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v Westfalia Separator AG

zu lhrer Sicherheit

A e Den so hervorgehobenen Hinweis genau befolgen.

Beschadigung oder Zerstérung des Separators oder anderer Anla-
genteile werden dadurch vermieden.

* Bei den so gekennzeichneten Arbeiten mit besonderer Um-
sicht vorgehen -

es besteht sonst Gefahr fur Leib und Leben.

e Unfallverhiitungsvorschrift beachten.

Flr den Betrieb des Separators gelten in jedem Fall die ortlichen Si-
cherheits- und Unfallverhitungsvorschriften.

o Betriebsanieitung beachten.

Nur nach dieser Betriebsanleitung vorgehen.

e Separator nur geméB vereinbarter Verfahrens- und Be-
triebsdaten betreiben. '

e Separator instandhalten,

wie in dieser Betriebsanieitung vorgeschrieben.

e Separator sicherheitstechnischen Kontrollen unterziehen,
wie im Abschnitt "Sicherheit’ in dieser Betriebsanleitung beschrieben.

o Die Haftung fiir die Funktion des Gerétes geht auf den Ei-
gentiimer tber.

Die Haftung fur die Funktion des Gerates geht unabhangig von beste-
henden Gewahrleistungs- und Garantiefristen auf jeden Fall auf den
Eigentimer oder Betreiber (iber, soweit das Gerat von Personen, die
nicht dem Westfalia Separator Service angehéren, unsachgeman ge-
wartet oder instandgesetzt wird oder wenn eine Handhabung erfolgt,
die nicht der bestimmungsgeméaBen Verwendung entspricht.

Fur Schaden, die durch die Nichtbeachtung der vorstehenden Hin-
weise eintreten, haftet die Westfalia Separator AG nicht. Gewéhrlei-
stungs- und Haftungsbedingungen der Verkaufs- und Lieferbedingun-
gen der Westfalia Separator AG werden durch vorstehende Hinweise
nicht erweitert.
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0/2 Westfalia Separator AG

BestimmungsgemaBe Ver- Der Separator ist ausgelegt

wendung » entsprechend den chemischen und physikalischen Eigenschaften des vom Kun-
den spezifizierten Produktes und

» entsprechend der mit Westfalia Separator AG vereinbarten Verwendungsart
des Separators.

Insbesondere diirfen keine Produkte behandelt werden, die nicht den Angaben auf
dem Fabrikschild des Separators entsprechen.

Jede hiervon abweichende Betriebsweise ist nicht bestimmungsgemis.

Vor einer beabsichtigten Abweichung von der vereinbarten Betriebsweise ist daher
unbedingt die Zustimmung der Westfalia Separator AG einzuholen.

Sicherheitsaufkleber an Die folgenden Warnhinweise sind als Klebefolie an der Maschine angebracht.
der Maschine Die Klebefolien missen immer in einwandfreiem Zustand sein.
e Verschmutzte Klebefolien reinigen.

+ Beschéadigte Klebefolien erneuem.

= (

Fig.1
1) Nur bei Frequenzumrichterbetrieb
2) Nur bei HeiBBbetrieb
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Westfalia Separator AG 0/3

Arbeitsprinzip Separatoren werden eingesetzt zur Trennung von Flissigkeitsgemischen oder zur
Ausscheidung von Feststoffen aus Flussigkeiten oder Flussigkeitsgemischen.

In der rotierenden Trommel des Sepa-
rators werden hohe Zentrifugalkréfte
erzeugt.

So1

Fig. 2

Unter Einwirkung der Zentrifugalkrafte erfolgt in klrzester Zeit die Trennung des
Flassigkeitsgemisches und/oder die Abschleuderung der Feststoffpartikel.

Die Bestandteile mit der héheren Dichte wandern zum TrommelauBendurchmes-
ser, die Bestandteile mit der niedrigeren Dichte wandern in Richtung Trommelmitte.

Erzielt werden die hohen Zentrifugalkrafte durch sehr hohe Trommeldrehzahlen.
Hohe Trommeldrehzahlen bedeuten auf der einen Seite hohe Leistungsfahigkeit,
auf der anderen Seite jedoch hohe Materialbeanspruchung des Separators.

Trommeldrehzahl und Bei der Auslegung des Separators ist die Trommeldrehzahl eine wichtige GroBe.
Schieudergut Die Trommeldrehzahl ist abhangig von den chemischen und physikalischen Eigen-
schaften des Schleudergutes wie

o Temperatur (falls gréBer als 100 °C oder niedriger als 0 °C),
¢ Dichte der flissigen und festen Bestandteile,

* Aggressivitat in Bezug auf Korrosion und Erosion (beeinfluBt die Wahides Trom-
melwerkstoffes).

In Kenntnis dieser GréBBen wird, unter Berlcksichtigung einer ausreichenden Si-
cherheit, die Trommeldrehzahl festgelegt.

Vor der Verwendung eines Schleudergutes mit anderen Eigenschaften als bei der
Auftragsvergabe angegeben, muB daher unbedingt die Freigabe des Herstellers
eingeholt werden.

Arbeiten am Separator Der Separator arbeitet betriebssicher, wenn er entsprechend unserer Betriebsan-
leitung gewissenhaft bedient und gewartet wird.

Die folgenden Hinweise betreffen:
¢ Zusammenbau

¢ Inbetriebsetzen

o Abstellen

¢ Instandhaltung

1183-9000-020 / 0980




0/4 Westfalia Separator AG

Zusammenbau » Besteht die Anlage aus mehreren

- Separatoren, darauf achten, dafB
Teile der verschiedenen Trommeln
nicht untereinander vertauscht wer-
den, weil jede Trommel fiir sich aus-
gewuchtet ist.
Die Teile sind durch die Maschinen-
nummer oder deren letzten drei Zif-
fern gekennzeichnet.

¢ Beschadigte Teile sofort durch neu-
wertige ersetzen.
\—/__/ $31
Fig. 4
¢ Nach dem Einbau einiger Trommel-
_— Ersatzteile muB8 die Trommel neu
Ve ausgewuchtet werden.
':':’*'}::-:s‘r
27 R %,
bl ez N,
S
534
Fig. 5
¢ Einige Trommelteile missen in einer
bestimmten Position zueinander
montiert werden.
* Vorgesehene Arretiermittel und Mar-
- kierungen missen in einwandfreiem
Zustand sein.
Die Trommel darf andernfalls nicht
e .
, betrieben werden.
522
Fig. 6
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1224001

Fig. 7

Fig. 8

Elektroinstallation

$32

Fig. 10

Die Trommel gewissenhaft nach den
Angaben im Abschnitt "Trommel” zu-
sammensetzen, damit keine unzu-
lassigen Unwuchten entstehen.

Die Trommel darf nicht in Betrieb ge-
setzt werden, ohne daf3 alle Teile ein-
gebaut sind. ’
Trommel-VerschluBring fest anzie-
hen: die O-Zeichen am Trommelun-
terteil oder Trommeldeckel und am
VerschluBring missen in einer Linie
liegen.

Prifen, ob die Maschine vollstandig
zusammengesetzt und installiert ist.

¢ Haube 1, AnschluBgehéuse 2 und

Greifer 3 sorgfaltig befestigen.

Fir elektrische Anlagen und Be-
triebsmittel sind die 6rtlichen Bestim-
mungen zu beachten.

Frequenz und Spannung der Strom-
versorgung madssen mit der Maschi-
nenspezifikation tbereinstimmen.

‘ Potentialausgleich ausfihren.

Gesetzliche Vorschriften einhalten;

z.B.inder EU:

- Niederspannungsrichtlinie
73/23/EWG,

- Elektromagnetische Vertraglich-
keit 89/336/EWG.
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Westfalia Separator AG

Vor dem Inbetriebsetzen

Fig. 11

............

........

$63

Fig. 12

Fig. 13

Fig. 14

e Prifen, ob der Trommelverschluf3-
ring fest angezogen ist.

¢ Die O-Zeichen am Trommelunterteil
oder Trommeldeckel und am Ver-
schluf3ring muassen in einer Linie lie-
gen.

¢ Die Drehrichtung der Trommel muf3
im Uhrzeigersinn erfolgen (siehe
Drehrichtungspfeil auf Gestell oder
Feststoffanger).

» Die Maschine darf nur mit Schutzein-
richtungen nach EN 294 betrieben
werden.

Feststoff- und Flussigkeitsabfithrun-
gen entsprechend ausristen.

¢ Prifen, ob die Schmier- und Kuhlsy-
steme funktionsfahig sind.
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Inbetriebsetzen

$37

Fig. 16
Fabrikschild

Westfalia Separctor AG WESTFALIA

D-5740 Oeide (West Germany) SEPARATOR,

Typ [ Masch, -Nr.

Baujahr [ 8 DL inam

Trommeldrehzahl in min-1

2uldssige Oichte in kg/am’

des Schleudergutes:

Filkeigeest [ Jreststorr | ]

S05

Fig. 17

Fig. 18

e Priifen, ob die Uberwachungsein-
richtungen angeschlossen und die
richtigen Grenzwerte eingestelit
sind.

¢ Bei Hauben, Konzentratfangern und
Behaltern, die mit Druck beauf-
schlagt werden, z.B. durch
- Schutzgastberlagerung,

- Kihlung,

- Dampfsterilisation usw.,

die auf dem Kesselschild angegebe-
nen Dricke nicht tberschreiten.

s Prufen, ob die Produktwege bereit
sind.

» Schilauchleitungen regelmaBig auf
Alterung Uberprifen.

e Schauglaser auf mechanische Be-
schadigung prafen.

» Beschéadigte Teile sofort durch neu-
wertige ersetzen.

¢ Abschnitt "Bedienung” beachten.

¢ Fabrikschild beachten. Die Werte fur
- Trommeldrehzahl,
- Dichte der schweren Flissigkeit,
- Dichte des Feststoffes (schleuder-

trocken)

sind max. Werte und darfen nicht
Uberschritten werden.

e Gehorschutz tragen.
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Westfalia Separator AG

Fig. 19

Fig. 20

Fig. 21

Fig. 22

Bei Frequenzumrichterbetrieb:
¢ Auf keinen Fall den Frequenzumrich-

ter so manipulieren, daf3 die zulas-
sige Trommeldrehzahl Uberschritten
wird (siehe Fabrikschild).

Der Separator darf nur mit unabhén-
giger Einrichtung zur Drehzahlbe-
grenzung betrieben werden.

Kein Schleudergut zufithren, far das
Explosionsschutz  vorgeschrieben
ist.

Der Separator datf nicht in Bereichen
eingesetzt werden, fur die Explo-
sionsschutz vorgeschrieben ist.

Beim Betrieb mit Schleudergitern,
die den Menschen schéadigen, sind
die entsprechenden Sicherheitsvor-
schriften einzuhalten.
Sicherheitsdatenblatt des Produktes
beachten.

Schutzkleidung tragen.

Separator sofort abstellen, wenn au-
Bergewohnliche Gerausche oder
Vibrationen am Separator auftreten.

1183-9000-020 / 0980
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Nur bei HeiBbetrieb:

s Produktberihrte Anlagenteile, wie
- Rohr- und Schlauchleitungen,
- Haube,
- Feststoffanger,
erreichen Temperaturen Uber 80 °C.

Fig. 23
¢ Die Trommel darf nicht langer als 15
Minuten ohne Fliissigkeitszufuhr lau-
fen, da es sonst zu unzulassiger Er-
max.15min warmung des Trommelmaterials

A kommen kann.
D —— ]
S68
Fig. 24

Abstellen und »Not Aus« e Zum Abstellen den Abschnitt »Bedie-

nung« beachten.

Fig. 25
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Wartung und
Instandsetzung

Unglnstige Betriebsbedingungen kénnen kirzere Wartungsintervalle erfordern.
Die unten aufgefiihrten Faktoren sind unginstig, weil sie entweder das Material
des Separators direkt angreifen oder sich negativ auf die Schmierung oderKiihlung
auswirken.

¢ Aggressives Schleudergut (chemisch oder physikalisch)
» Hohe Schleuderguttemperatur
¢ Schleudergut mit fettiésenden Eigenschaften

¢ Umgebung: Temperatur, Staub, Dampfe

Besonders hoch beanspruchte Teile
des Separators, wie

@ - TrommelverschluBring,
- Trommelunterteil,

\ - Trommeldeckel und
- sonstige Trommelteile mit groBem
AuBendurchmesser,
— mulssen regelmaBig geprift werden,

um eine sichere und wirksame Arbeits-
weise zu erhalten.

5504

Fig. 26

Die rechtzeitige Wartung des Separators und der Ersatz verschlissener oder be-
schadigter Maschinenteile ist fir den sicheren Betrieb des Separators unerlaBlich.

Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten dirfen durch den Betreiber nur in dem
Umfang vorgenommen werden, wie sie in dieser Betriebsanleitung beschrieben
sind.

Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten, die nicht in dieser Betriebsanleitung be-
schriebensind, darfen nur durch den Hersteller oder durch die von ihm autorisierten
»Zentralen Reparaturwerkstatten« durchgefihrt werden.

Wir emptehlen, den Separator regelmaBig durch unsere Fachleute Uberprufen zu
lassen. Diese Uberprifungen helfen, die Betriebssicherheit zu erhalten und uner-
wartete Betriebsunterbrechungen zu vermeiden.

Vor Wartungs- und Instandsetzungsar-

beiten:

¢ alle elektrisch versorgten Betriebs-
mittel iber den Hauptschalter span-
nungsfrei schalten.

¢ Anlage gegen unbeabsichtigtes Wie-
dereinschalten mit VerschlieBein-
richtung sichern.

Fig. 27
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¢ Kein Teil I6sen, bevor die Trom-
mel stillsteht.

» Moglichkeiten der Stillstandskon-
trolle siehe Abschnitt "Trommel”.

Fig. 28

+ Nicht auf die Maschine oder Teile der
Maschine treten.

» Standsichere Arbeitsbiihnen einpla-
nen und einsetzen.

+ Ausgebaute Maschinenteile auf ge-
eigneten Unterlagen absetzen, z. B.
auf einer Gummimatte.

+ Maschinenteile gegen Umstiirzen
und Wegrollen sichern.

. <]
— —l
— e —~ ]
/ T—
T /‘é<
é ~— - T~ 60
Fig. 30

~o Trommelteile nicht mit der
Flamme erhitzen.

» An Trommelteilen diirfen keine
SchweiBarbeiten vorgenommen
werden.

Dies gilt auch fiir Hauben- und

\ Feststoffingerteile von dampfste-
rilisierbaren Separatoren.

« Trommelteile dirfen auch bei der

Reinigung nur auf maximal 100 °C
erhitzt werden.

1224002

Fig. 31
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Fig. 33

Lastaufnahmemittel, wie z. B.

- Aushebevorrichtungen far Trom-
mel oder Venrteiler,

- Kettengehange usw.,

dirfen nur bestimmungsgemanf, d. h.

far Arbeitsgange wie in dieser Be-

triebsanleitung beschrieben, einge-

setzt werden.

Keine beschéadigten oder unvollstan-

digen Lastaufnahmemittel benutzen.

Abtropfendes Ol auffangen, um Pro-

duktinfektion und Rutschgefahr zu

vermeiden.

Beim Umgang mit Altélen beachten:

- es kann, abhangig von der chemi-
schen Zusammensetzung, eine
Gefahr fir die Gesundheit beste-
hen.

- Altdl muB vorschriftsmaBig ent-
sorgt werden.

