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Maschinenfließreihen für
Kompakte Energiesparlampen
Price List
Designation
Price
ON REQUEST
Preis der Ausrüstung AST 8R/600 und
AST 4R/600
Preis der Ersatz- und Verschleißteile
Preis der Laborausrüstungen
(Qualitätskontrolle, Herstellung von
Quecksilberpillen, Leuchtstoffsuspen-
sion, Emittersuspension, Sockelkitt)
Preis für know-how, Software, Engi-
neering and Dokumentation
Gesamtpreis ex work
Anmerkung: Preis für Verpackung und Transport hängen vom Bestimmungsort ab
Preis- und Lieferbedingungen:
Preisstellung:
Zahlungsbedingungen:
ab Werk, ohne Verpackung, ohne Mehrwertsteuer
30 % - Anzahlung bei Vertragsunterzeichnung
70 % - innerhalb von 30 Tagen nach Vertragsunterzeichnung unwider-
rufliches Dokumentenakkreditiv
Lieferzeit:
sofort lieferbar
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Der Produktionsprozess
Technologie
Am Anfang der Fließreihe steht die Anformmaschinen (AFO) für die Fertigung der Gefäße aus
Einzelrohren.
Die fertigen Gefäße werden jeweils an eine Transportkette (KS) übergeben, wo die Gefäße geregelt
abgekühlt und zur nachfolgenden Maschine transportiert werden.
Nach Übergabe an die Beschichtungs- und Trockenmaschine (BS) werden die Gefäße mit
Leuchtstoffsuspension beschichtet und in einer zweiten Ebene getrocknet. Die getrockneten Gefäße der
Beschichtungsmaschine werden anschließend an den Rohrenden ausgewischt und von außen
gereinigt.
Anschließend werden die Gefäße an den Ausbrennofen (AO) übergeben. Im Ausbrennofen wird der
organische Binder aus der Leuchtstoffsuspension durch Wärmeeinwirkung und Zuführung von Luft
entfernt. Weiterhin werden die Gefäße durch geregeltes Abkühlen getempert. Vom Ausbrennofen
werden die Gefäße an die nachfolgende Transportkette übergeben.
Die Gefäße werden von der Transportkette an ein kontinuierlich laufendes Transportband der
Einschmelzmaschine (ESM) übergeben und stehen dort in Bereitschaft. Ebenfalls in Bereitschaft stehen
die mit Emitter versehenen Elektroden. Die Elektroden werden am Gestellautomat (GA) aus
Stromzuführungsdraht, Sinterperle, Wolframwendel und Emitter gefertigt. Die Elektroden werden mit
Hilfe von Schnurförderer und Vibrationsförderer zur ESM transportiert.
Auf der Einschmelzmaschine (ESM) werden Gefäß, Pumprohr und je zwei Elektroden untereinander
vakuumdicht verbunden.
Von der ESM werden die mit Pumprohr und Elektroden versehenen Gefäße einem vorgegebenen
Temperatur-Zeit-Regime unterworfen. Ziel ist es dabei, die beim Einschmelzen entstandenen
Glasspannungen zu beseitigen, sowie die Gefäße für die nachfolgende Maschine vorzuheizen.
Ein Übersetzer übergibt die Gefäße an den Pumpautomaten (PA). Hier werden die Gefäße erneut
aufgeheizt und abgepumpt. Weiterhin werden die Elektroden formiert, Argon und die Hg-Pille
zugegeben und das Gefäß vakuumdicht verschlossen. Anschließend werden die Gefäße an ein
kontinuierlich laufendes Stauband übergeben.
Im anschließenden Klarbrennteller werden die Lampen aktiviert und getestet. Fehlerlampen werden
ausgesondert. Fehlerfreie Lampen zur Sockelmaschine (SM) transportiert.
