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1. Aligemeine
Beschreibung

| 2. Gewabhrleistungs-
bedingungen

Der OZATEC Hot-Roll-Laminator
HRL 600 ist ein Standgerét, das fiir
die Verarbeitung aller OZATEC
Trockenresists bis zu einer Breite
von 600 mm entwickelt wurde.
Jedoch kénnen auch alle anderen
géngigen Resists problemlos verar-
beitet werden.

Durch die Verwendung besonders
sorgfaltig abgestimmter Innenbehei-
zung der Laminierwalzen ergibt sich
eine optimale und gleichmaBige
Warmeverteilung lber die gesamte
Walzenbreite.

Der AnpreBdruckist prazise tiber ein
Pneumatik-System stufenlos
regelbar.

Die Laminierwalzen arbeiten absolut
parallel, eine Verkantung der Walzen
ist unmaoglich.

Eine Durchbiegung tritt auch bei
hohen Driicken nicht auf.

Die Walzenspaiteinstellung erfolgt
zentral und ist stufenlos. Eine groBe
Skala erleichtert die Einstellung. Der
Antrieb der Walzen ist’zwischen
0-3 m/min stufenlos und ruckfrei zu
regulieren.

Das Gerat ist mit einer Vorwarm-
strecke fur die Platten ausgestattet,
wodurch eine noch rationellere
Ubertragung von Resists méglich
wird. Ozatec Soldermask kann mit
den bekannten — physikalisch
bedingten — Einschréankungen
(dichte Leiterbahnabstande, extrem

Wir tbernehmen eine Gewabhrlei-
stung gemaB unseren Allgemeinen
Verkaufsbedingungen mit den
Zusatzbedingungen flr Kalle-
Maschinenlieferungen. Danach
endet die Mangelrligefrist 6 Monate
nach betriebsbereiter Aufstellung
des Gerates.

Nimmt der Endabnehmer an dem
gelieferten Gerat selbst Eingriffe
oder Handlungen vor, die zu Scha-
den flihren, oder |I&Bt er derartige
Eingriffe durch Dritte vornehmen, so
erléschen samtliche Anspriiche aus
der vorstehenden Gewahrleistung
und etwaige sonstige Anspriiche,
und zwar in Ansehung des durch
solche Eingriffe und Handlungen
betroffenen gesamten Gegen-
standes.

feine Leiterbahnen, hohe Aufbauten)
aufdiesem Gerétverarbeitetwerden.
Da sich jedoch das Ergebnis rrach
den betrieblichen Gegebenheiten
und Anforderungen richtet, sind Vor-
versuche unbedingt erforderlich, um
die Grenzen der Verarbeitbarkeit
von Soldermaskfilm auf Hot-Roll-
Laminatoren zu ermitteln.

Der Einlauftisch ist angetrieben und
mit gummierten Rollen ausgestattet.
Eine im Gerétintegrierte Absaugung
entfernt entstehende Resistdampfe.

Basismaterialien bis zu einer Dicke
von 6 mm kdnnen ein- oder zweisei-
tig laminiert werden.

Das Gehéause des Laminators

HRL 600 ist in stabiler Stahlblech-
konstruktion ausgefiihrt. Die Spezial-
lackierung ist bestandig gegen
L&sungsmittel, wie z. B. Aceton.

Die Resisthalterungen sind mit
Zusatzadaptern auch fiir den Betrieb
mit GroB-Rollen (300 m) ausgelegt
(Zubehor).

Die Resistkanten werden mit einem
integrierten Lineal ausgerichtet.

Flr den Betrieb des Gerétes ist eine
Druckluftversorgung von min. 6 bar
erforderlich. Werkseitig ist der Lami-
nator mit einem CEE-Rundstecker,
16 A, fir Drehstrom 380V, 50 Hz,
versehen.



_ 3. Technische

Abmessungen:

C D Breite: 1310
aten = LLLL
Hohe: 1555 mm
Tiefe: 1500 mm
Gewicht: 320 kg
Elektr. AnschluB: 380V, 50 Hz,
CEE-form-Stecker
Netzkabel-Lédnge: 2,5m
Sicherung: 16 A
Elektr. AnschluBleistung: 5,3 kW
Leistung Laminierwalzen: 2x1kW, 220V
install. Gesamtleistung Vorheizung 3 kW
Aufheizzeit: ca. 20 min
Max. Arbeitsbreite: 630 mm
Arbeitshdhe: 850 mm
Spaltverstellung: 0—-6 mm stufenlos
Geschwindigkeitsbereich: 0,1-3 m/min stufenlos
DruckluftanschluB: Kupplung mit SchlauchanschluB
fur Schlauchdurchmesser:
innen 6 mm
auBen 12 mm
" Druckluftversorgung: min 6 bar
Abluftstutzen: 100 mm @
Abluftmenge: 340 m%/h
1 H Das Geratist miteiner transparenten
4' S|Cherhelt Abdeckung Uber der Laminier-
strecke ausgestattet, in die ein
; ; Absaugkanal 21 (Abb. 1) mit Venti-
4.1 Sicherheitsausstattung lator eingelassen ist. Die Abluft ist
ins Freie zu leiten, da Resistdampfe
entstehen kénnen.
Der Einrichtebetrieb, d. h. Auflegen
der Resistrollen, kann nur bei her-
ausgefahrenem Einlauftisch vorge-
nommen werden (Abb. 2). Aus
Sicherheitsgriinden ist dieses nur
mittels Schllsselschalter durch den
Key Operator méglich. Hierdurch
wird der Sicherheitsschalter tber-
briickt, das Schalten der Betriebsart Abb. 1
,,Plattentransport” ist jedoch ge-
sperrt. Das Einrichten selbst erfolgt
Uber einen Knebelschalter 17
(Abb. 3), der die 4 Funktionen
Drehung nach rechts:
Vorwarts/Walze abgehoben
Vorwarts/Walze anpressen
Drehung nach links:
Rlckwarts/Walze abgehoben
Rickwérts/Walze anpressen
\ ermdglicht.