1183-9000-020 / 0980
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Korrosionen

Auch an Trommelteilen aus nichtrostendem Material kénnen Korrosionen auftre-
ten. Diese Korrosionen konnen flachig, loch- oder riBartig sein. Sie verdienen be-
sondere Beachtung.

Korrosionsangriffe an nichtrostendem Trommelmaterial sollten immer genau un-
tersucht und protokolliert werden.

Flachiger Korrosionsangriff ist in der Regel meBbar (Wandstérkenreduzierung)

Loch- oder riBartiger Korrosionsangriff ist praktisch zerstérungsfrei nicht meBbar.
Lochartiger Korrosionsangriff im Anfangsstadium, auch als Pittings bezeichnet,
wird in der Regel durch Chlorionen verursacht.

Je nach Beanspruchung des Bauteils kann von Lochkorrosion auch RiBbildung
ausgehen.

Vi‘}%\_

Fig. 34

Mogllche Ausbildung der Lochkorro-
sion.

Solche Korrosionsuntersuchungen sind nur durch einen Werkstoffachmann maég-
lich.

Die Maschine ist sofort stillzusetzen, wenn an tragenden Trommelteilen ein rif3-
artiger Korrosionsangriff mit oder ohne Uberlagerung von Flachen- und Lochkorro-
sion erfolgt ist.

Fdr eine genaue Untersuchung wenden Sie sich bitte an unsere zustandige Vertre-
tung.

Linienférmige Anzeigen

Solche linienférmigen Anzeigen mis-
sen von einem Werkstoffachmann un-
tersucht werden.

Pittings oder Lochkorrosionen, die nah
zusammenliegen oder ein linienférmi-

\’—\‘V\l r’\%’l -

A3 N

K . it A
N ges Muster bilden, kénnen Anzeichen
e NG I~ fir eine RiBbildung unterhalb der Ober-
. flache sein.
S24
Fig. 35
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Erosionen

Erosionen sind VerschieiBerscheinungen, hervorgerufen durch im Schleudergut
enthaltene Feststoffe.

Diese Feststoffe schmirgeln im Laufe der Zeit Spuren in die Oberflachen, an denen
sie entlanggleiten.

Folgende Faktoren begiinstigen das Auftreten von Erosionen:
+ harte Feststoffpartikel
s hohe Durchsatzleistungen

Beginnende Erosionserscheinungen sind aufmerksam zu beobachten und zu pro-
tokollieren. Erosionen kénnen schinell in der Tiefe zunehmen und so das hochbean-
spruchte Trommelmaterial schwachen.

Fir eine genaue Untersuchung wenden Sie sich bitte an unsere zustandige Vertre-
tung. Informationen (ber die Natur der Beschadigungen kénnen durch Fotos, Gips-
abdricke oder eingetriebenes Blei tbermittelt werden.

Fig.36

Flachen, an denen Erosionen erfahrungsgemaf bevorzugt auftreten, sind:

1) die Unterseite des Verteilers, im Bereich der Steigelécher und der Rippen,
2) der Greifer (Kavitation},

3) alle Flachen im Bereich der Feststoff-Austrittséffnungen,

4) die Disen.

1183-9000-020 / 0980



Westfalia Separator AG

0/15

Radius < 1mm

max. Tmm

\\W{'m

S26

Fig. 37

Erosionserscheinungen, bei denen Sie

umgehend unsere zustandige Vertre-

tung benachrichten sollten:

¢ der Grund der Erosionsspur hat ei-
nen Radius, der kleiner als 1 mm ist
(groBe Kerbwirkung).

o die groBte Tiefe der Erosionsspur
fibersteigt 1 mm.

1183-9000-020 / 0980







Ausfiihrung II: Konzentratfidnger mit Rutsche
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Ausfiihrung I: Konzentratfinger mit Ausridumer
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WESTFALTA Quarklinie

Gesteilablauf
WESTFALIA Quarkseparator

Betonsockel (ca. 720 mm hoch)

®-
A
B
— <
«
™~
! n
E ¢C1 S, I—— !
AP BE)
i — i F_T 1C27T v
]\ \ ! : = : {
I l +C2 j ! )
| i e X
1 2 3 4 5 6 7 8 9
1 WESTFALIA Quarkmischer A Zulauf
2 Rahmbeh&dlter B Molkeablauf
3 WESTFALIA Quarkkiihler C1 Eiswasser=Einlauf
4 WassergehaltsmeBgerdt System "Brabender" (2 Eiswasser-~Auslauf
5 Manometer D Quarkauslauf
6 Kapselpumpe E zur Packmaschine
7 Quarktrichter ® F  Sterilluft-Anschiufl
8
9

% Sterilluft-Zufuhr nur vihrend des Separierens!
Nach Beendigung der Separierung i:nd wahrend der chemischen Reinigung
den Sterilluft-Anschlul entfernen. -
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BETRIEBSANLEITUNG -

—— i — - —— o —t— - —
= S Ittt

1.1. Transport des Separators

Separator so am Kran aufhéngen, wie es auf untenstehendem Bild an-
gegeben ist: Zweli gegeniiberliegende Sechskantschrauben M10 aus der
Halslagerbriicke herausschrauben. In die dann frei werdenden Gewinde-
bohrungen M16 die mitgelieferten Ringschrauben 409 einschrauben, in
die die Vorrichtung 425 eingehidngt wird.

Beim Einhidngen des Seiles darauf achten, dafi ein Seilstiick um den

Lasthaken geschlungen wird, damit das Seil nicht verrutscht. Sepa-
rator beim Herablassen nicht zu hart aufsetzen.

Bild 1/1

Gewicht: 1000 kg.

3190-020 -1/1 -



Fundamentplan

N
Aufnahmerohre | \

fiir Schutzgitter ~N

Fiir Kabeldurchfiihrung "A" und "C"
Rohr 26/28 mm @ vorsehen

Fiir Kabeldurchfiihrung "B"
Rohr 32/34 mm @ vorsehen

Fiir Eiswasseranschlufs "D"
2 Rohre R 1/4" vorsehen

.Die angegebenen Mafle, ausgenommen
die durch einen XKreis gekeunnzeich-
neten, sind Richtmafe. Bei der Her-
stellung des Fundamentes fiir Ihren
Separator bedienen Sie sich bitte
nur des eigens fiir Ihre rdumlichen
Verhdltnisse angefertigten Funda-
mentplanes.

3190-040 -1/2 -



1.2. Aufstellung

Die Abmessungen des Separators finden Sie auf Seite 0/7, die
MaBe des Fundamentsockels auf nebenstehendem Fundamentplan. ~

Zundchst muB nach den MaBen des Planes ein Rahmen aus Kalksandsteinen
auf festem Untergrund gemauert werden und zusédtzlich eine Stiitz-
mauer fiir den Separator. Den Hohlraum innerhalb des Rahmens mit

Asche oder dhnlichem Material ausfiillen. Dann eine Betonplatte
vergiefen, in die eine Aussparung fiir das spédtere Verlegen des Funda-
mentrahmens und des Drehkranes vorzusehen sind. Die Mafle, die die
Lage des Fundamentrahmens und des Drehkranes bestimmen, sind im
Plan durch einen Kreis gekennzeichnet und unbedingt einzuhalten.

Die Kabeldurchfiihrungen in der Bodenplatte sind durch die Buch-
staben A, B und C, die Eiswasseranschliisse durch den Buchstaben D
gekennzeichnet.

Einlégen des Fundamentrahmens in die Platte (Bild 1/3)

Bolzen 1c¢ in die vier Nocken des Fundamentrahmens la bis zum
Anschlag einschrauben. Fundamentrahmen in die Platte so weit ein-
lassen, daB die Nocken des Rahmens etwa 40 mm aus den Bodenplatten
herausragen. Fundamentrahmen nach den Nocken waagerecht ausrichten
und durch Vergiefen mit Zement befestigen.

WICHTIG! Der Rahmen mufl unbedingt waagerecht liegen, weil ein
' Ausrichten des Separators nicht wmdglich ist.

Befestigen des Separators auf dem Fundamentrahmen (Bild 1/3)

FiiBe 4b mit aufgezogenen Gummiunterlagen 4c mit Flanschen 3 und
Schrauben 2 am Gestell des Separators befestigen. Separator mit
FiiBen auf die Bolzen des Fundamentrahmens setzen. Gewindestifte Ua
mit Stiftschliissel fest anziehen. ’

. '/--1”
AN
%@ib N

-
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2. Schmierung

2.1, Schmierung der Lagerstellen am Separator

Die Schmierung aller Lagerstellen, mit Ausnahme der jenigen des Motors,
erfolgt wihrend des Betriebes selbsttdtig von einem zentralen Olbad
aus. Der 01fluB ist im Bild 2/1 dargestellt. Das 01 wird durch die
zentrale Bohrung der Antriebsspindel angesaugt und zu den oberen und
unteren Lagerstellen gefiihrt, Der Riicklauf des Oles ist am Schau-

glas 38c sichtbar,

OL-EINFULLEN, OLSTAND

Vor der ersten Inbetriebnahme des Separators Olwanne durch die Bohrung
fiir Oleinfiillschraube 21 mit Trichter 411 bis etwas unter Mitte des
Schauglases mit 01 fiillen. Fiir eine Fiillung sind ca. 5 Liter 01 er-
forderlich. Bei Olverlust Ol rechtzeitig nachfiillen!

Vor der ersten Inbetriebnahse und nach 1angeres Stillstand Separator ohne Tromeel auf der Spindel 1 Minute laufen lassen,
damit 01 an alle Lagerstellen gelangt. Vor Inbetriebsetzen des Separators Spindelkappe 151y und Druckfeder 151x abnehmen,
danit sie nicht von der rotierenden Spindel weggeschleudert werden, Sobald aus dem Ricklaufrohr {1 ausflieBt (feststellbar
am Schauglas), Motor ausschalten, Niemals sonst den Separator ohne Trommel laufen lassen, Bei Betrieb des Separators

ohne Troame] hebt sich die Spindel durch die auf die Kugel des Schrigkugellagers einwirkende Zentrifugalkraft an, wodurch
das Schrigkugellager beschidigt werden kann,

OLKONTROLLE

Tdglich den Olstand und den Olumlauf am Schauglas kontrollieren! Von
Zeit zu Zeit nach Losen der OlablaBschraube 26 priifen, ob Wasser im
O1bad enthalten ist. Zeigt das 01 im Schauglas eine milchige Farbe
(Emulsionsbildung), so ist ein sofortiger Olwechsel erforderlich.
Wenn der Olumlauf nachldBt, sind die Antriebsteile auszubauen und zu
reinigen (7.4). Besonders sorgfidltig miissen die Bohrungen des Saug-
rohrchens 151a-b und der Spindel 1519 ges&dubert werden.

OLWECHSEL

Erster Olwechsel nach etwa 250 Betriebsstunden. In der Folgezeit 01
vollstdndig erneuern, wenn sein Zustand es erforderlich macht, im all-
gemeinen nach jeweils 1000 Betriebsstunden, jedoch nicht spéter als
nach Ablauf eines halben Jahres. Nach mehrmaligem Olwechsel oder wenn
ein zusdtzlicher Olwechsel notwendig ist, weil Wasser oder Schmutz in
das 01 gelangt sind, muB die Olwanne gereinigt werden (7.4).

OLSORTE

Als Schmierdl verwende man ein reines Solventraffinat mit Wirkstoffen
"L (zum Erhdhen des Korrosionsschutzes und der Alterungsbestédndig-
keit) und Wirkstoffen "P" (zum Herabsetzen des VerschleiBies und zum
Erhohen der Belastbarkeit),

Kennzeichnung nach DIN 51502: €=EP—36 LLFP ‘ Tl l,'h
oder nach I«SO/DIS—B’-I-N—&-—-I—SO—-VG—#G R RS N DN C D3¢ ool 717 =2
i

Viskositit: 36—+4_cSt/502C;—(46—+5-cSt740%C) 24 T EL men /s (o SR b 3570

Die Mindestanforderungen an das Schmiertl sollen gekennzeichnet sein
durch den FZG-Test mach DIN 51 354 , Schadenskraftstufe grdfBer 12.

ACHTUNG

Keine Kfz.-Getriebe- oder Motorendle auffiillen, da diese Ole einen
unangenehmen Geruch verbreiten konnen!

{
1182-030 -2/1 -
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2.2. Schmierung der Gewinde und Fiihrungsfl&idchen an Trommelteilen

Vor jedem Zusammensetzen der Trommel Gewinde sowie Fithrungs- und
Gleitflichen an Trommelteilen (Trommelunterteil, Trommeldeckel,

VerschluBringe u.a.) mit nachstehend aufgefiihrten Schmierpasten

oder Fetten einreiben. '

In der Nahrungsmittelindustrie empfehlen wir:

Molykote D, (weise Paste, nur dinn auftragen)

.Molykote DX, (weiBe Paste, kann auch im Uberschus
verwendet werden)

Kliiber-Fett KSB 8 (kann auch im UberschuB verwendet werden).

Molykote G oder Molykote G Rapid.

Aufier den genannten Schmiermitteln diirfen auch andere Pasten oder
Fette mit gleichen Eigenschaften gewiéhlt werden.

2.3. Schmierung der Motorlager

Fiir das Nachschmieren der Motorlager gelten die Angaben des
Motorherstellers auf dem betreffenden Schild am Motor.

£3332-010a - 2/3 -
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- 3. Motoranschlug

3.1. Drehstrom-Spezialmotor 20 kW

Der Separator wird durch einen vollkommen geschlossenen Drehstrom-
Spezialmotor filir Sterndreieckschaltung angetrieben, der so ausge-
legt ist, daB er sowohl den Anlaufbedingungen als auch den Verhdlt-
nissen widhrend des Betriebes gerecht wird. Die Wicklung des Motors
ist ausgefiihrt in Isolierstoffklasse H (Silicon-Isolatien).

Die Anlaufzeit in Sternschaltung betridgt ca. 7 Minuten. Erst nach
dieser Zeit darf von Stern auf Dreieck umgeschaltet werden. Ein
zweiter Anlauf ist erst nach 30 Minuten zulidssig. Der Anlaufstrom
betridgt ca. den 2,2fachen Wert des Nennstromes. Dieser Wert ist bei
der Wahl der Schaltgeridte, des Querschnittes der Zuleitungen und

~deren Absicherung zu beriicksichtigen.

Die Mindestquerschnitte der Zuleitungen sind der folgenden Tabelle
zu entnehmen. Sie gelten fiir eine maximale Zuleitungslidnge von 100 m.

Netzspannung 220 380 440 500 v
Leitungsquerschnitt Netz-Schaltgeriédt 16 10 10 6 mm?
Leitungsquerschnitt Schaltgeridt-Motor 10 6 6 b mm<

Der Motor ist wdhrend des Betriebes durch einen thermischen Ausléser
zu schiitzen, der auf den Nennstrom des Motors eingestellt sein muB.
Dieser Ausloser darf aber wegen des erhohten Anlaufstromes erst

nach erfolgtem Anlauf, d.h. gleichzeitig mit der Umschaltung von
Stern auf Dreieck, eingeschaltet werden. Wiahrend der Anlaufzeit

wird der Motor durch eingebaute Temperaturfiihler und ein Temperatur-
iiberwachungsgeridt Typ CALOMAT C 21 geschiitzt.

