1.1. Beschreibung des Schneckenférderers

Gewdhnlich transportiert der Schneckenfbrderer das bearbeitete Produkt von einer Maschine zu
einer folgenden Maschine. Der Schneckenforderer ist mit einem Bunker ausgestattet. Der Bunker
des Schneckenforderers hat einen Inhait, der auf die Bearbeitungszeit der Maschine, die vor dem
—__Schneckenfbrderer aufgestellt ist, abgestimmt ist. Wenn die Maschine vor dem

Schneckenforderer keinen kontinuierlichen oder konstanten Produktstrom liefert, wird dieser

vom Schneckenfdrderer in einen kontinuierlichen, konstanten Produktsirom umgesetzt. Der
Schneckenforderer dosiert den Produktstrom sozusagen.

Schneckenforderer, die eine dosierte Zufuhr haben, besitzen in der Regel eine Schnecke mit
einer Steigung, die iiber die gesamte Lange der Schnecke gleich bleibt. Die Steigung wird so
gewiihit, daB das zu transportierende Produkt Platz hat und der Produktstrom kontinuierlich und
konstant verlaufen kann. In der nachstehenden Abbildung wird ein Schneckenforderer
dargestellt.
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Schneckenforderer mit dosierender Funktion sind mit einer angepaBten Schnecke ausgestattet.
Die Schraubenblitter des ersten Teils der Schnecke sind unter einer anderen Steigung angebracht
als die Schraubenblitter des zweiten Teils der Schnecke. Die erste Steigung ist kieiner als die
zweite Steigung. Der erste Teil der Schnecke befindet sich meistens in einem Bunker. In diesem
Bunker wird das Produkt zum Transport gesammelt. Der zweite Teil der Schnecke befindet sich
im Teil des Troges, in den kein Produkt geschiittet wird. Das zu transportierende Produkt erhilt
hier mehr Platz. Dieser Platz ist auch notwendig, da das Produkt andernfalls iiber die Achse der

Schnecke fillt. Wenn das Produkt iber die Achse Tllf; sinkt es auch um ein Schraubenblatt, Das™—— -

Produkt bleibt dann auf einer Stelle in der Schnecke. Auf die Dauer ldufi die Schnecke voll. Dies
kann Schaden zur Folge haben. Da die Steigung grofler wird, wird der Produktstrom auch
ruhiger.

Wenn ecin kleines (feines) und/oder empfindliches Produkt transportiert
werden muB, wird meistens eine Omega-Schnecke verwendet. Der Trog der
Omega-Schnecke hat die Form eines Q. Durch diese Form wird die +
Schnecke sozusagen umschlossen. Das Produkt kann hierdurch nicht entlang
der Wand des Troges empordringen. Das Spiel zwischen Schnecke und Trog
ist minimal. In Abbildung 150009 wird der Durchschnitt der Omega-
Schnecke dargestellt.

Eine andere Vorrichtung zur Vermeidung von Beschéidigung des zu verarbeitenden Produktes ist
die Abrundung des Schneckenumfanges. Die Schnecke ist iiber die gesamte Linge der Einfuhr
mit einem Rohr ausgestattet. Falls das Roht nicht auf dem Umfang der Schnecke angebracht
wire, wiirde das Produkt bei Entladung in den Schneckenbunker vom scharfen Rand der
Schnecke beschidigt werden.

Da die Achse durchgang normalerweise ein kleines bifichen leckt, wird
ein Schleuderring (7) montiert. Das hierauf gelangende Leckwasser
wird durch die Rotationsbewegung vom Ring geschleudert und erreicht

nicht das Lager. _\_\ "

Die Schnecke ist mittels eines Achslagers (8) unten gelagert werden, 3))21 f;ﬁ’?
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Die Schnecke wird Apteisben durch eings Aufsteckgetriebe
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In der obenstehenden Abbildung 150003 wird dargestellt, wie ein AufSteckgetriebe auf der
Achse der Schnecke montiert wird. AuBerdem ist zu sehen, daB der Achszapfen an der Oberseite
der Schnecke mit einem Lager, das mit einer konischemBohrung versehen ist, gelagert wird.
Dieses Lager wird mit Hilfe einer Spannhiilse auf dep’Achse montiert.

,S/pam», e
Im Spezifikationsblatt in dieser Bedienungsanleitung wir(?;ngegeben, wie die gelieferte
Schnecke ausgefihrt ist. Aus der Ersatzteilliste, die sich hinten in der Bedienungsanleitung
befindet, wird deutlich, wie die Schnecke gelagert ist und welcher Antrieb verwendet wurde.
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1.2. Beschreibung des elektronischen Wiegebunkers

Der elektronische Wiegebunker wird verwendet, um eine bestimmte Produkt- menge
abzuwiegen. Durch Verwendung des elekironischen Wiegebunkers hat jede Produktmenge, die
vom Dampfschiler verarbeitet wird, exakt das vorab eingestellte Gewicht.

1 Load Zelle (W ieqe bellie)
2 Naherungsschalter
3 Wiegebunkertiir

Das Gewicht des Bunkers
wird fest-gestellt mittels i | F
drei S-beam Load Zellen. ﬁ\\ A7 dal” — L :T% R
Das gewiinschte Gewicht

der Menge kann eingestellt
werden mittels des
Steuerungsystems.

Wenn das Steuerungssystem auch von Kiremko geliefert worden ist, kann der Bunker auf zwei
Weisen gefiillt werden. Die sogenannte Zeit-Methode und die Gewicht-Methode. Die Gewicht-
Methode ist wie oben beschrieben.

Die Zeit-Methode kann angewendet werden wenn zum Beispiel eine der Load Zellen defekt ist.
Zum Fiillen der Bunker kann man dann eine bestimmte Zeit einsteflen, zum Beispiel 8 Sekunden.
Der Wiegebunker wird dann fiir 8 Sekunden gefiillt mit dem Produkt, Die Produktzufuhr wird
nach 8 Sekunden automatisch aufhdren.

Ein Pneumatikzylinder 6ffnet und schlieft die Tiir des Wiegebunkers automatisch. Es ist wichtig,
daB die Tiir des Wiegebunkers gut geschlossen ist, bevor der Bunker mit dem Produkt gefuillt
wird. Zu diesem Zweck wurde cin Niherungsschalter montiert. Dieser Schalter signalisiert, ob
die Tiir offen oder geschlossen ist. Das Signal des Niherungsschalters wird von einem PLC
verarbeitet. Wenn der PLC das Signal empfiingt, dal die Tiir zu ist, startet er die Maschinen fiir
die Produktzufuhr zum Wiegebunker. Natiirlich muf} der Wiegebunker leer sein oder noch nicht
das eingestellte Gewicht erreicht haben.

Die Tiir ist ausgeriistet mit einer speziellen Konstruktion, damit die Tiir nicht getffnet werden
kann durch das Gewicht des Produktes.

Wenn Wartungsarbeiten erforderlich sind, braucht mann nur die pneumatische Installation zu
entliiften, ohne das die Tiir gedffnet wird. Dank einer Konstruktion wird die Tiir durch das
Gewicht geschlossen.
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1.3. Beschreibung des Dampfschiilers

Der Kiremko-Dampfschiler mit Kondensatabfiihrsystem wird zum Schilen von Kartoffeln und
anderen Knollengewichsen benutzt. Die Maschine verwendet Dampf fiir den SchilprozeB.

Der Dampf dringt gerade bis zu einigen Zellen unter der Schale in das Produkt ein. Der hierfiir
verwendete Dampf wird unter einem Druck von 16 bar in das Gefdh eingelassen. Wihrend des
.- —Dampfschalens.dreht sich das DruckgefdB. . . .

Im Druckgef4B ist eine Doppelwand (4) versehen, wodurch d_erDam_pfdurch_Ofﬁlu_ngen inder

Innenwand zugefiihrt wird. Das Produkt fillt ins Druckgefif. Weil das Gefil dreht und weil der
Dampf gut verteilt wird, wird alle Produktobesfliche mit dem Dampf in Kontakt kommen.

1 Kondensatfi3

2 Rost im Boden

3 Dampf ein und ausfuhr Achse

4 Dampf zufuhr Wand 3 f

Nach einer bestimmten Zeit, der
Dampfzeit, schliefit sich das : . 4
DampfeinlaBventil und 6ffnet sich das )‘E

DampfauslaBventil. Hierdurch entsteht
ein grofies Druckgefille im
DruckgefiB des Dampfschilers. Dies
verursacht eine blitzschnelle
Expansion des Dampfes. Die 4
Dampfexpansion verlduft so schnell, »
dap sie einer kontrollierten Explosion %
gleicht. Die Schale 19st sich sozusagen 2
explosionsartig von der Kartoffel.