Abb. 2




4.2 Sicheres Arbeiten

Der,,Not-Aus"-Schalter 1 (Abb. 7)
liegt griffglinstig auf der rechten
Bedientafel. Er wird im Falle einer
Gefahr bzw. bei Ansprechen der
Hupe bei Ubertemperatur gedrickt
und setzt den Antrieb der Walzen
und die Heizung auBer Funktion. Die
obere Laminierwalze wird automa-
tisch abgehoben. Hat der Uber-
hitzungsschutz Alarm (Hupe) aus-
geldst, muB die Regelung der Heiz-
walzen Uberprift werden. Einge-
schaltet bleiben die Staubabsaugung
und der Abluftventilator, um die
Abkiihlung der Walzen zu beschleu-
nigen.

Die,,Not-Aus"-Funktion wirkt auch
im Einrichtebetrieb.

Zur erneuten Inbetriebnahme des
Gerétes ist der Pilzschalter
,,Not-Aus’’ zu ziehen.

Der TUV Hessen hat das Gerat einer
Prifung auf Einhaltung der einschla-
gigen VDE-Bestimmungen und der
Arbeitssicherheit unterzogen und
freigegeben. Es tragt das
GS-Zeichen.

Beim Laminieren sollten aus Sicher-
heitsgrinden keine weite Kleidung,
Krawatten oder Schals getragen
werden. Lange Haare missen hoch-
gesteckt werden und/oder mit
einem Haarnetz o. a. gesichert
werden.

Da die Laminierwalzen je nach
eingestellter Temperatur bis auf
160 °C aufheizen, ist Beruhrung zu
vermeiden.

Nach dem Hantieren mit Resists
sind die Hande grindlich mit Seife
und Wasser zu reinigen.

Das Einatmen der Resistddmpfe, die
sich beim Laminieren entwickeln
koénnen, ist zu vermeiden. Deshalb
muB bei Betrieb des Gerates stets
die Abluftabsaugung mit dem Freien
verbunden und der Absaugventilator
eingeschaltet sein.

Vorsicht beim Reinigen der heiBen
Walzen mit Losungsmittel. Die
Walzen vor dem Reinigen

abkuhlen lassen.

Die abgezogenen Schutzfolien des
Resists miissen weggeworfen wer-
den. Sie dirfen keinesfalls fur indu-
strielle und persénliche Zwecke
wiederverwendet werden.




~ 5. Installation

5.1 Raumbeleuchtung

5.2 Aufstellung

5.3 Abluftabsaugung

5.4 Druckluftversorgung

Der OZATEC HRL 600 soll in mog-
lichst staubarmen Raumen aufge-
stellt werden. Das Eindringen von
Tages- oder WeiBlicht ist durch
geeignete MaBnahmen zu verhin-
dern. Siehe hierzu die Verarbei-
tungsrichtlinien der Resisthersteller.

Die Aufstellung erfolgt am zweck-
méaBigsten dort, wo um die Maschine
ein Bedienungsraumvon ca. 1 m zur
Verfugung steht. Das Gerét ist mit

4 verstellbaren MaschinenfiiBen
versehen. Um eine verwindungs-
freie Aufstellung zu gewéhrleisten,
empfiehltes sich, eine Wasserwaage
zu verwenden. Nachdem die Spalt-
einstellung auf O gestellt wurde, wird
die Wasserwaage flr die seitliche
Ausrichtung auf die obere Laminier-
walze gelegt. Zur Langsausrichtung
wird die Wasserwaage auf die vor-
dere und mittlere Traverse (Abb. 5),
die im unteren Teil des Gerétes die
Seitenwangen miteinander verbin-
den, gelegt. Die Kontermuttern im
Seitenrahmen I6sen und Stellmutter
unter dem Rahmen links herum (ab)
bzw. rechts herum (auf) drehen
(Abb. 4).

Am Abluftstutzen oberhalb des
Laminators ist ein Rohr oder
Schlauch von 100 mm @ anzubrin-
gen und ins Freie zu leiten. Bei
langerer Abluftleitung, Uber 2 m,
und/oder mehreren Bdgen ist ein
Zusatzgeblase anzubringen.

Achtung!

Das Einatmen eventuell entstehen-
der Resistddmpfe ist zu vermeiden.
Deshalb muB im Laminierbereich
stets der Absaugventilator einge-
schaltet sein.

Um den HRL 600 in Betrieb nehmen
zu kénnen, ist PreBluft mit einem
Mindest-Druck von 6 bar erforder-
lich. Die PreBluft-Leitung wird mit
einer mitgelieferten Schnellkupp-
lung mit dem Gerat verbunden. Auf
der Antriebsseite des Laminators ist
eine Wartungseinheit mit Druckmin-
derungsventil, Wasserabscheider
und einem Oler installiert (Abb. 6).

Abb. 5

i
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Abb. 6



6. Inbetriebnahme

6.1 Anschliisse

6.2 Bedienpult, rechte Seite
(Abb.7,8,9 + 10)

Achtung!

Bei Auslieferung des Gerates wéh-
rend der Wintermonate vor Inbe-
triebnahme der Walzenheizung

8 Std. bei 20 °C klimatisieren.

® Druckluftan Maschine ansc@hlieBen.

® AnschluBstecker in Steckdose
stecken.

@ Abluftleitung ins Freie flhren.