3.2. Drehrichtung der Trommel

ACHTUNG: Die Trommel mufl, von oben gesehen, im Uhrzeigersinn laufen.,
Durch Vertauschen zweier Zuleitungen kann die Drehrichtun
gedndert werden. . :

3.3. Drehzahl der Trommel

Die Drehzahl der Trommel wurde mit Riicksicht auf die Betriebssicher-
heit des Separators in Abhidngigkeit von den Dichten des ausgeschleu-
derten Feststoffes und der schweren Fliissigkeit festgelegt.

Die Trommel-Drehzahl betridgt 5350 U/min. Die fiir diese Drehzahl
maximal zulédssigen Dichten sind auf dem Typenschild des Separators
angegeben. Fiir hohere Dichten als die auf dem Typenschild angegebenen
muf3 die Trommel-Drehzahl durch Einbau einer kleineren Motor-Keil-

riemenscheibe reduziert werden. In solchen Fidllen ist im Lieferwerk
riickzufragen.

Vor der ersten Inbetriebnahme des Separators und nach jedem Wechsel
der Keilriemenscheiben kontrolliere man vor Einbau der Trommel die
Drehzahl der Spindel (Drehzahl der Trommel) mit einem Hand-Tachometer.
Drehzahlabweichungen bis 3% sind zuldssig.

3.4. Drehstrommotor fiir Férderring

Der Getriebemotor fiir den Forderring hat eine Leistung von 0,75 kVW.
Die Einschaltung des Motors erfolgt direkt.

A £ '!;
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VerschluBring 263 . @ ¢ (Cazo

Greiferkammerdeckel 264

N
0
\

Dichtring 262

Greifer 106a-b

Verschl'uBring 257

423
Trommeldeckel 261

Dichtring 253

Teller 255b

Unterteller 255a

Verteiler 260
Dichtring 253

Fillstiickeinsatz 256

Spindelschraube 265
Dichtring 266
Gewindehlilse .259

Dichtring 258
Dichtring 254

Trommelunterteil 251

Dichtringe 252a
Diise 25?

Bild 4/1

Die Teile der Trommel! in der Reihenfolge des Zusammensetzens
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4, Trommel und SchleudergutanschluB

WICHTIGE HINWEISE: Vor Zusammensetzen der Trommel iiberzeuge man

sich, dafl die Fiihrungs- und Gleitfléchen sowie
die Gewinde der Trommelteile sauber sind.

Beim Einsetzen der Trommelteile darauf achten,
daf die O-Zeichen aller Teile in einer Linie
liegen.

Besteht die Anlage aus mehreren Separatoren,
darauf achten, dafl Teile der verschiedenen Trom-
meln nicht untereinander vertauscht werden, well
jede Trommel fiir sich gewuchtet ist. Die Haupt-
teile der Trommel sind durch die drei Endziffern
der Masch.-Nr. gekennzeichnet. ‘

4.1 Zusammensetzen der Trommel

1)

3)
L)

5)
6)

7)

9)

19)

Den oberen Teil der Spindel (Gewinde, Konus und zylindrische
Fiihrung fir die Spindelkappe) Slen. Die Spindelkappe mufl sich

auf der Spindel leicht auf und ab bewegen lassen. Dann den
konischen Teil der Spindel mit einem Putztuch trocken- und sauber-
reiben und auch das Innere der Trommelnabe sorgfiltig reinigen,
damit der Konus gut trigt. '

Trommelunterteil 251 mit Vorrichtung 422 auf die Spindel setzen

und Gewindehiilse 259 (mit eingelegtem Dichtring 258) in Trommel-
unterteil fest einschrauben.

Spindelschraube 265 (mit eingelegtem Dichtring 266) mit Steck-
schliissel 405 in Spindel fest einschrauben.

Fiillstiickeinsatz 256 mit Hebevorrichtung 431 in das Trommel-
unterteil einsetzen. Auf Arretierung achten!

Dichtring 254 in die Nute des Trommelunterteils einlegen. Dicht-
ring 253 in die Nute des Verteilers einlegen. Vorher Dichtring-
nuten gut trockenputzen.

Unterteller_ 255a, dann Teller 255b.in der Reihenfolge der fort-
laufenden Numerierung auf den Hals des Verteilers aufstecken,
mit Nr. 1 beginnen.

Verteiler 260 zusammen mit den aufgesteckten Tellern mit Einsatz-
heber 426 in das Trommelunterteil setzen. Darauf achten, daf die
Arretiernocken des Verteilers in die Nuten des Trommelunterteils
eingreifen. Die O-Zeichen beider Teile miissen in einer Linie
liegen.

Dichtring 253 in die Nute des Trommeldeckels 261 einlegen.

Trommeldeckel 261 mit Vorrichtung 423 auf das Trommelunterteil
setzen. Darauf achten, daB der Arretiernocken des Unterteils in
die Nute des Deckels greift. Die O-Zeichen beider Teile miissen
in einer Linie liegen.

Gewinde am Trommelunterteil und TrommelverschluBring 257 sowie die
Fiihrungs- und Gleitfléchen griindlich séubern, trockenputzen und
einfetten (s. 2.2), um ein Festfressen der Gewinde zu vermeiden.

TrommelverschluBring von Hand in Trommelunterteil einschrauben
(Linksgewinde) und mit Ringschliissel 428 zunichst leicht anziehen.

1183-020 - 4/2 -
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11) Vor dem Festziehen des Trommelvér-
schlufiringes Tellereinsatz mit der
PreBvorrichtung 424 (siehe auch Ab-
schnitt 4.6) zusammenpressen:

a) Bolzen 424d bis zum Anschlag in
die Gewindehiilse 259 des Trommel-
unterteils schrauben (Linksgewinde).

b) Scheibe U424c auf Trommeldeckel
legen.

¢) Hydraulikteil 424b auf Scheibe
setzen.

d) Gewindering 424a so weit aufschrau-
ben, daB seine Oberkante mit dem
Bild 4/3 Gewindeanfang des Bolzens 424d in
TellerpreBvorrichtung einer Ebene liegt; der Vierkant
des Bolzens mufl aus dem Gewinde-
ring ganz herausragen.

ACHTUNG: Um eine Beschidigung der Gewinde beim Pressen zu ver-
meiden, muB der Bolzen 424d voll eingeschraubt und der Gewinde-
ring 42ha voll aufgeschraubt werden. LdB8t sich der Gewinde-
ring nicht ganz aufschrauben, sind Kolben und Zylinder der
PreBvorrichtung zu weit auseinandergedriickt. Um sie wieder in
ihre Ausgangsstellung zu bringen, muf Ventilschraube F um

zwei Umdrehungen gelést und der Pumpenhebel in seine duBlerste
Lage nach unten gebracht werden. Nun kann die PrefSivorrichtung
durch Anziehen des Gewinderinges zusammengedriickt werden.

e) Priifen, ob alle Schraubverbindungen der Pre8vorrichtung fest-
gezogen sind und der Riicklaufkanal im Riicklaufventil durch
Ventilschraube F verschlossen ist. .

Vor der ersten Inbetriebnahme Olbehilter der Pumpe mit Ol
auffiillen und Druckraum entliiften (s. 4.6). '

f) Kolbenpumpe mit . dem Hebel betiitigen, bis das Manometer einen
Prefdruck von ;260 -«300 bar anzeigt. Wird der max. Prefidruck
nicht erreicht und tritt 01 aus der Hubbegrenzungsbohrung
aus, ist das ein Zeichen dafiir, daB der Bolzen 424d nicht
weit genug eingeschraubt ist. Die PrefSSivorrichtung ist erst
dann wieder betriebsbereit, wenn Bolzen 424d und Gewinde-
ring 424a in die vorgeschriebene Endposition gebracht worden
sind (siehe 11a-d).

Beim Pressen darauf achten, dafl die Nute des Trommeldeckels
i{iber das Arretierstiick des Trommelunterteils greift und der
Trommeldeckel beim Absenken nicht verkantet.

12) TrommelverschluBring mit "Ringschliissel h28 von Hand einschrau-
ben (Linksgewinde), bis das O-Zeichen am TrommelverschluBSiring
2 - 3 cm vor dem O-Zeichen des Trommelunterteils liegt. Dann
TrommelverschluBring durch Schlige mit Schlagbolzen 420 gegen

den Arm des Ringschliissels festziehen, bis die O-Zeichen in
einer Linie liegen.

ACHTUNG: Falls der TrommelverschluBring von Hand so weit ein-
geschraubt werden kann, daB der Abstand zwischen den beiden
O0-Zeichen weniger als 2 cm betrédgt, hat der Druck im Teller-
einsatz nachgelassen, und ein Ausgleichteller (vom Werk anfor-
dern) ist hinzuzufiigen. Betrigt der Abstand zwischen den

O-Zeichen mehr als 3 cm, priifen, ob alle Trommelteile richtig
arretieren.

1183-020 - 4/3 -



13) Pumpenhebel in seine Huferste Lage nach unten bringen, um ein_

'~ Zuriickschlagen zu verhindern. Erst dann Olriicklaufschraube F
16sen; das Ol flieBt nun aus dem Prefzylinder in den Olbehdlter
zuriick. Anschliefend Gewindering 424a abschrauben, Hydraulik-
teil 424b und Scheibe 424c abnehmen sowie Bolzen 42hkd aus-
schrauben.

14) Greifer 106a-b auf den Trommeldeckel setzen.
15) Dichtring 262 in die Nute des Greiferkammerdeckels 264 einlegen.

16) Greiferkammerdeckel auf Trommeldeckel setzen. Die O-Zeichen
beider Teile miissen in einer Linie liegen.

17) Gewinde am Trommeldeckel und Verschlufiring 263 sdubern, trocken-
putzen und einfetten (siehe 2.2). VerschluBSring durch leichte
Schlige gegen den Arm des Rlngschlussels 429 festschrauben

(Llnksgew1nde)
18) Priifen, ob Trommel sich von Hand drehen 1liB8t.

4.2 Einsetzen der Diisen 252

1) Um sicherzustellen, daf die Trommel absolut sauber ist, Trommel
vor Einsetzen der Diisen 1 Minute lang hochfahren und kurzzeitig
mit klarem Wasser beschicken. Dann Trommel durch Linksdrehen
der Bremsgriffe 9g abbremsen. Zum Spiilen der Trommel mufl die
Haube aufgesetzt werden.

2) Priifen, ob Diisenbohrungen offen sind und ob die Diisendichtringe
252a unbeschidigt sind.

3) Diisen mit Diisenschliissel 402 so welt in Trommelunterteil ein-
schrauben, dafl die Stirnfliche der Diisen mit der AuBenwand des
Unterteils abschliefit. Nur dann haben die Diisen die richtige
Stellung: Einschraubschlitz senkrecht, Austrittsbohrung nach
riickwiirts gerichtet {bezogen auf Drehrichtung).

ACHTUNG: Die Diisen diirfen niemals tiefer als oben beschrieben
oder gar bis zum Anschlag eingeschraubt werden, weil dann der
Diisensitz im Trommelunterteil beschiddigt werden kann. AuBSerdem
entsteht dann widhrend des Betriebes durch den falsch geleiteten
Austrittsstrahl starkes Verspriihen des Quarkes.

Es empfiehlt sich, die Trommel vor Inbetriebnahme mit Wasser zu
fiillen und zu priifen, ob aus allen Diisen das Wasser in geschlosse-
nen Strahlen ausflieflit. Ist das nicht der Fall, sind die Diisen teil-
weise verstopft oder beschidigt und miissen gereinigt oder ausge-
wechselt werden.

4.3 Zusammensetzen des Schleudergutanschlusses

1) Haube aufsetzen und Befestigungsschrauben fest anziehen. Eis-
wasserleitung anschlieflien.

2) Ableiter 102d mit eingelegten Dichtringen aufsetzen und mit
Hutmuttern befestigen.

3) Gewinde am Greifer einfetten. Griffkdrper 101p auf den Greifer
schrauben und fest anziehen, dabei Einlaufrohr des Greifers mit
Steckschliissel E27 gegenhalten.

4) Zulauf- und Ablaufleitung anschlieBen.
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4.4 Abnehmen des Schleudergutanschlusses
Auseinandernehmen der Trommel

ACHTUNG: Um Unfille zu vermeiden, kein Teil 10sen vor Stillstand

der Trommel!

Zum Abstellen der Trommelteile.Gummimatte oder Holzrost benutzen.

Beim Auseinandernehmen der Trommel verfahre man sinngemdB in umge-
kehrter Reihenfolge wie beim Zusammensetzen (siehe h.1). Dabei ist
folgendes zu beachten:

Vor Offnen der Trommel Bremsen durch Rechtsdrehen der beiden Griffe
9g (Bild 13) 16sen und alle Diisen aus dem Trommelunterteil heraus-
schrauben. -_—

Nach Abnehmen des Greifers Tellereinsatz mit hydraulischer Prefivor-
richtung 424, wie in 4.1, Pos. 1la-f beschrieben, zusammenpressen,

um das Losen des VerschluBringes zu erleichtern. Der Verschlufiring

(Linksgewinde) 148t sich dann durch einige Schlidge mit dem Schlag-

bolzen gegen den Arm des Ringschliissels L 28 leicht 16sen. Anschlie-
fend Prefvorrichtung ausbauen (siehe 4,1, Pos. 13).

Nach Herausschrauben der Spindelschraube 265 und der Gewindehiilse
259 Trommelunterteil vom Konus der Spindel mit Abziehvorrichtung k22
abdriicken und herausheben.

4.5 Auswechseln der Diisen bei geschlossener Haube

1) VerschluBSistopfen 98 nach L&sen der Hutmuttern 99 aus der Haube
herausnehmen. -

2) Diisen 252 mit Diisenschliissel 402 aus dem Trommelunterteil her-
ausschrauben. Dabei dreht sich die Diise in die Hiilse des Diisen-
schliissels hinein und kann aus dem Trommelunterteil herausge-
zogen werden.
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4.6. Hydraulische PreBvorrichtung (Bild 4/6)
4.6.1. Wirkungsweise

Mit der Olpumpe A wird- Ol mit hohem
Druck in den Druckraum B gedriickt. Die
Druckerhdhung im Druckraum bewirkt ein
Verschieben des Kolbens D gegeniiber dem
Hohlzylinder C. Der Hohlzylinder stitzt
sich gegen den Gewindering 424a ab, der
durch Bolzen 424d mit der Gewindehiilse
im Trommelunterteil fest verbunden ist,
und der Kolben bewegt sich nach unten.
Dadurch wird eine Kraft Uber Scheibe 424c¢ _ . A3
auf den Trommeldeckel ausgeiibt, und die :

Teller werden zusammengepre@t. '

4.6.2. O lpumpe

Die Olpumpe A kann einen Druck von

max. 400 bar erzeugen. Sie besteht aus
Olbehdlter A2, Pumpenkopf Al und Riick-
schiagventil A4, Der Olbehalter faBt 350
em”.

Ol-Einfiillen: Vor der ersten Inbetrieb-

nahme muB der Olbehilter mit Ol aufge-

fillt werden. Dazu Deckel A3 zusammen

mit Kolbenstangengriff abschrauben. Nach '
dem OI!-Einfillen Deckel wieder fest ver-

schrauben. Dann Druckraum B entliften:

Entliftungsschraube E ldsen und Pumpe

betétigen, bis Ol austritt; dann Ent-

liftungsschraube schlieBen.

4.6.3. Druckmittel

Als Druckmittel eignet 0sich Schmierdl
C-LP 114 (106-122 cSt/50 ~C).