Es wurde schon vorher erwihnt, daB der Dampfschiler ein rotierendes GefiB besitzt. Zur
Ermdglichung der Rotation sind zwei Wellen angebracht. Durch eine dieser Wellen wird der
Dampf in das Druckgefi eingelassen. Die andere Welle wird fur Antriebe und Hindurchfithrung
der Druckluft verwendet. Diese Druckiuft wird unter anderem benétigt, um die Tiir des
Druckgefifies mit Hilfe eines Pneumatikzylinders zu 6ffnen und zu schlieBen. Die Tiir 6ffnet
sich scharnierbeweglich nach innen. In der Antriebswelle befinden sich Luftrohre fiir die
Drucklufispeisung des DruckgeféBzylinders und fiir die Druckluftspeisung 6ffnet und schlieft,
Eine rotierende Luftkupplung sorgt dafiir, daB die Luft in die Rohre der sich drehenden Welle
gefiihrt werden kann. Das Offnen und Schlieflen der Tiir geschieht automatisch. Zwei
Anniherungsschalter bestimmen die Stellung der GefaBtir.

Das Druckgefif kann mit den“crforderlichen Zulassungen fiir die verschiedenen Linder geliefert
werden, z.B.: Stoomwezen, TUV, Lioyds, Veritas etc.
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Aufgrund der Temperaturunterschiede zwischen dem kalten Produkt und dem warmen Dampf
bildet sich Kondensat. Kondensat bewirkt eine kalte isolierende Schicht um das Produkt herum.
Um dies zu vermeiden, hat Kiremko ein erfolgreiches Kondensatbeseitigungssystem entwickeit.
Dies ist ein einzigartiges System mit einem sehr geringen Wartungsaufwand, fiir das
ausschliefiich Kiremko ein Patent besitzt.

Das Kondensentfernungssystem besteht aus einem Teilgitter im Boden des Druckgefiiles mit

einer Leitung zur Kondenskammer und einem AnschluB auf der Dampfleitung, Das
Kondenswasser was sich ”“ = .‘-.-.". sac-rea-i e m]ggi zur, Kondenskammer abgeﬁlhrt Die

Kondenskammer ist so konstrulert worden da hrend des Drehens das Wasser nicht zum

Dampfschiler zuriicklaufen kann.

5’.
\"'I

Da keine isolierende Kondensatschicht auf dem Produkt zuriickbleibt, kann der Dampf schneller
und besser in das Produkt eindringen. Hierdurch kann Kiremko eine kiirzere Dampfzeit, diinnere
Kochringe und weniger Schilverlust garantieren. Dies wiederum ergibt einen geringeren
Energieverlust und eine bessere Produktqualitit. '

ive
Nach der Dampfzeit 5ffnet sich das DampfauslaBventil und swird der Dampf’in das AuslaB3gefal}
geleitet. Mit hoher Geschwindigkeit verldt der Dampf das Druckgefiél durch die Dampfiwvelie
und verursacht hierdurch einen Unterdruck in dem Rohr, das von der Kondensatkammer bis zur
Dampfwelle fithrt. Durch den Unterdruck wird das Kondensat avs der Kondensatkammer
gesaugt und gelangt in die Dampfwelle.

Der Dampf wird mittels eines DampfeinlaBventils in das GefdB gelassen. Der Dampf wird nach
dem Dampfschilen mittels eines Dampfauslafventils aus dem Gefill gelassen. Beide Ventile
werden mittels eines Stellorgans automatisch gedffnet und geschlossen.

Ein Frequenzregler reguliert die Drehzahl des Getriebemotors. Der Getriebemotor ist mit einer
Bremse ausgestattet, so dafl das GefdB immer rechtzeitig und schnell gestoppt werden kann.

Dies ist eine Voraussetzung fiir die Sicherheitsanforderungen. Die Position des Behilters wird

mit Hilfe eines Impulsgebers an der Rilckseite des Motors kontrolliert. Eine Umdrehung des

Motors reprisentiert eine bestimmte Impulszah! dieses Impulsgebers (4096). Pe-frequentie-
-regelaar-weerteralie-tijdenmop wetke pusitie-het vat zichbevindt- Der Freguen &re?&v oy (_)SMWHL\( a ;

Der Frequenzregler ist an den PLC gekoppelt, damit im PLC der korrekte Zyklus ablaufen kann. = 0.0 .. Rl

Der gesamte Zyklus l8uft rotierend ab. Mit Hilfe von Berechnungen im PLC weil} der Regler, bei ;0 olor Rehisf

welcher Geschwindigkeit et in welche Position fahren soll und wie viele Umdrehungen er befinddr -

machen muss.

Das Resultat dieser Berechnungen ergibt sich aus den Parametern, die am Bedienbildschirm

eingegeben werden kbnnen

Das DruckgefiB ist in einem schwer ausgefiihrten Gestell aus rostfreiem Stahl montiert. Das
Gestell ist aus Vierkantrohrmaterial konstruiert. Aus Sicherheitsgriinden sind Platten auf dem
Gestell montiert, um das Personal gegen die vom rotierenden GefiB ausgehende Gefahr zu



schiitzen. Zwei oder vier Tiiren verschaffen den nétigen Zugang bei Wartungs- und
Reinigungsarbeiten. Es ist nicht moglich, wihrend der Produktion die Ttiren zu 6ffnen. Ein
Schutzschalter gibt ein Signal an den PLC, wenn eine der Tiiren sich 6ffnet.

Der PLC stoppt die Rotationsbewegung des Behilters, indem der Regler angehalten und die
Bremse blockiert wird, schiieft das DampfeinlaBventil und &ffnet das DampfauslaBventil.
Hierdurch wird eine relativ sichere Situation geschaffen.
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1.4. Beschreibung der DampfschilerAbfuhrschnecke

Der Dampfschéler wird auf ein Gestell montiert, das mit einem Bunker und einem

Schneckenfbrderer ausgestattet ist. Das Druckgefifl des Dampfschilers entlidt das

dampfgeschiite Produkt in den Bunker des SchneckenfBrderers. Die sich konstant drehende

Schnecke transportiert das Produkt zur folgenden Maschine.
Die Schnecke ist mit einem Bunker ausgestattet, so daB der schubweise Produktstrom in einen
kontinujerlichen Produktstrom umgewandelt werden kann. Wihrend des Dampfschilens der
folgenden Produktcharge transportiert die Schnecke das dampfgeschilte Produkt vom Bunker
zur folgenden Maschine. Hierdurch wird ein kontinuierlicher Produktstrom erzielt.

Die Schnecke wird durch einen Aufsteckgetriebemotor oder einen Variator angetrieben. Im
Boden des Schneckenbunkers ist ein AblaBhahn angebracht. Wahrend der Reinigung der Anlage
kann der AblaBhahn auf einfache Weise entfernt werden. Schmutz und Reinigungswasser
kdnnen dann in einer Rinne wegstrémen.

- Die Schneckensteigung ist tiber die Linge des Bunkers kleiner als die Steigung vom Rest der
Schnecke. Das Produkt, das transportiert wird, hat mehr Platz nétig als das Produkt, das aus dem
Bunker kommt. Konnte die Schnecke nicht gréfBer werden, dann wiirde das Produkt iber die
Schneckenachse fallen und ein Stiick tiefer wieder in die Schnecke gelangen. Wenn dies der Fall
ist, wird der Schneckentrog innerhalb kiirzester Zeit mit Produkt gefiillt. Dies hat
Maschinenschaden zur Folge.

Da die Schnecke grofer wird, wird auch der Produktstrom ruhiger.

Wenn ein kleines (feines) und/oder empfindliches Produkt transportiert werden muB, wird
meistens eine Omega-Schnecke verwendet. Der Trog der Omega-Schnecke hat die Form eines
€. Durch diese Form wird die Schnecke sozusagen umschlossen. Das Produkt kann hierdurch
nicht entlang der Wand des Troges empordringen. Das Spiel zwischen Schnecke und Trog ist
minimal.
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2. INSTALLIEREN DER MASCHINE

Dieser Teil der Bedienungsanleitung enthilt die ndtigen Informationen zur Installierung der
Maschine. Bevor der nachfolgende Text durchgearbeitet wird, muB der Text von Teil 1 bekannt
sein.

