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WARNUNG

Stellen Sie sicher, dafs das mit der Installation, dem Betrieb und der Wartung
dieser Maschine beauftragte Personal, sowie die zutreffenden Vorgesetzten
des oben erwdhnten Personals, diese Anleitungen und die beiliegenden, die
von Fremdherstellern gestellt werden, griindlich durchgelesen und ver-
standen haben, bevor irgendein Versuch unternommen wird, diese
Maschine zu installieren, bedienen oder zu warten.

Sollten sich im Zusammenhang mit der(dem) sicheren und ordnungs-
gemdfien Installation, Betrieb oder Wartung dieser Maschine irgendwelche
Fragen stellen, setzen Sie sich vor dem Weitermachen mit dem Hersteller zur
folgenden Anschrift in Verbindung. Ohne die ausdrtickliche und schriftliche
Zustimmung von Peter Gillard and Company Limited diirfen keinerlei
Anderungen oder Modifikationen an der Maschine vorgenommen werden.

Peter Gillard & Co. Ltd
Ashchurch Business Centre
Tewkesbury
Glos
GL20 8NB

Tel: 0044 684 290243
Fax: 0044 684 290330
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1 EINLEITUNG

Ihre VAC-U-TORQ Schneidemaschine wurde vor Versand griind-
lich inspiziert, sowohl in elektrotechnischer wie auch in
mechanischer Hinsicht.

Beim Empfang der Maschine sollte diese ohne Kratzer und in
einwandfreiem elektrischen und mechanischen Zustand sein.
Untersuchen Sie die Maschine auf mogliche physikalische Miangel,
die eventuell im Transport verursacht worden sind.

Sollten irgendwelche Anzeichen von Schidden festzustellen sein,
erheben Sie beim Frachtfiihrer einen entsprechenden Anspruch,
bevor Sie die Maschine in Betrieb nehmen. Informieren Sie uns,
damit wir das Problem rechtzeitig beseitigen konnen.

Sollte sich die Schneidemaschine in gutem Zustand befinden,
fiihren Sie die folgenden Schritte durch, wobei Sie sicherstellen
miissen, dafs Sie sich mit den Strom-, Sicherheits- und
Schaltanforderungen der

VAC-U-TORQ Maschine vertraut machen.
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SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

Schneidemaschinen sind potentiell gesehen dufSerst gefdhrlich. Die in der
VAC-U-TORQ Maschine eingesetzten Messer sind sehr scharf. Sie konnen
mit Leichtigkeit Finger und Daumen abtrennen und schwere Schnitt-
wunden verursachen.

Obwohl VAC-U-TORQ Maschinen fiir einen sicheren Betrieb griindlich
abgesichert sind, ist es strengstens zu empfehlen, dafs die folgenden
zusétzlichen Sicherheitsrichtlinien beachtet werden:

a)

Versuchen Sie NIE, die Schnittmesser zu wechseln, ohne
zundchst die Stromversorgung der Maschine abzustellen.

Vor dem Wechseln der Klingen, schalten Sie IMMER
zundchst den Leistungstrenner AB.

Offnen Sie NIE die zweischalige Sicherheitsvorrichtung
oder entfernen die Schnittbuchsen, ohne vorher den
Schnittmotor ABZUSTELLEN und die Schneidemaschine in
den "einsatzbereiten" Betriebszustand zu versetzen.

Fiir eine komplette Sicherheit ist zu empfehlen, dafs der
Hauptschalter zum Abtrennen der Stromversorgung
abgeschaltet wird.

Benutzen Sie NIE Schnittbuchsen, deren Innendurchmesser
weitaus grofier ist, als das Schnittgut.

Passen Sie den Innendurchmesser der Schnittbuchse an das
Extrudat an.

Versuchen Sie NIE, Schnittgut mit den Fingern aus dem
Inneren der Schnittbuchsen zu entfernen.

Die Schneidefunktion der VAC-U-TORQ Maschine kénnte
eventuell eingestellt sein, wodurch das Messer zum Rotieren
gebracht und alles, was aus der Buchse hervorragt,
durchgeschnitten wiirde.
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Benutzen Sie IMMER ein Werkzeug zum Freimachen des
Inneren der Buchse. Ein verbogenes Werkzeug ist besser als
einen Finger zu verlieren.

Lassen Sie NIE Klingen dort herumliegen, wo sie zwecks-
fremd benutzt werden kénnten.

Halten Sie IMMER einen Satz Ersatzklingen an einem
sicherem Ort parat und lassen Sie die Klingen nur durch
geschultes Personal wechseln.

Erlauben Sie ungeschultem Personal nie das Wechseln der
Klingen oder die allgemeine Handhabung der VAC-U-
TORQ Maschine.

Unterweisen Sie IMMER alles Personal, selbst Teilzeitkréifte,
tiber die moglichen Gefahrenquellen der Maschine.

VORSICHT - BEHALTEN SIE IHRE FINGER!
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Sicherheitsvorrichtungen

Die VAC-U-TORQ Maschine wird mit einer Anzahl von
Sicherheitsmerkmalen ausgeriistet, durch die Gefahr einer
Verletzung oder einer Beschddigung der Maschine minimiert wird.

a)

Sicherheitsfiihler - Fithrungsbuchse

Die Maschine kann erst dann in Betrieb genommen werden,
wenn Stahlftihrungsbuchsen in den Halterungen der
Fiihrungsbuchse vorhanden sind.

Zweiteilige Sicherheitsfiihler

Die Maschine funktioniert erst dann, wenn sich die die
Messerklingen abdeckende zweiteilige
Sicherheitsvorrichtung in der "gesenkten" Position befindet.

Uberlastungsschutz - Kupplung/Bremse

Dieser Schutz wird automatisch ausgelost, sobald sich das
Schnittmesser wiahrend der Rotation verklemmt oder
verfangt.

Hierdurch wird die Kupplung/Bremse gegen schwerer
Schiden oder aufiergewdhnliche Abnutzung geschiitzt.

Oberer Schaltschrank

Sie miissen jederzeit darauf achten, dafs der obere
Schaltschrank immer geschlossen bleibt. Nie den Schliissel
im Schlofs stecken lassen. Der Schliissel muf$ von einer
Person mit der entsprechenden Befugnis gehalten werden -
nicht vom Bediener.
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2 ZUSAMMENFASSUNG

Die VAC-U-TORQ Maschine ist eine Extrusions-Schneidemaschine
hochster Prazision. Zur Realisierung eines prazisen Schnitts bedient
sich diese Maschine der "fliegenden Messer "-Methode. Durch eine
bogenférmige Rotation eines hauchdiinnen Schnittmessers kann die
VAC-U-TORQ Maschine mit minimaler Produktionsunterbrechung
Extrudat durchtrennen.

Zur Kontrolle der Klingenfunktion wird eine patentierte
Vakuumkupplung/Bremse eingesetzt. Diese Kupplung
gewdhrleistet, dafs das vom Schnittmotor generierte Drehmoment
erst nach ausgabe des Schneidesignals auf das Schnittmesser
tibertragen wird. Somit funktioniert die VAC-U-TORQ Maschine
"auf Abruf".

Alle Maschinen werden auf wiederholbare Prazision vom
Schnittsignal bis zum Durchdringen des Extrudats durch das
Messer auf eine Toleranz von 0,1 ms (0,0001 Sekunden) getestet.
Dieser Wert diirfte tiber die gesamte Lebensspanne der VAC-U-
TORQ Vakuumkupplung/Bremse beibehalten werden.

Diese Prézision stellt eine Toleranz von 0,15mm oder besser dar.
Die von Ihrer Maschine erzielbare Genauigkeit héangt jedoch von
den folgenden Faktoren ab:

- Durchsatzrate

- Art des Materials

- Einfiihrungsmethode

- Langenmefsystem

- Anordnung von Klinge/Fithrungsbuchse.

Ihre spezifische Anwendung wurde bereits vor Auftragsvergabe
erortert. Sollten Sie der Ansicht sein, daf8 Ihre Maschine nicht die
angegebene Leistung entwickelt, setzen Sie sich bitte mit uns in
Verbindung.

Wenn sich Probleme mit der Schnittgenauigkeit einstellen, sind
diese nur selten auf die VAC-U-TORQ Maschine selbst
zuriickzuftihren. In diesen Anleitungen haben wir den Einfltissen
der schneidemaschinenfremden Faktoren auf die
Schnittlingenprézision besondere Bedeutung beigemessen.
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Wenn sich fiir Sie irgendwelche Fragen ergeben, rufen Sie uns einfach
an. Normalerweise lassen sich solche Schwierigkeiten mit einem Tele-
fonanruf in nur wenigen Minuten beseitigen, wodurch Sie sich stunden-
lange Frustration sparen. Unsere Rufnummer ist 0044 684 290243.
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3 INSTALLATION

3.1

3.2

3.3

34

3.5

3.6

Priifen Sie zunichst, dafd alle Packmittel und Bander von der
Maschine entfernt worden sind.

Priifen Sie, ob alle losen Teile aus dem Inneren des oberen
Schaltkastens der VAC-U-TORQ entfernt worden sind.

Packen Sie diese Teile aus - der Lieferumfang hangt von den
Anforderungen individueller Abnehmer ab. Als
Mindestlieferumfang erhalten Sie 1 Satz Messerklingen und
1 Paket mit Ersatzfiillkissen.

Zur Erkennung zusétzlicher Teile beziehen Sie sich auf das
mit dieser Anleitung gelieferte Spezifikationsblatt. Die
zutreffenden Késtchen werden abgehakt um anzugeben,
welche Optionen an Ihrer Maschine vorhanden sind. Bitte
beziehen Sie sich auf den entsprechenden Abschnitt fiir
Hinweise tiber die Installation und den Betrieb.

Ihr Schneidesystem kann auf zwei verschiedene Weisen
konfiguriert werden. Bitte beziehen Sie sich auf das mit
dieser Anleitung gelieferte Spezifikationsblatt zwecks
Anleitungen fiir Thre spezifische Maschine. Dann lesen Sie
den folgenden und auf Ihre Maschine zutreffenden
Abschnitt.

Schneidemaschinen, die ohne Gillard Raupen geliefert
werden

Wen Ihre Schneidemaschine ohne eine RaupenAbnahme/
Abzugsmaschine von GILLARD als alleinstehende Einheit
geliefert wurde, miissen Sie den(das) mitgelieferte(n)
Wellenmefigeber/Mefirad an Threr existierenden Raupe
anbringen.

