340201.2 Alexanderwerk WP50N75_Daten

BETRIEBS- UND WARTUNGSVORSCHRIFTEN
FUR ALEXANDERWERK-WALZENPRESSEN UND BRECHERWERKE

Die gelieferte Apparatur besteht aus:

Rilhreinrichtung

Schneckeneinspeisung

Walzenpresse (Walzen 150 mm @, Ballenl&nge 75 mm)
Feingranulatoren RFG 100 N

elektrische Steuerung

N S

Alle Einzelmaschinen sind auf bzw. in einem gemeinsamen Sté&nder
montiert. Im Mittelteil des St&nders, in dem die Olhydraulik-
teile fiir die PreBdruckerzeugung, die Antriebselemente und die
elektrische Steuerung untergebracht sind, befinden sich an

3 Seiten Wartungsklappen.

A, Aufstellung der Apparatur

II. Elektrische Gerdte, Motoren, Antriebe,
Wasserkiihlung der PreBwalzen und
Olhydraulik fiir Prefdruckerzeugung

IIT. Betrieb
IV. Reinigung der Apparatur

V. Schmierung und Maschinenpflege

N:E. Arbeitssicherheit

Wichtiger Hinweis:

Unter allen Umstdnden ist das Verarbeitungsqut von Fremdteilen
freizuhalten! Fremdteile beschddigen die Schnecken und Pref-

walzen, und in starkem Mafe die Gewebe der Feingranulatoren!

Ausfiihrung: Alle Bauteile, die mit dem Verarbeitungsgut dauernd
in Berlihrung kommen, sind aus Cr-Ni-Stahl nach Werk-
stoff-Nr. 4301 gefertigt oder damit verkleidet.

Die Walzenkdrper sind aus Chromstahl nach Werkstoff-
Nr. 4122 (gehdrtet auf 42-45 HRC) und die Walzen-

begrenzungen aus Hart-PVC gefertigt. Alle sonstigen
Bauteile bestehen aus GrauguB, Bau- und Profilstahl.
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I Aufstellung der Apparatur

Uber cie Zusammenstellung der Kompaktiermaschine sowie iber
die Huleren Abmessungen gibt die Zeichnung WP 50 N/75 Auf-
schluBl. Beim Aufstallen cder Apparatur ist auf waagerechte
Lage in beiden Richtungen zu achten.

Das Gesamtgewicht betrigt etwa 630 kg netto.

LI ektrische Serite

Di ektrische y Motorschutz-

sct ern (therm. sicherungen ist

im schinenstinde g installiert
einschlieBlich Verkabe m Aufstellungs-
ort ist lediglich das Hauptkabel chalter und Haupt-
sicherungen anzuschlieBen. Die Druc} ter und Kontroll-
elemente (Ampéremeter) befinden sich in der Deckplatte am oberen
Teil des Maschinenstinders. Die Motoren sind miteinander elek-
trisch verriegelt, d.h. die Motoren k8nnen rur der Reihe nach
eingeschaltet werden:

Einschaltfolge:

1. Motor fiir Feingranulatoren

2. Motor flir PreRwalzen

3. Motor fir Schneckeneinspeisung
4. Motor fiir RUhreinrichtung

D

s

a8s Ausschalten der Motoren muB in umgekehrter Reihenfolge ge-
Schehen. Motor F fir die Hydraulikx ist nicht in die Verriege-
u

ng eingeschlossen! In Notfdllen Hauptschalter betdtigen!
Motoren mit Shter Sicherheit (Ex-Ausfiihrung) wird der
sten am Maschinengestell auBen angebaut
geliefert, Ampéremeter flur Einspeisung
sind dann im Schaltkasten eingebaut.

ugehdrige
r als los

N =

r
C) fir den Walzenantrieb ist polumschaltbar

h
die elektrische Steuerung gilt der beigefiigt

Schaltplan
und  gi¢ dazugehdriger Stiickliste y

€n 1n Schutzart IPp 44,

ib Zuse fir elektrische Steusrung in Schutzart Ip 54,
sterelemente in Schutzart p 654

1

der elektrischen Ausriistung "fiir erhdhte Sicherheit"
Schaltkasten und Tasterelemente ebenfalls ‘"ex-

Betriebsspannung: Drehstrom 3 Phasen 380 v 50 Hz
Alle Motoren sind KurzschluSléufer—Motoren mit Oberflichen-
beliftung.

