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DRIFTSSIKKERHET

Separatoren er en hurtiglepende spesialmaskin som arbeider drifts-
sikkert under forutsetning av at den behandles, betjenes og ved-
likeholdes i henhold til fabrikkens anvisninger.

Separatorkulens omdreiningstall er fastlagt pa grunnlag av densitet
sdvel for terrstoff i behandlet medium som for "den tunge" andel i
produktet som skal separeres. Det er saledes viktig at maskinen ikke
uten videre benyttes for produkt med heyere densitet enn som angitt
p& maskinens typeskilt. Ved hoyere densitet md vanligvis hastig-
heten reduseres og for & oppna dette, ma drivdeler utskiftes.

Generelt gjelder, at mengde torrstoff i produktet skal vare sa 1likt
(stabilt) som mulig.

Ved sammensetting av kulen m& det neye arbeides etter de instruksjoner
som er gitt i denne bruksanvisning. Dermed unngds at ubalanse opp-
star og at STORE SKADER INNTREFFER.

Media med korrosjons-og eller erosjonseffekt kan etter kort driftstid
angripe materialene i separatorens kule, spesielt ved heye tempera-
turer. Hvis s& skjer, vil driftssikkerheten avta faretruende.

For & unngd at fare kan oppstd, ma alle kuledeler og spesielt gjenger
i kulens underdel og i den store lasring til enhver tid overvakes.
Dette gjelder videre godset mellom utlepsboringene i kulens underdel.

I Deres egen interesse anbefaler vi at maskinen regelmessig avpreves
og kontrolleres av kyndig personell. Dette vil forhindre uvelkomne
driftsavbrudd og opprettholde sikkerheten.

Om det blir aktuelt med reparasjon av maskinens kule, vil fabrikken
stille en leie-kule til disposisjon i reparasjonstiden.
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VIKTIGE HENVISNINGER

———————————————————— -

De store krefter som oppstdr ved en hurtigroterende, tung separa-
torkule, betyr at kulen en utsatt for meget store pakjenninger.
For & unngd den risiko som oppstdar ved avtagende driftssikkerhet,
md anvisningene for sammenmontering, igangsetting og stopp samt
for betjening og vedlikehold/kontroll neye felges.

INGEN DETALJER (hverken rer, ventiler eller separatordeler)
MA DEMONTERES FOR MASKINEN STAR FULLSTENDIG STILLE.

S134 av hovedbryter/stremforsyning til maskinen
for demontering. Ved sammenmontering felges an-
visninger i avsnitt 4 neye slik at ubalanse ikke
oppstar. Maskinen md vere fullstendig Sammen-
bygget for den igjen startes.

= Kulens lasring ma tiltrekkes fast: O-merker
p& kulens underdel og lasring ma ligge neyaktig
pd linje med hverandre.

Stativet hette, anslutningshus og greifere md forskriftsmessig mon-
teres og festes.

Tillep for vann/melk md ferst dpnes etter at maskinen er kommet opp
i full hastighet, og styreskap er innkoplet.

Ved hver fullutslamming (under vask), md tillepspumpen stoppes.
Dette vil automatisk skje sdsant styreskapets bryter stadr i AUTO.
Fullutslamming md ikke foretas ndr maskinen arbeider med melk.

Om vibrasjoner oppstar under driften: STOPP MASKINEN, BESQORG IKKE
DELUTSLAMMING ELLER FULLUTSLAMMING. Om kulen ikke er tett (fylling
forsvinner til avliep: seorg for a apne vanntilferslen fullstendig.

Kulen og dens deler m& aldri sveises eller varmes
med sveisebrenner.

Alle kulens deler og da spesielt den store las-
ring og godset mellom utlepsboringene for slam
i kulens underdel, skal kontrolleres for korro-
sjon og/eller erosjon hver 2. maned.

Gjenger pd kulens store lasring skal kontrolleres
minst en gang pr. ar.

Se TIDSPLAN for smering og vedlikehold, side 11/1. Foreskrevne
arbeider og kontroller skal gjennomferes.

Etter enhver innmontering av snekkespindel eller ved innbygging av
en annen separatorkule, skal kuleheyden kontrolleres og eventuelt

reguleres (se pkt. 8/3)

KULEN SKA DEMONTERES OG KONTROLLERES EN GANG PR. MANED.
Ferings-og glideflater samt gjenger p& kulebunn og lasring
rengjeres grundig og smeres for 4 unnga fastsittende gjenger.

Etter forste gangs igangsetting av maskinen

og ved enhver utskifting av hoved-tetnings-
ring for kulen, skal eventuelt "skjegg" pa
Polyamidringen i kuledekslet fjernes. Dette
kan gjeres med en passende kniv. Om det opp-
stdr frynser som ikke blir fjerne, kan dette
fore til at hele pakningen edelegges og kulen
tetter ikke under drift. Ferste gangs kontroll
altsa ved ferste demontering 1 maned etter at
maskinen ble satt i drift.
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Konstanttrykk-ventil
Reduksjonsventil/vann
Overlep
Anslutning/temperaturfoelere
Stuss for temperaturfoelere
Kuleventiler

Magnetventiler
Styrevannsavlep

Steriliseringsbeholder
Utlep/steril.beholder
Kabel for magnetventiler
0og trykkvokter
Termometer/sterilbeh.
Damptilfersel/sterilbeh.
Kabel til motor
Golvgjennomfering
Slamutlep
Minstehoyde/talje
Kontroll~luke/overlop
Styrevannstillmp
Slam-fanger

Trykkvokter
Spyleledning”

Fleoteutlep

Tillep
Skummetmelksutlop

Mdl avhengig av armatur-
fabrikat



1. INSTALLASJON

1.1 Transport av maskinen

Maskinen leftes som vist i bilde 1/1
Obs. Leftekrok for elektromotor md& ikke benyttes som feste
ved lefting av maskinen.

Pass pd ekstra lekke rundt leftekrok slik at maskinen
ikke rutsjer tilside. Maskinen settes ned forsiktig.

1167-4001-020

Bilde 1/1

VEKT: 1.000 kg
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1.2 OPPSTILLING

Serg for tilstrekkelig fri plass (minst 300 mm) pd hver kort-
side av maskinen for utbygging av motor og koppling samt bremse-
skive.og horisontal drivaksel.

Ved oppstilling av flere maskiner pa rekke, skal minsteavstand
senter/senter maskiner vare minst 2,2 meter.

Utlep for styrevann ma ikke tilsluttet lukket ledningsrer da
avlep for vannet kan bli tettet til hvormed vannet stiger i
kulerommet og bremser denne; i verste fall kan vann trenge ned
i oljekammeret. Om gulvgjennomfering, bruk trakt el.l.

Vannledning for styrevann skal vere i dim 1" og styrevannstrykket
minst 1,5 bar. Trykkendringer i roret skal maksimalt vzre 0,5 bar.
Forbruk av styrevann er ca. 50 1/h

For inn-og utbygging av kulen, vil det v@re nedvendig med hydraulisk
kran eller annen lefteanordning, min.kraft for 500 kg. Fra oss med-
leveres vanligvis en transporabel kran for max 1.000 kg.

Hvis mulig forbindes alle til-og avgdende ror med en viss-fileksibili-
slik at vibrasjoner fra maskinen ved start og stopp ikke for-
planter seg i rernettet.

Gummikloss
Bolt
%7
7 5;’ Flens
Fot

’///——;—:GALT - Gjengestift

N N/ ; Bolt
S ﬁ"'t == ] Golvflis
eonias S
SO x
Fundamentramme
GALT ' i ~ RIKTIG
Bilde 1/2

Boltene skrus ned i rammen helt til anslag. Legg rammen sa dypt ned
i golvet at knastene pa rammen blir liggende ca. 5 mm over ferdig-
stept og flislagt golv. Rammen mad watres absolutt Stalbolter med utv.
gjenger forsynes forst med muttere etter at steping er foretatt. Seor
for kanalene fylles godt opp med step ved nedlegging av rammen.

Maskinens fotter monteres med innlagt gummikloss, flenser festes
og maskinene settes pd plass pa boltene. Unbraco lasskruer festes

tilslutt mot boltene.
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2.

SMORING

2.1 Lager-og drivdelers smoering.

Smering av maskinens samtlige lagersteder skjer ved hjelp av
det sentralt plasserte oljekammer. Snekkehjulet er delvis ned-
dykket i olje og spruter olje til alle lagersteder.

OLJEFYLLING OG OLJESTAND

For forste igangsetting fjernes
det store se-deksel og maskinen
fylles til litt over mitten pa
oljestandsglasset (minimum).
Maksimum oljefylling er til

opp til siste tredjedel pa glasset.
Det gar med fra 5,0 til 5,5 liter
olje. Und er drift og ved enhver
igangsetting kontrolleres at olje-
standen ikke er sunket til under
mitt pd oljestandsglasset. Etter-
fyll om nedvendig.

OLJEKONTROLL

Les fra tid til annen oljeav-
tappingsskruen for a kontrollere
om det er kommet vann i oljen
(kondens). Om oljen i stand-
glasset har fatt en melkeaktig
farve (emulsjonsdannelse), ma
oljen skiftes umiddelbart.

Bilde 2/1

OLJESKIFT

Ferste oljeskift etter 250 driftstimer. Deretter hver 750 timer
eller senest hvert halvar (det som inntreffer forst). Oljekammeret
rengjoeres grundig med en tynn olje.Alle urenheter ma fjernes.

Bruk ikke filler eller tvist, men noe som ikke avgir forurensninger
som stov, fillebiter osv. Rengjor oljestandsglasset grundig. En
svart rand pa dette kan bli tatt for & vere oljestanden.

SMOREOLJE
Som smeremiddel brukes en industri-drivolje med kjennetegn (DIN 5150

CLP 220

eller med kjennetegn (etter ISO 3498)
CC 220
Oljen m& oppfylle felgende betingelser og krav: (MINSTEKRAV)
1. Viskositet: 220 ¥ 22 mm?/s (cst) ved 40°C
2. Virkende stoffer

a)Stoffer til ekning av beskyttelsesgrad mot korrosjon og
mostandskraft mot elding, med korrosjonsforhindrende egen-
skaper overfor stdl etter DIN 51355/B. Korrosjonsgrad O.
Korrosjonsvirkning pa kopper etter DIN 51759/100 A3, korro-
sjonsgrad 1. A

b)Virkende stoffer for nedsetting av slitegraden og til ekning
av belastbarheten. Det mad foreligge_ FZG-test etter DIN 51354
og FZG-test A/16,6/90 Skadekrafttrinn sterre enn 12.

3. Deemulgeringsevne: Mindre enn 60 min etter DIN 51599.
OBS. Fyll ikke Motor-eller gearolje for bil. Den "dunster".
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2.2 SMORING AV GJENGER OG GLIDEFLATER PA KULEDELER

Ved enhver sammenmontering av kule skal savel gjenger som ferings-
og glideflater smeres. Alle slike detaljer (kulens underdel,
kulens deksel, ldsringer etc.) smeres med feolgende smerepasta
eller fett:

I nezringsmiddelindustrien anbefales:

MOLYKOTE D (hvit pasta, paferes tynt)

MOLYKOTE DX(hvit pasta, kan paferes rikelig)

KLUBERFETT KSB 8 (kan pafoeres rikelig)

I kjemisk industri har felgende molybdendisulfid-pasta vist
seg & vare god:

MOLYKOTE G eller MOLYKOTE G RAPID

Foruten nevnte produkter kan ethvert smeremiddel med tilsvarende
egenskaper som gjelder for ovennevnte, benyttes.

2.3 SMORING AV ELEKTROMOTORS KULELAGER

Ettersmering av motorlagre skal utferes etter motorfabrikants
instruksjoner og som er angitt pa motorskiltet.
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3.

MOTORDRIFT

3.1Maskinen drives av en helkapslet elektromotor (flensutforelse)

3.4

over en hydraulisk koppling. Motoren startes ved hjelp av en
automatisk stjerne-trekantvender. Sjalting fra stjerne til tre-
kant skal skje i lepet av ca. 4 sekunder.

Til beskyttelse av motoren er det innskutt 3 kaldleder-temperatur-
folere (eni hver vikling) koplet i serie. Til disse er et passende
motorbeskyttelses-instrument (anbragt i hoved-styreskap) til-
sluttet. '

Til nevnte krets md kun en fremmedspenning pd maksimalt 2,5Volt
ansluttes. Sdledes ma ledningene legges separat og vare skjermet.
For kontroll av kretsen a kun et motstands-mdleinstrument til-
sluttes (Ohm-meter)

Ved valg av sjalteutstyr ma sikringer og kabler dimensjoneres

etter 1,8 til 2,0 ganger normalstremmen, det vil si, for den
strem som er aktuell ved oppkjering av maskinen (svert tung drift).

SEPARATORKULENS DREIERETNING

OBSERVER * Kulen md rotere med sola.

Dreieretningen er angitt p& hettens kontroll-luke.
Ved feil dreieretning byttes ledningen for 2 inngd-
ende faser.

HASTIGHET OG OPPKJ@RINGSTID

Kulens hastighet er 5.900 min'l. Hastiheten vises pa et digi-
talt hastighets-viserinstrument (se 3.4)

Opplepstiden fra start til full hastighet vil vare ca. 9 minutter.

Mer enn 2 oppstartinger umiddelbart pd hverandre er ikke tillatt.
Om det viser seg a vaere nedvendig med en 3.dje oppstart, ma
dette kun skje forst etter en ventetid pa 45 - 60 minutter.

I motsatt fall stiger temperaturen i den oljefylte koppling

til en utillatelig hey verdi.

Hastighets-maleutstyr

Hastighets-maleinstrumentet overvdker hastigheten og viser fall

i hastighet og overskridelse av oppkjeringstiden.

Utstyret bestdr av en initiator montert i maskinen og med lednings-
forbindelser til et omdreinings-mdleinstrument og et omdreinings-
viserinstrument. Sistnevnte har innretning for stilling av grense-
verdi.

Om hastigheten faller til under innstilt grenseverdi, utleses et
signal. Separeringen ma da avbrytes og separatoren stoppes.

Ved for lav hastighet sjaltes melkepumpen ut etter en pa for-
hdnd innstilt tid (1 til 3 minutter).
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KULE OG ARMATURER

VIKTIGE HENVISNINGER

—————————————————

Den tunge separatorkulen roterer med ekstremt hey hastighet

og det oppstdr derav store krefter som kan bli faretruende om
f.eks. kulen ikke er riktig sammenmontert eller utilstrekkelig
rengjort. Av slike grunner ma anvisningen for sammenmontering
noye folges. I tillegg ma felgende punkter neye bemerkes:

For sammenbygging md alle kuledeler og samtlige forings-
og glideflater samt sammenmonteringspunkter, gjenger etc.
grundig rengjeres og smeres (se anvisninger vedr. smering).
(2.2)

Ved innsetting av enhver del i kulen, skal O-merke alltid
peke mot O-merke da dette bestemmer om vedk. del er korrekt pa
plass eller ikke.

Ved inn-og utheising av deler ma det passes pa at ingen deler
ved slag eller stot kan bli skadd. Benytt kun laveste heise-
hastighet p& kran eller talje. Det skal ikke brukes noen form
for makt ved sammensetningen, og all "skrensing" (skjev inn-
setting)md unngds.

Alle store og smd tetningsringer og O-ringer kontrolleres

og skiftes om nedvendig. Serg for rengjering av alle
pakningsspor. Legg kun inn fabrikknye pakninger. Pass pa at
pakninger kommer skikkelig pa plass i sitt spor og fyller
sporet korrekt. Sjekk pakningsnummer med delfortegnelsen slik
at man er sikker pd at riktig pakning er satt pa rett sted.

Om det er to eller flere maskiner i samme anlegg; pass pa
at deler fra maskiner ikke blandes sammen idet hver enkelt
maskin og kule er balansert for seg. Kulens deler er merket
med de tre siste siffer i maskinnummeret.

Sett kuledelene pd en gummimatte eller pd en trerist,
f.eks. en uskadd pall og aldri direkte pa gulv eller
annet underlag.