@ ,,Not-Aus'-Druckschalter

@ Drucktaster fiir die Absaugung
der Abluft
grtne Taste ,,Ein”
rote Taste,,Aus”

®) Drucktaster flir Staubabsaugung

@ Istwert-Anzeige flr obere
Laminierwalzen-Temperatur

® Temperaturregler fiir obere
Laminierwalze

(® Drucktaster flr das Einschalten
der Walzenheizung

@ Istwert-Anzeige flr untere
Laminierwalzen-Temperatur

Temperaturregler fir untere
Laminierwalze

® Digitale Anzeige des Istwertes
der Vorheizungs-Temperatur

@0 Drucktaster flir den Betrieb der
Vorheizung

@ Steller fir Vorheizung

@ Digitale Anzeige der Durchlauf-
geschwindigkeit

@ Drucktaster fiir Laminierbetrieb
(Zusammenfahren der Walzen,
Vorwartslauf)

@ Regler der Durchlaufgeschwin-
digkeit des Resists/Basis-
materials (m/min)




6.2 Bedienpult, linke Seite
(Abb. 11)

@ Hauptnetzschalter
,I"" Ein,,,0"" Aus

@ Schlisselschalter/Einrichten

@ Knebelschalter flr Einrichte-
betrieb, nicht rastbar

Zentrale Spaltverstellung mit
Anzeige

@ Anzeige fir Druckluftversorgung
(Manometer)

@) Andruckverstellung der
Laminierwalzen

Abb. 10

itec HRL 600

Abb. 11

e



7. Bedienungs- ® Hauptschalter 15 einschalten.
anleitung ® Betrieb der Laminierwalzenhei-

zung mit grinem Drucktaster 6
einschalten.

® Vorheizung 22 (Abb. 12) mit
Drucktaster 10 einschalten. Uber
einen Steller 11 ist die stufenlose
Einstellung der Vorheiztemperatur
mdglich. Die Leiterplatte wird,
abhéngig von der Laminierge-
schwindigkeit, auf ca. 40-70 °C
vorgewarmt.

® Solltemperatur am Regler fiir
obere und untere Walze 5, 8
vorwéhlen. Innerhalb von ca.
20 Minuten erreichen die Walzen
die Betriebstemperatur (siehe
Istwertanzeige an den Reglern).

® Einlegen der Resists und Auf-
wickeln der Deckfolien z. B. flr
beidseitiges Laminieren: Dazu
Einlauftisch (Abb. 12) mit den
Spann-Hebeln 24 (Abb. 13) unter-
halb des Tisches entriegeln und
den Tisch herausfahren (Abb. 2).
Uber einen Sicherheitsschalter ist
der regulére Betriebszustand jetzt
gesperrt.




® Resistaufnahmewellen aus-
schwenken und linken Schnell-
spannerabziehen. Resistrolle auf-

stecken, linken Spanner wieder (4

aufsetzen und Hiilse auf die Span- T

ner schieben. Aufnahmewelle / ~N\
einschwenken. Das Einfadeln des L&)
oberen und unteren Resists .
erfolgt entsprechend dem auf der : B~
linken Frontplatte gezeigten g

Schema (Abb. 14).

® Die Kantenparallelitit der oberen
und unteren Resistrolle wird tiber
ein Flhrungslineal, das vertikal
hinter den Laminierwalzen ver-
lauft, eingestellt (Abb. 15, Ansicht
von hinten). Die Wickelrollen der
Schutzfolie missen in ,,Park’’-
Position liegen. Die zu korrigie-
rende Resistrolle wird mit der
gelésten Schnellspannvorrichtung
auf der genuteten Welle ent-
sprechend verschoben. Danach
werden die Spannscheiben 25 in
gegenlaufigem Drehsinn fest-
gedreht (Abb. 16).

Die Deckfolie wird mittels Klebe-
streifen vom Resist getrennt
(siehe Hinweis auf der Resistver-
packung) und auf den von den
Resistrollen angetriebenen
Wickel-Zylinder 26 (Abb. 16) mit
Klebestreifen angeheftet.




7.1 Einrichten , Hierzu muB der Schllisselschalter
16 (Abb. 17) betétigt werden.
Durch Drehen des Knebelschal-
ters 17 nach rechts werden
nunmehr die Resists (bei zwei-
seitiger Laminierung) durch den
Walzenspalt gefahren. Zur Unter-
stitzung kénnen die Anfangs-
stlicke mit einer ausgedienten
Leiterplatte oder einem Stlick
Pappe durch den Walzenspalt
geschoben werden.

Fur die Ausrichtung der Resists im
Walzenspalt konnen die Funk-
tionen ,,Vorwarts, Walzen aus-
einander”, ,,Vorwarts, Walzen
andrlicken’, ,,Rickwarts, Walzen
auseinander’ und ,,Rickwarts,
Walze andriicken” gewahlt
werden.

Nach dem Einrichten wird der Ein-
lauftisch wieder eingefahren und
durch den Spannhebel 24

(Abb. 19) verriegelt. Schlussel-
schalter in Position ,,0” drehen.
Danach ist die Taste ,,Betrieb”
wieder funktionsbereit.

® Wichtig: Die Leiterplatten miissen
frei von Fett, Schmutz, Staub,
anderen Fremdstoffen und sicht-
barer Oxydation sein, damit eine
optimale Filmhaftung zustande
7.2 Einstellen der kommt.
Betriebsparameter Das Einschalten wird jeweils
durch eine grine Leuchte im
Taster angezeigt.

® Vorheizung der Platten
Drucktaster 10 (Abb. 8) drlicken.
Ozatec-Resists lassen sich wirt-
schaftlicher verarbeiten, wenn die
Leiterplatten auf 40 °© — 70 °C vor-
gewarmt werden. Bei 1,5 m/min
Laminiergeschwindigkeit werden
bei Skaleneinstellung 10 des
Stellers ca. 70 °C auf der Platte
erreicht.

10



® Walzenheizung :
Drucktaster 6 (Abb. 8) driicken.
Gewlinschte Temperaturen mit
Regler 5 und 8 (Abb. 7) einstellen.
Ca. 20 min aufheizen lassen.
Wenn die Dioden in der Anzeige
wéhrend der Aufheizphase er-
I6schen, ist das Gerét betriebs-
bereit.

e Staubabsaugung
Taster 3 (Abb. 7) driicken. Evtl.
anhaftende Schmutzpartikel wer-
den beim Durchlauf durch die
Vorheizung abgesaugt.