Kontrollieren Sié nachEmpfang der M%lsc_;hine,m(-)'b: -
- die Maschine durch den Transport nicht beschidigt wurde
- die Bedienungsanleitung/en zur Maschine vorhanden ist/sind

- alle bestellten Bestandteile mit der Maschine geliefert wurden

Falls festgestellt wird, daB die Kiremko-Maschine(n) Mingel aufweist (aufweisen), muf} direkt
mit Kiremko Kontakt aufgenommen werden.

Achtung:

- Wenn sich herausstellt, daf Kérperschaden an Personen und
Maschinenschaden die Folge von Nachkissigkeit oder von Nichtbeachtung von
Arbeitsvorschriften oder Anweisungen ist, weist Kiremko jegliche Haftung fiir
diesen Kérperschaden und/oder Maschinenschaden zuriick

Warnung Lebensgefahr:

- Treffen Sie die richtigen Mafnahmen zur Vermeidung, daB die
Netzspannung eingeschaltet werden kann, wiihrend an Teilen gearbeitet
wird, die wiihrend des Betriebes unter Spannung stchen oder sich bewegen.
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Warnung:

- Anschlufl sowie Wartung einer elektrischen Komponente, wie eines
Elekiromoftors, diirfen ausschlieBlich von elektrotechnisch geschultem
Fachpersonal durchgefiihrt werden. Die Personen miissen die geltenden
Richtlinien und Normen kennen. T

- Maschinenbautechnische Installationsarbeiten diirfen nur von
maschinenbautechnisch geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden,
das die geltenden Vorschriften, Richtlinien und Arbeitsanweisungen
kennt.

- Tragen Sie bei der Durchfiihrung von Installationsarbeiten passende
Schutzmittel, wie Schutzschuhe, Helm, Handschuhe, Augenschutz etc.
Beachten Sie bei der Auswahl der passenden Schutzmittel die betreffenden
Richtlinien und Normen.

Achtung:

- Bevor die installierte Maschine zur Produktion in Betrieb genommen
werden kann, muf} sie erst gereinigt werden, wie beschrieben in Kapitel 4:
REINIGEN DER MASCHINE. Nach der Reinigung wird die Maschine
geschmiert, wie beschrieben in Teil 5: SCHMIEREN DER MASCHINE.
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2.1. Hilti-Ankerstangen und Leimkapseln

Die Maschinen werden mit Hilfe von Leimkapseln und Ankerstangen am Boden verankert.

Hierunter wird angegeben, wie die Ankerstangen verwendet werden.

- Bohren Sie die Licher im Betonboden. Fiir die erforderliche Lochtiefe und den
Lochdurchmesser, siche Tabelle2.1. .. _ . . . . . . o

- Reinigen Sie die Locher mit Hilfe eines Blasebalges, einer Blaspumpe und/oder einer
Biirste, so daB die Leimkapseln angebracht werden knnen.

- Drehen Sie die Ankerstangen in das Bohrloch. Hierdurch bricht die Kapsel. Passen Sie
wihrend der Durchfuhrung dieser Arbeiten also vor Glassplittern auf. Verwenden Sie
zum Einbringen der Ankerstangen ein Zubehorteil in der Bohrmaschine oder spezielles
Werkzeug zur Montage der Ankerstangen.

- Wihrend der Aushirtungszeit darf der Anker nicht bewegt werden. Die Aushirtungszeit
ist abhéingig von der Umgebungstemperatur.

Fahrenheit Celcius Aushirtungszeit
23°F - 32°F -5°C -0°C 5 Stunden

32°F - 50°F 0°C - 10°C I Stunde

50°F - 68°F 10°C - 20°C 30 Minuten

> 68T >20°C 20 Minuten

- Nach der Einwirkzeit kann die Mutter mit einem
maximalen Moment gemél der Tabelle angezogen
werden. Das Anziehdrehmoment ist abhéingig von a
der Ankerstange. StandardméBig werden die Hilti-
Ankerstangen von 9SMPb36K geméf DIN 1651,

Stahl 5.8, elektrolytisch verzinkt minimal 5 pm, KL

verwendet, Auf Wunsch kbnnen Ankerstangen aus ! | |. smox

rostfreiem Stahl (A2 oder A4) montiert werden.
ANKERSTANGEN STAHL 5.8 ELEKTROLYTISCH VERZINKT

M3 MI10 MI12 MI6 M20 M24

Durchmesser D 10 12 14 18 25 28
Tiefe T 80 90 110 125 170 210
Lange L 110 130 160 190 240 290
Dicke Smax 14 21 28 38 48 54
Moment Mmax 15 30 50 125 240 410
ANKERSTANGEN HASR ROSTFREIER STAHL (A2 UND Ad)
Dicke Smax 19 27 35 46 48 54
Momenl Mmax 12 25 40 100 200 200
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2.2. Spezifikation der Maschine

Zufuhrschnecke Dampdschiiler

Maschine Nummer : 04-1023-AA

Typ : FSIB0540

Typ Motor .~ FA7IGDVII2M4 M1 @0osMa)
P : 4 kW

n : 33 upm

U : 230/400V, 50 Hz IP 56
Wiegebunker

Maschine Nummer : 04-1023-AB

Typ : WHS0750

Elektronische Gewichtsmessung

Maschine Nummer ' 04-1023-AC

Typ : WHSEQ750

Dampfschiiler mit Kondensatfuhrrsystem

Maschine Nummer : 04-1023-AD

Typ : PESCE0600/18d

Typ Motor : FH97G DV100M4 BMG4 HR Ml
P : 2,2 kW

n : 9 upm

U : 230/400V, 50 Hz IP 55

Gestell Dampfschiiler met AusfuhrSchnecke

Maschine Nummer : 04-1023-AF

Typ : HFS1600

Typ Motor : FA67 G DT90L4 M1 (40° >M4)
P : 1,5kW

n : 23 upm

U : 230/400 V, 50 Hz IP 55

Trichter zum einlauf Trockenbiirstenmaschine

Maschine Nummer : 04-1023-AG

Typ : CH




2.3. AnschlieBen der Elektromotoren

Warnung:

Das Anschliefen der Elektromotoren oder anderer elektrischer
Komponenten wie PLC, pneumatischer Ventile etc. darf nur von
elektrotechnisch geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Das
Personal muss iiber die geltenden Sicherheitsvorschriften informiert sein und
die Apparatur kennen.

Die Kiremko-Maschinen werden immer in einer ProduktionsstraBe eingebaut. Dic Motoren
werden immer iiber ein Steuersystem bedient. Wenn Kiremko das Steuersystem nicht liefert, ist
die Anlage noch nicht komplett. Derjenige, der die Anlage insgesamt zusammenstellt, ist flir die
Erfiillung der Forderungen der Maschinen-Richtlinie verantwortlich.

Beim Zusammenstellen des Steuersystems milssen die verschiedenen geltenden Richtlinien
beachtet werden. Besonders die harmonisierten Normen, wie
EN 60204-1, k6nnen hierfiir verwendet werden.

Wenn das Steuersystem nicht von Kiremko geliefert wird, dann ziehen Sie die Dokumentation
des Lieferanten fiir das Anschlielen der Teile heran.

7um Anschliefen der Motoren und anderer elekirischer Komponenten, siche die Schemata aus
dieser Bedienungsanleitung.
Die Schemata befinden sich im Schaltkasten und in dieser Bedienungsanleitung.

Die Schemata, die Kiremko verwendet, sind:
- Starkstrom-Schemata
- Steuerstrom-Schemata

- Klemmleisten-Schemata
- Zeichnung(en) des Schaltkastenaufbaus
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Warnung:

Es ist aufs strengste verboten, ohne die Zustimmung von Kiremko
Anderungen im Steuersystem anzubringen. Wird dies getan, so verfillt
jegliche Garantie.

Wenn ohne die Zustimmung von Kiremko Anderungen am Steuersystem
angebracht werden, weist Kiremko jegliche Haftung fiir mdgliche Schiden
an der Anlage oder an Personen zuriick.
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2.4, Stern- oder Dreieckschaltung der Motoren

Klemmen im Klemmenkasten der Motoren kdnnen auf zweierlei Arten geschaltet werden.

