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Sicherheitshinweis |

Betrieb mit brennbaren Flissigkeiten

Gelangen wiahrend des Betriebs Luftblasen in die Maschine, so
kommt es infolge der schnellen Verdichtung zu einer starken
Temperaturerhshung im Zylinderblock.Werden Medien mit Neigung

zur Selbstziindung gefdrdert (z.B. Sle), kénnen diese Temperatur-
erhdhungen zu Verbrennungen innerhalb des hydraulischen Systems
fiihren (Dieseleffekt). Die dabei entstehenden Druckspitzen kdnnen
Schaden am Zylinderblock verursachen.

Es ist daher wihrend des Betriebs sicherzustellen, dap

* gtandig ausreichender Speisedruck vorhanden ist
* keine Luft im Produkt enthalten ist
* gich keine Luft im Pumpenraum ansammeln kann.

(Vergl. hierzu: Wichtige Kurzhinweise auf Seite U2)
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Ubersichtszeichnungen

Betriebsdruck-Manometer Druckanschiuf
ProduktauslaB

Einstufiges Homogenisierventil
oder
Sub Micron Disperser-Ventil

Schmieroldruck-
Manometer

SauganschliuB3
Produktzufuhr

Type MC 4

mi\ Hohenverstellbare

MaschinenfliBe

1. Stufe HVA-Ventil

1. Stufe Homogenisierventil oder Micro Gap Ventil
‘ DruckanschiuB

Betriebsdruckmanometer e / ProduktausiaB
A -«

2. Stufe Homogenisierventil

2. Stufe HVA-Ventil

Druckknopf — Start
Druckknopf — Stop

Sauganschluf Oldruck-Manometer

Produktzufuhr

HVA-Oidruck-Manometer
1. u. 2. Stufe

p

Zylinderblock
HVA-Betriebsdruck-

Einstell-Knbpfe

B ¥ T Hshenverstelibare MaschinenfiBe



Maschinen-Bezeichnungen

Zur genauen Bezeichnung von Maschinen werden Zahlen und Buchstaben verwendet. Folgende Beispiele und
Ausflinrungen erklaren das System: :

BEISPIELE

a) b ¢y~ d)y e

200 —MC 4— 3 TPS
1325 — MC 45— "5 TBS |
2000 — MCP .. 45 —25. TPSX

~ Erklarungen:
a) Forderleistung in US-Gallonen pro Stunde (1 US-Gallone = 3,785 Liter)

b) :Maschinengehiuse-Konstruktion
MC - Maschinenmodell
P - Hochdruck-Pumpenausfiihrung (ohne Homogenisier-Ventil)

¢). MaschinengréBe
d) Maximal zulissiger Betriebsdruck in-1000 PSI (1000 PSI = 70 bar)
¢) :Zylinderblock-Konstruktion

Konstruktion der Pumpventile und -sitze:

TB - Konische auswechselbare Ventilsitze, Kugel-Ventile
TB- Konische auswechselbare Ventilsitze, Teller-Ventile

Konstruktion der: Kolbendichtung:

A - Einstellbare Stopfbuchsen=Kolbendichtung
S - Federvorgespannte Kolbendichtung

Sonderausfuhrungen:

| -~Interne Kolbenspulung
X - Aseptische Ausfiihrung oder andere Spezial-Zylinderkonstruktionen

'ZyIinderblock-Konstruktion

PS - Zylinderblock : TPS - Zylinderblock TBS - Zylinderblock

Teller-Ventile, Gehause- Konische, auswechselbare Konische, auswechselbare
ventilsitze, Kolbenpackun- Ventilsitze, Teller-Ventile, Ventilsitze, Kugel-Ventile,
gen durch Federn festge- Kolbenpackungen durch Kolbenpackungen durch
halten und-vorgespannt. Federn festgehalten und Federn festgehalten und
vorgespannt. vorgespannt.

Spezial-Zylinderkonstruktionen weichen von den oben gegebenen Erlauterungen ab.
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TBS-Ausfihrung

[ —=4

TPS-Ausfihrung

“7 Il

Schraubendreher fur Blechverkleidung
InbusschlUssel fiir Kreuzkopfschrauben
Inbusschlissel fir TL-Buchse

Verstelibarer Schilssel

Maulschitssel fir Abdeckblechschrauben
Maulschlissel fir Homogenisierventiimuttern

Maulschilssel fur Kolbentrager
Maulschlissel

Maulschllssel fur Kolben
Stopfbuchsenmutternschitssel
Packungswerkzeug

N1 Ventilsitzausziehmutter ;

N2 Gewindestange fir Ventilsitzauszieher

LTRSS OMMTOm>

Maulschlissel fur EinlaBanschluB- und Manometermuttern k

N3 Distanzstuck

N4 Mutter fOr Ventilsitzauszieher

O Kreuzkopfschliussel

P - Kopfdeckelnuf3

Q  FrontdeckelnuB

R1:Handgriff fir Packungszieher

R2 Gewindestange fur Packungszieher
R3:Packungsauszieher

R4 Packungsausziehmutter

S Handgriff

W Werkzeugkasten (nicht abgebildet)
X ~Ventilheber fir Kugelventile

Y~ Anschlagheber

Z:Ventilheber fir Tellerventile

Fir Spezial-Zylinderkonstruktionen wird entsprechendes Sonderwerkzeug mitgeliefert.
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Einleitung

Je vertrauter man im Umgang mit GAULIN-Maschinen ist, je mehr wird man sich ihrer erstaunlichen: Lei-
stungsfahigkeit und Moglichkeiten bewuBt. In erster Linie soll diese -Anleitung gentigend -Auskinfte liber
richtige Installation; sichere und wirtschaftliche Bedienung und zweckméBigen Unterhalt geben. Die prak-
tische Auswertung aller auf breiter Basis gemachten Erfahrungen und bestehender Kenntnisse hat GAULIN
zu einer einzigartigen, hervorragenden Stellung in der gesamten verfahrenstechnischen Industrie -gefihrt.

Auspacken der Maschine

Die Maschinen sind im Werk sorgfaltig verpackt worden, um einen sicheren, schadenfreien Transport.vom
Werk zum Bestimmungsort zu gewahrleisten. Sie sind auf massiven, hdlzernen Langsbalken verschraubt
und mittels einer soliden Kiste geschiitzt. Im Inneren-des Maschinengehauses befinden: sich alle Spezial-
werkzeuge, ‘zusatzliche Ausrlstungen, Ersatzpackungen und -dichtungen, Manometer und evtl. Ersatzteile,
Schmierd!; Hydraulikol .und das Handbuch.

a) Die Deckel und Seitenwénde sind zu entfernen. Das Entfernen der Verpackung am:endgultigen Auf-
stellungsort ist vorzuziehen und wird empfohlen. Beim Entfernen der Kistenteile ist vorsichtig vorzuge-
hen, um jede Beschadigung der Maschine (z. B. rostfreistahlerne Verkleidung) -auszuschlieBen:

b) Verpackungs- und Auspolsterungsmaterial vor dem Vernichten oder Abtransport ‘sorgfaltig auf evtl.
sich noch darin befindende Kleinteile oder Papiere untersuchen. '

¢) Bevor die Maschine von den Tragbalken gehoben wird, Inhalt ‘des Maschinengehauses ‘sorgféltig anhand
der Packliste auf Vollstandigkeit uberprifen.

Ersatzteile,. Werkzeuge, Kolbenwannen-Abdeckung, Manometer, Schmier- oder Hydraulikd! sowie ‘Hand-
buch et¢.: sind normalerweise unter dem Zylinderblock verpackt. Alie Teile sind genau anhand des Doppels

der Packliste auf Vollstandigkeit zu prifen.

d) Bei Feststeliung-irgendwelcher Beschéadigungen oder Mangel oder Fehlen von Teilen anhand der Packliste
ist dem Transportunternehmen, das die Maschine abgeliefert-hat, unverzigiich Mitteilung-zu machen.

Installation

1. Aufstellungsort

Der Installationsplatz der Maschine muB so beschaffen sein, daB der Boden -oder die Aufstellungsflache
mindestens 150 % des Maschinengewichts (Gewicht siehe Lieferscheine) aufnehmen kann. Bei Abheben der
Maschine von den Tragebalken ist die groBte Sorgfalt anzuwenden, damit vor allem die evtl. vorhandene
rostfreistiahlerne Verkleidung nicht beschédigt wird. Die Maschine muB so hoch abgehoben werden, daB die
Verankerungsschrauben nach unten entfernt werden konnen und evil. vorhandene MaschinenfiBe sich-von

unten einschrauben lassen.

Anmerkung:

Die Verankerungsbolzen -der Verpackung sind, Gewindeende voran, von unten durch die Trag-
balken ins Maschineninnere gesteckt. Es wird empfohlen; vier massive-Unterlegeklotze neben den
Tragebalken unter den Gehauseboden zu schieben, Um-das Entfernén der Tragbalken.und das
Einschrauben der MaschinenfiiBe (wenn vorhanden) sicher und mihelos vornehmen zu kénnen.
Bei ‘Maschinen mit rostfreistahlerner Verkleidung ist darauf zu achten, daB diese Unterlagen inner-
halb: der evtl. leicht nach unten vorstehenden Verkleidungsbleche ‘gesetzt werden; .um beim “Ab-
stellen der Maschine auf diese ‘Unterlagen- ein Verbiegen der Verkleidung zu vermeiden.



Gehiduse mit h6henverstellbaren FiiBen:

Diese Gehause sind je nach GehausegroBe mit 4 bis. 14 verstellbaren FuBen ausgerUstet.-Der Einstellyber’eich
betragt etwa 38 Millimeter. Zur Vermeidung von Rostbildung an-den Gewinden und vor allem an den freiblei-
benden Gewindeteilen wird empfohien, diese ungeschutzten Stelien mit graphithaltigem Fett zu schmieren.

Anmerkung:

Es ist nicht erforderlich. die Maschinen fest am -Boden zu verankern; ‘es sei. denn, der Antrieb
erfolgt von einem sich auBerhalb der Maschine befindenden, separat aufgestellten: Motor. Bei Ge-
hausen mit KastenfuBverankerung wird empfohlen, vor dem Setzen und Einbetonieren den evtl.
vordesehenen Verankerungsbolzen, die effektiven Befestigungsabstande gegeneinander -am  Ge-

hause auszumessen: und zu kontrollieren. :

Die Maschine soll genau horizontal ausgerichtet werden.
Flichen am genau bearbeiteten Zylinderblock: eignen sich bestens als Bezugsflichen zum Aufsetzen von

Wasserwaagen oder anderen Kontroliwerkzeugen.

2. Leitungssystem und Speisung

Es-ist notwendig, daB die Produkt-Zuleitung zur Maschine richtig ausgelegt wird. Die Leitungsquerschnitte
sind-von der Art des Produktes und des Verfahrens' abhangig. Grundsatzlich ‘soll der: Querschnitt der
Speiseleitung niemals kleiner als der Querschnitt des EinlaBsammelkanals. im- Zylinderblock sein, - hin-
gegen ist es selbstverstandlich, daB fir dickflissige Produkte derSpeiseleitungs-Querschnitt entsprechend
groBer gewahlt werden muB. Um genugend hoheén ‘Speisedruck zu erhalten; soll-eine geeignete: Speise-
pumpe eingesetzt werden. Hohe Temperatur des Produktes erfordert evtl. zusatzlichen Speisedruck, um
ein Verdampfen des  Produktes beim Eintritt in den Zylinderblock zu vermeiden. Es empfiehlt sich:die In-
stallation eines ‘Manometers in der Speiseleitung zwischen der: Speisepumpe und dem Zylinderblock-Ein-

laB, zwecks Speisedruck-Uberwachung (2 -3 bar).

