2 SPONTAN

TRENN- UND ENTGRATTECHNIK GMBH & CO. KG

Hochleistungs — Burst-Entgratmaschine HBE-90 Stand 01.01.2012

Produktinformation

SPONTAN-Hochleistungs-Blrst-Entgratmaschine

Werksticktransport tber Mitnehmerketten

»  Werkstucklangen ab 100 bis 3200 mm

* Hoheneinstellung der Entgratbirsten tiber Handrad
mit digitalen Stellungsanzeiger

» Hoheneinstellung der Niederhalter tlber Handrad
mit digitalen Stellungsanzeiger

» Burstenverschleillkompensation Gber Handrad mit digitalen Stellungsanzeiger

» Staubabsaugung Uber Saugschlitzkanal und fester Verrohrung im Maschinenstander
integriert

* THK - Fuhrungsschienen fur verfahrbare Birsteneinheit

* L&rm- und Sicherheitsschutzhaube

* Farbgebung nach Kundenwunsch, blau RAL 5010, grau RAL 7035

Allgemeine Kurzubersicht

Die SPONTAN -Blrsten- Entgratmaschine ist speziell fur die Verkettungen mit
automatischen Trennanlagen entwickelt und fir den Direktanbau an das SPONTAN-
Hochleistungs-Rohrsagesystem HRS 315/F01 konzipiert.

Die gesagten Genaulangen werden lagerichtig, achsparallel aus der S&geanlage an der
Ubernahmestation in die integrierte Vereinzelungsstrecke eingelegt ( manuell oder
automatisch ).Das Vereinzelungsmagazin beinhaltet eine kurze Zwischenpufferung.

Durch den Kettentransport wird das Entgratgut ab der Ubernahmeposition kontinuierlich
transportiert.

Die Mitnehmer der Transportketten (ibernehmen unmittelbar unter der Ubergabeposition das
Entgratgut. Durch geeignete optische Sensoren werden Teile erkannt, auf Lagerichtigkeit
geprift und fir den Weitertransport freigegeben.

Die Maschine verfugt Gber eine Position fir z.B. optionale Ausblasstation.
2 Walzenbursten sind fur die Entgratung vorgesehen.

Die Maschine eignet sich fur die beidseitige Innen- und Auf3enentgratung von Rohren,
Profilen und Stangen in einem Arbeitsgang.
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Hochleistungs — Burst-Entgratmaschine HBE-90 Stand 01.01.2012

Technische Daten der Anlage und Bearbeitungsparameter

Bearbeitungsparameter

Rohre und Profile aus: Stahl, Edelstahl und Kupfer
Lange: 100 bis 6000 mm
Optionen : bis max. 15.000 mm

Durchmesser : [ 4 bis 60 mm (Bursten @250)
@ 4 bis 90 mm (Bursten @300)

Wandung: 0,7-6,0 mm

Verhéltnis [J/Lange: min Lange =

2xDurchmesser

Werkzeugdaten

Blrsten: 0,2 — 0,5mm Drahtstarke

Bursten [: 250-300 mm

Birstenlange: 450 mm

Die Bearbeitung der maximalen Durchmesser ist jeweils nur mit grol3em Besatz (bezogen
auf Durchmesser) moglich.

Stark abgenutzte Bursten konnen zur Entgratung der maximalen Durchmesser daher nur
bedingt (Innenentgratung) eingesetzt werden.

Werkstucktransport
Werkstoff der Mitnehmer auf den Transportketten Kunststoff ( Pa)
Werkstoff der Auflagefiihrungen Stahl gehértet

Andere Materialien stehen optional zur Verfiigung ( Ampco, Messing etc )

Verbindliche Zeichnung fur Rohribergabe kundenseitige Beistellung erforderlich
Verbindliche Zeichnung fur Gesamtanlage kundenseitige Beistellung erforderlich
Ubergabehdhe an der Sageanlage kundenseitige Angabe erforderlich
Materialfluss in der Sageanlage von links nach rechts
Stationare Seite der Burstmaschine links

Auslaufhdéhe an der Entgratmaschine ca. 950 bis 1300 mm

Antriebe und Motoren

Antriebsmotoren Bilirsten: 2x 5,50 kW, 1440 1/min
Antriebsmotoren Ketten: 1x 0,37 kW, 36 1/min
MaflRe und Gewichte

z.B. Maschine Typ HBE 90- 3000

Hohe / Breite/ Lange: ca. 1230/ 1250/ 4500 mm
Gesamtgewicht: ca. 1650 kg
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Produktinformation

Elektrische Steuerung

Die elektrische Steuerung ist in der Gesamtanlage integriert. Die Bedienung erfolgt Gber das
zentrale Bedienfeld.

