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1 Die FirmaJdohnson Controls

Johnson Controls ist ein weltweit agierendes Unternehmen mit Gber 500 internationalen
Standorten. Rund 95 000 Mitarbeiter erwirtschafteten im Geschéftsjahr 1999 einen Um-
satz von ca. 16 Milliarden DM. Bei Johnson Controls gibt es zwei Geschaftsfelder: Kraft-
fahrzeugsysteme und Gebaudemanagement. Den folgenden Ausfiihrungen kann ent-
nommen werden, wie Johnson Controls die Geschaftsfelder prasentiert (vgl.
www.johnsoncontrols.com).

Gruppe Kraftfahrzeugsysteme

Weltweit grofter unabhangiger Anbieter von Kraftfahrzeugsitzen und Innenraumsystemen wie z.B.
Uberkopfsystemen und Konsolen, Tiirbedienungselementen, Instrumententafeln und Bodenkonsolen. Zu
unseren wichtigsten Kunden zéhlen: BMW, DaimlerChryder, Ford, Genera Motors, Honda, Mazda,
Mitsubishi, Nissan, Renault, Rover, Toyota und Volkswagen

Gruppe Gebaudemanagement

Weltweit flhrender Lieferant von Systemen zur Gebaudekontrolle, zu gebaudetechnischen Dienstleistun-
gen und integriertem Facility Management fur Schulen, Krankenhauser, Biro-, Regierungs- und Einzel-
handel sgebaude.

Zu unseren wichtigsten Kunden zéhlen: Ameritech, Bank of America, Glaxo, IBM und JCPenny sowie
7000 US-Schuldigtrikte, Gber 2000 Krankenhduser und Zehntausende anderer Geschéfts- und Regie-
rungsgebaude.

Das in Kapitel 2 naher beschriebene Werk Uberherrn ist dem Bereich Kraftfahrzeugsys-
teme zuzuordnen. Viele Automobilhersteller, lassen beispielsweise ihre Sitzsysteme von
Johnson Controls als Vertragshersteller fertigen. Dabei umfassen die Auftrage an den
Hersteller nicht nur die Fertigung von kompletten Sitzen oder Sitzkomponenten, sondern
dartber hinaus Design, technische Entwicklung sowie Integration mit umliegenden
Fahrzeugteilen. Internationale Lieferfahigkeit wird dabei vorausgesetzt. Die Integration
elektronischer Bauteile im Innenraum von Fahrzeugen ist eines der Spezialgebiete des
Unternehmens, die von globalen Navigationssystemen (GPS) bis zum digitalen Kompalf3
und Homelink® System reichen. Johnson Controls arbeitet stdndig an der Entwicklung
neuer Produkte und besitzt bereits mehr Patente als jeder andere Hersteller von Innen-
raumsystemen in der Automobilindustrie. Weitere Informationen zur Firma kdnnen An-
hang A und www.johnsoncontrols.com enthommen werden.




2 Das Werk Uberherrn

Iq Uberherfn, in der N&he von Saarbrtcken, befinde_t sich Abbildung 1: Produkte
eines von Uber 80 Johnson Controls-Werken, das sich )

mit der Herstellung von Autoinnenausriistung beschaftigt. Uberkopfsysteme
Darunter fallen u.a. Sitzsysteme, Armaturentafeln, Hut-
ablagen, Dachhimmel (auch Uberkopfsysteme oder
Formhimmel genannt) und Turverkleidungen (vgl. Abb.
1). Innerhalb der 80 Werke gibt es eine Untergruppe von
5 Werken, die Dachhimmel herstellen. Uberherrn ist
das Hauptwerk dieser Untergruppe. Neben Dachhim-
meln werden dort S&dulenverkleidungen und DA&mmung-
Verstarkung-Dach gefertigt.

Das Werksgebaude in Uberherrn wurde Anfang der 70er
Jahre von einem Unternehmen errichtet, das Wankel-
motoren herstellte (vgl. Abb. 2). Es folgte eine Zeitspan-
ne, in der auf dem Gelande Surfbretter produziert wurden
bis die Goppinger Kaliko GmbH 1986 den Standort U-
bernahm und die Produktion von Formteilen anfing. Die
Produktpalette wurde auch nach der Fusion mit der
Benecke AG 1993 beibehalten und wird dies vermutlich
auch nachdem das Unternehmen Johnson Controls den
Standort 1999 aufkaufte.

