschemission:

@  Antriebsart:

@  Abmessung:

@  Gewicht:

VS 11-L

B 02-11 DE 28/10

TITAN®

3 Einstanzungen fir leichte Bander
von 13 x 0,5 bis 19 x 0,63 mm Megaband

ca. 2,2 m/sek. bei 0,5 mm Banddicke
ca. 2,0 m/sek. bei 0,63 mm Banddicke

1 500-10 OOON einstellbar
Hulsenlos-Dreifacheinstanzung

ca. 75-85% der Bandbruchlast
(abhangig von, Bandqualitat und Bandabmessung)

max. 6 bar FlieRdruck
G 3/4°
17 l/sek.

ca. 0,1-0,2 m3 pro Umreifung

Der Schalldruckpegel nach DIN 45635 Teil 27
betragt 85 dB (AS)

Elektropneumatisch, 3 Motoren und 5 Zylinder
700 x 400 x 600 mm (L x B x H)

120 kg

Seite 11 von 43
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5.1. AbmalRRe und Einbaumafe VS 11-L
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5.2. Pneumatische Ausristung (Kopfsteuerung)

Pos. 31
Transportmotor M1
Luftverbrauch 0,85 m*min

TITAN®

Pos. 471
Normzylinder Z5
Bandfiihrung
Pos. 634
5/3 Wegeventil
"Transportmotor Pos. 756 b‘
Vorlauf-Ricklauf" LL—
Pos. 81 ' L2 /
Kurzhubzylinder Z1
Transportwippe Z5
Z2
Pos. 658
3/2 Wegeventil
Z1 "Bandfiihrung auf"
»
Pos. 665 ?
Druckregelventil —_
"Anpresskraft - WPos sslsl ] Y1 7! F)
Transportwippe” ‘egeventi
s pECe 2 "Bandfiihrung zu"
Spannmotor M2 |
Luftverbrauch 1,0 m¥min O T o
m Pos. 647 mg_ I
Y6 T 3/2 Wegeventil L 1 ]
¢ "Spannwippe Y18
Pos. 653 DR5 andriicken
2/2 Wegeventil L
"Spannmotor ein" 2
Pos. 648 —
3/2 Wegeventil L] 1| Vs
"Transportwippe Y16
liiften”™
L
g
-? 1 ;l_
Y7
Multi Funktionsblock Pos. 520
— — —_—— T
Pos. 335
Druckregelventil
Qz' "Einstellbar"
DR2
Pos. 332
Druckregelventil
l 2| "Feingang"
2
10
I R TIH= R n
Pos. 618
Y2 — — = Y1 Emp— | ||
(Pos. 619) Mik e Maschi
Pos. 310 Pos. 310 Schnell- ikronebel- aschinen-
2/2 Wegeventil 2/2 Wegeventil Kioblun Oler Wartungseinheit
"Eilgang" "Mittelgang” upplung
p—O——{O—0
DR1
Pos. 620 |

Drosselschraube blau

VS 11-L

2/2 Wegeventil
"VerschluBmotor ein”

B 02-11 DE 39/14
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5.3.

VS 11-L

Umreifungsband

Abmessung:
Breite:

Dicke:

Qualitat:

Automaten:

Megaflex:

Mega:

Niro:

Oberflache:

Unlackiert:

Lackiert:

3 Einstanzungen
13, 16, 19 mm

0,5-0,63 mm

800 N/mm2

Verschlussfestigkeit > 75 %

800 N/mm?2

Verschlussfestigkeit > 75 %

1100 N/mm?2

Verschlussfestigkeit > 75 %

1200 N/mm?2

Verschlussfestigkeit > 75 %

blank / blau leicht gewachst

TITAN®

Verzinkte oder Zinkstaub lackierte

B 02-11 DE 28/10
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TITAN®

5.4. Kleinste Auflageflache bei unterschiedlichen Packstiicken

120

Expansives Packstlick e ep———
120 mm ”, ’\"
A
120
Spaltbandring
120 mm LLALIAE
LM
A
140
Sechskantrohrbund
140 mm

Rundes Packstiick
@ 500 mm
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5.5. Zeitermittlung (Nur Kopffunktionen)

Beispiel fur VS 11-L Bandquerschnitt 19 x 0,63 mm

F1

Kanallange

_4,5m

Bandvorlauf =

- - - - m
Transportgeschwindigeit 1 g A

TITAN®

+1s= 3,5 sek.