Ob der Motor in Stern- oder Dreieckschaltung geschaltet wird, hiingt von Netzspannung und
Motorwicklung ab. Auf dem Motor-Angabenschild steht, ob die Wicklungen fiir eine Stern- oder

eine Dreieckschaltung geeignet sind.
Beispiel 1:

Auf dem Motor-Angabenschild steht bei Spannung:
220 380Y 50 Hz

Bei einer Netzspannung von 3 * 380 Volt und 50 Hz (in vielen

geschaltet. Zur richtigen Montage der Klemmleisten, siche

curopdischen Lindern) wird der Motor in Sternschaltung f

Abbildung 300007. = ‘

Beispiel 2;

V2

O

Wi

Auf dem Motor steht bei der Spannung:

380A 50 Hz

Bei einer Netzspannung von 3*380 V 50 Hz (in vielen
europdischen Léndern) wird der Motor in Dreieckschaltung
geschaltet. Die Klemmleisten werden dann geméf Schema

300008 montiert. Es wird angemerkt, dass diese Motoren im f
Zusammenhang mit einem zu hohen Anlaufstrom in der Regel =

nicht direkt eingeschaltet werden koénnen.

lIJ1 Vi V\{1
L1 L2 L3

Achten Sie beim AnschlicBen der Motoren darauf, dass auch die
folgenden Punkte beachtet werden:

- Kontroilieren Sie die Drehrichtung der Motoren. Fiir die richtigen Drehrichtungen, siehe
Abbildungen in diesen Bedienungsanleitungen. Die Drehrichtung des Motors kann

veréindert werden, indem zwei Phasen miteinander vertauscht werden.

- Sorgen Sie dafiir, dass alle Motoren auf eine Erdleitung angeschlossen sind.

Die Klemme ist gemdB der folgenden Abbildung gekennzeichnet.

- Sorgen Sie daflir, dass alle Klemmenkisten gut abgeschlossen sind. Es

muss eine minimale Schutzart von IP 55 erzielt werden. Also:

- passende PG-Uberwurfmuttern und Erweiterungsstiicke verwenden.

@
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2.5. Aufstellen der Férderschnecke

Die Forderschnecke wird auf einem flachen Betonuntergrund aufgestellt. Mit Hilfe der
mitgelieferten Eckschienen wird die Férderschnecke auf dem flachen Untergrund montiert. Das
Stiitzgestell des Trogs ist mit einem StellfuB ausgestattet. Der Winkel zwischen der
Forderschnecke und dem Boden wird in der Tabelle mit den Maschinendaten angegeben. Der
Winkel kann noch gedindert werden, indem der Stellfull des Stiitzgestells des Trogs noch ein
wenig verstellt wird. Die Forderschnecke wird unter dem Speicher mit zwei mitgelieferten
Eckschienen am Boden befestigt. Das Befestigen der Eckschienen findet mit Hilfe von Hilti-
Leimkapseln und Ankerstangen statt.

Positionieren Sic die Eckschienen nach den Einlaufzeiten auf den gewlinschten Stellen und
drehen Sie die Muttern mit dem richtigen Anzugsmoment fest (der maximate Anzugsmoment
wird in Tabelle 2.1 angegeben).

Der Winkel des Trogs wird mit Hilfe des Stellfules, der unter der Unterstiitzung des Trogs
angebracht ist, eingestellt. Schlielich werden die Eckschienen an den Kopfplatten der
Forderschnecke fest geschweil3t.

2.5.1. Die Drehrichtung der Forderschnecke

Die Drehrichtung der Férderschnecke ist
abhiingig der angew#indten Schnecke. Eine
Schnecke mit einer rechten Steigung dreht
gesehen von Produktrichtung nach links.
Eine gute Ergleichung ist ein Bolzen mit
rechtem Gewinde und einer Mutter. Die
Schnecke wird mit dem Bolzen und die 9
Mutter mit dem Produkt ergleicht.

Sehe Zeichnung fiir die Drehrichtung der
Forderschnecke.

Achtung:

Wenn eine Schnecke in der verkehrten Richtung dreht und Produkt
transportieren muft hat das sehr viel Schade an die Maschine zur Folge.




2.6. Anforderungen Installation Dampfschiler
das optimale \p"‘“lf‘]"ld'“"q"o" ooy Darmp p‘ schia ders
Um eptimatfonktoniere-der-Dampfschiler zu garantieren ist es notwendig daB die Maschine dic
folgende Anforderungen entspricht.

1 Der Diameter der Dampfzufiihrleitung soll mindestens ein Mal} gréfer sein wie das
DampeinlaBventil. Ist das DampfeinlaBventil zum Beispiel 3" (NW 80) denn soll die
Dampfzufiihrleitung 4" (NW 100) sein.

Wenn der Abstand vom Dampfkessel bis den Dampfschéler idnger ist wie 50 meter
denn soll die Dampfzufiihrleitung zwei mafie grofer sein wie das Dampfeinlaliventil.
Wenn zum Beispiel das DampeinlaBventil 4" (NW 100) ist denn soll die
Dampfzufithrleitung 6" (NW 150) sein.

2 Der Diameter von der Leitung zwischen das DampfauslaBventil und das
AusdehnungsgefiB soll eben so groB sein wie das DampfauslaBventil oder eben so grof
wie den Anschluff auf dem AusdehnungsgefiB. Ist zum Beispiel das Dampfauslafiventil
6" (NW 150) denn soll die Zwichenleitung auch 6" sein. Meistens ist der Flansch vor
dem Anschlup der Dampfabfiihr cin MaB grdfier so dafl ein Verlaufl notwendig ist.

3 Ein ,handﬁé.ge&t Ventil soll in die Dampfzufiithrleitung montiert werden. Es soll mdglich

Hanalyod Wh\f@ein die Dampfzufiihr nach dem Dampfschiler abzusetttiefen wenn es zum Beispiel
eine Storung gibt und das pneumatische gesteuerte Dampfeinlafiventil nicht mehr zu bauschishern
schlieBen ist.

4 In der Dampfzufiihrleitung in der Niihe des Dampfeinlaventil soll ein
Kondensaatabfiihrventil montiert werden.

5 Der mindeste PreBluftdruck fiir die pneumatische Installation sofl mindestens 6 bar
sein.

Der Dampfschiler soll entsprechend die untersiehende Zeichnung installiert werden.




2.6.1. Die Drehrichtung des Dampfschilers

Die Drehrichtung des Dampfschilers ist abhingig vom GefiBmodell. Ein Gefdl welches in der
verkehrten Richtung dreht soll Schwierigkeiten geben. Selfe Zeichnung flir die richtige

,S':‘Ohe

| ¥g L

Drehrichtung desgefaﬁes.
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3. PRODUZIEREN MIT DER MASCHINE

In diesem Betriebsanleitungsteil wird die Benutzung der von Kiremko gelieferten Maschine(n)

erliutert. Behandelt werden die nétigen Verfahrensweisen zur Inbetriebnahme und zur

AuBerbetriebsetzung der Maschine(n). Bevor dieser Teil durchgearbeitet werden kann, muf der

Text von Teil 1 bekannt sein,

Warnung Lebensgefahr:

- Wiihrend der Produktion miissen alle Sicherheitsvorrichtungen vorhanden sein,
die auf der Maschine angebracht sind. Beispiele solcher
Sicherheitsvorrichtungen:

* feste oder abnehmbare Abschirmungen,
' Schutzschalter,

Hinweise auf den Maschinen,

etc.

Das Fehlen der Sicherheiisvorrichtungen kann schweren Maschinenschaden
oder schweren Ktérperschaden an Personen verursachen.

- Die auf der Maschine angebrachten Hinweise miissen immer befolgt werden.
Das Nichtbefolgen dieser Warnungen kann schwere Verletzungen zur Folge
haben.
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Warnung:

- Die Maschinen von Kiremko sind technisch fortschrittlich und professionell.
NachEissiges Verhalten von Mitarbeitern kann zu schweren Unfillen fithren. Die
Arbeit mit den foréschrittlichen Maschinen erfordert die villige
Aufmerksamkeit und Achtsamkeit der Mitarbeiter.

- Die Mitarbeiter miissen auf die richtige Art und Weise angewiesen werden nach
den Empfehlungen gemih den Betriebsvorschriften von Kiremko. Daneben
miissen auf der Maschine angebrachte Anweisungen immer befolgt werden.