Fiir den Mef3geber wird eine Haltestrebe mitgeliefert. Siehe

Abb.1 fiir weitere Einzelheiten {iber die korrekte Installation
des Mefigeber/Mefiradsystems.

10
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Die Art und Arbeitsweise der Einfiirung und die Position des
Mefrads sind fiir die Schnittlidngenprdzision von grobter.
Bedeutung. Siehe Abschnitt 16.2 fiir weitere Einzelheiten.

11



Bedienungsanleitung

Rotationsschneidemaschinen VAC-U-TORQ 500/750/HD

3.7

3.8

Schneidemaschinen mit Gillard Raupen

Wenn Ihre Schneidemaschine mit RaupenAbnahme/
Abzugsvorrichtung von GILLARD geliefert wurde, wurde
der Mefigeber mit Wahrscheinlichkeit bereits werksseitig
montiert. In der Mehrzahl aller Fille wird der Mefsgeber im
Unterteil der Raupe eingebaut und direkt am
Schneckengetriebe des Raupenantriebs angekoppelt.

Nach unserer Erfahrung handelt es sich hierbei um die
optimale Position fiir den Mefigeber. Sie vermittelt die
genaueste Schnittlingenangabe fiir die Schneidemaschine.
Der Mefigeber wird ebenfalls gegen "Schldge" geschiitzt und
erfordert keine weitere Einstellung, wie z.B. wegen
abgenutzter Treibriemen, etc.

Wenn Schneidemaschine und Raupe auf getrennten
Unterteilen geliefert werden, wird ein Kabel zur
Verbindung der Schneidemaschine am Mefigeber in der
Raupe geliefert. An einem Ende der Raupe befindet sich ein
entsprechender Stecker.

Wenn Sie sich nicht ganz dartiber im klaren sind, welche Art
von Mefigeberlage auf Ihre Maschine zutrifft, beziehen Sie
sich bitte auf das Spezifikationsblatt Ihre Maschine oder
setzen Sie sich mit dem Werk in Verbindung.

Aufstellung der Schneidemaschine

Die optimale Position fiir die Schneidemaschine in der
Extrusionslinie hangt zum grofiten Teil von der Art des
hergestellten Extrudats ab.

Bei weichen und flexiblen Erzeugnissen sollte die
Einlaufbuchse (3A) so nahe wie mdoglich am Auslauf der
Abnahmeraupe liegen.

Bei starrem Material kann die Schneidemaschine auch in
einem gewissen Abstand von der Abnahmeraupe aufgestellt
werden, um ein Biegen des Extrudats wiahrend des Schnitts
zu ermoglichen.

12
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3.9

Es ist wahrscheinlich, dafs gewisse Versuche erforderlich
sein werden, bevor der ideale Aufstellort fiir Ihre
Schneidemaschine fiir Ihr Extrudat gefunden wird.

Stromversorgung

Normalerweise wird ein 380 Volt oder 415 V 50Hz
Drehstromanschlufs erforderlich.

Auf Anforderung kann die Maschine mit abweichender
Spezifikation geliefert werden.

Schliefien Sie die Stromversorgung am Hauptschalter (1)
gemdfd den am Schalter angegebenen Anweisungen an.

Alle elektrotedhnischen Aufgaben miisen von einem fachkundigen
Elktriker durchgefiit werden.

13
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4

INBETRIEBNAHME

41

4.2

4.3

44

Machen Sie sich unter Bezug auf Abb. 2 mit allen
Bedienungselementen auf der Hauptschalttafel der
Schneidemaschine vertraut.

Gewisse Bedienungselemente, die an Ihrer
Schneidemaschine zu finden sind, stimmen nicht unbedingt
mit den auf Abb. 2 dargestellten tiberein. Dieser Umstand
beruht auf der Tatsache, dafs diese Schaltelemente Optionen
oder Sonderfunktionen betreffen. Getrennte Anleitungen
werden diese Funktion erldutern.

Fiir die Inbetriebnahme werden nur die in Abb.2 dargestell-
ten Bedienungselemente erforderlich.

Stellen Sie sicher, dafs die Stromversorgung am
Hauptschalter (1) ABGESTELLT ist und das sich der
Kupplungsschalter (11) auf '0' befindet.

Offnen Sie die Messersicherheitsvorrichtung (2) und stellen
Sie sicher, dafs noch keine Klingen montiert sind.

Bei vorhandenem Messer ist zu empfehlen, dafs dieses vor
der Inbetriebnahme entfernt wird. Sie entfernen die Klinge,
indem Sie die Messerklemmschraube (siehe Abb. 5)
entfernen.

Zur Erleichterung der Entfernung der Klemmschraube hat die
Nabe ein Loch, wo ein Steckgriff angesetzt werden kann.

Priifen Sie, ob die Fithrungsbuchsen der Schneidemaschine
tatsdchlich eingesetzt worden sind. Ohne diese kann die
Schneidemaschine aus Sicherheitsgriinden nicht
funktionieren.

Schliefien Sie die Sicherheitsvorrichtung tiber dem Messer

(2). Mit offener Vorrichtung 143t sich die Maschine nicht
laufen.

14
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4.5

4.6

4.7

4.8

49

4.10

411

412

413

Offnen Sie den Hauptschaltkasten durch Offnen des
Schlosses.

Schalten Sie den Hauptschalter (1) auf "EIN". Jetzt miissen
die Leuchtmelder "Netzstrom EIN"(5) und
"Sicherheitsvorrichtung" brennen.

Betdtigen Sie den Motorstart-Taster (7). Jetzt lauft der Motor
an und der Melder "Motor EIN" (8) mufs brennen.

Priifen Sie den Synchronriemen auf korrekte Drehrichtung
(siehe Abb. 3).

Wenn korrekt, schliefien Sie den Deckel und verriegeln Sie
wieder den Schrank.

Bei falscher Drehrichtung, betédtigen Sie den Stoptaster des
Hauptmotors. Stellen Sie die Maschine am Hauptschalter
ab. Entfernen Sie die Abdeckung des Hauptschalters und
tauschen Sie zwei der Phasen aus. Bringen Sie die
Abdeckung wieder an. Unter Bezugnahme auf Schritt 4.5
priifen Sie nochmals die Motordrehrichtung.

Entfernen Sie die Abdeckung an der Riickseite der
Maschine. Betitigen Sie den Starttaster (9) fiir die
Vakuumpumpe auf der Bedienungstafel. Jetzt leuchtet der
Leuchtmelder "Vakuum" auf.

Priifen Sie die Anzeige der Vakuumpumpe. Diese sollte auf
0,7 Bar stehen. Diese Einstellung ist &ufSerst kritisch. Sollte
sie einen Nulldruck anzeigen, stellen Sie das Steuerventil
nach Bedarf ein. Bringen Sie die riickwartige Abdeckung
wieder an.

Drehen Sie den Wahlschalter (11) auf Position II und lassen
Sie ihn dann wieder los. Der Schalter springt daraufhin
wieder automatisch auf Position I zurtick.

Um die Funktion des Langeneinstell-Zdhlwerks nachpriifen
zu konnen, mufd zundchst eine Schnittlénge eingegeben
werden. Dazu dient jede beliebige Zahl; eine handliche
Lange wire dabei jedoch 2000 (=200 mm - das Zghlwerk
lauft in Schritten von 0,1mm).

15
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Betdtigen Sie gleichzeitig die Taster 'K' und 'V'. Hierdurch
wird die eingegebene Lange in den Zdhlwerkspeicher
eingelesen.

Betdtigen Sie gleichzeitig die Taster 'K' und 'N'. Hierdurch
wird das Zahlwerk auf Null zurtickgestellt und eine
Signaldrehung des Schnittkopfes ausgelost.

414  Stellen Sie die Raupenabnahme ein. Wenn der
Wellenmefigeber an der Raupe angebracht ist, sehen Sie
jetzt, dafs die LED Anzeige des Zdhlwerks wihrend der
Drehung der Raupenbander von '0' bis zur vorgegebenen
Léange von '2000' anlduft. Bei Ubereinstimmung wird ein
Signal an die Schneidemaschine ausgegeben, wodurch eine
Umdrehung des Schnittmesserkopfes ausgelost wird.

Das Zahlwerk lduft unverziiglich auf '0' zurtick und die
Ablauffolge wird wiederholt.

415  Durch den o.g. Ablauf wird sichergestellt, dafs alle
Funktionen der VAC-U-TORQ Schneidemaschine
einwandfrei arbeiten und das die Maschine jetzt bereit ist, in
den Betriebszustand versetzt zu werden.

416  Zum Stoppen der Maschine - drehen Sie den Wahlschalter
(11) auf die '0'-Stellung, betdtigen Sie den Motorstoptaster
(16) und stellen Sie den Hauptschalter ab.

Bei abgestelltem Hauptschalter kann der Maschine auch dann
kein Schaden zugefiigt werden, wenn der folgende Ablauf nicht
genau beachtet wird.

417  Zur Einsatzbereitschaft der Maschine miissen ALLE
Leuchtmelder brennen, d.h. (5), (6), (8) und (1).

418 Wenn es Ihnen nicht moglich war, diesen Zustand zu
erreichen, beziehen Sie sich auf das Kapitel
Storungsbehebung in Abschnitt 7 dieser Anleitung,
andernfalls setzen Sie sich mit dem Werk in Verbindung.

16
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5 EINRICHTUNG

51

52

5.3

54

5.5

Priifen Sie, ob die Maschine tatsdchlich am Hauptschalter
(1) abgestellt ist.

Bringen Sie eine Messerklinge an. Siehe Abb. 5.

Entfernen Sie die Messerklemmschraube. Zur Erleichterung
der Schraubenentfernung ist ein Loch zum Ansatz eines
Steckgriffs in der Nabe vorgesehen.

Entfernen Sie die Kappe. Drehen Sie die Messerwelle
solange, bis die Markierungslinie an den Kanten der
Messerhalterung sichtbar wird. Diese Markierungslinie muf3
beim Anbringen der Klinge oben stehen.

Fiihren Sie die Klemmschraube durch die Klinge ein.
Bringen Sie die Messerhalterung an.

Es ist kritisch, daf} die Klinge wie in Abb. 5 dargestellt eingesetzt
wird.

Wihlen Sie die auf das Schnittgut zutreffenden Buchsen (3A
und 3B).