Netzspannung: 3 x 400 VAC +/-10%
Netzfrequenz: 50 Hz +/- 2%
Steuerspannung: 24 VDC +/- 5%
Schaltschranke: Rittal Typ TS8 IP 54
Reserve: 25%

Steuerung: Schitzsteuerung Siemens
SPS-Steuerung Option Siemens S7
Frequenzregler Kettenantrieb Siemens

Anschlusswerte

Elektrik, ohne Absaugung : 12 kW install. Leistung
Pneumatik: 6 bar bis zu 500Liter/min

Einsatzbedingungen

Temperatur: 0°C .. 50°C
relative Luftfeuchtigkeit: max. 90 %

Korrosionsschutz / Lackierung

Die entsprechenden Maschinenteile sind mit einem hochwertigen Grundanstrich versehen.
Als Fertiganstrich ist Kunstharz-Industrielack RAL 5010 / 7035 (blau/grau) vorgesehen. Die
Warnhinweise sind signalgelb, RAL1003.

Larmpegel Leerlauf: ca. 73 dBA

TECHNISCHE BESCHREIBUNG

Pos.1 Maschinenkdrper

Der Maschinenkdrper ist eine stabile Rahmenkonstruktion auf der die Funktionsbaugruppen
aufgebaut sind. Linksseitig ist der feststehende Birstenkopf montiert.

Der bewegliche Burstenkopf wird auf Linearfiihrungen bewegt, die eine leichte und prazise
Langenverstellung gewahrleisten.

An den beiden Birsteneinheiten, sind Kettentransportsysteme mit Mitnehmerfingern
montiert. Der sichere Transport der Werkstiicke durch die Entgratmaschine wird tber zentral
verstellbare Niederhalter mit Kunststoff-Blrstleisten erreicht.

Unabhé&ngig vom Rohr-@ wird jeweils nur ein Werkstlick vereinzelt. Die Vereinzelung erfolgt
zwangslaufig ohne Zwischenpufferung.

Der Antrieb des Kettentransportsystems erfolgt tUber eine zentrale Vielkeilwelle. Die
Durchsatzgeschwindigkeit wird Gber Frequenzregelung eingestellt.

Eine Anpassung an die Geschwindigkeit der Sdgemaschine ist nicht notwendig.
Es kdnnen max. 3000 Teile pro Stunde verarbeitet werden.
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Pos.la Option Ausfihrung HBE 90-x000 i-drive mit CNC-Langenverstellung

In Verbindung mit dem CNC-Langenanschlag des SPONTAN- Hochleistungs- Rohrsage-
systems HRS 315/F01 kann die Burstenentgratmaschine fir eine schnelle
Langenpositionierung ausgelegt werden.

Fur das wirtschaftliche Entgraten ab Losgr63e 1 zu ermdéglichen ist die Langenverstellung
als CNC-Achse ausgebildet.

Durch Eingabe der Fixlange am zentralen Bedienfeld wird die verfahrbare Bulrsteneinheit,
mittels Kugelgewindetrieb, auf die programmierte Ladnge gefahren und prazise und dauerhaft
in dieser Position gehalten.

Als Antrieb ist ein Drehstromservomotor mit integriertem Impulsgeber zur Positionierung
vorgesehen.

Die Eilgang- Verfahrgeschwindigkeit der Birsteneinheit betragt 300 mm/s.

Dadurch wird die Taktzeit fur eine Einzellange bei Blockverarbeitung im Mittel mit
ca. 12 s moglich.

An den beiden Birsteneinheiten, sind Kettentransportsysteme mit Mitnehmerfingern

montiert. Der sichere Transport der Werkstiicke durch die Entgratmaschine wird tber zentral

verstellbare Niederhalter mit Kunststoff-Blrstleisten erreicht.