4.6.4. Manometer

Am Rickschlagventil A4 ist ein Manome- Bild 4/6

ter G mit einem Anzeigebereich von 0-600 .

bar angebracht, das eine Kantrolle iber 2%23 Péea\{ggnc_htung vollst.
den Druck ermdglicht, mit dem die Trom- 424b Hsdrlauleilzmg

mel zusammengepreBt ist., Der erforder- )
liche Pre3druck betrégt;Z,é{f—BﬂO‘bar. AAls . 2%23 g;?;e:e Sebhelbe
Héchstdruck dirfen 300 bar _nicht__Uber-, | :

schritten werden. A Olpumpe

4.6.5. Hubbegrenzungsbohrung 2% gll"g; Fl_)‘z.‘?r:ff

Um die PreBvorrichtung bei falscher 22 [ineigtgcl:hla ventil
Montage vor Zerstorung zu schiitzen, ist B Druckraumg

eine Hubbegrenzungsbohrung H vorge- '

sehen, durch die Ol austritt, wenn Bolzen g 'Ijgrl\blzzlmder

424d und Gewindering 424a nicht in ihre E Entliftunasschraube
richtige Endposition geschraubt worden F Ventilscht?aube

sind (siehe 4.1, Pos. 11a-d) und dadurch e Manometer

der Hub zu grof wird. H Hubbegrenzungsbohrung
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5. Technische Information

5,1, Aufbau einer Standard-Quarklinie

Bild 5/1

Kontinuierliche Herstellung von Mager- odequettquark mit ﬂEéTFALIA Quark-Separator
und WESTFALIA Cuark-Mischer

1 Einlabtank mit langsam laufen- 15 Quarksilo, Inhalt 2500 kg
dem Riihrwerk, Inhalt 10 000 1
16 Xapselpumpe

¥2 Kreiselpumpe, selbstansaugend 17 Packmaschine

3 Manometer 18 Wasserzulauf

4 Westfalia Doppel~Rohrensieb 19 Absperrventil

5 Feinregulierventil 20  Schauglas

6 Vorlaufgefidfl mit Schwimmer 21 ?:igizgiigzrziztii?aﬁgiif’
¥ 7 Kreiselpumpe, meter und Probezapfhahn

8 Westfalia DurchfluBmesser 22 Eiswasserzulauf

9 Westfalia QuarkSeparator 23 Eiswasserablauf _

10 Westfalia Quarktrichter 24 Westfalia Quarkmischer

11 Kapselpumpe 25 Wassergehalts-Mefgerdt

12 Manometer mit Entliiftungshahn 25a Schreiber

13 Westfalia Quarkkiihler 25b Signalkasten

14 Rahmbeh&lter 26 CIP-Reinigungsgerit
¥ Bei kurzen Rohrleitungswegen von den Einlabtanks zum Separator kann

anstelle der Kreiselpumpen 2 und 7 auch eine Kapselpumpe eingesetzt
werden. In diesem Falle entfi#llt das Vorlaufgef#B 6, und das Fein-

regulierventil muB in die Saugseite der Kapselpumpe installiert
werden.
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5.2. Ansetzen der Kesselmilch

5.,2.1. Ansetzen der Kesselmilch bei einer Standard-Quarklinie

Die Einlabtanks werden mit pasteurisierter Milch gefiillt. Beim
Pasteurisieren darauf achten, da bei einer Kurzzeiterhitzung
mit 40 Sekunden HeiBhaltezeit die Pasteurisierungstemperatur nicht

uber 7&00 liegt, weil sonst EiweiBlverluste in der Molke entstehen
konnen. T .

Das richtige Ansetzen der Kesselmilch ist die Voraussetzung fir eine
. einwandfreie Quarkherstellung. Die Temperatur der Kesselmilch soll
beim Ansetzen (Einlaben) wenigstens 30°C betragen.

Im allgemeinen werden beigemischt:

0,5 - 1 % Kultur und 1 cm> Fliissiglab pro 100 1 Kesselmilch
(Labstirke 1:10000)

oder

0,5 - 1 % Kultur und 1 g Trockenlab,in 1/4 1 Wasser aufgelbst,
pro 1000 1 Kesselmilch (Labstidrke 13:100000)

Nach einer Standzeit von 16 - 18 Stunden ist die gewiinschte Dick-
legung erreicht. Der Siuregrad der Molke betrigt dann 25 bis 28 SH,
was einem pH-Wert von 4,5 - 4,4 entspricht. Bei diesem Siuregrad wird
der Bruch ca. 15 Minuten vor Beginn der Separierung aufgeriihrt, und
die Separierung kann beginnen. Wihrend der gesamten Separierungs-
zeit muB das Riihrwerk der Tanks mitlaufen, um eine gleichmiBige
Trockenmasse zu erhalten.

Die Separierungstemperatur soll mindestens 28 - 30° C betragen.

5.2.2. Ansetzen der Kesselmilch bei einer Thermo-Quarklinie

Beim Thermo~Quarkverfahren wird die Ausgangsmagermilch hocherhitzt
und bei dieser Temperatur eine bestimmte Zeit gehalten. Anschlieflend
wird sie auf Einlabungstemperatur abgekiihlt und mit 27 - 30°C in

die Einlabtanks geleitet.

Im allgemeinen werden beigemischt:

0,5 - 1 % Spezial-Kultur und 1 - 1,5 cm3 Fliissiglab pro
100 1 Kesselmilch (Labstirke 1:10000)

oder

0,5 - 1 % Spezial-Kultur und 1 - 1,5 g Trockenlab, in 1/4 1
Wasser aufgeldst, pro 1000 1 Kesselmilch (Labstirke 1:100000).

Nach dem Einlaben und Erreichen eines pH-Wertes von L,5 wird die
dickgelegte Magermilch thermisiert und danach auf Separierungs-
temperatur von 40 - 45° C abgekiihlt.

Bei der Quarkherstellung nach dem WESTFALIA Thermo-Verfahren
erreicht man eine hdhere Quarkausbeute, weil bei einer Hocherhitzung
mit entsprechender HeiBhaltezeit die Molkenproteine denaturiert
werden und bei der Siuregerinnung der Milch mit dem Kasein ausfdllen.
Bei der nachfolgenden Separierung werden diese Proteine mit dem
Quark ausgetragen. Der in der Molke verbleibende Anteil an Proteinen
ist dadurch geringer als beim Standard-Verfahren.

Vor der Quarkherstellung nach diesem Verfahren sollte man sich
mit der Westfalia Separator AG in Verbindung setzen. '
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- 5.3. Herstellung von Mager- oder Fettquark (Bild 5/1)

Die dickgelegte Magermilch wird in Einlabtanks 1 durch ein Riihrwerk
gut aufgeriihrt und von dort zum Quarkseparator 9 gepumpt. Das in

die Zulaufleitung eingebaute RShrensieb U schiitzt die Diisen vor .
Verstopfung. Falls griflere Mengen Magermilch verarbeitet werden, ist
es zweckmidBig, ein Doppel-Rohrensieb einzubauen. Die Durchsatz-
leistung wird vom DurchfluBmesser 8 angezelgt. Schauglas 20 ermdg-
licht die Uberwachung des - Zulaufs.

In der Trommel des Separators wird die dickgelegte Magermilch in
Quark und Molke getrennt.

Die Molke wird durch einen Greifer unter Druck schaumfrei aus der.

Trommel abgefiihrt; der Grelfer kann einen Gegendruck bls zu 4 bar
liberwinden.

Der Quark tritt durch Diisen, die je nach Quarkleistung ausgewechselt
werden konnen, am Auflenrand der Trommel aus. Er schligt gegen die
wassergekiihlte Haubenwand und fdllt nach unten in eine ringférmig
um das Separatorgehiuse angeordnete Mulde. Durch Riumschaufeln, die
an einem konzentrisch um die Mulde gelagerten Fdrderring befestigt
sind, wird der Quark zur O0ffnung am Boden der Mulde geschoben und
fillt dann iiber eine steile Rutsche in den Trichter 10. Aus dem
Trichter saugt eine Kapselpumpe 11 den Quark ab und férdert ihn
durch den WESTFALIA Rohrenkiihler 13 zum WESTFALIA Quarkmischer 24.
Je nach Bedarf kann der Quark direkt zur Packmaschine 17 oder zur
Zwischenstapelung in Quarksilos 15 gepumpt werden.

Zur Kontinuierlichen Wassergehaltsmessung des Speisequarks empfiehlt

sich der Einbau eines WassergehaltsmeBgerates 25 in die Zuleltung
zum Kiihler.

5.4. Berechnung der Magergharkausbeute

Nach der bekannten Aufteilungsformel, wie sie auch zur Bestlmmung
der Rahmmenge bei der Entrahmung normaler Milch benutzt wird, ergibt
sich die Quarkmenge in Prozent der dickgelegten Magermilch wie folgt:

100 (TMM - TMO)
TMq = Tmo

Tyy = Trockenmasse der dickgelegten Magermilch (%) .

Q

Tyo = Trockenmasse in der abseparierten Molke (%)

TMQ

Beispiel:
Fir Ty, = 8,6 %, Tyo = 6,1 %, TMQ = 18 % ergibt sich aus 100 1
Magermilch folgende Quarkmenge:

8,6 = 6,1

Q=1oo—g8—5-'—1=2095%

Aus 100 Liter Magermilch werden 20,95 kg Quark mit 18 % Trockenmasse
gewvonnen. Fir 1 kg Quark mit 18 9% Trockenmasse werden demnach

100 . ea s
30,95 = 4,77 kg Magermilch bendtigt.

]

Trockenmasse im Magerquark (%)

Die Trockengehaltswerte der Magermilch variieren in den verschiedenen

Gegenden, so dafl man das angegebene Beispiel nicht verallegemeinern
kann.
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Tabelle fiir Magermilchverbrauch pro 1 kg Quark -
in Abhingigkeit von der Trockenmasse im Quark
(Anhaltswerte!)

— —— o T S S . pas S Y WA T W G S G S e S e A S e S SED M S Amm S A Sdn T SEE e G Smm TES M S S SR SE o U0
3 3 13 33+t 1131 3+ttt 1t el et

Trockenmasse Magermilchverbrauch Magermilchverbrauch
im Quark in % in kg pro 1 kg Quark in kg pro 1 kg Quark
(Standard-Quarklinie) (Thermo-Quarklinie)

17,0 k,19 3,79

1745 4,38 3,98

18,0 h,77 4,37

18,5 4,85 k,b45

19,0 5,05 4,65

19,5 5,23 4,83

20,0 5,43 5,03

20,5 5,62 5,22

21,0 5,80 5,40

21,5 ‘ 6,02 5,62

22,0 6,20 _ 5,80

22,5 6,38 5,98

23,0 6,57 6,17

23,5 6,76 6,36

24,0 6,98 . 6,58

Aus der Tabelle ist ersichtlich, da8 der Magermilchverbrauch pro
1 kg Quark stets von der Trockenmasse des Quarks abhidngt.

Neben der theoretischen Bestimmung der Ausbeute sollte die Molkerei
stets auch die Menge der angesetzten Magermilch und die Menge des
erzeugten Quarkes messen. Je genauer alle Messungen vorgenommen
werden, um so mehr wird eine Ubereinstimmung der Ergebnisse gefunden.

5,5, Bestimmung der Diisen

Der in der Trommel konzentrierté Quark wird kontinuierlich durch
12 Diisen vou 0,6 - 0,7 mm Durchmesser ausgetragen. Die Diisen sind
gleichmifig verteilt in die Trommel einzuschrauben.

Der Durchmesser der Diisenbohrung und die Anzahl der Diisen sind ab-
hingig von der Zulaufleistung, vom Anteil der Trockenmasse in der
dickgelegten Magermilch sowie von der gewiinschten Trockenmasse im
Magerquark. Eine gleichbleibende Konzentration des Magerquarkes ist
aur mdglich, wenn die Zulaufmenge und der Feststoffgehalt im Zulauf
konstant bleiben.

Ist das Konzentrat zu diinn, Zulaufleistung erhdhen; evtl. kleinere
Diisen einschrauben. -

Ist das Konzentrat zu dick und die ablaufende Molke triib, Zulauf-
leistung reduzieren. Falls in der Molke dann noch abschleuderbare
Eiweiflstoffe sind, kleinere Diisen einschrauben.

Die nachfolgende Leistungstabelle bezieht sich auf Quark mit einem
Feststoffgehalt von 18 % atro.
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Leistungstabelle mit Angabe der Diisenbohrung -

—— > G St S s LS Ve MO S b Mt R A Mow M mm NS S e e W ke e s S e T At D SV D i B ok S S G
F——3-—8 43— g oS g~ —

Zulaufleistung : Quark Diisenbohrung
1/h keg/h mm @
8600 1800 12 x 0,6
9500 2000 - | ﬁ x g:g
10000 2100 2 x g:g

Kleine Abweichungen von den angegebenen Werten sind je nach vor-

liegenden Verhidltnissen mdglich, da das Verhdltnis Zulaufleistung
zur Quarkleistung vom Feststoffgehalt der angesetzten Magermilch

- und vom gewilinschten Feststoffgehalt im Quark abhingig ist.

. 5.6 Sterilluft-Zufithrung

Am Gestelldeckel 10 ist ein Sterilluft-Anschlufl vorgesehen. Durch
Zugabe von ca. 8 N m3/h Sterilliuft {(ca. 0,1 bar Uberdruck vor dem
Gestelleingang) kommt Raumluft mit dem Quark im Konzentratfinger
nicht in Beriihrung und eine Reinfektion wird verhindert.
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6. Bedienung

- . G - wh mn s — —
——— e = - = e -

6.1. Allgemeines

Trommel wihrend der Anlauf- und Bremszeit sowie bei Unterbrechung
der Milchzufuhr mit Wasser beschicken, um Diisenverstopfungen und
unruhigen Lauf der Trommel zu vermeiden.

Wenn Feststoffe sich infolge verstopfter Diisen ungleichmidBig abge-
setzt haben und die Trommel nicht ganz mit Fliissigkeit gefiillt ist,
konnen starke Unwuchten auftreten. Die Unwu#chten werden gedédmpft,
wenn man die Trommel wihrend des Bremsprozesses mit Fliissigkeit
gefiillt hdlt.

6.2. Vor dem Inbetriebsetzen

kontrollieren, ob
- aile Diisen offen sind (4.2),
- Olstand bis etwas unter Mitte Schauglas reicht,

- Sechskantschrauben zur Befestigung der Quarktransportschaufeln fest
angezogen sind (vor der ersten Inbetriebnahwe und nach langeren Stillstand), .

- Sechskantschrauben zur Befestigung der unteren und oberen Haube
sowie Hutmuttern zur Befestigung des Ableiters fest angezogen
sind,

- Greifer mit dem Griffkorper festgezogen ist.

6.3. Inbetriebsetzen

Ablaufklappe in der Rutsche des Quarktrichters &ffnen.
Wasserventil dffnen.
Motor einschalten, sobald am Konzentratablauf Wasser austritt.

Wasserzulauf erhShen, bis auch am Ablauf fiir Molke etwas Wasser
austritt.

Warten, bis Trommel nach etwa 7 Minuten die vorgeschriebene Dreh-
zahl erreicht hat.

Schmierdlumlauf am Schauglas priifen. Falls spitestens nach Erreichen
der Betriebsdrehzahl kein Ol aus dem Riicklaufrohr flieft, mufl das
Schmiersystem gereinigt werden (7/4).