Beim AnschluB der Motoren ist auf richtige Drehrichtunq Zu

acnten.,
Sl tle




(o]

. ' _ Alexanderwerk

Aktiengesellschaft
5630 Remscheid 1

Der Schalter fiur die Hydraulik (Preﬁdruckerzeugung) ist ein Tipp-
schalter ohne Selbschaltung; er geht stets in die O—Stellung Zu-
rdek und sefne Funktion ist nicht in.die Verriegelung einbezogen.

Zur Uberwachung cder Stromaufnahme der Schneckeneinspeisung
dient das eingebaute Ampéremeter. Bei Betriebsspannung 380 V
darf die maximale Stromaufnahme fiir den Motor der Schnecken-
einspeisung 1,14A nicht Uberschreiten.

Botor=n- und Getriebedaten:

*Motor (A) und Getriebe Motor Fabr. Heynau IP 55
ii_r_ﬁih_g_e_i_ggichtung:_- P 0,09 k¥ 380 vV 50 Hz.
upm, 0,8 A, sos phi 0,62, dazy
Heynau-Trieb Type 2VAK2M ,

Regelbereich 5-45 Upm

Hauptmotor (C) und Ge- Bauer-Getriebemotor ARy .

triebe fiir PreBwalzen: * 380 V 50 Hz, Ip 65 4,0/5,6 A
1,5/2,2 kW,250/500 Upm, cos phi 0,8/0,9,
dazu Flender-CavexgetrIebe CUHA 99

Motor (J) und Getriebe (B) Motor Fa, Loher
flir Schneckeneinspeisunq: 0,37 kW, 380 V, 50 Hz. 1,14 A, cos phi 0,72

1375 Upm Ip 55, dazu
Heynau-Trieb Type H 4.y 31, ~

Regelberejch 6,1-36,8 Upm

Moter (D) fir Pefn’ Motor Fabr. Lo he SN [ ;-
granulatoren: 0,75 Kw 380 vy 50 Hz
2,04 A, cos phi 0,77 890 Upm

'ﬁqt_or__(_fv)_.f_ﬁr_fiysw& Fabrikat Loher, (SN &> ;:
0,55 kW 380 v
1,54 A A 1405 Upm

ANTRIERE:

1:_Rihreinrichtung
Die Maschine ver fligt lUber eine Rﬂhrelnrichtung im Einfllltrich-
ter (3). Der Antrieb des schneekenfsrmigen Riihrers (1) erfolgt
liber Steckkupplung (2) und stufenlos regelbaren Getriebemotor
CRY) Drehzahlregulierung am Stellgriff (4) an der Getriebeober-
seite. Die Regulierung kann wihrend des Betriebes und auch im
Stillstand geschehen.

—4-



o o s Alexanderwer}

Aktiengesellschaft
5630 Remscheid 1

Der Antrieb der beiden FSrderschnecken (5) erfolgt i{iber

Schraubkupplung (6), Verteilergetrieke (7)), stufenlos regel-
bares Verstellgetriebe (B, Keilriemen(sj) und Prehstrom-—
motor (J). -

= ¢ . Stufe: I II ITX Y i g ¢
Der Regelbereich umfalt etwa: U/min: 0 160 ol 32 4o on- oA

Die Bedienung des Verstellgetriebes (B) erfolgt am Handrad (8)
wzhrerd des Betriebes oder auch im Stillstand

ACHTUNG: Die Schraubkupplungen (6) der beiden Fdrderschnecken (5)
sind mittels Kontermuttern ( 60 ) gesichert. .