Fiithren Sie die Buchsen in die Buchsenhalterung (13) ein.

Drehen Sie die Klinge per Hand (mit Vorsicht), bis sie tiber
der Mittellinie der Buchsen liegt.

17
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5.6

5.7

5.8

59

5.10

5.11

513

5.14

Schieben Sie die Buchsen in Richtung Klinge ein, bis beide
soeben Kontakt miteinander nehmen (siehe Abb. 4 und 5).

Es empfiehlt sich, daf die Klinge soeben an der Vorderseite
der Buchsen (3A und 3B) 'vorbei streicht'.

Es ist kritisch, daf} der Abstand zwischen der Klinge und der
Vorderseite der Buchse auf ein absolutes Minimum beschrdinkt
wird, um ein Verklemmen von Extrudate - besonders bei flexiblen
Erzeugnissen - zwischen Buchse und Klinge zu vermeiden.
Auflerdem wirken die Buchsen wdhrend des Schnittvorgangs als
Klingenfiihrungen.

Ziehen Sie die Buchsenklemmschrauben (4A und 4B) fest an
und vergewissern Sie sich, daf8 sich die Buchsen nicht
bewegen lassen.

Drehen Sie die Klinge ein oder zwei Umdrehungen per
Hand um sicherzustellen, daf sie sich ungehindert rotieren
1a13t.

Schliefien Sie die Sicherheitsvorrichtung.
Schalten Sie den Hauptschalter (1) ein.
Betdtigen Sie den Starttaster des Hauptmotors.

Stellen Sie die gewtinschte Schnittlinge am Langeneinstell-
Zahl-werk ein.

Das Zdhlwerk lduft in Schritten von 0,1mm. Aus diesem
Grund miissen Sie am Zghlwerk 2000 eingeben, wenn Sie
eine Schnittlinge von 200mm erzielen mochten.

Driicken Sie gleichzeitig die Tasten 'K', 'V' und 'N', wodurch
das Zdhlwerk auf Null zurtickgestellt wird und geben Sie
die neue Schnittlange in den Zahlwerkspeicher ein.

Priifen Sie, dafs der Gesamtzdhler EIN-AUS-Schalter (14) auf
AUS steht und stellen Sie dem Gesamtzdhler auf Null
zurtick, in dem Sie den roten Taster betdtigen.

18
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5.15

5.16

5.17

5.18

Fiithren Sie das Extrudat durch die Abnahme und die
Buchsen der Schneidemaschine.

Wenn das Extrudat gleichméflig durchlduft, drehen Sie den
Nokenschalter fiir die Kupplung/Bremse von '0' durch (II)
auf (I) und lassen Sie den Schalter wieder zurtickspringen;
dadurch wird die Messerklinge einmal aktiviert; dann
machen Sie im Automatikbetrieb mit Signalausgabe vom
Langenzédhlwerk weiter.

Priifen Sie die Schnittldinge und stellen Sie die
Langeneinstellung nach Bedarf ein.

Es ist wichtig daran zu denken, die Tasten 'K', 'V'und 'N' am,
Zihlwerk zu betdtigen, um das Zdhlwerk auf Null zuriichzustellen
und eine neue Zahl einzugeben, sonst fiihrt das Zdihlkwerk den
Betrieb mit dem vorher eingestellten Mefwert fort.

Nachdem Sie die gewtiinschte Lange realisiert haben,
schalten Sie den Gesamtzihler ein.

19
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6 REGELMARIGE WARTUNGSMARSNAHMEN

6.1

6.2

6.3

6.4

Auswechseln der Klingen

Zur Beibehaltung der Schnitteffizienz ist es kritisch, dafs
jederzeit eine scharfe Schnittkante an den Klingen
vorhanden ist. Dadurch wird sichergestellt

(@) dafd immer eine glatte Schnittstelle am Extrudat
beibehalten wird und

(b) dafd die Kupplung nicht unter unnotigen Strefs
gestellt wird.

AUS SICHERHEITSGRUNPEN IST ES WICHTIG, DAj3 DER
HAUPTSCHALTER (1) WAHREND DES KLINGENWECHSELS
ABGESTELLT WIRD.

Siehe Abb. 7. Entfernen Sie die Messerklemmschraube. Zur
Erleichterung der Schraubenentfernung ist ein Loch zum Ansatz
eines Stekgriffs in der Nabe vorgesehen. Entfernen Sie die Kappe
und heben Sie die Klinge heraus. Jetzt darf die geschdrfte oder
neue Klinge eingesetzt werden. Es ist wichtig, daf} die Klinge
und Kappe richtig angebracht und eingerichtet werden, siehe
Abb. 7.

Nach dem Anbringen priifen Sie auf korrekte Buchsenlage,
etc., sieche Abb. 4 und 6.

Wellenlagerungen der Schneidemaschine - siehe Wartungs-
und Betriebsanleitungen des Herstellers.

Vakuumpumpe - siehe Wartungs- und Betriebsanleitungen
des Herstellers.

Auswechseln von Birnen und Leuchtmeldern - schrauben

Sie die bunten Linsen ab, entfernen Sie die weifde
Zerstreuerplatte und entfernen Sie die Birne.
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Hierbei handelt es sich um Birnen mit Bajonettsockel.
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6.5

Strom an - Sicherheitsvorrichtungen und Leuchtmelder fiir
die Vakuumpumpe laufen auf 24 Volt. Die Birne des
Kupplung-Leuchtmelders hat 30 Volt.

Nur mit der korrekten Birne austauschen.

Die Position des an der linken Seite der Welle der
Schneidemaschine angeordneten Bremsfiihlers ist kritisch.
Diese Position wurde im Werk im Verhiltnis zur Klinge
eingestellt und darf unter keinen Umstédnden verlegt
werden, da eine falsche Einstellung zum frithzeitigen
Ausfall der Kupplung/ Bremse fiihren kann.
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7 STORUNGSBEHEBUNG

7.1

7.2

7.3

74

7.5

7.6

7.7

Keine Leuchtmelder an - priifen Sie, ob der Netzstrom
eingeschaltet ist.

Leuchtmelder fiir die Sicherheitsvorrichtungen (6) brennt
nicht - priifen Sie, dafs die Vorrichtung richtig geschlossen
ist und die Fithrungsbuchsen (3A und 3B) richtig eingefiihrt
wurden.

Motorleuchtmelder (8) aus - betdtigen Sie den Starttaster.
Kupplung-Leuchtmelder aus - drehen Sie den

Nockenschalter (11) auf Position II. Dann lassen Sie ihn
wieder auf Position I zurtickspringen.

HINWEISL Um die Aktivierung der Kupplung zu erméglichen,
miissen sowohl diw Vakuumpumpe wie auch der Motor der
Schneidenmaschine laufen.

Der Kupplung-Leuchtmelder ist an, die Kupplung/Bremse
lauft jedoch nicht - drehen Sie den Nockenschalter zunéchst
auf Position '0', dann auf II und lassen Sie ihn wieder
zurtickspringen.

Der Kupplung-Leuchtmelder bleibt trotz der in Schritt 7.4
oben durchgefiihrten Maffnahmen aus.

Die Kupplung hat sich "festgefressen". Priifen Sie, ob sich
das Messer ohne Widerstand drehen 14fst. Stellen Sie die
Kupplung zurtick, indem Sie den Wahlschalter zuerst auf
Position II drehen und dann loslassen.

Der Hauptmotor lduft nicht an - priifen Sie, ob das
Motorschiitz aktiviert wird. Wenn nicht, betétigen Sie den
Riickstellungstaster am Schiitz (siehe den beiliegenden
Schaltplan zum Ausfindigmachen der Komponenten).

Wenn sich das Schiitz weiterhin nicht aktivieren laf3t, priifen
Sie die Strangsicherungen.
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7.8 Der Vakuummotor lduft nicht an - fithren Sie die
Ablauffolge in Abschnitt 7.7 durch.
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8 OPTION - KLINGENSCHMIERUNG - A-1

Beim Extrudieren von gehdrteten und ungehérteten
Gummiprofilen, von Polymer fiir medizintechnische
Anwendungen und starren Kunststoffen hat es sich herausgestellt,
dafs sich die Schnittqualitdt durch Schmierung der Klinge beim
Durchtrennen des Extrudats nennenswert verbessern laf3t.

Diese Erkenntnis hat zur Entwicklung unseres
Klingenschmiersystems gefiihrt, das an VAC-U-TORQ Maschinen
zum Einsatz kommt.

Das System setzt sich wie folgt zusammen:

8.1 Sie erhalten einen Schnittblock mit passendem Deckel aus
Aluminiumguss.

8.2 Die untere Hilfte des Schnittblock bildet eine Kammer, in
die ein passendes Schmiermittel gegossen wird. Zur
Erleichterung der Entfernung des Schmiermittels nach
Gebrauch ist ein Abflufs vorgesehen.

8.3 Das Messer gleitet bei jeder Umdrehung durch das
Schmiermittel. Die Drehgeschwindigkeit des Messers
bedeutet, daf3 alles tiberschiissige Schmiermittel wahrend
der Beschleunigung vor den Durchtrennen des Extrudats
abschleudert wird.

Erfahrung hat bewiesen, dafs die minimale Menge, die an
der Klinge haften bleibt ausreicht, um einen glatten Schnitt

zu gewdhrleisten.

8.4 Die Art des eingesetzten Schmiermittels hangt von der Art
des Extrudats ab:

Gehirteter und ungehirteter Gummi
Entweder klares Wasser oder eine Steratlosung. Als

Oberflachenreagent kann klarem Wasser ein Tropfchen
Sptlmittel hinzugegeben werden.
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Medizintechnische Extrusionen

Aufgrund der Moglichkeit einer Verunreinigung ist es nicht
zu empfehlen, normales Leitungswasser zu verwenden.

Anstelle dessen empfiehlt sich die Verwendung der
folgenden:

- Terpentinersatz/ Alkohol

- Destilliertes Wasser

- Schmiermittel auf Silikonbasis, wie z.B.
Pentaerythritol
Mano Oleate

Héufig erweist sich ein schnell fliichtiges Schmiermittel als
die beste Wahl.