Abbildung 2: Das Werk Uberherrn

Im Werk Uberherrn werden von ca. 650 Mitarbeitern Autohimmel als Volldach- oder
Schiebedachversion fur mehrere Automobilhersteller (z.B. VW, DaimlerChrysler, Audi
und Opel) produziert. Der Frauenanteil liegt bei ca. 50%. Das Qualitditsmanagement wur-
de nach DIN ISO 9000 zertifiziert. Auf3erdem hat das Werk im Bereich des Umweltmana-
gements freiwillig an dem EG-Oko Audit teilgenommen.



3 Die Herstellung von Formhimmeln

Am Standort Uberherrn werden Formhimmel fir Automobile in verschiedenen Verfahren
hergestellt. Im folgenden soll eine der Prozessketten naher erlautert werden.

Eine der Basistechnologien im Herstellungsprozess nennt sich ,Tramicoverfahren“. Da-
bei wird ein Sandwichaufbau aus Polyurethanschaum (PUR-Schaum) mit Glasfasern
verstarkt und mit Isocyanat zu einem duroplastischen Verbund in einem heil3en Werkzeug
ausreaglert (vgl. Anhang C). Der genaue Ablauf ist:
PUR-Weichschaum wird als Tragermaterial von einer Rolle gleichméaRig in die Ma-
schine eingebracht,
mit Isocyanat getrankt
und beidseitig mit Glasfasern (Zuschnitten in Cuttern aus Rovings) berieselt.
Dieser , Teppich* wird mit Wasser und Aktivator bespruht und durch Kalandrieren
(Ausquetschen) durchmischt.
Anschliel3end wird das Material diskontinuierlich in eine heil3e Form eingefahren,
verprel3t und reagiert unter Druck und Temperatur chemisch zur gewtinschten Form
aus.

Die so geformten Shells werden anschliel3end konturgestanzt, d.h. die Au3enabmes-
sungen des spateren Formhimmels sowie die Ausschnitte fir Lampen und Haltegriffe
sowie ggf. fur das Schiebedach werden ausgestanzt.

In einem zweiten Arbeitsgang wird diese Tragershell mit einem Dekor, bestehend aus
einem flammkaschierten Verbund eines Textils oder einer Dekorfolie und eines Weich-
schaumes, kaschiert. Dabei wird die Shell sowie das Dekor, das auf der Schaumseite
mit einem thermoplastischen Klebstoff beschichtet ist, erwarmt und zusammen mit der
Shell in einem kalten Werkzeug zusammengeprel3t und so verklebt. In einer weiteren
Stanze wird das uberschussige Dekor vom Formhimmel abgetrennt. Anschlie3end wer-
den Blechrahmen fir die Lampen, Montageclipse und ggf. ein Schiebedachrahmen
aufgeklebt. AbschlielRend werden an Front- und Heckkante sowie ggf. im Schiebedach
die Kanten umgebugt, d.h. mit tberstehendem Dekor umklebt (vgl. Abb. 3) sowie die
seitlichen Kanten mit Textilband abgeklebt. Auf die Kontrolle erfolgt die Verpackung und
der Versand an die Kunden.

Abbildung 3: Der Arbeitsschritt des Umbugens von Kanten






4 Die Instandhaltung

Es gibt zwei Instandhaltungsmeistereien. Die eine ist fir mechanische, die andere fiur die
elektrische Instandhaltung der Anlagen zustandig. In der elektrischen Instandhaltung ar-
beiten 10 Fachkrafte und 2 Lehrlinge. Dartber hinaus gibt es die sogenannte Haustech-
nik, die sich in die Bereiche Reinigung und Werksschutz unterteilt.