- Tragen Sie beim Betreten der Produktionsriiume passende Schutzmittel und
beachten Sie die hygienischen Vorschriften,

~ Bei einer Maschinenstérung mufl der Produktionsprozef gestoppt werden,
damit die Stérung nicht zu einem unsicheren Maschinenbetrieb fiihren kann, Zu
diesem Zweck sind Vorrichtungen auf der Maschine angebracht.

- Je nach Art der Storung schaltet sich die Maschine automatisch ab. Es ist nicht
moglich, dall die Maschine, nachdem sie automatisch abgeschaltet wurde, auch
wieder unerwartet startet, Zum Starten ist eine ganz bewuft durchgefiihrte
Handlung notwendig.

Achtung:

Wenn das Steuersystem nicht von Kiremko geliefert wurde, werden keine
Anweisungen hinsichtlich des Steuersystems erteilt. Ist dies der Fall, dann sind
die Anweisungen in diesem Teil der Bedienungsanleitung allgemeiner Art. Fiir
einen sicheren, storungsfreien und gewinnbringenden Maschinenbetrieb mitssen
Sie vor Inbetriecbnahme der Anlage die Bedienungsanleitung des Lieferanten des
Steuersystems heranziehen.
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3.1. Produkzieren mit der Férderschnecke

Die Férderschnecke wurde dazu entworfen, eine bestimmte Menge an Produkt innerhalb einer
bestimmten Zeit von der einen Maschine zu einer anderen Maschine zu transportieren. Die
Kapazitit der Forderschnecke wird in Kilogramm pro Stunde oder in Tonnen pro Stunde
ausgedriickt. Die angegebene Kapazitit der Forderschnecke darf nicht durch eine erhdhte
Produktzufuhr iiberschritten werden. Wenn die Forderschnecke eine zu grofie Produktmenge
verarbeiten muss, kann das irreparable Schiiden nach sich ziehen. Die Schraube l4uft dann
voil und das zu bearbeitende Produkt hat nicht genug Platz, um sich fortzubewegen. Das
Produkt wird dann mit groBer Kraft gegen die Trogwand und den Schneckenfltigel gepresst,
was zu bleibender Deformierung des Schneckenfliigels und des Trogs fithren kann.

Wenn die Schraube zu schwer belastet wird, nimmt die Strommenge, die durch das Antreiben
der Maschine verbraucht wird, zu. Abhéingig von der Stromzunahme, kann es sein, dass der
Motorschutz den Motor wegen Uberlastung ausschaltet. Durch die Stromzunahme wird mehr
Wirme entwickelt, wodurch das thermische Relais oder der Motorschutzschalter
ausgeschaltet wird.

Eine andere Ursache fiir das Ausschalten des Forderschneckenantriebs durch den Motorschutz
ist, dass die Schraube durch ein Hindernis, wie beispielsweise ein Stiick Holz, das
versehentlich in den Produktionsvorgang geraten ist, festgelaufen ist.

Wenn der Motorschutz die Schraube ausschaltet, muss immer iiberpriift werden, was die
genaue Ursache ist. Wenn der Motorschutzschalier oder das thermische Relais mehrmals
wieder eingeschaltet wird oder wenn die Sicherungen mehrmals ersetzt werden, ohne dass

nach der Ursache der Stdrung geforscht wird, kann das zu ernsthaften, irreparablen Schéden
fiihren.

Durchgebrannte Sicherungen kénnen auf einen Kurzschluss hinweisen. Das Ausschalten eines
thermischen Relais deutet auf eine Stromzunahme hin, was durch Uberlastung,
trockengelaufene Lager usw. verursacht worden sein kann.
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3.2. Der Dampfschilzyklus

Der Dampfschélzyklus beginnt mit der Fiillstellung des Gefifies. Diese Stellung wird auch
Ruhestellung genannt. In der Ruhestellung ist die Tiir des Druckgefiifies offen; das GefiB
steht in nahezu vertikaler Stellung(ungefiihr 15 Grad) , mit der Gefiaéffoung zum
Wiegebunker weisend. Das Dampfauslafiventil sind offen. Das DampfeinlaBventil ist
geschlossen. 2

Wenn der Zyklus des Dampfschélers startet, wihrend das DampfgefiB sich nicht in der
Ruhestellung befindet, dann 148t der Frequenz regler erst ein Startprogramm laufen.
Hierdurch dre t sich das Gefél} so bald wie mdglich in die Ruhestellung und werden die Tiir
des Gefaﬁes as DampfauslaBventil gedffnet. Das DampfeinlaBventil wird natiirlich immer
erst geschlossen, bevor das Dampfauslafventil gedfinet wird.

Meistens ist die Kapazitiit des Dampfschilers grofier als die Kapazitiit der folgenden
Maschinen. Um die Kapazitét des Dampfschélers zu vermindern, startet der Zyklus mit einer
Wartezeit. Die Wartezeit kann den Verhiltnissen entsprechend angepaft werden,

Die Wartezeit kann sowohl manuell, bei ausgeschaltetem AQCS, als auch automatlsch bei
- eingeschaltetem AQCS, an die Situation angepasst werden.

Nach der Offnungszeit des Bunkers schliet die Tiir des Wiegebunkers und das
Dampfablassventil. Die Tiir des Behiilters schlie8t ebenfalls. Der Behilter beginnt mit einer
niedrigen Geschwindigkeit zu rotieren, sie wird aus dem Winkel zwischen der "Position
Laden" und der "Position Ddmpfen starten" sowie der eingestellten SchlieBzeit errechnet.
Diese Geschwindigkeit wird beibehalten, bis die "Position Didmpfen starten" erreicht ist.

Sobald kontrolliert wurde, ob die Tiir des Behilters geschlossen ist und der Behalter die
"Position Ddmpfen starten” erreicht hat, beginnt der Behiilter in der errechneten
Geschwindigkeit zu rotieren. Unmittelbar danach 6ffnet das Dampfeinlassventil und der
Druckbehélter wird mit Damp{ gefiillt. Nach Ablauf der Dimpf-/Rotationszeit wird das
Dampfeinlassventil geschlossen. Die Geschwindigkeitsberechnung gewihrleistet, dass der
Behélter nach Ablauf der Dédmpfzeit immer in der "Position Abblasen" stehen bleibt. Wurde
bei einer maximalen Geschwindigkeit eine Wartezeit fiir das Ddmpfen errechnet, verzogert
diese Wartezeit das Offnen des Dampfeinlassventils. Damit wird gewihrleistet, dass der
Behdélter am Ende der Ddmpfzeit trotzdem in der "Position Abblasen" stehen bleibt

Diese Berechnungen werden am Anfang des Zyklus durchgefiihrt und werden so direkt
beriicksichtigt.

Das Dampfablassventil wird nahezu unmittelbar nach der Didmpfzeit gedffnet. Dadurch wird
der Dampf zum Dampfausdehngefdl abgeblasen. Wurde eine Stillstand-Abblaszeit
eingegeben, hat der Behilter wihrend dieser Zeit auf der “Position Abblasen” eine
Geschwindigkeit von 0 Hz (ca. 340 Grad). Nach dieser Zeit beginnt der Behilter erneut mit
einer errechneten Abblas-Geschwindigkeit bis zur "Position Offnen starten” zu rotieren. Die
minimale Abblaszeit ist auf dem Bedienbildschirm festgelegt und kann nicht niedriger als der
von einem Experten angegebene Wert eingestellt werden..
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Es kann gewiihlt werden, ob der Behiélter wihrend der Rotation abblasen soll oder nicht.
Wurde diese Auswahl getroffen, rotiert der Behélter wihrend der Abblaszeit mit einer
héheren errechneten Geschwindigkeit einige Umdrehungen, wobei die Anzahl Umdrehungen
von der Abblaszeit sowie der minimalen und maximalen Frequenz beim Abblasen abhiingig
ist. '

Nach der Abblaszeit und in der "Position Offnen starten" beginnt das Offnen des Behilters.
Der Behdlter éindert erneut seine Geschwindigkeit, wobei diese Geschwindigkeit aus dem
Winkel zwischen “Position Offnen starten”, "Position Kontrolle Tiir" und der eingegebenen
Offnungszeit errechnet wird. In der "Position Kontrolle Tiir" wird kontrolliert, ob die Tiir
tatsdchlich offen ist.