Bei Fehlen der Kontermuttern (60) kSnnen sich die Férder-
schnecken (5) 18sen. Das kann zu Beschidigungen des Ver-
teilergetriebes (7) der Schraubkupplungen (6) und der
Férderschnecken (5) fiihren.

Beim Einbau der Schnecken ist unbedingt darauf zu achten, |4
daBl die Markierung (62) am Schneckenschaft in eine Richtundl
zeigt. Schnecken laufen sonst ineinander.

Am Betriebsort sind durch einige Versuche die glinstigsten Dreh-
zahlen der Schnecken im Zusammenwirken mit der Drehzahl der
Prefwalzen zu ermitteln. Dabei ist zu beachten, dan die maximal
zuldssige Stromaufnahme des Schneckenmotors nicht Uberschritten
wird (Kontrolle am Ampéremeter) .

Die Einstellung wird in starkem Mate vom Verarbeitungsgut beein-
flunt.

Zum Antrieb der Prefwalzen ($) dient das aufsteckbare Reduktions-
getriebe (F), die elastische Kupplung (30) (N-Eupex Grdfe & 125)
und der polumschaltbare Getriebemotor (C); mdgliche Drehzahlen
cer Fredwalzen etwa € und 156 Upm.

finschaltung in der Reihenfolge: 0 auf I, I auf II, II auf 3.
I = lengsam, 1II = schnell.

Der Antrieb beider RFG erfolgt vom Motor (D) aus iber Keilriemen-
antrieb (10), Verteilergetriebe (11) urd Anschluff Schnellspann-
kupplung (12).

Die Feingranulatoren sind Aufsteckgerite, auf ein gemeinsames
Verteilergetriebe (11) aufgesteckt und mittels Schnellspannkupp-
lungen (12) festgehalten.

Der Motor ist auf Spannschienen (13) befestigt. -Nach L&sen der
Befestigungsschrauben (14) am Motor (D) 13B8t sich Uber Spann-
schrauben (15) der Motor versetzen und damit die Keilriemen
spannen.

Auf parallele Verschiebung zur Ausgangslage ist zu achten!
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WASSERKUHLUNG DER PRESSWALZEN

Die PreBwalzen sind durch Wasserikkliihlbar. An den Wellenenden der
Walzen befinden sich die AnschluBkdpfe flir Zu- und Ablauf des
Kiihlwassers.

Flir Zulauf: vorderer Schlauchstutzen (17)
Flir Ablauf: hinterer Schlauchstutzen (18)

Die Stutzen sind von Fabrik aus mittels elastischen Schlduchen mit
der Wasserzufihrung iiber Ventil (19) und dem AbfluB (20) verbunden.
Starre Verbindungen sind unzuldssig. Das Ablaufwasser soll unge-
hindert, d.h. ohne Uberwindung eines Gegendruckes in einen Trichter
abflieBen, so daR der WasserabfluB beobachtet werden kann. Die
Wasserdurchlaufmenge richtet sich nach der auftretenden Erwdrmung
der PrefBwalzen und der Eingangstemperatur des Wassers. Die Wasser-
durchlaufmenge soll 0,5 ati nicht iberschreiten. HOherer Druck kann
zu Undichtigkeiten der Armaturen fihren.

HYDRAULIK FUR PRESSDRUtKERZEUGUNG

Der Walzenprefdruck wird &lhydraulisch gesteuert. Die Hydraulik ist
praktisch wartungsfrei. Mittels Zahnradpumpe (21) wird Ol aus dem
Vorratsbehdlter (22) in den Hochdruckteil, bestehend aus 2 Speichern
(24 + 25) und einem Olhydraulikzylinder (16) sowie den dazugehdrigen
Rohrleitungen, gepreBt. Dem Hochdruckteil sind 2 Manometer (26 + 27)
angeschlossen. Manometer (26) dient dem Anzeigebereich 0 - 60 bar

und Manometer (27) dem Bereich 0 - 160 bar. Bei Driicken iiber 60 bar
wird Manometer (26) durch ein druckabhdngiges SchlieBventil gesperrt.
Bedingt durch den Kolbendurchmesser im Zylinder entspricht 1 bar
Druck am Manometer etwa 122 kg Prefdruck bzw. 16,26 kg pro cm Walzen-
ldnge.