Durch.folgenden: Versuch kann kontrolliert werden, ob der Speisedruck ausreicht: Die Maschine wird mit
Wasser gefahren: und dabei die genaue Leistung ermitteit. Darauf wird anstelle von Wasser bei gleichem
Druck Produkt.gepumpt und ebenfalls:die Leistung gemessen.. Wenn die Leistung mit-Produkt, 5% oder
mehr, kleiner ist als die Leistung mit. Wasser, reicht der. Speisedruck nicht mehr aus und. muB erhoht

werden.

Wird ein’ Ansaugfilter verwendet, soll dieses so nahe wie méglich bei der EinlaBverschraubung zum: Zylin-
derblok eingebaut werden. (Vorzugsweise — umschaltbarer Doppelfilter).

Die AuslaBleitung soll einen Querschnitt aufweisen, der dem AuslaBfitting entspicht.

Bei Maschinen mit sanitiren Verschraubungen:ist es moglich, daB die.Verschraubungen-gré8er sind als die
benotigten Leistungsquerschnitte. In diesen Fallen konnen Reduktionen eingebaut werden. Niemals darf in
die AuslaBleitung. ein° Absperrventil eingebaut werden, es sei denn, zwischen Homogenisator und Absperr-
ventil befindet sich ein geeignetes Uberdruckventil. Ein Riickdruck in.der AuslaBleitung bis zu ca. 15 bar hat
keinen EinfluB-auf den verfahrensmaBigen Wirkungsgrad der Maschine. Bei' Einheiten mit sanitaren Lei-
tungsanschliissen soll ein Leitungsdruck von 7 bar nicht Uberschritten werden. Diese Grenze ist durch.die

Druckbelastbarkeit der Verschraubungen gegeben.

Werks-AnschiuB Nennweiten (nach DIN 11851)
(andere Nennweiten sind auf Wunsch mdglich)

Modell Ein!aB-Versohraubung AuslaB-Verschraubung
‘MC4 DN 32 DN 32/25
MC7 DN 40 DN 40
MC15 DN 50 DN 40
MC18/MS18 DN 50 ‘ DN 40
MC45/MS45/MC30 DN 65 DN 40
MC120/MC140 DN 80 DN 50

Wasser-Anschlufl
(fur-Ol-Kiihler und Kolben-Schmierung).

Ol-Kiihler und Kolben-Bespriihung miissen:in jedem Falle an das Wassersystem angeschlossen sein.

Der WasseranschiuB betragt im:aligemeinem 14 NPT (R14"). :
Der Wasserverbrauch betragt je nach MaschinengréBe und vorhandenem: Wasserdrucck 2—10. //min,
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3. Elektrische Zuleitungen

Es wird empfohlen, den Antriebsmotor durch einen Elektriker anschlieBen zu lassen (VDE-Bestimmungen beach-
ten!). Die korrekte Drehrichtung ist durch einen Pfeil auf dem Antriebswellenende oder bei bereits eingebauten Moto-
ren auf der Motorwelle angegeben. Wenn der Motor angeschlossen ist, soll nach Entfernen der entsprechenden
Abdeckung (Keilriemenschutz oder rostfreistahlerner Seitenverkleidung) kontrolliert werden, ob die Keilriemenschei-
ben fest auf den entsprechenden Wellenenden sitzen, da sie sich wahrend des Transportes geldst haben kénnten.

Kontrolle der Keilriemenspannung geméaB Abbildung 1.

Kontrolle der Keilriemenspannung 01druck Schaltbild: Oldruckschalter
£ fme 3
2 5en Jé_100mm Achs- unter Stromkreis
abstand, rechtwinklig 1 bar L.0.pP unterbrochen

2ur Achsmitte gemessen.
F- PrOfkraft rechtwinklig

éu'zg»if?(e)n d=#100-132 SPA &8er od

- . dee190- grdser oder ¢ 4 Stromkreis
F~ 30N 10r d-e180-504 5P gleich L.0.P] geschlossen
F= GON fOr d=s236-315 SPB 1 bar - 0

Abbildung 1 Abbildung 2

Antriebsmotoren

Antriebsmotoren sind in bezug auf erforderliche Leistung ausgesucht worden und werden mit der vollen Fa-
brikgarantie der Herstellerwerke geliefert. Die Garantie erlischt, wenn Motoren ohne Einverstandnis des Mo-

toren-Herstellerwerkes repariert oder irgendwie abgedndert werden.
Die Motorenwartung ist nach Angaben des jeweiligen Motorenherstellers durchzufihren.

Oldruckschalter:
Der Schmierdldruck-Sicherheitsschaiter hat die Aufgabe, den Lauf der Maschine bei ungenlgendem

Schmierdldruck zu unterbrechen. Sobaid der Oldruck unter das eingestellte Minimum falt, wird die Stromzu-
fuhr zum Antriebsmotor automatisch unterbrochen, bis die Ursache behoben ist. Mangelhaftes Arbeiten und
unrichtige Anzeige des Oldruck-Manometers ist auf lose Schmierdlleitungs-Verschraubung, ungenigenden

Olstand oder zu schaumiges Ol zurGckzufihren.

Bei Ersatz des Oldruckschalters muB die richtige Belegung der elektrischen AnschluBklemmen Uberprift werden, um
Beschadigungen der Maschine zu vermeiden (siehe Abbildung 2).

Wichtig
Wartungs- und Reparaturarbeiten dirfen grundséatzlich nur bei strom- und drucklos geschalteten -Maschinen
durchgefiihrt werden. (Der Notaus-Taster ist zu betétigen)

4. Schmierél-Spezifikationen und Schmiervorschriften
Die Maschinen werden durch ein zentrales Oldrucksystem geschmiert.

Anmerkung:
Es darf fiir jede einzelne Maschine nur das den spezifischen Anforderungen entsprechende und vorgeschriebene Schmierdl

verwendet werden.
Die Maschinen der MC-Serie sind mit roliengelagerten Antriebswellen ausgerustet.

AuBer bei der MC7 und der MC120, deren Kurbelwelle in Walzlager gelagert ist, sind die Kurbelwetlen der MC-Mo-
delle in Mehrstoff-Gleitlagern gelagert.

Das Zahnrad-Getriebe wird dlgeschmiert. Kurbelwellenhauptiager, Pleuellager, Kreuzképfe und Kolbenbolzen
werden stindig mit unter Druck stehendem Schmierdl versorgt, das nach Passieren der Lagerstellen in das Olreser-

voir zurlickflieBt.



Dié nachstehenden Schmierdl-Spezifikationen und Schmiervorschriften miissen genau eingehalten werden.

Maschinengehausegroe : Schmierolfullmenge .
MC4 ~..711,5 Liter oder 3 US-Gallonen
MG7 ' 23 Liter oder 6 US-Gallonen
MC15/MC18/MS18 14 Liter oder 3'/,-US-Gallonen
MC45/MS45/MC30 32 Liter oder 814 US-Gallonen
-MC120 50 Liter oder 13:US-Gallonen
MC140 80 Liter oder 21 US-Gallonen

Folgende oder gleichwertige Olsorten sind zur Getriebeschmierung
der Homogenisiermaschine geeignet:

Following or equivalent lubricants are suitable for homogenizer
gear lubrication:

ARAL DEGOL TU 220

BP ENERGOL GR-XP 220
ESSO SPARTANEP 220
FINA GIRAN 220

FUCHS RENEP COMPOUD 106
SHELL OMALA OEL 220

- TEXACO URSA OIL P-220/MEROPA 220

Nach dem Einlaufen der Maschinen im Werk ist das Schmier6l abgelassen worden. Vor dem Einfillen des
Ols vor ‘der eigentlichen Inbetriebnahme der Maschine ist die Olwannhe nochmals zu reinigen und auszu-
spiilen. Das richtige Schmierdl wird darauf bis Mitte Olstands-Schauglas (Ruckseite der:Maschine) ein=
gefilllt. Nachdem die Maschine einige Minuten gedreht hat, ist'ein Absinken des Olspiegels festzustellen,
da eine gewisse Menge Ol zum Fullen des- Leitungssystems gebraucht wird. Es wird nun-Ol wieder. bis
zur Mitte ‘des Schauglases nachgeflllt. Ist dieses Niveau zum zweitenmal ‘erreicht, kann das System als
richtig gefiillt betrachtet werden. Die Schmierdldruckanzeige des Oldruck-Manometers soll zwischen 2 und
3 bar  (30—45 p.s.i) liegen. Der minimal bendtigte Schmierdldruck betragt 0,7 bar (10 p.s.i2). :Mit
zunehmender Ol-Temperatur wird der ‘Oldruck ‘abnehmen. Auf der AuslaBseite der Schmierélpumpe befin-
det sich  ein Uberdruckventil, mit dem der richtige Oldruck im Leitungssystem eingestellt werden  kann.

Der Teil des Maschinengehauses, in dem sich Antriebswelle, Kirbelwelle und Kreuzkopfe befinden, ist
durch “einen Decke! " dicht: verschlossen. Obwohl -das Innere des -Antriebsgehduses wirksam - entlftet
wird, damit Warme und Olnebel abgefiihrt werden kénnen. ist es nicht moglich, Kondensationserschei-
nungen vollstandig zu. vermeiden. Um jeder- Oxydation von Maschinenteilen unddem: Emulgieren des
Schmierdls: unter Druck - vorzubeugen; soll- jeden: Tag vor Produktionsbeginn der an der Riickseite der
Maschine angébrachte Hahn gedffnet werden, damit angesammeltes Kondenswasser abfiieBen kann. Der
Hahn darf erst wieder geschlossen werden, wenn-reines Schmierdl auszutreten beginnt. Die-abgelassene
Mischung von Kondenswasser und Schmierdl wird aufgefangen. Sofort wird der Olstand kontrolliert und
wenn- notwendig, Ol nachgefillt, bis das vorgeschriebene Niveau wieder erreicht ist.

Hydraulik-Ol fiir H.V.A.-System:

Fiir das H.V.A-System wird ein Hydraulikdl verwandt, wie z. B. TELLUS 46 von SHELL oder ein entspre-
chendes Vergleichsol. Siehe auch Bedienungsvorschrift fiir H.V.A.-System auf Seite 25.
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Antriebswellen-
lager

Olpumpe

WasserauslaB-
leitung

Olkihler

OlausiaB

OleinlaB

WassereinlaB-
leitung

Olpumpe

Olricklauf

Olansaugsieb

WasseranschiuB3

Modell M/K Olschmiersystem

Kurbelwelien-

Antriebswellen-
lager

Oldruck-
manometer

Olfilter
Oldrucksicher-

heitsschalter

Olkuhler

Oldruck-

/ manometer

Wasserablauf

(alig. von der Unterseite
der -Maschine)
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Allgemeine Informationen und Vorschriften

Siehe folgende Zeichnungen:

Zeichnung €213 = Zylinder.und Zylihderblockteile,
Zeichnung V216 = Einstufiges. Homogenisier--oder SMD-Ventil,
Zeichnuhg V217 = Zweistufiges Homogenisier- oder SMD-Ventil.

Die mit den Maschinen gelieferten Homogenisierdruck-Manometer (41) sind empfindliche Instrumente und
deshalb wirken sich Vibrationen und rauhe Behandlungen ungtinstig auf sie aus.

Die rote Marke , MAX“ auf der Manometerskala wird bereits im Werk fixiert und gibt den maximal zulassigen
Betriebsdruck der Maschine an. ;

Der effektive Betriebsdruck des Homogenisators oder der Hochdruckpumpe muB jederzeit genau bekannt
sein, ‘damit das Produkt vorschrifts- und wunschgeméaB behandelt wird und Maschine wie auch Antriebs-
motor nicht Uberbelastet werden konnen:-Um diesbeziigliche Schwierigkeiten zu vermeiden, schlagen wir
vor, ein zweités Manometer bereitzustéllen tnd dieses riur fur-Kontrollzwecke zu:benutzen. Eine andere
Moglichkeit besteht darin;” wahrend der ersten-Laufstunden der Maschine bei drei bis flinf verschiedenen

~Drucken die entsprechenden Motorampérezahien (Stromaufnahme) zu notieren. Durch diese Messungen

ist es moglich, eine Verhaltniskurve zwischen Homogenisierdruck und Stromaufnahme -zu erstellen. Das
Einstellen des Druckes mittels des Ampéremeters ist genligend genau, diese Methode kann' bei Ausfall
des Manometers ohne weiteres angewendet werden. Zudem- ist-diese Prozedur bestens fir die von Zeit
zu Zeit vorzunehmende Manometerkontrolie geeignet.