Herr Frey ist Meister der mechanischen Instandhaltung. In seinem Meisterbereich
arbeiten 16 Fachkrafte und 2 Lehrlinge. Unter den Facharbeitern gibt es 4 Werkzeugma-
cher, die fur die Werkzeuge und ihre Instandhaltung zusténdig sind. Sie arbeiten in der
Fruh- und Mittagsschicht. Die 8 Reparaturschlosser arbeiten im 4-Schicht-System (auch
am Wochenende, vgl. Anhang B). Jeweils 2 von ihnen sind pro Schicht vor Ort. Eine wei-
tere Person arbeite Dauernachtschicht und repariert vor allem die Klebeanlagen. Insge-
samt gibt es im Meisterbereich 2 Schichtfuhrer, die ihre Arbeit mit der des Meisters ko-
ordinieren. Eine Person ist zudem fir die Bestellung von Ersatzteilen verantwortlich.

Folgenden Tatigkeiten geht Herr Frey im Laufe seiner Arbeitszeit nach:
- Teilnahme an Besprechungen mit anderen Meistern bzw. Produktionsleiter
Planung des Personaleinsatzes
Entscheidung Uber Material-/Ersatzteilbestellungen
Mitarbeit bei der Planung von Maschinenanschaffungen und Umbauten bei Neuan-
laufen
Jahrliche Vorbereitung der GroR3reparaturen
Planung von kleineren Reparaturen am Wochenende
Sicherheitstiberprifungen von Anlagen
Koordination der Arbeit von Fremdfirmen
Kostenplanung, Abstimmung mit Controlling (z.B. Anmelden von Finanzbedarf bei
Verbesserung von Anlagen).

Eine Feinanpassung der Maschinen erfolgt, wenn Kunden Veranderungen hinsichtlich
des Aussehens der Himmel planen, beispielsweise andere Materialien einsetzen wollen
oder Konturanderungen vornehmen. Jedes Jahr finden Neuanlaufe statt. So wurde bei-
spielsweise fiir das Modell der C-Klasse von DaimlerChrysler ein Neuanlauf gestartet, in
dessen Rahmen auch neue Anlagen gekauft wurden. Die Abteilung Planung/Projekte
betreut die Anlaufe neuer Modelle, arbeitet dabei aber eng mit den Meistern der elekiri-
schen und mechanischen Instandhaltung zusammen. So wird z.B. gemeinsam entschie-
den, welche Anlagenzulieferer ausgewahlt werden, um den neuen Anforderungen mit ent-
sprechenden Maschinen gerecht zu werden. Bei den Neuanldufen und wéhrend der auf-
wendigen GroRRreparaturen wird stark mit den zuliefernden Fremdfirmen kooperiert. Sie
gehoren den Bereichen Metallbau, Hydraulik, Maschinen- und Werkzeugbau an. Im
Durchschnitt kann mit einer Laufzeit zwischen 8 und 10 Jahren pro Modell gerechnet wer-
den.

Im Meisterbereich von Herrn Frey werden insgesamt 10 Grof3anlagen und 40 Kleinanla-
gen und Vorrichtungen betreut (vgl. Abb. 4). Die Beschéftigten halten untereinander gut
zusammen. Krankenstand und Fluktuation sind gering. Bedingt durch die vielen zu
betreuenden Anlagen und die niedrige Personaldecke werden viele Uberstunden gear-
beitet, die jedoch entweder vergutet oder abgefeiert werden.



Abbildung 4: Eine bei der Herstellung von Formhimmeln benétigte Anlage
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Neben der Instandhaltung der Anlagen ist die Meisterei auch in deren Umrlstung invol-
viert. Je nach Automodell sind mehrere Werkzeuge im Einsatz. So gibt es beispielsweise
fur Kombis und Fahrzeuge mit Schiebedéchern zusatzliche Werkzeuge. An den Anlagen
wird taglich nach Bedarf (ca. 1-2 mal) umgerustet. Je nach Anlagentyp kann das Umris-
ten mehr oder weniger Zeit in Anspruch nehmen, maximal aber 1% Stunden. Die Mitar-
beiter der Produktion werden bei RUstvorgéangen von der Instandhaltung unterstitzt.



5 Aufgabenstellungen

Ihre Aufgabe ist es, einige technische Problemstellungen in der Instandhaltung der Anla-
gen nachzuvollziehen und zu bearbeiten. Dazu werden Sie innerhalb der Teilaufgaben
angeleitet.