F2 Festzeit = 0,5 sek.
Band Klemmen
Bandflhrungsklappe auf.
F3 Bandriicklauf 3.2m 1,8 sek
a u =— = , )
m
1,8M<
Kopf vor z.B. = 2,0 sek.
50mm
F4 Band spannen i —— +0,3s = 0,55 sek.
200MM/
F5 Festzeit = 1,5sek.
Verschluss bilden,
Bandende abschneiden,
Verschluss freigeben.
F6 Kopf zurtick z.B. = 1,0 sek.
Bis Kopf vor Packstlick B7
Bandfuhrungsklappe einschwenken
Festzeit = 0,3 sek.
Gesamtzeit: > 11,15 sek.

VS 11-L

B 02-11 DE 28/10
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TITAN®

5.6. Luftverbrauch VS 11-L

Alle Druckluftmotoren verbrauchen die gleiche Luftmenge.
Druckluftverbrauch 1,1 m3/min = 18 Liter /sek. bei 6 bar.

Anschlussquerschnitt R%.*

@@  Verschluss: Verschlusszeit 2,2sek. = Luftverbrauch 40 Liter
«  Spannmotor: Spannzeit ca. 3,0sek. = Luftverbrauch 54 Liter
«  Transport: Transportgeschwindigkeit nach Banddicke aussuchen

(2,2/2,0/1,8 oderl,6 m/sek.)

Vortransport = KanalgroRRe in Meter x18L
Bandgeschwindigkeit
Rucktransport = KanalgroRRe in Meter - Packstlickumfang x 18 L

Bandgeschwindigkeit

TITAN-

1,5m

—

Beispiel:

KanalgrofRe 1,5 x 1,5 m = 6m

PackstlickgroRe 1,0 x 1,0 m = 4m

Banddicke 0,63 mm = 1,8 m /sek. Bandgeschwindigkeit

6m x 18I/s = 60 L fur Kanal fullen
1,8 m/s

6m—-4mx18l/s
1,8 m/s

20 L fur Rucktransport

Spannen 54 L
Verschluss 40 L
Transport 80 L

174 | Verbrauchte Normalluft pro Umreifung.

VS 11-L B 02-11 DE 28/10 Seite 17 von 43



TITAN®

6. Bezeichnungen

6.1. Betatigungsmagnete

Ventil gedrosselt_________________________ Y 1
Ventilungedrosselt_______________________ Y _2
Transportmotorvor_______________________ Y _3
Transportmotor zurdek ____________________ Y _4
Verschlussmotor_________________________ Y _5
Spannmotor ____________________________ Y _6
Transportwippe__________________________ Y _7
Kopfvor_ ___________ _____________ Y__13__an der Maschine
Kopfzurbek ___________________________ Y__14__an der Maschine
Spannwippe angedrickt __________________ Y__16
Bandfihrungsklappe auf __________________ Y_ 17
Bandfuhrungsklappe zu ___________________ Y__18

Bandstopschalter . _______________________ B._1
Zahlschalter ____________________________ B._2
0—-Position_____________________________ B._3

Position Schalter K_______________________ B._4
Sicherheitsschalter_______________________ B._6

Kopf vor Packstick ______________________ B._7

Kopf auf Packstick ______________________ B._8

Service — Schalter Bandeinlegen ___________ B._9

Service — Schalter Verschluss______________ B__10
Kletterpaketvorne _______________________ B__12__Option
Kletterpakethinten _______________________ B__13__Option
Feinfahrteinleiten________________________ B__14__(im Kanal)
Kopfhinten ____________________________ B__15
Kopfvorme______________________________ B__16
Speichervoll ____________________________ B__17
Speicherleer ___________________________ B__18
Bandende ______________________________ B__19

6.3. Motoren

Transportmotor_ _________________________ M_1
Spannmotor ____________________________ M __2__drosselbar
Verschlussmotor M 3

VS 11-L B 02-11 DE 28/10 Seite 18 von 43



TITAN®

6.4. Zylinder

Transportwippe__________________________ zZ_1
Spannwippe ____________________________ zZ _2
Bandfuhrungsklappe _____________________ Z_5

Hauptwartungseinheit ________ | Eiffahrt __________ | Bandspannung max. __ DR 1
Multiventilblock _______________ Feinfahrt ________| Bandspannung min.___ DR 2
Multiventilblock _______________ Bandtransport ____ | Bandspannung_______I DR_3
Ventilleiste. _________________| Bandtransport ____ - Transportwippe ______ I DR 5

6.6. Einstellungen

Einstellung: Begriffsdefinition:
¢« Bandspannungwahlbar _____________Y1-Y2

«  Impulse fir Bandrichten ___(B2)_______ Impulse Bandrichtung
« tlBandspannen_________. AUS ______ Spannen AUS

«  t7.wenn B_14 nicht vorhanden ________| Feinfahrt einleiten

«  t9Kontrollzeit Band Stop ____________| Bandvorlauf beenden

Laufzeitiberwachungen:

Vorlauf / Rucklauf / Spannen
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6.7.