Der Antrieb des Kettentransportsystems erfolgt durch 2 voneinander unabhangige
Synchron-Einzelantriebe (doppelt gelagert und angetrieben).

° Bei spontan Birstenentgratmaschinen mit Einzel-Synchronantrieb
1 wird auf die sonst Ubliche Antriebswelle fur den
Kettentransport  verzichtet. Dadurch ist das

Hinweis Sicherheitsrisiko ,rotierende Wellen“ abgeschaltet.

Die Durchsatzgeschwindigkeit wird Uber Frequenzregelung eingestellt.
Eine Anpassung an die Geschwindigkeit der Sdgemaschine ist nicht notwendig.
Es kénnen max. 3.000 Teile pro Stunde verarbeitet werden.

Pos. 2 Blrsteneinheiten

Der Antrieb der Bursten erfolgt durch 5,5 kW Drehstrommotoren mittels Keilriemen.

Die Riemenantriebe geben der Birste die notwendige Elastizitat und werden zudem mit
einem elektronischen , Sanft“-Anlauf ausgestattet.

Die Burstenwalzenlagerungen bestehen aus einer Montagewelle, Riemenscheiben sowie
Stehlagern.

Eine Bursten-Feinverstellung garantiert, dass bei Burstenverschleild einfach nachgestellt
werden kann. Auch Korrekturen in der Entgratqualitat sind moglich. Die vor eingestellten
Positionen mussen nicht verandert werden.

Die Bursteneinheiten sind mit einer neu gestalteten > Schnellwechsel-Birstenwelle <
ausgestattet. Hierbei sind die Lagerzapfen des Birstenantriebes so gestaltet, dass die
Burstenwelle mittels Klemmschalen gespannt wird.
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Hochleistungs — Burst-Entgratmaschine HBE-90 Stand 01.01.2012

Das bisher tbliche Demontieren der kompletten Lagerung ist nicht mehr erforderlich.
Ein bedienerfreundlicher und schneller Wechsel der Burstenwelle wird hierdurch
sichergestellt.

Beschreibung des Burstenwechsels
Birsteneinheiten auf Service-Position , 350mm* verfahren

Schutzhauben der Bursteneinheiten 6ffnen,

Schutzabdeckung der Burstenkonsole 6ffnen

"

Schrauben der Lager-
stellen 16sen

Jetzt kann die komplette Burstenwelle enthommen werden
Dies geschieht am besten mit geeignetem Hebewerkzeug.
Biurstengewicht mit Aufnahmewelle tber 50 kg.

Zweckmaligerweise werden die Birsten auf Holzkeile
gelegt, um ein Abrollen zu vermeiden.

Aufnahmewelle erfolgt in ungekehrter Reihenfolge.

Beim Einheben der neuen Bursten auf Montagekeil im
Aufnahmewellen-Ende achten. Aufnahmewellen lassen sich
nur in einer Lage einbauen.

Klemmstticke auf der jeweiligen Lagerseite einlegen und mit Schrauben befestigen.
Schutzabdeckung der Burstenkonsole schlie3en, Schutzhauben der Blrsteneinheiten
schlieRen, Walzendrahtbiirsten tber Handrad entsprechend der verwendeten
Birsten-@ in Grundposition fahren.
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Pos. 3 Entgratblrsten

Fir jeden Werkstoff und Gratbildung bietet Spontan die optimale Entgratbiirste an. Die
Standzeit der Walzenblrsten ist abhéngig von der Gratbildung und dem jeweiligen
Durchmesser des Werkstlcks. Die Eintauchtiefe (abhéangig von der Werkstickgeometrie),
sollte 1-1,2 mm nicht Uberschreiten. Eine optimale Innen- und Aul3enentgratung in einem
Arbeitsgang wird gewéhrleistet.

Pos. 04 Materialvorlage- und Zufihrung

Die gesagten Genaulangen werden ausgerichtet und achsparallel auf zwei Auflage- und
Abrollschienen aus der Sdgeanlage an die Burstmaschine gefuhrt.