Ernsthafte Pannen sind infolge Uberlastung von Maschinen vorgekommen und waren auf unrichtige Mano-
meteranzeigen zurlickzufiihren!

Um Elektrolyse-Erscheinungen oder Beschadigungen zu vermeiden, sind wahrend des Maschinentranspor-
tes vom Werk zum Bestimmungsort die Kolbenpackungen (25) nicht montiert. Alle Packungen sind richtig
zu ‘montieren, bevor die Maschine zum' erstenmal in Betrieb genommen wird. Bei sichtbarem Austreten
von Produkten hinten am Zylinderblock (10) sind-je nach Zylinderblockkonstruktion  die -Packungen. aus-
zuwechseln ‘oder die  Stopfbuchsenmutter nachzuziehen. g

Langeres Arbeiten mit undichten: Kolben-Packungen (25) verursacht schnell Beschadigungen am inneren
burchmesser der Kolbenpackungsfihrungsringe (27), das sich wiederum unglinstig auf die Lebensdauer von
Kolbenpackungen (25) und Kolben (11) selbst-auswirkt. Gleitiager und Kreuzkopfe, die sich im Antriebsgehau-
seteil befinden, werden mit Oldruck geschmiert. (Oldruck immer GOber 1,0 bar).

Die Kolben (11) werden normaierweise in der sich direkt hinter dem Zylinderblock befindenden -Kolben-
wanne durch  Wasserbespriihung geschmiert und. gekihlt. Die- Packungen und Dichtungen kénnen iden-
tifiziert werden, indem man ihre Abmessungen und Form mit den in Frage kommenden Packungsstellen

vergleicht.

Dié Zeichnungen €213, V216 und V217 geben weiteren AufschluB liber die Packungen. Das Einsetzen der
div. Dichtungen und Packungen ist eine-ausgezeichnete Gelegenheit, 'um sich” mit den Konstruktions-
eigenheiten der Maschine vertraut zu machen. Das Handbuch nennt alle ‘Einzelteile ‘mit genauer Bezeich-
nung und Teilnummer; damit ist die wichtigste Voraussetzung far gute Wartung und Beschaffung: von Er-

satzteilen gegeben:

Beim Anfordern von Ersatzteilen ist immer die Modellbezeichnung, die Seriennummer der Maschine,
- die genaue Teilbezeichnung, Teilnummer und die gewiinschte Anzahl anzugeben.

Um die schnelle Identifikation von Ersatzteilen zu ermdglichen, wird .empfohlen, dieselben bei Erhalt mit
der vollstandigen Ersatzteilnummer- (6-stellige-IBM-Nummerngruppe)  zu bezeichnen. Ersatzteile .und vor
allem Werkzeuge sollten an einem geeigneten Ort mdglichst nahe bei der Maschine gelagert werden.
Werden: Ersatzteile pldtzlich benbtigt, empfiehit es sich, eine genlgende Anzahi-auch fiir zuklnftige -Be-
darfsfalle anzufordern. Wenn die'Maschine neu und sauber ist, soliten ‘alle mit der Maschine ‘und deren
Unterhalt in Berihrung kommenden, bzw. beauftragten Leute die Gelegenheit haben, mehrere Male die
Zylinderblock- und Homogenisierteile zu demontieren, zu reinigen und Zylinderblock und Homogenisier-
ventile wieder zusammenzusetzen, um schnell vertraut im Umgang mit der Einheit zu werden. Im Zylin-
derblock .~ Zeichnung - C213, im" Homogenisier- -oder: SMD-Ventil; Zeichnung V216 und V217, befinden sich
verschiedene genauestens. bearbeitete Maschinenteile, die mit der notwendigen Sorgfalt behandelt werden
miissen..Wenin irgendwelche Teile nicht mihelos am vermeintlich richtigen -Platz montiert werden kénnen,
ist das Handbuch und die betr. Zeichnung zu Rate zu-ziehen, bevor Gewalt angewendet wird.
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Zylinderblock im Schnitt

Manometer

Kolben

Produkt‘~

Auslal Ventii-Feder

Produkt-
EinlaB

Anmerkung:

Das:Maschinenbezeichnungssystem ist eingangs’ dieses ‘Handbuches erklart.. Die vollstandige ~und
neue Bezeichnung einer Maschine ist.im dazugehdrigen Handbuch und auf dem: Lieferscheinver-

merkt.

Modellbezeichnung und. Seriennummer sind ebenfalls auf der Packliste zu finden.

Die Seriennummer ist an der Maschine befestigt. Es ist zu beachten, daB der Zylinderblock (Zeichnung C213)
aus einem einzigen Stlick rostfreiem Stahl, oder anderem Material; herausgearbeitet ist. Die Kolbenbohrungen
sind horizontalin den Block gearbeitet und werden durch Kolbenpackungen gegen hinten.und durch Flachdich-
tungen und Deckel gegen vorne abgedichtet. In den vertikalen Ventiloffnungenliegen die Pumpventii-Teile. Die
Ventilbohrungen sind ebenfalls durch mit Dichtungen versehenen Deckeln abgeschlossen. Der horizontale Ein-
laB-Sammelkanal im unteren Teil des Blockes ist an einem Ende durch Dichtung und Deckel* verschlossen:.

Am-EinlaBende befindet sich: ein AnschluBstutzen:(17). Stutzen ‘und - AbschluBdeckelsind -austauschbar
und kénnen wahlweise je links oder rechts angebracht werden. Der ebenfalls horizontale AusiaB-Sammel-
kanal hat einen: kleineren Durchmesser als-der EinlaB-Sammelkanal :und muindet an einem Ende in das
Homogenisierventil oder SMD-Ventil (Zeichnung V216, V217),-am anderen Ende‘in den Manometerblock
(87) und das Manometer (41) (Zeichnung C€213) oder ein Druckschreibgerat. ‘Da im: Zylinderblock hoher
Druck entwickelt wird, ist es notwendig, daB-alle VerschluBdeckel, Homogenisierventilblock .und Manome-
ter mittels- der zu den Maschinen gelieferten Spezialschliissel sorgfiltig und fest angezogen werden. Die
* bzw. Vordruckmanometer
12 * entfallt bei C.LP.-Ausfiihrung



VerschluBdeckel zentrieren sich beim Festziehen selbst auf den Zylinderblockéffnungen. Die Muttern der
Haltebolzen fir VerschiuBdeckel, Manometerblock; Manometer, ‘Homogenisierventilblock und:des EinlaB-
Stutzens sollen. zuerst von ‘Hand gleichmaBig ‘angezogen - und - erst: dann mit -den - vorgesehenen
Spezialwerkzeugen festgezogen und gesichert werden. Beim Festziehen: ist stufenweise und abwechselnd
vorzugehen, “so daB die Deckel gleichméaBig gespannt ‘werden, und “nicht-z. B. auf einem Haltebolzen

merkbar mehr Zug angewandt wird.

Wenn im AuslaBleitungssystem ein Dreiwegventil ‘eingebaut werden muB, soll es so konstruiert sein, daB
auf einer Seite das Produkt immer austreten kann. Ein Ventil, das auf irgendeine . Art und Weise den
freien ‘Austritt des Produktes hemmen konnte, “darf. nicht: verwendet werden.. Das’ behandelte Produkt
kann -entweder . zurlickgeleitet- oder inBehaltern bzw. Systeme abgefihrt werden. Das zur Maschine ge-

leitete Produkt soll moglichst frei von Lufteinschliissen sein!

Wichtig:

Das Vorhandensein von zu groBen Lufteinschlissen verursacht lautes Hammergerausch im  Zylinderblock
und- Homogenisier< oder SMD-Ventil ‘sowie fehlerhafte Manometeranzeige und Vibration des Manometer-
zeigers. Fortgesetzte schnelle, schlagartige Schwankungen der ‘Manometeranzeige Uber einen  Bereich
von 35 bar  oder mehr besinflussen die Lebensdauer und Genauigkeit des Manometers. Wenn die
Vibration und. das- ungleichmaBige - Arbeiten nicht behoben werden kann, kann der-Zylinderblock infolge

solcher fortgesetzten DruckstoBe beschadigt werden:

Spritzschutzhaube

Vor Inbétriebnahme aufsetzen!
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Demontage, Reinigung, Montage

Blatt €213 — Zylinderblock-und -teile
Blatt V216 — Einstufiges Homogenisier- oder SMD-Ventil
Blatt V217 -— Zweistufiges Homogenisier- oder SMD-Ventil

1. Demontage

Anmerkung:
Die Kolbenpackungen (Teil 25) kénnen vor dem Versand der Maschine demontiert worden .sein,

um evtl. Elektrolyseerscheinungen wahrend des Transportes zu vermeiden. Zylinderblock und zuge-
horige Teile mussen vor der Inbetriebnahme grundlich gereinigt werden. :

Bei einstufigem Homogenisier- oder SMD-Ventil Blatt V 216:

a). Losen und Entfernen der Homogenisier-Ventilblock-Muttern'(5), des Handrades (9) und des Handrad-
tragers (4) (bzw. des Hydraulikblockes). :

b). Abnehmen:des Ventilblockes (2), - wobei darauf geachtet werden muB, daB wahrend der Demontage
keine Ventilteile -aus dem Block auf den-Boden fallen,

¢) ‘Herausnehmen der-Ventilsitz-Dichtung (14}, des Homogenisierventilstifts (11), des Homogenisierventilsit-
zes (13); der Ventilstift-Flihrung (15}, (nicht vorhanden in Ventilkonstruktionen nach Fig. A) und des An-
prallringes (12) aus dem Ventilblock (2). Abnehmen evti. vorhandener Ventil-Dichtungsringe (17) von Ven-
tilstift (11) oder Ventilstifthalter (18), (nicht vorhanden in Ventilkonstruktionen nach Fig. A).

Bei zweistufigem Homogenisier- oder SMD-Ventil Biatt V217:

d) - Lésen und Entfernen. der Ventilblock-Haltemuttern (27), des. Ventilblockes der zweiten Stufe (24), des
Handrades der zweiten Stufe (31) und des Handradtragers (26) der zweiten Stufe.

g) ‘Abnehmen des Blockes der zweiten Stufe (Vorsicht herausfallende Ventilteile!).

f}: Lésen und Entfernen der Haltemuttern (5) des Ventilblockes (2) der:ersten: Stufe, des Handrades (9)
und des Handradtragers. (4).

g) Abhehmen des Ventilblockes (2) der ersten Stufe. (Vorsicht herausfaliende Ventilteile!).

h) .Herausnehmen der Ventilsitzdichtung (21) der zweiten Stufe, des Ventils (23) und des Ventilsitzes (22)
aus dem Ventilblock (24) der zweiten Stufe. Herausnehmen der: Ventilsitz-Dichtung (14), des Ventilstifts
(11); des Ventilsitzes (13), der Ventilstiftithrung  (15) (nicht vorhanden bei. Ventilkonstruktionen nach
Fig. 'A) und des Anprallringes (12} aus dem. Ventilblock (2) der ersten Stufe.

Zylinderblock Blatt C213:

i) ‘Lésen und Entfernen der Manometerflansch-Haltemuttern (43) und des Flansches mit-Manometer.
j - Losen und Entfernen der Manometerblock-Haltemuttern (40)-und des Manometerblockes (37).

k) Losen und Entfernen der Flansch-Haltemuttern (30), der Flansche (29); der Dichtungen (28), der Federn
(24), der Kolbenringe (26), der Kolben (11); der Kolbenpackungen (25) und der Kolbenflihrungsringe (27).