Bl

B2

B3

B4

B6

B7

B8

B9

B10

VS 11-L

TITAN®

Schalterfunktionen

Band im Kopf

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

Zahlschalter

Uberwacht den Kontakt zwischen Transportrolle und Umreifungsband und
verhindert damit ein Rutschen der Transportrolle.

Schaltet von Ricktransport auf Spannen.

0-Position

Definiert die 0-Position des Nockenwerks.

Position Schalter K

Stoppt das Nockenwerk in der Klemmposition.

Bandfuhrung gedffnet

Uberwacht die mechanisch gedffnete Position der Bandfiihrungsklappe.

Kopf vor Packstilick

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.
Kopf auf Packstlick

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

Band Vorlauf

Ermoglicht den Bandvorlauf im Handmodus zum Einlegen des
Umreifungsbandes.

Verschluss

Ermdglicht die Verschlussbildung im Handmodus.
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6.8. Lage der Schalter, Ventile, Druckregler und Motoren

B6
B4
DR2 B3
Y5
Y6
Y7 + DR5
B9 Y17+Y18
B10 Y16
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7. Funktionsbeschreibung

7.1. Band einfiihren

Vor dem Einfihren des Bandes in den TITAN VS 11-L Umreifungskopf, ist darauf zu
achten, dass der Bandanfang sauber und gerade abgeschnitten ist. Schalter B 9
driicken und den Bandanfang in die Bandeinfihréffnung 118 schieben.

Achtung! Beim Einfihren des Bandes Handschuhe benutzen!

Vorsicht!
Beim Einfuhren des Bandes sind Handschuhe zu benutzen!

7.2. Bandvortransport-Eilgang

Mit dem Start-Signal wird der Transportmotor M 1 eingeschaltet, der die Transportrolle
42 antreibt und das Umreifungsband mit ca. 2,0 m/sek. durch den Bandkanal
transportiert, bis der Bandstopschalter B 1 erreicht wird. Gleichzeitig lauft ein Zeitglied
ab ( Bandumlaufkontrolle ) das bei Uberschreiten der max. Bandtransportzeit (
Bandausbruch oder Widerstande im Kanal ) den Bandtransport unterbricht.

Der Bandtransport kann auch in bestimmten Fallen (kleiner Kanal o. &.) durch eine
Vorabschaltung

( Zeitglied oder Schalter ) vor Erreichen des Bandstopschalters B1 verringert werden,
um einen konstanten und wiederholgenauen Bandiberlauf zu bekommen.

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

Einstellung der Richtvorrichtung siehe Abschnitt 4 "Einstellungen”.
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7.3. Bandvortransport — Feingang

Nach Erreichen des Bandstopschalters B 1 wird eine Kontrollzeit gestartet und der
Zahlschalter B 2 aktiviert. Der Transportmotor M 1 férdert das Band mit verminderter
Geschwindigkeit vor die Bandstopkante. Die Zahlscheibe 56 hat hier die Funktion eines
Drehzahlwéachters, bei Stillstand derselben findet keine EIN — AUS Funktion an B2
mehr statt und der Transportmotor M 1 wird ausgeschaltet. Bricht das Band nach dem
Bandstop im Kanal aus, beendet die Kontrollzeit t 9 den Bandtransport. Der
Bandanfang befindet sich nun im VerschlieRerteil.

7.4. Bandklemme 1 schliel3en

Nach Bandstillstand lauft der VerschluRmotor M 3 von der 0-Position in die Pos. K und
schlief3t die Klemmen 415/416.

(0 - Position = Exzenter obere Stellung, PalRfedernute oben)

Der Schaltfinger 879 belegt nach 90° den Schalter B 4 = Klemme geschlossen.

Der Bandanfang ist nun gegen Zurtckziehen gesichert.

Diese Stellung wird in den meisten Umreifungsféllen als Bereitschaftsstellung
gewahlt. Aus dieser Stellung kann der Umreifungskopf zum Packsttick geflihrt werden.
Ein Stéel mit zwei Schaltern signalisiert: "Kopf vor" Feingang B 7 und "Kopf vor
Packsttick" B 8.

