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Gesundheit und Sicherheit

Dieses Handbuch enthalt Anweisungen fur die tagliche Arbeit des Benutzers mit der Anlage.

Dieses Handbuch muss fiir die Person oder die Personen, die mit der Anlage arbeitet oder arbeiten,
stets verfligbar sein.

Es ist wichtig, sicherzustellen, dass:

Das Handbuch und andere relevante Dokumente fur die gesamte Betriebsdauer der Anlage
aufbewahrt werden;

Das Handbuch und andere relevante Dokumente als Teil der Anlage enthalten sind;
Dieses Handbuch an andere Benutzer der Anlage weitergegeben wird;
Dieses Handbuch bei Erganzungen oder Anderungen der Anlage aktualisiert wird;

Dies Handbuch die Verfahren fur die Verwendung der Anlage beschriebt.

Sicherheitsbestimmungen

Lesen Sie bitte die relevanten Teile der Anweisung durch, bevor Sie mit der Verwendung
der Anlage beginnen und Wartungs- oder Servicearbeiten fur diese Anlage durchfiihren.

Gehen Sie davon aus, dass alle elektrischen Komponenten mit Strom versorgt sind.

Gehen Sie davon aus, dass alle Schlduche und Rohrleitungen unter Druck stehen.

Achten Sie bei Wartungs- und Servicearbeiten fir die Anlage/Maschine darauf, dass die
Stromversorgung abgetrennt ist und der Druck in Schlauchen und Rohrleitungen kontrolliert

abgelassen wird.

Wartungs- und Servicearbeiten diirfen nur durch autorisierte Wartungs- und Servicemitarbeiter
durchgefihrt werden.

Verwenden Sie nur Ersatzteile, die von Frederick Crowther & Son Ltd zugelassen wurden.

Stellen Sie sicher, dass die Maschine sicher montiert ist und entsprechend den Anweisungen
installiert wurde, bevor Sie sie starten.

Verwenden Sie die Maschine nur fur den beabsichtigten Zweck.

Halten Sie die Maschine an und informieren Sie sich im Handbuch, wenn ungewdhnliche
Vibrationen oder Gerausche auftreten.

Die Installation der elektrischen Komponenten darf nur von einem autorisierten Elektriker
ausgefiihrt werden.

Vor der Ausflihrung von Hebetatigkeiten missen die Schneidfllissigkeiten aus den Tanks
abgelassen werden.
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Kratzerforderer

Nur zur Illlustration

Transport
Allgemeines

Spaneforderer dirfen nur von geschulten Mitarbeitern bewegt werden, die fir den
Betrieb von Kranen und das Anbringen von Anschlagen qualifiziert sind.

Halten Sie sich nicht unter einer Maschine auf, die bewegt wird! Die Abbildungen
auf dieser Seite sind als Beispiele zu betrachten. Verwenden Sie fir Hebe- und
Transportvorgange stets die mitgelieferten Komponenten.

Mit Gabelstapler

Transportieren Sie die Maschine nur auf der mitgelieferten Originalholzpalette.

Stellen Sie sicher, dass die Maschine gegen Absturz oder Abrutschen gesichert ist.

Mit Kran

Heben Sie die Maschine mittels der vorhandenen Hebepunkte.
Hinweis : Das Nettogewicht ist auf der Namensplakette auf der Férdererabdeckung
angegeben.

Wenn mdglich, sind die Férderer mit Laufrollen ausgestattet, um die endgultige
Aufstellung zu erleichtern.
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Installation
Potenzielle Gefahren

Entladungsbereich des Forderers. Dieser Bereich ist als Gefahrenbereich
gekennzeichnet. Unter keinen Umstanden darf mit der Hand in die
Entladungso6ffnung gegriffen werden. Wenn es notwendig ist, auf diesen Bereich
zuzugreifen, stellen Sie sicher dass der Férderer angehalten wurde und mittels eines
Schalters in der Nahe des Motors oder durch Ziehen des Steckers elektrisch isoliert
wurde. Stellen Sie aullerdem sicher, dass der Foérderer nicht versehentlich neu
gestartet werden kann, bevor die Abdeckung wieder angebracht wurde. Auf diese
elektrische Anlage diirfen nur qualifizierte Mitarbeiter zugreifen.