Alle kuledeler og andre deler ma behandles med varsomhet og
forsiktighet.
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4.1 SAMMENBYGGING AV SEPARATORKULEN

Avslutn.plate

Lasring

Utligningsplate Deksel/greiferkan

Pakning
Pakning

@vre greifer

Lasring*

Mellomplater
Underplate ~—— Kuledeksel*
L]
% 0 o
— g
7/
—_——
Pakning
S
S O .
Fordeler Skilleplate
I Pakninger
Bevegelig

tallerken *

Nedre greifer

Pakning

Spindelskrue

Pakning
Gjengehylse

Pakning

Pakning

Kule—underdel’
Bilde 4/2

*OBSERVER: Ved utskifting av deler merket * ma kulen til
fabrikk for ombalansering.
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4.1 SAMMENSETTING AV KULEN

A1231-000

(Verktoy: se side 20/2)

1.

4/3

Den evre del av snekkespindelen
(gjenge, konus, fering for spindel-
kappe) smores..Spindelkappe ma la seg
bevege for hdnd opp og ned pa spind-
elen. Deretter avterkes den koniske
del pa snekkespindelen med teorr klut
og boringen med gjenger rengjeres godt.

Kulens underdel settes pa spindelen
med verktey 436.

Gjengehylse (med pakning) skrues pa
plass med verktey (nokkel) 410.
Tiltrekkes godt/Links gjenger.

Deretter iskrues bolten (med pakning)

med stikknekkel 411
Trekk godt til/Linksgjenger.

Legg pakning for kulens nav pa plass.



5) Spor for pakning i den bevegelige
tallerken md rengijeres grundig. og
smores tynt med smerepasta.

Om det innlegges en ny ring; strekk

den som vist (trekk skrujernet et par
ganger rundt hele omkretsen slik at den
omtrent ligger 1likt rundt det hele.

Deretter bankes pakningen inn i sporet
og den er na riktig strukket og tetter
godt under drift.

6) Feringsflate pa den bevegelige tallerken
og kulens underdel smoeres (se 2.2)

7) Trykkstykke 428a settes pa navet i
kulens underdel. Drei trykkstykket til
det kommer ned pa sine 3 styringer.
Heis den bevegelige tallerken med verktey
428 og fa den pa plass med O-merke mot
O-merke. Ved dreiing av gjengespindel
mot sola, senkes tallerknen langsomt
pa plass (spindel A) Tallerknen skal helt
ned pa plass pa sine styringer.

*OBS. Pase at tetningsflaten B ikke
far skader.

8) Mellomplatene settes pa plass i nummer-
rekkefelge; det begynnes med plate nr. 1
Viktig: Om det blir aktuelt a legge inn
en ekstra mellomplate fordi trykket i
innsatsen er blitt mindre, ma denne
legges under utligningsplaten som ligger
pa toppen av innsatsen.

Sentrumskors sammen med innsats heises

med iskrudd verktey 434. Sentrumskorset
(fordeler) skal helt ned pa plass pa

sine styringer. Husk O mot O og kontroller
at enheten er helt pa alass.

A1227-000
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A1231-000

9) Undre greifer med pasatte pakninger
settes pa toppen av innsatsen.
Ved isetting av skilleplaten pkt.10,
sorg for at greiferen ikke faller av
ved & legge platen pa plass samtidig
som greiferen stottes med en hand.

10) Skilleplaten settes pa plass.
Husk 0 mot O

11) Ferings-og konisk flate pa kulens
deksel rengjeres og innfettes
(se 2.2)
Legg inn pakning i sporet.
Hvis hoved-tetningsring ma fornyes,
se punkt 4.4

Kuledekslet heises med verktoy 427.
Ved pasetting, pass pa 0 mot O

og at deksles kilespor flukter ney-
aktig med kilen i kulens underdel.

12) For pasetting av den store lasring
for kulen, skal innsats med deksel
sammenpresses. Dette skjer ved hijelp
av presseverktoy 430 (se avsnitt
4.6)

a) Skive 430c legges pa kuledekslet.

b) Bolt 4304 skrues fullstendig ned
og inn i sentrumskorset.

¢) Hydraulikanordning 430b settes pa
plass i styringen i skiven.

d) Gjengering 430a paskrus bolten
slik at overkant ring og boltens
nedre gjenge flukter med hverandre



VIKTIG

e)

£)

For 4 unnga skade pd gjengene innvendig i sentrumskorset,
ma gjengebolten 4304 vare helt innskrudd. Hvis gjengeringen

430 a ikke lar seg skru sa langt ned som nevnt under 124,
det vil si, helt ned pa bolten slik at ferste gjenge kan
ses, er sylinder og stempel i presseanordningen trykket for
langt fra hverandre (bygger for mye). For a fa anordningen
tilbake i riktig utgangsposisjon, m& lufteskruen F losnes
et par omdreininger og pumpehdndtaket settes i sin ytterste
posisjon (liggende). na& kan gjengeringen trekkes vidre ned
pa bolten til ferste gjenge synes.

Trekk til skruen F og kontroller at ogsa andre skruer pa
verktoyet er tiltrukket. Fer forste gangs bruk skal olje-
beholder vare fyllt med olje (f.eks. samme olje som benyttes
til separatoren) og trykkrommet skal vaere tilstrekkelig ut-
luftet (se 4.6)

Pump til manometeret viser et trykk pa 200 til 220 bar.
Hvis det maksimale pressetrykk ikke nas, er dette tegn pa
at bolten 4304 ikke er tilstrekkelig innskrudd i fordeleren
(sentrumskorset). Verkteyet vil nd ikke kunne brukes for
bolt 430d og gjengering 430a er korrekt pd plass (se 12a-d)

Ved
gar
med

sammenpressing md observeres at kilen i kulens underdel
neyaktig inn i kuledekslets kilespor og at dekslet der-
"kanter" samt at skader kan paferes detaljer og verktoy.

B

e

13) Gjenger savel som
feringsflater og

14) Ringnekkel 425 pamonteres lasring
og ring heises pa plass. Verktoy

andre flater (se piler)
kontrolleres og smores.
(se2.2) Gijengestift 8a
utskrues.

431. Ringen paskrues for hdnd
(Links gjenger) til O-merke pa
kulens underdel og lasring ligger
3 til 5 cm fra hverandre. Deretter

PASS PA:

s1ds ringen til 0 mot O med slag-
bolt 405.

Ringneokkel fjernes; husk & skru

pa plass alle Unbracoskruer i las-
ringen.

kulen kan tiltrekkes for hand slik at
de to O-merker er mindre enn 3 cm.,
kulen for lite. En reserve-mellomplate ma

Hvis 1lasring for
avstanden mellom
er skaltrykket i
da innlegges (se 4.1 Pos. 8)

Er avstanden mer enn 5 cm. pase om alle kuledeler er riktig
pad plass i sine styringer og 0 mot 0. Skulle avstanden da
vere mer enn 5 cm selv om alle deler er korrekt pa plass,
kan trykket minskes ved a smore foringsflatene pa tallerken-
avstandslistene (f.eks. med flote)
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15) Sett pumpehdndtaket i sin ytterste posisjon for & unnga tilbake-
slag. Deretter lesnes lufteskruen F og oljen gar da fra presse-
sylinderen tilbake til ol jebeholderen. Gjengeringen 430a kan na

fijernes.

= e

A1231-000

16) Ovre greifer A2 skrus for hand

17)

18)

19)

20)

4/7

ned pa greifer Al (Links gjenger).
Med neokkel 421 skrus greiferen fast
til anslag. Hold undre greifer fast
ved hjelp av en skrutrekker stukket
gjennom boringen i greiferroret.

VIKTIG: Bruk ikke stor makt ved
sammenskruing. S1& ikke pa nekkel-
armen.

Greiferkammer-deksel legges pa
plass. Pass pa at styrestiften
faller pa plass i sin utfresning.
(0 mot 0)

Greiferkammer-lasring tiltrekkes
for hand- (Links gjenger).

Greiferkammer-lasringen fastskrues
med ringnekkel 426. S1a noen lette
slag pa nekkelarmen. (Links gjenger)

Prev om kulen kan dreies lett for
hand.



4.2 SAMMENMONTERING AV ARMATURER

1) Lefteverktey 435 festes med hatt-
muttere. Hetten settes ned pa
stativet O-merke mot O-merke.

Vannledning (rer) for spylevann
pamonteres.

Hetten festes til stativet med
de rustfrie bolter.

S ———
2) Flensen settes pa plass 3) Greifer A dreies MED SOLA
pa hetten, med Unbraco- og skrues i flensen for hand.
skruene over sine gjengehull Deretter tiltrekkes greiferen

med nekkel 421 til snslag.

4) For forste igangkjering og senere sasant det er foretatt
innbygging av vertikale drivdeler, eller annen kule er inn-
bygget, skal kuleheyden kontrolleres og eventuelt justeres.

5) Unbraco-skruene tiltrekkes 6)Skummetmelks- 7) Innlepsrer med
avleder settes pa pakning stikkes
plass. fullstendig til

anslaqg.

8) Tilleps-og avlepsrer monteres.
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DEMONTERING AV ARMATURER/DEMONTERING AV KULE

FOR A UNNGA ULYKKER, MA INGEN DELER LOSNES ELLER DEMONTERES

FOR MASKINEN STAR HELT STILLE. KONTROLLER AT MASKINEN ER FULL-
STENDIG I RO VED A HOLDE OYE MED SNEKKEHJULET GJENNOM SEGLASSET
I DEKSLET FOR OLJEKAMMERET.

Ved demontering av armaturer og kule arbeides motsatt av
anvisninger for montering (4.1 - 4.2)
Man skal imidlertid bemerke seg felgende punkter:

ALLE DELER SKAL BEHANDLES SKANSOMT. SLITTE PAKNINGER SKIFTES.
— jer pa/les disse for demontering.

Innlepsroret trekkes opp ved hjelp av
nokkel 429.

el Etter fjerning av anslutningshuset
) (skummetmelks-og fleteavleder)

lesnes Unbracoskruer B. Med nekkel 421
lesnes greifer A (OBS. MEDSOLS) og
flensen kan tas av.

Etter fjerning av lasringen for greifer-
kammeret (verktey 426) og greiferkammer-
dekslet, skilles evre greifer A2 fra nedre
greifer Al som vist i skissen. Husk dreie-
retningen, Links gjenger.

1231-000
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Kuleinnsats med kuledeksel sammenpresses
med den oljehydraulisk anordning for a
lette oppskruing av den store lasringen.
(se 4.1, pos. 12 a-f)

Ringen lar seg etter sammenpressing lett
avtrekkes ved a sla noen korte gode slag pa
nekkelarmen med slagbolten. Pass pa korrekt
pamontering av nokkel til lasring.

Bygg ut presseanordningen (4.1, pos. 15)

Lasringen heises ut med verktey 431.

Kuledeksel heises ut med verktoy 427.

Om skilleplaten sitter fast oppe i dekslet,
kan man sla utvendig pa dekslet med en
gummi-eller plasthammer til platen lesner

og faller ned. Utfoer dette med dekslet
staende pa en pall slik at skilleplaten ikke
far skader nar det lesner og faller ned.

Hvis skilleplaten ikke lar seg lese fra
dekslet pd denne mate, sla skilleplaten les
ovenfra med messingdor stukket ned gjennom
boringene i hodet pa kuledekslet.

Husk: Lette, forsiktige slag. Sett aldri
messingdoren pa indre ring av skille-
platen, men benytt kun boringene som
nettopp finnes for lesning av platen
pad denne mate.
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Fordeler (sentrumskors) med innsats heises
ut med verktoy 434.

Trykkstykket 428a pasettes og dreies til
det faller ned pa sine styringer. Lofte-
og avtrekkerverktey skrus pa plass pa
den bevegelige tallerkens boss (Rechts
gjenger) verkteynr. 428.

Tallerknen presses opp ved a dreie spindelen
og deretter leftes det hele ut med heisen.

VIKTIG: SORG FOR AT TETNINGSLEPPEN B
IKKE PAFQRES SAR ELLER ANNEN SKADE.

Spindelskruen fjernes med verktey 411 (Links)
Gjengehylsen fjerne med nekkel 410 (Links)

Kulens underdel trykkes opp og leftes ut
med verktoy 436.

4/11
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4.4 UTSKIFTING AV POLYAMID TETNINGSRING T KULEDEKSEL

max.imm

1231-000

4/13

UTBYGGING AV GAMMEL TETNINGSRING

Med dor, verktey 432, slas ringen
s14s ringen ut av sitt spor ved a
benytte utboringene pa det flate
parti pa dekslet.

MONTERING AV NY TETNINGSRING

Sporet rengjores grundig.

Med den smale side inn legges ringen
p& plass. Det forekommer at ringens
diameter kan vaere for liten eller
for stor, (f.eks. fordi den har vart
fuktig.).

ER RINGEN FOR LITEN, legges den i

et vannbad (70 - 80 C) i ca. 5
minutter. Prev pasningen etter et
par minutter.

ER RINGEN FOR STOR, ma den torkes
i opptil 24 timer ved en temperatur

pa 80/90°C.

I begge tilfeller er det mulig & fa
ringen tilbake til korrekt dimensjon.

Etter enhver nyinstallasjon eller
skifting av tetningsring, skal det
etter ca. 4 uker serges for avskjer-
ing av frynser som matte ha oppstatt

Disse eventuelle frynser eller "skije:
lar seg fjerne med en passende kniv.
Det rustfrie gods ma ikke skades.

om frynsene far sitte, vil dette
kunne medfere at kulen ikke vil
tette under drift.



4.5 UTBYGGING AV STEMPELVENTIL

Ventilen 3 a-f skal utbygges og ren-
gjeres minst en gang pr. maned.
Skift pakninger om nedvendig

STEMPELVENTIL

Nokkel 438 skrues inn i ventilen.

Hylse a pa nekkel 438, med stifter,

stikkes inn i tilsvarende boringer 1
ventilen.

Bunnmutteren tilsettes (mutter b)
for & ldse nekkel til ventil.
Ventilen skrues ut og trekkes ut av
kulen underdel.

T tilfelle ventilens stempel 3 f ikke
folger med ut; bruk neokkel 437 til
uttagning av stemplet.

For innbyvgging: Ventilens tetningsringer
fuktes og gjenger smeres.

Ventilen skrus pa plass til anslag,

men tiltrekkes ikke med stor kraft.

¢| VIKTIG: Ver sikker pa at ventilen er
kommet helt pa plass (fullstendig inn-
skrudd) og at den ikke har fulgt med
noe eller helt ut igjen nar verktoyet
frigjeres. Kontroller at den synlige
flatside pa ventilen flukter med over-
flaten pa kulens underdel.

1231-000 ‘
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4.6 HYDRAULISK PRESSEANORDNING

Med ol jepumpen A trykkes olje til
Trykkekningen bevirker en for-
skyvning av stempel D mot hull-
sylinder C. Sylinderen stotter
seg mot gjengering 430a som er
fast forbundet med sentrumskor-
seg med bolten 430d.

Stemplet beveger seg nedover og
utever en kraft mot skiven 430c.
som igjen trykker mot kuledekslet
og presser innsatsen sammen.

.2 OLJEPUMPEN

0Oljepumpen kan opparbeide et
maksimaltrykk pa 400 bar.

Den bestar av ol jebeholder

A2, pumpehode Al og tilbake-
slagsventil A4. Oljebeholderen
rommer 350 cm3

OLJEPAFYLLING

Deksel A3 med stempel fjernes.
Etter fylling skrus dekslet

godt pa plass. Deretter ma
trykkrom B luftes: Lufteskrue E
lesnes og pumpen betjenes til
olje kommer ut. Deretter skrus
skruen godt til.

TRYKKMIDDEL

MANOMETER

Bruk samme olje som til sepa-
ratoren (etter spec. CLP 220

Ved tilbakeslagsventil A4 er
anbragt et manometer 0-600 bar.
Nodvendig trykk ved sammen-
pressing av kule er 200 -220 bar
Trykket kan ga over 220 bar men
ma ikke under noen omstendighet
overstige 250 bar.

BEGRENSNING FOR SLAGLENGDEN

For a4 beskytte presseanordning
mot skader, er den forsynt med
en begrensningsboring H.
Gjennom denne boring vil olje
renne ut om bolten 430d og
gjengering 430 a ikke er skrudd
til sine endeposisjoner.