1) Losen und Entfernen der EinlaBstutzen-Haltemuttern (18) von EinlaBstutzen (17) und ebenfalls von EinlaB-
sammelkanal-VerschluBdeckel (31) bzw. Vordruckmanometer, Abnehmen von.EinlaBstutzen (17) und Ver-

schiuBdeckel (31).
m) Lésen und Entfernen der oberen Zylinderdeckel-Haltemuttern 1.

n) ‘Abnehmen der oberen Zylinderdeckel (2) und Herausnehmen der oberen Zylinderdeckel-Dichtungen (3).
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2.

Herausnehmen der Druckventil-Federn: (5) falls vorhanden.
Losen und Entfernen der vorderen Zylinderdeckel-Muttern (30)
Entfernen der vorderen Zylinderdeckel-Dichtungen (28)

Entfernen der vorderen Zylinderdeckel (29)

Mit passendem SchiUssel Kolbentrager (88) (Blatt' B 169) festhalten und -mit KolbenschlUssel Kolben (11)
I6sen und herausschrauben. (Kolbentrager der Modelle MC4 und M6 miissen nicht festgehalten werden.

Federvorbelastete Kolbenpackungen:

(Fig. F, Blatt C213). Der gerandelte Gewindering des Ausziehdorns fiir Kolbenringe und Kolbenpackun-
gen wird von diesem Werkzeug losgedreht. Der Ausziehdorn wird ohne Gewindering von vorne:in.die

Kolbenbohrungen eingefiihrt, bis das Gewinde hinten aus dem -Zylinderblock ragt. Dann -wird. der

Gewindering aufgeschraubt und Kolbenring (26), Kolbenpackungen (25) und Kolbenpackungsring (27)
nach vorn aus dem Zylinder herausgezogen. '

Mit dem Ventilheber werden Saug- (20) und Druckventile (8) angehoben und aus dem Block genommen.

-y
r i} 1
->
\/\
COS
//})\\/ 3 2 1

Kolbenpackungs-Montage und Demontage Kolbenring

1)
2) Kolbenpackungen
3) Kolbenfuhrungsring

e 4y Kolben
Reinigung

Samtliche Teile miissen gereinigt werden! Blrsten eignen .sich gut, hingegen sollen keine ‘metatlischen
Borsten oder Pfannenputzer zur Verwendung kommen. Alle. sichtbaren Gewinde' sind ‘mit-einem ‘geeig-
neten Mittel zu schmieren, bevor die Teile wieder zusammengebaut :werden. Dieser Schmierungs-Prozel3
soll sich etwa einen Monat lang (bei taglichem Gebrauch der Maschine) immer wiederholen, bis die Bolzen-
und Mutterngewinde durch das wiederholte Festziehen an den Flanken harter geworden sind.

3.

a)

c)

d)

Montage

Uhter. Zuhilfenahme der entsprechenden Werkzeuge werden alle Teile der Saug- und Druckventile in
deri- Zylinderblock montiert. Die richtige Reihenfolge und Lage der Teile zueinander ist aus Blatt C213;

Fig. C; D und E zu erkennen.

Bei federvorbelasteten Kolbenpackungen:

(Fig. F, Blatt-C213). AuBerhalb des Zylinderblocks werden Kolbenringe -(26), Kolbenpackungen' (25) und
Kolbenfihrungsringe (27) in richtiger Reihenfolge und Lage zueinander zusammengestellt. Die benotigte
Anzahl Kolberipackungen pro Kolben ist.im Originalhandbuch auf der letzten Seite, unten angegeben.

Das vordere {dem Gewinde entgegengesetzte) Ende des Kolbens (11).wird von der Seite des Kolbenfiih-
rungsringes (27) her vorsichtig durch Kolbenfihrungsring (27), Kolbenpackungen (25) und Kolbenring (26)
geschoben.

Der Kolben (11) mit Teilen 26, 25 und-27:wird von vorne durch die Bohrung im Zylinderblock (10) in diesen
eingeschoben.
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Mit passendem Schliissel Kolbentrager (88) (Zeichnung B169, nur Modelle MC) festhalten und mit Kolben-
schitssel Kolben (11) gut festziehen.

Mit Setzdorn Kolbenringe (26), Kolbenpackungen (25) und Koibenfihrungsringe: (27) bis zum Anschlag in
die. Kolbenbohrung driicken, bzw. schiagen.

Kolbenpackungsfeder (24) (ber Kolben (11) in die Bohrung einsetzen.
Montieren der vorderen Zylinderdeckel (29).
Sichern der vorderen Zylinderdecke! .(29) mit den Deckel-Haltemuttern (30).

Montieren der Druck-Ventilfedern (5) falls vorhanden auf die Druck-Ventile (8).

Aufsetzen der oberen Zylinderdeckeldichtungen (3) auf die oberen Zylinderdeckel (2).

Montieren der oberen Zylinderdeckel (2) auf den. Zylinderblock (10), wobei darauf geachtet werden muf,
daB die sich auf der Unterseite der-Deckel befindenden Zapfenin die AuslaB-Ventilfedern "hineinrut-
schen-und so die Federn richtig zentrieren.

Aufsetzen der Haltemuttern (1) der oberen Zylinderdeckel.

GleichmaBiges Festzichen der Haltemuttern (1) von Hand und dann gleichmaBiges Anziehen mit dem
Steckschlussel.

Einsetzen der Manometerblock-Dichtung (39). Festschrauben des Manometerblockes (37) an den Zylin-
derblock (10). Muttern (40) fest anzichen.

Einsetzen der Manometer-Dichtung (42) des Manometers (41) und des Manometerflansches (44).in den
Manometerblock (37). Manometer-Haltemutiern (43) fest anziehen.

AnschlieBen der Speise- und AuslaBleitung.



aa)

bb)

cc)

dd)

ee).

ff)

99)

hh)

Einstufiges Homogenisier- oder SMD-Ventil.

(Blatt.-V216)

Montieren der Homogenisierventil-Dichtungen (17) auf den Homogenisierventilstift (11) oder dem Ho-
mogenisierventilstift-Halter (18). Die O-Ringe miissen vor der Montage geschmiert werden. (Diese
Dichtungen sind bei Homogenisierventilen nach Fig. A nicht'vorhanden).

Montieren des Homogenisierventilstiftes (11) in- die Homogenisierventil-Fiihrung ' (15). - (Diese Fiihrung
ist bei Ventilen nach Fig.-A nicht vorhanden).

Einfiihren der Homogenisierventil-Fiihrung (15) in den einstufigen Homogenisierventilblock (2).
Einschieben des Anprallringes (12) am anderen Ende des Homogenisierventilblockes (2).
Einschieben des Homogenisierventilsitzes (13) in den Homogenisierventilblock (2).

Einlegen der Homogenisierventilsitz-Dichtung (14) und Installieren - des ‘ganzen ‘Homogenisierventil-
blockes '(2) auf ‘die Homogenisierventiibolzen (1). ,

Zusammenbau des Handrades: (9), Druckscheibe (8), Ventilfeder (7), Ventilspindel - (6), Handradtrager
(4):und Ventilspindel-Mutter (10).

Aufstecken “der- Ventilspindel-Dichtung -(3). auf: vorstehendes Ende der Ventil-Spindel -(6). : Komplette,
soweit montierte Handrad-Einheit ‘auf Homogenisierventilblock (2)- aufsetzen und Homogenisierblock-
Haltemuttern -(5)  gleichméaBig und -satt ‘anziehen:

Zweistufiges Homogenisier- oder SMD-Ventil

(Blatt V217) ,
Montieren der Homogenisierventilstift-Dichtungen (17) auf den Homogenisierventilstift (11). Die O-Ringe
mussen vor der. Montage: geschmiert: werden. (Die Homogenisierventil-Dichtungen sind -bei:Homoge-
nisierventilen nach Fig. A nicht vorhanden).

Montieren des Homogenisierventilstiﬂes (11) in die Homogenisierventilstift-Fahrung (15). (Diese Fuh-
rung ist bei Ventilen nach Fig. A nicht vorhanden).

Einfuhren ‘der Homogenisierventilstift-Fihrung (15) in den Homogenisierventilblock -der ersten Stufe
(2).
Einschieber des:Anprallringes (12} am andern Ende des Homogenisierventilblockes (2).

Eirischieben des Homogenisierventilsitzes erste Stufe (13)in Homogenisierventiiblock erste Stufe (2).

Eintegen der Homogenisierventilsitz-Dichtung: erste Stufe (14) und Installieren des kompletten Homo-
genisierventilblockes (2} auf die Homogenisierventilbolzen (1).

Zusammenbau der folgenden Teile der ersten Stufe: Handrad (9), Ventilspindel-Scheibe (8), Ventil-
feder (7), Ventilspindel (6), Handrad-Trager (4) und Ventilspindel-Mutter (10}.

Aufstecken der-Ventilspindel-Packung (3) auf vorstehendes Ende der-Ventilspinde! (6). Komplette, so-
weit ‘montierte. Handrad-Einheit -auf- Homogenisierventilblock der ersten Stufe’ (2) aufsetzen und
Homogenisierblock-Haltemuttern (5) gleichmaBig und satt anziehen.

Montieren des Homogenisierventil-Stiftes (23), des Sitzes (22) und der Dichtung (21)-in den Homo-
genisierventilblock (24) der zweiten Stufe.

Montieren des Homogenisierventilblockes der-zweiten Stufe (24) auf die Bolzen (20) des Homogeni-
sierventilblockes der ersten Stufe (2).

Zusammenbau “der folgenden Teile der zweiten Stufe: Handrad (31), Ventilspindelscheibe (30), Ven-
tilfeder- (29), Ventil-Spindel (28), Handrad-Trager (26} und Ventilspindel-Mutter (10).

Aufstecken der. Ventilspindel-Packung (25) -auf vorstehendes Ende der Ventil-Spindel (28). Komplette,
soweit: montierte Handrad-Einheit auf Homogenisierventilblock der zweiten Stufe '(24) aufsetzen und
Homogenisierblock-Muttern (27) gleichmaBig und satt anziehen.
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Probelauf

Bevor die ‘Maschine 'gestartet - wird, miissen alle Fremdk&rper ~aus 'dem.  gesamten Leitungssystem
entfernt oder ausgespiilt werden. Die Kolben-Schmierwasserzufuhr wird gedffnet und das Ventil: so ein-
gestellt, daB ein maBiger Wasserstrahl auf die Kolben spritzt.: Wenn alle Deckel und Anschliusse festge-
zogen sind (Kontrolle!), kann-der Probelauf beginnen. Es wird:empfohlen, sauberes  Wasser als. Medium
zu verwenden.-Samtliche Dichtungs-Steilen sind: auf Dichtheit. zu kontrollieren. Kolbenpackungen - ein-
bauer. Wahrend des Probelaufs ist eine Leistungsmessung vorzunehmen, um die Kapazitat der. Maschine

zu kontrollieren.

Produktions-Betrieb

Die Kolben-Schmierwasserzufuhr wird geodfinet, und das Schmierdlniveau kontroltiert. Bevor der Antriebs-
motor. eingeschaltet wird, ist darauf-zu achten, daB die Handrader (9 und 31 wenn vorhanden) weitmdg-
lichst herausgedreht sind, damit das Produkt zuerst ohne Homogenisierdruck durch das oder die Ventile
strémen kann. Bei Maschinen mit hydraulischer Ventilsteuerung (HVA, siehe Seite 22) dirfen die Hydraulik-
druck-Manometer keinen Druck anzeigen. Nun kann der Hauptantriebsmotor gestartet werden, wenn vor-
her alle Ventile in der Speiseleitung gedffnet wurden und’ die Speisepumpe. — wenn vorhanden — eben-
falls gestartet ist. Sobald das Produkt gleichmaBig durch den Homogenisator flieBt, wird das:'Handrad
(9) langsam im hrzeigersinn zugedreht, bis- das Manometer (41) (Blatt C213) den gewinschten Arbeits-
druck anzeigt.