Vor Zufiihrung der dickgelegten Magermilch Rohrleitungen vom Tank
zum Separator desinfizieren und mit Wasser nachspiilen.

Kiihlraum der Haube und des Bremsringes mit ca. 500 1/h Eiswasser
beschicken. Der Zulaufdruck vor dem AnschluBSSstiick 53 darf maximal
2 bar betragen.

Motor des Ausrdumers einschalten.

Sterilluft-Zuleitung an den Gestellablauf anschrauben und ca. 8 Nm3/h
Sterilluft zufiihren.

Zubringerpumpe einschalten. Gleichzeitig Wasserventil schlieflen.
Ablaufklappe am Quarktrichter schlieBen, sobald Quark austritt.
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Ventil in der Molkeablaufleitung zunidchst so weit drosseln, da am
{iberlaufrohr der Haube leichter Uberlauf eintritt. Der im Augenblick
des Uberlaufes vom Manometer angezeigte Druck gilt als Héchstdruck.
Nun das Molkeventil wieder 8ffnen, bis ein um 0,3 - 0,5 bar niedri-
gerer Druck als der Hochstdruck erreicht ist. Dieser Ablaufdruck muf
wihrend der Separierung eingehalten werden.

Die ablaufende Molke muB blank sein und sollte keine ungeldsten
EiweiBstoffe mehr enthalten. Falls sie noch EiweiBstoffe enthilt,
muB die Stundenleistung reduziert werden.

Wihrend des Betriebes kontrolliere man von Zeit zu Zeit die Ablauf-
konzentration: Ist das Konzentrat zu diinn, Zulaufleistung erhdhen
oder kleinere Diisen einschrauben. Ist das Konzentrat zu dick und
die ablaufende Molke triib, Zulaufleistung reduzieren oder griBlere
Diilsen einschrauben.

Wenn sich die Ablaufkonzentration plotzliich stark erhdht, ist das
ein Zeichen dafiir, daB sich eine oder mehrere Diisen verstopft
baben. In diesem Falle darf nach Beendigung des Separierens keine
chemische Reinigung durchgefiihrt werden. Der Separator muf dann
nach 6.5 abgestellt und von Hand gereinigt werdem (7.1).

6.4 Chemische Reinigung

Nach Beendigung des Separierens Betriebswasserzulauf 6ffnen. Um
Diisenverstopfungen zu vermeiden, darf die Trommel niemals ohne
Fliissigkeitszulauf bleiben.

Ablaufklappe in der Rutsche des Quarktrichters &ffnen.

Nachdem der Quarktrichter leergepumpt ist, Separator fiir chemische
Reinigung umriisten (Ablaufklappe wieder schliefBen) und den Reini-
gungsprozell durchfiihren (siehe Betriebsanleitung 8290-9000-000

des Reinigungsapparates Typ 150).

ACHTUNG: Nur die empfohlenen Reinigungsmittel verwenden!

Niemals chlorhaltige Mittel benutzen, weil die Trommelteile aus
nichtrostendem Stahl vom Chlor angegriffen werden. Die Betriebs-
sicherheit wird dadurch gefidhrdet.

6.5 Abstellen des Separators
ACHTUNG: KEIN TEIL LOSEN VOR STILLSTAND DER TROMMEL'!

Sterilluft-Zuleitung vom Gestellablauf abschrauben. :
Wasserventil 5ffnen und gleichzeitig Zubringerpumpe abschalten.
Ablaufklappe in der Rutsche des Quarktrichters 6ffnen.

Motor des Separators ausschalten. Wasserzulauf so regulieren,
daB wihrend der Auslaufzeit Wasser aus den Abliufen fiir Konzentrat
und Molke abliuft.

Bremsen durch Linksdrehen der Griffe anlegen.
Es wird empfohlen, die Bremsen immer zu benutzen. Dadurch wird
wihrend der kiirzeren Auslaufzeit weniger Wasser benotigt und

auferdem die Zeit wverkiirzt, in der bei einer kritischem Drehzahl
. Unwuchten auftreten.

Wasserzulauf erst nach Stillstand der Trommel absperren, um Diisen-
verstopfungen und unruhigen Lauf der Trommel zu vermeiden.

Motor des Ausridumers ausschalten.
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7+, Reinigung . : -

7.1 Reinigen der Trommel, des Konzentratfidngers
und des Fdrderringes

Die Trommel muB auseinandergenommen und von Hand gereinigt werden,
wenn sich widhrend des Arbeitsprozesses Diisen verstopft haben, z. B.
durch ungeniigendes Vorsieben des Schleudergutes. Aus Sicherheits-
griinden sollte die Trommel auBerdem zwecks Kontrolle mindestens
alle 4 Wochen auseinandergenommen werden, um die Trommelgewinde

und die Dichtringe zu iiberpriifen.

‘Vor Beginn der Reinigung Dichtringe
aus den Trommelteilen herausnehmen.
Nuten und Dichtringe sdubern. Be-
schadigte oder stark gequollene
Dichtringe sofort erneuern. Ge-
quollene Dichtringe an einem warmen
Ort trocknen lassen, damit sie ihre
alten MaBe wiedergewinnen und evtl.
erneut verwendet werden konnen.

Die einzelnen Teller und Trommel-
teile mit den beigegebenen Schabern
und Biirsten griindlich reinigen.

Keine Metallschaber und Metall-
blirsten benutzen!

Gewinde am Trommelunterteil und Trom-
melverschluBring sowie alle Fiihrungs-
stellen griindlich s&ubern, trocknen
und einfetten (siehe 2.2).

Darauf achten, daB alle Diisen offen
sind und keine Feststoffteilchen in
der Trommel zuriickbleiben, damit bei
Wiederinbetriebnahme des Separators
die Diisen nicht verstopft werden.

Nach jeder Trommelreinigung ist es
notwendig, den Konzentratfinger zu
iiberpriifen und erforderlichenfalls

zu reinigen. Beim Konzentratfidnger
mit Ausrdumer miissen auch die
Schaufeln 73 gereinigt werden; dazu
die untere Haube 78 nach LGsen der
Befestigungsschrauben mit Vorrichtung
425 abnehmen, dann Férderring 74 mit
Vorrichtung 425 abheben (Bild 7/1).

Bild 7/1

1.2 Reinigung dexr Motorkiihlrippen

Es ist wichtig, die Motorverkleidung halbjihrlich einmal abzunehmen

und die Kiihlrippen zu siubern, damit der Motor geniigend gekiihlt
wird.
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7.3. Reinigen des Gestelloberteils

Von Zeit zu Zeit ist es notwendig, das Gestelloberteil im Bereich
unterhalb der Trommel zu reinigen. Nach Ausbau der Trommel iSt vor
Beginn der Reinigung die Halslagerschutzhaube L 13 iiber das heraus-
ragende Spindelende zu stiilpen, damit keine Reinigungsfliissigkeit
in den Antrieb eindringen und das Schmierdl unbrauchbar machen kann.

7.4. Reinigen der Olwanne, der Spindel und des Saugrdhrchens

Nach mehrmaligem Olwechsel, spdtestens nach 5000 Betriebsstunden
beim Auswechseln der Kugellager, oder wenn durch Eindringen von
Wasser oder Schmutz in den Antrieb ein Olwechsel erforderlich wird,
muf die Olwanne gereinigt werden. Wenn der Olumlauf nachlédgt

(am Schauglas 38c feststellbar), muB auBerdem der Antrieb gereinigt
werden. .

Nach Ausbau der Trommel (4.4) und des Antriebs (8.2) 01 durch
Losen der Schraube 26 ablassen.

Schauglas 38a-d ausbauen und Olriicklaufgehiuse 34 sdubern.

Deckel 5 abnehmen. VerschluBdeckel 19 mit Schliissel 408 aus der 0Ol~
wanne herausschrauben. Olwanne mit Petroleum oder Tri s&ubern.

Nur nichtflusende Lappen (keine'Putzwolle) benutzen. Anschlieflend
Olwanne mit diinnem 01 durchspiilen. '

Schraube 26 mit untergelegter Dichtung und VerschluBdeckel 19 mit
untergelegter Dichtung fest einschrauben. Schauglas 38a-d einbauen.
Vor Wiedereinbau des Antriebes sind die Bohrung des Saugrdhrchens
151a-b und die Bohrungen der Spindel 151q auf Sauberkeit zu priifen
und, falls-.erforderlich, wmit den Biirsten zu reinigen. ' :

Antrieb nach 8.3 zusammensetzen und in das Gestell einbauen. Neues
Schmiersl einfiillen (siehe Abschnitt.2).

7.5. Vor langem Stillstand des Separators

Vor langem Stillstand Separator griindlich reinigen (7.1). Die
gereinigten Trommelteile und alle blanken Maschinenteile trocken-
putzen und einfetten, damit keine Korrosionsschiden entstehen. Die
gereinigte eingefettete Trommel bis zur Wiederinbetriebnahme an
einem trockemnen Ort lagern.

Dichtringe in einem kiihlen, trockenen, vor Staub und Licht ge-
schiitzten Raum aufbewahren, damit sie nicht briichig werden.

Keilriemen entspannen (8.1.2, Pos. 2-3).

Absperrorgane fiir Wasser auf Dichtigkeit priifen. Wasserzu-
leitungen, falls ndtig, unterbrechen, damit keine Schiden durch
Tropfwasser entstehen kdnnen.
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8. Der Antrieb

8.1, Die Keilriemen

8.1.1. Allgemeines

Die Keilriemen werden in einem Satz gebiindelt geliefert. Die Keil-
riemen jedes Satzes sind so zusammengestellt, daf sie in der Lé&nge
genau iibereinstimmen. Daher muf bei Verschleil eines oder mehrerer
Keilriemen immer der ganze Satz (niemals ein einzelmner Keilriemen!)
ausgewechselt werden. :

8.1.2. Abnehmen der Keilriemen

1) Schrauben 7 herausschrauben und
Deckel 5 abnehmen.

'2) Spannschraube 15 (Bild 8/1) so weit
zuriickdrehen, dafl der Motor in
Richtung Gestell geschoben werden

kann.

3) Motor bis zum Anschlag zuriick- :
schieben. . 5

4) Keilriemen von den Keilriemen-
scheiben abnehmen.

5) Spindel ausbauen (8.2.1) und Keil-
riemen aus dem Gestell herausnehmen.
Die Keilriemen kdnnen auch ohne
Ausbau der Spindel aus dem Gestell
herausgenommen werden. Es mufl dann die
Olwanne ausgebaut werden.

Dabei verfahre man wie folgt:

a) Schraube 26 herausschrauben und 01 ablassen.

b) Schrauben 36 herausschrauben und Schauglas 38a-d abnehmen.
c) Senkschrauben 35 heraﬁsschrauben._

d) Gewindering 29 mit Schliissel 407 l6sen und Olriicklauf-
gehduse 34 nach vorne herausziehen.

¢

e) Schrauben 23 herausschrauben und {lwanne 24 nach unten
herausnehmen.

8.1.3. Einbau der Keilriemen

Man verfahre sinngemidf in umgekehrter Reihenfolge wie beim Ab-
nehmen der Keilriemen. C

Beachte, daB die Keilriemen, um ein Rutschen der Riemen zu vermei-
den, durch Rechtsdrehen der Schraube 15 so weit vorgespannt werden
miissen, daf sie mit dem Daumen ca. 25 mm nach innen gedriickt werden
konnen. Durch eine Feder wird erreicht, daf8 eine Lingendehnung der
Keilriemen nicht sofort zum Vorspannungsabfall fiihrt. Trotzdem ist
ein Nachspannen neuer Keilriemen am ersten Betriebstag unbedingt
erforderlich.
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8.2. Ausbau des Antriebs

169

8.2.1. Ausbau der Spindel

1) Trommel ausbauen (k.4).

R . » . 1
2) Keilriemen von Riemenscheiben ab- &7

nehmen (8.1.2).

3) Spindelkappe 151y von der Spindel
abnehmen.

175

4) Sechskantschrauben 171 und 169
(am Halslager) herausschrauben.
Auskleidung 175 und Halslager- 166

schutzkappe 166 abnehmen.

165

5) Spindelausheber 406 auf Spindel
schrauben, Den vollstédndigen Antrieb
zusammen mit Halslager vorsichtig
aus dem Gestell mit Aufzug heraus-
heben. Vor Herausheben des Antriebs
vergewissere man sich, daf alle
Keilriemen von der Spindel-Keil-
riemenscheibe abgenommen sind.

Wenn die Halslagerbriicke im Ge-
stelloberteil festsitzt, so ist

sie durch wechselweises Einschrau-
ben der Schrauben 169 in die
Halslagerbriicke vom Gestelloberteil
- abzudriicken. In diesem Fall diirfen
die Scheiben 167 nicht untergelegt
werden.
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8.2.2. Abnehmen _der Keilriemenscheibe von der Spindel

1) Spindel ausbauen (8.2.1).

2) Zylinderschrauben 152 mit Stiftschliissel ldsen ' [T
und Spannscheibe 154 lockern. b

3) Spannelemente 156 durch kridftige Schlige mit ”
einem Gummihammer gegen die Keilriemenscheibe
von der Spindel ablUsen.

Bild 8/3

4) Keilriemenscheibe zusammen mit Spannelemeunten,
Spannscheibe, Schrauben und Federringen von der
Spindel abnehmen.

ACHTUNG: Keine Abziehvorrichtung verwenden, weil
dadurch die Spannelemente fester gezogen werden

und es nicht moglich ist, die Keilriemenscheibe

ohne Beschiddigung abzunehmen.

8.2.3. Auseinandernehmen der Spindel

1) Spindel ausbauen und Keilriemenscheibe von Spindel abnehmen
(8.2.1 und 8.2.2).

2) Saugrdhrchen 151a aus der Spindel herausschrauben und
Dichtung 151¢c abnehmen.

3) Druckring 160 mit Hilfe von Schraubendrehern von der Spindel ab-
driicken und zusammen mit Unterlage 161 von der Spindel abnehmen.
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151s

Bild 8/5 Bild 8/6

4) Bild 8/5: Halslagerbriicke durch vorsichtiges AufstoBen des
Spindelkopfes auf eine Holzunterlage vom Lagergehiuse ldsen
und entfernen. Eventuell durch wechselweise Schlige mit einem
Gummihammer auf den Rand der Halslagerbriicke nachhelfen.

5) Bild 8/6: Schrauben 151d aus dem Lagergehduse herausschrauben
und Lagerdeckel 151e abnehmen.

Sechskantschraube 151s aus dem Lagergehiuse herausschrauben.
Dann Lagergehiuse 151u durch vorsichtiges Aufstofien des Spindel -
kopfes auf eine Holzunterlage von der Spindel ldsen und

Spindel zusammen mit den fest aufgezogenen Teilen aus dem
LagergehZuse herausnehmen.

6) Gewindestift 151g lésen und Gewindering 151f (Bild 17) von
der Spindel abschrauben. Dann Lager von der Spindel abziehen.
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8.3. Einbau der Antriebsteile

8.3.1.

Allgemeines

Der Zusammenbau des Antriebes erfolgt in umgekehrter Reihenfolge
wie der Ausbau (8.2). Dabei ist folgendes zu beachten:

1) Die Bohrungen in der Spindel 151q und im Saugrdshrchen 151a miissen

einwandfrei sauber sein.