HSchstzuldssiger PreBdruck: 105 bar. Dies entspricht etwa 12,8 t
Prefdruck liber die gesamte Walzenbreite oder 1,7 t/cm Walzenlange.
Das Druckventil (28) (Uberdruckventll) dient als Sicherung; es &ffnet
bei 105 bar. Der Druck wird durch Offnen des AblaBventils (29) abge-
lassen. Die Speicher 24 und 25 sind mit Stickstoff (15 bzw. 50 bar)
gefillt.

Es ist darauf zu achten, daB die Speicherwirkung - elastisches Moment
in der Hochdruckanlage - stets vorhanden ist. Speicher (24) (Verlade-
druck 15 bar) wirkt als elastisches Moment bei Arbeitsdriicken bis

50 bar. Fir h8here Arbeitsdriicke schaltet sich Speicher (25) (Vorlade-
druck 50 bar) selbsttdtig zu.

Beim Einschalten des Pumpenmotors mittels Handschalter (23) wird der
Vorlade-Speicherdruck 15 bar sehr rasch erreicht, wdhrend vergleichs-
weise der Pumpenmotor langer arbeiten muB, um liber 15 bar hinaus zum
g ewlinschten Prefdruck, z.B. 40 oder 90 bar zu gelangen.

Nach Beendigung der Pumparbeiten ist der Handschalter (23) auf
"0"-Stellung zu halten!

Ist der Vorladedruck v3llig verlorengegangen, dann ist der Speicher
nur mit Stickstoff wieder aufzuladen. In solchen Fdllen wird empfohle
sich mit einer Bosch-Vertretung in Verbindung zu setzen. Der Olvor-
ratsbehdlter (22) hat etwa 1,5 Liter Inhalt. Bei abgelassenem Druck
soll das Ol die obere Olstandsmarkierung am MeBstab erreichen. Zum
Nachfiillen des Druckdles ist hochwertiges Hydraulikdl, z.B. Shell
Tellus 33 zu verwenden.

B
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WICHTIGER HINWEIS: Rohrleitungen, Speicher usw. der Olhydraulik
nicht beschidigen! Cie Hydraulik arbeitet
mit Hochdruck. Ir Hochdrucksystem ist eine
hochgespannte Gasfiillung wirkeam.

III. Betrieb

AR S

Das Verarbeitungsgut soll kontinuierlich urd klumpernfrei in den

Trichter (3) der Schneckeneinspeisumg sebracht wercern. Starre

vYerbindungern mit dem Trichter sind schor mit Riicksicht auf den

Ariirieb des Rihrers und cie SZuberung des Trichters nicht

3

2llgemeinen wird bei kleinsteingestellter Drehzakl ein genii-
der Rilhreffekt erreicht. Die Einrichtung verfolgt vornehmlich
Zweck, einen Produktstau im Trichter infolge Briickenbildung
verhindern. Im Fzlle der Verarbeiturg gqut rieselfshiger

ukte kann auf die RUhreinrichtung verzichtet wercen. Hin-

n wird das Flieflverhalten von pulverf&rmiger Produkten mit
nger Rieselfihigkeit glirstig beeinflunt.
rd empfohlen, beim erster Inbeiriebsetzen der ADpara
sofort mit dem maximalen Prefdruck anzufangen.

fine stufenweise Steigerung des PreRdruckes ist ratsam. Der
Frefdruck beeinfluft die Hirte bzw. Dichte der geprefBten Schiil-
pen, deren Abmessung (Dicke) wiederum vom Vercdichtungseffekt
der Schnecken der Einspeisung abh&ngt.

m
s B |
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Unter BerUcksichtigung der Schiilpendichte und -dicke bestimmt

die Drehzahl der PreBwalzen den Ausstod an geprefltem Produkt.