Bei  zweistufigen Homogenisierventilen wird zuerst der gewunschic Druck der zweiten Stufe am Handrad
der zweiten Stufe (31) eingestelit; und erst dann wie oben-beschrieben das Handrad der ersten Stufe (9)
zugedreht, bis am Mancmeter (41) der gewunschte Total-Druck abgelesen werden kann.

Es wird empfohlen, von Zeit zu Zeit die Druckeinstellung zu kontrollieren, sowie auf evtl. Druckschwan-
kungen und abnormale Gerdusche zu achlen. Sobald Druckschwankungen “oder  andere. UnregelmaBigkei-
ten festgestellt werden, ist der Homogenisierdruck sofort zu reduzieren- oder ganz - wegzunehmen: und
vorsichtig ‘wieder zu steigern. Diese Methode hilft, evtl. eingeschlossene "Luft zu entfernen. Jedesmal be-
vor die Maschine, besonders innerhalb der ersten Tage nach Inbetriebnahme; gestartet wird, sind ‘die
Zylinderdeckel-Muttern (1 und 30, Blatt C213) satt nachzuziehen, damit die Zylinderdeckeldichtungen (3
und 28) einwandfrei dichten und angepaBt werden.

Es.-wird empfohien, nach Ampéremeter-Ablesungen des Hauptantriebsmotors bei verschiedenen Arbeits-
driicken eine - Arbeitsdruck-Stromaufnahmekurve  anzufertigen, die. im- Falle einer-Manometerpanne  zur
Bestimmung des Arbeitsdruckes verwendet werden kann. .

Unterhalt und Wartung

1. Homogenisier- oder SMD-Ventile
(Blatt V216 und V217).

Diese Ventile haben eine Kombinations-Funktion als Dispergier- - und  Uberdruckventile.  Der Ventilstift
steht unter dem Druck der Ventilfeder. Die Federkraft ist genauestens berechnet, die Feder ausgeglichen.
Homogenisierstift und-Homogenisierventilsitz haben_einen konstanten Wirkungsgrad in bezug auf Dis-
pergierung oder Emulgierung, solange die Arbeitsflachen sauber und glatt sind. Von Zeit zu Zeit missen
diese nachgeschliffen werden. Nachlassender Homogenisiereffekt kann durch schlechtes Pumpen, zuwenig
Durchsatzleistung bezogen auf die' Normalleistung und durch Vibrationen: (Pfeifen!), sowie Lufteinschlisse
im Produkt verursacht werden. Die erwahnten ersten drei Ursachen sind besprochen. Vibration und Pfeifen
sind Erscheinungen, die auf Lufteinschliisse im Prcdukt oder auf beschédigte oder alte Ventilspindel-
Packungen oder verbogene Ventil-Spindel -zuriickzufuhren sind. i
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Dichtungen und Packungen missen ausgewechselt werden, sobald deren Zustand nicht ‘mehr ein-
wandfrei ist.

Homogenisierventilstifte- (11--und 23) und Homagenisierventilsitze (13 und 22) missen jederzeit eine
glatte und saubere Arbeitsflache iiber den gesamten Umfang von Stiften und Sitzen ‘aufweisen. Wenn
diese Flachén an irgendeiner Stelle radial ‘durchgehend unterbrochen sind, missen Stifte und Sitze,
je nach Grad der Abnutzung, nachgeldppt oder nachgeschliffen werden. Nachlappen ist evtl. bereits
vorzunehmen, rechtzeitig, damit keine radial durchgehenden Abnutzungs-Rinnen auftreten konnen.

Abnutzungen der Homogenisierflachen beeinflussen den Homogenisiereffekt.

Beispiele:

A. Neuzustand
Sehr guter Homogenisiereffekt

B. 'Gebrauchszustand
Guter - Homogenisiereffekt

C. Erneuerungszustand
Homogenisiereffekt ist nicht mehr gewahr-

leistet. )
Erneuern der Ventilteile erforderlich.

Sobald sich auf den Arbeitsflachen der. Ventilteile radiale, durchgehende Vertiefungen zeigen, kénnen
die Teile nicht mehr wirtschaftlich von Hand nachgelappt werden. Es wird empfohlen, dieselben dann
an GAULIN zum maschinellen Nachschleifen einzusenden.

" Der Zustand von Ventilstift (11 und 23), Ventilsitz (13 und 22) und Anprallring (12) ist fir die Qualitéat
des Homogenisiereffekts ausschiaggebend.

Der Anpraliring . (12) muB- auf den Grad seiner Abnitzung regelmaBig - kontrolliert werden. Ersetzen
ist notwendig, wenn die »Abnutzungsfurche« zwischen 1-und 1,5-mm tief geworden:ist.
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2. Zylinderblock und dazugehérende Teile
(Blatt C213).

Undichtigkeiten bei den Kolben oder in Kolbenndhe sind auf -abgenutzte Kolbenpackungen: (25), abgenutzte
Kolbenoberflache (11)-oder ausgelaufene Kolbenfihrungsringe zurlickzuflihren. Das Spiel zwischen neuen
Kolben (11).und neuen Kolbenfiihrungsringen (27) soll zwischen 0,050 und 0,065 mm betragen. Abhéngigvon
Produktund Arbeitsdruck darf dieses Spiel bis zwischen 0,2 und 0,25 mm weit werden bevor die-abgenutzten
Teile ersetzt werden missen. Je nach verwendeten Konstruktionsmaterialien kénnen sich entweder die Kol-
benflhrungsringe (27); die Kolben.(11) oder beide Teile abnutzen.

Bei Zylinderblockkonstruktionen mit.durch Federn: vorgespannten und festgehaltenen Kolbenpackungen
(Blatt C213) wird die Vorspannung der Kolbenpackungen selbstandig durch die Packungsfedern.(24) erzeugt.
Nach langerer Zeit kénnen diese Packungsfedern (24) ermiiden und miissen deshalb ersetzt werden.

Pump-Ventilsitze

Saug- und Druckventile werden — wie folgt — ausgewechselt: Das Ventilsitz-Ausziehwerkzeug wird von
oben durch die Ventilsitzbohrungen (Sitze 9 und 19). in den Zylinderblock gesteckt. Die Mutter wird durch
den EinlaBkanal bei Demontage des Saugventilsitzes (19) oder durch die horizontale Kolbenbohrung bei
Demontage der Druckventilsitze (9), wieder auf-das Gewinde. am:unteren Ende -des Ausziehwerkzeuges
aufgeschraubt. Dann wird die obere sich auBerhalb des. Zylinderblockes befindende Sechskantmutter vor-
sichtig angezoger, bis der Sitz aus der konischen Sitzbohrung im Zylinderblock springt. Bei der Wieder-
montage der Sitze ist darauf zu achten, daB die konische Bohrung im Zylinderblock und die einzusetzen-
den Ventilsitze (9 und 19) absolut sauber sind und den Berihrungsflachen der Konen keinerlei-Schmutz
wie z-B. Staubkornchen-anhaftet. Die Sitze werden .vor der Montage in Trockeneis gepackt oder.in eine
Trockeneis-Alkohol-Mischung -getaucht, bis diese heruntergeklhlt sind. Dann -konnen die Sitze -mittels
eines Kupferdornes oder ‘eines Holzstiickes in die konischen 'Sitzbohrungen im Zylinderblock - gedriickt

werden.

Das Auswechsein der Pumpventilsitze (9 und 19).-muB. mit gréBter Sorgfalt geschehen, da Undichtigkeiten
zwischen Sitzen und Zylinderblock AnlaB zu groBeren und ernsthaften Schaden geben.konnen.

Pump-Ventile

1. Kugelpumpventile (8 E und 20E) missen in regelmaBigen Abstanden kontroiliert werden. Aufstauchun-
gen. stellenweise oder. allgemeine Abnltzung, oder Sprlinge in- der Kugeloberflache, machen ein
Ersetzen der entsprechenden Kugel notwendig. Zwischen Ventilkugeln und den Flhrungsfligeln der
Ventilfihrungen (7). muB genlgend- seitliches Spiel bestehen, damit ein gleichmaBiges, ungehemmtes
Arbeiten der Ventilkugeln gewahrleistet ist.-Kiemmen der Ventilkugeln resultiert in ungleichmaBiger
Férderung, Druck- und. Leistungsverlusten, abnormalen Geréuschen und gefahrlichen DruckstdéBen.

2. Tellerventile (8C, 8D ‘und 20C, 20D) mussen entsprechend den: Dichtkegeln ihrer Sitze einen: Dich-
tungswinkel von 45° aufweisen. Kiemmen-oder »Hangen« der Tellerventile wird durch Aufstauchungen
an.den Fihrungsfliigeln oder an den.unteren Enden der Ventile verursacht. Ebenso konnen an den
Ventilen hangende und meistens erhértete’ Produktbestandteile ein einwandfreies Bewegen beeintrach-
tigen. Bei Ventilen in rostfreiem Stahl entstehen wéhrend der ersten Betriebsstunden, dem »Hartungs-
vorgang«, gewohnlich kleine Rillen oder Gribchen auf der Dichtungsflache, was jedoch auf-die gute
Funktion: keinen ‘EinfluB” hat.-Wenigstens dann nicht; wenn die Rillenbildung nicht aus irgendwelchen
Griinden zu stark wird und sich aus verschiedenen kleinen, groBere Rillen bilden, die die Dichte des
Ventiles besintrachtigen: Sollte dies beobachtet werden, missen die: jeweiligen:Ventile nachgearbeitet,
bzw. nachgeschliffen werden. In bezug.auf: das Nachschleifen gilt die gleiche Empfehlung auch fur
Ventile aus hartem Konstruktionsmaterial.

Beim Nachschieifen von Tellerventilen ist darauf zu ‘achten, daB die dazugehorigen Ventilsitze eben-
falls behandelt werden. Zuerst werden Ventile und Ventilsitze einzeln® bearbeitet und feingeschliffen.
Dann werden die Ventile einzeln auf die entsprechenden Ventilsitze eingeschliffen.
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Kolben

Kolben (11) mit gleichen Abmessungen sind gegenseitig auswechselbar, hingegen sind die VerschleiB-Spuren
meistens von Kolben zu Kolben verschieden. Es wird deshalb empfohlen, immer den gleichen Kolben (11) auf
einen bestimmten Kolbentrager (88) zu montieren. Die Kolben dirfen nur chne Schmierstoffe am Gewinde und
an der Anlagefiache eingesetzt werden, um ein selbstiitiges Lésen zu verhindern. Der Anschlagbund der Kol-
ben antGewindeende und die Bund-Auflageflache vorne an den Kolbentragern (88) missen vor jeder noch so
kleinen Aufstauchung und Deformation geschiitzt werden, damit die richtige Lage der Kolben in den Kolbenboh-
rungen des Zylinderblocks gewahrieistet ist.

Manometer

Schwierigkeiten mit Manometern (41) sind fast ausnahmslos auf unrichtige oder unsorgfaitige Behand-
fung derselben zurlickzufiihren. Schwierigkeiten verschiedenster Art in bezug auf das allgemein richtige
Funktionieren der Homogenisatoren haben ihre Ursachen oft in ungenauen Manometerfunktionen. Uber-
lastung des Antriebsmotors, Uberheizung der Maschine, zu hohe Schmierlttemperatur, frihzeitiger Ver-
schleiB des Getriebes und der Pleuellager etc., sind typische Symptome einer méglicherweise unrichti-
gen Arbeitsdruckanzeige. Bei lénger dauernder, konstanter Uberbelastung kénnen erfahrungsgemés
Schwierigkeiten mit dem Zylinderkopf, Kurbeiwelie und samtlichen Lagern auftreten, wiederum infolge un-
richtiger Druckanzeige des Manometers.