® Reduzierung statischer
Aufladung (Abb. 21)
Eine Carbonfaser-Birste jeweils
ober- und unterhalb der durchlau-
fenden Platte (hinter der Vor-
heizung) reduzieren evtl. auf-
tretende statische Aufladung. Die
obere Birste 29 kann in der
Hohe verstellt werden.

® Walzenspalt (Abb. 22)
Die Druckzylinder 30 sind mit der
oberen Laminierwalze 31 (Abb. 18)
fest verbunden. Uber ein Handrad
18 (Abb. 11) auf der linken Frontseite
der Maschine wird Gber Drehbewe-
gung der Spalt zwischen oberer
und unterer Walze verkleinert oder
vergroBert. Er ist auf der neben
dem Handrad angeordneten Skala
in mm (ca.-Wert) ablesbar. Die
Einstellung kann im Bereich von
0 -6 mm erfolgen. Die Spaltver-
stellung muB3 ohne AnpreBdruck
(Manometer-Anzeige 0 bar)
erfolgen.

Es wird empfohlen, den Spalt in
aufgeheiztem Zustand der Walzen
immer um ca. 30 — 50 % geringer
einzustellen, als die Plattenstarke
betragt.

Die Walzenspalt-Einstellung hangt
einerseits von der jeweiligen
Plattenstéarke ab und andererseits
von dem erforderlichen AnpreB-
druck (siehe Empfehlungen der
Resisthersteller).

11
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® AnpreBdruck

Der AnpreBdruck der Laminier-
walzen wird pneumatisch erzeugt.
Auf dem linken Seitengestell be-
befindet sich ein Drehknopf 20
(Abb. 23) und ein Manometer

19 mit Skaleneinteilung von 0 — 6
bar zur Einstellung des Druckes.
Der Druck ist mittels eines Druck-
begrenzers auf 5 bar reduziert.
Entscheidend fur das Laminier-
ergebnis ist nicht der eingestellite
Wertin ,,bar”, sondern die effektive
Kraft, die auf die Resistoberflache
einwirkt. Die Grafik (Abb. 24)
zeigtdie Kraftin Abhangigkeit vom
einstellbaren Druck und der
Plattenbreite bei Verwendung
verschiedener Ozatec-Resists.

Plattenfiihrung (Abb. 25)
Kugellager an den Linealkanten
verhindern Abrieb an den Platten-
kanten. Die Lineale 32 werden
am Einlauftisch auf die Breite des
Basismaterials eingestellt. Durch
Anziehen der Feststeller sind sie
gegen unbeabsichtigtes Ver-
schieben gesichert. Es wird
empfohlen, die Einstellung so zu
wahlen, daB das Basismaterial
mittig einlauft.

Filmspannung einstellen

Die Filmspannung wird an den
Bremseinstellmuttern 33 (Abb. 26)
auf der rechten Seite der Filmauf-
nahmedorne (von der Einlaufseite
gesehen) eingestellt. Drehung im
Uhrzeigersinn verstarkt die
Bremskraft. Bei breiterem Film
ist eine starkere Bremswirkung
erforderlich. Zu schwache
Spannung verursacht Falten in
Langsrichtung auf den laminierten
Platten. Bei zu starker Spannung
kann es zu ,,Lifting”’ der Trager-
folie kommen. Die Spannung soll
so eingestellt werden, daB keine
Haftungsprobleme auftreten.

Als Grundregel gilt, mit der
Mindestbremsspannung zu
arbeiten, bei der Falten
vermieden werden.

Jeweils oberhalb der Resistauf-

@
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Abb. 23

Laminierdruck in Abhéngigkeit von
Plattenbreite und Resist-Typ

Ein bar entspricht 80 kp Druck der Walzen
auf die gewahlte Plattenbreite.

Druck
(bar)

Kraft
(kp)

65
6,0 1
55

5,0 1
4,5 1
4,01
3,51
3,01

251"

2,01
1,51
1,0 1
05

520
"1 480
L 440
L 400
L 360
L 320
280
L 240
L 200
L 160
L 120
L 80
L 40

L
100 200 300 400 500 600 700 mm
Piattenbreite

Die Werte beziehen sich auf die von uns empfohlenen
Maschineneinstellungen und beidseitig Cu-kaschiertes,
starres Material. Je nach Praxisbedingungen kénnen
sich Abweichungen von unseren Empfehlungen ergeben.




nahmewellen 34 (Abb. 26) ist fiir
das Aufwickeln der getrennten
Deckfolie ein Aluminiumzylinder
26 (Abb. 27) angeordnet. Der
Antrieb erfolgt mittels Friktion
durch die Resistrolle. Die auf-
gewickelte Folie wird nach dem
Laminieren mit dem Messer von
der Hilse heruntergeschnitten.

® Arbeitsgeschwindigkeit
Am Regler 14 (Abb. 9) wird die
Geschwindigkeit, mit der Resist
und Platte durch den Walzenspalt
transportiert werden, im Betriebs- - v
zustand eingestellt. Einstellung Abb. 26
auf Skalenmitte entspricht etwa '
einer ProzeB-Geschwindigkeit
von 1,5 m/min. Die effektive
Laminiergeschwindigkeit wird
digital angezeigt.

Genaue Information Uber die
empfohlenen Durchlaufgeschwin-
digkeiten enthalten die Arbeits-
anleitungen der Resisthersteller.