Eine sinnvolle Erganzung zu dieser Aufgabe kdnnte es zun&chst fur Sie sein, lhre Kennt-
nisse Uber gangige Verarbeitungsmaoglichkeiten von Kunststoffen aufzufrischen (z.B. Mi-
schen, Giel3en, Pressen). Wenden Sie sich danach spezieller den Mdglichkeiten des
Pressens zu. Identifizieren Sie unterschiedliche Verfahren und erarbeiten Sie jeweils
Beispiele, wie das Verfahren in der Praxis eingesetzt werden kann. Geben Sie dabei
mogliche Produkte an, die lhrer Meinung nach so hergestellt werden konnten.

5.1 Von der Instandhaltung betreute Maschinen im Pref3vorgang

Die Kunststoffe und Textilien werden im Rahmen der Dachhimmelherstellung auf unter-
schiedliche Weise von Maschinen weiterverarbeitet (vgl. Kap. 3).

a) Versuchen Sie sich in lhrer Kleingruppe eine Vorstellung dartiber zu machen, wie
derartige Maschinen aussehen kdnnen und was sie leisten. Dabei hilft es lhnen
moglicherweise in Anhang D und E nachzuschauen, wo auf spezifische Pressen, wie
sie bei Johnson Controls stehen, hingewiesen wird. Versuchen Sie jedoch auch ande-
re Maschinen, die in der ProzeRRkette stehen, hinsichtlich der erforderlichen Funktio-
nen aufzulisten.

5.2 Das Einrichten des Gleichlaufs von Pressen

Die Qualitatspriifung in der Produktion meldet der Instandhaltung, dass Ausschussteile
aufgetreten sind. Man habe Himmel produziert, die nicht korrekt gepresst wurden. Die
Instandhaltung macht zunachst eine Bestandsaufnahme, um die erforderlichen Mal3nah-
men ergreifen zu kénnen. Die Diagnose ergibt, dass die Dicke der ausgesonderten
Himmel nicht mit der im Datenblatt vermerkten Dicke dieses Himmeltyps Ubereinstimmt.
Es liegt die Vermutung nahe, dass mit ungleichmafRligem Pressspalt gearbeitet wurde,
der Pressstempel folglich neu eingerichtet werden muf3. Das Werkzeug wurde bereits
Uberprift und als ,in Ordnung® bezeichnet. Bei der Presse handelt es sich um eine 4-
Saulen-Stander-Presse (vgl. Anhang D).

a) Uberlegen Sie sich in Partnerarbeit, wie Sie bei einer derartigen Diagnose vorgehen
wirden, um den Gleichlauf der Presse wieder herzustellen. Verwenden Sie dafir auch
die Schemazeichnung einer entsprechenden Presse (vgl. Anhang G). Welche Ein-
stellungen/Parameter sind entscheidend fur die Pressdicke des Presslings?

b) Notieren Sie auch die vermutlich bei einer Diagnosestellung bendétigten Werkzeuge.
Erlautern Sie die Ergebnisse anschliel3end im Plenum. Tragen Sie im Plenm mogli-
che Griinde zusammen, wieso der Gleichlauf von Pressen gestort sein kann.

c) Entwickeln Sie im Plenum einen gemeinsamen, erweiterten Ablaufplan fur die Diag-
nosestellung. Berticksichtigen Sie in diesem auch die Koordination der Tatigkeiten



mit der Qualitatspriifung und skizzieren Sie den erforderlichen Zeit- und Personalbe-
darf.

5.3 Der Wechsel eines Verschleil3teils

Zweimal im Jahr werden die Fuhrungsschienen der Materialtransportkette ausgewechselt
(vgl. Anhang H). Sie sind aus Messing und sorgen daftir, dass das zu beférdernde Mate-
rial durch die Anlage gezogen wird. Der Wechsel der Schienen dauert ca. eine Woche
und ist insofern eine klassische Grol3reparatur. Aufgrund der Erfahrungen aus bisherigen
Reparaturen ist bekannt, dass je nach Verschleil ca. ein Materialbedarf von 100 Metern
Messing, 350 Gewinde und 600 Kluppen besteht.

a) Planen Sie in Kleingruppen die Organisation der Wartungsaufgabe. Fertigen Sie
einen Ablaufplan an.

b) Schétzen Sie zudem die zu erwartenden Kosten und den Personalbedarf ab. Tra-
gen Sie die Ergebnisse im Plenum zusammen.