Es wird dringend empfohlen, bei jeder umfassenderen Maschinenkontrolie ebenfalls sorgféltigst das Ma-
nometer auf Anzeigegenauigkeit zu Uberpriifen.

Fir die wenigen Anwendungsfille von Homogenisatoren, bei denen die Lebensdauer der Standardma-
nometer aus verfahrenstechnischen Griinden verhéltnismaBig kurz ist, besteht die Mdglichkeit ein Fern-
Manometer zu verwenden. Diese Manometer sind mit einer 1500 mm |g. Kapillarleitung versehen, deren
Fiihlerenden in den bestehenden normalen Manometerblock (37) montiert werden kénnen. Einzelheiten
bezliglich diéser Spezialmanometerausfiinrung stehen im Bedarfsfalle zur Verfligung. Fernmanometer er-
reichen unter schwierigen Betriebsverhéltnissen eine bis zu finfmal léngere Lebensdauer, als direkt in-
stallierte  Standard-Manometer unter gleichen Bedingungen. Das Gleiche gilt auch fir den
Druckaufnehmer.

3. Maschinen-Antriebsteil

Bei der MC4 (Blatt 164) ist der Kreuzkopf (86) durch einen Bolzen (85) mit der Pleuelstange (76) ver-
bunden. Der Kolbentrdger ist im Kreuzkopf integriert.

Bei den anderen MC-Modellen (Blatt B166 + B169) ist der Kreuzkopf (86) mittels einem Druckkugelge-
lenk (Teile 80, 81, 82, 83, 84 und 85) mit der Pleuelstange verbunden. Zwei Gewindestifte (87), fixieren
den Kolbentrager (88) mit dem Kreuzkopf (86). Zur Demontage der Kolbentrager (88) miissen diese Ge-
windestifte (87) gelést werden. Die richtige Einsteliung des Druckkugelgelenkes geschieht folgenderma-
Ben: Zuerst werden die Stellschrauben (85) des Kreuzkopfes herausgeschraubt. Dann wird mit den im
Werkzeugsatz vorhandenen Schlisseln die Spieleinstell-Ringmutter (81) langsam festgezogen und gleich-
zeitig der Kolbentrager (88) langsam gedreht. Sobald ein erster Druck der Kreuzkopfkugel (83) auf den
Kugel-Pfannenring (84) und damit via des Kreuzkopfes (86) auf den Kolbentrager (88) festgestellt wird,
ist die Spieleinsteil-Ringmutter (81) eine Sechstelumdrehung zu |6sen und daraufhin die Stellschraube

(85) festzuziehen.

®

Die Kurbelwellen (70) der MC-Modelle sind, auBer bei der MC4 und der MGC120, in Mehrstoff-Gleitlagern (79) gela-
gert. Zum Auswechseln dieser Lager missen Keilriemen (37) und Keilriemenscheibe (28) entfernt werden. Das
Schmierdl wird aus der Olwanne abgelassen und die Pleuelstangen (76) und Pleuellager-Bigel (72) sind zu demon-
tieren. Das Getrieberad (66) wird vom Lagerzapfen am Kurbelwellenende abgezogen und die Kurbelwellenlager-
deckel (78) demontiert. Die Kurbelwelle ist jetzt mit geeigneten Mitteln (z.B. Kran, Hebezug usw.) anzuheben, damit
die Kurbelwellenhauptlager (79) abgezogen werden kénnen. Diese Hauptlager (79) sind, wenn erforderlich, nur satz-
weise auszuwechseln. Bei der MC120 sind die besonderen Hinweise des Herstellers zu beachten.

Die Antriebswellen-Lager (9 und 43, Blatt B 168) kénnen nach Entfernen der Wellensicherungsringe (8) auf der An-

triebsritzelseite und auf der Keilriemenscheibenseite (44) nach dem Losen des Olpumpenantriebs-Zahnrades (53)
demontiert werden.
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nur bei MC-Modellen

Kurbelwelle
Pleuel o Ritzel

Kreuzkopfzusammenstellung

Kurbelwelle /

Kolbentrager Antriebswelie

Zahnrad

Komplette Kurbelwelle mit Kreuzkopfzusammenstellung

Lager

Antriebswelle
,/‘

Ritzel
Lager

Antriebswelle

Die Antriebswellenlager (9 und 43) sind leicht in die Lagerbohrungen des Maschinengehauses (14)
eingepreBt (PreBsitz). Ersatzlager (9 und 43) werden vor der Montage in einem Olbad von 100" C erwéarmt
und dann auf die Lagerzapfen der Antriebswelle (11) geschoben.

Sollten pfeilverzahnte Antriebsritzel (61) und Getriebezahnrader (66) an den Zahnflanken durch lang-
jahrigen Betrieb Abnltzungserscheinungen zeigen und nicht mehr ruhig und ohne Larmentwicklung laufen,
kann die Drehrichtung des Antriebsmotors gewechselt werden. Die Saug- und Druckleitung der Schmier-

élpumpe sind dann an den AnschluBfittingen gegenseitig zu vertauschen.

Alle Modelle haben auf den Antriebswellen (11) warm aufgezogene Antriebsritzel (61), d.h. noétigenfalls
kénnen sie nur als Einheit zusammen nachgeliefert werden. AuBerdem wird empfohien, beim Auswech-

seln des Antriebsritzels gleichzeitig das Getrieberad zu ersetzen,

Antriebsmotore sind nach den Vorschriften der entsprechenden Herstellerwerke zu behandeln und zu
warten.

Die Keilriemen werden durch Lésen oder Anziehen der Motorwippen-Einstellschrauben (24) auf die rich-
tige Spannung gebracht.

22



Olwechsel

.'Der zulassige zeitliche Abstand zwischen den Olwechseln hangt von der Beanspruchung der. Maschine ab.

Bei unterbrochenem, zeitweiligen Betrieb soll das Schmierdl nach 500 Betriebsstunden oder 6 Monaten ge-
wechselt werden; bei regelmaBigem: Dauerbetrieb wenn keine Verunreinigungen entstehen'kénnen und kein
Wasser in das Schmierdl gelangt, sind Intervalle bis zu 1000 Betriebsstunden zuldssig. Bei  jedem" Ol-
wechsel sollen Olwanne und Saugfilter in der Olwanne gespult und gereinigt werden. Der Olfilter-Einsatz
wird gewechselt (129).

Eindringen von Wasser in die Olwanne kann folgende Ursachen:haben:

® Defekter Olkuhler
@ Abgenutzte oder beschadigte Kolbentréger-Dichtungen MC4 Teil 83, Blatt 165, MC7 Teil 90; Blatt 166,

MGC15/18/30745/120/140 Teil 90, Blatt:169. .
@ Defekte Gehausedeckel-Dichtung MC4 Teil 62, Blatt 164, MC7 Teil 3, Blatt 166, MC15/18/30/45/120/1 40Teil 3,
Blatt 168.
@ Hoher Feuchtigkeitsgehalt der Raumluft.
Wichtig: § :
Mit Wasser vermischtes Schmierd| verliert seine Schmierwirkung und muB daher sofort abgelassen: wer-
den urid durch neues Ol ersetzt werden. Die gesetzlichen Bestimmungen Uber die Beseitigung. von Altol
sind-zu beachten! -

4. Leistungsabfall, unregeimiBige Forderung, instabile Druckanzeige,
abgenutzte Kolben

Abfall in der Durchsatzleistung kann durch nicht geniigend gespannte und dadurch schleifende Keilriemen
verursacht werden. (Kontrolle der Hubzahl der Kolben). Ebenfalls geben abgenutzte, undichte Pumpventile
oder Ventilsitze, Lufteinschliisse im Produkt oder schlechte, unglinstige Speisung AnlaB zu Leistungsrick-
gang.

UnregelmaBiges Pumpen unmittelbar. nach dem Starten der Maschine ist meistens-auf im Zylinderblock
vorhandene Lufteinschlusse, Lufttaschen 'in ‘einer oder mehreren Zylinderbohrungen: (Kolbenbohrungen)
zuriickzufihren. Zwischen Ventilsitzen (19 und 9) und Ventilen (20 und 8) auf den entsprechenden Dich-
tungsfiachen haftende kleine Fremdkorper (meistens Bestandteile des Produktes) verursachen unregel-
maBiges Pumpen.

Unruhige, schwankende Druckanzeige ist eine Folge der unregelmaBigen Pumpwirkung, allerdings kann
auch das Manometer “(41) allein’ defekt sein. Durch Ablesen des aufgenommenen Stromes (Amperes)
des Antriebsmotors und Verwendung der anlaBlich der Testlaufe ersteliten Ampére-Druck-Kurve kann die
Funktion des Manomelers jederzeit auf Richtigkeit gepruft werden. ‘

Die Speisung des Homogenisators wird kontrolliert. indem man die Durchsatzleistung mit Produkt miBt
und ‘mit der bei den Testlaufen gemessenen Pumpleistung von Wasser vergleicht. Liegt die Durchsatz-
leistung- mit-Produkt ‘mehr ‘als 5% niedriger -als die’ Durchsatzleistung mit Wasser; ist -anzunehmen, daB
die Speisung ungentgend ist-und z.’B. entsprechénd der Viskositat des Produktes der Speisedruck ‘er-
néht werden mubB. In extremen Fallen schiechter Speisung ist ‘ein starkes Klopfen horbar. Das Produkt
ist auf Lufteinschliisse zu untersuchen; die z. B. beim Vormischen durch- Rihrwerke im Speisetank, bei
undichter. Zufuhrleitung, schlechter Kolbenabdichtung, undichten Ventilen in der Ansaugleitung oder Un-
dichtigkeit der -Speisepumpe, undichte Zylinderblockdeckel entstehen konnen.

Wahrend ungefahr der ersten Stunde.nach dem Beginn eines  Laufes bei kalter Maschine kann:unter
Umstanden beobachtet werden; daB der Arbeitsdruck um 30-45-" bar zurlickgeht. Dieser Druckabfall
wird ‘dadurch verursacht. daB die verschiedenen Teile -des Homogenisierventiles (Homogenisierventil-
block. Feder, eic.) ungleich rasch erwdrmt werden, und somit durch Ausdehnung der Teile und Anderung
des Federdruckes, der die Einstellung des Homogenisierventiles schluBendlich “bestimmt, sich der -Ar-
beitsdruck  »selbstandig« andert. Sobald die Temperaturen aller Teile gegeneinander ausgeglichen sind,
ist keine Veranderung des Druckes mehr festzustellen, d. h. er bleibt wie eingestelit, konstant.

Unbedingt . ist darauf zu achten, daB Wasser oder ‘zin anderes geeignetes Schmiermittel durch die beste-
henden Einrichtungen der. Maschine den Kolbenpackungen (25) wahrend des Laufes zugefihrt wird. Bei
ungeniigender Schrierung, verursacht durch zu:-hohe Temperaturentwickiung ‘und Reibung, ist mit - sehr
Kurzer Lebensdauer der Packungen und Kolben zu rechnen.

Von Zeit zu Zeit ist-mit dem passenden: Gabelschliissel zu kontrollieren, ob die Kolben fest angezogen
in den Kolbentragern sitzen. Wenn sich ein Kolben wahrend des Laufes 16st und ganz aus dem Kolben-:
trager fallt, kann der entstehende Schaden so groB sein, daB Kolben und Kolbentrager ersetzt werden
mussen.