® Betrieb
Durch Driicken des Drucktasters
13 (Abb. 9) ,,Betrieb” wird die
obere Laminierwalze auf Spalt-
abstand gegen die untere Walze
gefahren, der Druck beaufschlagt
und mit der eingestellten Ge-
schwindigkeit angefahren. Die
Zugwalzen 27 werden ebenfalls
zusammengefahren. Eine Platte
mittig auf dem Einlaufwagen an die
Lineale anlegen. Da die Platte
durch angetriebene Rollen
(Abb. 25) transportiert wird, ist
eine manuelle Unterstitzung nicht
erforderlich.
Wenn die Platte die Laminier- und
Andruckrollen verlassen hat, soll
moglichst sofortder iberstehende
Film abgeschnitten werden.

® Beendigung des Laminierens
Roten Drucktaster 13 (Abb. 9)
dricken. Die obere Laminierwalze
und obere Zugwalze 27 heben ab.
Die Walzen bleiben stehen. Wird
der ArbeitsprozeB flir einen
langeren Zeitraum unterbrochen,
werden auch die roten Drucktaster
,vorheizung”, ,Walzen-Heizung”,
,otaub- und Luftabsaugung”
gedruckt oder der Hauptschalter
ausgeschaltet.
Bei Laminierunterbrechung
generell die Vorheizung aus-
schalten.

13



8. Wartungs- Wichtig

= ® Erst Netzstecker ziehen. Seiten-
arbelten verkleidungen mit geliefertem

Spezialschllssel 6ffnen.
® Laminierwalzen abkiihlen lassen.

® Zum Reinigen der Walzen mit
Lésungsmitteln Schutzhand-
schuhe tragen, da Resistreste zu
Hautreizungen flihren kénnen.

® Anzeigegeréte und Bedienungs-
knopfe sind nicht I6sungsmittel-
bestandig!

Tagliche Wartungsarbeiten 1. Reinigen des Geréates.
Ein- und Auslauftisch, Umlenk-
rollen, Verkleidungen, Arbeits-
flachen und Abzughaube mit
einem feuchten Schwammtuch
abwischen. Anhaftende Resist-
teilchen mit Losungsmitteln wie
Aceton entfernen.

2. Reinigen der Laminierwalzen.
Zum Reinigen der Walzen Ein-
richtebetrieb wahlen. Einrichte-
schalter nach links drehen. In
Position 1 ,,rlickwarts, Walze
abgehoben’ halten.

Vorsicht: Quetschgefahr.

3. Walzen auf Beschadigungen wie
Schnitte oder Kerben tberprifen.

Achtung:

Walzen nie mit harten Gegen-
standen wie Resistmesser oder
Schraubenzieher abkratzen. Ein-
schnitte oder Beschadigungen
der Gummioberflache ver-
ursachen Laminierfehler. Die
Walzen miissen dann neu
beschichtet werden. Den Um-
tausch der Walzen nimmt auf
Wunsch unser Kundendienst-
Techniker vor.

Monatliche Wartungsarbeiten 1. Monatlichist zu prifen, ob die An-

(Abb. 28) triebszahnrader 35, die Ketten-
rader 36 und die Kette 37 noch
ausreichend gefettet sind. Hierzu
wird die linke Maschinenseite
nach Ziehen des Netzsteckers
geodffnet. Es soll nur so viel Fett
verwendet werden, wie flr einen
reibungslosen Lauf erforderlich
ist. Geeignet ist z. B. Molykote.

2. Es wird im Oler eine geringe
Menge Ol nachgefiillt, wenn nur
noch eine minimale Olmenge
sichtbar ist. Geeignet sind unter
anderem folgende Ole:

AVIA AVILUB RSL 5
BPHP 10

Esso Esstic 42

Mobil D.T.E. Oil Light
Shell Tellus Ol 23
Valvoline WA-4
Veedol Avalon 50

Das Ol darf nur in drucklosem
Zustand nachgefiilit werden.
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— 9. Selbsthilfe im
Stoérungsfall

Symptom

Ursache

Abhilfe

Untere oder obere Walze
heizt nicht

. Taster Walzen-Heizung ,,aus”

. Phasen L1 und L3 ohne Spannung

. Sicherung F1 od. F2 defekt

. Reglerausgang defekt

. Heizpatrone defekt

. PT 100 defekt

1. Taster einschalten. Falls Taster sich

nicht schalten 14Bt, Ubertemperaturab-

schalter F7 und F8 (iberpriifen. Zwischen

Klemmen 18 und 21 max. 2 Q) messen.
K1 muB angezogen sein, ohne Taster zu
bedienen

2. Elektriker holen. Vorsicherung (iber-

prifen, ggf. Austausch. Evtl. Steuer-
sicherung F4 und F5 lberprifen

3. Uberpriifen u. ggf. ersetzen

4. Spannung am Reglerausgang messen,

Klemme 7(+) 8(-), Spannung ca. 12V
DC. Sollwert hochstellen bis Diode
leuchtet

5. Maschine abschalten. Am Ubertrager an

S 14 und S 15 (Lo6tpin 3 + 4) Widerstand

messen. Sollwiderstand ca. 48 (). Bei evitl.

ErdschuB Netzstecker ziehen und
Klemmen 5 + 6 gegen Erde messen
>1MQ)

An Steckerleiste Pin 1 + 2 Widerstand
messen. Widerstand bei 22 °C ca.
110 Q

® Evtl. am Ubertrager S 14 und S 15
und an Létpin 1 + 2 Widerstand
messen (ca. 110 Q)

® Falls andere Werte gemessen werden
PT 100 ersetzen

@ Falls Widerstand vorhanden, Ubertra-

6. ® Steckerleiste an N 1 und N 2 abziehen.

ger-Kontakte kontrollieren und Leitung

zur Regler-Steckerleiste

1. Vorheizung heizt nur
maBig

2. Anzeige Vorheizung
zeigt nur eine Stelle (1)

3. Anzeige mit neg.
Vorzeichen

. Potentiometer zu niedrig

eingestellt

. Leistungssteller N 3 pulst

nicht
— Lampe aus

— Lampe sténdig an

. PT 100 o. Zuleitung defekt

. PT 100 o. Zuleitung

kurzgeschlossen

1. Potentiometer héher stellen

sen. Ggf. F 10 Uberprifen. Steuer-
spannungan N 3,,+"/,~" nachmes-
sen. Sollwert, mit R 6 einstellbar,
0-6VDC.