7.5. Bandrucktransport

Ist die Klemme geschlossen und der Schalter B 4 belegt, lauft der Transportmotor M 1
rickwarts und schliel3t die Umreifungsschlinge, dabei signalisiert die Zahlscheibe
Bandtransport Stillstand. Gleichzeitig lauft ein Zeitglied ab ( Bandrisskontrolle ), das
nach Ablauf der max. Bandtransportzeit den Bandricklauf unterbricht.

7.6. Spannwippe absenken, Band spannen

Ist der Stillstand des Transportmotors M 1 erreicht, lauft der Spannmotor M 2 an, senkt
die Spannwippe 20 mit dem laufenden Spannrad 24 auf das Umreifungsband ab und
spannt dieses so lange um das Packstuick, bis der Sollwert des Druckminderventils im
Multiblock erreicht wird, min Bandspannung 1500 N, max. Bandspannung 10 000 N.
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7.7. Verschluss bilden, Bandende abschneiden Verschluss freigeben,
Richten.

Ist die vorgegebene Bandspannung erreicht, lauft der Verschlul3motor M 3 in die
0-Pos. Der Hulsenlos-Verschluss wird gebildet, das Bandende wird abgeschnitten und
der Verschluss freigegeben. Der Schaltfinger 879 belegt dabei den Schalter B3.

Nach Erreichen der 0-Position lauft der Spannmotor M2 an und richtet das Bandende
mit der Richtvorrichtung. (Richtlange vorgegeben durch Impulse der Zahlscheibe)

7.8. Kopf zurick, schliel3en der Bandfuhrungsklappe

Liegt der Verschluss am Packstiick an, kann der Umreifungskopf in seine
Ausgangsposition zurtickgefuhrt werden. Nach Belegen des Schalters B7 (Kopf vor
Packstlick) kann die Bandflihrungsklappe geschlossen werden. Der Schalter B 6
Uberwacht den SchlieBvorgang und lasst bei noch gedffneter Verschlusseinheit keinen
weiteren Arbeitstakt zu.

Ein neuer Arbeitstakt kann beginnen
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7.9. 0-Stellung

Pos. K
Klemme geschlossen
Bandanfang gegen
Zurtckziehen gesichert.
Bandfuhrungsklappe
geotffnet,
Bandrucktransport,
Band spannen.

L1 L1

0-Stellung
Bandfuhrungsklappe
geschlossen,
Abschneidmesser
und Klemmen
angehoben.
Bandvorlauf.
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7.10.Bandstopkante
Der Umreifungskopf VS 11-L verfligt Uber eine Bandstopkante.

Bei kleinen Packstiicken (Packstticke mit geringer Auflageflache) muss der
Banduberlauf (Verschlussiuberlappung) maglichst kurz sein, damit der Bandanfang bei
der Kletterbewegung nicht tiber Ende Packstiick bewegt wird.

Aus diesem Grund steht eine Bandstopkante, die sich an der Bandfiihrungsklappe
befindet, zur Verfigung die den Bandanfang immer an derselben Stelle positioniert.

Die Bandstopkante wird so eingestellt, dass eine Banddicke zwischen Bandfuhrung
374 und Deckplatte rechts 355 passt. Das Unterband wird dann an der Bandstopkante
abgebremst.

Siehe Einstellungen.

7.11.Verschluss
Das nachfolgende Bild zeigt einen korrekt eingeschnittenen Verschluss.
Prifen Sie die Verschlisse regelmafig:

auf gleichmaRig eingeschnittene Einkerbungen,

auf saubere Schnittkanten,

darauf, dass das untere Band in die Kerben eingezogen ist,
auf korrekte Einstellung des Abkerbmessers,

auf eine ausreichende Uberlappung des unteren Bandes und
auf Mittigkeit des Verschlusses.

DOOO®

-
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7.12.Funktionsdiagramm
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8. Einstellungen

8.1. Einstellung der Schalter B 1-B 8

Alle Schalter haben ein Festmalf3. Eine Einstellung ist nicht notwendig.

8.2. Einstellung der Null-Position

Die Nullposition der Verschlusseinheit wird so eingerichtet, dass die Passfedernute der
Welle 306 senkrecht und der Exzenter 309 in seinem oberen Totpunkt steht. Der
Schaltflache des Schaltfingers 879 belegt dabei den Schalter B 3, die
Feststellschraube des Schaltringes steht dann senkrecht. Die Stellung des zweiten
Schaltfingers fir die Klemmstellung ist 90° versetzt zur 0-Stellung.