Durch den Kettentransport und die Steuerung wird sichergestellt, dass immer nur ein Teil
von den Mitnehmern aufgenommen wird.

Pos. 05 Geometrie- und Langenabstimmung

Die Léangeneinstellung erfolgt Uber eine Handradverstellung mit
Trapezgewindeantrieb und mech. digitaler Positionieranzeige. Die
Positionen werden reproduzierbar erreicht und lassen sich sehr schnell,
bedienerfreundlich einstellen. Ein Nachjustieren ist nicht erforderlich.

Fur die Kompensation des Birstenverschleif3es und die Einstellung
des Entgratergebnises ist ebenfalls eine Handradverstellung mit mech.
digitaler Positionieranzeige vorgesehen. Die Einstellung kann
sekundenschnell ausgefiihrt werden. Der Ist-Blursten-&@ wird an der
digitalen Positionieranzeige angezeigt, so dass eine gleichmalige
Einstellung der beiden Bursten erfolgen kann.

Eine Nachjustierung des Entgrat-Ergebnis kann wahrend des Betriebes
vorgenommen werden. Es sind dadurch keine Stillstandzeiten notwendig

Die Einstellung der Bursteneinheiten auf den jeweiligen Rohr-@ ebenfalls
mittels Handradverstellung und mech. digitaler Positionieranzeige. Die
Positionen werden reproduzierbar erreicht und lassen sich sehr schnell,
bedienerfreundlich einstellen. Ein Nachjustieren ist nicht erforderlich.

Die Einstellung der Niederhalter auf den jeweiligen Rohr-@ erfolgt

ebenfalls mittels Handradverstellung und mech. digitaler ,w o
Positionieranzeige. Die Positionen werden reproduzierbar erreicht ==l 4
und lassen sich sehr schnell, bedienerfreundlich einstellen. Ein '
Nachjustieren ist nicht erforderlich.

Zentrales Schmiersystem

Alle mechischen Verstellbewegungen wie z.B. 4x Linearfihrungseinheit der Losseite,
Birstenverschleil3-Verstellung, Rohr-@ Hohenverstellung sind soweit moglich an ein
zentrales Schmiersystem angeschlossen.
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Pos. 06 Umristzeiten Durchschnittswert:

Langenverstellung ca. < 1,0 Minuten, im Mittel
Durchmesserverstellung ca. < 0,5 Minuten, héandisch

Pos. 07 Burstenwechsel
Durchschnittswert: ca. 25 Minuten/Entgratkopf

Der Burstenwechsel kann durch den Austausch von
kompletten Wechseleinheiten wesentlich verkirzt werden. ca. 10 Minuten/Entgratkopf

Pos. 08 Normalzubehor

2 Stick Betriebsanleitung deutsch
1 Stiick technische Dokumentation deutsch

Grundausstattung der Standardmaschine

*  SPONTAN-Hochleistungs-Birst-Entgratmaschine Typ HBE 90-x000, Pos. 01
» 2 Stiuck Bursteneinheiten Pos. 02

* Materialauflage und Zufihrung Pos. 04

* Léangen - und Geometrieeinstellung Pos. 05

* Normalzubehor Pos. 08

Zubehor Optionen

Walzendrahtbirsten @250 x 450mm Arbeitsbreite
Pos. 9 WC-10
Besatz: Stahldraht 0,35 mm Art.-Nr.: 71.61-0001/01

Pos. 9a WC-10-1
Besatz: Stahldraht 0,35 mm vermessingt Art.-Nr.: 71.61-0002/01

Walzendrahtbirsten @300 x 450mm Arbeitsbreite

Pos. 9b Walzendrahtbirsten WC-39
Besatz: Stahldraht 0,35 mm Art.-Nr.: 71.61-0002/22

Pos. 9c Walzendrahtbirsten WC-44
Besatz: V2A 0,35 mm Art.-Nr.: 71.61-0002/24

Weitere Walzendrahtbursten speziell fur Ihre Bedurfnisse auf Anfrage.