Starre Kunststoffe

Die folgenden konnen zur Liste, die unter den medizintech-
nischen Extrusionen aufgefiihrt wird, hinzugezéhlt werden:

- Fliissiges Parrafin
- Antistatik-Losungen

In gewissen Fillen miissen Versuche unternommen werden,
um das optimale Schmiermittel festzustellen.
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9 OPTION - KLINGE UND/ODER BEHEIZTE
EINLAUFBUCHSE B-1/2, C-1/2

Diese Optionen sind besonders fiir kleineren, starren Kunststoff
geeignet.

Das beheizte Klingenzubehor erzielt einen gratfreien Schnitt mit
'polierter' und strefifreier Schnittfldche.

Die beheizte Einlaufbuchse dient als 'Vorwarmung', um grofiere
starre Profile vor dem eigentlichen Schnitt vorzuwé&rmen.

Die Handhabung der beheizten Klinge oder Buchse ohne entsprechende
Schutzhandschuhe kann schwere Verbrennungen zur Folge haben.

Immer den Temperaturwahlschalter auf Null stellen, wenn diese
Optionen nicht benttigt werden.

Immer ausreichend Zeit zum Abkiihlen lassen, bevor Klinge oder
Buchse entfernt werden.

Denken Sie daran, daf$ sich mit Wahrscheinlichkeit der gesamte
Schnittblock wahrend einer Schicht erwadrmt - deshalb Vorsicht!

Gehen Sie mit der gleichen Vorsicht um wie bei der Handhabung

eines Extrudiermatrizenkopfes.

9.1 Betrieb

91.1 Beheizte Klinge
In der zweiteiligen Messerklingen-Sicherheitsvorrichtung
befinden sich zwei Befestigungsteile - jeweils eine an beiden
Seiten des Laufwegs der Klinge. An jedem Befestigungsteil

wird eine Metallscheibe angebracht, um die jeweils ein
kleines Heizband angelegt wird. In seiner 'geparkten'
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9.1.2

9.2

Position sitzt die Klinge zwischen den zwei Metallscheiben,
die somit beheizt werden.

Beheizte Buchse

Ein Heizband wird in dhnlicher Weise wie bei einer
Extruderschnecke um die Einlaufbuchse gelegt.

Kontrolle

Beide Heizbdnder verfiigen iiber ihre eigene
Temperaturkontrolle. Diese wird in zehn Stufen geschaltet
und wird zur Beibehaltung der eingestellten Temperatur mit
einem Thermostat ausgertistet.

Die prizise Temperatur fiir Ihr Erzeugnis muf$ durch
Versuche festgestellt werden.

Die optimale Situation ergibt sich dann, wenn die
verfligbare Warme das Material erwarmt, jedoch nicht so
heifs macht, dafs der Kunststoff schmilzt und sich am Metall
verklebt.

Es ist wichtig, dafs alle Oberfldchen, besonders das Messer,
frei von allem angebrannten Plastik bleiben. Bei einer
Ansammlung solcher Riickstande kann die Schnittqualitat
stark beeintrachtigt werden.
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10 PHOTOELEKTRISCHE
SCHNITTLANGENKONTROLLE - D-1

Das photoelektrische Schnittlaingenkontrollsystem dient dem
Schneiden starrer oder halbsteifer Extrudate dort, wo -

a) eine dufierst kritische Schnittlangenprazision erforderlich
ist;
b) addquate Langenangaben von der Abnahme/-

Abzugsvorrichtung aufgrund hédufiger Schwankungen der
Durchsatzrate schwierig sind;

C) die Abnahme mit Riemenbdndern ausgeriistet ist, die eine
Verwendung eines MefSrad-Langeneingabesystems
ausschlieflen.

HINWEIS: Diese Methode ist generall fiir flexible Extrudate
ungeeignet, mit Ausnahme duflerst kurzer Schnittlingen. Dieser
Umstand beruht auf dem Problem, einen gleichmdfligen
Vorschub des Extrudates beim Verlassen der Schnittbuchse
sicherzustellen.

Das System setzt sich aus einem photoelektrischen
Néaherungsschalter (Photozelle), der sich unterhalb der
Schnittblock-Baugruppe befindet, und einem
Faseroptikkabel zusammen, das tiber die Lange einer
parallel zur Vorderseite des VAC-U-TORQ Schaltschrank
laufenden Schiene eingestellt werden kann.

Die allgemeine Einsatzweise ist wie folgt:
i) Das Faseroptikkabel lduft an der Schiene entlang, bis der
Abstand von der Messerklinge zum Kabelende, der der

gewtinschten Schnittldnge entspricht, gleicht.

ii) Ein Schnitt wird nur dann durchgefiihrt, wenn das Ende des
Extrudats vor dem Kabelende erscheint.
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iii)

10.1

10.1.1

Nachdem der Schnitt durchgefiihrt wurde, fillt die
abgetrennte Lange ab und macht somit Platz fiir das
vorgeschobene Ende des Extrudats, das ungehindert in
Richtung Photozellenkabel lauft.

Einstellung
Schalter

Bevor die Schneidemaschine in einer laufenden
Extrusionslinie aufgestellt wird ist zu empfehlen, dafs der
Néherungsschalter auf die fiir Ihr Erzeugnis zutreffende
Empfindlichkeit eingestellt wird.

Die Empfindlichkeit wird durch Drehen der kleinen Schrau-
be am Grundgeh&use des Schalters unterhalb der Schnitt-
block-Baugruppe eingestellt. Schieben Sie ein Sttick Ihres
Extrudats vor das Kabelende. Drehen Sie die Schraube im
Uhrzeigersinn (links nach rechts), um den Schalter weniger
empfindlich zu machen; im Gegenuhrzeigersinn, um ihn
empfindlicher zu machen. Es ist zu empfehlen, dafi der
Schalter so unempfindlich wie moglich eingestellt wird.
Dabei mufs jedoch sorgfaltig darauf geachtet werden, daf3
das tatsdchliche Extrudat wahrgenommen wird und nicht
die Vorderseite des VAC-U-TORQ Schaltschranks. Nachdem
der Schalter aktiviert wurde, blinkt die kleine rote
Leuchtdiode neben der Schraube.

Mit Wahrscheinlichkeit verlangt ein dufserst dunkles oder
durchsichtiges Extrudat eine geringere und weifSes oder sehr
helles Extrudat eine hohere Empfindlichkeit.

Extrudate, die auf ihren Seitenfldchen mit Kennzeichnungen
oder Buchstaben versehen sind, besonders weifse oder helle,
erfordern mit Wahrscheinlichkeit eine dufSerst sorgfiltige
Empfindlichkeitseinstellung um sicherzustellen, dafs die
Kennzeichnung nicht als Liicke im Extrudat verkannt wird.
Es empfiehlt sich eine weniger empfindliche Einstellung.
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10.1.2 Faseroptikkabel

Wie bereits vorher erortert, mufs der Abstand von
der Messerklinge zum Kabelende so eng wie
moglich an die gewiinschte Schnittlinge angepafst
werden.

Vor Anlauf der Extrusionslinie, bringen Sie das
Kabel ungefihr in der richtigen Position an. Dies
erzielen Sie durch Verschieben von zwei miteinander
verbundenen Blocken, aus denen sich die Kabel-
stiitzbaugruppe an der Schiene zusammensetzt.

Nachdem sich das Kabel in der korrekten Lage befin-
det, sperren Sie den linken Block in dessen Position.

Lassen Sie die Extrusionslinie anlaufen, bringen Sie
das Profil auf die korrekte Grofde und starten Sie die
VAC-U-TORQ Maschine.

Vergleichen Sie die geschnittene Lange mit der
gewiinschten. Letztlich fiihren Sie eine Feineinstel-
lung der Kabellage durch Drehen der Schraube, die
sich zur Linken der Kabelbaugruppe befindet, durch.
Hierdurch wird der rechte Kabelblock entweder in
Richtung Messer oder in entgegengesetzter Richtung
eingestellt. Hierzu stehen insgesamt ca. 20mm als
Verstellungsmoglichkeit zur Verfiigung.

Nachdem die korrekte Schnittlinge realisiert wurde,
sperren Sie den rechten Block in dessen Position.

Eine Einstellung zur Verschiebung des Kabelendes
in Richtung Extrudat oder in entgegengesetzter Rich-
tung steht gleichfalls zur Verfiigung. Der Einsatz-
bereich des Kabels liegt zwischen 0,5mm und 20mm.
Wenn das Kabel dem Extrudat ndher ist oder weiter
davon entfernt liegt, kann der Schalter u.U. nicht
reagieren.

Zur Einstellung des Kabels, lockern Sie die zwei

Schrauben an der Oberseite der
Kabelsttitzbaugruppe und verlegen Sie das Kabel
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nach Bedarf. Vor dem Weitermachen ziehen Sie die
Schrauben wieder fest an.

10.1.3 Schiene

Bei der Behandlung langeren Extrudats, besonders
bei halbsteifen Langen kann es vorkommen, daf} das
Ende des Extrudats tatsidchlich unterhalb der Schie-
nenhohe fillt.

Um diesen Umstand zu bewdltigen, kann die
Schiene von ihrer normalen Stellung parallel zum
Boden mit Gefille verstellt werden, wodurch der
Mefipunkt abgesenkt wird.

Die Gefillestellung wird durch Losen und Einstellen
der zwei Schrauben erzielt, mit der die Schiene an
der Schnittblock-Baugruppe abgesichert wird.

10.2  Storungsbehebung
10.2.1 Schalter nimmt das Extrudat nicht wahr

a) Priifen Sie, ob die Empfindlichkeit richtig
eingestellt wurde.

b) Priifen Sie, ob sich das Kabelende innerhalb
des Mef3bereichs von 0,5mm bis 20mm vom
Extrudat befindet.

C) Priifen Sie, daf3s das Kabel nicht iiber den
Mindestbiegeradius hinaus verbogen wurde
(gleich und grofer als 20mm). Dadurch
wiirden die Faseroptikbiindel unterbrochen
und die(der) Lichtiibertragung/empfang un-
terbunden. Siehe Abschnitt "Wartung" fiir
Angaben tiber das Auswechseln des Kabels.
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d) Priifen Sie beim Werk nach, ob Thr Erzeugnis
zur Verwendung mit der photoelektrischen
Zelle eines Ndherungsschalters geeignet ist.
Wenn Thr Material sehr dunkel oder duflert
transparent ist, miissen Sie eventuell einen
photoelektrischen Reflexschalter einsetzen.

e) Priifen Sie, dafy das Kabelende keine Staub-
oder Materialverunreinigung aufweist,
wodurch die Ubertragung oder der Empfang
von Lichtsignalen verhindert werden konnte.