2) Die Lager sind vor jedem Einbau zu iiberpriifen und schon bei

leichter Beschiddigung zu erneuern,

5000 Betriebsstunden.

spidtestens jedoch nach

ACHTUNG: Nur Lager mit besonderer Laufgenauigkeit verwenden

(siehe Ersatzteilliste).

Bild 8/8
Einbau des Schrigkugellagers

158

156
157

156

155
154

153

152

Einbau der Spannelemente

3190-020 -

3) Rillenkugellager 151r und 151m
sowie Schrigkugellager 151i vor
dem Einbau in 01 auf 80°C
erwidrmen.

L) Einbau der unteren Lagergruppe
siehe Bild 8/8. Die beiden Lager
15Tm und 151i diirfen nicht ver-
wechselt werden. Das obere La-
ger ist ein Rillenkugellager,
das untere Lager ist ein Schrig-
kugellager.

Das Schridgkugellager 151i darf
nur in einer Richtung axial
belastet werden. Es mufl daher
so eingebaut werden, dag der
breite Rand des inneren Lauf-
ringes vor dem Ring 151k liegt.
Bei falscher Anordnung wird das

Schrédgkugellager sofort zerstort.

5) Die Teile der beiden Spannele-
mente 156, die die Keilriemen-

scheibe 158 auf der Spindel fest-

halten, miissen in der richtigen
Reihenfolge eingebaut werden
(Bild 8/9): Zuerst muB der In-
nenring, dann der AuBienring
jedes Spannelementes in die
Keilriemenscheibe eingelegt
werden. Bei falscher Anordnung
der Innenringe und AuBenringe
ist es nicht moglich, die Keil-
riemenscheibe ohne Beschadigung
auszubauen.

6) Die Keilriemenscheibe muB8 bis
vor den Bund der Spindel gescho-
ben und auf der Spindel gut
festgespannt werden, indem man
die Spannscheibe 154 mit den
Schrauben 152 abwechselnd
gleichmiflig fest anzieht.

7) Saugrdhrchen 151a-b mit einge-
legter Dichtung fest einschrau-~
ben.

8/5 -



8) Mit einer Schlaguhr priifen,
ob Keilriemenscheibe 158 zen-
trisch liuft (Bild 8/10).

Zulédssige Abweichung: 3/100 mm.,

Bild 8/10 ' -

Ausrichten der Xeilriemenscheibe
ait der Schlaguhr

9) Beim Einbau der Halslagerbriicke vollst. 163a-f darauf achten,
dafl die Dichtungen 162 und 165 nicht besch#digt sind.

Halslagerbriicke iliber das Lagergehiuse so in das Gestelloberteil
einsetzen, dafl der Arretierstift des Gestelloberteils in die
Bohrung der Briicke eingreift. Zusammensetzen der Halslagerbriicke

siehe 8.3.2.
10) Die Keilriemen miissen unter Vorspannung stehen (8.1.3).
11) ACHTUNG: Nach jedem Einbau der Antriebsteile muf die Hdhe der

eingebauten Trommel gepriift und eventuell neu elngestellt werden
(siehe 8.4).
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8.3.2. Zusammensetzen der Halslagerbriicke

Der Kopf des Lagergehiduses wird in dem Halslagerdruckring 163a ge-
fithrt, der durch acht radial angeordnete, gleichmidBig verteilte

Federn 163d gehalten wird.

169
/

170

165

164

| 163a

163b

D‘ D 163¢C

~ i - 163d
RN
163¢
@ @ ' 162
i jﬁ L]
S [ = 21198-4002-000
Bild 8/11
3190-010a

1)

3)

%)

5)

6)

Halslagerdruckring 163a so in die
Halslagerbriicke 163b einsetzen,

daB die Ausfridsungen des Druckringes
vor den Bohrungen der Halslager-
briicke liegen.

Federkolben 163c gut einfetten.
Halslagerfedern 163d in die Feder-
kolben einlegen. Federkolben in
die Gewindestopfen 163f schieben.

Gewindestopfen zusammen mit Hals-
lagerfedern und Federkolben in
die 8 Gewindebohrungen der Hals-
lagerbriicke einschrauben und
festziehen.

Halslagerbriicke liber das Lagerge-
hiuse in das Gestelloberteil ein-
setzen. Darauf achten, daf die
Dichtungen 162 und 165 nicht
beschédigt sind.

Wellendichtring 164 mit den Dicht-
lippen nach unten auf den Hals-
lagerdruckring aufziehen.

Halslagerschutzkappe 166 (mit ein-
gesetzten Dichtungen 170) und Aus-
kleidung 175 aufsetzen; dann Schrau=-
ben 171 und Schrauben 169 (mit un-
tergelegten Scheiben 167) ein-
schrauben.
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8.4, Einstellen der Trommelhthe

Die Trommelhdhe wird im Werk vor Versand des Separators richtig
eingestellt. Sie mufl nach jedem Einbau der Antriebsteile und
Auswechseln der Trommel geprift und eventuell neu eingestellt
werden,

Nach Einbau der Trommel mufl bei gespannten Keilriemen der Ab-~
stand zwischen Unterkante des Trommelunterteils und Oberkante des
Bremsringes 69 an der engsten Stelle 1,5 bis 2,0 mm betragen
(Bila 8/12).

Abstand mit einer Fiihllehre messen.

Ist der Abstand kleiner als 1,5 mm, so ist durch Unterlegen einer
entsprechenden Scheibe unter die Flidche "a" des Druckringes 160
(Bild 8/12) die Hohenstellung der Trommel zu berichtigen. Zu die-
sem Zweck werden folgende Scheiben mitgeliefert:

Scheibe 157/139¢ x 0,6, Bestellnummer 0026-0646-000
Scheibe 157/139% x 1,0, Bestellnummer 0026-0647-000

Ist der Abstand grﬁBer'als 2 mm, muB8 die Auflageflédche "a" des
Druckringes 160 entsprechend abgedreht werden.

1183-000

Bild 8/12

160 »a”
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==tttk

Betriebsstorungen,

deren Ursachen und

Behebung

Betriebsstorungen

Ursache

Abhilfe

9.1.
Die Trommel kommt
nicht oder nach

Motor ist nicht richtig
angeschlossen.

AnschluB8 mit Schalt-
bild vergleichen,
evtl. umk;emmen.

zu langer Anlauf-
zeit auf die vor-
geschriebene Dreh-
zahl (siehe Ab-

Die Trommel steht zu
tief und schleift am
Bremsring 69.

Trommelhdhe richtig
einstellen (8.4).

schnitt 3). - 3)

Die Trommel steht zu
hoch. Durch den zu
grofien Spalt zwischen.
Trommelunterteil und
Konzentratfinger dringt
Quark in das Gestell-
oberteil ein und bremst
die Trommel.

Trommelhdhe richtig
einstellen.
Gestelloberteil rei-
nigen (7.3).

Der Gestellablauf ist
verstopft. Im Gestell-
oberteil hat sich
Fliissigkeit oder Quark
angesammelt. Die Trommel
wird dadurch gebremst.

Gestellablauf und Ge-
stelloberteil reini-
gen.

5)

Die Spannscheibe 154 ist
nicht fest genug an-
gezogen, die Keilrie-
menscheibe gleitet auf
der Spindel.

Spindel ausbauen
(8.2.1) und Schrauben
an Spannscheibe gleich-
médpBig fest anziehen
(8.3.1, Pos. 6).

6)

Keilriemen rutschen,
weil sie verdlt sind
oder sich zu sehr
ausgedehnt haben.

Keilriemen auswechseln
(siehe 8.1) oder
nachspannen.

902.
Die Drehzahl der
Trommel sinkt

Drehzahl des Motors
sinkt widhrend des’
Betriebes.

Netzspannung und Motor
iiberpriifen.

wahrend des
Betriebes.

Diisenbohrungen sind
verschlissen oder Diisen
sind undicht. durch be-
schiddigte Dichtringe.

Neue Diisen einsetzen.
Dichtringe erneuern.

A 3190-020
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Betriebsstorungen

Ursache

Abhilfe

9.3.
Der Separator
l1duft unruhig.

1)

Eine oder mehrere Diisen
sind verstopft. Der
Quark hat sich un-
gleichmédBig in der
Trommel abgesetzt.

Schleudergutzuiéuf
schliefien und gleiche-
zeitig Wasserzulauf
ganz 6ffnen, damit die
beim Auslaufen ver-
stdrkt auftretenden
Schwingungen gedémpft
werden, Separator ab-
stellen und abbremsen.

Trommel griindlich

reinigen.

2) Trommel ist nicht Trommel richtig zusam-
richtig zusammengesetzt mensetzen (4.1).
oder Teile verschiede-
ner Trommeln (falls die
Anlage aus mehreren Se-
paratoren besteht) sind
vertauscht worden.

3) Der Druck im Teller- Priifen, ob Trommelver-
einsatz hat nachge- schlufiring fest genug
lassen. aufgeschraubt ist

(siehe 4.1)

Tellerzahl kontrollie-~
ren. Evtl. Reserveteller
oder Reserve-Ausgleich-~
teller hinzufligen. ’

4) Trommel hat Unwucht Trommel zur Reparatur
durch Beschéddigung. an Lieferwerk einsen-

den. Keine Reparatur
selbst ausfiihren., Nicht
schweiBen oder ldten,
da hochverglitete
Sonderstéhle!

5) Halslagerfedern sind Sdmtliche 8 Halslager-
ermiidet oder gebrochen. federn auswechseln.

6) Keilriemenscheibe laduft Keilriemenscheibe mit
nicht zentrisch. Schlaguhr ausrichten

(siehe 8.3.1, Pos. 8).

7) Schrigkugellager oder Schadhafte Lager aus- .

Rillenkugellager sind
durch normalen Gebrauch
abgenutzt.

wechseln.
ACHTUNG :

Nur Lager mit besonde~
rer Laufgenauigkeit ver-
wenden (siehe Ersatz-
teilliste)!

3190-020a
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Betriebsstorungen

Ursaghe

Abhilfe

9.3.

Der Separator
18uft unruhig.
(Forts.)

8) Schrigkugellager oder

Rillenkugellager sind
durch unzureichende
Schmierung schadhaft

geworden, weil,
a) Gestellablauf ver-
stopft ist, so dag

Pliissigkeit sich im
Gestelloberteil an-
gesammelt hat und
durch das Halslager
in das Schmiersystem
gelangt ist.

b) Saugrshrchen 151a
durch Ablagerung

verstopft ist.

Schadhafte Lager aus-
wechseln (siehe
POIS- 7)'

Schmiersystem reinigen,
01 erneuern.

Gestellablauf reinigen.

9)

Fihrungsflédche des
Lagerdeckels 151e ist
rauh geworden. Deckel
sitzt im Druckring 160
fest.

Fldchen glédtten und
mit Molybdédndisulfid-
Paste einreiben. La-
gerdeckel und Druck-
ring, falls notwendig,
erneuern.

3190-020
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9.4 Storungen beim Separieren

Stdrungen

Ursache

Ungeniigende
Konzentration

1)

2)
3)

)
5)

Die Temperatur der dickgelegten Mager-
milch ist zu niedrig.

Der Siuregrad ist zu niedrig.

Der Magermilch wurde kein Lab zuge-
setzt.

Die Zulaufleistung ist zu niedrig.

Der Durchmesser der Diisenbohrung
ist zu grof. .

6)—Diisendichtringe-sind beschidigt...

@

Dichtringe 253 des Fiillstiickeinsatzes
bzw. Dichtringe 252a der Diisen sind
beschiddigt.

Molke nicht sauber

1)
2)

3)

L)

Die Zulaufleistung ist zu gro8.

Die Diisen sind verstopft; der Fest-
stoffgehalt des Quarkes erhdht sich
dadurch.

Die Steigeldcher im Tellereinsatz
sind verstopft.

Kesselmilch:

a) Separierungstemperétur zu niedrig,
b) lLabkonzentration zu niedrig,

c) Sduregrad zu niedrig,

d) Magermilch zu hoch erhitzt.

A3190-050
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Anleitung filir Ersatzteilbestellung

Schnelle und richtige Ersatzteillieferung ist nur dann méglich,
wenn Ihre Ersatzteilbestellung folgende Angaben enthidlt:
1) Typ .
2; Masch.<-Nr. des Separators:
Beide Angaben finden Sie auf dem Typen-
schild des Separators. Die Masch.-Nr.

ist auch in den Rand des Konzentrattiédngers
eingeschlagen.

3) Bezeichnung des zu ersetzenden Teiles:
Bestellnummer

Beide Angaben finden Sie in der Ersatz-
teilliste. Die Bestellnummer ist auBerdem
fast immer auf den einzelnen Teilen
eingeschlagen.

5) Trommel-Fabr.-Nr. Nur bei Bestellung von Trommel-Ersatztei-
' len., Die Trommel=-Fabr.-Nr. ist auf dem
TrommelverschluBring und Trommelunterteil
in groBen Ziffern eingeschlagen.

Bestellnummern mit angefiigtem Buchstaben -L (z.B. 3158-1021~L)
bezeichnen Teile, die fiir den gleichen Separator in verschiedenen
Ausfiihrungen geliefert werden konnen. Richtige Lieferung dieser
Teile ist nur dann mdglich, wenn Sie uns

Typ und Masch.-Nr. des Separators angeben.
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Untere Gestellteile

Nr.in

d.Abb.

