Maschinen

Siebdruckanlagen von Thieme

Kompetenz im Glasdruck

Im Stidwesten Deutschlands wurde
1960 in Teningen bei Freiburg/
Breisgau der Grundstein fur die
heute 300 Mitarbeiter zahlende
Thieme-Firmengruppe gelegt. Wer-
ner Thieme, Griinder der Firmen-
gruppe, begann 1960 mit der Pro-
duktion von Anlagenkomponenten
und Sondermaschinen fur die um-
liegende Industrie. 1965 folgte ein
Kunststoffwerk, in dem heute
hochwertige Formteile und Fahr-
zeugteile gefertigt werden. In den
letzten Jahren wurde der Siebdruck
im Maschinenbereich zum domi-
nierenden Umsatztrager.

Unbestreitbar stellt das Rakelwerk
einer Siebdruckmaschine eine der
wichtigsten EinfluBgréRen auf das
Druckergebnis dar.

Das bisher Ubliche 2-Balken-System
wurde bei Neuentwicklungen durch
einen einzigen Leichtmetalltrager er-
setzt. Dieser ist durch sein Profil be-
sonders stabil und die bewegte Masse
hat sich dadurch um ca. 40 % verrin-
gert. Pneumatisch gesteuerte Um-
schaltkdpfe sind anstelle der sonst
Ublichen Rakeltrager-Balken auf dem
Tragerprofil stufenlos verstellbar an-
gebracht. Die Verteilung des Rakel-
druckes kann so eingerichtet werden,
so daB stets eine gleichmaRige und
reproduzierbare Beaufschlagung sicher-
gestellt ist. Die stufenlose Einstellung
des Rakel- und Vorrakelwinkels er-
folgt Uber eine Kulisse in der Rakel-
kante. Dadurch wird vermieden, dal
bei Anderung des Rakelwinkels andere
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Die Thieme Siebdruckmaschinenfabrik in Teningen

Parameter wie Rakeltiefe oder Rakel-
weg beeinfluBt werden und nachju-
stiert werden mussen. Zusatzlich ist
die Moglichkeit gegeben, den zentra-
len Tréger leicht diagonal einzustellen
und somit gleichzeitig eine Schrég-
stellung von Rakel und Flutrakel zu
erreichen. Diese Schrégstellung er-
leichtert die Druckguttberquerung bei
dickeren, kantigen Materialien und
gewahrleistet ein besseres Druckergeb-
nis bei parallel verlaufenden feinen
Linien und hilft dariiber hinaus Win-
kelfehler bei der Siebspannung auszu-
gleichen.

Rakelantrieb und -fihrung sind
ebenfalls entscheidende Punkte fur die
spéater erreichbare Druckqualitat. Die
Rakel muR absolut ruckfrei Uber das
Sieb bewegt werden und die Rakelge-
schwindigkeit sollte tber die ganze
Lange konstant sein. Dabei lassen sich
Rakel und Flutrakel unabhéngig von-
einander stufenlos Uber die Pro-
grammsteuerung einstellen. Die An-
triebskraft wird Uber eine Synchron-
welle auf Zahnriemen Ubertragen, die
eine vibrationsfreie Linearbewegung
gewabhrleisten. Die reibungsarme und
verschlei3feste Fihrung der Rakelwa-
gen besteht aus gehérteten und ge-
schliffenen Rundwellen, auf denen
Kugelbiichsen bewegt werden.
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Flexibles Handling

SchlieBlich ermdglicht das vorliegende
Rakelwerk einen schnellen Ein- und
-ausbau ohne zusétzliche Werkzeuge
durch den einfachen Einsatz des Rakel-
profils in eine Klinke und anschlie-
Rende Spannung mit einem Exzenter-
hebel. Die Aufnahme des Rakelprofils
in eine gefederte Klinke erlaubt das
schnelle Ausrichten zum Druckbild
vor dem Spannen. In das Rakelhalte-
profil kénnen mit Hilfe von Adaptern
unterschiedlichste Blattsysteme aufge-
nommen werden.

Ein Luftbefeuchtungssystem verbes-
sert den Druck mit wasserbasierenden
und ldsemittelhaltigen Siebdruckfar-
ben.