10.2.2 Die Schneidemaschine fiihrt einen 'doppelten' oder
unerwiinschten Schnitt durch

Dieser Umstand wird wahrscheinlich durch ein
erneutes Durchbrechen des Lichtstrahls durch das
Ende des Schnittstiicks ausgeldst, wahrend dieses
aus der Schnittbuchse ausgestofien wird.

Um dieses Problem zu beheben, fithren Sie einen der
folgenden Schritte durch:

a) Andern Sie das Auslaufende der
Schnittbuchse. Schneiden Sie das Unterteil
der Schnittbuchse aus, sodaf$ das Schnittgut
frither abfallen kann und so daf? die sich
daraus ergebende Bewegung keine Stérung
am photoelektrischen Schalter auslost.

b) Andern Sie den Schnittwinkel der
Schnittkante der Klinge. Ein zweiseitig
geschirftes Messer oder ein Messer mit nur
einer Schnittfldche an der Austrittseite der
Klinge fiihrt zum raschen Ausstofs des
Schnittguts aus der Schnittbuchse. Das
bedeutet, dafs dessen Drall wihrend des Falls
den Lichtstrahlen nochmals bricht.

Durch Anderung der Schnittkante kann diese

Geschwindigkeit reduziert werden, wodurch
das Problem behoben wird.
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Um die beste Kompromifslosung zwischen
Schnittqualitdt und Ausstofigeschwindigkeit
zu finden, werden zweifellos verschiedene
Versuche erforderlich sein.

C) Wenn weder a) noch b) erfolgreich sind, kann
es eventuell erforderlich werden, das
Unterteil der Photozellenschiene anderswo
anzuordnen. Setzen Sie sich fiir
diesbeztiglichen Rat mit dem Werk in Ver-
bindung.

10.2.3 Prézision

Bitte beziehen Sie sich auf Abschnitt "Wie Sie die
besten Ergebnisse erzielen" in diesem Handbuch.
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11

SCHNELLER DAUER-ROTATIONSSCHNITT - E-1

Dieses Merkmal dient dem schnellen Schneiden mit dufserst hohen
Durchsatzraten. Das Schnittmesser wird dauerhaft mit
Umdrehungszahlen zwischen 400 und 1.200 Schnitten/min. rotiert.
Ein stufenlos einstellbarer DC-Motor mit Tachogenerator ersetzt
dabei den normalen VAC-U-TORQ Motor.

Die Steuerung wird durch einen Potentiometer mit zehn
Einstellpositionen und einer digitalen LED Anzeige fiir
Schnitte/ min. gegeben. Ein Wechselschalter ermoglicht die Wahl
zwischen Betrieb auf Abruf oder Dauerbetrieb.

Schnittlangen werden durch das Verhiltnis zwischen der
Umdrehungszahl der Klinge und dem Linienvorschub bestimmt,

wie z.B.

30 m/min Vorschubgeschwindigkeit bei 1.500

Schnitten/min.
30 = 0,02 Meter (20mm)
1500 Schnittlénge

Da die Vorschubgeschwindigkeit bei Extrusionslinien generell
permanent festgelegt ist, mufd der Bediener lediglich die Schnittrate
einstellen, um die erforderliche Schnittléinge zu bestimmen. Die
Schnitte/ min.-Anzeige wird zur Unterstiitzung dieser Aufgabe
gestellt.

Es ist empfehlenswert, dafs der Bediener die erforderliche
Messerdrehzahl mithilfe der o.g. Kalkulation ausrechnet. Daraufthin
muf er die tatsdchlich erzielte Schnittlinge nachpriifen und die
Schnittrate bei Bedarf entsprechend auf- oder abwérts justieren.
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12

OPTION - LOSZAHLWERK - F-1

Das Loszidhlwerk wurde als vollautomatische "Gedéachtnisstiitze"
entwikelt, wodurch der Bediener darauf hingewiesen wird, daf8 die
vorbestimmte Anzahl von Stiicken geschnitten wurde.

Das System setzt sich wie folgt zusammen:

12.1

12.2

12.3

12.4

Ein funfstelliges Zdhlwerk (Bez. 2.325) erlaubt es dem
Bediener, die Anzahl der fiir das Produktionslos
erforderlichen Schnittstiicke einzugeben. Diese Menge kann
zwischen 1 und 99.999 Schnittstiicken liegen. Wenn die
Angabe einer Losmenge tiberfliissig ist, geben Sie 'Null' in
das Zahlwerk ein.

Zur Eingabe der Schnittmenge in das Zahlwerk:
Geben Sie die Losmenge mithilfe des Einstellrads ein.

Nachdem Sie die Menge eingestellt haben, muf3 diese Ziffer
in den Zdhlwerkspeicher eingelesen werden. Dazu betdtigen
Sie gleichzeitig die Tasten 'S' und 'V'. Hierdurch wird
gleichfalls die Zdhlwerkeinstellung auf Null zurtickgestellt,
um die korrekte Loszdhlung sicherzustellen.

Nach Einstellung des Zahlwerks wird nach jedem Schnitt
ein Stiick auf dem Zahlwerk hinzugezahlt und die
Gesamtanzahl wird auf dem Loszdhlwerk dargestellt.

Wenn das Zdhlwerk die vorbestimmte Menge erreicht hat,
wird das Zahlwerk wieder auf Null zuriickgestellt und die
Ablauffolge wiederholt.

Bei Ubereinstimmung der voreingestellten Zahl mit der
Zahlwerkanzeige ertont entweder ein Warnton oder ein
Leuchtmelder beginnt zu blinken.

Hiermit wird der Bediener darauf aufmerksam gemacht, daf$ das
Los fertiggestellt wurde und jetzt die entsprechende Aktion
durchgefiihrt werden musf3.
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13

INFRAROT VORWARMETUNNEL - H-1

Dieser Infrarot Vorwidrmetunnel wurde zum Aufwirmen kleinerer
starrer Kunststoffextrusionen direkt vor Einlauf in die VAC-U-
TORQ Maschine konzipiert.

Diese Heizvorrichtung fiithrt zur nennenswerten Verbesserung der
beim Schneiden starrer Extrusionen realisierbaren Schnittqualitat.

Das System setzt sich wie folgt zusammen:

13.1

13.2

13.3

Zwei Heizkanile auf dem Schaltschrankunterteil. Jeder
Kanal nimmt 2 Stiick Infrarot Heiztafeln mit eine Leistung
von jeweils 750 Watt auf.

Die Kanile werden so angeordnet, dafd das Extrudat bei
einer Unterbrechung des Vorschubs zwischen diesen
Kanilen abfallen kann.

Die Steuerung besteht aus einer graduierten
Temperaturwéhlvorrichtung in 50 Schritten. Ein
Leuchtmelder zeigt an, ob der Strom EIN oder AUS gestellt
ist. Ein grofSer Kippschalter stellt das IR-Paar am
Einlaufende ab (d.h., das Paar, das am weitesten von der
Schnittbuchse entfernt liegt). Stellen des Kippschalters nach
UNTEN stellt diese zwei Tafeln ab. Stellen des Schalters
nach OBEN bedeutet, dafs alle vier Tafeln angestellt sind.

Wenn alle vier Tafeln angestellt sind, miifste die
Stromaufnahme um ca. 3,0kW liegen.

Betrieb

Der IR-Tunnel wurde lediglich zum Vorwéarmen des
Kunststoffes entworfen, jedoch nicht zum Aufheizen, sodafs
sich das Extrudat verformen kann.

Bei einer Verwendung in einer Linie muf§ der IR-Tunnel
zwischen der Raupe und der VAC-U-TORQ Maschine

angeordnet werden.

Bei der ersten Installation des Tunnels ist es
empfehlenswert, dafd die Heizung auf die Mindestleistung
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eingestellt wird. Dann fiihren Sie das Extrudat durch den
Tunnel und in die Schnittbuchse ein.

Jetzt sollte die Temperatur langsam erhsht werden, bis sich
eine addquate Schnittqualitdt in der VAC-U-TORQ erzielen
last.

Es ist hier nicht moglich, eine prazise Empfehlung fiir die
Einstellung der Temperatur zu geben, da sich diese nach
Extrudatgrofie und der Durchsatzrate richtet.

Wenn sich das Extrudat wahrend der Vorwarmung
verformt, versuchen Sie, die Einlauf-Heizplatten abzustellen
und eine grofsere Warmeabgabe durch die verbleibenden
Tafeln zu erzielen.

Bei der Handhabung des Infrarot Tunnels miissen Sie mit
Vorsicht umgehen.

Wéihrend einer Schicht konnen die Tafeln, sowie die umliegenden
Metallflichen duflerst heif3 werden.

Es ist daher stengstens zu empfehlen, daf3 bei der Handhabung
des Tunnels Schutzhandschuhe getragen werden.
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14 INFRAROT VORWARMETUNNEL - H-2

Dieser Infrarot Tunnel dient dem Aufwarmen grofserer starrer
Plastikextrusionen direkt vor deren Einlauf in die VAC-U-TORQ
Schneidemaschine.

Vor dem Weitermachen lesen Sie zuniéchst Abschnitt 10 dieser
Anleitung. Viele der dort zu findenden Anmerkung, die sich auf
den

H-1 Tunnel beziehen, treffen in gleicher Weise auf den H-2 Tunnel
Zu.

Die Hauptunterschiede sind wie folgt:

141  Die Doppelheizkanile fassen jeweils 4 Sttick 750W Infrarot
Tafeln, die ungefdahr im Halbkreis angeordnet sind.

142  Zum Schutz des Bedieners ist eine komplette Drahtgitter-
Schutzvorrichtung vorgesehen.

14.3  Eine Verschubvorrichtung dient wahrend der Einrichtung
der Schneidemaschine dem Bewegen des Tunnels von der
Schneidemaschine weg.

144  Ein Handrad ermoglicht die Einstellung des "Tunnel-Ein'-
und
'-auslaufs', in Richtung des Extrudatlaufs oder in
entgegengesetzter Richtung. Durch diese Einstellung laf3t
sich eine grobe Temperaturkontrolle erzielen.

145 Zwei Temperaturkontrollen sind vorgesehen. Eine steuert

die vier vorderen Tafeln, die zweite die riickwértigen
Tafeln.