Die Schiilpen werden vom 1.Feingranulator zerkleinert und schlief-
lich im 2.Feingranulator auf die gewiinschte Endkdrnung gebracht.

Die Schneckeneinspeisung dient auch der Vorentliftung des Verar-
beitungsgutes. Auf jeden Fall mun verhirndert werden, daR in der
Einspeisung Ubermipige Stauungen entstehen, die zu Beschidigungen
cer Antriebselemente flihren k&nnen. Dechalt unbedingt: STROM-
AUFNAHME AM AMPEREMETER BEACHTEN!

Cie an den PreBwalzen wirksamen Abstreifer (21) k8nnen nachge-
stellt werden. Die Abstreifer sind ar der welzenlagerunger
oefestigt. Zum Zwecke des Nachstellers sird cie Halteschrauben
(22) am Abstreifer zu l18sen. Danach wercen mit Hilfe der Ein-
ctellschrauben (33) die Abstreifer neu zngestellt. Sie scllen
nicht an den Walzen anliegen.

Zum Nachsetzen der Spaltblender (34) - Druckbolzen (36) entspan-
nen und Spaltblende 18sen - kdnnen ven den Leaminum-Distanz -
blechen (35) mit einem Messer o.5. diinne Blittchen abgeschilt
unc somit der Verschlein wiecder ausgeglichen werden. Spalttlende
(34) danach wieder einbauen und mit Druckbolzen (26) leicht
andriicken.’Bei Erneuerurg cer Verschleiflplatten (37) sinc auch
reue Laminum-Distanzbleche (35) zu verwenden, um den genauen
Abstand (Prefwalzenbreite) zwischen den beidern Spaltblencden zu
erhalten.

=i e
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Nachsetzen lassen sich auch die Dichtstreifen (3&) oben und
unten am Schneckengehiuse. Dazu Haltebleche (3%) 18sen, Dicht-
streifen (38) nachschieben und Haltebleche (3%) wieder fest-
spannen. Die Dichtstreifen (38) sollen leicht an den Pren-
walzen (%) anliegen.

Die gepreRten Schiilpen fliefen durch den Ablaufschacht (42)

in die unterhalb der PreRwalzen (3S) angeordneten Feingranule-
toren RFG 100 N. Es ist unbedingt darauf zu achten, daB stets
genligend Produkt auf dem Siebgewebe (42) liegt. Arbeiten der

RFG Uber einen lidngeren Zeitraum ohne Produkt, so verursacht

Cer Rotor (43) raschen Verschleif am Siebgewebe (42).

Sieb (42) und Rotor (43) sing auswechselbar. Solldies geschehen,
oder zum Zwecke der Reinigung, so sind die Befestigungsschrauben
(41) oder die 4 Kreuzgriffe (44) zu 18sen, danach Ablaufschacht
(40) und Staubverkleidung (45) entfernen. Die Hutmuttern (4¢)

an der vorderen Lagerplatte (47) 13sen und Lagerplatte (47)
sbnehmen. Nun k&nnen der Rotor (42) von der Antriebswelle und
Cas Siebgewebe (42) von den Tragbolzen (48) abgezoger werden.
Der Wiederzusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

In jedem der beiden Tragbolzen (48) sinc je zwei Spannschrauben
(49) eingesetzt. Mittels der Spannschrauben wird das Siebgewebe
(42) genau eingestellt. An jeder Spannschraube befindet sich
€ine Sechskantmutter (50) zum Arretieren der Spannschraube.

Ein selbsttdtiges Verstellen der Spannschrauben und damit cdes
Siebes wéhrend des Betriebes wird dadurch ausgeschlossen.