5.4 Koordinierung von Fremdfirmen

Da grofRe Reparaturarbeit an mehreren Anlage gleichzeitig anstehen, hat sich Herr Frey
dazu entschlossen, fachlich geeignete Maschinenbaufirmen aus der Umgebung zu be-
auftragen an der Reparatur mitzuwirken. Neben ca. 10 internen Reparaturschlossern
werden folglich ca. 30 externe Krafte mitarbeiten. Auf den Einsatz eigener Mitarbeiter legt
Herr Frey Wert. Sie sollen bei ggf. auftretenden Folgestérungen Bescheid wissen und die
Stérung maoglichst eigenstéandig beseitigen konnen.

a) Sammeln Sie im Plenum, was dazu fuhren wirde, dass die Zusammenarbeit nicht
funktioniert. Beschreiben Sie dabei moglichst Verhaltensweisen, die auftreten kon-
nen und den Erfolg der Reparatur gefahrden konnen (z.B. ,die externen Krafte alle Ar-
beiten Ubernehmen lassen, bei denen man sich so richtig schmutzig macht®).

b) Leiten Sie aus lhrer Sammlung Regeln ab, die wenn sie eingehalten werden, eine
gemeinsame Arbeit reibungslos vonstatten gehen lassen (z.B. ,Jeder gibt friihzeitig zu
erkennen, falls Arbeiten langer dauern als im Zeitplan vorgesehen®). Erganzen Sie die
Regeln um ,Verhaltenskodexe®, die Sie aus der Zusammenarbeit in lnrem Unterneh-
men kennen.

10



6 Anhang

6.1 Anhang A: Informationen Johnson Controls
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6.2 Anhang B: Auszug aus dem Schichtplan
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6.3 Anhang C: Materialien in einem Produktionsverfahren
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6.4 Anhang D: Kennwerte zu Pressen

Dokumentation: Kaschieranlage Dachhimmel MB W-203 IL..\!.L.W__,

2.3.5 4-saslenmaschine (84 0514 02)

« SchlieBkraft 1.000 kN hydraulisch

s Aufreikraft 100 kN hydraulisch

» SchlieBgeschwindigkeit | 250 mm/Sek. max. mech. einstellbar
» SchlieBgeschwindigkeit Il 20 - 50 mm/Sek. einstellbar (Prop. Ventil)
« Offnungsgeschwindigkeit 250 mm/Sek. max. mech. einstellbar
* Hub StoBel 1.200 mm

s Tischhhe 500 mm von OKF

« Offnungsmai 2.000 mm

« Werkzeugaufspannfliche 2.800 x 1.600 mm

o Werkzeuggewicht 4.000 kg (2 x 2.000)

» Systemdruck 250 bar max.

» Werkzeugbefestigung 2 x B Spannpratzen (Carver)

e Luftanschiu 2 x1/4"

= Kihlwasseranschiul 2x 1"

s Hydraulikanschiu® 2xDN10

+ Steueranschlul® 2 x 12x1

e AnschluBleistung 45 kW-240/400 V-50 Hz

14
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2.2. PRESSE

ABMESSUNGEN [mm] GEWICHT {KG)
3800x6200 12700

2-2
Anlage: 5T 2617/9/50 Auspacken-Aufstellen-Montags

15



6.5 Anhang E: Beispiele fur Gro3reparaturen

GroRreparatur Weihnachten KW 52/98 — 01/99

HPC 2-Schritt-Anlage
Auflistung nach Prioritét

Heizfald:

Hubstation II:

Hubstation Il

Heizfeld:

Hubstation I

Dekorranmen:

Dekorschneidanlage:

Hydraulikpresse:

Hubstation |

Hubstation |

Dekorrahmen:

Einzugskette:

Einzugskette:

Hubstation:

Hydraulikpresse:

Hydraulikpresse:

Gleichlaufwelle erneuern, eine Antriebsseite mit
Ringspannkenus versehen fir bessere
Gleichlaufeinstellung

Hubspindel vorne links wechseln
Fuhrungsbichse hinten rechts wechsein

beide Teleskopfihrungen austauschen und
Fahrbewegung im aufgeheizten Zustand neu einrichtan