Die Feststellschraube liegt waagerecht. In der Klemmposition belegt der Schaltfinger
den Schalter B4.
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8.3. Einstellung der Bandstopkante

Die Bandfuihrung wird so eingestellt, dass der Zwischenraum zwischen Bandfuhrung
374 und Deckplatte, rechts 355, 1 Banddicke +0,2 mm betragt.

Die Einstellung wird an der Einstellschraube 375 vorgenommen und mit der
Feststellschraube fixiert.

=
ﬁ
| L1

Feststellschraube

Einstellschraube

Bandsfapkanfe

1T x Banddicke + 0,2
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8.4. 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 im Uhrzeigersinn bedeutet gro3erer Richteffekt, Drehen
gegen den Uhrzeigersinn bedeutet geringerer Richteffekt.

Nach beendigen der Einstellung wird die Lage der oberen Richtrollen durch die
Halteschrauben fixiert.
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8.5. Einstellung des Luftdruckes

Es sind vier Druckeinstellungen fir ein optimales Ergebnis notwendig.
Druckregler:

@ DR1 Druckregler an der Maschine (Hauptregler) %*
« DR2 Druckregler am Multiblock

« DR3  Druckreglerim Multiblock

@ DR5 Druckregler fur Transportwippe

1. Der Druckregler DR1 befindet sich an der Wartungseinheit der Maschine.
Die Wartungseinheit sorgt fir die Qualitat der Druckluft. Sie filtert Wasser, Ol - Erosole

sowie Schmutz- und Rostpartikel aus der Luft und versorgt die gesamte Maschine mit
ausreichendem Luftdruck. Sie sollte gedlte und ungeotlte Luft abgeben kénnen.

Bei grofRen Niveauunterschieden

zwischen der Wartungseinheit 5
' geolte Druckluft
und dem Umreifungskopf oder ® ”\ﬁf ="
mehr als 5m $chlauchlange, ist
ein separater Oler in Kopfnahe ungedlite Druckluft

zu installieren.

Ist an der Maschine keine Luftversorgung, muss die Wartungseinheit, je nach
Einbaulage des Kopfes, direkt an den Kopf oder in unmittelbarer Nahe desselben
angebaut werden.

«  Anschluss Querschnitt: 3/4¢

@  Luftdruck: 6 bar FlieRdruck

¢ DR 1 wird auf 5,5-6,5 bar eingestellt.

Auswirkungen dieser Einstellung auf den Umreifungskopf:

Der eingestellte Druck ergibt die max. Bandspannung und die schnellste
Bandfordergeschwindigkeit

Ansteuerung Uber das ungedrosselte Ventil Y2 im Multiblock und entsprechendes
Verbraucherventil Y3 bis Y8 und Y16, Y17, Y18.
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2. Der Druckregler DR 2 befindet sich am Multiblock. Er wird auf 1,5-2 bar
eingestellt. Ablesbar an seinem Manometer.

Der eingestellte Druck ergibt die minimale Bandspannung und Férdergeschwindigkeit.

Ansteuerung direkt Uber Verbraucherventile, Y3, Y4, Y6.

Hauptfunktionen:
a) Feinfahrt Impulszahlung
b) langsamer Teilbandvorlauf

c) Langsamer Bandriucklauf wahrend der Kopfbewegung ,Kopf auf Packstlick®.

3.  Der Druckregler DR 3 befindet sich im Multiblock. Mit Ihm stellt man die
Bandspannungen zwischen min. und max. ein.

Ansteuerung tber das Ventil Y1 im Multiblock und das entsprechende
Verbraucherventil Y6.

«  Hauptfunktion ist die Einstellung der Bandspannung.

Der Druck wird am Druckregelventil, bei eingeschaltetem Ventil Y1 eingestellt und an
seinem Manometer abgelesen.
Das Ventil kann im Handbetrieb oder Uber die Steuerung eingeschaltet werden.

4.  Der Druckregler DR 5 wird fur die Anpresskraft der Gegenrolle an das
Transportrad benétigt.

In Abhangigkeit der Bandsorte und -qualitat wird durch das Druckregelventil DR 5 die
Anpresskraft zwischen Transportrad und Gegenrolle eingestellt.

Es ist so einzustellen, dass weder sich das Umreifungsband zu stark in die

Beschichtung der Transportrolle einarbeitet, noch dass es zum Rutschen der
Transportrolle kommt.
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9. Wartung
9.1. Allgemeines

@  Durch regelméaRige, sorgfaltige Wartung wird eine standige Betriebsbereitschaft
des VS 11-L Umreifungskopfes erreicht.

@  Umreifungskopf immer in sauberem Zustand halten.