Es wird nicht empfohlen, sich auf das Forderband zu stellen. Es ist in Notfallen
mdglich, sich zu Zugriffszwecken auf das Férderband zu stellen, vorausgesetzt,
der Forderer wurde angehalten, elektrisch isoliert und kann nicht versehentlich neu
gestartet werden.

Stangenenden, Komponenten, Werkzeuge oder Handwerkzeuge diirfen nicht in
den Forderer gelangen. Sie kdnnten schwere Schaden am Férderband und dem
Gehéuse verursachen. Wenn eines dieser Teile in das Foérderergehduse fallt, halten
Sie den Forderer und die Maschine an und entfernen es umgehend.

Spanentladung

Betreiben Sie die Anlage nicht, wenn kein Behalter zum Auffangen der Spane
vorhanden ist. Der Behalter darf nicht Uberfillt werden, damit keine Spane zurtck in
den Forderer gelangen. Wenn es maoglich ist, dass der Forderer heile Spane auswirft,
muss der Bediener auf diese Gefahr hingewiesen werden.

Rucklaufbetrieb

Der Foérderer kann zu Wartungszwecken im Ricklauf betrieben werden. In diesem Mo-
dus besteht eine Gefahrensituation zwischen dem Férderband und der Gehauseo6ffnung.

Steuerung

In der Steuerung der ubergeordneten Maschine
enthalten.

Der Forderer sollte wahrend samtlicher Schneidvorgange stets in Betrieb sein. Wenn
er aus Sicherheitsgrinden automatisch durch Sperren usw. angehalten wird, muss
der Forderer neu gestartet werden, wenn der Schneidvorgang fortgesetzt wird. Es
ist wichtig, dass der Motor des Forderers isoliert werden kann, entweder durch die
Verwendung eines Multipolsteckers und einer Multipolsteckdose oder eines Isolators

im Stromkabel des Motors.
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Steuerung des Forderers

Wahlen Sie ,Forward“ (Vorwarts) 1 aus, um den Forderer im ,Betriebsmodus*
auszufuhren.

Es wird empfohlen, den Forderer wahrend einer Schicht ohne Unterbrechung zu
betreiben und ihn vor dem Anhalten alle Spane auswerfen zu lassen.

0 Halt
—_—

1 Vorwarts 2 Ruckwartsbetrieb

Nothalt

Um den Foérderer anzuhalten, wahlen Sie ,0“ aus.

Verwenden Sie ,Hold to Run, Jog Reverse Control 2 (Ausfihrung anhalten,
Umkehrsteuerung 2) aus, um die Richtung des Férderers umzukehren und in der
entgegengesetzten Richtung zu betreiben. Dieser Modus sollte nur verwendet werden,
wenn der Forderer verstopft ist oder gewartet wird.

Zur Zuriicksetzung des Forderers nach einem Nothalt: Entriegeln Sie die Nothalttaste.

Richtung des Betriebsmodus
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229 Betrieb — Spananwendungen

Spantyp — Es wird empfohlen, Spéne in Splitterform zu produzieren, wenn maglich.
Spane in blischeligen oder gewellten Formen sollten vermieden werden, da ihre
Beférderung schwierig ist und zu Blockierungen des Forderers fuhrt. Bei den meisten
Anwendungen kann dies vermieden werden, indem im Werkzeugsatz Spanebrecher
verwendet oder im CNC-Programm ,Pickbewegungen® programmiert werden.
Funktionen fir die Spanverarbeitung
Kratzerforderer

Material Stahl Gusseisen Aluminium Messing

Forderertyp S M L Bischelig Klein  Mittel Klein  Mittel Klein  Mittel

Kratzer VERVARD GER ¢ v v v v v v

Kleine Spéane bis 5 mm. Mittlere Spane bis 15 mm. Gro3e Spane tber 15 mm.

2.210

2.2.11

2.2.12

2.2.13

2.3

Forderer in Kiihimitteltanks besitzen kein versiegeltes Gehause, sondern
Abflussoffnungen, in der Regel an den Seiten des Gehauses, um die Trennung von
KihImittel und Spanen sowie die Riickfiihrung des Kihimittels in den Lagertank zu
ermoglichen.