Hubspindel vorne links erneuern

Klappleisten, Pneumatikzylinder und Steckanschliile
Uberpritfen und ggf. erneuern

Gummieinzugswalzen abschleifen bis Parallelitat
erreicht ist

Druckschalter wechseln

Flhrungsschiene, Zylinder fir Dekorrahmenaufnahme
sichern und einkleben

Linearfihrung und Hubspindel hinten rechits erneuern

Spurkranzrollen am Dekorwagen sichern, einkleben
und Lager Oberpriifen

auf Langenunterschied Uberprifen, ggf. Kette neu
anpassen

Antrieb neu lagern und eine Seite mit Ringspannkonus
versehen um Gleichlauf der Einzugskette zu erreichen

Kennzeichnung Ubergang Dekorrahmen von
Hubstation | zu Hubstation Il verlangern, damit der
Dekorrahmen ruhiger einlauft.

Wasserfilter fur Olkihler durch Rickspilfilter ersetzen

Lecktagen beseitigen, Hydraulikrohr befestigen
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GroBreparatur Weihnachten KW 52/98 - 01/99

Seite: 5

Tramico I

Kalander |:

Glasschneider | + 11:

Breitstrecker;

Breistrecker:;
Kluppenkette:

Kluppenkette:

Formpresse:

Formpresse:

Formpresse:
Querteiler:

Tramico || gesamt:

MDI- Abstreifer erneuern

Schneidmesser komplett und je eine Gegendruckwalze
erneuern

Antriebsmotor und Kupplung Uberprifen, setzt teilweise
aus, Zahnriemenumlenkung und Antrieb neu lagern

Zahnriemenb&nder erneuern
Kluppen erneuem

Messingschienen sind stark abgenutzt, berprifen und
ggf. erneuem

Hubzylinder Obertisch demontieren, Zylinder wird von
Fa. Zimmermann komplett Gberholt

Untertisch, Werkzeugtransportrollen gangbar machen,
gof. erneuern

Heizgerite, Ollecktagen beseitigen
Olwechsel durchfuhren

allgemeine Abschmierarbeiten
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GrolBreparatur Weihnachten KW 52/98 — 01/99

Seite: 6

Tramico |

Kalander |:
Kalander II:

Glasschneider | +lI:

Breitstrecker:

Kluppenkette:
Kluppenkette:

Formpresse:

Formpresse:

Formpresse:

Formpresse:

Querteiler:

Tramico | gesamt:
Folienaufwicklung:
Folienaufwickiung:

Formpresse:

Formpresse:

Hubzylinder, Tauchwalze MDI erneuern
MDI-Abstreifer erneuern

Schneidmesser komplett und eine
Gummigegendruckwalze Glasschneider Il emeuern

Antriebsmotor und Kupplung Uberpriifen,
Zahnriemenumlenkung und Antrieb neu lagern

Kluppen erneuem
Messingschienen Oberpriifen

neues Hydraulikaggregat mit Fa. Zimmermann
installieren

Heizgerate, Ollecktagen beseitigen

Untertisch, Werkzeugtransportrollen gangbar machen,
ggf. erneuern

Hydraulikschlauche fur Stanzeinheiten im
Formwerkzeug erneuern

Olwechsel durchfiihren

allgemeine Abschmierarbeiten
Hydraulikaggregat Olwechsel durchfihren
Hydraulikmotor erneuern (starke Lecktage)

Zusatzhydraulik fiir Lochstempel, Olwechsel
durchfilihren

Kuhlgerat fur Warmesperre umsetzen und Verrohrung
umandern
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6.6 Anhang F: Schemazeichnungen von Pressen
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6.7 Anhang G: Schemazeichnung einer 4-Saulen-Presse
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6.8 Anhang H: Unterlagen zur Materialtransportkette

16. Kluppenkette, Kettenabstand
(Abb. 16.08 bis 16.6)

Die Bedien- und Anzeigeelemente fiir die Kluppenkette befinden
sich im zentralen Schaltpult.

Die Kluppenkette wird im Einlaufbereich mittels einem drehzahl=-
geregelten AC-Servomotor eingestellt. Die parallele Abstands-
verstellung der Ketten erfolgt mit zwei drehzahlgeregelten AC-
Servomotoren.