Ist dies nicht der Fall, stoppt der Behilter und versucht noch mehrere Male (Anzahl
einstellbar) die Tiir zu &ffnen. Ist die Tiir gedffnet und wurde kontrolliert, dreht der Behilter
mit hoher Geschwindigkeit bis zur "Position Entladen starten” weiter.

Das Entladen erfolgt mit einer aus dem Winkel zwischen der "Position Entladen starten" und
der "Position Entladen beenden" sowie der eingestellten Entladezeit errechneten
Geschwindigkeit. Wihrend des Entladens bleibt der Dampfablass getffnet und der
Dampfeinlass geschlossen. Nach der Entladezeit und in der "Position Entladen beenden"
dreht der Behiilter wieder in die "Position Laden”.

Dies erfolgt bei maximaler Geschwindigkeit,

Ist der Behilter in der "Position Laden" angekdmmen und der Wiegebunker voll, wird der
nachfolgende Zyklus automatisch gestartet.

Bei einem normalen Stopp beendet das Programm den Zyklus und stoppt anschlieflend den
Schiler.

Nach Bedienung des Not-Stops gelangt die Maschine direkt in eine relativ sichere Lage. Das
DampfeinlaBventil schlieft sich sofort, das Gefil3 stoppt die Rotation und das
Dampfauslafiventil 6ffnet sich, so dafl der Dampf abgelassen wird. Nach Bedienung des Not-
Stops muf die Anlage erneut in Betrieb genommen werden. Wenn die Anlage nach
Bedienung des Not-Stops wieder in Betrieb genommen wird, 148t der PLC erst ein
Sicherheitsprogramm ablaufen. Dies dient unter anderem dazu, zu vermeiden, daf3
ungeschilte Produkie in die Strafle gelangen kénnen,

Der Zyklus des Sicherheitsprogramms léduft wie folgt ab. Unabhéingig von der Position des
Behilters dreht der Behilter so schnell wie méglich in die "Position Laden"dreht sich das
Gefif} in die Ruhestellung. Die Tiir des GefiBes bleibt von Beginn an geschiossen. Das Gefifl
beginnt danach zu rotieren, und es wird Dampf in das Gefif gelassen. Das Produkt, das sich
zu diesem Zeitpunkt eventuell noch, geschélt oder ungeschiilt, im Gefif} befindet, wird dann
dampfgeschilt. Wihrend des Dampfschilens sind das Dampfauslaf3- und das
Kondensatabfuhrventil geschlossen.

Nach der Dampf-/Rotationszeit stoppt das Gefifl wieder in der Ruhestellung und der Dampf

wird abgelassen, Weiter wird der normale Zyklus durchlaufen; das GefiBl dreht sich wieder in
Ruhestellung"Position Laden", um danach einen neuen Zyklus zu starten,
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Warnung:

Wihrend Produktion werden bestimmten Teile des Dampfschilers heif3.
Nimm passenden MaBnahmen um Brandwunden vorzubeugen.




3.3. Die primiiren Prozefiparameter

In der Zyklusbeschreibung des Dampfschilers werden eine Anzahl Parameter erwihnt, von
denen der Schilprozef beeinfluflit werden kann.

Die priméiren Prozessparameter (dies sind die wichtigsten Parameter) des
Dampfschélprozesses, auf die Bedienperson Zugriff hat, sind die folgenden Parameter:

Dampfzeit:

Wartezeit:

Dampfauslafzeit:

Rotierend abblasen:

Bunkerfiillzeit:

GefiBentladezeit:

Dies ist die Zeit, in der Dampf in das mit Produkt gefiillte

- DampfgefiiB gelassen wird. Der Dampf wirkt auf die

Schale des Produktes. Wihrend dieser Zeit rotiert das
GefiiB. Diese Zeit ist abhingig von der Qualitit, den
Abmessungen, der Art etc. des Produkfes.

Dies ist die Zeit, in der das GefdB in der Ruhestellung
wartet, Die Tiir des Gefiies ist in der Ruhestellung offen.
Diese Zeit wird benutzt, um die Kapazitit des
Dampfschlers entsprechend den folgenden oder
vorhergehenden Maschinen anzupassen.

Dies ist die Zeit, in der der Dampf in das
Expansionsgefifl abgelassen wird. Wihrend dieser Zeit
wird das Kondensat aus der Kondensatkammer gesaugt.
Die Zeit muB lang genug sein, so daB der Dampf die
Mbdglichkeit hat, sich vollkommen auszudehnen, Dies ist
sowoh! fiir den Schilprozef als auch fiir die
Kondensatabfuhr und die Sicherheit wichtig. Im PLC ist
eine minimale DampfausiaBzeit programmiert. Hierdurch
ist es unmoglich, die Zeit kleiner als einen bestimmten
Wert einzustellen. ‘
Mit diesem Wahlknopf kann wihrend des Abblasens eine
zusitzliche Umdrehung initiiert werden.

Die errechnete Geschwindigkeit gew#hrleistet, dass der
Behilter exakt in der Ladeposition steht, wenn die
Abblaszeit abgelaufen ist.

Steht der Wahlknopf auf Aus, dreht der Behélter mit
einer niedrigen errechneten Geschwindigkeit aus der
"Position Abblasen” in die "Position Ventil 8ffnen".

Dies ist die Zeit, in der der Wiegebunker mit dem
Produkt gefiillt wird. Diese Zeit ist nur wichtig, wenn die
Zeitfilll-Methode selektiert worden ist. Gewdhnlich ist
die Wige-Methode selektiert. Die Zeit-Methode wird
benutzt, wenn der Wiegebalg oder die

elektrische Wigezelle defekt sind.

Dies ist die Zeit, in der das GefiB stillsteht, um das
Produkt in den Bunker der Abfuhrschnecke zu schiitten.
Die Zeit muf lang genug sein zur Entladung des
gesamten geschilten Produktes, Die Zeit ist abhéingig



- Fiillgewicht:

=

yon der Qualitiit, der Art, den Abmessungen etc. des
Produktes. .

Dies ist das Gewicht, mit dem der Wiegebunker befiillt
wird.
Diese Einstellung ist nur dann aktiv, wenn Gewicht
gewihlt wurde. Die Zufuhr erfolgt so lange, bis das
Fiillgewicht erreicht ist. Danach erfolgt eine Meldung,
dass der Wiegebunker voll ist.

Die obengenannten Parameter sind die wichtigsten variablen GroBen des
Dampfschilprozesses. Da sie von 50 groBer Wichtigkeit sind, werden sie im Hauptmenil des

Steuerprogramms aufgeno

Kapitel erlautert. Wenn d
Bedienungsanleitung des

as Steuersystem nicht von Kiremko geliefert wird, ziehen Sie die
Lieferanten fiir die Bedienungsweise des Steuersystems heran.

mmen. Die Bedienungsweise des Steuerprogramms wird in diesem
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3.4. Die sekundiren Prozeiparameter

Neben den priméren ProzeBparametern gibt es auch eine Anzahl weniger wichtige Parameter,
diese sind nur fiir der technische Dienst.

Diese werden sekundiire ProzeBparameter genannt. Dic sekundéren Parameter befinden sich
in einem Menii unter dem Hauptmenii, Nachstehend werden sie aufgefiihrt:

- Bunkertiir offen:  Dies ist die Zeit, in der die Tiir des Bunkers gedffnet stehen
bleibt. Wahrend dieser Zeit wird das Produkt in das Dampfgefdl}
entladen. Diese Zeit braucht fiir gew6hnlich nicht viel verdndert
su werden. Die Zeit wird verindert, wenn ein v6llig anderes
Produkt verarbeitet wird.

- Dampfabblaszeit vertikal:
Dies ist die Zeit, die sich der Behlter vertikal in der
" Abblasposition" befindet.

- Ventil-SchlieBzeit:

Dies ist die Zeit, die das Ventil geschlossen sein muss. Diese Zeit
wird fiir die Berechnung der Geschwindigkeit verwendet, mit der
der Behilter wahrend des SchlieBens des Ventils rotieren muss.
Wird der Sensor nicht ausgelost, bevor der Behilter die "Position
Diampfen starten” erreicht, dreht der Behdlter zuriick und versucht
erneut das Ventil zu 6ffnen und zu schiieBen.

Nach einem Fehler beim SchlieRen des Ventils wird eine Meldung
zum Bedienpult geschickt.