Forderer, die als integrierte KihImitteltanks verwendet werden, besitzen ein
versiegeltes Gehause, um das Kihimittel zu halten. Es ist ein Abflussknopf eingebaut,
um die Entleerung zu ermdglichen.

Bei Einbau von Kihimittelpumpen werden diese durch Gitterfilterabdeckungen oder
einen Korb geschutzt, um das Eindringen von Partikeln in das Pumpenrad
zu verhindern.

Das Kuhimittel liegt in der alleinigen Verantwortung des Endbenutzers und nicht des
Herstellers des Forderers. Samtliche diesbezlglichen Verweise sollten sich daher auf
die Sicherheitsdatenblatter des Kihimittelherstellers beziehen.

Mechanik

Der Forderer sollte in die Betriebsposition geschoben und ggf. am Maschinenkérper
befestigt werden. Die Schrauben oder Rollen am Ende der Stiitzen sollten
ausgerichtet werden, um den Forderer in der Betriebsposition zu unterstitzen.

Bei Verwendung loser Spanrutschen sollten diese innerhalb der Maschine befestigt
werden, um die Spanzuflihrung auf das Férderband zu maximieren.
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Elektrik
Mit Steuerungen gelieferte Forderer

Wenn Steuerungen eingebaut sind, sind diese in der Regel am Schragabschnitt des
Foérderergehauses montiert und bestehen aus einem Drehschalter mit 3 Positionen mit
den Funktionen ,Centre off* (Mitte aus), ,Forward Run“ (Vorwartslauf) und ,Jog Rever-
se“ (Ruckwartslauf) sowie zuséatzlich einer Nothalt-Verriegelungstaste, wenn spezifiziert.

Hinweis: Nur Forderer mit einem Ausgang an der Rickseite verfligen zusatzlich tGber
eine akustische Warnvorrichtung und eine Startverzégerung fur den Forderer.

Der Motor ist auRerdem mit dem Steuerungskasten wie in Abb. 2 gezeigt vorverkabelt.
Far den Anschluss an die Stromversorgung der Maschine ist eine 4-adrige Anschluss-
leitung (3 Phasen und Erdung) mit ausreichender Laénge am Steuerkasten befestigt.
Zur Erfullung spezifischer Anforderungen ist ein Stecker angebracht. Méglicherweise
sind weitere Kabel angebracht, je nach spezifischen Anforderungen. Informieren Sie
sich AUF JEDEN FALL im Verkabelungsdiagramm (im Anhang) und stellen Sie sicher,
dass der gelieferte Forderer mit der erforderlichen Stromversorgung kompatibel ist.

Abb. 2
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Ohne Steuerungen gelieferte Forderer

Der Antriebsmotor des Forderers sollte von den entsprechenden Maschinensteuerun-
gen der Ubergeordneten Maschine aus verkabelt werden. Hierflir muss ein 4-adriges
Kabel in einer Grolke verwendet werden, die mit der aktuellen Einstufung kompatibel
ist. Die 3 Phasen werden in den alternativen Konfigurationen (wie in Abb. 2 gezeigt)
an die Anschlussklemmen U1, V1 und W1 im Anschlussklemmenkasten des Motors
angeschlossen und die Erdung an die Erdungsklemme. Die Maschinensteuerung soll-
te die folgenden Grundfunktionen enthalten: ,Start” und ,Stopp* flir den Vorwartslauf.
,Halt“ zur Ausfiihrung des ,Riicklaufs®. Sie sollte (iber Schaltschiitze und Uberlast-
schutzvorrichtungen mit einer kompatiblen Strombelastbarkeit verfiigen. Eine Ver-
klammerung mit der Maschinenzugangstiir halt den Forderer an, wenn die Tir geoff-
net wird. Die gesamte Verkabelung muss den aktuellen harmonisierten europaischen
Normen oder den IEE-Vorschriften entsprechen.