Pos. 10 Wechsel-Birstenwelle,
Bestehend aus kompletter Bilrstenwelle mit Spannflansch
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Pos. 11 Burstentraverse fir Birstenwechsel

Mit diesem Hebezeug ist ein leichtes, schnelles und sicheres Wechseln der Entgratblrsten
zu erreichen. Wir empfehlen dringend die Anschaffung dieses Werkzeuges.

Pos. 12 Ausblasstation

Im Auslaufbereich ( Loskopf ) der Entgratanlage wird eine pneumatische Hochdruck- Breit-
strahldise integriert. Gegenuber ( Festkopf ) wird ein ,Ausstréomtrichter angebaut.
Bearbeitete Rohre werden in der Ausblaszone ausgeblasen. Die Ausblaszone wird an die
Absauganlage angeschlossen.

Mit dieser Ausriustung werden trockene Spane und grober Staub weitestgehend entfernt.

Pos. 13 Ausrustung fur Profilverarbeitung
Bestehend aus Kipphebelsystem fur Quadrat- Rechteck- und Ovalrohr

Pos. 13a Ausrustung fur Flachmaterialverarbeitung
Bestehend aus Kipphebelsystem fur Flachmaterial z.B 100x15mm

Pos. 14 andere Materialausfuhrung fur Abrollschienen wéhrend des Bursteneingriffs

Je nach Empfindlichkeit und Langen/@-Verhéaltnis des zu verarbeitenden Profil-Materials
kénnen die Abrollschienen im Bereich des Birsteneingriffs entsprechend ausgefiihrt werden.
Standardausfihrung der Abrollschienen ist Stahl gehartet mit polierter Laufflache

Optionale Ausfuhrung in Ampco 21, Messing, Kunststoff oder

Ausfuhrung in

Stahl mit verschleil3festen Vulkollan-Auflage fur empfindliche Oberflachen: verzinkt
fur kurze Abschnitte z.B. @50 x 150mm;

Prozess sicherer Transport ohne Niederhalter sind gegen Mehrpreis maglich

Pos. 14a andere Materialausfuhrung fur Mitnehmer in den Transportketten

Je nach Empfindlichkeit des zu verarbeitenden Profil-Materials kénnen die Mitnehmer der
Transportketten entsprechend ausgefuhrt werden.
Standardausfuihrung der Mithnehmer ist PA-Kunststoff

Optionale Ausflihrung:

in Stahl gehartet, Messing, Ampco 21 sind gegen Mehrpreis moglich
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Pos. 15 SPS-Steuerung mit Bedienoberflache Siemens OP-77

Als Option kann die Maschine mit einer SPS-Steuerung ausgerustet
werden.

Das Bedienfeld der elektrischen Steuerung wird an Stelle der
Befehlstasten mit einem OP-77 versehen. Uber dieses OP wird eine
menugefuhrte Maschinenbedienung erreicht wobei Betriebs- und
Stormeldungen angezeigt werden.

Bei den Optionen
- automatische Langenverstellung
- automatische Rohr-@ verstellung
- 1-drive Version

ist diese SPS-Steuerung zwingend erforderlich. Uber das Bedienfeld
werden die Auftragsparameter in die Steuerung eingegeben.

Pos. 15a Datenubertragung zu einem PC oder Netzwerk ( Option )

Fur die Vorbereitung der Datenlubertragung zu einem PC stehen 2 Optionen
zur Verfugung. Hiermit konnen Betriebsdaten, Stdérmeldungen oder
Auftragsdaten Ubertragen werden.

Datenubertragung mittels Ethernet DP Schnittstelle

Die hierfur erforderliche Softwareerweiterung kann nur nach Festlegung der
erforderlichen Protokolle ausgefuhrt werden und wird nach Aufwand
berechnet.

Pos. 15b Fernwartung tber Analo/ISDN Modem (Option )

Fur Fehler-Diagnose und Software-updates kann ein Modem zur
Fernwartung vorgesehen werden.