- Ventil-Offnungszeit:

Dies ist die Zeit, die das Ventil gedffnet sein muss. Diese Zeit
wird fiir die Berechnung der Geschwindigkeit verwendet, mit der
der Behilter in die "Kontrollposition Kesselventil" drehen muss.
Hat das Ventil vor Erreichen dieser Position den Sensor nicht
ausgeldst, stoppt der Behélter die Rotation und versucht erneut,
das Kesselventil zu schliefen und zu 6ffnen. ‘
Nach einem Fehler beim Offnen des Ventils wird eine Meldung
zum Bedienpult geschickt.

- Anzahl Versuche Ventil schliefen:
Mit dieser Einstellung wird festgelegt, wie oft versucht werden
soll, nach einem Fehler beim Schlieflen des Ventils, dieses emeut
7u schliefen. Ist das Ventil nach dem eingestellten Wert nicht
geschlossen, wird der Zyklus gestoppt.

- Anzahl Versuche Ventil 6ffnen:

Mit dieser Einstellung wird festgelegt, wie oft versucht werden
soll, das Ventil erneut zu 6ffnen. Ist das Ventil nach dem
eingestellten Wert nicht getffnet, wird der Zyklus gestoppt.

- Geschwindigkeit manuelle Rotation:

Mit dieser Einstellung wird festgelegt, mit welcher
Geschwindigkeit der Behalter bei manueller Bedienung rotiert.



Bunkertiir-Offnungszeit:

Dies ist die Zeit, in der dic Bunkertiir sich ffnet, also die
Zeit von 'geschlossen’ bis ‘vollkom gedffnet’. Die
Geschwindigkeit des Offnens wird mit den
Reduzierventilen eingestellt, Diese Zeit ist wichtig, wenn
ein Wiegebunker mit einem Abfuhrband im Einsatz ist.

3.4.1. Positionsparameter

Diese Einstellungen kénnen in einem separaten Menil vorgenommen werden. Ausschliefilich
das technische Personal hat Zugriff auf dieses Menil, Folgende Einstellungen kénnen
vorgenommen werden:

Position Laden:

Position Dadmpfen:

Position Abblasen:

Position Offnen:

Dies ist die Ladeposition des Behélters, in der das
Produkt geladen wird.

Dies ist die Position, in der die Dampfzeit gestartet und
das Dampfventil getffnet wird.

Dies ist die Position, in der die Abblaszeit startet, das
Dampfventil geschlossen und das Dampfablassventil
gedffnet wird. Das Abblasen beginnt mit der vertikalen
Abblaszeit.

Dies ist die Position, in der das Kesselventil nach der
Abblaszeit mit dem Offnen beginnt.

Position Offnen kontrollieren:

Position Entladen starten:

Position Entladen beenden:

Dies ist die Position, in der kontrolliert wird, ob das
Kesselventil tatsachlich gedffnet wurde. Falls nicht,
erfolgt eine Meldung.

Dies ist die Position, in der die Entladezeit des Behilters
gestartet wird. Auflerdem schaltet der Behiilter abhéngig
von der Entladezeit auf eine niedrigere Geschwindigkeit
um.

Dies ist die Position, in der die Entladezeit abgelaufen ist
und der Behilter auf hohe Geschwindigkeit umschaltet,
um in die "Position Laden" zu fahren.
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3.4.2. Einstellungen auf der Expertenebene

Alle priméren und sekundéren Prozessparameter sind mit einem minimalen und maximalen
Wert abgesichert, Diese Werte konnen auf einem separaten Bildschirm durch einen Experten
eingegeben werden. Zugriff auf diese Seite erhilt nur, wer sich auf der hochsten Ebene
einloggt.

Dariiber hinaus gibt es noch einige Motordaten, die in diesem Menil eingegeben werden
késnnen. Diese werden nachstehend aufgefiihrt.

Nenndrehzah! Elektromotor:  Hier muss die auf dem Typenschild des Motors
_ angegebene Nenndrehzahl eingegeben werden.

74hler des Bruchs Getriebe:  Die Zahl kann aus der Tabelle des Getriebe-Lieferanten
entnommen werden. Diese Zahl wird fiir die Berechnung
der Drehzahl der abgehenden Welle bendtigt.

Nenner des Bruchs Getriebe:  Die Zahl kann aus der Tabelle des Getriebe-Lieferanten
entnommen werden. Diese Zahl wird fiir die Berechnung
der Drehzahl der abgehenden Welle bendtigt.

Minimale Frequenz beim Démpfen:

Dies ist die minimale Frequenz, mit der wihrend der
Dampfzeit rotiert wird. Dieser Wert wird fiir die
Berechnung der Geschwindigkeit beim Dimpfen
benétigt.

Maximale Frequenz beim Déampfen:

Dies ist die maximale Frequenz, mit der wéhrend der
Dimpfen bendtigt.

Minimale Frequenz beim Abblasen:

Dies ist die minimale Frequenz, mit der wihrend der
Abblaszeit rotiert wird. Dieser Wert wird fiir die
Berechnung der Geschwindigkeit beim Abblasen
benstigt. Dies trifft jedoch nur zu, wenn rotierendes
Abblasen gewihlt wurde.

Maximale Frequenz beim Abblasen:

Dies ist die maximale Frequenz, mit der wihrend der
Abblaszeit rotiert wird. Dieser Wert wird filr die
Berechnung der Geschwindigkeit beim Abblasen
bendtigt. Dies trifft jedoch nur zu, wenn rotierendes
Abblasen gewihlt wurde.

Nennstrom des Motors: Hier muss der auf dem Typenschild des Motors
angegebene Nennstrom eingegeben werden. Dieser Wert
wird bendtigt, um den richtigen aktuellen Stroms zu
berechnen. Dies ist jener Strom, der der jeweiligen
Anschlussart des Motors entspricht. Ist der Motor in Stern
angeschlossen, muss der zu der Sternschaltung gehdrige
Strom, ist der Motor in Dreieck angeschlossen, muss der
. der Dreieckschaltung gehorige Strom eingegeben
werden. Diese Werte sind auf dem Typenschild
angegeben.
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3.5. Anfahren der Produktion mit dem Dampfschiiler

Bevor die Produktion des Dampfschiilers beginnen kann, miissen eine Reihe von
Bedingungen erfiillt sein. Folgende Punkte miissen ausgefithrt werden:

- Luftdruck auf min. 6 bar einstellen

- Dampfzufubr zum Dampfschiler einstellen

- Abblasebehalter mit Wasser fiillen

- Dampfschilbehdlter aufwdrmen
Der Dampfschélbehilter muf} zundchst aufgewarmt werden, um iiberméBige
Kondensatbildung zu verhindern. Es werden etwa drei Zyklen durchlaufen, ohne dafl dem
Schiler Kartoffeln zugefiibrt werden, Anschliefend kann der Dampfschiler die eigentliche
Produktion aufnehmen. -

3,5.1. Einstellen des Luftdrucks

Bevor der Luftdruck im Pneumatiksystem wiederhergestellt werden kann, muB die Steuerung
eingeschaltet werden. Dazu geniigt es, den Hauptschalter am Schaltkasten einzuschalten.
Uberpriifen Sie anschlieiend, ob die Druckluft auf 6 bar eingestellt ist. Der Dampfschéler ist
mit einem Druckluftschalter ausgefilhrt. Wenn der Luftdruck zu niedrig ist, schaltet die
Anlage automatisch ab.

Der Versorgungsluftdruck ist an dem Manometer zu kontrollieren, welches an der
pneumatischen Filter-Schmier-Reduzier-Einheit des Dampfschilers angebracht ist. Diese
befindet sich vor dem Ventilgehduse des Dampfschélers.

3.5.2. Dampfzufuhr zum Dampfschiiler

Warnhinweis:

Einstellungen am Dampfkessel diirfen nur durch dazu befugtes und
geschultes Personal gefindert werden.