39



Bedienungsanleitung

Rotationsschneidemaschinen VAC-U-TORQ 500/750/HD

15

MIKROPROZESSORGESTEUERTES ZAHLWERK -
I-1

Dieses Zahlwerk dient als Ersatz fiir unser Standard
Langenzahlwerk.

Es kann bis zu 16 verschiedene Kombinationen von Schnittlingen
und

-mengen in seinem Speicher halten.

Schnittlingen werden in Abstufungen von je 0,1 mm eingegeben.
Die maximale Schnittlange betrdgt 999999,9 (d.h. 999,9999 m).

Jeder der 16 Schnittlingen kann eine Menge von bis zu 9999
Stiicken zugeordnet werden.

Jede Schnittlinge wird 'preset’ [Voreinstellung] genannt. Diese
werden von 1 bis 16 numeriert.

Die 'preset' Langen/Los-Kombination kann in automatischer Folge
verarbeitet werden, woraus sich ein Kaskadeneffekt ergibt, z.B.:

1 3000,0 mm 200 Langen

2. 60,0 mm 500 Langen

3. 1010,0 mm 45 Langen

4 827,0 mm 10 Langen

16. 452,0 mm 876 Langen
Bedienungsweise des Zahlwerks:
15.1  Stellen Sie die VAC-U-TORQ Schneidemaschine an.
15.2  Betitigen Sie den 'STOP'-Taster am Zahlwerk.

153  Betitigen Sie den Taster '1' am Zahlwerk. Hierdurch bringen
Sie die 1. Vorwahl zur Darstellung.

15.4  Betitigen Sie den Taster 'CE' zum Loschen der existierenden
Darstellung.
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155

15.6

15.7

15.8

15.9

15.10

15.11

15.12

15.13

15.14

Die neue Schnittldnge tiber die Tastatur eingeben. Die
PunktTaste NICHT ALS Dezimalpunkt benutzen - diese
Taste erfiillt eine andere Funktion.

Betdtigen Sie den AUF-Taster einmal, um die Schnittmenge
fur die aktuelle Vorwahl darzustellen.

Betdtigen Sie den 'CE'-Taster zum Loschen der existierenden
Mengeneingabe.

Geben Sie die neue Menge mithilfe der Tastatur ein.

Betdtigen Sie den AUF-Taster einmal, um die 2. Vorwahl zur
Darstellung zu bringen.

Folgen Sie der gleichen Vorgangsweise wie fiir die 1.
Vorwahl, d.h., Schritte 15.4 bis 15.8.

Nachdem Sie alle erforderlichen Vorwahlen eingegeben
haben, betitigen Sie den Taster mit der Kennzeichnung
'DOT' (direkt tiber dem Taster 'E'), gefolgt von 'E'. Jetzt
beginnt die letzte Vorwahlnummer in der Anzeige zu
blinken wodurch angezeigt wird, daf$ es sich hierbei um die
letzte Vorwahl handelt und daf} das neue Programm in das
Zahlwerk eingelesen wurde.

Zum Starten der Maschine und des Zdhlwerks, den
Kupplungs-bremsschalter durch Drehen im Uhrzeigersinn
aktivieren.

Hierdurch wird die Kupplung/Bremse zuriickgestellt und
einmal aktiviert. Nach Losen kehrt der Schalter automatisch
in die 'EIN' - Stellungzurtick (d.h. aufrecht) und das
Zihlwerk wird auf Null zurtickgestellt. Zur Auswahl von
Programm 1 Nr. 1 auf der Tastatur drticken. 'START'
driicken, dann erscheint das '<' - Symbol. Jetzt ist das
Programm laufbereit.

Das Programm kann an beliebiger Stelle unterbrochen
werden, wobei das Zihlwerk fiir einen Neustart
einsatzbereit bleibt. Das aktuelle Los wird wieder
automatisch fiir die verbleibende Menge fortgesetzt, selbst
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15.15

nach Betdtigung des 'STOP'-Drucktasters am Zahlwerk oder
wenn der Strom aus/ eingeschaltet wurde.

Wenn eine andere Voreinstellung gewahlt und gestartet
werden mufs, den 'STOP'-Taster am Zdhlwerk betitigen, die
neue voreingestellte Lange mit Hilfe der PFEILTASTEN
suchen und die Maschine von neuem starten. Hinweis - die
unterbrochene Losmenge wird jetzt auf ihren vollen Wert
zuriirckgestellt.

Sollte das gleiche Los mit vollzdhliger Menge neu gestartet
werden, muf$ die Menge neu einprogrammiert werden. 'E'
zur Eingabe driicken, auf die voreingestellte
Langendarstellung zurtickkehren und die Maschine neu
starten.

Wenn nach Driicken der 'START' - Taste die 'STOP' - Taste
gedriicktwird, wird ein weiterer Schnitt durchgefiihrt und
das '=' - Symbol dargestellt.

Wenn das Zihlwerk dauerhaft in einer Schleife mit dem
Programm verbunden werden soll, mufs der
"MODUSWAHL-SCHALTER" auf Position 6 gestellt
werden.

- Mengenzahlung fiir jede Vorwahl

- Automatischer Durchlauf durch alle
Vorwahlpositionen bei '='

- Zuriickspringen auf Vorwahl 1 nach der letzten
Vorwahl

- Zuriickstellen nach jeder Vorwahl
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16

WIE SIE DIE BESTEN ERGEBNISSE MIT IHREN
VAC-U-TORQ SCHNEIDEMASCHINEN ERZIELEN

Dieser Abschnitt dient dazu, Sie beim Realisieren der optimalen
Leistung aus Ihrer VAC-U-TORQ Rotationsschneidemaschine zu
unterstiitzen. Er behandelt die Hauptgriinde fiir eine schlechte
Schnittqualitdt und -genauigkeit und empfiehlt Korrekturen zur
Beseitigung solcher Probleme. Am Ende dieses Abschnitts finden
Sie eine Priifliste, mithilfe der sich u.U. die mogliche Ursache einer
schlechten Leistung schnell feststellen l&f3t.

Sollte eine weitere Unterstiitzung erforderlich sein, steht Ihnen bei
GILLARD jederzeit erfahrenes Personal zur Verfiigung.

Schnittqualitdt und -genauigkeit werden grundsitzlich von den
folgenden beeinfluf3t:

a) Anordnung der Schneidemaschine
b) Einspeisungsweise

C) Schnittbuchsen und deren Lage

d) Schnittmesser

e) Schnittmethode

16.1  Anordnung der Schneidemaschine
16.1.1 Bei flexiblem Schnittgut

Die stromaufwairts (Einlauf) liegenden Seite der
Schnittbuchsenhalterung sollte so nahe wie praktisch
moglich am Auslaufpunkt der Raupenabnahme/
Abzugsvorrichtung liegen, die vor der Schneidemaschine
angeordnet wird.

Hierdurch wird der Tendenz des flexiblen Extrudats, sich

zu verfangen oder beim Verlassen der Raupe und Eintritt in
die Schnittbuchse durchzuhédngen, entgegen gewirkt.
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16.1.2

Fiir optimale Ergebnisse sollte das Einlaufende der
Einlaufschnittbuchse kegelformig zugespitzt sein,
sodafs es zwischen die oberen und unteren
Raupenarme der Abnahmevorrichtung pafit.
Dadurch wird sichergestellt, daf$ es direkt in den
Auslauf der Raupenklemmung fiihrt, wodurch dem
Produkt keinerlei Gelegenheit gegeben wird, sich zu
verfangen oder zu verklemmen.

Stellen Sie die Schneidemaschine beim Schneiden von
flexiblem Schnittgut so nahe wie moglich an der
Abnahme/Abzugsvorrichtung auf.

Bei starrem Schnittgut

Die stromaufwdrts (Einlauf) liegende Schnittbuchse
sollte einen Abstand zur Auslaufstelle der Raupen
Abnahme/ Abzugsvorrichtung, die vor der
Schneidemaschine aufgestellt wird, von 0,2m bis
1,8m haben.

Der genaue Abstand richtet sich nach dem Quer-
schnitt des extrudierten Profils und der Durchsatz-
rate.

In diesem Bereich kann sich das Material wahrend
der Durchfiihrung jedes Schnitts biegen.

Ein Hinweis darauf, dafs der Abstand zwischen
Schneidemaschine und Raupe zu klein ist, wird
durch Grate oder Materialreste an der Schnittfliche
des Extrudats gegeben. In solchen Fillen ist es
wahrscheinlich, dafs der Grund darin liegt, dafs das
Extrudat zu stark gegen das Messer gezwidngt wird,
wenn dieses versucht, das Material zu durchschnei-
den. Bringen Sie die Schneidemaschine von der
Raupe soweit weg, bis sich eine sauber Schnittfldche
ergibt.

Als Faustregel gilt, daf Sie beim Austritt des
Extrudats aus der Abnahme/ Abzugsvorrichtung
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16.1.3

16.2

16.2.1

Ihre Hand an das Extrudat legen kénnen, ohne beim
Schneiden einen Ruck oder Schlag zu sptiren.

Beim Schneiden von starrem Material, stellen Sie die
Schneidemaschine von der Abnahme/Agzugsvorrichtung
weg.

Fiir halbsteifes Material

Das Verhiltnis zwischen Schneidemaschine und
Abnahme/ Abzugsvorrichtung ist zum grofiten Teil
abhéngig davon, wie starr oder flexibel Ihr halbsteifes
Material tatsachlich ist.

Generell gilt, dafs je flexibler das Extrudat ist, desto ndher
die Schneidemaschine an der Abnahme/
Abzugsvorrichtung stehen muf3; je starrer, desto weiter
mufs sie davon entfernt stehen.

Abnahmemethode

Die Art und Arbeitsweise der Abnahmevorrichtung ist fiir die
beste Schnittgenauigkeit von gréfter Bedeutung.

Bei der VAC-U-TORQ Schneidemaschine handelt es sich um
eine extrem genaue Ausriistung. Es ist wichtig, dafd die Art
der eingesetzten Abnahmevorrichtung dieser Genauigkeit
gerecht wird.

Geschwindigkeitsstabilitat
Priifen Sie die Durchsatzstabilitdt Ihrer Abnahme

vorrichtung. Geschwindigkeitsschwankungen sollten soweit
wie moglich ausgeschlossen werden.