Bestellnummer

Stiick

Bezeichnung der Teile

16a
16b
16c
164
16f
16g
16h
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26

3157-1020-000
3157-1003~000
0026~2034-300
3157~1033-000
0019-~6937-400
0001-0516-300
2315-1015-010
0019-6387-400
2315-1011-000
0021-3018-750
1079-1004-000
1079-1004-010
0026-1348-400
0019-6937~400
0019~1088-300
1079-1043-000
1079-1031-000
1079-1032-000
0026-5700-090
1079-1039-000
0021-4110-880
0026-1262-550
0006-4354-160
0021-3538-640
0021-3514-690
0019-8974-150
1182-1061-000
1079-1004-020
0007-2184-750
0013-2818~400
0018-1843-400
2315-1309-010
0006-4363~160
2315<1355-000
2315-3466-030
0019-1110=400
3190-1021-020
2315-1209-010
0026-1105-030
2315-1104-010
3190-1028-050
0019-7725-090
0026-~1330-190
0013-0282-150
0026-1985-030
0019-6970-150
2315-1125-010
0004-5074~700
0019-1442-030

- 0004-5276=-710

0019-6937-150
2315-1041-000
0004~1872-720
0019-0133-000

1183-000
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Fundamentrahmen vollst. (la-c)
Fundamentrahmen
Kappe
Bolzen
Sechskantschraube M 10x30 DIN 933
Flansch
Fug vollst. (4a-c)
Gewindestift AN 12x28 DIN 915
[Fuﬁ mit Belag
Gummiunterlage
Deckel
Deckel
Scheibe 10,5 DIN 125
Sechskantschraube W 10x30 DIN 933
Gewindehiilse
Bremse vollst. (9a-g)
[ Bremsbolzen vollst.
Bremsbacke
Zylinderstift
Bremsbolzen
Bremsbelag
Senkniet 4x13 DIN 661
Zylindrische Druckfeder
Bremsgehause
| Griff
Gewindestift AN 8x15 DIN 914
Deckel (fir LaugenanschiuB)
Deckel
Dichtring 15/22x3

(92-c)

Sechskantiiberwurfmutter R 3/4* .
fiir Pos, 10

Schlauchauslag 10
Fihrungsbolzen

Zylindrische Druckfeder
Fihrungshiilse

Scheibe

Sechskantschraube N 16x255
Zwischenflansch vollst. (16a-h)
"Bolzen

Zylinderstift

Bolzen

Zwischenflansch
Stiftschraube ¥ 16x35 DIN 939 - 5.6
Federring

_Sechskantmutter M 16 DIN 934 - 4,6
Scheibe
Sechskantschraube ¥ 12x30 DIN 933 - 8.8
Deckel

Dichtung 110,6/124,2x1
Gewindestopfen

Dichtung 22/26x1
Sechskantschraube M 10x30 DIN 933
Olwanne

Dichtung 13/25x2
Sechskantbundschraube N 12x15

Fortsetzung Seite 13/3
- 13/1 -



Untere Gestellteile
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Konzentratfinger mit

Gilt nur fir Ausf.
Ausriaumer
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Bild 13

- 13/2 -

1183-020



Nr.in

4. Abb. Bestellnummer Stiick Bezeichnung der Teile
27 0007-2163-750 1 Dichtring 63/75x6
28 0026-5800-500 1 Scheibe
29 0019-1180-500 1 Gewindehiilse
30 0004-5716-840 1 Nutring 13/24x6
31 2315-3347-000 1 Kappe
32 2315-1122-000 1 Riicklaufrohr
33 0007-2502-750 1 Dichtring 12/3
34 2315-1348-000 1 Olriicklaufgehiuse
35 0019-2112-300 2 Senkschraube AM 8x15 DIN 631
36 0019-3250~-300 3 Linsensenkschraube M 6x15 DIN 88
37 0004-5346-770 1 Dichtung 70/110x0,3
- 0001-0007-640 1 Schauglas vollst. (38a-d)
38a 0001-0021-690 1 Schauglasfassung
38b  0004-5041-740 2 Dichtung 48/57x1
38¢ 0001-0046-820 1 Schauscheibe
384 0019-1620-600 1 Gewindering
39 3190-1006-000 1 Gestellunterteil vollst.
39a 2315-1377-000 1 Lagerhiilse
Lo 0019-6610-150 8 Sechskantschraube M 16x70 DIN 931 - 8.8
I 0026-1330-190 8 Federring A16 DIN 127
L2 1182-1005-000 1 Gestelloberteil
- 1182-1124-000 1 Flansch
- 0004 -2449-770 1 Dichtung 198/246x0,3 for Pos. b2
- 0019-6970-150 8 Sechskantschraube M 12x30 DIN 933 ur ¥os.
- 0019-1329-000 1 Gewindestift mit Zapfen W 10x24 |
4L3a  0026-1348-L400 3 Scheibe 10,5 DIN 125
43b 0026-~1337-300 3 Federring A10 DIN 127
Lac 0019-6937-400 3 Sechskantschraube M10x30 DIN 933
hha  0026-1371-030 5 Scheibe 13 DIN 125
Liv 0026-1328-190 3 Federring A12 DIN 127 .
Lhe 0013-0280-150 2 Sechskantmutter M12 DIN 93
hia 0019-6536-150 2 Sechskantschraube M12x50 DIN 931 - 8.8
Lyt 0019-6966-150 1 Sechskantschraube M12x20 DIN 933 - 8.8
4y 5970-4010-000 1 Getriebemotor
Lé 1182-3498-000 1 Zahnrad
47a  0026-1894-300 1 Scheibe
k7o 0026-1325-300 1 Federring A8 DIN 127
L7e 0019-6900-150 1 Sechskantschraube M8x12 DIN 933 - 8.8
L8 1182-1029-010 1 Konsole
Lo 0019-7102-150 1 Sechskantschraube M20x30 DIN 933 - 8.8
50 0026-1667-030 1 Zentrierscheibe
- 1079-3355-000 1 Keilriemenscheibe vollst. (51a-d)
51a 0019-6175-150 b Zylinderschraube M12x80 DIN 912 - 8.8
51b 0026-1328-170 L Federring
51c 1079-3371-000 1 Bremsscheibe
51d 1079-3354-000 1 | Keilriemenscheibe
52 0021-4492-800 1 Satz Keilriemen SPA 2150 DIN 7753, 5 Stick
- 1182-1204-010 1 AnschluBstiick vollst. (53a-n)
53a 0001-0292-400 1 Manometer
53¢ 0018-L4646-300 1 Einschraubgewindestutzen R /4 | Ry
534 0018-1312-640 1 Durchgangsventil 1/2" DIN 3512
53e 0018-1788~300 1 Reduziernippel 1/2" / 3/8"
53f 1182-2260-000 1 T-Stiick vollst.
53¢ 1182-1203-000 1 AnschluBstiick
53h 0018-46Lk5-300 3 Einschraubgewindestutzen R J3/4" | R 3/8°
53k 0018-1843-400 2 SchlauchauslaB 10
53m 0013-2818-400 2 Sechskantiiberwurfmutter R 3/4"
53n  0007-2184-750 ' 3 Dichtring 15/22x3
53p 0018-1365-690 1 Lﬁberdruckventil 1/2n
54 0019-2272-400 2 Zylinderschraube AM 8x45 DIN 84
55 1182-1159-000 1 Mantel
% Dieses Teil ist im vorgenannten Vollstindig-Teil enthalten, es kann aber auch einzeln geliefert werden.
1183-000 - 13/3 -



Untere Gestellteile : _

______ Gilt nur fur Ausf. I 3!
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Nr.in
d.Abb.

‘Obere

Gestellteile

Bestellnummer
Ausfiihrung I | Ausfithrung II
Konzentrat- Konzentrat-
fanger mit fanger mit
Ausraumer Rutsche

59
59a
59b
60
60a
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
69a
69b
70
70a
71
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84

86

87
88

89
90

1153-830

1182-1018-030
1182-1226-000
0004-2865-840
0018-3726-600
0018-0839-300
0018-1805-400
0019-6517-400
0026-1337-300
0018-0380-848
0018-0793-300
0018-1779-300
1183-1068-000
0007-2542-750
0019-6837-400
3118-6710-070
0004-5262-830
1183-1505-000
1182-1245-000
1182-1237-010
1182-1157-020
0019-6497-400
0019-7039-400
1182-8808-020
0019-6938-400
0004-2365-758
0019-6935-400
1182-1145-000
0004-2365-758
0026-1330-190
0019-7038-150
0018-0585-848
0018-3724-880
1182-1191-010
0019-6841-400

1182-2776-000

1182-1448-020

1183-1018-000
0004-2865-840
0019-6901-400

0018-3726-600
0018-0839-300
0018-1805-400
0019-6517-400
0026-1337-300
0018-0380-848
0018-0793-300

0018-1779-300 .

1183-1068-000
0007-2542-750
0019-6837-400
3118-6710-070
0004-5262-830
1183-1505-000

0019-6938-400
0004-2365-758

0004-2365-758
0026-1330-190
0019-7038-150
0018-0585-848
0018-3724-880

1182-2776-000
1182-1448-020

BN D SR WRN O \WD Dt RN R OORN RN & e 0 b

Stiick

bt b

14/1

Bezeichnung der Teile

Konzentratfénger

Dichtung 174x369x2

Sechskantschraube M 8x16 DIN 933

Konzentratfianger

Rutsche

Dichtung 174x369x2

Schlauchverschraubung R 1/4*

Reduziermuffe R 3/8" - R 1/2"

SchlauchauslaB R 3/8"

Sechskantschraube M 10x65 DIN 931

Federring A 10 DIN 127

Rohr 8x1x0,4 m lang

Reduziermuffe 1/4" / M 12x1,5

Reduziernippel M 12x1,5 / M 10x1

Bremsring

Dichtring

Sechskantschraube M 6x8 DIN 933

Diise :

Dichtung 6/10x2

Auskleidung

Schaufel

Fdrderring

Ring

Sechskantschraube M 8x55 DIN 931

Sechskantschraube M 16x50 DIN 933

Haube (unten)

Sechskantschraube M 10x35 DIN 933

Dichtungsschnur 10x10x2620

Sechskantschraube M 10x25 DIN 933

Halter

Dichtungsschnur 10x10x1850

Federring Al6 DIN 127

Sechskantschraube M 16x45 DIN 933

Rohr 6x1x600

Schlauchverschraubung R 1/8" / 4x6

Schutzblech _

Sechskantschraube M 6x16 DIN 933
(fiir Pos. 88)

Siphon

Rohr



80

60a 59 s9a 58b
60b
Ausfithrung I Ausfiihrung 11
Konzentratfianger mit Ausrdumer : Konzentratfanger mit Rutsche
Bild 14/1a ' Bild 14/1b

1183-020 -14/2 -



Nr.in

d.Abb. Bestellnummer Stiick Bezeichnung der Teile
- 1183-7759-000 1 Haube vollst. (91-100a)
91 0013-2818-400 2 [ tberwurfmutter R 3/4"
92 0018-1843-400 2 Schlauchauslag
93 0007-2184-750 2 Dichtring 15/22x3
o4 1183-7765-000 1 Haube
95 0019-7328-400 b Stiftschraube M12x20 DIN 938
96 0013-0406-400 L Hutmutter M12 DIN 1587
97 0007-2220-750 1 Dichtring 50/58x4
98 1182-7213-000 1 Verschlufistiick
99 0013-0405-400 2 Hutmutter M10 DIN 1587
100 1183-2776-000 1 Siphoh vollst.
100a 0004-5300-740 1 * [ Dichtung 48/67x2

% Dieses Teil ist im vorgenannten Vollstandig-Teil enthalten, es kann aber auch einzeln geliefert
werden,

1183-000 - 14/3 -
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Schleudergutanschlu und Greifer
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Nr.in Bestellnummer Stiick Bezeichnung der Teile
d.Abb.
- 3190-2296~-000 1 " Schleudergutzuleitung vollst.
_ (1o1a-101p)
101a 0013-2844~300 1 Nutiiberwurfmutter
101b 0018-3949-300 1 Kegelstutzen
101¢c 0007-2210~750 3 Dichtring G40 DIN 11851
101d 8021-2200-000 1 DurchfluBmesser (Einzelteile siehe Seite 15/3)
101f 1033-2166-=030 1 Verbindungsrohr
101g 1033-2196~000 1 Schauzylindergehdiuse
101h 0007-2245-750 2 Dichtring 40/50x5
101k 0001-0097-820 1 Schauzylinder
101m 3190-2196-000 1 Rohrbogen
101n 0007-2211=750 1 Dichtring G50 DIN 11851
101p 1328~2190-010 1 | Griffkorper
- 1182-2299-000 1 Schleudergutableitung (102a-105d)
102a 0026-5556=300 1 [ Sprengring
102b  0026-5659-400 1 Scheibe
102c 0007 -2247-750 1 Dichtring 50/62
102d 1182-2285-000 1 Ableiter
102f 0007-2124-750 1 Dichtring 53/61x5
102g 0007-2564-750 1 Dichtring 170/3
102h 0007-2245-750 2 Dichtring 40/50x5
102k 0001-0094-820 1 Schauzylinder
102m 0001-0614-380 1 Druckhiilse
102n 0001-0614-370 1 Gewindestiick
102p 0007-2210-750 2 Dichtring G4O DIN 11851
102r 8918-2100-040 1 Manometer
102s 0007-2211-750 1 Dichtring G50 DIN 11851
102t 0018 -3955-300 1 Kegelstutzen D50 DIN 11851
102u 0013-2845-300 1 Nutiiberwurfmutter F50 DIN 11851
- 1182-2290-000 1 Ventil vollst. (103-105d)
103 1182-2291-000 1 CVentilgeh#use
- 1182-2272-000 1 Ventilkegel vollst. (10ka=d)
10ha " 1182-2278-000 . 1 Ventilkegel
104b 0004-5720-840 1 Nutring 24/25
104c 1166-2268-000 1 Scheibe
1044 0026-2118-300 1 | Sprengring
- 1166-2202-000 1 Einstellschraube vollst. (105a-d)
105a 1166-2217-000 1 Fithrungsring
105b 0013-2844~-300 1 Nutiiberwurfmutter F40 DIN 11851
105¢ 0013-0085-300 1 Riandelmutter M18x1,5
105d 1166-2276-000 1 Einstellschraube
- 0026-0057~850 1 | LScheibe
- 1183-2213-000 1 Greifer vollst. (106a-b)
106a 1183-2243-000 1 Greiferunterteil
106b 1183~2253-000 1 Greiferoberteil
A1182-000 - 15/1 -



Schleudergutanschlufl und Greifer -
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101d 101c 101t 101c 101g 10th 101 10th 191m

10ta 10tb 101c 101n

101p

102a : PN \ 2 ‘"’lizr"l#
102b ‘
102¢c
1024
102f
102g

106a

1182-4002-000

Bild 15/1

1182-000 - 15/2 -
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DurchfluBmesser (fiir Ablaufleitung)

e T T T 2 ¢ e
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MeBbereich:4000 -14000 1/h

Nr.in

d.Abb. Bestellnummer Stiick Bezeichnung der Teile
- 8021-2200-000 1 DurchfluBmesser vollst. (110-126)
110 0007-2210-750 2 Dichtring u2/52x5

111 0013-2846-300 1 Nutiiberwurfmutter

112 8021-2001=150 1 Einlaufbecher

113 8021-2212-000 1 Gewichtskegel

114 0007-2279-750 1 Dichtring 56/68x6"

115 8021-2003-120 1 Auslaufrohr

116

117 0007-2298-750 2 Dichtring 13,5/22x10

118 0026-1375=300 1 Scheibe

119 0013-3010-~300 1 Mutter mit 2 Flichen M 35x1,5
120 0019-~1380-300. 1 Gewindehiilse ‘

121 8020~-2002-000 1 Zwischenstiick

122 0001-0083-820 1 Schauzylinder

123 0019-1731=300 1 Sternschraube

124 0019-2478=300 2 Linsenschraube AN 4x8 DIN 85

125 0004~5261=720 2 Dichtung 4,5/8,5x1

126 8021~2217-000 1 | Skalad4000 -14000 1/h

A3182-010 - 15/3 -



DurchflufBmesser
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Bild 15/2
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Antriebsteile

Nr.in
d.Abb.

Bestellnummer

Bezeichnung der Teile

151a
151b
151c
1514
151e
151f
151¢g
151h
15141
151k
151m
151n
151p
151qg
151ir
151s
151t
151u
151w
151x
151y
1512
152
153
154
155
156
157
158
159
160
161

162

163a
163b
163¢c
163d
163f
164
165
166
167
169
170
171
175

1183-000

1183-3300-000

'1183-3429-000

3157-3427-010
3157-3422-000
000L4-1877-750
0019-6937-150
3157-3375-000
3157-3308-000
0019-8965-150
3157-3419-000
0011-7311=-100
0026-58C1-000
0011-6311-180
0008-6511-040
3157-3419-020
3190-3411-000
0011-6213-180
0019-5196-150
0013-0279-150
3190-3131-000
0026-5845-170
0006-4309-160
0008-6501-880
0007-2451=-750
0019-6146-150
0026-1337-190
0026-2062-060
0026-5971-060
0026-5983-060
0026-5972-060
2315-3352-060
0004-5100-710
1182-3435-000
0021~3020-750
0008-6520-~-000

0004-~-5478-770
0008-6510-000
0008-6507-050
0008-6506-050
0026-5724-110
0006-4240-080
0019-1426-150
0004-2522-830
0004-5479-770
0008-6502-050
0026-5723-030
0019-6520-150

0004-5925-800

0019-6616-150

siche Pos.71 , Seite 14/1

Antrieb vollst.