II
An den Dosierstationen werden die Gehäuseoberteile mit Kitt versehen. Die Lampen werden auf der
Sockelmaschine (SM) mit den Gehäuseoberteilen verbunden und anschließend erfolgt das Aushärten
des Kittes durch Wärme.
Auf der Montagestrecke werden das Gehäuseoberteil mit dem gekittetem Gefäß und das
Gehäuseunterteil mit eingebauten EVG miteinander verbunden. Bei einer Zündprüfung wird die
einwandfreie Funktion der Lampe kontrolliert, anschließend werden die Lampen bedruckt und zum
Verpacken weiter geleitet.
Einzelheiten zu den Maschinen können der folgenden Aufstellung entnommem werden.
Anmerkung: Technische Änderungen vorbehalten!
III
Konstruktionsmerkmale der Maschinenfließreihe
Anformmaschine AFO und Kühlstrecke KS
AFO:
Die Anformmaschine ist robust aufgebaut, verfügt über 60 Positionen und
    wird mittels Schaltgetriebe schritt geschaltet. Das Schaltgetriebe läuft im
    Ölbad.
Die Kühlstrecke besteht aus einer Kette mit 120 Positionen.
Sie wird pneumatisch angetrieben.
Die Kühlung geschieht durch Luftgebläse.
Die Gefäße werden automatisch von der Anformmaschine übernommen und
    automatisch in die nachfolgende Beschichtungsanlage umgesetzt.
KS:
Beschichtungs- und Trockenmaschine BS und Auswischvorrichtung
BS:
Die Maschine ist robust aufgebaut, sie besitzt 96 Duplexpositionen in zwei
    Ebenen und wird mittels Schaltgetriebe schritt geschaltet.
In der unteren Ebene wird die Leuchtstoffsuspension im Glasgefäß gleich-
    mäßig verteilt, in der oberen Ebene wird die innen aufgebrachte Sus-
    pensionsschicht getrocknet. Die Umsetzung geschieht automatisch.
Die Zuführung der Gefäße erfolgt am Ausgang der Kühlstrecke automatisch.
IV
Auswischvorrichtung:
Rotierende Auswischelemente für die manuelle Innen- und Außenreinigung
    der Gefäßenden.
Anfallender Abrieb wird aufgesaugt.
Lichtkasten zur Kontrolle der Beschichtungsqualität.
Ausbrennofen AO
AO:
Die Maschine verfügt über einen stabilen Unterbau, auf dem der elektrisch
    beheizte Ausbrennofen und die zweifach umgelenkte Kette installiert
    sind.
.
Bei Typwechsel ist keine Umstellung der Gefäßaufnahmen erforderlich.
Gestellautomat GA
GA:
Die Maschine ist robust aufgebaut, sie verfügt über 32 Positionen und wird
    mittels Schaltgetriebe schritt geschaltet. Das Schaltgetriebe läuft im Öl-
    bad.
Die Vereinzelung der Wendeln erfolgt in einem Vibratortopf. Die Wendel
    wird einzeln in einer Vorbereitungsposition bereitgelegt und von einem
    Vakuumsauger in das vorbereitete Gestell eingelegt.
Die Wendel wird auf einem separaten 12-teiligen Teller mit Emitterpaste be-
    netzt, getrocknet, auf die endgültige Geometrie gebracht, und der Wi-
    derstand wird automatisch geprüft.
Die Übergabe zur Einschmelzmaschine erfolgt automatisch.
V
Einschmelzmaschine ESM und Temperofen TO
ESM:
Die Maschine ist robust aufgebaut, sie verfügt über 36 Positionen und wird
    mittels Schaltgetriebe schritt geschaltet. Das Schaltgetriebe läuft im Öl-
    bad.
Die Gestelle werden aus einem Magazin automatisch paarweise entnommen
    und der Einschmelzmaschine zugeführt.
Ein Vibrationsförderer führt die Pumprohre der Zange zu.