(se 4.1 pos. 12a-d) Ved slik
feil er slaglengden for stor.

a £ 9 -

trykkrom B

4308 )
E- I \ !
H-TTS | f(TeE==s A
4300 . A4
| ‘-\%_'
\H\\\
e <
~—0

)

Bilde 4/15

430 Presseanordning komplett
430a Gjengering

430b Hydraulikdel

430¢c Skive

430d Bolt

A 01l jepumpe

Al Pumpehode

A2 01 jebeholder

A3 Deksel

A4 Tilbakeslagsventil
B Trykkrom

C Hullsylinder

D Stempel

E Lufteskrue

F 01je-returskrue

G Manometer

H Begrensningsboring



TEKNISKE INFORMASJONER

ARBEIDSMATE FOR KULENS HYDRAULISKE SYSTEM

Den selvrensende kule er innrettet for temming av utsentrifugert
slam urder drift. Slammet samler seg i det konisk utformede rom
(11) og blir "skutt" ut med visse mellomrom gjennom boringene i
kulens bunn. Den aksialt forskyvbare tallerken (4) kan, ved hijelp
av det vasketrykk som oppstar i lukkekammeret (3) og i slam-
rommet (11) bevege seg opp eller ned; derved lukkes eller apnes
kulen.

LUKKING AV KULEN

Etter at separatorkulen er kommet opp i full hastighet, &pnes
lukkevannsventilen automatisk (fra kontakt i styreskapet) og
vann tilferes i 60 sekunder. Lukkevannet stremmer inn i lukke-
kammeret 3 under den bevegelige tallerken. Det trykk som da opp-
stdr, presser tallerknen mot pakningen (9) og kulen er dermed
lukket.

Lukkekammeret holdes tett ved hjelp av stempelventilen (7) som
trykker mot pakningen (8), og dermed er utlepsboringen 10 lukket.

Under drift apner lukkevannsventilen en gang pr. minutt og da
kun 1 sekund, for & sikre at det til enhver tid er tilstrekkelig
fylling av lukkevann i lukkekammeret (3).

UTSLAMMING (KULEN APNER)

Om magnetventilen for apningsvann apnes, strommer vann til
ventil (6) gjennom kanal (5). Den kraft som da oppstar ved
hjelp av vesketrykket, trykker ventilstemplet innover.

Dermed frigjeres kanal 10 slik at vannet i lukkekammeret 3
slynges ut. Se bilde 5/1c.

Trykket av lukkevannet under den forskyvbare tallerken avtar
meget hurtig. Sdsnart dette trykk er redusert til mindre verdi
enn det vasketrykke som hersker inne i kulen, det vil si, pa
oversiden av den bevegelige tallerken, beverger tallerkenen seg
nedover og frilegger boringene i kulens underdel hvoretter opp-
samlet slam kan skytes ut av kulen.

Ved en DELUTSLAMMING stetes kun utsentrifugert slam ut.
Ved FULLUTSLAMMING stetes hele kulens innhold ut.

LUKKING AV KULEN

Etter endt utslamming stamger ventilen for dpningsvann og
lukkevannsventilen apner. Ventilstemplet (7) stenger igjen
for boringen 10 og lukkevannskammeret 3 fylles pany hurtig
med vann. Trykket pa undersiden av den bevegelige tallerken
blir heyere enn trykket pa oversiden av denne, og kulen er
igjen lukket.

Utslamming skjer ved hjelp av styreskapet (se 5.2)
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SNITT AV SELVRENSENDE SEPARATORKULE TIL FORKLARING AV
DET HYDRAULISKE SYSTEM FOR APNING OG LUKKING AV KULEN
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6
4/

KULEN LUKKET KULEN APEN

(DRIFT) (UTSLAMMING)

Bilde 5/1b Bilde 5/1c
Stempelventil under separering Stempelventil under utslamming
1. Innlepskammer for lukkevann 7. Ventilstempel
2. Innlepskammer for apningsvann 8. Pakning
3. Lukkekammer 9. Kule-pakning
4. Bevegelig tallerken 10. Utlepsboring/lukkevann
5. Tillepsboring/apningsvann 11. Slam-rom
6. Stempelventil 12. Styrevannstillep



5.2 STYRESKAP

.3.1

Delutslamming skjer automatisk etter program fastlagt i styreskapet

type TVE 2M. Utslamming kan skje automatisk f.eks. 1 gang pr,time
(innstillbart inntil 99 minutter). Ellers kan en delutslamming nar
som helst foretas uavhengig av programmet ved inntrykking av be-
tjeningsknapp DELUTSLAMMING. Programmet blir da avbrutt, men er
straks i drift pany etter at den manuelt innledede utslamming er
avsluttet.

Fullutslamming og spyling av separatorens hette innledes manuelt

under vask ved betjening av trykk-knapp FULLUTSLAMMING og OVERLOP.

Ved fullutslamming stopper melkepumpen automatisk og gjeninnkoples
automatisk etter 60 sekunder (eller sa lenge som den automatiske
etterspyling er innstilt for).

Nermere opplysninger finnes i bruksanvisningen STYRESKAP.

STYREVANNSANSLUTNING

Vannledningen skal vere i dimensjon 25 mm @ (1"). Vanntrykket i
ledningen skal vare minst 1,5 bar. Det tillates ikke sterre avvik

i trykket enn max. 0,5 bar, dvs. trykket skal vare mest mulig stabilt.
Ledningen skal kunne fere 2.000 liter vann pr. time. Maskinens vann-
forbruk er kun ca. 50 liter pr. time.

Vannledningen forsynes med en reduksjonsventil K (bilde 5/4)

Med denne drossles trykket til 1 bar. Reduksjonsventilen innstilles

saledes:

1. Hurtiglukke-ventil D (bilde 5/4) apnes fullstendig.

2. Trykket stilles med skruen J til manometeret pd reduksjons-
ventilen viser 1 bar.

3. Hurtiglukkeventilen D stenges.

Styrevannet ma vare rent og felgende verdier gjelder:

Hardhet: Mindre eller lik 122 dH ti1 55° separeringstemperatur
Mindre eller lik 6 dH over 55 Csepareringstemperatur

Klorioner: Mindre eller max. 100 mg/1l
pH-verdi : 6,5 - 7,5

Silen i tilleopsledningens filter ma& rengjeres fra tid til annen.
(G, bilde 5/4)

Manometrene M og N (bilde 5/4) er kun for kontroll av lukke- og
apningsforlepet.

Magnetventilenes anordning (kilde 5/4)
HANDSTYRING AV SEPARATOREN

Foruten de automatisk styrte magnetventiler, er det montert BY-PASS-
ventiler: to hurtiglukkeventiler D og F liggende parallelt med
magnetventilene A og B og to drosslekraner a og b.

Om magnetventilene A og B skulle svikte, eller feil skulle oppsta
ved styreskapet, kan straks omstilles til manuell betjening.
Separeringen kan fortsette. Ventil D apnes sa meget at det leper ca.
50 liter vann til maskinen pr. time og ut gjennom avlepet pos.l18,
skisse side 0/7.

Ved defekte magnetventiler, stenges ventil a og ventil b.
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B.

SPYLE-0OG
LUKKEVANN

A. APNINGSVANN

DELUTSLAMMING FORETATT FOR HAND

1. Hurtiglukke-ventil D apnes

fullstendig.
LUKKE- 2. Hurtiglukke-ventil F apnes
VANN et kort eyeblikk.
(7] Umiddelbart etter at lyden
fra maskinen "forteller" at
N utslamming skjer, stenges
APNINGS- ventilen.
VANN s Apning av ventil F ma altsa
skje "pa sekundet" med etter-

felgende stengning. Hvis sa
ikke skijer, vil man fa en full~
utslamming som medfer er stor
hastighetssenking pa kulen.
Hvis dette skjer, ma melke-
pumpen straks utkoples slik at
maskinen kan komme opp i hastijv
het 1igjen.

3. Etter endt utslamming drossles
ventilen D slik at det leper
ca. 50 liter vann pr. time
til maskinen.

FULLUTSLAMMING FORETATT FOR_HANC

1. Stopp melkepumpen.

2. Hurtiglukke-ventilen D
apnes fullstendig.

3. Hurtiglukke-ventilen F apnes.

4. Kulen apner og slammer ut
hele sin fylling.
Sasnart lyden fra utslamminge?
forsvinner, stenges ventil F.

Deretter med en ventetid pa
ca. 5 sekunder, drossles
ventil D slik at det leper

. ca. 50 liter vann pr. time titl
Bilde 5/4 maskinen.

TRYKKVOKTEREN

For at styringsautomatikken skal arbeide godt og sikkert, ma
styrevannstrykket med fullstendig &pen ventil D vare minimum
0,6 bar. Om trykket er mindre, vil kan kulen ikke &pne, eller
det vil vere umulig & fa den til & lukke etter at den eventuelt
har apnet. For a forhindre dette, er styrevannsledningen forsynt
med en trykkvokter H. Denne star i forbindelse med det elektriske
system, og om vanntrykket synker under 0,6 bar, utleses et varsel.
Om man ikke straks kan fd serget for retting av feilen, ma drift
avbrytes. Melkepumpen stoppes og maskinen utkoples
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5.3.3 MAGNETVENTILENE

Ventilene innbygget i styrevannstilslutningen, er 2/2=-veis
membran-gjennomlepsventiler med egen forstyring.Ventilenes
elektromagneter er fullstendig innstept med Epoxy-harpiks

og er dermed godt fuktighetsbeskyttet, har god varmeavledning
og beste elektriske isolasjon; ventilene er tropeisolert.
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Bilde 5/5

KOPLINGSHUS
MAGNETHODE
Sylindrisk trykkf jer
MAGNETKJERNE

ARBEIDSMATE

Ved stremles ventil star et vann-
trykk sdvel pa membranets over-som
underside. Vanntrykk til over-
siden er muliggjort ved at membran
et har et litet hull. Da membran-
overflaten er sterre pa oversiden
enn undersiden, oppstar et storre

samlet trykk pa oversiden selv om

trykket pa begge sider ellers er
likt. Membranet trykkes ned mot
setet og stenger ventilen effektiv

Nar magnetventilen far strem,
dpnes for boringen 7 slik at det
oppstar en forbindelse fra mem-
branets overside og ventilens
gjennomleop. Dermed kan vannet som
stdr pa membranets overside,
passere ut. Denne forbindelse med
boring er sterre enn den lille
innlepsboringen (hullet i membrane
som beserger vann til membranets
overside) Ved apning vil trykket
pad membranets overside svinne
meget hurtig; "etterfyllingen" via
membranets hull tar lengre tid.

Nir stremmen frakoples, trykker
en liten fjer magnetkjernen
(spindelen)ned og forstyrings-
ventilen tetter for boringen.

N& bygger trykket seg opp pa
membranets overside og tetter

for gjennomloep.

Tetningspropp (forstyringsventil)

AVL@PSBORING
TILLOPSBORING
MEMBRAN
VENTILHUS
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VEDLIKEHOLD

Magnetventilene trenger ikke vedlikehold. Man ma imidlertid pase
at stikk-kontakten alltid er fast og godt pa plass (fastskrudd)

pa magnethodet slik at pakningen tetter skikkelig og forhindrer

inntrengning av fuktighet.

ELEKTRISKE FEIL

Om det er konstatert at feil ikke ligger i den elektroniske styring
av maskinen, darlige forbindelser pa klemmerekker, og at det kan
kontrolleres at ventilen(e) far spenning nar den aktiviseres fra
vedkommende tidur-krets, foreligger en defekt spole (magnethode).

Vanligvis vil da automatsikring i styreskapet TVE2M sla ut.

Hovedkran for vann stenges og magnethodet utskiftes. Pass pa at
sdvel fjer som spindel kommer korrekt pa plass. Hele hodet skiftes:
delnr. 0018-3710-800, se side 17/3.

TEKNISKE DATA

MAGNETVENTIL TYPE 40A/121
DELNR. 0018-3711-600
ANSLUTNING Rorg. 3/8"
SPENNING v 220/50Hz
FREKVENS Hz 50/60
STROMFORBRUK a)ved aktivisering: VA ca. 20
b)ved drift : VA Ca 16
SJALTEEVNE /h 1.000
BESKYTTELSE/ISOLASJ . 1P 65
TRYKKOMRADE BAR 0,5 - 10
TEMPERATUR (i medium/vann) “c + 90
(omivning) °c + 35
LEDNINGSINNFORING Pg 9
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6.1 IGANGSETTING AV MASKINEN

Fer enhver igangsetting skal felgende kontrolleres:
* BREMSER LOSNES (dreiing til heyre pa handtakene)
* OLJESTAND KONTROLLERES (skal vere litt over mitt pa glasset)

* ALLE SEKSKANTBOLTER SOM HOLDER DEN STORE HETTE PA PLASS
SAMT HATTMUTTERE FOR FLOTE-OG MELKEAVLOP SKAL VERE GODT
TILTRUKKET

* FLOTEVENTILEN SKAL VERE HELT APEN

* HOVEDSTENGE-VENTILEN FOR STYREVANN SKAL APNES

* ALLE TIDUR PA STYRETAVLEN SKAL VERE KORREKT STILT
Maskinen startes.
Vent (ca. 10 minutter) til maskinen har fatt full hastighet.
F@ORST DA SJALTES STYRESKAPET INN OG KULEN LUKKER SEG.

Etter ytterligere en ventetid pa ca. 2 minutter kan man
begynne med vannsirkulasjon som vanlig.

Serg for innkopling av programmet ved vribryteren.
Drifts-avlepstrykket fra separator stilles som felger:

DRIFTSTRYKK OG FLOTEMENGDE

Skummetmelkstrykket drossles ved hjelp av konstanttrykk-ventilen,
(ved hjelp av trykkluft-reduksjonsventilen for driftstrykk som
befinner seqg i styreskapet).

samtidig som ensket fletemengde innreguleres ved hjelp av

ventilen pa fletemaleren. FFlotemengden holdes absolutt
konstant ved & regulere fortlepende inntil maskinen far et

lett (begynnende) overlep. Dette kontrolleres g jennom apen

kontroll-luke pa maskinens hette.

Det driftstrykk som manometeret viser i den eyeblikk overlep
inntrer, er maskinens absolutt heyeste driftstrykk. Derfor ma
dette reduseres med 0,3 til 0,5 bar ved betjening av reduksjons-
ventilen for konstanttrykk-ventilen.

Innstilling av konstanttrykkventilen vil normalt kun vere
nodvendig ved ferste gangs igangsetting av maskinen.

SEPARERINGSTEMPERATUR

Melkens temperatur ber ligge pa 50 til 55°¢

Om melken skulle utvise unormal utskielling av eggehvite,
m& temperature pa 55 ikke under noen omstendighet over-
skrides.

DELUTSLAMMING
Programmet leper automatisk etter de innstilte tider.(se 6/2)
TID MELLOM HVER DELUTSLAMMING: MELK/ 1 TIME

MYSE/ 15 = 30 MINUTTER
MENGDE SLAM UTSTOTT: MELK/ 3 liter

MYSE/ 5 liter
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STERILISERINGSBEHOLDER

Om maskinen er levert med steriliseringsbeholder for slam, vil
denne for hver delutslamming fa tilfert ca. 20 liter (3 liter slam og
17 liter vann).

Beholderen har plass til 5 delutslamminger (ca. 100 liter).
Degne mengde tilsettes 1 kg. alkalisk vaskemiddel, oppvarmes til
95°C og holdes ved denne temperatur i 10 minutter.

Deretter kan beholderen temmes til kloak.

SEPARATORENS DRIFT

P4 side 18/1 er angitt hvilke maksimale motstandsforhold i etter-
sjaltet utstyr som flote-og skummetmelksgreifere kan arbeide mot.
Verdien er oppgitt for greiferne ved heyest mulig manometertrykk.

Til utnytting av greifernes maksimale evne, f.eks. nar maskinen be-
nyttes til rensing av melk, (fleten kjeres tilbake i melken), skal
skummetmelkens avlepstrykk vere det heyest mulig.

Om det ved melkerensing arbeides med heyest mulige avlepstrykk pa
skummetmelken og tiltross for at fleoteventilen star fullstendig apen,
fremdeles loper flete med for heyt fettinnhold, er mottrykket 1 etter-
folgende maskiner etc. for heyt. I dette tilfelle ma det sorges for
reduksjon i mottrykket, eller det ma innsettes en forsterkerpumpe

etter separatoren.

Vaer oppmerksom pa felgende:

Ved ganske fet flote vil ventilkeglen i glasset pa fletemdleren vise
en betydelig sterre fletemengde enn den virkelige. Dette skyldes at
staven flyter betydelig heyere opp i glasset grunnet den heyere visko-
sitet pa fleten.