® Widerstand der Heizung messen bei
ausgeschaltetem Gerat an Klemmen

59 und 60. Sollwert 13 Q. Evil. Leitung

Uberprifen bis AnschluB an den
Einlaufwagen

.®@220Van N 3 Klemme 1 + 2 nachmes-

1.+ 2. PT 100 o. Zuleitung messen u. Fehler

beheben
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Symptom

Ursache

Abhilfe

. Verdichter M 2 lauft

nicht (Staubabsaugung)

. Falsche Drehrichtung,

AuslaBstutzen saugt

. K 6 nicht geschaltet

. Phasen L1, L2, L3 vertauscht

1. Motorschutzrelais Gberprifen. Evil.
Stromeinstellung am Relais F 9 etwas
héher stellen (0,8 A)

2. Klemmen 53 und 54 vertauschen

Abluft-Absaugung M 3
|&uft nicht

. Taster aus, K 5 nicht angezogen

. K5 oder Leitung defekt

. Lifter defekt oder Leitung zum

Lifter unterbrochen

1. Taster ,,I”” driicken

2. Leitung und Schiitz Gberprifen

3. Spannung an Klemmen 55 u. 56 messen,
Sollwert 220 V AC

Antrieb lauft nicht

. Not-Aus gedrickt

. Schllsselschalter in Einrichte-

stellung (blaue Lampe an)

. Endschalter des Einlaufwagens

nicht korrekt eingerastet

. Schutz K 4 nicht angezogen

. Sicherung F 3 defekt durch Span-

nungsspitze o. &.

1. Pilztaster ziehen

2. Schliisselschalter in Pos. ,,0” drehen

3. Einlaufwagen in richtiger Position
verriegeln

4. Taster,,Betrieb” auf,,I”. Griine Lampe an

5. F 3 austauschen

. Klappergerausche am

Antriebsmotor

. Anzeige der Durchlauf-

geschwindigkeit
schwankt stark

.+2. Tachogenerator B 1 nicht

zentriert

1.+ 2. Beide Befestigungsschrauben des
Tachogen. l6sen; nach Gehor
zentrieren

Hupe gibt Alarm

. K 2 abgefallen, Ubertemperatur

der Walzen

. Thermoschalter defekt

1. Regler Gberpriufen
Siehe Storfall Walzenheizung

2. Thermoschalter austauschen

. Walzen gehen in

Betriebszustand nicht
zusammen

. Walzen sind bei

fehlender Netzspannung
nicht abgehoben

. Fehlender oder zu niedriger

Luftdruck (< 1,5 bar)

. Betriebstaster nicht betatigt

(K4)

. Magnetventil Y1 defekt

. Fehlender oder zu niedriger

Luftdruck (< 1,5 bar)

1. Druck auf mindestens 1,5 bar
einstellen

2. Betriebstaster auf ,,I”” schalten. Griine
Lampe leuchtet

3. Spannung an Klemme 57 + 58 messen.
Falls 220 VAC, Magnetventil austauschen

1. Druck hoher als 1,5 bar

16



10.1 Stromlaufplan HRL 600 kpl.
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10.2
Bezeichnungen
im Stromlaufplan

18

Nr. Bezeichnung

B1 Tachogenerator TG 4.1

E1 Heizung - obere Walze - 1000W/220V

E2 Heizung - untere Walze - 1000W/220V

E3 Tischheizung

F1 Sicherung 8AFF 1/4" x 1 1/4”

F2 Sicherung 8AFF 1/4"" x 1 1/4"

F3 Sicherung 2AMT 5 x 30

F4 Sicherung 2AMT 5 x 30

F5 Sicherung 2AMT 5 x 30

F6 Sicherung 0,63AT 5 x 20

F7 Ubertemperaturabschalter - obere Walze -

F8 Ubertemperaturabschalter - untere Walze -

F9 Motorschutzrelais flir M2

F10 Sicherung 16AFF E27

F12 Sicherung 63mAT 5 x 20

H1 Glihlampe 60V/20mA

H2 Glihlampe 60V/20mA

H3 Glihlampe 60V/20mA

H4 Glihlampe 60V/20mA

H6 Glihlampe 60V/20mA

H7 Signalgeber (Hupe)

K1 Schiitz 3TH80-40

K2 Schitz 3TH80-22

K3 Schitz 3TH80-40

K4 Schiitz 3TH82-53

K5 Schitz 3TH80-40

K6 Schiitz 3TH80-40

M1 Gleichstrommotor (Antriebsmotor) 125W

M2 Drehstrommotor (Staubabsaugung) 250W

M3 Wechselstrommotor (Lufter)

N1 Temperaturregler WQD 120A - obere Walze -

N2 Temperaturregler WQD 120A - untere Walze -

N3 Leistungssteller 15A/220V

N4 Netzteil

P1 Panelmeter - Anzeige der Durchlaufgeschwindigkeit
in m/min. -

P2 Panelmeter - Anzeige der Temperatur an der Vorheizung -

Q1 Haupt- und Not-Aus-Schalter

R1 Temperaturfihler Pt100 - obere Walze -

R2 Temperaturfihler Pt100 - untere Walze -

R3 Potentiometer zur Einstellung - 10kOhm -

R4 Widerstand zur Drehzahlbegrenzung - 22kOhm -

RS Temperaturfuhler Pt100 in der Tischheizung

R6 Potentiometer zur Einstellung der Temperatur der Tisch-
heizung - TkOhm oder 2,2kOhm