Seite 96




2.5

2.51

2.5.2

253

254

2.5.5

2.5.6

2.5.7

2.5.8

259

CROMAR

Wartung

Am Gehause des Forderers ist eine Namensplakette angebracht, auf der
Modellnummer, Bestellnummer, Seriennummer, Teilenummer und Gewicht der Anlage
angegeben sind.

Schallpegel: Nicht hoher als 60 dB(A) bei 1 M.

Es wird empfohlen, die Maschine alle 3 Monate zu Uberprifen. Die umgehende
Ersetzung abgenutzter oder beschadigter Teile verlangert die Nutzungsdauer des
Forderers.

Vor der Durchfiihrung von Wartungsarbeiten am Spaneférderer muss die
Stromversorgungsquelle isoliert werden, entweder durch Ziehen des Steckers aus der
Steckdose oder durch einen separaten Isolator. Stellen Sie sicher, dass wahrend der
Wartung die Stromversorgung nicht versehentlich wiederhergestellt werden kann.

Die Spannung von Férderband und Kettenantrieb ist werksseitig eingestellt, sollte
nach einer Betriebszeit von ungefahr 500 Stunden Uberprift werden und, wenn
notwendig, entsprechend Abschnitt 2.5.11 zurlickgesetzt werden.

Lose oder anpassbare Rutschen innerhalb des Spanesammelbereichs sollten so
angebracht werden, dass keine Licken zu den benachbarten Maschinenwénden
bestehen, und anschliefend in der Position gesichert werden.

Stellen Sie sicher, dass der Uberlastschutz im Elektrikschrank der Maschine mit dem
Volllaststrom des Foérderermotors kompatibel ist.

Ersatzteile. Wenden Sie sich bei Zweifeln unter Angabe der Serien- und Teilenummer,
die auf der Namensplakette am Forderergehause angegeben sind, an Frederick
Crowther & Son Ltd.

Getriebe

Jede Einheit ist mit der richtigen Menge und dem richtigen Typ von Ol gefiillt und sollte
keine weitere Aufmerksamkeit bendtigen.

Wellenlager

Antriebswellen-Aufnahmelager und Ricklauflager sind fur die gesamte Nutzungsdauer
versiegelt und sollten keine weitere Aufmerksamkeit erfordern.

Band

Die Bandlamellen werden wahrend der Herstellung geschmiert. Normale Schneiddle
sorgen fur die Aufrechterhaltung einer angemessenen Schmierung. Bei einer langfris-
tigen Trockenverarbeitung wird das Auftragen eines leichten Maschinendls mit einem
Pinsel empfohlen. Dies sollte ungefahr alle 200 Betriebsstunden wiederholt werden.
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2.5.10 Kettenantriebe

Alle 100 Betriebsstunden sollte mit einem Pinsel oder einem Olk&nnchen ein leichtes
Schmierdl aufgetragen werden, das die Kettengelenke ausreichend durchdringt
(SAE 20/50). Es kdnnen auch spruhfahige Schmiermittel verwendet werden.

2.5.11 Forderband

Das Forderband wird vor Lieferung korrekt Abb. 6 2-mm-Hub
gespannt. Uberpriifen Sie die Spannung nach
einer Betriebszeit von ungefahr 200 Stunden. Die
Bandspannung wird mittels der Bolzen korrigiert,
die an den Aufnahmelagern angebracht sind, in der
Regel an der Antriebsseite. Stellen Sie sicher, dass
die beiden Seiten des Bands gleichmaRig gespannt
sind. Die korrekte Spannung wird durch einen
2-mm-Hub des Bands im offenen horizontalen
Abschnitt angezeigt (wie in Abb. 6 gezeigt).

2.5.12 Entfernung des Forderbands
Kratzerforderer

Die Fordererketten sind an den in Abb. 11 gezeig-
ten Stellen bei drei Schleiflinien auf dem Abstreifer-
balken zusammengeflgt, alternativ in der mittleren
Position zwischen Abstreiferbalken, an der die
Ketten durch Bolzen miteinander verbunden sind.

Um bei der Teilung einen leichteren Zugriff auf das
Band zu ermdglichen, sollte sich die Bandfuge an
der in 2.5.12 angegebenen Stelle befinden.