Analog Modem fur Fernwartung
ISDN Modem fur Fernwartung

Pos. 15c Einbindung in die elektrische Steuerung einer vorhandenen Sageanlage

Die Einbindung und Anpassung an die Steuerung einer vorhandenen Sageanlage vor Ort
wird nach effektivem Aufwand ausgefuhrt.
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Pos. 16 Automatische Rohr- @ Einstellung ( Option )

Bei der automatischen Durchmessereinstellung werden die Bursteneinheiten mittel
elektrischer Antriebe auf den im zentralen Bedienfeld OP 77 per Parametereingabe
programmierten Rohr-@ eingestellt. Werte fur Aul3en- und Innenentgratung kdnnen uber
Parametereingabe definiert werden. Die Einstellung der Birsten erfolgt auf Startbefehl

Pos. 17 Automatische Langenverstellung ( Option)

Die Langeneinstellung der verfahrbaren Buirsteneinheit erfolgt automatisch Uber die
Parametereingabe im zentralen Bedienfeld, OP-77, der Maschinensteuerung.

Uber Funktionstasten wird der automatische Zyklus fiir die Verstellung gestartet. Die
Positionen werden reproduzierbar erreicht und ein manuelles Nachjustieren ist nicht
erforderlich.

Pos. 18 elektrische Burstenverschleif3zustellung ( Option )

Bei der elektrischen Birstenverschleil3zustellung werden die Walzendrahtblrsten der Fest-
und Loseinheit mittels elektrischer Antriebe auf den im zentralen Bedienfeld per
Parametereingabe programmierten Zustellwert verfahren. Eine Anzeige im OP gibt
Aufschluss Uber den aktuellen Birstenverschleild (Rest-@ Anzeige) Die Zustellung beider
Seiten erfolgt immer gleichzeitig. Die Zustellbewegung wird Uber ein Langenmel3system
erfasst.

Pos. 19 Temperaturiberwachung der Lagereinheiten ( Option )

Bei der elektronischen Temperaturtiberwachung im Bereich von -20 - +180°C werden die 4x
Lagerstellen der Burstenwellenaufnahmen ( Drehzahlbereich 1500 — 2200 U/min ) zur
vorbeugenden Instandhaltung Giberwacht.

Die Temperatur-Kabelsensoren ( Typ IFM ) sind mit den dazugehdrigen Auswertelektronik-
Baugruppen ( Typ IFM — Tr2432 mit digitaler Anzeige ) verbunden und in den
Bilrsteneinheiten installiert. Die aktuellen Betriebstemperaturen der Lagerstellen 1 — 4
werden im OP-77 zur Anzeige gebracht.

Bei Uberschreitung einer definierbaren Grenztemperatur wird am OP-77 eine Betriebs/
Warnmeldung ausgegeben.
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Pos. 20 Version , Kettenantrieb i-drive ,, ( Option)

Der Antrieb der Transportketten erfolgt durch 2 voneinander unabhéangige Synchron-
Einzelantriebe (doppelt gelagert und angetrieben).

Durch die Einzelantriebe entfallt die sonst Uibliche Antriebs-Keilwelle was das Einrichten der
Maschine erheblich vereinfacht.

Besonderheiten des i-drive-Antriebes:

Der Antrieb der Transportketten erfolgt Gber einen Regelantrieb. Die Kettenrader sind
separat gelagert und werden Uber 2 frequenzgeregelte Synchron-Einzelantriebe betrieben.
Nach dem Einschalten der Maschinensteuerung sichert ein Synchronisationslauf die
lagerichtige Stellung der Transportketten. Die Durchsatzgeschwindigkeit wird Uber
Frequenzregelung eingestellt. Es kdnnen bis zu 3600 Teile pro Stunde (abhangig vom Rohr-
@ und Zufihreinrichtung ) verarbeitet werden.

Bei der Ausfihrung der Maschine mit ,, i-drive-Kettenantrieb ist eine eigene Steuerung oder
Anbindung in eine vorhandene Steuerung erforderlich.

Pos. 21 Ausfihrung HBE 90-x000 i-drive mit CNC-Langenverstellung

Ausfiihrung wie unter Pos. 1 a beschrieben zum wirtschaftlichen Entgraten ab Losgrof3e 1.

Fur eine schnelle Langenpositionierung zur Verkirzung der Rustzeiten bei kleineren
LosgrofRen kann die Burstenentgratmaschine mit einer CNC-Achse ausgelegt werden.