Spindel vollst. (151a-2z)
FSaugrdhrchen-Unterteil
Saugrshrchen-Oberteil

Dichtung 22/29x3

Sechskantschraube M10x30 DIN 933
Lagerdeckel

Gewindering

Gewindestift AM 6x15 DIN 914
Spritzring

Schrigkugellager 7311/BM/P6 DIN 628
Scheibe

Rillenkugellager M/P63 DIN 625
Olschleuderring

Ring '

Spindel

Rillenkugellager 6213 MA/P63 DIN 625
Sechskantschraube mit Zapfen :10x30 01N 561
Sechskantmutter M10 DIN 934
Lagergehiuse

Sicherungsring 120x4 DIN 472

Zyl. Druckfeder 74,5/4,5x32-4,5 WDG
Spindelkappe

| Dichtring 68/74x3,5

Zylinderschraube M 10x35 DIN 912 - 8.8

Federring A10 DIN 127

Spannscheibe
Abstandsbuchse
Spannelement
Abstandsbuchse .
Keilriemenscheibe
Dichtung 138/157x1
Druckring

Unterlage
Halslagerbriicke mit Abdeckung vollst.

(162-171)
Dichtung 175/240x0,3
Halslagerbriicke vollst. (163a-f)
Halslagerdruckring
Halslagerbriicke
Federkolben
Satz Halslagerfedern
Gewindestopfen )
Wellendichtring A90x115x12
Dichtung 185/260x0,3
Halslagerschutzkappe
Scheibe
Sechskantschraube M10x80 DIN 931- 8.8
Dichtring M16
| Sechskantschraube M16x100 DIN 931-8.8

Auskleidung

- 17/1 -
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Antriebateile
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151w i

1512

| 151y
151X

171

170

A(

Bild 17

- 17/2 -

169

167

166
165
164
163a
163b
163cC
163d

163 f

162



Trommel (mit CIP-Fiillstiickeinsatz)
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264
~
)4 A
' 263 / 1
262 ‘
261
260 l i
' 265
259
! 266 I
258
253 |
257 {’
251a 1 !
4 252
. 251a i
? t N\ 2828
256 4
255b k
255 a
254 'g)/’
253 i e
251
Bild 19
Nr.in Bestellnummer Stiick Bezeichnung der Teile
d.Abb.
- 1183-6600-040 1 Trommel vollst. (251-266)
251 1183-6604-010 1 * Trommelunterteil vollst.
251a  0026-1140-300 2 +) Zylinderstift
252 1182-6710-L 12 Diise vollst. (Durchmesser angeben)
252a  0007-2505-750 36 +) Dichtring 13,3/2,4
253 0007-2622-830 2 ‘Dichtring 368/6
254 0007-2842-750 1 Dichtring 315/4
- 1183-6660-000 1 Tellereinsatz vollst. (255a-b)
255a 1183-6662-000 1 Unterteller
255b 1183-6663-000 54 Teller
256 1183-6715-010 1 % Fiillstiickeinsatz
257 3334-6631-000 1 % VerschluBring
258 0007-1944-750 1 Dichtring 44,2/3
259 0013-0743-400 1 Gewindehiilse
260 1183-6620-010 1 % Verteiler
261 1183-6610-010 1 % Trommeldeckel
262 0007-2134-750 1 Dichtring 149,5/161,5x4
263 1088-6631-020 1 VerschluBring
264 1088-6645-010 1 Greiferkammerdeckel
265 0019-1346~300 1 Zweiflichenschraube (Spindelschraube)
266 0007-2152-830 1

Dichtring 12/18x3

* Dieses Teil ist einzupassen und kann daher nur durch unsere.Monteure oder in einer unsercr herkstd ten aus-
gewechselt werder,

4-) Dieses Teil ist im vorgenarnten Yollstindig-Teil enth2lten, es bann aber auch einzeln geliefert werden.

1183-020
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Werkzeuge und Zubehdrteile -

A v G T . T S S S . S S T P W = i e G - ——a—
— e e e e e e e e EEEEREE ISR EE

Fir die Lieferung ist die dem Separator beiliegende Packliste maBgebend

grA;g Bestellnummer Stiick Bezeichnung der Teile
Lo1 0003-4202-320 1 Doppelmaulschliissel 10x13 DIN 3110
- 0003-4205-320 1 Doppelmaulschliissel 17x19 DIN 3110
- 0003-4208-320 1 Doppelmaulschliissel 22x27 DIN 3110
- 0003-4209-320 1 Doppelmaulschliissel 24x30 DIN 3110
Lo2 0003-4189-000 1 Diisenschliissel
Lo3g 0003-3776-320 1 Schraubendreher 6 DIN 911
- 0003-3778~320 1 Schraubendreher 10 DIN 911
Lok 0003-0420-000 1 ‘Nadelhalter (1 Packung Disennadeln 3157-9818-000)
Los 0003-4171-030 1 Zweiflidchen-Steckschliissel 16
(fir Spindelschraube)
406 3157-9862-000 1 Spindelausheber
Lo7 0003-4215-110 1. Einmaulschliissel 48,3
- 0003-4225-110 1 Einmaulschliissel 75
408 0003-4296-110 1 Ring~-Zugschliissel 41
L4oo 0019-5384-000 4 Ringschraube M16 DIN 580 (Transport)
L1 0003-0161-010 1 Oleinfiillrohr
hiz2 0003-0274-000 1 Olfangschale
Lig 0003-0296-000 1 Halslagerschutzhaube
L1y 0003-0210-950 1 Schaber 25
his 0003-0211-950 1 Schaber 70
416 0003-4636~050 1 Schraubendreher 4, 5x125
- 0003-4637-050 1 Schraubendreher 8x150
L7 0003-4544-960 1 Zylinderbiirste 15 @#x85x285
- - 0003-4551-800 1 Zylinderbiirste 20 $x100x800
- 0003-4681-960 1 Zylinderbiirste 40 @x120x500
- 0003-4552-960 1 Zylinderbiirste 45 @x110x270
L18 0003-4690-960 1 Stielbiirste 50x125x285
419 0003-4695-960 1 Stielbiirste 70x100x500
L20 0003-0200-000 1 Schlagbolzen
Lo2 3037-9930-010 1 Abdriickvorrichtung (fir Trosmelunterteil)
4og 1088-9840-020 1 Abhebevorrichtung vollst. (Trommeldeckel)
4oy 1183-9820-010 1 Hydraul.PreS8vorrichtung vollst.(424a-d)
hoha 1183-9851-000 1 Gewindering
Lahyv 1167-9770-000 1 Hydraulikteil
hohe 1183-9939-000 1 Scheibe
hakd 1183-9877-010 1 Gewindebolzen
425 3230-9985-010 1 Hebevorrichtung (fir untere Haube)
426 1183-9970-000 1 Einsatzheber (fir Verteiler)
427 0003-0133-000 1 Steckschliissel (fir Greifer)
428 0003-0368—000 1 Ringschlﬁssel (fﬁr groBen Verseh]uﬁring)
L29 0003-3994-000 1 Ringschliissel (fir kleinen Verschlubring)
430 1165-9840~010 1 Abhebevorrichtung (fir Haube)
L3 3190-9985-000 1 Hebevorrichtung (CIP-finsatz)
- 0018-3816-300 6 Schlauchschelle 8 - 22
- 0018-4230-400 1 Ubergangsstiick vollst. 50
- 7028-2865-038 3 Schlauch 13/21
- 3157-2330-010 1 * Rohrensieb vollst. CLP wf gy HIFG:
- - 8200-7000-070 1 * Doppelsieb vollst. bR s R LA
- 0015-0001-080 L Behilter mit 2,5 1 Schmierdl €-LP—36-
Yiskositit-berS0-SeT 364G
- 0015-0113-000 1 Tube mit 100 g Spezial-Schmierpaste
% Je rach 6rtlichen Verhiltnissen
1183-010 - 20/1 -




Werkzeuge und Zubehdrteile -
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Bild 20
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Manometer und Ubergangsstiick
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EE St

511

512. ] _~512a
. ’i//’
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. --512b
513d ~513a
Ss13b
513c -
Bilid 21
Nr.in . . .
d.Abb. Bestellnummer Stiick Bezeichnung der Teile
511 8918-2100-050 Manometer vollst.
512 0018-4231-400 Ubergangsstiick vollst,

512a 0007-2210-750
512b 0007-2211-750
513a 0018-3955-400
513b . 0013-2845-400
513c 0018-4119-400
513d 0007-2211-750

-t d ok amd wnd wd wd -d

* Dichtring G40 DIN 11851

* Dichtring G50 DIN 11851
Kegelstutzen D50 DIN 11851
Nutiiberwurfmutter F50 DIN 11851
Gewindestutzen C50 DIN 11851
Dichtring G50 DIN 11851

* Djeses Teil ist im Obergangsstick 512 enthalten, es kann aber auch einzeln geliefert werden.



Doppelsieb

520

519

Bild 20
Nr.in B s . .
d. Abb. estellnummer Stiick Bezelchnung_der Teile
- 8200-7000-070 1 Doppelsieb vollst. (515-520)
515 8200-7700-110 1 Siebtopf vollst. rechts
- 8200-7700-120 1 Siebtopf vollst. links
515a 0019-0533-300 2 * Feststellschraube M13x75
515b 0019-1301-400 2 * Knebelschraube M10x28
515¢ 8200-7065-010 2 * Klemmbiigel
5154 8200-7773-010 2 * Deckel
515¢ 0007-2457-750 2 #* Dichtring 200/216x8
515¢g 8200-7720-060 2 * Siebeinsatz
515h 8200-7740-020 1 * Siebtopf rechts
- 8200-~7740-030 1 * Siebtopf links
515k 0007-2080-750 2 #* Dichtring 130/7
515m 0013-2845-300 2 # Nutiiberwurfmutter F50 DIN 11851
- 0001-0264-400 2 *# Blindkappe NW 50
- 0007-2211-750 2 # Dichtring G50 DIN 11851
516 0018-2827-400 4 Scheibenventil 50
517 0018-4252~400 2 T-Stiick SG 50 DIN 11852
518 8200-7013-010 2 Lasche
519 0019-6968-300 L Sechskantschraube M12x25 DIN 933
520 0013-0280-400 b Sechskantmutter M12 DIN 934

Dieses Teil ist im Siebtopf vollst. 51° (rechts und Tinks) enthalten, es kann aber

1183-010

. auch einzeln geliefert werden.
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Rohrensieb
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521 522 523 524 522 525
T < ’/ = ~—— _\‘- S— I = h—-’
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Bild 23
Nr.in . . .
d. Abb. Bestellnummer Stiick Bezeichnung der Teile
30 Masch/1" 50 Masch/1"

- 3157-2330;000 3157-2330-010 1 Rohrensieb vollst. (521-525)
521 0018~4119-300 0018-4119-300 1 Gewindestutzen C 50 DIN 11851
522 0007-2211-700 0007-2211-700 2 Dichtring G 50 DIN 11851
523 3157-2331=000 3157-2331-000 1 Gehduse
524 3157-2332-010 3157-2332-020 1 Siebeinsatz (geschweiBt)
525 0018f0515-300 0018-0515-300 1 Ubergangsstiick AS0x40 DiN 11890

3190-030

- 23 -




530a 530b

530c

N

Quarkkiihler

530f¢
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530g 530h 530k 530n 531 532 533 S34a 534b 534¢ 534d
Bild 24
Nr.in o .
d.Abb. Bestellnummer Stiick Bezeichnung der Teile
- 8244-2100-010 1 Quarkkiihler vollst. (530a-n)
530a 8244-2110-000 1 Rohrenkiihler
530b 0004-5170-840 2 Dichtung 342/366x6
530c 0019-7727-400 28 Stiftschraube M16x45
530d 8244-2354-000 2 Deckel
530f 8244-2504-L 1 Lochscheibe
530g 0013-2845-300 L Nutiiberwurfmutter
530h 0018-3955-300 4 Kegelstutzen
530k 0007-2211-750 4 Dichtring
530m 0026-2382-400 28 Scheibe 16, 5x29, 5xi )
530n 0013-0k08-400 28 Hutmutter M6& DIN 1587 /114 /
- 0019-4936-400 8 Gewindestift M6x20 DIN 551 /(774
- 0013-0276-400 8 [ Sechskantmutter - -
531 8230~-2100-L 1 Wassergehaltsmesser
532 siehe Seite 25 1 Zuflufleitung
533 1 Kapselpumpe (je nach Bestellung)
- 1182~1703-000 1 Trichter vollst. (53L4a-d)
534a 8235-2196-040 1 " Rohrbogen vollst.
534b 8235-2196-020 1 Rohrbogen
534¢c 1182-1702-000 1 Trichter _
- 0007-2212-750 2 Dichtring G65 DIN 11851
- 1182-1160-000 1 Klappe
- 1182-1061-020 1 Deckel
- 0004-5623-840 1 Dichtung 134x314x3
- 1182-1094-000 1 Verbindungsstiick
- 0026-1005-300 2 Splint 3,2x16 DIN 94
- 1182-1061-010 1 Deckel
534d 8222-1106~000 3 _ Gewindebolzen

ACHTUNG: Die Rohrverbindungen mit dem Pumpenkopf der Kapselpumpe missen spannungsfrei verschraubt werden, weil
sonst Luft angesaugt wird und sich Forderschwierigkeiten ergeben konnen (siehe auch Betriebsanleitung der
Kapselpuampe

1183-000

- 24 -




ZufluBleitung filir Quarkkiihler .-

536

537-. .537a
537b
(R
s3as-— -
539 2g£
Bild 25

Nr.in . ]
d. Abb. Bestellnummer Stiick Bezeichnung der Teile

- 8244-2215-000
536 8918-2100-050
537 0018-4231-400
537a 0007-2210-750
537b 0007-2211-750
538 0018-1526-400
539 0004-5277-850

ZufluBleitung vollst. (536-539)
Manometer (s. auch Bild 24,Pos.532)
Ubergangsstiick vollst.
Dichtring G4O DIN 11851

* Dichtring G50 DIN 11851

Schlauchhahn

Dichtung 19/26x1

b oo omb omb wed wad end
*

& Dieses Teil ist im (bergangsstiick 537 enthalten, es kann aber auch
“einzeln geliefert werden.

sl
1183-010 - 25 -
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Reinigungspistole und Spritzhaube
zur Reinigung des WESTFALIA Quarkkiihlers

———— — — o —————— b b S T S S e S S ——— T e — — g — T S S S —— T
-2 p— i S 1

Erforderlich: Entolte Prefiluft max. 8 bar

541 541a ‘ 542

parey

Bild 26
Nr.in Bestellnummer Stiick Bezeichnung der Teile
d.Abb.
541 8239-2200-000 1 Reinigungspistole vollst.
541a 0003=3654~-750 1 #* Gummikonus 24/20x45
542 8239-7765-000 1 Fanghaube (fiir C1000-3 mit

14 Hutmuttern)

* Dieses Teil ist in der Reinigungspistole vollst. 541 enthalten, es kann aber auch einzeln
geliefert werden,

3190-020 - 26 -
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B 7 Westfalia Separator AG

Geschiftsbereich .
Mechanische Trenntechnik

Werner-Habig-Str.1 » D-59302 Oelde « Telefon +49(0)2522/77-0 » Telefax: +49(0)2522/77-2488