S1/2 Doppeldrucktaster - Walzenheizung -

S3/4 Doppeldrucktaster - Tischheizung -

S5/6 Doppeldrucktaster - Betrieb -

S7 Sicherheitsschalter fiir den Einlauftisch

S8 Schlisselschalter - Freigabe zum Einrichten -

S9/10 Doppeldrucktaster - Lifter -

S11/12 Doppeldrucktaster - Absaugung -

S13 Einrichtschalter

S14 Schleifringlbertrager 7-fach - obere Walze -

Shlls Schleifringlibertrager 7-fach - untere Walze -

S16 Not-Aus-Schalter

T1 Trenntransformator 380V/220V 160VA

u1 Regelung der Durchlaufgeschwindigkeit

V1 Halbleiterrelais 10A/220V - obere Walze -

V2 Halbleiterrelais 10A/220V - untere Walze -

Y1 5/2 Wege Magnetventil
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10.4 Druckluft — Steuerung HRL 600

Laminierwalze Zugwalze

Druckluft-Anschluss, Schlauchdurchmesser 12 x 6
Luftfilter, Druckregler und Oler
Magnetventil, stromlose Abhebung der Walzen

Doppelt wirkender Druckluftzylinder
mit einstellbarer Dampfung

Drossel mit Ruckschlagventil
T-Stlck

7 Druckluft-Schlauch

» [["X o
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10.5 Ansicht Walzenantrieb HRL 600




10.6 Antrieb Einlauftisch und Zugwalzen Auslauftisch
Antriebselemente Kettenrader, Stirnrader, Rollenketten

N

1 Kettenrad17Z t=3/8x7/32
2a Kette 3/8 x 7/32
3a Kettenrad23Z t=3/8x7/32
3b Stirnrad SN 2050 mit Kettenrad 3a verschweift
3¢ Stirnrad SN 2050
4a Kettenrad23Z t=23/8x7/32
4b Stirnrad SN 2040
4c Stirnrad SN 2014  am Einlauftisch
4d Stirnrad SN 2014 am Einlauftisch
5a Stirnrad SN 2014 am Auslauftisch (Zugwalze) angetrieben
Sb Stirnrad SN 2014 an Seitenwange fest montiert
6a;- 6a;, Kettenrdder15Z t=6
7 Kette 6 x2,8 mm
8 Zugwalze am Auslauftisch mit Federdruck
Einlauftisch: 1— 7 Siliconwalzen 30 &
8—-12 Transportscheiben
Auslauftisch: Zugwalzen Siliconwalzen 30 @
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10.7
Ersatzteil-Liste
HRL 600 kpl.

0614 64d 1610

Sach-Nr. Bezeichnung

8 985 551.5 Heizpatrone 1000 W @ 16 x 700 mm/220 V

8 985 552.3 MeBfihler PT 100 66 x 30 mm mit 600 mm AnschluB

8 985 558.1 Ubertemperatur-Abschalter R20 bis 170 °C

8 985 555.8 Stromabnehmer 7-fach (Planschleifringkérper)

8 985 556.6 Potentiometer 10 KOhm, 0,25W f. Geschwindigkeit

8 985 557.4 Potentiometer 2,2 KOhm, 0,25W f. Temperatur

8 985 558.2 Platine fiir Drehzahlsteuerung

8 985 559.0 Hauptschalter 3-polig C 1174UE

8 985 560.4 Schaltschiitz Siemens 3 TH 8040 OA MO

8 985 561.2 Schaltschiitz Siemens 3 TH 8022 OA MO

8 985 562.0 Schaltschitz Siemens 3 TH 8031 OA MO

8 985 563.9 Elektr. Temperatur-Regler WQD 120 A 0—150°C

8 985 564.7 Digitales Anzeigeinstrument 0—300 cm/min
DPM 624.1200 VDC bis 050, ab Nr. 051 DPM 635

8 985 565.5 Sicherheitsabschalter AZ 15 ZVR

~— 8985 566.3 Heizwalze kpl. <—

8 985 569.8 Gleichstrom-Getriebemotor SD11-WS m. Tachogenerator
TG 4.1/125W

8 985 570.1 Silikonwalze kpl. fir Vorheizung

8 985 572.8 Magnetventil R 1/4"/220V/50Hz

8 985 573.6 Pneumatische Wartungseinheit kpl.

8985574.4 Mini-Druckregler 0—9 bar

8 985 575.2 Bremsscheibe flir Resistrollen

8 985 576.0 Einlauflineal kpl.

8985577.9 Halbleiterrelais SSR 240.10

8 985 578.7 Leistungssteller 15A Typ St 220—15W

8 985 579.5 Netzgerat N4 bis Nr. 35

8 985 580.9 Lifter:Absaugung

8 985 581.7 Infrarot-Heizstrahler 750W/220V

8 985 582.5 Lampe 12V/0,5W: Drucktaster bis Nr. 35

8 985 583.3 Lampe 12V/1.5W: Schlisselschalter bis Nr. 35

8 985 584.1 Ersatzschllssel flir Schilsselschalter

8 985 586.8 Aufnahmerohr flir Schutzfolie

8 985 609.0 Resistspanner kpl. @ 76mm

8985610.4 Drehgriff fir Spaltverstellung

8 985 625.2 AnschluBstlick MS/6x12 fir DurchluftanschluB

8 985 637.6 Feinjustierung Resistrolle kpl. bis Nr. 35

8 985 639.2 Einlauftisch kpl. ausschwenkbar

8 985 640.6 Resistaufnahme oben kpl. bis Nr. 35

8 985 641.4 Resistaufnahme unten kpl. bis Nr. 35

8 985 642.2 Not-Ausschalter

8 985 643.0 Schlisselschalter

8 985 644.9 Einrichtschalter Vorw./Rlckw.