Durch Eingabe der Fixlange am zentralen Bedienpult wird die verfahrbare Birsteneinheit,
mittels Kugelgewindetrieb, auf die programmierte Lange gefahren und prazise und dauerhaft
in dieser Position gehalten.

Als Antrieb ist ein Drehstrom-Servomotor Typ FK7 Fa. Siemens mit integriertem Impulsgeber
zur Positionierung vorgesehen. Ansteuerung Uber Siemens Simodrive 611-Komponenten

Die Eilgang- Verfahrgeschwindigkeit ist frei programmierbar bis max. 300 mm/s.

Bei dieser Version entfallt Pos. 12 — automatische Langenverstellung

Pos. 21a Schutzeinhausung fur HBE 90-x000 i-drive mit CNC-Langenverstellung

Um ggf. die schnellen Verfahrbewegungen > 75mm/s der Blrsten-Entgratmaschine bei der
Option Pos. 12a abzusichern ist eine Schutzeinhausung des Eingabebereichs der
Blrstenmaschine erforderlich. incl. Sicherheits-Lichtvorhang

( Fabrikat nach Kundenwunsch )
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Pos. 22 Nicht angetriebene Zwischenstitze

Bei Maschinen mit einer Entgratlange ab ca. 2000 mm ist bei Rohren mit einem
Durchmesser von 12mm und kleiner damit zu rechnen, dass das Rohr wahrend des
Transportes zwischen den Bursten durchhéangt. Eine sichere Entgratung ist dann nicht mehr
gewabhrleistet.

Um das ,, Durchhé&ngen® der diinnen, langen Rohre zu vermeiden empfehlen wir den Einsatz
einer nicht angetriebenen Zwischenstitze.

Die Zwischenstiitze wird bei Bedarf zwischen die beiden Entgratkopfe montiert. Uber eine
Steckverbindung wird der Anschluss an die Maschinensteuerung hergestellt.

Pos. 22a Angetriebene Zwischenstiitze von Hand verfahrbar und demontierbar

", "1.

Um das ,Durchhangen” von langen, dinnen Rohren zu verhindern wird eine angetriebene
Zwischenstiitze empfohlen

Die Zwischenstutze wird von Hand zwischen die beiden Entgratkbpfe montiert und kann dort
entsprechend der Werkstucklange positioniert werden.

Der Anschluss erfolgt Uber gekennzeichnete und kodierte Stecker.
Die Synchronisierung mit den Transportketten der Birsteinheiten erfolgt automatisch tber
die Maschinensteuerung.

Bei Maschinen ab einer Entgratlange von 2.000 mm ist bei Rohren mit einem Rohr-@ kleiner
12 mm damit zu rechnen, dass das Rohr wahrend des Quertransports zwischen den beiden
Birsten durchhangt.

Eine saubere Entgratung ist dann nicht immer gewébhrleistet.

Die sicherste Methode diesem Effekt entgegen zu wirken ist daher der Einsatz einer
angetriebenen Zwischenstitze.

Der Vorteil einer angetriebenen Zwischenstitze liegt darin, dass das Rohr in der Mitte
gestutzt und mitgefuhrt wird. Durch 3 Punkt - Fihrung kein ,Durchhangen®.

Mit montierter Zwischenstitze ist die kurzeste zu entgratende Rohrlange ca. 450mm.
Rohrlangen von 100 — 450mm koénnen nur ohne montierte Zwischenstltze verarbeitet
werden.
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Pos. 23 Vereinzelung in der Hand-Einlauf-Pufferstrecke der Blrstenmaschine

Die gesagten Genaulangen > 150mm werden ausgerichtet und achsparallel in die Einlauf-
Pufferstrecke (ca. 250mm lang) der Burstmaschine gefuhrt. Einlaufhéhe ca. 800mm

Die Lange der Einlaufstrecke kann kundenspezifisch angepasst werden. ( Option )

An pneumatisch angetriebenen Anschlagfiihrungen werden die Genauldngen gestoppt.
Die Werksticke werden mittels geeigneter Sensoren, ggf Uberfahrende Kontakte auf
Fullstand tUberpruft und Gber die Maschinensteuerung zum Kettentransport freigegeben.

Die Abnahme eines Werkstiickes wird @-abhangig gesteuert.