Kann der gewunschte Homogenisierdruck ‘nur schwierig eingestelit “und erreicht werden, oder -andert
sich ‘der einmal eingestellte Druck, leicht abnehmend oder zunehmend, ist dies meistens darauf zuriick-
zufiihren, daB ‘sich feste Produktbestandteile ‘im Homogenisierblock zwischen Homogenisierventil (11 und
23) und Homogenisierventilsitz (13 ‘und 22} festsetzen. Vor allem bei Produkten mit hohem Feststoffan-
teil oder Produkten die faserartige Festteile enthalten, kann diese  Situation eintreten. Durch kurzes Ent-
lasten des-Ventils; Wegnehmen des  Druckes und sofortigen Wiederaufbau desselben, kann das Ventil
sozusagen gereinigt und freigemacht werden: ‘ 5
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Blatt B170

MC-Modelle, Rostfreistdhlerne Verkleidung

Blatt B169

MC-Modelle, Antriebsteile
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: Vorschlag zur Installation
eines Gaulin-Homogenisators bzw. einer Gaulin-Pumpe

{ B
1 1 9
7
|
- 1Y 1O — S
6 Lm ) 8
2 5 : =
= L GAULIN °©
3 3 ‘
LJ U
Lieferumfang

1. Produkt-Vorratstank: :
Der Vorratstank solite.50 gestaltet sein — (wenn erforderlich mit Rihrwerk) —, daB frihe Strudelbildung und somit auch
Lufteinschliisse im Produkt vermieden wetden. Eine Fiillstandanzeige, kombiniert mit einer Warnvorrichtung bzw. Ab-
schaltautomatik fiir den'Homogenisator bei Mindestfillstand ist zu empfehlen.

2. Saug- und Druckleitungen: :
Vermeiden Sie lange Leitungen und scharfe Abbiegungen soweit méglich und wahlen Sie Leitungsdurchmesser, die min-

destens den Homogenisator-/Pumpenanschiiissen entsprechen.

3. Vorratstank-Schaltung:
Die Umschaltventile in der Zuleitung zuim Homogenisator/Pumpe zur Umschaltung von einem Vorratstank auf den folgen-
den Tank sollten so installiert sein; daB vor Abschaltung des einen Vorratstanks der volle Produktdruck des anderen.
Tanks auf der Zuleitung zum Homogenisator/Pumpe zur Verfligung steht.

4. Speisepumpe:
Die Speisepumpe sollte so ausgelegt sein, daB ein Speisedruck von min. 2 bar gegeben ist. Beim Betrieb mit hoher visko-
sen Produkten ist der Speisedruck entsprechend zu erhthen, ebenfalls bei hdheren Temperaturen des Produktes.

5.  Siebe .
Die Vorschaltung von Sieben vor den Homogenisator- bzw. Pumpen ist zum Schutz desselben vor frihzeitigem Ver-

schieiB durch Grobteile vorziisehen. Es empfiehlt sich 2 Siebe parallel zu schalten (Doppelfilter), so daBim Falle einer Rei-
nigung der ProdukfluB nicht unterbrochen wird.

6. Speisedruck-Manometer:
Die Installation je eines Speisedruck-Manometers vor dem Sieb und direkt am'Eingang zum Homogenisator/Pumpe er-
maglichen eine Kontrolle der Siebverschmutzung durch'den Druckabfalt (Differenzdruck = 0,2 bar).

7.-Pulsationsdampfer: .
Pulsationsdampfer soliten dann in der Zulauf- und Ablaufleitung des Homogenisators installiert werden, wenn die Rohrlei-

tungsschwingungen auBergewdhnlich stark sind (oftmals bedingt durch zu lange Leitungswege usw.).

8.. Ventile in der Ablaufleitung Homogenisator/Pumpe:
In die Ablaufleitungen diirfen nur derartige Schaltarmaturen eingebaut werden; die mindestens einen nicht absperrbaren

DurchfluBweg gewahrleisten.

9. Rickfithrungsleitung:
Die Ruckfihrungsleitingen misen so installiert séin, daB Lufteinschlisse im Produkt vermieden werden.

Achtung: .

Bestmogliche Produktpeisebedingungen sind von besonderer Wichtigkeit. ;

Ebenso sollte man bedenken; dal der Homogenisator/Pumpe mit einem:,positiv" arbeitenden Pumpsystem ausgerustet ist
(Vedrangerpumpe), welches bei VerschluB der Ablaufleitung durch irgendeinen Umstand einenunbegrenzt hohen Druck in
dieser Leitung aufbaut. Jede denkbare Absperrung im Ablaufsystem muf daher in der Instailation vermieden werden.
Entsp. Sicherheits-Armarturen missen installiert werden.



Vorschlag zur Installation
eines Gaulin-Homogenisators bzw. einer Gaulin-Pumpe
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1. Produkti-Vorratstank:
Der Vorratstank sollte so gestaltet sein — (wenn-erforderlich mit Rithrwerk) —, daB frihe Strudelbildung und somit auch
Luftsinschiiisse im Produkt vermieden werden: Eine Flllstandanzeige, kombiniert mit einer Warnvortichtung bzw. Ab-
schaltautomatik fur den Homogenisator bei Mindestfullstand ist zu empfehlen. :

2.-Saug- und Druckleitungen:
Vermeiden Sie lange Leitungen und scharfe Abbiegungen soweit méglich und wihlen Sie Leitungsdurchmesser, die min-
destens den Homogenisator-/Pumpenanschliissen entsprechen.

3. Vorratstank-Schaitung:
Die Umschaliveritile in der Zuleitung zum Homogenisator/Pumpe zur Umschaltung von einem Vorratstank auf den foigen-
den Tank sollten-so installiert sein, daB vor Abschaltung des einen Vorratstanks der volle Produkidruck des anderen
Tanks auf der Zuleitung zum Homogenisator/Pumpe zur Verflgung steht.. i

4. Speisepumpe:
Die Speisepumpe sollte so ausgelegt sein, daB ein Speisedruck von min. 2 bar gegeben'ist: Beim Betrieb mit hther visko-
sen Produkten ist der Speisedruck entsprechend zu erhdhen, ebentalls bei hoheren Temperaturen des Produktes.

5. Siebe
Die Vorschaltung von Sieben vor den Hofnogenisator- bzw. Pumpen ist zum Schutz desselben vor friihzeitigem Ver-
schlei durch Grobteile vorzusehen. Es empfiehlt sich 2 Siebe parallel zu schalten (Doppeffilter), so daB im Falle einer Rei-
nigung der ProdukfluB nicht unterbrochen wird.

6. Speisedruck-Manometer:
Die Installation je eines Speisedruck-Manometers vor dem Sieb und direkt am Eingang zum Homogenisator/Pumpe er-
moglichen eine Kontrolle der Siebverschmutzung durch den Druckabfall (Differenzdruck =:0,2 bar).

7. Pulsationsdampfer:
Pulsationsdampfer sollten dann in der Zulauf- und Ablaufleitung des Homaogenisators installiert werden, wenn die Rohrlei-

tungsschwingungen auBergewohnlich stark sind (oftmals bedingt durch zu lange Leitungswege Usw.).

8. Ventile in der Ablaufleitung Homogenisator/Pumpe:
In die Ablaufleitungen dirfen nur derartige Schaltarmaturen eingebaut werden, die mindestens einen nicht absperrbaren

DurchfluBweg gewahrleisten.

9. Ruckfihrungsleitung:
Die Riickfiihrungsieitungen miisen so installiert sein, daB Lufteinschltsse im Produkt vermieden werden.

Achtung:
Bestmogliche Produktpeisebedingungen sind von-besonderer Wichtigkeit. ;

 Ebenso sollte man bedenken, daB der Homogenhisator/Pumpe mit einem , positiv* arbeitenden Pumpsystem ausgerustet.ist
(Vedrangerpumpe), welches bei VerschluB der Ablaufieitung durch irgendeinen Umstand einen unbegrenzt hohen Druck in
dieser Leitung aufbaut. Jede denkbare Absperrung im Ablaufsystem muB daher in der Installation vermieden werden.

Entsp. Sicherheits-Armarturen miissen installiert werden:



Recommended wiring diagram for Homogenizer
with aux. oil pump and HVA - pump

HVA-Pumpe falls vorhand
HVA-pump-if supplied

Hauptmotor mit Y-AAnla

Scthmierdlpumpe

Mainmbtor with Y-Astart
Aux. oil-pump

L1
L2 Empfohlener Stromlaufplan fur Homogenisator
L3 mit aufenliegender Glpumpe und HVA-Pumpe
N
PE — Not-Aus T T
g Schiitze K2/K3 G N\ Energency stop th
gegeneinander T
verriegelt F1-FSF2.
Contactors K2/K3 with
[ e _ |
interlocks F3 g: : ﬂ ﬁ EI. K5
ﬁ m.EE mgi
¢ VA
LOPF= H
9! 44 1 44 ! K1y K3 D1
k1 pAb K2 i K3 %/o Lks | Vi {xe IR
o . )
5 - ﬂr_m‘mj Fﬁrﬁ Emﬁ_ﬁ_ k2] k3] k2] I.ﬂ
> b Y= m*o_u
29 PeoFs ! oo oF6 VA
@v Geltende Richtlinien nach VDE sind zu beachten
LN . Observe current VDE guidelines
L / 72
Hauptmator chmierdl- dx<> Pumpe TN Lieferanteil APV SCHRODER GMBH
Mainmotor pumpe HVA-pump . Parts of delivery APV SCHRODER GMBH
Aux. oil _.wa N

"/

K1~ Netzschiitz
Main-tontactor

K2 ---Dreieckschiitz
Delts ‘contactor

K3 . Sternschutz
Star contactor

K5

Schiitz
Schmierglpumpe
Contactor aux.
ail pump

HVA-Pumpe
HVA-pump

D1 Zeitrelais Y=A'Anla:
Time relay for Y-A

LOP Oldrucksicherheitssc
Oil -pressure swifch



Sicherheitsventil

AnschluBflansch
Kegel

Spindel

Haube §
Fuhrungsteller :
Feder Din 17224
Druckschraube

yvvv eyl

00 =IO OO N -

Kappe

Mutter |

Stiftsch réube | '
Sicherheitsventil-Dichtung ‘

R SR §
N - O @

Fuhrungsteller-Dichtung ‘
Gehéausedichtung Qé :

—
w

Hinweise fiir das Sicherheitsventil
Zeichnungs=Nr. 78 956-4

Allgemeines:

Das Sicherheitsventil ist im Werk auf den Konstruktionsdruck des Homogenisators
eingestellt-und verplombt worden.

Reinigung:

Zur Reinigung. des Sicherheitsventiles werden die 2 Muttern der Oval-Flansch-
befestigung abgeschraubt und das gesamte Sicherheitsventil. mit. Flansch: abge-
nommen.

Jetzt kénnen der Auslaufkanal und die Druckbohrung mittels weicher Birsten und
Reinigungsmittel gereinigt werden. (Keine spitzen-bzw. harten Gegenstéande- zur
Reinigung verwenden, da sonst die Dichtflachen beschadigt werden konnen und
die Funktion des Sicherheitsventiles beeintrachtigt wird.) :

Danach ist das Sicherheitsventil mit einwandfreier Flachdichtung (Nr. 802645) wie-
der planparallel auf dem Pumpenkopf zu befestigen (85 Nm Anzugsmoment).

Es ist auch hierbei darauf zu achten, daB die: Gewinde der Befestigungsschrauben
und -muttern in einwandfreiem Zustand sind.

Sollten wider Erwarten® dauernde Undichtigkeiten am Sicherheitsventil auftreten,
ist das Sicherheitsventil komplett im Austausch auszuwechseln, da bei Reparatur
sine neue Druckeinstellung im Herstellerwerk erforderlich wird.

Zur besonderen Beachtung:

Auf keinen ‘Fall - dirfen AuslaBoffnungen  mit VerschluBelementen - abgedichtet
werden, oder Nachjustierungen  an .der Federspannung  durchgefiihrt werden.



Montage- und Wartungsanleitung fir Taper-Lock-Antrieb

Einbau.des Taper-Lock-Antriebes

1) ‘Wellenzapfen, Bohrung der Keilriemenscheibe und der Konusbuchse sowie
auBere Oberflachen der Buchse reinigen: Ol,:Schutzlack oder Schmutz ent-
fernen.