Om det tiltross for lavt skummetmelkstrykk stadig konstateres overlop,
m& pakningen i greiferkammerdkslet samt alle O-ringer pa greifere og
innlepsrer kontrolleres og eventuelt skiftes.

I enkelte tilfeller, hvor f.eks. ettersjaltet pasteur har et svart
lavt mottrykk, kan det tilrades innmontering av en drosselventil
etter separator og innstille denne pa ca. 1,5 bar. Dette for a kunne
kjore skum-fritt.

IKKE TILFREDSTILLENDE SKUMMING KAN SKYLDES FOLGENDE:

* Ugunstig forbehandling av melken (pumper/roreverk/heye temperaturer/
Langtidslagret, kald ramelk)

* Endring i temperatur, kulehastighet, kapasitet eller innstilling
av arbeidstrykk.

* Utetthet 1 skilleplaten.

* Inntrengning av flete til skummetmelksledningen etter separering
f.eks. pa grunn av utett kran (som binder flete-og melkeledning sammen.
(serg for kontroll evt. utskifting av kranen og/eller monter inn
en sikkerhetsanordning/mellomstykke med ventil som star apen mot
"friluft" under skumming).

* Tidligere homogenisert melk er tilsatt ramelken for skumming og
videre behandling.

UNDERSQKING AV MELKEPROVER

Skummetmelkspreover ma tas helt inne ved separator (f.eks.ved manometret)
Hvis feil ikke kan pavises ved separator eller foransjaltet utstyr, prove
om kjemikaliene for preven er iorden. Fyll butgrometeret som vanlig,

men med vann istedet for melk (blindpreve).
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6.2.
6.2.1

TOMMING AV KULEN

DELUTSLAMMING

Med delutslamming menes en delvis temming av slamrommet i
separatorkulen. Under delutslamming avbrytes ikke melkestrommen
til maskinen.

Ved delutslamming tilferes dpningvann til kulen via magnetventil A
(bilde 5/4). Ventilen er apen kun et kort eyeblikk, den sakalte
delutslammingstid, som kan v®re mellom 0,5 til 2,0 sekunder.

Tiden fastsettes og innstilles pa tiduret etter gjentagne forsek.
Forsek utferes med vann 1 systemet. Det ma bemerkes, at ved hver
delutslamming leper ca. 0,2 liter vann pr. sekund fra maskinen
sammen med utslynget slam; vannmengden ma saledes fratrekkes det
totale kvantum for & kunne kontrollere hvor mye slam som er blitt
utskutt.

Ved separering av melk: Delutslammingstiden stilles slik at
ca. 3 liter slam utstetes.
Ved myseskumming: Delutslammingstiden stilles slik at
ca. 5 liter slam utstoetes.

PROGRAM OG PROGRAMTIDER

Tiduret for separering (drift) innstilles for delutslamming
1 gang pr. time; ved myseskumming 15 til 30 minutter avhengig av
hvor mye ostestov mysen inneholder. Automatikken vil da serge for
delutslamming hele driftstiden ved det innstilte intervall.

Ti sekunder fer en delutslamming kommer (innstillbar tid for
"forspyling") &pner magnetventilen B (spyle-og lukkevann, bilde 5/4
og serger for at kulen er godt lukket samtidig som kule og
slamfanger-rom spyles og fuktes for at utstett slam skal kunne
lope godt fra maskinen uten a klebe mot flatene.

Etter innstilt tid (forspyling) kommer en delutslamming
(0,5 til 2,0 sekunder) ved at magnetventil A (&pningsvann)
dpner hvorved kulen slammer ut.

Deretter overtar igjen magnetventil B og serger for lukking

av kulen for fortsatt drift samt beserger etterspyling sa lenge
som tiden for etterspyling er innstilt pa sitt tid-ur, vanligvis
60 sekunder eller mer (minimum 60 sekunder)

om trykk-knappen DELUTSLAMMING trykkes inn, Kkan programmet nar
som helst avbrytes og en delutslamming felger. Tiduret for
programmert tidsintervall mellom utslamminger stiller seg i 0
og automatiske delutslamminger vil deretter folge som vanlig
(hver time eller annen innstilt tid).
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FULLUTSLAMMING (FORETAS KUN UNDER VASK)

Med trykk-knapp FULLUTSLAMMING kan kKulen temmes fullstendig under
vaskeoperasjonen. Eventuelle slamrester og rester fra vaskemidler
blir med stor kraft slynget ut av kulen slik at den best mulige
vaskeeffekt oppnas.

Ved korrekt elektrisk installasjon, stopper melkepumpen auto-
matisk ved fullutslamming; den blir stdende sa lenge som tiden
for etterspyling er innstil (min. 60 sekunder). Dette for a

sikre at maskinen er kommet opp i hastighet igjen fer den be-
lastes pany. Kulens hastighet synker nemlig ganske mye ved en
fullutslamming. Hvis det ikke er sorget for automatisk pumpestopp,
m& melkepumpen stoppes for hand og ikke igangsettes igjen for
maskinen har nddd korrekt hastighet.

Etter ny fylling av kulen (pumpe har startet/manometeret viser

igjen vasketrykket) kan man om enskes fortsette med en full-

utslamming.

VANLIG VASKEPROSEDYRE: Melken drives ut med vann.
Hvis det er lenge siden delutslamming fore-
gikk/ta en delutslamming straks fer vann ti
fores.

Under utdriving med vann (sasnart kulen er fyllt med vann), tas

to fullutslamminger med passende mellomrom.Obs. Hastighet.

Deretter innblandes vaskemiddel pd vanlig mate og maskinene
kjores like lenge som det er foreskrevet for pasteurvasken.
Under kjering med vaskemiddel tas fra tid til annen OVERLQ@P

MEN INGEN DEL_ELLER FULLUTSLAMMING (fylling mistes).

Etter endt vask utdrives med vann som vanlig og det tas to

eller flere fullutslamminger. Ved syrevask er framgangsmaten som
for vask med alkalisk middel.

MANUELT GJENNOMF@RT FULLUTSLAMMING

Ved nedsfall (f.eks. om styreskap eller magnetventiler er fallt ut
kan kulen tommes manuelt (se 5.3.1) Serg for at kulen for full-
utslamming foretas, er kommet opp i korrekt og full hastighet.
Husk at ved fullutslamming, ma melkepumpen stoppes 0g sta i

minst 1 minutt/om nedvendig, lenger.

AVSLUTNING OG STOPP
1. Etter vask og etterskylling (neytralisering) d.v.s.

a) Utdriving av melken med vann

b) Vask

c) Grundig etterspyling (med fullutslamminger)

d) Sikkehet for at separator , armaturer oOg rorledninger
er grundig rengjort og neytralisert samt at det er
serget for SKIKKELIG OVERL@OP etter hver utslamming,

skal:
2. Styreskapet sjaltes ut

3. Melkepumpe stoppes.
Separatoren sjaltes ut.

Bremser tilsettes. VIKTIG*** Det ma ikke foretas noen form
for demonteringer eller avmontering av noen del eller ror

og annet utstyr for maskinen er kommet i absolutt stillstand.
KONTROLLER AT MASKINEN STAR HELT STILLE, VED DEMONTERINGER:
SJALT UT HOVEDSTROMMEN TIL SEPARATOR OG STYRESKAP.

6/4



7.1

KJEMISK RENGJ@RING CIP

P4 foregdende side er redegjort i korthet framgangsmaten for ren-
gjering av maskinen. Vanligvis rengjeres maskinen sammen med de
ovrige maskiner og utstyr samt tilsluttede rorledninger. Den tid

og de vaskemidler som vanligvis benyttes for pasteurvasken, er ogsa
tilfredsstillende for separatoren.

Vanlig prosedyre for vask er:

1. UTDRIVING AV MELKE MED VANN (foreta en fullutslamming nar
melke/grensemelk er fortrengt)

2. Velg vanlig temperatur og tilsett vaskemiddel (basisk)
i korrekt mengde.

3. Kjer normal vasketid . Foreta to eller flere OVERLOP
under kjeringen, men ingen utslamming da fylling mistes.

4. Straks feor utlopet av vasketiden foretas en fullutslamming.
(med vaskevann i systemet).

5. Enhver utslamming skal oppfelges med OVERLOP.

6. Utdriving og neytralisering med vann. Foreta et par
fullutslamminger under utdriving.

7. SYREVASK kan da felge. Framgangsmate som pkt. 1 - 6 MEN
vaskevannet med syre md ikke overstige 60°C.

RENGJ@RING AV SEPARATORKULEN

Det vil normalt ikke vare nedvendig med manuell rengjering av
kulen da denne vaskes grundig om forskriftene for vask foelges.
Hvor ofte rengjering av kulen skal skje manuelt, er avhengig av
produkt som kjeres og kan bare fastlegges erfaringsmessig.

DOG SKAL KULEN DEMONTERES EN GANG PR. MANED FOR KONTROLL AV
RENGJORINGEN, KONTROLL AV PAKNINGER OG EVENTUELL UTSKIFTING
AV PAKNINGER SAMT KONTROLL AV KULENS TILSTAND FOROVRIG.

Ved manuell vask md det ikke benyttes

METALLSKRAPER; METALLBORSTER ELLER LIGNENDE
Alle pakninger tas ut av sine spor og sporene rengjeres. Det
ilegges rengjorte eller nye pakninger, korrosjon forhindres med
rene spor og pakninger. Enkelte pakninger kan ha svulmet opp.
Hvis de ellers er iorden, kan de torkes pa et varmt sted og
benyttes pany.

Det er viktig & rengjere kanalene i kulebunnen (kanaler for
apningsvann og lukkevann slik at utslamminger ikke hindres.
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Feringsflater og gjenger i kulens deler skal avterkes og smeres.
Den kone del pad spindel samt det innvendige kulenav skal renterkes,
smeres og igjen renterkes.

Etter demontering og rengjering skal kulen straks sammenmonteries.

RENGJ@RING AV STATIVETS OVERDEL

Fra tid til annen skal ogsa rommet under kulens underdel rengjores.
Etter utbygging av kulen (4/3) skal beskyttelsesdekslet (hette)

nr. 406 pasettes over spindelen for rengjeringen tar til. I motsatt
fall kan vann og rengjoringsmidler trenge ned til drivkammeret via
halslageret, skade lageret og gjere olje ubrukelig.

BRUK IKKE SLANGE OG DIREKTE SPYLING, MEN VASK FOR HAND MED SVAMP
OG FILLER.

RENGJORING AV STYREVANNS-TILFORSLEN

De smd boringer i tilferslen for styrevann til kulen ma rengjeres
hver 3. til 6. maned avhengig av vannets kvalitet. Kalkrester kan
tette boringene.

RENGJ@RING AV DRIVKAMMERET

Ved hvert oljeskift skal drivkammeret rengjeres grundig med tynn
olje. Pass pa a fjerne eventuelle metallrester pa vegger og

i bunnen. Bruk pussepapir eller annet egnet materiale som ikke
flasser eller stover.

ETTER LANG STILLSTAND AV MASKINEN

For maskinen settes ut av drift skal den omhyggelig rengjores.
Dette gjelder savel kule som armaturer og ol jekammer samt stativ.

Alle blanke deler innsettes med olje og lagres pa et tort sted
til maskinen igjen skal settes i drift.

Pakninger skal oppbevares kjelig, absolutt terre og beskyttet mot
stev og lys.

Smereolje avtappes og fylles med en korrosjonshindrene beskyttelses-
olje f.eks. SHELL Ensis olje nr. 30. Fyll til midten av skueglasset.
Kjeor maskinen uten kule i ca. 10 minutter slik at oljen trenger fram
til alle smeresteder. Deretter tappes oljen av.

@vre spindelende smeres for hand og beskyttelseshetten 406 pasettes.

Kraner for vann kontrolleres for tetthet, hoved vannventil stenges
og vannledningens forbindelse til maskinen demonteres slik at
maskinen ikke kan bli tilfert vann. Ellers beskyttes maskinen mot

vanndrypp.

FOR NY IGANGSETTING: Ny smereolje fylles (se 2/1) til litt over
midten pa oljestandsglasset.

Deretter kjeres maskinen i ca. 10 minutter uten kule.
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8. REPARASJONER/DRIVDELER

8.1 UTBYGGING AV VERTIKALE DRIVDELER

Kulen utbygges og oljen avtappes.

Flens med kontrollglass for drivkammeret fjernes. (bilde 8/1la)

Deksel for drivkammer

Ty \

/

Bilde 8/1a

Bilde 8/1b Bilde 8/1c

Sekskantskruer i klemmeskiven pa snekkehjulet lesnes (bilde 8/1b)
Klemmeskivene (en pa hver side av hjulet) lesnes som vist pa bilde
8/1c slik at snekkehjuul med boss og skiver kan forskyves til venstre

pa akslen.
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Bilde 8/2a

Bilde 8/2b Bilde 8/2c

Styrevannsanslutningen fjernes (se bilde 13; hylser 37 og 39 fjernes.

Bilde 8/2a:

Bilde 8/2b:

Bilde 8/2c:

Sylinderskruer 14 fjernes og styrevannstilfersel 15
og spindelkappe 5t tas av. Sikringsplater 1lln beyes rette
og bolter 1llp fjernes. Kappe 11lm og fjer 5s f[jernes.

Spindellefter, verktoy 418 skrues pa spindelen og denne
loftes ut av maskinen sammen med halslagerbryggen og lager.

Spindelen stukes (opp/ned) mot en hardvedplanke el.l.
slik at halslagerbryggen faller av spindelen.

Fotlagerkappe 1 med pakning 2 (i senter under maskinen)
fjernes.

Fotlager-gjengestykke 6 skrues ut sammen med fjerseylen 7
og fotlager-trykkstykke 8.

Oom i unntaksfall fotlagerhuset 10 ma skiftes, fjernes bolte
3 og sikringsplater 4. To skruer (3) skrues inn i gjengende
boringer i husets flens og trykkes dermed ned og ut av
stativet.
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INNBYGGING AV VERTIKALE DRIVDELER

(Bilde 14)

Ved innbygging av vertikale drivdeler gar man fram motsatt av

framgangsmaten for utbygging.

VIKTIGE HENVISNINGER FOR INNBYGGING

(8/1) instr. 8.2.1 til 8.2.3

* For innbygging m& drivkammeret grundig rengjeres.

* Kulelagere ma kontrolleres og eventuelt fornyes.
OBS.* Det ma kun benyttes spesial-kulelagere som er kontrollert
og levert med garanti for sterste lepeneyaktighet.

(Se rservedelsliste).

Etter hver 5.000 driftstime skal samtlige lager pa vertikal og
horisontal aksel skiftes av hensyn til maskinens driftssikkerhet

og sikkerheten forevrig.

* For avtrekking av lager og kulelager-sluttringer montert
pa akslene (sluttringer 5d og 5g samt ring 5n) skal oppvarming

i oljebad til ca. 80°C beserges.

59
B »y
| AW, 5¢
5d
I ,' SC
|
i

R X 5a

Bilde: 8/3
Innbygging av kulelagere

*Begge lager 5b ma skiftes sam-
tidig.

Bemerk at skralager 5b kun kan
belastes aksialt fra en side. De
ma derfor monteres slik at den
smale kant pa hvert lagers
ytterring (bilde 8/3) ma ligge
opp. Ved feilmontering vil lagren
straks bli defekte.

*Ved innbygging gar man fram som
folger:

De anvarmede lager skyves pa
plass. Sprengring 5c¢ skyves

over lagrene. La lagrene avkjeles
Skyv deretter fotlagerhuset 5a pa
plass. Sprengring 5c trykkes na
inn i sitt spor for fastlasing.

*Snekkespindelen ma la seg senke
pa plass med pasatte lager uten
at det skal vere nedvendig & sla
pa toppen av spindelen. Spindelen
skal la seg bevege aksialt for
hand. Hvis dette ikke er mulig,
m& grader og eventuelle urenheter
innvendig i fotlagerhuset fjernes
med fint smergellerret.

* Ved montering av ny snekke S5k ma ogsa det komplette snekkehjul 10

bilde 15, utskiftes.