Der Dampfschiler muB entsprechend dem Schaltbild in Abbildung 170016 installiert sein. .
Das handbetitigte Absperrventil (Pos. 2 in Abbildung 17001 6) ist dazu vorgesehen, die
Dampfzufuhr zum Dampfschéler jederzeit absperren zu konnen. Auch wenn der Schéler
gewartet werden mull, kann dieses Absperrventil geschlossen werden. Der Dampfdruck kann
dann nicht unbeabsichtigt eingeschaltet werden.
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Warnhinweis:

Das Dampfzufuhr-Absperrventil mul} langsam geéffnet werden. Der
Dampfdruck in der Zufuhrleitung mul} sich langsam aufbauen kénnen.
Plétzliches Offnen des Dampfzufuhr-Absperrventils kann die Anlage
beschiidigen,

Warnhinweis:

Bevor Dampf in die Zuleitung eingelassen werden kann, muB das
Kondensat in der Leitung mit dem Kondensat-Absperrventil abgelassen
werden. Wenn dies nicht geschieht, kommt¢ der warme Dampf mit dem
kalten Kondenswasser in Berithrung. Dies fiihrt zu einer sehr schnellen
Dampfausdehnung. Harte Schléige in der Dampfzuleitung sind die Folge.

DIE AUSDEHNUNG KANN AN DER ANLAGE GROSSEN SCHADEN
VERURSACHEN.

Wenn ein Kondenstopf angebracht ist, wird das Kondensat automatisch abgeleitet. Das
handbetitigte Absperrventil (Pos. 2 in Abbildung 170016) muB beim Einstellen des
Dampfdrucks geschlossen sein.

Der Dampfdruck in der Dampfleitung kann mit der Dampfkesselsteuerung eingestelit werden,
Sehr wahrscheinlich miissen auch mehrere Absperrventile gedffnet bzw. geschlossen werden.
Wie dabei vorzugehen ist, entnehmen Sie bitte den Anweisungen im Handbuch des Kessel-
Lieferanten.

Beziiglich des Arbeitsdrucks des Dampfschélers siehe die Spezifikation in Kapitel 2. Wenn
der Dampfdruck eingestellt ist, kann das handbetétigte Absperrventil geéffnet werden.
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3.5.3. Fiillen des Abblasebehilters mit Wasser

Der Dampfausdehnungsbehélter mufl mit Wasser gefiillt werden, bevor die Anlage in
Gebrauch genommen werden kann. Der Ausdehnungsbehilter ist mit einem Wasserhahn
ausgeriistet. Fiillen Sie den Behilter, bis Wasser durch den Uberlauf aus dem Behilter strémt,

Achtung:

Wenn der Dampfausdehnungsbehélter nicht mit Wasser gefiillt wird, verschleiBt
der Ausdehnungsbehélter sehr schnell.

3.5.4, Aufwiirmen des Behiilters

Bevor der Dampfschéler benutzt werden kann, um das Produkt dampfzuschéiilen, muf} der
Behalter zunéchst aufgewdrmt werden. Der Behilter kann dadurch aufgewérmt werden, daf3
der Dampfschilzyklus eingeleitet wird, ohne dem Wigesilo Produkt zuzufiihren.

Achtung;

Wenn der kalte Schélbehilter mit dem warmen Dampf in Berithrung kommt,
entsteht Kondensat. Kondensat bildet beim Dampfschélen eine Isolierschicht auf
dem Produkt. Dies beeinflufit das Schélresultat.

Es ist dann auch dullerst wichtig, vor Inbetriebnahme der Anlage
den Schiillbehilter aufzuwiirmen,

Wie dies genau auszufithren ist, richtet sich nach der Ausfithrung der Steuerung. Wenn die
Steuerung von Kiremko geliefert wird, enthélt ein anderes Kapitel eine Erkldrung der
Steuerung,

Achtung:

Die Dampfschéler-Austragschnecke mufl eingeschaltet sein, Ist dies nicht der
Fall, kann der Dampfschélzyklus nicht gestartet werden.
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3.5.5. Wichtig bei der Inbetricbnahme und AuBlerbetriebsetzung der
Anlage,

Um tiberméBigem Verschleil vorzubeugen, wird das Abblasfass vor dem Starten der Anlage
mit Wasser gefiillt. Sobald Wasser aus dem Uberlauf austritt, kann der Hahn geschlossen
werden.

Vor der Inbetriebnahme der Anlage sollte man also:
- die Klappe des Abblasfasses schliefien,
- das Ablassventil schliefien,

- das Fass bis zum Uberlauf mit Wasser filllen

“ Wenn die Anlage auller Betrieb gesetzt wurde, muss man das Abblasfass leer laufen lassen.

Achtung, Gefahr:

Unmittelbar nach der Auflerbetriebsetzung der Anlage sind einige
Anlagenteile noch heil. Diese Teile sind unter anderem:

- das Dampfabblasfass, -

- die Dampfzufuhrleitungen,

- die Dampfabfuhrleitungen,

- das Wasser im Dampfabblasfass

Daher miissen Sie einige Zeit warten, che Sie Arbeiten an der Anlage
ausfiihren.

3.5.6. Auflerbetricbsetzung des Dampfschiilers

Der Dampfschiler kann fiir kurze oder lingere Zeit auBer Betrieb gesetzt werden. Wenn die
Behiltertiir gereinigt wird, muf die Produktion kurz unterbrochen werden. Wenn ein O-Ring
ausgetauscht werden mufl oder wenn die gesamte Anlage gereinigt werden mufl, muf} die
ganze Anlage aufler Betrieb gesetzt werden. Nachstehend wird beschrieben, wie dies
geschieht.
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3.5.8. Auflerbetriebsetzung des Dampfschiilers

Wenn die Anlage gereinigt, gewartet oder flir einen Tag oder linger auBer Betrieb gesetzt
werden muf, ist wie folgt vorzugehen:

Unterbrechen der Produktion

No. Vorgang Bemerkung

1 Produktzufuhr zum Dampfschéler Maschinen normal laufen lassen. Nach Maglichkeit ein

stoppen. Puffersilo verwenden,.

2 Verlikales Zufithrband des

Dampfschiélers anhalten.

3 Warten Sie, bis die letzte Produktcharge

durch den Wdgesilo in den
Dampfschéler geschiittet wird.

4 "Zyklus- Aufwirmen des Behdlters ™ um der Behtilter und robr leiteug sauber zu machen.

driicken.
5 "Zyklus-Stopp” driicken. "Zyklus-Stopp" kann auch gedriickt werden, wenn sich
die Maschine noch im Zyklus befindet. Dieser Zyklus
wird vom Dampfschéler beendet.
3] Am Zyklusende positioniert der Dampfschéler den Behdlter in Ruhestellung.
7 Handbetétigles Absperrventil fiir das Jetzt kann die Anlage auf sichere Weise gereinigt oder
DampfeinlaBventil des Dampfschalers gewartet werden.
zudrehen.

8 Bringen Sie den Behdlter in horizontale Benutzen Sie dazu die Drucktasten am Dampfschéler.
Stellung, so daft kein Schmutz
hineinfallen kann.

9 Lassen Sie das Wasser aus dem
Abhblasebehilter ablaufen.

10 Eventuell Dampfzufuhr zum Wie dabei vorzugehen ist, entnehmen Sie bitte den
Dampfschéler absperren, Anweisungen des Dampfkessel-Lieferanten,
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3.5.7. Unterbrechen der Produktion

Um die Behdltertiir zu inspizieren oder zu reinigen, muB die Produktion kurzzeitig
unterbrochen werden. Gehen Sie dabei wie folgt vor:

Unterbrechen der Produktion

No. Vorgang Bemerkung
1 Produktzafubr zum Dampfschéler stoppen. Maschinen normal laufen lassen. Nach Moglichkeit ein
Puffersilo verwenden.
2 Vertikales Zufithrband des Dampfschélers
anhalten.
3 Warten Sie, bis die letzte Produktcharge
durch den Wiigesilo in den Dampfschaler
geschiittet wird.
4 "Zylkdus-Stopp" drilcken, "Zyklus-Stopp" kann auch gedrlickt werden, wena sich die
Maschine noch im Zyklus befindet. Dieser Zyklus wird vom
Dampfschiler beendet,
5 Am Zyklusende positioniert der Dampfschiler den Behilter in Ruhestellung.

Am Dampfschiler ist ein Drucktastengeh#iuse mit drei Drucktasten und einem
Schliisselschalter angebracht. Durch Drehen des Schliisselschalters kann der Behélter gedreht
und kann die Tiir des Behlters gedffnet und geschlossen werden, wihrend die Platten des
Dampfschélers getffnet sind.

Um den Dampfschéler wieder in Betrieb zu setzen, muB der Schliisselschalter wieder
zurtickgedreht werden. Dampfschiler-Zufithrband starten und direkt Automatikstellung
einschalten. "Start Zyklus" driicken, um den Dampfschiler wieder in Betrieb zu setzen.
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