Je stabiler die Einlaufgeschwindigkeit, umso besser die
Schnittlingengenauigkeit.
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16.2.2 Raupenbinder

Priifen Sie den Zustand Ihrer Raupenbander. Stark
abgenutzte Bander oder Béander, bei denen sich die
Verbindungsstellen gelost haben, sollten nicht ein-
gesetzt werden. Das trifft besonders dann zu, wenn
Sie ein Wellenmefigeber/Mefirad-
Langeneingabesystem verwenden.

Selbst verschmutzte Bander konnen die Schnittlan-
gengenauigkeit beeintrdchtigen. Stellen Sie sicher,
dafd der Bandbereich, iiber den das Mefsrad lduft,
sauber und ohne Schmierfettauflage oder andere
Fremdkorper ist. Geblockte Bander sollten nicht mit
Mefiradsystemen eingesetzt werden.

Achten Sie immer auf den guten Zustand Ihrer
Raupenbdnder, besonders wenn Sie ein
Wellenmef3geber/Mefiradsystem verwenden.

16.2.3 Anordnung des Wellenmef3gebers

Priifen Sie, dafs der Wellenmefigeber (wo mitgelie-
fert) ordnungsgemafs an der Abnahmevorrichtung
angebracht wurde und dafS das Mefsrad
permanenten Kontakt mit der Oberfldche des Bandes
erhdlt. Dies erfordert von Zeit zu Zeit eine gewisse
Einstellung, da sich das Rad im Band einl&uft.

Priifen Sie gleichfalls, ob die Position des
Wellenmefigebers korrekt ist. Die optimale Position
wird dann realisiert, wenn das Rad seine Messung
vom Band direkt tiber der oberen Antriebswalze der
Raupe nimmt. Dadurch wird die bestmogliche
Ausgabe der tatsdchlichen Extrudatbewegung
realisiert. Wenn das unmdglich sein sollte, stellen Sie
es liber die Mitlduferwalze des oberen Raupenarms.
Auf keinen Fall darf das Rad tiber einem
ungestiitzten Bereich des Bandes aufgelegt werden.
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Ordnen Sie Ihre(n) Wellenmef3geber/Mefradeinheit dort
an, wo sie die genaueste Ausgabe der tatsdchlichen
Extrudatbewegung anzeigt.
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16.2.4

16.2.5

Klemmdruck

Priifen Sie, daf$ der von der

Abnahme/ Abzugsvorrichtung angewandte
Klemmdruck ausreicht, um einen Schlupf
oder ein Abwandern des Extrudats zwischen
den Raupenbidndern zu vermeiden. Dies ist
besonders dann wichtig, wenn Material von
einer Trommel oder Spule abgezogen wird
und wenn das Extrudat ein gebogenes
'Gedéchtnis' hat, wodurch es dazu gedrangt
wird, sich zwischen den Biandern zu verdre-
hen.

Setzen Sie jedoch keinen zu starken
Klemmdruck an, wodurch das Extrudat
eventuell beschiadigt werden konnte und die
Raupe unter eine unnétige Belastung gestellt
wiirde.

Stellen Sie den Klemmdruck so ein, daf} ein
Schlupf oder Abwandern des Extrudats
vermieden wird.

Priasentation des Extrudats

Priifen Sie, daf3 das Extrudat der Abnahme
mit konstanter Durchsatzrate und
Abzugsleistungsanforderung préasentiert
wird. Vermeiden Sie ein plotzliches Stoppen,
wodurch die Abnahme unter zusétzliche
Belastung gestellt oder das Extrudat gestreckt
wird. Wenn Thre VAC-U-TORQ
Schneidemaschine fiir eine Nachbearbeitung
zum Schneiden von auf Trommeln oder
Spulen gehaltenem Material eingesetzt wird,
empfiehlt sich die Verwendung einer
motorisierten Trommel- oder Ausgabestation.
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16.3

16.3.1

Vermeiden Sie Stauungen bei der Prdsentation
von Extrudate an der Abnahme.

Schnittbuchsen und Anordnung
Produktabstiitzung

Das Schneiden von Kunststoffen, Gummi oder
anderem Material mit einer Schneidemaschine mit
fliegendem Messer, wie z.B. der VAC-U-TORQ,
erfordert eine Abstiitzung des Materials wahrend
der Durchfiihrung des Schnitts.

Bei den Schnittmatrizen oder -buchsen handelt es
sich um zylindrische Metallvorrichtungen, die zur
Anpassung an das Querschnittprofil des zu schnei-
denden Materials ausgebohrt oder bearbeitet
wurden.

Sie dienen den folgenden Funktionen:

a) Fiihrung des Schnittguts an die Schnittstelle.

b) Abstiitzung des Materials wahrend des
Schneidens.

C) Fiihrung und Abstiitzung des Messers.

Obwohl den Schnittbuchsen hdufig zu geringe Beachtung
geschenkt wird, sind diese dennoch fiir einen sauberen
Schnitt bei extrudierten Rohren, Schlduchen und Profilen
von grofiter Wichtigkeit.
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16.3.2 Ausbohren der Buchsen

Lassen Sie die Schnittbuchsen ausbohren oder be-
arbeiten, um sie an das Querschnittprofil des
Schnittguts anzupassen. Um einen glatten Durchlauf
des Materials zu gewéhrleisten, muf$ gentigend Ab-
stand vorhanden sein. Dieser Abstand darf jedoch
nicht so grofs sein, daf3 eine zu starke Verschiebung
des Materials moglich wird. Dadurch konnte sich ein
ungleichméfiiges oder gewinkeltes Schnittergebnis
einstellen.

Ein zu grofler Abstand ermoglicht ein seitliches
Verschieben des Materials, was zu ungleichmdfigen oder
gewinkelten Schnitten fiihren kann.

Die Offnung des Buchsenpaars muf} durchlaufend
sein. Fehler in der Abgleichung fiihren zu
Durchlaufproblemen.

Die Einlaufoffnung der stromabwdérts befindlichen
Buchse darf nur dann erweitert werden, wenn das
Produkt bei jedem Schnitt hochkant gehalten wird.
Je rechtwinkliger der Einlauf, umso besser die
Schnittqualitat.

16.3.3 Anordnung der Buchsen

Es ist von grofster Wichtigkeit, dafs der Abstand
zwischen Messer und Schnittbuchse auf ein
absolutes Minimum beschrinkt wird. Hierdurch
wird das Extrudat - besonders flexibles - daran
gehindert, vom Messer zwischen die Buchsen
gezwdangt zu werden. Gleichfalls wird dadurch der
Schnitt so rechtwinklig wie moglich gehalten.

Die optimale Position liegt dort, wo das Messer

soeben mit der Vorderseite der zwei Buchsen
Kontakt erhalt.
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Je enger das Messer an der Buchse liegt, umso besser
die Schnittqualitii.
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16.4

16.5

Schnittmesser

Mit Wahrscheinlichkeit leistet ein scharfes Messer den
wichtigsten Beitrag zu einem sauberen Schnitt.

Verschiedenes Material erfordert eine unterschiedliche
Messerstarke.

Als Faustregel gilt:

Beim Schneiden flexibler Extrudate sollte die
diinnstmdogliche Klinge benutzt werden.

Je starrer das Extrudat, desto starker mufs die Klinge ausfal-
len.

Im Gegensatz zur ersten Aussage dieses Abschnitts kann es
jedoch auch vorkommen, daf$ beim Schneiden starren
Materials eine bessere Schnittqualitit erzielt wird, wenn die
Schnittkante des Schnittmesser abgestumpft wird.

Die folgenden Messerstédrken sind ab Werk erhéltlich:

0,25mm
0,38mm
0,46mm
0,60mm
0,80mm

Art der Schnittweise

Im Zusammenhang mit Schnittmessern ist die Auswahl der
Schnittweise (Hacken oder Schnitzeln) wahrscheinlich die
schwierigste zu treffen.

Das direkte Durchhacken des Produkts mit einer geraden
Schnittkante fiihrt zur kiirzesten Kontaktzeit und daher zur
geringsten Verzogerung des Extrudats, das von der
Abnahme ununterbrochen vorgeschoben wird.
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16.6

Das Durchtrennen des Produkts mit einer gekriimmten
Klinge erzielt generell eine bessere Schnittqualitit, kann
jedoch ebenfalls zu einer weitaus grofSeren
Verzogerungszeit fiithren.

Die Verwendung einer statischen Schneidemaschine, wie
z.B. der VAC-U-TORQ mit durchlaufendem Produkt
erfordert einen Kompromifs zwischen Schneidewinkel und
Kontaktzeit.

Die Art des eingesetzten Schnittmessers ist zweifellos von
Ihrer Anwendung abhingig. Nach unserer Erfahrung lassen
sich jedoch ca. 90% aller Erzeugnisse mit einem
geradkantigen 'Hackmesser' einwandfrei schneiden.

Die tibrigen 10% lassen sich mit einem gekriimmten
'Schnitzelmesser' besser schneiden. Typische Produkte
wadren hier diinnwandige Schlduche oder Profile oder
Profile mit einer komplizierten Form, bei denen der Einsatz
eines 'Hackmessers' zur Verzerrung oder dem
Zusammenbruch des Produktprofils fithren konnte.

Wir kénnen Thnen eine Auswahl von geraden oder
gekriimmten Messern offerieren, oder aber eigens auf Thr
Erzeugnis abgestimmte Sondermesser herstellen.

Zusitzlich steht IThnen jederzeit unsere werkseigene
technische Beratung zur Verfiigung. Unsere erfahrene
Belegschaft wiirde sich freuen, ihre Kenntnisse mit Ihnen zu

teilen, damit Sie die bestmoglichen Resultate mit Threr VAC-
U-TORQ Schneidemaschine realisieren kénnen.