* Ved innbygging av halslagerbryggen m3 kontrolleres om pakning
11b og 11k er uskadd. Ikke glem 4 legge inn avstandsring 1lla

* Fpr montering av halslagerbeskyttelseskappen kontrolleres om av-
standen mellom knastene pa ringen lla, bilde 8/5b, og bryggen 1l1d
er 3 til 3,5 mm. Hvis dette ikke er tilfelle, gat man fram etter
anvisning 8.3.2, tredjesiste avsnitt.

x%%%*YIKTIG: Etter enhver demontering og montering av vertikale
drivdeler m& kulehoyden kontrolleres (kule innbygges)

Se pkt. 8/3
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8.2.2 SAMMENSETTING AV HALSLAGERBRYGGEN

Trykkringen llc er feringen for evre kulelager (halslager)
og fastholdes med ni stk. radialt anordnede fjerer llg,
fijerkolber 11h og g]engede propper 11f.

Trykkringen innsettes i bryggen 11d slik at utfresningene i
trykkringen llc ligger mot boringene i halslagerbryggen.

Fjarkolbene 11h skal innsettes rlkellg med fett. Fj®rene legges
1lg inn i kolbene og deretter pa plass 1 gjengeproppene.

Propper med fj=r og kolbe innskrues i halslagerbryggen og til-

Bilde 8/4a

8.2.3 INNBYGGING AV FJERSQYLE I FOTLAGET

Tallerkenfj®rene, ialt 2 x 7stk.
plasseres som vist i bilde 8/4b
pad senterbolten i fotlagerhuset 6.

Fotlager-trykkstykket 8 settes
pd plass over fjmrseylen
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Ll il ol
N g e s, T
< N oy S A e et
o : CVAA H R TN
1! 3 R ie
-

Loday ]

Bilde 8/4b
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8.3 KONTROLL OG INNSTILLLING AV KULEH@YDEN

8.3.1 KONTROLL AV KULEH@YDEN

VIKTIG** Kulehoyden er ved levering korrekt innstelt ved fabrikk.

Det skal allikevel serges for kontroll fer maskinen tas

i bruk. Deretter skal kuleheyden alltid kontrolleres ved
enhver innbygging av vertikale drivdeler, en annen separa-
torkule, ny eller annen greifer enn opprinnelig medlevert
eller om greiferne har fatt slitespor pa over-eller under-
siden. En god regel er & kontrollere kuleheyden etter en-

hver sammenmontering av kulen.
FORUTSETNINGEN FOR AT KULEHQYDEN KAN INNSTILLES RIKTIG, ER AT

* SEPARATORKULEN ER KORREKT SAMMENMONTERT (Alle O-merker mot
O-merker og riktig tilsetting av den store lasringen pa kulen

0 mot O.

* DEN STORE HETTEN KORREKT PA PLASS PA STATIV/SLAMFANGER OG AT
ALLE BOLTER ER SKIKKELIG FAST TILTRUKKET.

* QVRE OG UNDRE GREIFER ER SKRUDD FAST TIL ANSLAG I TOPPFLENSEN

<4

FLENS MED ISKRUDD GREIFER

4mm

-
Y

— e e e

Bilde 8/5a

KULEHOYDEN ER RIKTIG INNSTILT OM FLENSEN KAN LOFTES 4 mm.
I MOTSATT FALL MA KULEHOYDEN REGULERES (8.3.2

8/5a



REGULERING AV KULEH@YDEN

Ved innstilling av kuleheyden gdr man fram pd felgende mate.

Fotlager-kappen 1 (bilde 14) skrues av. Kuleheyden kan na
innstilles ved a skru fotlager-gjengestykket 6 opp eller ned.
En omdreining pa gjengestykket tilsvarer 2 mm opp eller ned.

Er avstanden mellom flens og hette (ge bilde 8/5a) STORRE
enn 4 mm, stdr kulen for HOYT. Den ma altsa senkes ved a
skru gjengestykket til venstre (mot sola).

Er avstanden mellom flens og hette (se bilde 8/5a) MINDRE
enn 4 mm, stdr kulen for LAVT. Den ma altsa heves ved a
skru gjengestykket mot heyre (med sola).

SKULLE DET VERE NODVENDIG A STILLE KULEN MER ENN 1 mm HOYERE
MA KULEN UTBYGGES. (se 4.3)

Deretter demonteres styrevannsanslutningen, hylser 37 og 39
(bilde 13) fjernes. Skruene 14 (bilde 8/2a) skrues ut og
styrevannstilfersel 15 tas vekk. Spindelkappen 5t fjernes,
skruene 1llp utskrues og halslager-beskyttelseskappen tas

av.

*SVERT VIKTIG

Ved enhver heydeinnstilling av kulen ma felgende kontroll fore-
tas: AVSTANDEN MELLOM KNASTENE PA AVSTANDSRINGEN lla (bilde 8/5b)
OG HALSLAGERBRYGGEN 11d SKAL VERE 3,0 til 3,5 mm VED KORREKT INN -
STILT HOYDE.

DETTE MAL MA IKKE AVVIKE FRA OPPGITTE VERDI 3,0 TIL 3,5 mm.

Hvis dette ikke stemmer, og det vil vaere nedvendig a stille
kulen mer enn 1 mm heyere, ma knastene pa ringen lla avfiles
slik at verdien blir korrekt ved korrekt innstilt kulehoyde.

Skulle det vise seg at avstanden

er sterre enn 3,5 mm ved korrekt inr
stilt kulehoyde, ma knastene gjores
tilsvarende heyere ved pasveising
(forlenging) av knastene. Mot mal-

C:::::>1 oppgave kan ny avstandsring leveres
fra fabrikk.

5 mm

3-

Etter kontroll av avstanden mellom
knaster pa avstandsring og halslager
brygge, kan sammenmontering skje.

Ved innmontering av hylser 37 og 39
ma pakninger 38 (bilde 13) kontrol.
leres.

’//’ N _ Fotlager-kappen 1 (bilde 14)
. ! som tjener som kontramutter for
Sp fotlager-gjengestykket, paskrues

] og tiltrekkes godt (husk pakning
2 (bilde 14)

Bilde 8/5b

Pass pa at etter fastskruing av halslagerbeskyttelseskappen,

skal spindel med avstandsring 11 a og dermed ogsa kulelager 5p
std sdvidt lenge under trykket fra den innbygde kule at fj®r-
soylen i fotlageret er blitt tilstrekkelig sammentrykket.

Dette vil ha innvirkning pa bestemmelse av kulen heyde i stativet.

8/5b



8.4 UTBYGGING AV HORISONTALE DRIVDELER

g.4.1 AVMONTERING AV MOTOR

Bilde 8/6a | [ Bilde 8/6b

LEGG ANLEGGET ABSOLUTT STROML@®ST. Kabler fjernes. Skruer 2g skrues ut.
Sargen 2h skyves tilside. Motor henges i heis og heisforbindelse
strammes passe. Sekskantmuttere 2a fjernes gjennom apningen i sargen
(drei den rundt ). Motor sammen med knastnav for elastisk kopling
heises vekk. (bilde 8/6a). Om knastnavet skal trekkes av motorens
akseltapp, benyttes avtrekker 414 (bilde 8/6b)

8.4.2 UTBYGGING AV HYDRAULISK
KOPLING

Mellomflensen 2k (bilde 8/6a) av-
monteres (Bolter 2m)

Sylinderskruer 3 skrues ut med
momentnokke 416 (bilde 20).
SKRUENE LOSNES OVER KORS MED KUN
1/4 OMDREINING PA NOKKELEN: Dette
gjentas sa& lenge til spenningen pa
tallerkenfjeren 5 gir etter.
Deretter fijernes skruene og skive
4 og tallerkenfj=zr 5 tas ut.

Skulle det vise seg at en skrue

kun vil kunne fjernes med stor kraft
p& nekkelen, ma det andre skruene
settes noe til igjen for & fa

1ikt fordelt trykk pa fjertallerkener

alo ; BRUK KUN NOKKELHODE AV FORSTE-
3 4 5 l g KLASSES KVALITET; INGEN BRUKT OG
| I SLITT SEKSKANT.

Bilde 8/6¢ Koplingen kan na trekkes av aksel-
tappen med verktey 419 (bilde 20)
A3332-020

8/6



8.4.3 UTBYGGING AV SNEKKEHJULSAKSEL

Den hydrauliske kopling utbygges (se 8.4.2)

Ventilasjonsdekslet 17
avmonteres (skruer 18)

Skruer 13 tas ut med verk-
toy 416. Skiven 12 fjernes.

Bremseskive 11 avmonteres
med avtrekker 419.

Sekskantskruer 19 i lager-
deksel skrus ut.

Les oljeavtappingsskrue
og tapp ut oljen.
Kontrolldeksel med glass
for drivkammeret fjernes
(se bilde 8/1a).

Sekskantboltene i klemme-
skive for snekkehjulet
lesnes sa mye at skivene kar
presses ut og frigjere hjul-
bosset fra akslen.

Skyv snekkehjul med boss
Bilde 8/7a til venstre pa akselen
(bilde 8/1b, 8/1c)

Snekkehjulsaksel sammen med

kulelager, mutter og lager-

deksel slas ut fra motorside

til bremsesiden med korte,

lette slag mot et hardved-
/ stykke mot akselen.

Driv akselen ut til den
slipper lageret pa motor-
siden. Deretter trekkes den
ut for hand pa bremsesiden.

Pass pa at snekkehjul med
boss blir holdt oppe under
utmontering av akselen.

Hvis snekkehjulet faller nec
i bunnen av drivkammeret,
vil det kunne oppsta store
skader p& hjulet og det ma
utskiftes med nytt, komplett
hjul med boss og skiver etc.

Snekkehjul med boss og
klemskiver tas ut av driv-
Bilde 8/b kammeret.
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INNBYGGING AV HORISONTALE DRIVDELER

Ved innbygging av horisontale drivdeler gar man fram motsatt av

rekkefelgen for utbygging.

observeres:

(Se 8/4). Imidlertid ma felgende punkter

* Snekkehjul med boss og klemskiver er balansert samlet ved fabrikk.
For & unngd ubalanse mda derfor den komplette enhet, snekkehjul,
boss og klemmeskiver skiftes samlet hvis snekkehjulet skal skiftes.

* Ved innbygging av det komplette snekkehjul, ma dette skyves til
anslag og festes. Dermed sikres at hjulet kommer i riktig posi-
sjon i forhold til snekken pa kulespindelen. Skyves mot bremse-

siden.

* Snekkehjulet ma festes godt til akselen ved at boltene 10c til-
settes over kors og stadig likt slik at man er sikker pa at det

ikke kan gli pa akselen.

* VIKTIG. Ved utskifting av slitt snekkehjul komplett, md det ogsa
serges for utskifting av snekken 5k (bilde 14).
Hvis snekken ikke utskiftes, vil snekkehjulet snart bli

nedslitt.

¥

¥

N
.
Y H

AN

Bilde 8/8

* Initiator 40 (bilde 8/8 m& innstilles

ved hjelp av innstillings-mal 439.

*For innbygging av den hydrauliske

kopling og bremseskiven, skal de
koniske akselender bestrykes med
fett. Dretter renterkes akselendene
med rent pussepapir el.lign.

Navene innvendig i kopling og bremse-
skive rengjores for a sikre at de-
tal jene kommer godt pa plass uten

den minste slark.

Kopling og bremseskive fastgjores
omhyggelig pa akselen ved hjelp av
sylinderskruer og momentnekkel

416. Det tiltrekkes over kors og

og vekselvis med 1/4 omdreining.
DREIEMOMENT 40 til 41 Nm. Ikke glem

& legge inn tallerkenfjer 5 (bilde 15)
ved montering av koplingen.

* Ved pamontering av motor ma det kontrolleres at avstanden mellom
knasteflens 31 og motsvarende flens pa den hydrauliske kopling
er 4 mm (se bilde 15)Avstanden ma alltid kontrolleres ved bytte
av motor, ny elastisk kopling, ny hydraulisk kopling og ved en-
hver innmontering av av snekkehjulsaksel. Om nedvendig, justeres
flensen pd motoren ved forskyvning, og det vil vare nedvendig a
anbore nytt spor for settskruen 30 i motortappen.

* Drivkammeret fylles med olje ( se avsnitt 2) til litt over midten

pa oljestandsglasset.

* Spindel-hastighet kontrolleres med handtachometer.Dreieretning

sjekkes.

* La maskinen lepe i en time uten kule nar nye deler er innbygget.

* Etter ca. 5.000 driftstimer skal savel kulelagrene for horisontal
som vertikal spindel fornyes av hensyn til driftssikkerheten.



9. DEN HYDRAULISKE KOPLING
9.1 GENERELLE OPPLYSNINGER

Med sterst mulige beskyttelse mot skader og overbelastning pa motor
og drivdeler, bringer Turbo-koplingen maskinen opp 1 foreskreven

hastighet. Overfering av motorkraften skjer ved hjelp av olje over
et av motorakslen drevet primerhjul og et sekunderhjul for drift

av separatorens snekkehjulsaksel. For at maskinens fulle hastighet
skal kunne ndes i lepet av den angitte opplestid (se 3.3), ma olje-
standen i koplingen flukte med det rede merke pa oljestandsskiltet.

Om koplingen har for liten oljefylling, vil den "glippe" og oppleps-
tiden blir for lang. Om den har for stor oljefylling, blir oppk jer-
ingstiden for kort og belastningen pa motor og trekk blir for stor.

Etter ca. 10.000 driftstimer skal oljen pa& koplingen skiftes.
Det vil vare fordelaktig & skifte olje samtidig med utskifting av
lagrene pa snekkespindel og snekkehjulsaksel.

Til et oljeskift trengs:

CA. 6,25 LITER OLJE (1455 min ' motor)
Kontroll av eksakt fyllt mengde (se 9/2). Det tillates kun benyttet
olje i henhold til opplysningene i pkt. 9/4.

9.2 KONTROLL AV OLJESTANDEN

Oljestanden skal alltid kontrolleres for forste igangsetting av
maskinen og ved hvert foretatt oljeskift pa maskinens drivkammer.
Dessuten ber oljestanden kontrolleres en gang pr. maned idet fyllinger
kan vere redusert ved sma og kanskje ikke paviselige lekkasjer.

VAR OPPMERKSOM PA AT KOPLINGEN MA VERE KALD NAR DEN APNES FOR

KONTROTL .
H ) _—
G KONTROLL AV OLJENIVAET
C—= v a) FABRIKKNY SEPARATOR

Merket pa oljestands-skiltet B
og nedre kani i boringen A

ma ligge pa linje. Oljestanden
skal da vere neyaktig slik at
oljespeilet flukter med boringens
nedre kant. (Renner straks ut).

SEPARATOR MED BYTTE-KOPLING

Ved innmontering av en byttekoplinc
er oljestandsskiltets merking ikke
lenger gyldig.

Det vil derfor vare nedvendig a
male stremuttaket og maskinens
oppk jeringstid og deretter innregu-
levere oljestandsskiltet péany

pad grunnlag av disse malinger.

Bilde 9/1
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VED KONTROLL AV OLJESTANDEN GAR MAN FRAM SOM FOLGER:

a)

b)

MASKINEN HAR FREMDELES DEN KOPLING SOM VAR MONTERT FRA FABRIKK

Ventilasjonsgitteret fjernes. Drei koplingen for hand til gjenge-
proppen A (bilde 9/1) kan fjernes uten at olje renner ut.(Ti pa
tolv). Drei koplingen videre nedover slik at undre kan pa gjenge-
boringen flukter med det rede merket pa oljeskalaen. (bilde 9/1)

I denne stilling skal oljespeilet std neyaktig til nedre kant i
gjengeboringen. Olje skal altsa "akkurat" vere i ferd med a
renne ut. La eventuell olje fa lepe fritt ut (for stor fylling
p& koplingen. Hvis oljespeilet star under angitte, skal olje

etterfylles. (9/3)

SEPARATOR MED BYTTEKOPLING

Ved montering av en byttekopling er oljeniva-skiltet ugyldig.
Korrekt oljemengde konstateres ved maling av stremopptaket, som
skal vere to ganger heyere enn normalstrommen. Hvis man ikke

med sikkerhet kan f& malt stromuttaket, kan oljefyllingen bestem-
mes ut fra en hastighetsmaling. Ved normalbelastning skal hastig-
heten vere 1420 min ! ved frekvens 50 Hz. Ligger henholdsvis strom
eller hastighet heyere enn angitt, har koplingen for stor fylling.
Ligger verdiene lavere, er det for lite olje pa koplingen..

Etter at korrekt oljefylling er oppnadd, reguleres olijestands-
skiltet til korrekt posisjon for etterfelgende kontroller.