@  Bandfuhrungen und VerschluRbereich von Verunreinigungen und Fremdkérpern

freihalten.
Achtung!
[@P Alle Teile missen in regelmaiigen Abstanden Gberprift und bei
Verschleild ausgetauscht werden. Verschlissene Teile

beeintrachtigen die Verschlu3festigkeit 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 schlie3t Garantieleistungen
und Haftpflicht aus.

Werkzeuginspektion!
Untersuchen Sie taglich visuell das AuRRere des Aggregats. Friihzeitiges Erkennen von

beschadigten Teilen verlangert die Lebensdauer des Aggregats. Ersetzen Sie alle
beschadigten Teile sofort durch Original-TITAN-Ersatzteile.
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9.2. Wartungsintervalle
VerschluB3einheit:

@  Vor Schichtbeginn. Begutachtung des Hillsenlos-Verschlusses. Alle Einschnitte
mussen voll Vorhanden und unbeschadigt sein.

@  Wochentliche Inspektion der Klemmen, der Abschneid- und Einschneidmesser.

@ 3 wochige Inspektion der gesamten Gruppe mit Ausbau, Reinigung und
Einfettung.

Transportteil:

@  Waochentliche Inspektion der Spannradverzahnung.

@ 3 wochige Inspektion mit Ausbau und Reinigung der gesamten Baugruppe.

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
Mobilgrease Special

DEA Molytex Grease EP 2
Esso Mehrzweckfett

Aral Mehrzweckfett F
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Wichtig!

Dieser Kopf darf nur in Verbindung mit einer Druckluft - Wartungseinheit, bestehend
aus Druckminderer, Wasserabscheider und Oler, betrieben werden. Diese reinigt die
Druckluft, befreit sie von Kondenswasser und versorgt die Motoren standig mit den
notwendigen Olmengen. Der Oler wird an der Oberseite mittels Schraubendreher so
eingestellt, dass bei jeder Umreifung ein Tropfen Ol im Schauglas nach unten fallt.
Dabei bewirkt die Drehung im Uhrzeigersinn weniger, die Drehung in Gegenrichtung
mehr Ol.

Achtung!

Auf keinen Fall darf der Umreifungskopf ohne Ol im Oler
betrieben werden, da dies eine unmittelbare Zerstérung der
Druckluftmotoren zur Folge hat!

Die Druckluftmotoren missen wahrend des gesamten Betriebs mit gefilterter und
geolter Druckluft betrieben werden. MengenmaRig sind pro 1 m?3 Luft etwa 3-5 Tropfen
notwendig, dieses entspricht 0,12 - 0,2 g/m3. Als Schmier6él kommt in erster Linie
unlegiertes Mineraldl in Betracht. Es muss dunnflissig, harz- und séurefrei sein. Eine
Viskositat von 2-4°E bei 50°C (12-30cSt) hat sich gut bewahrt (andere
Temperaturbereiche siehe Viskotabelle). Zulassig sind Motortemperaturen von -30 bis
+100°C.BeiUmgebungstemperaturen von unter +5°C besteht jedoch
Vereisungsgefahr. In diesem Falle empfiehlt sich getrocknete Luft oder entsprechende
vereisungshemmende Schmiermittel (z.B. "Killfrost Anti Eis").

Vorsicht!
Bei Verwendung von Frostschutzmitteln
Atemschutzmaske tragen.

Folgende Ole kénnen verwendet werden:

Esso D 32 -10 bis +30°C
D 100 +25  bis +55°C
CL 320 +45  bis +75°C
DEA Aries 32 -25  bis +20°C
Aries 100 0 bis +50°C
Shell Tonna Oel R32 -10  bis +30°C
Tonna Oel R100 +25  bis +55°C
Mobil Almo 525 -20 bis +20°C
Almo 527 0 bis +30°C
Almo 528 Uber +15°C
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9.4. Wartung Transporteinheit

«  Die Wartung der Transporteinheit sollte in dreiwéchigem Rhythmus
vorgenommen werden.

@  Zur Wartung des Spannrades 24, Sicherungsscheibe 14 abnehmen und
Spannrad mit Stitzscheibe nach vorn abziehen. Spannrad mit Drahtbirste von

Lack und Wachsresten saubern. AnschlieBend Motorwelle einfetten und
Spannrad mit Stiitzscheibe aufschieben. Sicherungsscheibe wieder aufstecken.