Storungserkennungstabelle

16.6.1 Storungen

a) Schlechte Prazision-1, 5, 6, 7,9, 10, 13, 15, 16, 19, 23,
24

b) Festfressen im Produkt wahrend des
Schneidevorgangs -1, 2, 3, 4,10, 11, 12,17, 18, 21
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Zu grofie Produktverzogerung - 10, 11, 20

Briiche oder Zersplittern des Produkts beim Schnei-
den - 8,10, 11, 12,13, 14, 16, 25

Zu starke Grate an der Schnittfldche - 8, 10, 11, 12, 13,
14, 15, 16

Gewinkelter Schnitt - 9, 10, 11, 12, 13, 14, 16, 22, 25

16.6.2 Maogliche Ursachen

Vakuum unter 0,35 Bar

Schadhafte Vakuumleitung
Schadhafte Vakuumanzeige
Schadhaftes Entspannungsventil
Schadhafter Mefigeber: Lagerendspiel
Schadhaftes Mefigeberrad
Unzulidngliche Mefigebermontage

Abstand zwischen Schnittbuchse und Messer zu grofs
fiir Messerbreite

Schwankungen im Aufiendurchmesser des Produkts
Stumpfes Messer

Falscher Schnittwinkel am Messer

Produkt zu warm

Lockere Schnittbuchse tiber dem Profil
Schnittbuchsenkante zu stumpf

Grobe Bohrung in der Schnittbuchse
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16)
17)
18)
19)
20)
21)
22)
23)
24)

25)

Ungeniigende Produktabstiitzung
Schadhafte Vakuumpumpe

Schadhafter Motor

Lockerer Treibriemen

Gebrochene Klinge

Verstopfter Vakuumfilter
Doppelschnittkante am Messer ungleich
Ungleichméfiige Einspeisung
Abgenutzte Raupenbander

Abnahmevorrichtung steht bei starren Extrudaten zu
nahe an der Schneidemaschine.
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17

WARTUNG DER VAC-U-TORQ KUPPLUNG/BREMSE

17.1Die VAC-U-TORQ Kupplung/Bremse und die dazugehorigen
elektrischen Schaltkreise wurden fiir millionenfachen
Einsatz mit nur minimalem Wartungsaufwand konzipiert.

Aufgrund der Komplexitit der Bauweise und der Erforderlichkeit
von Spezialwerkzeugen ist empfehlenswert, dafs die
Kupplung/Bremse an das Werk zurtickgesandt wird, sollte
sie im Laufe der Zeit abgenutzt werden.

17.2Storungsbehebung
Nachdem Sie die VAC-U-TORQ Kupplung/Bremse fiir eine
geraume Zeit eingesetzt haben und Sie eine
Verschlechterung der Genauigkeit feststellen, kann es sein,
dafd dieser Umstand tiberhaupt nicht mit der
Kupplung/Bremse zusammenhangt.
a) Haben Sie das Schnittmaterial gedndert?

b) Haben Sie die Einspeisungsweise gedndert?

Siehe Abschnitt 16 dieser Betriebsanleitungen, darunter besonders
die Teile 16.2 und 16.3.

Sie miissen die folgenden nachpriifen -

a) Die Spannung der Treibriemen vom Motor zur
Kupplung/Bremse und von dort zur
Messerantriebswelle.

b) Sind die Riemenscheiben zu locker?

Wenn die o.g. jedoch alle in Ordnung sind und Sie weiterhin
Schwierigkeiten mit der Genauigkeit haben, ist es
anzunehmen, dafd das Reibungsmaterial soweit abgenutzt
ist, daf$ sich Kupplung und/oder Bremse nicht langer
einrasten lassen.

Wenn die Kupplung/Bremse versucht, von Bremse auf Kupplung

oder umgekehrt zu wechseln, féllt die Vakuumanzeige (in
der unteren Halfte des Maschinenschranks - Zugriff tiber
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die Abdeckung an der Riickseite der Maschine) auf unter
0,35 Bar ab, wobei die Kupplung/Bremse zischt.

Dieses Zischen ist auf das sich entspannende Vakuum
zuriickzuftihren, was auf der Unfghigkeit der Scheibe
beruht, mit dem Reibungsmaterial Kontakt zu nehmen.
Dieser Fall wird dann akut, wenn der Abstand zwischen
Scheibe und Reibungsmaterial zu grofd wird.

Dazu ein schneller Test -

Nehmen Sie die Scheibe und den Flansch an der
Motorseite zwischen beide Hiande und driicken Sie die
Flachen zusammen. Das Zischen sollte jetzt aufhoren und
der Vakuumdruck auf seine Normaleinstellung von 0,7 Bar
zuriickkehren.

Unterlassen Sie diesen Versuch bei laufendem Motor, da er
andernfalls Verletzungen verursachen konnte.

Entfernen Sie die Kupplung/Bremse und senden Sie
sie an uns zur Reparatur zurtick.

17 3Instandhaltungsplan fiir Minimum-Ausfallzeit

Nachdem Sie festgestellt haben, daf$ sich ein Problem
mit dem Reibungsmaterial eingestellt hat ist es nattirlich
wichtig, die Maschine so bald wie moglich wieder instand
zu setzen.

Unser hauseigener Reparaturplan macht Ihnen einen
Ersatzkupplung fiir Ihre abgenutzte mit nur minimalem
Kostenaufwand zuganglich. Der Austausch verlduft wie

folgt:

a) Wenn allem Anschein nach die
Kupplung/Bremseinheit zu stark abgenutzt ist,
stellen Sie eine neue Einheit in Auftrag.

b) Wir senden Ihnen eine Ersatzeinheit und stellen diese

wie ein normales Ersatzteil in Rechnung.
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Sobald die neue Einheit bei Ihnen eintrifft, ersetzen
Sie die alte mit der neuen. Dann schicken Sie uns die
alte zuriick.

Wir geben Ihnen dann eine Gutschrift im Wert von
50% der neuen Kupplung. Sie kénnen diese
Gutschrift gegen Ihre urspriingliche Rechnung fuir
die neue Kupplung verrechnen.

Das bedeutet, dafs Sie nur den halben Kostenaufwand
einer neuen Kupplung aufbringen miissen (nattirlich
nur dann, wenn Sie die alte Kupplung auch an uns
zurticksenden).

Ihre Austauschkupplung arbeitet auf gleiche Weise
wie die Originalkupplung und tragt die gleiche
Garantie.

HINWEIS: Bitte stellen Sie sicher, daf die abgenutzte
Einheit so bald wie moglich nach Eingang der neuen an
uns zuriickgeht. Verzogerungen im Riickversand fiihren
zu Verzogerungen bei der Ausstellung der Gutschrift.

Dieses Merkmal trifft nur auf VAC-U-TORQ
Vakuumkupplungen/Bremsen zu und gewdhrleistet
Ihnen einen wirtschaftlichen Betriebseinsatz mit
minimalem Produktionsausfall.
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ERSATZTEILLISTE
VT500 VT750 VT-HD Anzahl
pro M/C

Langenzahlwerk S 426.1 WE1 ----—-- > 1
Schnittzéhlwerk < Cub Il > 1
Loszahlwerk R 2.325.1 WE1 ----- > 1
WellenmeRgeber < 3020 > 1
Sicherheitsfihler ommmmeeen RS633-470 -------- > 3
Hauptschalttafel A SRB 3110 ------ > 1
Schnittstellenplatine D S— SRB 3211 ------ > 1
Externe Photozelle G SRC 1501 ------ > 1
Photozelle S WLL10-310 ------- > 1

Faseroptikkabel e LMI-750 ------- > 1
Vakuumpumpe <----VT316----> VT325-11

Kupplung/Bremse <- Bez. Nr. auf der Kupplung -> 1

Wo mdglich, geben Sie bei Ersatzteilauftragen immer die Modell- und Seriennummer der Maschine an.
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Mai 1990
GARANTIE

Alle von PETER GILLARD & CO LTD (im folgenden das "Unternehmen" genannt)
hergestellten Standardprodukte werden fiir 12 Monate vom Zeitpunkt des Versands gegen
alle Mingel aufgrund von Material- oder Verarbeitungsfehlern gewihrleistet. Erzeugnisse,
die Méngel aufgrund von Material- oder Verarbeitungsfehlern aufweisen, werden nach Wahl
des Herstellers kostenlos repariert oder ausgetauscht. Die endgiiltige Entscheidung, ob ein
Produkt tatsdchlich defekt ist, liegt beim Unternehmen.

Die Verpflichtung des Unternehmens, die sich aus dieser Gewéhrleistung ergibt, beschrénkt
sich ausschlieflich auf die Reparatur oder den Austausch von Erzeugnissen, die unter die
0.g. Bedingungen fallen. Die Gewéhrleistung wird unter der Voraussetzung gegeben, daB
dem Unternehmen alle angeblichen Méngel oder Fehler unverziiglich nach deren Erkennung
und innerhalb der Garantiezeit bekanntgegeben werden. In Fillen von Einzelteilen oder
Einheiten, die vom Unternehmen von Dritten bezogen wurden, geht die Verpflichtung des
Unternehmens in keinem Fall iber die Wiedergutmachung hinaus, die vom Lieferanten
dieser Einzelteile/Einheiten realisiert wird.

Keine Erzeugnisse diirfen ohne die vorherige Zustimmung des Unternehmens an das Werk
zuriickgesandt werden. Erzeugnisse, die im Einvernehmen mit dem Unternehmen an das
Werk zuriick gesandt werden, miissen CIF 'frei Werk' angeliefert werden. Das
Unternehmen iibernimmt keine Verantwortung oder Rechnungen fiir unberechtigte
Reparaturen seiner Komponente, selbst wenn diese Mingel aufgewiesen haben.

Die Lebenserwartung der Erzeugnisse des Unternehmens hingen grofitenteils von der Art
des Gebrauchs ab.

DAS UNTERNEHMEN GIBT WEDER EINE GEWAHRLEISTUNG DER BRAUCH-
BARKEIT SEINER ERZEUGNISSE FUR SPEZIFISCHE ANWENDUNGEN DES
KAUFERS, NOCH DER LEBENSERWARTUNG SEINER PRODUKTE, ES SEI
DENN, DAS UNTERNEHMEN MACHT EINE AUSDRUCKLICHE, SCHRIFTLI-
CHE UND AUSSAGE DARUBER, NACHDEM DER VERWENDUNGSZWECK
DEM UNTERNEHMEN BEKANNTGEGEBEN WURDE.

DIE HIER GEGEBENE GEWAHRLEISTUNG IST AUSSCHLIESLICH UND WIRD
ANSTELLE ALLER ANDEREN ANGEDEUTETEN ODER AUSDRUCKLICHEN
GARANTIEN GEGEBEN, EINSCHLIESLICH ALLER, JEDOCH NICHT
AUSSCHLIESBLICH DER GEWAHRLEISTUNG DER VERKAUFLICHKEIT ODER
NUTZLICHKEIT FUR EINEN SPEZIFISCHEN ZWECK.

Diese Garantie schlieft alle Versuchs- oder Entwicklungserzeugnisse aus.

PETER GILLARD & CO LTD
Alexandra Way
Ashchurch Business Centre
TewkesburyGloucestershire
ENGLAND GL20 8NB
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