2). Buchse in die Keilriemenscheibe setzen, so daB die Bohrungen oben liegen:

3). Gewinde und untere Stirnflache der Schrauben einfetten. Schrauben lose in
die Bohrungen mit Gewinde in der Scheibe einsetzen.

Gewinde in derBuchse
(nurzum.Ldsen der Buchse)

Aufsetzen der Scheiben
Schrauben
(Gewinde in der Scheibe)

4) Scheibe und Buchse als Einheit auf den Wellenzapfen setzen und in Position bringen. Dabei ist zu berlicksichtigen, daB
die Buchse zuerst auf der Welle klemmt und dann erst die Scheibe etwas auf die Buchse gezogen wird.

5)Schrauben wechselweise mit einem Imbusschliissel fest anziehen.
6) Nachdem der Trieb eine kurze Zeit gelaufen hat, Schrauben unbedingt auf festen Sitz prifen-und eventuell-nachziehen.

7) Falls ein-Keil vorgesehen-ist, wird er in den Wellenzapfen eingesetzt, bevor die Buchse auf die Welle gesetzt wird. Esist
Voraussetzung, daB es sich.um einen paralielen Keil mit Kopfspiel handelt.

8) Leere Bohrungen mit Fett ausflllen, um Verschmutzungen zu vermeiden.

9) Nach etwa 100 Betriebsstunden Schrauben auf festen Sitz kontrollieren und eventuell nachziehen.

Ausbau des Taper-Lock-Antriebes
1) Schrauben wechselweise 16sen und herausnehmen.

2) -Eine bzw. zwei der Schrauben am Gewinde und der unteren Stirnflache ein-
fetten und’in die Lécher mit-Gewinde. in der Buchse drehen. Schrauben
wechselweise so lange anziehen, bis die Buchse lose in der Scheibe sitzt.

3):Scheibe und Buchse als Einheit von der Welle nehmen.

Speisedruck-Uberwachung
induktive Kontakt-Schaltung

Abnehmen der Scheiben

i,

HVA Manometer

7

O

Einstetlventil

o

Speisegerat

-
e
i

24V und .
be Relais
: : . —
Magnef-
ventil

@_____

Pumpe \V

a4 & Tank




| ELEKTRONISCHE DRUCKREGELUNG
® oF QO

220V~g— i e 2’
24V =
m R
ok
: Q@ . ]

g O RPY AR  IND)

Netzgerat , o '
Drucksignal ' —@ Vordruckmano-
meter L
Regler Olkiihler
Verstirker : @__ :

Servoventil {stromlos gedffnet)
: Voreinstellventit TN

Drossel | o
Handeinstellung Pumpe
. L_J Tank

Die elektronische Druckregelung erlaubteinen druckiiberwachungsfreien Betrieb mitder Homogenisiermaschine.

Betrieb:

1)
2)

3)

Starten der Maschine bei ausgeschaltéter HVA-Pumpe.

Starten der HVA-Pumpe beiausgeschalteter Regelung. Die Ventile 6 7 missen gedffnetsein (Linksanschlag!)
bei Erstinbetriebnahme. : ‘

SchlieBen des Ventiles 6.

Druckeinstellung des max. gewinschten Druckes durch das Ventil 7 (Arretierung’in dieser. Position). (Diese
Schaltung kann: auch als Handbetrieb benutzt werden bei evtl. Ausfall der. Regelung).

Einschalten des Reglers + Verstirkers.
Einsteliung der SOLL-Skala auf dem Regler auf den Wert der IST-Skala.

Offnen des Ventiles 6.

Die Regelung ist jetzt in Betrieb und hilt den so eingesteliten Druck konstant. Dieser Wert kann jetzt mit der
Regelung {SOLL-Wert-Skala) frei gewéhit werden.

Die Vorgange 3 +4+ 6 kénnen nach der Erstinbetriebnahme entfallen. Es muBjedoch unbedingtdarauf geach-
tet werden. daB die Regelung immer in der Min-Druck-Position ein-'und ausgeschaltet wird und erst dann die

gewiinschte Druckstufe eingestellt wird.

Ausschalten der Regelung in folgender Reihenfolge:

1)
2)
3)

Abfahren des SOLL-Wertes auf Min.
Ausschalten des Reglers.
Stoppen der HVA-Pumipe.

Wichtig!
Aufkeinen Fall mitdem Stoppen der HVA-Pumpe kurzzeitige Unterbrechungen herbeifihren, dieses wiirde zu ho-

Hen DruckstoBen beim Wiedereinschalten der HVA-Pumpe fiihren.
Beim Verwenden einer Druckschaltung mit Magnetventil muf der Regler mit Soll-Wert-Rampe ausgeflihrt sein (als

Sonderausfiithrung lieferbar).



Metrische GroBen flr
1 m Handgriff

Kurve des Anzugsmomenfes
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Schrauben- Anzugs- § \ \ \ \
groBe moment:in:Nm:: -~ = \ \ \ X ]
ey
3/4° 146 2 \ \ \
7/8" 250 5 3”1\ | AN
14 378 ® 1 \c N8 S 1"'Schraube \
1.1/8" 536 ; 1=1/8" | scmae G [T 13/8 Scrcaune
1-1/4° 780 § ol \ \
E
1-3/8" 1.024 g
504
Wichtig! \ \

Obige Werte gelten fiir das klei-
nere Einschraubgewinde, -wel-
ches’in den Zylinderblock: ein-

geschraubt

L0+

wird. A ; N \ : ,
0,10 0,20 0,30 0,40 0,50 . 0,60 0,70 0,80 0,90 1,00 110 1,20 130 140150 160 170

Lénge.des Schraubenschiissels (mit Verlangerung durch Rohr)

Benutzung der Kurve fiir Anzugsmomente

1.  Die oben gezeigten Kurven fiir Anzugsmomente geben den berechneten Wert auf der Grundlage des toten
Korpergewichtes an. Der Gebrauch groBerer Korperkréfte oder das StoBen:auf das Schlissel- bzw. Roh-
rende (wie z.'B. das Springen auf den Schltssel) ergibt ein zu groBes Anzugsmoment auf die Stiftschraube.

2. :Gebrauchsbeispiel im oben gezeigten Schaubild:
Wenn eine 80 kg schwere Person eine 1-1/4 Stiftschraube anziehen will, sollte sie einen 97 cm langen Schrau-
benschliissel bzw. mit 97 cm Verlangerung benutzen, gemessen vom Mittelpunkt der Stiftschraube aus biszum

Ende der Verldngerung:.

: AnZIehen der abgesetzten Stiftschraube

Um- Stiftschrauben-ordentlich zu montieren, ist ein Drehmomentschlissel erforderhch Wenn keiner-daist,
muB die Stiftschraube mit einem Steckschl(issel, einem verschiebbaren Schraubenschlissel oder mit einem
Maulschilssel und einem Verlangerungsstiick, wie es im Schaubild vorgeschrieben ist.

(Es ist sehr wichtig, die genaue Ldnge des Schraubenschllssels einzuhalten.)

Wenn eine Rohrverldngerung benutzt wird, achten Sie darauf, daB.das Rohr bis zum Schllissel selbst (iber den
Schitsselhalter gefihrt wird. Das Rohr darf nicht vom Schilisselansatz wegrutschen, so daB das: Drehmoment
eingehalten wird: Wenn Sie jetzt Inr Korpergewicht benutzen, fassen Sie das Rohr am letzten Ende mit beiden
Handen an. Lehnen Sie sich auf das Rohr, um den Sechskant zu drehen. Wenn Sie nicht weiter drehen kénnen,
dann wird ein’ Anzugsmoment auf die Stiftschraube ausgelbt, das gleich oder gréBer den erforderlichen An-
zugsmoment ist:

Vorzugsweise ist jedoch ein einstellbarer Drehmomentenschiissel zum korrekten Anziehen- aller:Stiftschrau-

ben zu:benutzen.
Das  Herstellerwerk erteilt:-gern - weitere ~Ausklnfte (ber Lieferung =~ oder ' Bereitstellung : solcher

Spezial-Werkzeuge.

F —=e Achtung!

Samtliche Schrauben und
Muttern missen. nach

g 100 Betriebsstunden
% kontrolliert und:evtl.
nachgezogen werden!
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Schnitt A-A
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MC18 Lieferumfang

ML18 PARTS OF DELIVERY

M12,5

27
28

30

—1—31

3k

| —gm| A
68 36 3735 38
Pos.{Stck]  Benennung Pos.|Stck Benennung
POS LS DESCRIPTION POSIP(S DESCRIPTION
1 1| Zylinderblock - CYLINDERBLOCK 24 | — | saugventilfiihrung - SUCTION VALVE GUIDE
2 | & | Zylinderblotkstiftschrauben - {YLINDERBLOCK STUD 25 | 3 | Saugventit - SUCTION VALVE
3 A Zylinder blockhutmutter - CYLINDERBLOCK CAP RUT 26 3 Saugventilsitz - SUCTION VALVE SEAT
b 3 Kopfdackel - UPPER CAP 27 1 Produktmanometer - HIGH PRESSURE GAUGE
5 [ Kopfdackelstiftschiravbe - UPPER (AP STLU 28 2 Maonometerstiftschraube ~ PRESSURE GAUGE STUD
6 | 6 | Kopfdeckelmutter - UPPER (AP NUT 29 1 2 | Manometermutter - PRESSURE GAUGE NUT
713 Kopfdeckaldichtung - UPPER (AP GASKET 38 1 HManometerdichtung - PRESSURE GAUGE GASKET
8 | 3 | Frontdeckel - FRONT LAP 31 1| Manomeierblock - PRESSURE GAUGE BLOCK
9 § Frontdeckelstifischraybe - FRONT (AP STUD 34 1 Manometerblockdichtung - PRESSURE GAUGE BLOCK GAS!
19 | 6 | Frontdncketmutier - FRONT CAP NUT 35 | 1 | fintaBanschiufi- INLET CONNECTION
11 | 3 | Frontdeckeldichiung - FRONT (AP GASKET 36 | 2 | tinloRanschlufistiftschraube - INLET CONNECTION STUD
12 | 3 | packungsfeder - PACKING SPRING | 37 | 2 | tinlaNanschlumytter - INLET CONNECTION NUT
13 | 3 | Koibenring - PLUNGER RING 38 | 1 | EinleBanschlufdichtung - INLET CONNECTION GASKET
14 | ® | Kolbenpackung - PLUNGERPALKING 39 | 1 | Einlofmanometer - INLET GAUGE
15 * Kolbenparkung ~ PLUNGER PALKING ¥4 1 finlalmanometerdichtung - INLET GAUGE GASKET
16 3 Packungsfithrungsring - PACKING ADJUSTING RING
17 1 3 | Kotben - PLUNGER
18 | 3 | Druckventilfeder - DISCHARGE VALVE SPRING
19 | — | Oruckventilansthiag - DISCHARGE VALVE STOP 68 | 1 | Eintafverscheb, Dichtung - iNLET CONNECTION GASKET
20 | — Druckventilfihruny - DISCHARGE YALVE GUIDE
21 1 3 | Druckventil - DISCHARGE VALVE
22 | 3 I Druckventilsitz - DISCHARGE VALVE SEAT
23 | — | Saugventitanschisg - SUCTION VALVE STOP
APV GAULIN GMBH _
Stra@e 229+ D-24T0 Lierk 6 . H
Stiickzahi siehe Bedienungsanieitung 85 As09  16.8.89) BS L. .viw
¥ QUANTITY SEE MANUAL Anderungen | Datum | Name | Anderungen i Datum | Name
Re m |ODErTL [Male | (nde T !
zeichen [ohne
H® o3t Toter A x
angabe| g
6\ ~o 0N T
lita ¢ Material Wmn ht &
424 | Datum | Name Ted-r Mogell-Nr aterial wicht kg
AR W
Wi e Zylinderblock Zusammenbau ——
" e | CYLINDERBLOCK ASSEMBLY L
Y T s MCIS/18 TIPS (P Fam:
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i e R C— T
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