Durch den Kettentransport und die Steuerung wird sichergestellt, dass immer nur ein Teil
von den Mitnehmern aufgenommen wird.

Abrollplatte und Anschlaghebel sind in Ausfihrung Stahl gehartet, andere Materialien wie
z.B. Ampco21 sind gegen Mehrpreis moglich

Pos. 23a Beruhigungs- Stopper im Einlaufbereich der Blrstenmaschine

Ein pneumatischer Zylinder mit Fihrungssaulen fahrt den vukollan-beschichten Stopper aus,
um die heranrollenden Rohrlangen anzuhalten, zu beruhigen und auszurichten.

In der Steuerung der Anlage kann in Abhangigkeit der Anzahl ankommender Rohrlangen
definiert werden, ob die Weitertaktung in die Vereinzelung nach 1,2 oder 3 Rohrlangen
erfolgen soll. Die Uberwachung der Rohrlangen-
Anzahl, Position / Lage wird Uber kontaktlose
Naherungsschalter realisiert. L
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Produktinformation

Pos. 24 Energiesparmotoren EFF1 fur Burstenantriebe ( Option)

Ausfiihrung der 2x Birstenantrieb mit Energiesparmotoren nach
Cemep Klassifizierung EFF1; Fabrikat Siemens ;
Typ 1LE1... 5,5 kW mit erhdhter Leistung und Wirkungsgrad

Pos. 25 Absaugungsanlage / Nassabsaugung Typ HNA-Grdfie 3

Die Absauganlage bestent aus einem Stahlblechgehduse mit Revisionsdeckel,
Wasserbehélter, integriertem Ventilator, Motor, Tropfenabscheider, Saugrohr mit Trichter
aus PP, fahrbarer Schlammkuibel, Frischwasserzulauf, Reinigungsschlauch, Steuerung zur
Regulierung des Wasserstandes und zugehoriger Verrohrung.

Rohrverbindung von Birste zur Absaugung
Installation der Verrohrung in der Blrstmaschine
Saugschlitzkanal in der Burstmaschine Typ Norfil NW 125
Saugwagen fur verfahrbare Bursteinheit
Elektrische Steuerung in der Sagesteuerung integriert
Luftleistung 1.800 Bm3/h
Antriebsleistung Motor 3,0 kW

Gesamtdruck 2.100 Pa

Schlammbenhalter 120 Liter

Ansaugstutzen 187 mm
Fullstandsregulierung autom. Schwimmerschalterl
Gemittelter Schalldruckpegel 82 dBA

Abmessung Breite x Hbhe x Tiefe 835x1825x760 mm
Gewicht 250 kg

Pos. 25a Nachfilter/Speicherfilter mit Differenzdrucktuberwachung:

Filterung des Abluftstroms der Absauganlage mit Differenzdruckiberwachung,
elektrische Rickmeldung bei ,dichtem” Speicherfilter Giber digitales DPQ3 — Manometer,
eingesetzte Qualitats-Filtermaterialien der Fabrikate Freundenberg und Camfil.

Esdurfen keine Mischstaube ( Stahl und Aluminium ) abgesaugt wer den
Bei Aluminiumstaub besondere Vorschriften beachten
Explosionsgefahr !

Pos. 25b Ausrustung fur Aluminium - Absaugung ( Option)
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Technische Anderungen, im Sinne von Weiterentwicklungen, bleiben vorbehalten.

Zur weiteren Beratung und Besprechung stehen wir Ihnen gerne zur Verfiigung.

Besuchen Sie uns bitte im Internet unter : www.spontan.eu

Anlage: 100.280-303/00
100.280-304/00

mit freundlichem Gruf}

ppa. B.Labendsch ppa.P.Jackisch
Einkauf + Vertrieb + Konstuktion Vertrieb + Technik
B.Labendsch@spontan.eu P.Jackisch@spontan.eu
spontan

Trenn- und Entgrattechnik GmbH & Co KG

Postfach/POB 140 520 D-42826 Remscheid
Baumschulenweg 8

D-42855 Remscheid

Fon :+49 (0) 2191-8843-42 /41 Fax :+49 (0) 2191-8843-48 Mobil : +49 (0) 170 579 1129
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