Das Verfahren flr die Teilung eines Bands ist wie
folgt (siehe Abb. 12):

1. Beseitigen Sie die Bandspannung vollstandig.

2. Entfernen Sie die Befestigungsbolzen und Abb. 12
lockern Sie den Abstreiferbalken. ® @) - ®
3. Entfernen Sie die aulleren Verbindungen B=f : (F-b €3 b' [
aus der Kette an jeder Seite (steckbare ﬁ _'..I
Hohlbolzen). gt - — d
4. Heben Sie die Kette aus dem Zahneingriff | @<

und entfernen Sie die inneren Verbindungen
zusammen mit den Hohlbolzen nahe der
Bandmitte.

5. Das Band ist nun geteilt und kann entfernt
werden.
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Entfernung des Bands aus dem Gehause: Ziehen Sie das Band in die in Abb. 10
gezeigte Richtung zurlck.

Abb. 10

va

Wiedereinsetzen des Forderbands

Fihren Sie das Band wie in Abb. 13 gezeigt mit der gesamten Lange in die Unterseite
des Kettenrads und in das Gehause an den Flhrungsschienen ein.

Fuhren Sie das Band Uber das Kettenrad am anderen Ende und in die
Flhrungsschienen ein und driicken Sie das Band zuriick zum Startpunkt.

Verbinden Sie es wieder. Fiihren Sie die Anweisungen in 2.5.12 in umgekehrter
Reihenfolge aus und spannen Sie das Band wieder entsprechend 2.5.11.

Abb. 13.

Entfernung des Forderbands bei blockiertem Band

Wenn ein Férderband blockiert ist und der Zugriff auf das Fugenglied nicht moglich ist,
muss das Band an einem der Zugangspunkte geteilt werden, indem die Bolzen wie

in 2.5.12, Bolzen 2 und 3 entfernt werden und die Kettenglieder an beiden Seiten des
Bands durchtrennt werden.

Um die Ketten wieder zu verbinden, werden zwei neue Verbindungsglieder bendtigt,
die bei Frederick Crowther & Son Ltd. erhaltlich sind.

Fahren Sie anschlieRend wie in 2.5.12 beschrieben fort.
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Kratzertyp — Seitenantrieb
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Beschreibung

1

Kratzerfordererkdorper

Abdeckung oben

Abgeschragte Abdeckung

Verstellbare Stiitze

Antrieb

Motorgetriebe

Rucklauf
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Der Forderer startet nicht.

Uberlastungsauslésung.

Der Forderer ist blockiert.

Der Isolator ist auf ,Aus”
geschaltet.

2.6 Fehlerbehebung
WARNUNG!
Der Forderer muss ausgeschaltet und elektrisch isoliert werden, bevor Malinahmen
zur Fehlerbehebung begonnen werden.
Wartungs- und Reparaturarbeiten an elektrischen Komponenten dirfen nur durch
entsprechend qualifizierte Elektriker durchgefiihrt werden.
Problem Symptome MaBnahme
2.6.1 Lockeres Kabel. Uberpriifen Sie alle

Kabelkontakte.

Setzen Sie die Uberlastung
zurlck.

Beseitigen Sie die Verstopfung.

Drehen Sie den Schalter auf
die Position ,EIN®.

2.6.2

Der Motor des Forderers star-
tet, das Band lauft nicht.

Der Forderer ist blockiert.

Beseitigen Sie die
Verstopfung.

2.6.3

Der Forderer stockt oder
rutscht zeitweise.

Uberlastung des Bands —
Entwicklung UbermaRiger
Spanablagerungen oder fester
Fremdkorper zwischen Band
und Gehause.

Reinigen Sie den Bereich
der Verstopfung.

2.6.4

Der Motor uberhitzt sich.

Der Forderer ist blockiert
oder Uberlastet.

Uberlastungseinstellung.

Motor mit Aussetzern.

Reinigen Sie den Bereich

der Verstopfung. (Durch

den Ruckwartsbetrieb des
Forderers wird die Blockierung
moglicherweise beseitigt.)

Uberpriifen Sie, ob die
Uberlastungseinstellung der
Strombelastbarkeit des Motors
entspricht.

Uberpriifen Sie die
Verkabelung auf lose
AnschlUsse.