24

14

@  Befestigungsschrauben 2021 I6sen und Lichtschrankenhalter 2015 von der
Zahlscheibe wegschieben. Sicherungsscheibe 59 abnehmen und Zéhlscheibe
506 mit Axialscheibe und -lager nach vorn abziehen. Sicherungsscheibe 34
abnehmen und Transportrolle mit Stlitzscheibe nach vorn abziehen.
Vulkolanbeschichtung saubern und auf Beschadigungen kontrollieren. Motorwelle
einfetten und Transportrolle mit Stlitzscheibe wieder aufschieben.
Sicherungsscheibe aufstecken. Axiallager fetten und mit Axialscheibe aufstecken.
Lichtschrankenhalter wieder zurlickschieben und darauf achten, dass sich
Zahlscheibe und Gegenrolle frei bewegen kénnen. Anschlie3end die
Befestigungsschrauben festziehen.

2021

2015
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9.5. Wartung der Richtvorrichtung

@  Zylinderschrauben 124 I6sen und zusammen mit der Seitenfiihrung 122
demontieren.

«  Zylinderschraube 132 I6sen und komplette Richtvorrichtung nach vorne abziehen.
@  Richtvorrichtung mit Druckluft saubern!
Achtung!

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

@ Richtvorrichtung zuriick in den Umreifungskopf stecken und
Befestigungsschraube einsetzten.

12

13

122
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9.6. Wartung Messerpaket

®

Bei der Kontrolle und Wartung des Messerpaketes sind besonders die
Klemmkanten der Klemmen 415 + 416, die Schneidkante des Abschneidmessers
413 und die Schneidkanten der Ober und Untermesser zu beachten. 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 Ein- und
Abschneiden.

®

Beim Ausbau wird wie folgt vorgegangen:

VerschlieRereinheit in untere Position fahren (Zange zu). Befestigungsschrauben
der Leisten 303 und der Klemmfiihrung 1041/1042/1043 l6sen. Leisten und
Klemmfuhrung abnehmen. Befestigungsschraube des Deckels 372 I6sen, Deckel
entfernen. Mit einer M6 Schraube den Verbindungsstift 312 durch das
Deckelloch ziehen.

Das Messerpaket kann nun nach vorn aus der Verschlie3ereinheit gezogen
werden.

®

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

312
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Messerpaketeinheit:
@  Die Messerpaketeinheit ist komplett montiert und verschraubt.

@  Sie besteht aus den Schneidgruppen: Einschneiden, Abschneiden- und
Klemmen.

«  Um die Wechsel -und Reparaturzeiten kurz zuhalten, empfiehlt es sich daher, zu
jedem Umreifungskopf ein Ersatz-Messerpaket zu bestellen.

«  Um eine gleich bleibende Qualitat und Standzeit der Messerpakete zu erreichen,
empfiehlt es sich, verschlissene Pakete zur Reparatur oder zum Austausch an
TITAN zu schicken.
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9.7. Aus-und Einbau der VerschlieRereinheit

@  Zum Ausbau der VerschlieRereinheit missen alle Steckkontakte der Schalter B3,
B4, B6 und die Kopfabschaltung 513 abgeschraubt werden.

®

Die 2 Befestigungsschrauben der Verbindungslasche 347 und die
Befestigungsschraube der Briicke 9 l6sen.

Die VerschlieRereinheit kann nun nach oben aus dem Schneckengetriebe 2
abgezogen werden und durch eine Austauschverschlief3ereinheit ersetzt oder
repariert werden.
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10. Stoérungssuche und Behebung

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.

Die VerschluB3einheit
befindet sich nicht in der
Nullstellung.

Nullstellung herbeifiihren.

Die Bandfuhrungsklappe ist
geoffnet. Der
Sicherheitsschalter B6 ist
geschaltet.

0-Stellung herbeiftihren,
oder
Klemmstelle beseitigen.

Das Band erreicht nicht den
Bandstopschalter B1.

Versatz in den
Kanalubergangen (Stol3kanten).

Ubergange ausrichten.

Das Band kommt nicht im
VerschluRRbereich an.

Die 0-Stellung ist nicht korrekt.
Die Zange ist vorgeschlossen.

0-Stellung nachstellen.

Die Banduberlappung zu kurz,
zu lang.

Zahlimpulse zu gering.

Anzahl der Impulse vergrof3ern.

Anzahl der Impulse verringern.

Zahlimpulse zuviel.

Zahlschalter defekt.

Schalter Uberprifen.

Der Umschaltimpuls von
Transport auf Spannen kommt
nicht.

Zahlschalter defekt.

Schalter Uberprifen.

Die Bandspannung
ist zu gering.

Spannrad 24 rutscht.