Die drei Kettenabstadnde werden ilber Getriebepotentiometer riick-
gemeldet und getrennt durch digitale Anzeigeinstrumente in mm
angezeigt,

Die Verstellung erfolgt iiber Taster (+/-) und einem Wahl-
schalter "Einlauf/Gesamt”. Die Gesamtverstellung erfolgt
winkelsynchron mit variabler Geschwindigkeit, die Einzelver-
stellung mit fest vorgegebener Geschwindigkeit.

Der Verstellbereich betragt 1000 - 1950 mm im parallelen
Bereich und 1000 - 2108 mm im Einlaufbereich. Der Einlaufbe-
reich kann enger als der parallele Bereich eingestellt werden.

16.1 Kluppenkette, Kettenvorschub

Die Bedien=- und Anzeigeelemente fiir die Kluppenkette befinden
sich im zentralen Schaltpult.

Der Kluppenketten-Vorschub erfolgt iber einen drehzahlgeregelten
AC-Servomotor und einer Positioniersteuerung mit Lageregelung.
Vorschubldnge: Bereich @ - 3000 mm, Anzeige in mm.
Vorschubgeschwindigkeit: Bereich 5 - 48 m/min,

Anzeige in 8.1 m/min.
Vorschublange und Vorschubgeschwindigkeit sind iiber Taster ([+/-=)
veranderbar.

Mittels eines Tasters kann der Kettenvorschub im Einrichtbetrieb
kontinuierlich verfahren werden. Die Vorschubgeschwindigkeit
kann dabei durch einen Fotentiometer reduziert werden.

Der Vorschub wird blockiert, wenn sich Einschneidvorrichtung,
Presse oder Querschneider nmicht in Grundstellung befinden oder
Querschneider nicht in Grundstellung befinden oder wenn die
Dekorzufuhr nicht freigegeben ist.
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Abbildung 16.0

Transportkette fiur Dekorbahn/Kluppenkette
Gesamtansicht Auslaufseite

Position
Winkelgetriebe fiir Antrieb Kluppenkette 1
Antrieb mit Gewindespindel far 2
Kluppenkette
Kluppenkette mit Fihrungen 3
f/é;triebepﬂtentiometer 4
Stidtzlager fiir Antriebswelle 5
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Abbildung 16.1

Transportkette fiir Dekorbahn/Kluppenkette

Breitenverstellung

Position

Fiihrungsgehiduse
fiir Kluppenkette

Spindel filr
Breitenverstellung
der Kluppenkette

Winkelgetriebe
fiir Kluppenketten-
Antrieb

Verstellschrauben
fiir untere Fiith-
rungsrollen
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Abbildung l16.2

Transportkette fiir Dekorbahn/Kluppenkette

Breitenverstellung

Position

Kluppenkette

Spindel fur
Breitenverstellung
der Kluppenkette

Endschalter £ir
Endpeosition der
Breitenverstellung
mit Anschlufdose

Antrieb fir
Breitenverstellung

Motorplatte mit
Fahnriemen-Spann-
vorrichtung
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Abbildung 16.3

Transportkette fir Dekorbahn/Kluppenkette

Position

Linke und 1
rechte Kluppen-
kette mit
Kettenfiihrung

Winkelgetriebe 2
fiir Kluppen-
kette

Spindel fiur 3
Breitenver-
stellung der
Kluppenkette

Getriebepoten- Q-
tiometer




Abbildung 16.4

Transportkette fiir Dekorbahn/Kluppenkette

Antrieb

Fosition
Kluppenketten- 1
Auslauf
Winkelgetriebe 2

fir Kluppenketten-
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abbildung 16.5

Transportkette fir Dekorbahn/Kluppenkette
Position

Getriebepotentiometer

Einlauf Kluppenkette

il
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Abbildung 16.6

Transportkette fir Dekorbahn/Kluppenkette

Position
Gewindespindel fiir Antrieb Kluppenkette 1
Gewindespindel fir Breitenver- 2
stellung der Kluppenkette mit
Filhrungsvorrichtung
\ Antrieb fiir Breitenverstellung 3

Linker und rechter Endschalter fiir 4
J;fKluppenketten—verstellung
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