Die Maschineneinstellung erfolgt
Uber ein vollautomatisches Einricht-
programm, das das Scheibenmal spei-
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chert. Die Glasscheiben kdnnen
anschlieBend manuell oder Uber eine
automatische Beladungsstation in die
Vorzentrierstation Ubergeben werden.
Die Lage der Scheibe wird Uber einen
optischen Sensor erkannt und mit
Anschlagrollen und Zentrierschiebern
parallel zur Transportrichtung ausge-
richtet.

Das Prinzip der Zentrierung ist so
ausgelegt, dal’ alle Toleranzen der
Scheiben zu deren theoretischer Mitte
ausgeglichen werden. Das Aufsum-
mieren von Toleranzen durch Trans-
portwege ist ausgeschlossen, die wie-
derholte Positionsgenauigkeit liegt
bei +/- 0,1 mm. Ein UmrUsten der
Anlage ist lediglich bei Anderung der
Scheibendicke erforderlich

Zum Transport der Scheiben in die
Druckposition werden die Transport-
riemen Uber das Tischniveau angeho-
ben, ohne einen Hohenunterschied
zwischen der Einlauf- und Druck-
station zu bendtigen.

Einbindung in Produktionsanlagen

Parallel mit dem Platteneinlauf in die
Druckstation wird die nachfolgende
Platte in die Vorzentrierung transpor-
tiert und die bereits bedruckte Platte
lauft aus der Druckmaschine. Ein
Auslaufband mit Forderbéndern er-
moglicht die Angleichung der Foérder-
geschwindigkeit an die Geschwindig-
keit der nachgeschalteten Trocknersta-
tion. Gleichzeitig erlaubt die durch-
leuchtete Oberflache eine erste
optische Kontrolle des Druckergebnis-
ses.

Die erforderlichen weiteren Anla-
genteile sind ebenfalls nach einem
modularen Konzept aufgebaut. Die
zunehmende Forderung der Kunden,
»alles aus einer Hand“ zu erhalten, er-
laubt es, Anlagenkonzepte von Beginn
an optimal auf deren spezifischen An-
forderungen auszulegen.
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Umfangreiche Datenverarbeitung

Durch die Anbindung der SPS (spei-
cherprogrammierbare Steuerung) an
ein PC-System und dem entsprechen-
den Softwareprogramm ergeben sich
ferner Moglichkeiten hinsichtlich
Maschineneinstellung, Produktionskon-
trolle und -auswertung. Dazu kénnen
Rakelwerk, Rakel- und Vorrakelge-
schwindigkeiten, Siebdruckformdistanz,
Greifer- und Transportgeschwindigkei-
ten, Anlege- und Verweilzeiten und
Sollstiickzahlen als Maschinenparame-
ter einprogrammiert werden. Daruber
hinaus lassen sich umfassende Infor-
mationen der Stlickzahler, Vor-
wahlzéhler und Betriebsstundenzahler,
die Betriebszustandanzeige, Datum
und Uhrzeit sowie Fehlerdiagnosen im

Siebdruckanlage
»3000 GS XL*

Klartext abfragen. Schlie3lich kdnnen
auch Daten fur die wirtschaftliche Be-
triebsorganisation gewonnen werden.
Auftragsbezogene Maschinenprotokol-
le mit Wiederholauftragen, Stati-
stikdaten fur ein Qualitatssicherungs-
system, einer Erfassung von maschi-
nenunabhangigen Produktionsparame-
tern oder kundenspezifischen Daten
sowie Grundlagen fur die Kostenrech-
nung lassen sich dazu ermitteln.

Vor allem das Abspeichern von auf-
tragsbezogenen Maschinenparametern
in Verbindung mit einer vergebenen
Auftragsnummer ist ein wesentlicher
Vorteil, da dadurch ein Wiederholauf-
trag leicht neu eingerichtet werden
kann. Und dies sowohl hinsichtlich
der Siebdruckmaschinen- als auch der
Trocknerparameter. a

Patentierte Rakel-
werkeinheit der
Thieme GmbH &
Co. KG
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