Spannrad wechseln

Das Band reif3t
beim Spannvorgang

Bandspannung zu grof3
gewahlt.

Spannung verringern an
Druckregler DR 3.

Band von Hand abschneiden. 0-

an der Klemmkante.

Das Band wird nicht
abgeschnitten.

Abschneidmesser stumpf,
Gegenmesser defekt.

Stellung herbeifiihren.
Abschneidmesser oder
Gegenmesser erneuern
Band von Hand abschneiden.

Der Kopf I6st sich nicht vom
Packstuck.

Bruch des Abschneidmessers.

Kopf in Ausgangsposition
fahren. Reparatur des Messers.
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TITAN®

11. Einbauerklarung

Erklarung fiir den Einbau einer unvollstandigen Maschine
im Sinne der Richtlinie fiir Maschinen 2006/42/EG, Anhang Il B

Der Hersteller

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

58332 Schwelm

erklart hiermit, dass der nachstehend beschriebene Automatische Umreifungskopf fiir Stahlband

Typenbezeichnung: VS 11-L
Seriennummer: 01 0003

soweit es vom Lieferumfang her mdglich ist, den grundlegenden Anforderungen der folgenden Richtlinien
entspricht.
(Welche Anforderungen erfiilit wurden, siehe Anhang)

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

Angewandte harmonisierte Normen, deren Fundstelle im Amtsblatt der EU veroffentlicht ist:

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

EN ISO 12100-2: 2004, Sicherheit von Maschinen - Grundbegriffe, Allgemeine Gestaltungsleitsatze -
Teil 2: Technische Leitsdtze und Spezifikationen

EN 1010-1:2005 Sicherheit von Maschinen - Sicherheitsanforderungen an Konstruktion und Bau von Druck- und
Papierverarbeitungsmaschinen -
Teil 1: Aligemeine Anforderungen (Schlussentwurf 02/2003)

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

Papierverarbeitungsmaschinen -
Teil 3: Schneidemaschinen

EN 60204-1: 2007, Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausriistung von Maschinen -
Teil 1: Aligemeine Anforderungen

Ferner erklart er, dass die speziellen technischen Unterlagen fiir diese unvollsténdige Maschine nach Anhang VII
Teil B erstellt wurden und verpflichtet sich, diese auf begriindetes Verlangen den Marktaufsichtsbehorden in
digitaler Form zu tibermitteln.

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 fiir die eine
EG-Konformitatserklarung gemal Anhang Il A vorliegt.

Bevollméachtigter fiir die Zusammenstellung der technischen Unterlagen:

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

Schwelm, den 16,07.2010

Peter Wilhelm Lenzen jr.
Geschéftsfiihrer

Anhang

Anforderungen des Anhangs | der Richtlinie 2006/42/EG, die eingehalten wurden. Die Nummern beziehen sich
auf die Abschnitte von Anhang I:

1.1.2,1.13,1.1.5,1.2.2,1.23,,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., 1.7.1,, 1.7.2,, 1.7.3., 1.7.4.1,,
1.7.4.2,1.7.4.3.

TITAN Umreifungstechnik Persanlich haltende G in: Ci bank AG, Iserlohn  BIZ 445 40022 Kto. 571256700 BIC{SWIFT): COBADEFF445 IBAN: DE41 44540022 0571256700
GmbH & CoKG TITAN Umveifungstechnik Volksbank Hohenlimburg eG  BLZ 450 61524 Kio. 4046373900 BIC(SWIFT): GENODEMIHIH IBAN: DE32 45061524 4046373900
Sitz der Gesellschaft: Schwelm  Verwaliungsgesellscholt mbH Notional-Bank, Essen BLZ 360 200 30 Kro. 8506361 BIC(SWIFT): NBAGDE3E IBAN: DE43 36020030 0008506361
HR A 4724, Amisgericht Hogen  Silz der Gesellschalt: Schwelm Fortis Bank, Koln BLZ 370 10600 Kio. 1096011178 BIC(SWIFT): GEBADE33 IBAN: DE22 37010600 1096011178

USt.Ident-Nr. DE 187983242  HR B 6416, Amisgericht Hogen

Geschalsfihrer: Peter Wilhelm Lenzen jr
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Das TITAN
Gesamtprogramm

Umreifungsgerate
fir Stahl- und
Kunststoffband

Umreifungsmaschinen
und Aggregate

fur Stahl- und
Kunststoffband
Ballenumreifungssysteme
fur Stahl- und
Kunststoffband
Crimpsysteme

Stanzverbinder
Verpackungshband
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 StraRe 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