8 985 645.7 Drucktaster Rafi 1.151.08.051 bis Nr. 35

8 985 646.5 Kappe, grin fir Drucktaster bis Nr. 35

8 985 647.3 Kappe, rot flir Drucktaster bis Nr. 35

8 985 648.1 Temperatur-Anzeige fir Tischheizung, ab Nr. 51 DPM 635

8 985 650.3 Zahnrad z = 40 fir Antrieb Einlauftisch

8 985 651.1 Manometer 0—6 bar/R 1/4"

8 985 653.8 Biegsame Welle bis Nr. 35

8 985 655.4 Gabelkopf M16x15 flr Druckluftzylinder

8 985 657.0 Druckluftzylinder DIN 450/Hub 50 mm/Doppelwirkend

8 985 658.9 Kettenrad z = 17 vom Antriebsmotor

8 985 659.7 Kettenrad z = 23

8 985 660.0 Zahnrad z = 50

8 985 661.9 Flanschlager UZFL/206

8 985 662.7 Ketten- und Zahrad kpl. verschweifBt

8 985 663.5 Auslauftisch kpl. bis Nr. 35

8 985 664.3 Abdeckung aus Plexiglas fiir Riickseite

8 985 667.8 Alu-Walze kpl. flir Auslauf

8 985 668.6 Abdeckung aus Plexiglas tber Heizwalzen

8 985 669.4 Transformator 380/220V 160VA

8 985 670.8 Halter fur Infrarotstrahler

8985 671.6 Niederhalter flir Rollenkette-Einlauftisch

8985 672.4 Zahnrad z = 14/21mm breit

8 985 673.2 Zahnrad z = 14/27mm breit

8 985 674.0 Kettenrad z = 15/9,5mm breit

8 985 682.1 Plexiglas-Abdeckung fir Vorheizung

8 985 685.6 Achse, oben: Resistaufnahme bis Nr. 35
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10.7
Ersatzteil-Liste
HRL 600 kpl.

Sicherungen:
HRL 600
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Sach-Nr. Bezeichnung

8 985 686.4 Achse, unten: Resistaufnahme bis Nr. 35
8 985 693.7 Staubabsaugung und Antistatikbiirste

8985 694.5 Scheibenwalze kpl. fiir Einlauftisch

8 985 695.3 Scheibenwalzen-Segment/Gummi @30mm

8 985 696.1 Handgriff fiir Vorheizung

8 985 698.8 Einlaufkanal kpl. ab Nr. 36
8 985 699.6 Resistaufnahme oben kpl./schwenkbar ab Nr. 36
8985 700.3 Resistaufnahme unten kpl./schwenkbar ab Nr. 36
8985 701.1 Achse mit Scharnier, oben (Resistaufnahme) ab Nr. 36
8985 703.8 Achse mit Scharnier, unten (Resistaufnahme) ab Nr. 36
8985 704.6 Druckfeder @2/21x45mm (Resistaufnahme) ab Nr. 36
8 985 705.4 Netzgerét N4 ab Nr. 36
8985 706.2 Schaltschiitz 3TH82-53 K4 ab Nr. 36
8 985 707.0 Uberstromrelais 3UA 5900-0J fir M2 ab Nr. 36
8 985 708.9 Kleinhupe E2622 H7 ab Nr. 36
8 985 709.7 Zahnriemen Power Gripp 36142x1/4" ab Nr. 36
8985 710.0 Kreuzgelenk: Biegsame Welle ab Nr. 36
8985711.9 Biegsame Welle: Festanschlag ab Nr. 36
89857127 Biegsame Welle: Handrad ab Nr. 36
8985713.5 Doppeldrucktaster LXJTT ab Nr. 36
8985 714.3 Kappe, griin T25D-GN ab Nr. 36
8 985 715.1 Kappe, rot T25D-RT ab Nr. 36
8985717.8 Glihlampe 60V/20MA Typ T5,5K-60 ab Nr. 36
8985 718.6 Glimmlampe 220V H5 ab Nr. 36
89857194 Resistaufnahme oben kpl. ab Nr. 36
8985 720.8 Einlauftisch, separat ab Nr. 36
8985 721.6 Antistatik-Blirste, oben ab Nr. 36
89857224 Antistatik-Blrste, unten ab Nr. 36
8 985 723.2 TQS-Quarzstrahler kurz, 150W/220V ab Nr. 36
8985 724.0 TQS-Quarzstrahler lang, 300W/220V ab Nr. 36
8 985 725.9 Lenkrolle @50x20mm, Einlauftisch ab Nr. 36
8 985 726.7 Spiralschlauch/@40mm ab Nr. 36
8985 727.5 Absaug-Gebldse/Siemens 250W/380V/M2 ab Nr. 36
8 985 728.3 Einlaufrolle: Tisch ab Nr. 36
8 985 729.1 Abdeckblech vorne: Einlauftisch ab Nr. 36
8 985 730.5 Auslauftisch kpl. ab Nr. 36
8985 731.3 Andruckwalze, Silikon @30mm: Auslauftisch ab Nr. 36
8 985 732.1 Zugfeder @1/6,5x24mm: Andruckwalze ab Nr. 36
8 985 734.8 Abhebevorrichtung: Andruckwalze ab Nr. 36
8 985 735.6 Resistaufnahme unten kpl. ab Nr. 36
8985 736.4 Verriegelung kpl.: Einlauftisch ab Nr. 36
Sach-Nr. Bezeichnung

8 912 217.8 Sicherung 16A, Superflink, E27 (F3)

8 934 447.2 Schmelzeinsatz 8A, Superflink 1/4''x1/4” (F1+F2) abNr.036
8 934 432.4 Schmelzeinsatz 0,063 Amt, 5x20 (F12) abNr.036

8 934 433.2 Schmelzeinsatz 0,63 Amt, 5x20, trage  (F6)
8 934 450.2 Schmelzeinsatz 2Am, 5x30, mitteltrage (F3, F4, F5) abNr.036