Starke Reibung zwischen Passierwerkzeug und Siebgewebe und damit
vorzeitiger VerschleiR des Siebgewebes wird vermieden, indem das
Siebgewebe nur leicht an die Passierfliigel angestellt wird.

Die hintere und vordere Profilscheibe an den Innenseiten der
Lagerschilder entsprechen dem Krimmungsradius des Siebgewebes
und dienen der Fixierung.

WAHREND JEGLICHER MONTAGE AN DER MASCHINE IST DIE STROMZUFUHRUNG
AM HAUPTSCHALTER ZU UNTERBRECHEN!

I1V. Reinigung der Apparatur

Von Zeit zu Zeit und bei Wechsel des Verarbeitungsgutes ist die
~Apparatur griindlich zu sHubern. Die wesentlichen Bauelemente
sind zwar aus nichtrostendem Stahl cefertigt; dennoch ist dafir
Zu sorgen, daf bei der Verwendung vor Wasser zlle Teile vor denm
Zusammenbau gut abgetrocknet werden.

Cie Schnecken der Einspeise-Apparatur sind liegend gelagert und
mittels Schraubkupplungen (6) mit der Antriebswelle verbunden.
Nach L8sen der Kupplungen werden die Einspeiseschnecken in
Richtung Schneckengehiuse (51) verschoben, bis das Vielfach-
profil ausrastet. Nach L&sen der Druckbolzen (36) an den Seiten-
begrenzungsblechen (34) und des Kreuzgriffes (52) kann das
Schneckengensuse (51) mit Schnecken nach oben herausgenommen
und gereinigt werden. Vorher ist der am Schneckengehiuse ange-
schraubte Einfililltrichter (3) zu 18sen.

Ler Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihernfolge.
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Das Riihrgerdt 1#Bt sich zum Zwecke der Relinigung nach Losen

der Stellschraube (53) an der rohrartigen Halterung (54)

nach oben abnehmen, oder nach Herausnahme des Riihrers anheben
und zur Seite wegdrehen. Riihrer ist durch Halteschraube gesichert.

Unterhalb der PreBwalzen ist ein Auffangbehdlter (55), um den
Durchlaufstab aufzunehmen. Der Behdlter 1&8t sich zwischen
Presse und Schaltplatte herausnehmen. Er mufl von Zeit zu Zeit
entleert werden.

Die Feingranulatoren kdnnen nach Ldsen der Schnellspannkupp-
lungen (12) durch Verstellen des Spannhebels (56) von der Kupp-
lung abgezogen und einzeln gereinigt werden. Vorher ist der
Ablaufschacht (40) und die Staubverkleidung (45) zu entfernen.

V. Schmierung und Maschinenpflege

Alle Getriebe sind mit 01 gefiillt. Es ist darauf zu achten,
daB der Olspiegel stets die vorgeschriebene Hohe erreicht
(Markierung am Olstandsglas).

Verbindlich fir die Wartung des Bauer-Getriebemotors, des
Heynau-Regelgetriebes, des Flender-Getriebes und der Motoren
sind jedoch beiliegende Broschiiren gililtig.

Fir Zahnradgetriebe der PreBwalzen ist harzfreies 01 (Getriebe-
81, z.B. Calypsol WIK 260 X (0,9 Liter) zu verwenden.

Wir empfehlen, alle 2ooco bis 3000 Betriebsstunden Olwechsel
vorzunehmen.

Die Rollenlager der Walzenpresse und der Passierwerkzeuge
(Rotoren) der Feingranulatoren sind fir Dauerschmierung einge-
richtet.

Die Rohrleitungen des Hydrauliksystems fir die Prefdruckerzeu-
gung sind vor Korrosion zu schitzen, gegebenenfalls durch
Ergdnzung bzw. Erneuerung des Anstriches. Es empfiehlt sich
auch, Korrosionserscheinungen an der Gesamtapparatur recht-
zeitig vorzubeugen (Lackierung).