OLJEPAFYLLING (bilde 9/1)

Den hydrauliske kopling ma kun fylles med den olje som foreskrives
og som er utprovet ved fabrikk. Skrue H tas ut; Oljepafyllings-
skrue E skrues ut med nekkel F.

0ljepafyllings C innskrues og olje fylles ved hjelp av trakten.
Fyllingen kontrolleres og skrue med pakning settes pa plass og
tiltrekkes godt.

OLJEKVALITET

Det skal benyttes olje av type DAMPTURBINOLJE TDL 32 DIN 51515

*
Denne olje dekker alle krav til fasthet, flammepunkt , smere-
evne, skansomhet overfor metall og pakninger, elding osv.
OLJENS BETEGNELSE:

Smereolje TDL 32 DIN 51515 (Dampturbinolje med virkende
stoffer for korrosjonsbeskyttelse og eldingsmotstand.

Kinematisk giskositet: 32 : 3,2 mmz/sek (cst) ved 40°%¢

Densitet/15°C max. 0,900 g/ml

Stivnepunkt : > 6%

Korrosjonsvirkning -

pa kopper : Korrosijonsgrad 2 - 100 A3 DIN 51759

pa stal : Korrosjonsgrad O - A DIN 51585
Aldringsforhold : Tillegg til neytraliseringstallet etter

1.000 timer heyest 2,0 mg KOH/g olje
etter DIN 51587

*FLAMMEPUNKT (avvikende fra DIN 51515: Etter Cleveland: ca.210°¢
OLJE SOM TILSVARER DISSE KRAV ER SHELL TURBO T 32

Andre markeds-dampturbinolijer TDL 32 kan kun anvendes om de av-
viker fra DIN 51515 med hensyn til flammepunktet. Med hver maskin
medfelger en tilstrekkelig mengde olje til en gangs fylling.

9/2



9.5 DEMONTERING AV HYDRAULISK KOPLING (bilde 16)

Koplingen skal helst ikke tas fra hverandre. Ved skader ber koplingen
innsendes til fabrikk for overhaling. Man er da garantert fagmessig
reparasjon, og pa anmodning vil fabrikken stillen en leie-kopling til
disposisjon.

Skulle det vere absolutt nedvendig & reparere koplingen pa stedet,
ber man ferst og fremst kontrollere akseltetningsring 17 da denne
enklere kan skiftes enn akseltetning nr. 4.Man trenger kun a fjerne
skruene 19 (med underliggende fj®rskiver) hvoretter deksel 18 kan
fjernes. Akseltetningen ma fornyes ndr tetningsleppen ikke lenger er
elastisk.

Om aksel-tetningsring 4 og/eller kulelageret ma skiftes, ma koplingen
tas fra hverandre:

1, Skrue 24 tas ut og oljen tappes av.

2. Sekskantmuttere 11 (med fij®rskiver) fjernes.

3. To skruer nr. 7, bilde 16, skrues inn i gjengede boringer i primerhju
12 slik at primerhjulet trykkes av fra koplingsskalen 8.

*YIKTIG * Koplingen er balansert og derfor ma koplingsskal 8 og
primerhjul 12 merkes for demontering. Ved gjenmontering
ma merkingene ligge pa linje.

4. Kulelager 15 trykkes ut av primerhjulet.

5. Skruer 2 fjernes og knastflens 1 tas av.

6. Sekundzrnav med sekunderhjul 16 trykkes ut av koplingsskalen.
7. Skruer 26 skrues ut av skdlen og olje-holdring 25 tas av.

8. Kulelager 6 og akseltetning 4 trykkes ut av skalen.

9.6 SAMMENSETTING AV HYDRAULISK KOPLING

1. Aksel-tetningsringer fuktes. Tetningsring 4 slas med lette slag
pa plass ved hjelp av verkteyskive A og bolt B (bilde 9/3).

Deretter skrus bolten B inn fra den andre siden for tilsvarende
innmontering av aksel-tetningsring 17 i dekslet 18.

RINGEN TRYKKES
GODT OG RETT PA
PLASS MOT ANSLAG

Bilde 9/3
Innpressing av akseltetningsringer

9/3



2. Toleranseringen 5 i koplingsskdlen og toleransering 13 i primer-
hjulet innmonteres (bilde 9/4a) Pass pa at de skradde kanter pa
ringene snapper inn 1 sporene, da ringene kun slik vil vare sikret
mot aksial vandring.

Bilde 9/4a Bilde 9/4b

3. Kulelager 6 og kulelager 15 presses pa plass i henholdsvis
koplingsskal og primerhjul. Kontroller om lager innpresset i
toleransering har absolutt fastsitting. Hvis dette ikke er tilfelle,
ma det isettes nye toleranseringer. Det kan ogsa komme pa tale
4 sende koplingen til fabrikk for reparasjon.

4. 0ljehold-ring 25 bestrykes med oljebestandig tetningsmasse (f.eks.
Atmosit eller Kermon) og koplingsskaalen festes med skruer 26 med
underliggende fjmrskiver.

5. Tetningsring 14 innlegges i sporet pa primerhjulet. Akseltetnings-
deksel 18 monteres med skruer 19 med underliggende fjerskiver.

6. Sekundarnav med sekunderhjul komplett (16) presses pa plass i
koplingsskalen.

*OBSERVER: Lepeflaten i akseltetningsring 4 og 17 ma vaere full-
stendig fri for skader/riper. I motsatt fall vil
koplingen ikke kunne holde tett. Flatene kan eventuelt
etterpoleres.

7. Knastflens 1 skrues p& plass med skruer 2 og underlagte f jerskiver.

8. Teflon pakningssnor 9
innenfor skruerekker, legges pa
tetningsflaten slik at snorender
krysser hverandre (bilde 9/4c)

For 4 hindre at snoren.ikke
rutsjer ut, skal den innsettes
i med fett. Tetningsflatene pa
primerhjulet og koplingsskalen
:) m& vare absolutt feilfrie og
ma ikke bestrykes med tetnings-

(:t) — masse av noe slag.
C::) (::) 9. Prim®rhjul presses fast pa

sekunderhjulet slik at merkene

— (se 9.5, pos 3) blir liggende
pa linje.
Deretter beserges den endelige
sammenskruing.

Bilde 9/4c
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10.1 DRIFTSFORSTYRRELSER

FEIL
10.1.1

Kulen kommer ikke opp i

hastighet eller nar sin

hastighet etter for lang
oppkjeringstid.

Se 3.3)

10.1.2

Hastigheten synker
under drift

10.1.3

Kulen kommer for fort
opp i hastighet (mindre
enn 7 minutter) Derved
er stromforbruket under
oppkjering utillatelig
hovt.

ARSAK

Bremser ligger pa.

Motor er ikke riktig
koplet av elektriker.

For lite olje pa
den hydrauliske
kopling.

Kulen star for heyt
eller lavt og sleper
mot greifere.

Klemskiver pa snekke-
hjul ikke skikkelig
tilsatt. Hjulet sklir
pa akselen.

Det er &pnet for til-

FEILRETTING

Bremser loses.

Elektrisk kopling
kontrolleres.

Oljestand kontrolleres
og evt. olje etterfyl]

Kulehoyden sjekkes
og innstilles.

Boltene for snekkehjul
tiltrekkes forskrifts-
messig (moment 45 Nm)

Stopp melkepumpen/

lop av vaskevann eller serg for oppkjering

melk til maskinen for

uten at det leper vask

full hastighet er nadd.til maskinen.

Det er for lite olje
pa den hydrauliske
kopling.

Hastigheten synker
under drift.

Hoved-tetningsring i
kulen (15/bilde 19)
er skadet.

Pakninger i ventil
3 bilde 19 er skadet.

Kulen mister styrevann.

Det er for stor olje-
fylling 1 den hydrau-
liske kopling.

10/1

Etterfyll olje.
(se 9.3)

Kontroller spenning
og eventuelt elektro-
motor

Ringen skiftes
(se 4.4)

Pakninger skiftes.

Om nedvendig, styres
maskinen manuelt ir

til feilen kan rettes.

(se 5/4)

01 jemengden kontrol-
leres (se 9/2).

Overskytende olje
avtappes.



FEIL

10.1.4

Maskinen leper
urolig (vibra-
sjoner)

ARSAK

Kulen har ikke slammet
ut tilfredsstillende.

Noe av slammet er blitt
liggende igjen i slam=
rommet og da dette kan
vere ujavnt fordelt i
rommet, oppstar ubalan-

se.

Kulen er ikke korrekt
sammensatt.

I tilfelle det finnes
to eller flere maskiner;
kuledeler kan vaere om-
byttet.

Det er for lite skal-
trykk i kulens inn-
sats.

Kulen er kommet
i ubalanse pa grunn
av paferte skader.

Halslagerfjerene er
"slappe" grunnet
alder, eller er brukket-

Defekte kulelager.

10/2

FEILRETTING

Foreta flere delutslam-
minger (6.2.2)

Hvis det ikke kommer
noen utslamming;

fyll systemet med vann
for & dempe svingningene
og STOPP maskinen.

Sett bremsene til.

Om kulen er utett;
la vann lepe til maskinen
under nedkjering.

Besorg demontering av
kulen og rengjer den
grundig.

Frynser pa kule-tetnings-
ring fjernes med kniv
(se skissen)

Kulen settes sammen for-
skriftsmessig (4/1)

Kontroller at den store
lasring for kulen er
trukket til O0-O-merke,

og ellers er korrekt
sammenmontert (4.1 pos.14)

Antallet av mellomplater
kontrolleres.

Er skaltrykket for lite;
legg inn en reserve mellom
plate.

Kulen ma innsendes til
fabrikk for kontroll og
reparasjon. Det m& ikke
utferes reparasjoner pa
kulen pa stedet.

Det ma ikke utferes sveise
arbeider, lodding eller
annet reparasjonsarbeider
pa kulen (heyverdig
spesialstal)

Samtlige 9 fjerer ma
skiftes.

Skift lager. Bruk kun
spesiallager med hoy
leopeneyaktighet. Se
reservedelslisten.



FEIL

Maskinen leper
urolig
(vibrasjoner)
forts.

10.1.5

Den store las-
ring for kulen
lar seq ikke
"rikke" eller
ma losnes med
"ra kraft".

ARSAK

FEILRETTING

Drivdeler er i darlig
tilstand pa grunn av:

1. Normal slitasje

2. For tidlig oppstatt
slitasje pa grunn av:

skift drivdeler. (8.2 og

Drivkammeret rengjores
grundig (se 7.5)

Skift ev. drivdeler.
Fyll ny olje.

Skift olje oftere.

a) Manglende olje) Kjenne-
b) for tynn olje ) tegn:
) bla-
) fargede
) driv-
Jdeler.

c) Metallrester i oljen
pa grunn av:

For tynn olje
0l jeskift ikke foretatt

Drivkammer ikke rengjort

d) Tkke soerget for utskift-
ing av savel snekke som
snekkehjul samtidig, men
kun enten hjul eller
snekke.

e) Vann i oljen, f.eks.
ved at styrevannet ikke
har vart avstengt ved
stopp av maskinen og at
magnetventiler og eller
andre ventiler i styre-
vannsanordningen ikke har
vert tette.

Kulen er ikke forskrifts-
messig blitt demontert med
riktig tidsintervall.

Kulen skal demonteres for
kontroll og ev. rengjering
hver maned. (se 7.2)

10/3

Ved inntrenging av vann:

Alle ventiler ma vare
tette og sta stengt ved
stillstand av maskinen.

Losing av lasringen

kan lettes ved & varme
den ytre flate pa kulens
underdel med varmt vann.

I nedsfall blokkeres
kulen med innslding av
hardved-kiler mellom
kulens underdel og slam-
fangeren-

8.5)



10.2 FUNKSJONSFEIL VED SEPARATORENS KULE; ARSAKER OG AVHJELPING

(BILDE 10)

FEIL

10.2.1

Kulen lukker
ikke.

OBS. OBS.

I dette tilfelle
ma melkepumpen

omgaende stoppes.

ARSAK

Det tilferes for liten
mengde lukkevann pa
grunn av:

a) Vanntrykket i led-
ningen er for lite.

b) Utlepsboringer i
hodet for til-
forsel av styrevann
(11 bilde 10)
er tette eller delvis
tette (Urenheter,
kalkstein etc)

Pakning 12 er skadet
eller forglemt lagt
inn.

Silen pa styrevanns-
ledningen er tett.

Pakninger eller stempel
i vantilen 3 er defekte.

Magnetventil A arbeider
ikke tilfredsstillende
(bilde 5/4) fordi membranet
er defekt.

Kuleventilen F, bilde 5/4
er defekt (utett) Det leper
dpningsvann til maskinen.

Tetningsring 5 pa den for-
skyvbare tallerken er skadd,
eller det har dannet seg
frynser pd kantene pa grunn
av bevegelsen opp og ned.

Styrevannstilfersel 11 er
tett.

10/4

FEILRETTING

a) Kontroller vanntrykket.
Trykket skal vaere minst
1,5 bar. Trykket inn-
stilles som framgar av
5.3.

Kontroller at det leper
en tilstrekkelig vannmen
til maskinen.

Etter at maskinen har
nadd full hastihet og
etter enhver utslamming,
skal lukkevannsventilen
(spyle og lukkevann)
vere apen i minst 60
sekunder.

Den vannmengde som da le
skal vere 550 liter/time

Man kan gjenta lukke-
vannstilferslen ved a
s1d av og pa hovedbryter
pa styreskapet.

b) Boringer renses.

Sskift pakning.

Rengijor silen.

Ventilen utbygges (4/5)
Pakninger skiftes.

Skift membran. Pass pa
at det legges korrekt pa
plass (hull mot hull)

Monter ny kuleventil.

parlig pakning skiftes.

Hvis pakningen ellers

er iorden, kan den
avslipes med fin smergel
slik at frynsene slipes
vekk.

Tilferselen rengjeres.



FEIL
10.2.2

Kulen vil ikke
apne eller lukke
tilfredsstillende

10.2.3

Kulen vil ikke
apne eller apner
ikke tilstrekke-
lig.

ARSAK

Tetningsring 5 i den
bevegelige tallerken
tetter ikke rundt
hele flaten.

Tetningsring 7 i kule-
dekslet er skadet.
Tetningsring 10 i kulens
underdel er ikke innlagt
eller er skadd.

Tetningsring 5 i den
bevegelige tallerken
har ikke neyaktig 1lik
tykkelse i sin hele
lengde grunnet slitasje
eller fastsitting.

Tetningsflaten 8 pa den
bevegelige tallerken

har fatt sdr eller andre
skader.

Det har avsatt seg terre
urenheter mellom feringen
mellom kulens underdel

og den bevegelige tallerken.

Det kan ogsa ha avsatt seg
gummirester fra pakningen
nr. 5.

Lukkekammer mellom kulens
underdel og den bevegelige
tallerken er ikke rengjort.

Boringen i kulens underdel
(3) er tilstoppet.

10/5

FEILRETTING

Ved for stor forspenning

i pakningen (stram pakning)
strekkes den som angitt.
Sporet rengjeres og inn-
settes med fett.

Skift pakning.

Legg inn pakning eller
skift til ny.

Legg inn ny pakning.

Differanse i tykkelse
(mot tetningsflate)
ma ikke vare mer enn
0,25 mm.

Den bevegelige tallerken
ma fornyes.

Kuledeler rengjeres godt.

Pakningens kant avrundes me
fin smergel.

Darlige pakninger
utskiftes. Sporet for
pakning 5 rengjeres og
smeres.

Bygg ut den bevegelige
tallerken og rengjoer
lukkekammeret.

Ventilen (se 4.5)
utmonteres og boringene
rengjeres.



SNITT AV KULE OG STYREVANNSANSLUTNING

FEILFINNING OG

TIL HJELP VED DRIFTSFORSTYRRELSER,

FEIL

RETTING AV

Bilde 10
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11.

SMPRING, KONTROLL OG VEDLIKEHOLD

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

FORSTE OLJESKIFT ETTER 250 DRIFTSTIMER, DERETTER HVER 750 DRIFTSTIMER
ELLER HVERT HALVAR (det som inntreffer ferst).

OLJESTANDSKONTROLL: HVER UKE.

RENGJ@RING AV DRIVKAMMER VED OLJESKIFT: VED ETHVERT OLJESKIFT.

SM@RING AV BETJENINGSDETALJER (bremsebolter, ventiler etc.: HVERT HALVAR.

SM@RING AV STOR LASRING, ALLE GJENGEFORBINDELSER,

FORINGSFLATER ETC:

: VED ENHVER DEMONTERINC

ELEKTROMOTORS KULELAGER: SMORING ETTER MOTORLEVERANDORS INSTRUKS.
RENGJORING AV SLAMFANGER OG STYREVANNSLEDNING: ETTER BEHOV.

RENGJ@RING AV STYREVANNSTILF@RSEL UNDER KULE: HVERT HALVAR OG ETTER BEHOV

FULLSTENDIG UTBYGGING AV KULE OG

RENGJORING AV KULEROMMET I STATIVET SAMT SLAMFANGER: HVERT HALVAR.

DEMONTERING AV KULE FOR KONTROLL
0G EVENTUELL MANUELL RENGJORING,
SKIFTE AV PAKNINGER, SMORING AV
GLIDEFLATER OG GJENGER:

KONTROLL AV OPPKJ@RINGSTID OG
HASTIGHET:

KONTROLL AV HALSLAGERFJZERER,
FJERKOLBER OG TYKKELSE PA
BREMSEBELEGG:

KONTROLL FOR SLITASJE PA SNEKKE_

HJULETS FORTANNING:

KONTROLL OM DET ER OPPSTATT
KORROSJON PA KULENS DELER
0G SPESIELT GODSET MELLOM
UTLOPSBORINGENE FOR SLAM

I KULENS UNDERDEL:

FULLSTENDIG OG INNGAENDE
KONTROLI AV SAMTLIGE DELER
MED HENDYN TIL EROSJON OG
KORROSJON :

UTSKIFTING AV SAMTLIGE KULELAGRE

PA SNEKKESPINDEL OG SNEKKEHJULS_

SPINDEL:

UTSKIFTING AV HALSLAGERFJERER:

11/1

HVER MANED.

HVERT HALVAR.

HVERT HALVAR.

HVERT DRIFTSAR.

VED ENHVER DEMONTERING AV KULEN.

HVER DRIFTSAR.

VED HVER 5.000 driftstimer.

VED HVER 5.000 driftstimer.



SVERT VIKTiG

For & oppna korrekt og hurtig levering av reservedeler, ma bestilling
omfatte felgende opplysninger:

1. MASKINENS TYPENUMMER OG BETEGNELSE (Se fabrikasjonsskilt)
2. MASKINENS FABRIKASJONSNUMMER (Se fabrikasjonsskilt)

(Nummeret er ogsd innslatt
i kanten for slamfangerer

3. BETEGNING FOR ONSKET DEL (1felge delforgenlesen)
4. BESTILLINGSNUMMER PA ONSKET DEL (Ifelge delfortegnelsen)
5. KULENS FABRIKASJONSNUMMER (Er vanligvis det samme

nummer som pa maskinen.
Kulens nummer er tydelig
innslatt pa den store
lasringen og i kulens
underdel) .

BESTILLINGSNUMMERE SOM HAR TILFOYELSE AV BOKSTAVEN L (for eksempel
3158-1021-1) BETYR AT SAMME DEL OG FOR SAMME TYPE SEPARATOR, KAN
LEVERES T FORSKJELLIGE UTFORELSER ELLER I FORSKJELLIG MATERIALE.
KORREKT LEVERING ER DERFOR ABSOLUTT AVHENGIG AV AT

MASKINTYPE OG MASKIN-FABRIKASJONSNUMMER

- —————— - —————— e ——————————— -
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STATIV OG HETTE

* Dieses Teil ist im vorgenannten Vollst.-Teil enthalten, es kann aber auch einzeln geliefert

werden.

5$1170-0004

Nr.in
d.Abb.

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
26a
26b
27
28
29
30
31
32a
32b
33
34
35
36
37
38
39

Bestellnummer

3170-1020-010
3170-1003-010
0026-2031-300
3157-1033-000
2315-1015-010
2315-1011-000
0019-6387-400
0021-3018-750
0001-0516-300
0019-6937-400
1166-1006-030
0018-3955-300
0013-2845-300
0007-2211-750
0007-2954-750
0019-7036-400
0004-2290-400
0007-2113-750
1167-1045-000
0019-6968-300
0007-2571-750
0026-1325-300
0019-6124-400
1168-1219-000
1171-1018-000
0007-2580-750
1165-1183-000
0013-0278-300
0007-2320-750
0007-3005-840
0019-0840-400
0004-5037-710
0001-0022-400
0019-6845-400
0001-0027-830
0004-5406-750
0004-5056-740
0026-1371-400
0019-6970-400
3050-1085-010
0019-6966-400
0026-1375-300
0001-0925-870
1166-1157-020
0007-2229-750
0019-1748-400
0004-5762-700
0007-2208-750
1171-1074-000
0007-2521-750
1171-1074-010

Stiick
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Bezeichnung der Teile

Fundamentrahmen vollst. (la-c)
Fundamentrahmen

Kappe

Bolzen

FuB vollst. (2a-c)

FuB mit Belag

Gewindestift AM 12x28 DIN 915
Unterlage

Flansch

Sechskantschraube M 10x30 DIN 933
Gestellunterteil vollst.
Kegelstutzen D 50 DIN 11851
Nutiiberwurfmutter F 50 DIN 11851
Dichtring G 50 DIN 11851
Dichtring 590/4

Sechskantschraube M16x35 DIN 933
Usitring 16,7x24x1,5

Dichtring 94/104x6

Rohrstutzen

Sechskantschraube M12x25 DIN 933
Dichtring 297/4

Federring A 8 DIN 127
Zylinderschraube M B8x25 DIN 912
Steuerwasserzufihrung
Feststoffanger

Dichtring 42/2,5

VerschluBstopfen

Sechskantmutter M8 DIN 934
Dichtring 45/55x5

Dichtring 625,5/644x9,8
VerschluBschraube (OlablaBschraube)
Dichtung 38/50x1,5
Schauglasfassung
Sechskantschraube M 6x25 DIN 933
Schauglas

Dichtung 110x3

Dichtung 70/80x2

Scheibe 13 DIN 125
Sechskantschraube M 12x30 DIN 933
Liiftungsqgitter

Sechskantschraube M 12x20 DIN 933
Scheibe

Schauscheibe 322x5

Ring

Dichtring 40/48x5
VerschluBschraube

Dichtung 273/322x2

Dichtring G25 DIN 11851

Hiilse

Dichtring G15 DIN 11851

Hilse



1170-0004

Nr.in
d.Abb.

4la
41b
4lc
41d
41f
41g
41h
41k
41m
41n

Bestellnummer

1171-7759-000
0004-2364-758
0019-6970-400
1171-7765-000
0007-2262-750
1165-1061-000
0013-0405-400
0013-0406-400
0026-0165-400
1171-2775-000
0013-2842-300
0007-2208-750

Stick
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13/1b

Bezeichnung der Teile

Haube vollst. (41a-41n)
[Dichtschnur 8x8x3300
Sechskantschraube M 12x30 DIN 933
Haube

Dichtring 45/57x6
Schaulukendeckel

Hutmutter M10 DIN 1587
Hutmutter M12 DIN 1587

Scheibe 13 DIN 433

Siphon vollst.

Nutiiberwurfmutter F25 DIN 11851
| Dichtring G25 DIN 11851
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VERTIKALE DRIVDELER

lla
11b

1lc
11d
11f
llg
11h
11k
1lm
1ln
11p

Bestellnummer

0010-8003-210
0004-2221-740
0019-7038-150
0026-5894-600
1171-3429-000
0010-8012-020
0011-7307-100
0026-2109-170
0008-4008-030
0011-2308-120
0008-4008-020
0026-1563-120
1171-3423-000
1171-3410-000
0008-6512-050
0011-6213-110
0008-6508-050
0006-4383-160
0008-6501-810
0010-8002-040
0006-4440-160
0010-8001-200
0004-5793-770
3050-1112-020
0008-6500-090

0008-6509-050
0004-5851-770
0008-6510-070
0008-6507-000
0008-6506-000
0019-1423-030
0006-4380-090
0026-2220-110
0004-5852-770
0008-6502-120
0026-5894-600
0019-6616-150

Stiick
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Bezeichnung der Teile

FuBlagerkappe

Dichtung 80/108x2

Sechskantschraube M 16x45 DIN 933 -8.8

Sicherungsblech 17 DIN 93

Schneckenspindel vollst. (5a-t)

[FuBlagerdruckgehiduse

Schrigkugellager 7307 BGM/P6 DIN 628

Sprengring

KugellagerschluBring

Pendelkugellager 2308 M/P6 DIN 630

KugellagerschluBring

Zylinderkerbstift 10x70 DIN 1473 -6.8

Schnecke

Spindel

Ring

Rillenkugellager 6213/P6 DIN 625

KugellagerschluBring

Zylindrische Druckfeder

| Spindelkappe

FuBlagergewindestick

Federsaule vollst. A 45 DIN 2093

FuBlagerdruckstick

Dichtung 130/204x0,3

FuBlagergeh&use

Halslagerbriicke mit Abdeckung vollst.
(11a-p)

"Abstandsring

Dichtung 176/235x0,3

Halslagerbriicke vollst. (11c-h)

Druckring

Halslagerbriicke

Gewindestopfen

Satz Halslagerfedern

Federkolben

Dichtung 156/235x0,3

Schutzkappe

Sicherungsblech 17 DIN 93

LSechskantschraube M 16x100 DIN 931 - 8.8

* £s empfiehlt sich, beim Auswechseln dieses Teiles auch das Schraubenrad mit Klemm-

scheiben 10 (Bild 15) zu erneuern.

Al1167-012
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HORISONTALE DRIVDELER

v, FPURNEECEE, B000
] | el ot o000
o 0.0U(D‘OUID VRNV EM

15b
15¢
15d
15f

16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
29
30
31
32
38
39
40

Bestellnummer

5970-L
1165-1021-L
0013-0282-400
0026-1330-190
0019-7727-090
0019-6839-300
1080-1475-050
1165-1028-L
0019-6202-150
0019-6150-150
0026-1640-030
0006-4404-010
3050-3375-010
0019-6938-150
0004-1850-740
1166-3131-000
1171-3449-000
1166-3446-020
1166-3446-000
0019-6525-150
1166-3368-020
0019-6144-150
0026-1337-190
1166-3371-030
3170-3371-000
0026-0405-030
0019-6150-150
0019-9063-150
3170-1043-000
002]1-3514-300
3170-1031-000
0021-3537-300
0006-4208-160
0021-4096-850
0026-1263-550
0026-1353-400
3170-1065-010
0019-6608-400
0019-6512-150
0004-1956-830
3170-3375-000
0004-1822-740
0013-0448-090
0011-6210-000
1166-3400-000
0011-6210-000
0004-1822-740
siehe Seite 16/1
0019-8984-150
3158-3389-L
3158-3282-000
0004-1957-830
1168-1192-000
0005-0964-000

Stiick
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* *
* *

Bezeichnung der Teile

Motor

Flansch vollst. (2a-m)

[Sechskantmutter M 16 DIN 934
Federring A 16 DIN 127

Stiftschraube M 16x45 DIN 939 - 5.6
Sechskantschraube M 6x10 DIN 933
Zarge

Flansch

| Zylinderschraube M 16x45 DIN 912 - 8.8
Zylinderschraube M 10x55 DIN 912 - 8.8
Zentrierscheibe

Tellerfeder

Lagerdeckel

Sechskantschraube M 10x35 DIN 933 - 8.8
Dichtung 99/140x1

l.agergehduse

Schraubenrad mit Klemmscheiben vollst.
Klemmscheibe

Klemmscheibe

Sechskantschraube M 10x110 DIN 931 - 8.8
Bremsscheibe vollst. (11a-d)
Zylinderschraube M 10x25 DIN 912 - 8.8
Federring A10 DIN 127

Bremsscheibe

Bremsring

Scheibe

Zylinderschraube M 10x55 DIN 912 - 8.8
Gewindestift AM 8x10 DIN 916 - 10.9
Bremse vollst, (15a-f)

[Bremsgriff

Bremsbolzen vollst. (mit Bremsbelag)
Bremsgehaduse

Zylindrische Druckfeder

Bremsbelag

| Senkniet

Scheibe

Lidfterhaube

Sechskantschraube M 16x60 DIN 931
Sechskantschraube M 10x40 DIN 931 - 8.8
Filzring 45 DIN 5419

Lagerdeckel

Dichtung 90/140x1

Nutmutter M 50x1,5 SKF/KM 10
Rillenkugellager 6210 DIN 625
Schraubenradwelle

Rillenkugellager 6210 DIN 625

Dichtung 90/140x1

Fliissigkeitskupplung (siehe Bild 16)
Gewindestift M 10x25 DIN 914 - 10.9
Nockennabe

Nockenring

Filzring 50 DIN 5419

Winkel

Nzherungsinitiator

* Bei Bestellung dieses Teiles bitte auch Spannung und Frequenz angeben.

*% Dieses Teil ist im Schrauvenrad mit Klemmscheiben vollst. 10 enthalten, es kann aber auch einzeln geliefert
werden. Bel Verschleill des Schraubenrades empfiehlt es sich, gleichzeitig auch die Schnecke 5k (Bild 14)
auszuwechseln (siehe 8.5, Pos. 4).

Al167-012
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HYDRAULISK KOPLING

- A2233-020

Bestellnummer Stiick

1166-3280-000

0019-6971-150
0026-0772-170
0004-2913-830
0026-0182-170
0011-6021-400
0019-6518-150 3

0004-2385-858
0026-0771-170
0013-0279-150

WO\
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0026-0180-170
0007-2944-830
0011-6018-400

0004-2912-830

0019-6903-150
0026-0770-170
0007-1741-280
- **
0007-1740-280
0019-1490-000
3158-3287-010
0019-2234-030
0026-0750-170
0019-1551-090

NN RN NN R e e e bt et et e e
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Deler merket *

OM DELER MERKET * MA UTSKIFTES
(delnummer ikke oppgitt) MA

KOPLINGEN INNSENDES TIL FABRIKK

FOR REPARASJON

DELER MERKET **

VED BESTILLING AV DISSE DELER
MA POSISJONSNUMMER I TEGNING
(se posisjonsnummer) OPPGIS

Bezeichnung der Teile

Fliissigkeitskupplung vollst. (1-28)
Nockenflansch

Sechskantschraube M 12x35 DIN 933-8.8
Federscheibe B 12 DIN 137
Wellendichtring 105x130 BAFS
Toleranzring ANS 160/163x26
Rillenkugellager 6021 M/C4 DIN 625
Sechskantschraube M 10x70 DIN 931-8.8
Kupplungsschale @ 470

Dichtungsschnur @ 1 mm, 1400 mm lang
Federscheibe B 10 DIN 137
Sechskantmutter M 10 DIN 934-8
Primarrad @ 470

Toleranzring AN 140/143x24

Dichtring 140/3

Rillenkugellager 6018 M/C4 DIN 625
Sekundirnabe mit Sekundarrad (@ 425
Wellendichtring 90x110 BASL
Wellendichtringdeckel
Sechskantschraube M 8x20 DIN 933-8.8
Federscheibe B8 DIN 137

Dichtring DIN 7603 - A22x29
VerschluBschraube M 22x1,5x20
Dichtring DIN 7603 - A18x24
Gewindestopfen M18x1,5x15
Olhaltering @ 119/192 x 4,5
Zylinderschraube AM 5x16 DIN 84 - 4.6
Federring 5 DIN 7980

16/1

|Oleinfiillschraube
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STYREVANNSANSLUTNING

Nr.in

d.Abb.

26a

30
30a
30b
31
36
37
38
39
40
41

Bestellnummer

8134-2100-580

0013-2842-300
0018-3939-300
0007-2208-750
8134-2201-010
0018-4502-400
0018-2525-640
0018-1609-300
0013-2842-300
0018-4086-400
0018-1741-000

0001-0299-610
3014-2166-000
0019-0137-300
0004-5268-880
8134-2195-000
0018-0961-300
0018-3711-600
0018-3854-300
0013-2818-400
0007-2230-750
0018-4645-300
0018-4646-300
0018-1709-640
0018-1788-300
8134-2201-110
0007-2402-750
0018-4645-300
8134-2193-120
0018-1299-640
0004-5276-710
0001-0299-610
8134-2355-020
0005-3355-630
1165-2350-000
0018-1870-000
0018-3465-400
0018-3560-400
0005-0675-900
0005-3358-630
0019-2376-630
0005-0862-900
0005-0222-630
0005-0203-630
0005-0772-608

Stiick
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Bezeichnung der Teile

SteuerwasseranschluB mit Schutzkasten
vollst. (1-27 und 36-41)

Nutiiberwurfmutter F25 DIN 11851

Kegelstutzen D25 DIN 11851

Dichtring G25 DIN 11851

Rohrleitung vollst. (4a-d)

[Einschraub-Gewindestutzen 25 / R 1"

Schmutzfanger R 1"

Rohrbogen

[Nutiiberwurfmutter F25 DIN 11851

Aufschraubgewindestutzen 25 / R 1"

Wasser - Druckminderer vollst. (6a-d)

[Dichtung

Einschraubteil

Uberwurfmutter

|Manometer

Verbindungsstiick

Sechskantschraube R 1/4"x12

Dichtung 13/19x1,5

AnschluBstiick

Doppelnippel 3/8"

Magnetventil 3/8"

AnschluBstutzen 10 / R 3/8"

Sechskantiiberwurfmutter R 3/4"

Dichtring 15,5/21,5x4

Einschraubgewindestutzen R 3/4" / R 3/8"

Einschraubgewindestutzen R 3/4" / R 1/2"

Muffen-Kugelhahn 13

Reduziernippel 1/2" / 3/8"

Rohrleitung

Dichtring 17/23x3

Finschraubgewindestutzen R 3/4" / R 3/8"

AnschluBstiick

Ventiloberteil 1/2" DIN 3519 vollst.

Dichtung 22/26x1

Manometer

Schutzkasten

Spiralschlauchverschraubung Pg 9

Druckwichter vollst. (30-31)

Niederdruckschlauch vollst.

Verschraubung DL 8 DIN 2353 R 1/4"

Verschraubung DL 8 R 3/8"

Druckwiachter F 5

Spiralschlauchverschraubung Pg 9

Zylinderschraube AM 4x16 DIN 84

Abzweigkasten

VerschluBstopfen Pg 9 DIN 46320

Verschraubung C4 Pg 11x6-9 DIN 46320

Schutzschlauch

*
| DISSE DELER INNGAR VANLIGVIS I ET KOMPLETTNUMMER

¢ MEN KAN LEVERES ALENE.

51167-034
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MAGNETVENTIL

1168-012
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Bild 17/2
Bestellnummer  Stiick Bezeichnung der Teile
0018-3711-600 1 Magnetventil vollst. (9-20)
0007-1946-750 1 Dichtring 25x1,5
0018-3710-040 1 Magnetkern
0019-2387-030 4 Zylinderschraube AM 4x55 DIN 84 - 4.6
0006-4079-160 1 Druckfeder
0018-3710-800 1 Magnetkopf 50/60 Hz
0018-3710-050 1 Geritesteckdose
0018-3711-070 1 Ventilgehdausedeckel
0026-1322-170 6 Federring A4 DIN 127
0019-6077-400 6 Zylinderschraube M 4x10 DIN 912
0018-3711-750 1 Membrane
0018-3711-080 1 | Ventilgehduse
17/3




MENGDEBEGRENSER (MAX. KAPASITET: 10.000 1/h

L - -

Bild 18/1

BEGRENSEREN MA MONTERES MED HUSET
HORISONTALT (SE PILRETNING)

Nrin - goctellnummer  Stiick Bezeichnung der Teile
d.Abb.
- 8250-2100-090 1 Mengenbegrenzer vollst. (1-12)
1 0018-3955-300 1 Kegelstutzen D50 DIN 11851
2 0013-2845-300 1 Nutiiberwurfmutter F50 DIN 11851
3 0007-2211-750 1 Dichtring G50 DIN 11851
4 - 1 * Steuerrohr
5 - 1 * Steuerstange
6 - 1 * Begrenzergehause
7 - 1 * Drosselhebel
8 - 1 * Drosselgehause
9 - 1 * Drosselschieber
10 0007-2212-750 2 Dichtring G65 DIN 11851
11 0013-2846-300 2 Nutiiberwurfmutter F65 DIN 11851
12 0018-4636-400 1 | Reduzier-Kegelstutzen 65/50

* VED BEHOV FOR DISSE DELER MA DEN
KOMPLETTE MENGDEBEGRENSER INN- '
SENDES TIL FABRIKK FOR INNSETTING
AV DELENE OG ETTERKONTROLL 18



ARMATURER OG GREIFERE

:;kA':b Bestellnummer
- 1171-2213-000
la 1171-2246-000
1b 0007-2501-750
lc 1171-2241-000
1d 0007-2925-750
1f 1171-2252-000
1g 0007-2929-750
1h 0007-1900-750
1k 0007-2211-750
- 1171-2296-000
2 1171-2217-000
3 1171-2301-000
4 0007-2210-750
5 0007-2211-750
7 8918-2100-080
8 siehe besondere BA
MeBbereich MeBbereich
S0 - 350 1/h 400 - 1800 I/h
- 8020-2040-070 8020-2240-040
9a 0019-1732-400 0019-1732-400
9b 0007-2298-750 0007-2298-750
9¢c 0019-2478-300 0019-2478-300
9d 0004-5261-720 0004-5261-720
9e 8020-2017-000 8020-2217-060
9f 8020-2002-030 8020-2002-030
9g 0001-0083-820 0001-0083-820
9h 0019-1380-300 0019-1380-300
9k 0026-1375-300 0026-1375-300
9m 0013-3010-300 0013-3010-300
9n 8020-2003-170 8020-2003-170
9p 0019-0170-400 0019-0170-400
9q 0007-2209-750 0007-2209-750
9r 8020-2001-150 8020-2001-150
9s 8020-2006-010 8020-2206-040
9t 8020-2012-000 8020-2012-000
9u 8020-2004-030 8020-2004-030
v 0019-0002-300 0019-0002-300
9w 0007-2208-750 0007-2208-750
9x 0007-2285-750 0007-2285-750
9y 0026-5508-300 0026-5508-300
9z 0026-1445-300 0026-1445-300
- 1072-2273-020 1072-2273-020
10a 1072-2279-020 1072-2279-020
10b 0019-1590-610 0019-1590-610
10c 1072-2284-000 1072-2284-000
10d 0026-1062-400 0026-1062-400
10f 0021-3096-300 0021-3096-300
11 0018-3939-300
12 0013-2842-300
13 0013-2845-300
14 0018-3955-300
S1171-000

Stiick
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Bezeichnung der Teile

Doppelgreifer vollst. (1a-k)

Einlaufrohr
Dichtring 23/3

|

Unterer Greifer @ 115 (bis 5 bar max.)

Dichtring 36,2/3

Oberer Greifer @ 120 (bis 5 bar max.)

Dichtring 55,2/3
Dichtring 31/2,5
Dichtring G50 DIN 11851

SchleudergutanschluB vollst. (2-10f)

Ring

AnschluBgehause
Dichtring G40 DIN 11851
Dichtring G50 DIN 11851
Manometer
Konstantdruckventil

DurchfluBmesser vollst. (9a-10f)
Sternschraube

Dichtring 13,5/22x10
Flachkopfschraube M 4x8 DIN 85
Dichtung 4,8/9,0x1

Skala

Zwischenstiick

Schauzylinder

Gewindehiilse

Scheibe

Zweiflachenmutter M 35x1,5
Auslaufrohr
Sechskantschraube M 12x17,5
Dichtring G32 DIN 11851
Einlaufbecher

MeBrohr

Gewichtskegel

Klemmbiigel

Knebelschraube

Dichtring G25 DIN 11851
Dichtring 22/32x5

Scheibe

Sprengring

Stopfbuchse vollst. (10a-f)
Rundschieber
Gewindebolzen

Stop fbuchsengehduse
Zylinderstift

Sterngriff

-

Kegelstutzen D25 DIN 11851

Nutiiberwurfmutter F25 DIN 11851
Nutiberwurfmutter F50 DIN 11851
Kegelstutzen D50 DIN 11851
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SEPARATORKULEN

1171-000

Nr.in
d.Abb.

Bestellnummer

1171-6600-000
0019-1450-400
0007-1970-690
1169-6280-010
1169-6281-010
0007-2920-750
0004-2341-840
0007-2923-750
1169-6276-000
1171-6501-000
0007-2708-750
1171-6604-000
0026-1140-300
1171-6631-000
0019-6395-400
1171-6660-000
1079-6662-000
1079-6663-020
1079-6663-010
1165-6664-000
1165-6666-000
0007-2586-750
1171-6620-000
0007-2542-750
0007-2225-840
0019-1936-400
0007-2929-750
0007-2392-750
0019-0442-420
1171-6610-000
1171-6650-000
1171-6645-000
0007-2134-750
1088-6631-020
1168-6597-010
0007-2640-750
0007-2704-750
0019-6108-400
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Bezeichnung der Teile

Trommel vollst. (1-28)
[Gewindestopfen

Dichtring 26,5/35x5,25
Ventil vollst. (3a-f)
Ventilgehduse

Dichtring 23,3/2,4

Dichtung 6/9,9x10,5
Dichtring 9,3/2,4
Ventilkolben

Kolbenschieber

Dichtring 510/530x10
Trommelunterteil vollst.
Zylinderstift m. Ansatz 14x12
TrommelverschluBring vollst.
Gewindestifte AM 16x16 DIN 915
Tellereinsatz vollst. (9a-f)
Unterteller

Teller

Teller

Ausgleichteller
AbschluBteller

Dichtring 108/10

Verteiler

Dichtring 492/4

Dichtring 494/10,5
Gewindehiilse

Dichtring 55,2x3

Dichtring 19,2x3
Spindelschraube
Trommeldeckel
Scheideteller
Greiferkammerdeckel
Dichtring 149,5/161,5x4
VerschluBring

Ring

Dichtring 150/3

Dichtring 182/3

| Zylinderschraube M 6x20 DIN 912
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A1227-000

Bestellnummer

0003-3774-320
0003-3775-320
0003-3776-320
0003-3777-320
0003-3778-320
0003-3780-320
0003-4202-320
0003-4205-320
0003-4208-320
0003-4209-320
0003-4211-320
0003-4222-320
0003-3846-000
0003-0200-000
0003-0303-000
0003-0256-890
0003-0168-890
0003-0277-800
0003-3720-000

0003-0485-320
1087-9910-010

0018-3430-030
0003-0590-000
0003-0615-000
0003-0601-320
3153-9862-000
1166-9910-010

0003-4636-050
0003-4637-050
0003-3956-100
0003-3925-030
0003-3994-000
1171-9840-000
1171-9960-000
1165-9805-000
0003-4147-030
1171-9820-000
1167-9851-020
1167-9770-000
1171-9939-000
1171-9877-000
0003-0065-030
0003-0575-000
1171-9970-000
1175-9839-000
1171-9930-000
0003-3727-030
1169-9895-000
1168-9823-000
0015-0014-080
0015-0050-090
0015-0113-010
0015-0121-000

Stiick
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Bezeichnung der Teile

Schraubendreher 4 DIN 911

Schraubendreher 5 DIN 911

Schraubendreher 6 DIN 911

Schraupendreher 8 DIN 911

Schraubendreher 10 DIN 911

Schraubendreher 14 DIN 911

Doppelmaulschliissel 10x13 DIN 3110

Doppelmaulschliissel 17x19 DIN 3110

Doppelmaulschliissel 22x27 DIN 3110

Doppelmaulschliissel 24x30 DIN 3110

Doppelmaulschliissel 27x32 DIN 3110

Doppelmaulschliissel 36x41 DIN 3110

Gelenkhakenschliissel 90/155

Schlagbolzen

Halslagerschutzhaube

Olspritzkanne

Trichter

Olschale

Steckschliissel 55 (fur Gewindering im
Trommelunterteil)

Schliissel 17x19 DIN 838 (fiir Spindelschraube)

Abziehvorrichtung (fiir Nockennabe,
Fliissigkeitskupplung)

Rohr M 22x1,5x200 (fiir Flissigkeitskupplung)

Drehmomentschlissel 20 - 150 Nm

Verldngerung B 12,7x250 DIN 3123

Sechskant -Steckschliisseleinsatz 8

Spindelausheber

Abdriickvorrichtung (Flissigkeitskupplung
und Bremsscheibe)

Schraubendreher 5x125

Schraubendreher 8x150

Steckschliissel (fir Greifer)

Ringschlissel (fiir groBen VerschluBring)

Ringschliissel (fiir kleinen VerschluBring)

Abhebevorrichtung (fir Trommeldeckel)

Aushebevorrichtung (fiir Kolbenschieber)

Druckstiick (ist in Pos. 428 enthalten)

Steckschliissel (fiir Einlaufrohr)

TellerpreBvorrichtung vollst. (430a-d)

Gewindering

Hydraulik

Scheibe

Bolzen

Finsatzheber (fiir Ringschliissel mit VerschluBring)

Splinttreiber C5 DIN 6450

Einsatzheber

Abhebevorrichtung (fir Haube)
Abdriickvorrichtung (fiir Trommelunterteil)
Schliissel M& (fir Ventilkolben)
Steckschliissel (fiir Trommelventil)
Einstellring

Dose mit 2 1/2 | Separatoren-Schmierdl CLP 220

Behalter mit 5 Liter Kupplungsdl TDL 32
Tube Spezialfett (fiir Trommelgewinde)
Dose mit 0,85 kg Wilzlagerfett DIN 51825 K3k

20/1
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STERILISERINGSBEHOLDER

51166-030

Nr.in
d.Abb-
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Auf besondere Bestellung.

Bestellnummer

1165-9200-040
0013-2845-300
0018-3955-300
0007-2211-750
0013-2842-300
0018-4269-400
0007-2208-750
0001-0675-400
1165-9462-000
1165-9210-030
0026-1102-400
0019-1363-300
0021-3128-300
0007-2121-750
0007-2483-750
0006-4081-400
1165-9698-010
1165-9277-000
0019-6966-400
0026-2108-400
0019-2507-400
0026-1382-400
1165-9208-020
0007-2309-750
0004-2364-758
0001-0261-300
1165-9205-000
0018-3949-300
0007-2210-750
0013-2844-300
0007-2209-750
0021-3155-700
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Bezeichnung der Teile

SterilisiergefaB vollst. (1-31)
[Nutiiberwurfmutter F50 DIN 11851

Kegelstutzen D50 DIN 11851
Dichtring G50 DIN 11851
Nutiiberwurfmutter F25 DIN 11851
Kegelstutzen R 1/2"

Dichtring G25 DIN 11851
Winkelthermometer

Hiilse

Sterilisiergefa

Zylinderstift

Augenschraube

Sterngriff

Dichtring 118/130x7

Dichtring 65/10

Zylindrische Druckfeder

Trichter

VerschluBkappe

Sechskantschraube M 12x20 DIN 933
Kappe

Flachkopfschraube M 6x10 DIN 85
Scheibe 6,4 DIN 125

Deckel

Dichtring 92/112x10
Dichtungsschnur 8x8x2200
Blindkappe

Spiilrohr

Kegelstutzen D40 DIN 11851
Dichtring G40 DIN 11851
Nutiiberwurfmutter F40 DIN 11851
Dichtring G32 DIN 11851

FuB
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TILLOPSMALER
(3.000 - 15.000 1/h)

(P& spesiell bestilling)

S51168-003
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Nr.in ..
d.Abb. Bestellnummer  Stuck
- 8022-2000-060 1
1 0019-1732-400 1
2 0007-2298-750 2
3 0001-0082-820 1
4 0019-1380-300 1
5 0026-1375-300 1
6 0013-3010-300 1
7 8022-2003-080 1
8 0007-2341-750 1
9 0013-2847-300 1
10 8022-2001-110 1
11 8022-2012-000 1
12 8022-2017-000 1
13 0004-5261-720 2
14 0019-2478-300 2
15 8022-2002-000 1
16 0007-2211-750 2

22/1
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Bild 22

Bezeichnung der Teile

DurchfluBmesser vollst. (1-16)
Sternschraube

Dichtring 13,5/22x10
Schauzylinder

Gewindehilse

Scheibe

Zweiflachenmutter M 35x1,5
Auslaufrohr

Dichtring 85/95x6
Nutiiberwurfmutter F90 DIN 11851
Einlaufbecher

Gewichtskegel

Skala 3000 - 15.000 1/h

Dichtung 4,5/9,0x1
Flachkopfschraube AM 4x8 DIN 85
Zwischenstiick

| Dichtring G50 DIN 11851
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