Das Formen der Rohrenden erfolgt in einer Position. Zum Schutz der Elekt-
   rode und zur Optimierung der Einschmelzung wird Stickstoff durch das
   Pumprohr eingeblasen.
Die fertigen Gefäße werden nach oben aus der Zange genommen und dem
    elektrisch beheizten Temperofen mit 84 Positionen zur Temperung ü-
    bergeben. Das Tempern geschieht durch gezielte Temperaturführung.
Die Übergabe in den nachfolgenden Pumpautomat geschieht automatisch.
TO:
Pumpautomat PA und Transportkette TK
PA:
Der Pumpautomat ist robust aufgebaut, er verfügt über 36 Positionen und
    wird mittels Schaltgetriebe schritt geschaltet. Das Schaltgetriebe läuft im
    Ölbad.
Der Antrieb kann elektronisch gestellt und geregelt werden.
Das Vakuum wird mittels verschiedener zweistufiger Drehschieberpumpen
   erzeugt.
TK:
Die Qualität des Vakuums wird kontinuierlich an der Pumpe kontrolliert.
Die fertigen Gefäße werden in die Aufnahmen der Zuführkette der Klar-
    brennmaschine automatisch eingesetzt.
VI
Klarbrennmaschine KT, Transport- und Abführband
KT:
Das Klarbrennen der abgeschmolzenen Gefäße dient der Aktivierung des
   Emitters und der Bewertung der evakuierten Entladungsgefäße.
Die Maschine ist robust aufgebaut, sie verfügt über 36 Positionen. Die Ma-
    schine wird mittels Schaltgetriebe schritt geschaltet. Das Schaltgetriebe
    läuft im Ölbad.
Der Antrieb kann elektronisch geregelt werden.
Die Gefäße werden automatisch über eine Transportkette zugeführt.
Transport- und Abführband:
Die aktivierten Gefäße werden automatisch in die Aufnahmen des Abführ-
    bandes der Klarbrennmaschine eingesetzt.
Bei Typwechsel ist kein Austausch der Aufnahmen erforderlich.
Sockelmaschine SM
SM:
Die Ausheizstrecke besteht aus einem geschlossenen Linearfördersystem
    von Bosch, auf dem spezielle Werkstückträger an verschiedenen Stati-
    onen im Umlauf befördert werden.
Zwei Dosierstationen dienen dem Einfüllen des Kittes in die Gehäuseober-
   teile.
Der automatisch geregelte Ofen gewährleistet eine optimale Aushärtung des
    Kittes.
An den Ofen schließt sich eine Kühlzone an.
Nach dem Auskühlen des Kittes werden die Lampenoberteile der Endmon-
   tage zugeführt.
VII
Lampenmontagestrecke MS
MS:
Das Grundgestell besteht aus Aluminium-Profilen, in die die einzelnen Funk-
   tionsbaugruppen eingebaut sind. Auf der geschlossenen Bandstrecke
   erfolgt ein Bandumlauf, auf dem Werkzeugträger taktungebunden fah-
   ren.
Die Montagestrecke kann einzeln oder im Produktionsverbund eingesetzt
    werden.
Technische Änderungen vorbehalten!
VIII
Laborausrüstungen
Für die Gewährleistung eines reibungslosen Produktionsprozesses sind zusätzliche Laborausrüs-
tungen notwendig. Wir liefern die Grundausstattungen für die Herstellung der Leuchtstoffsus-
pension, der Emittersuspension, des Sockelkittes, der Quecksilberpillen sowie die Grundausstattung
für die Qualitätskontrolle des Produktionsprozesses und der hergestellten Lampen (ausgenommen
Labormobillar, Standardlaborgeschirr und –zubehör).
Leuchtstofflabor:
Der Leuchtstoff trägt wesentlich zu der hohen Energieeffizienz von Energie-
sparlampen bei. Damit der Leuchtstoff gleichmäßig auf die Innenwand der
Gefäße aufgebracht werden kann, wird der Leuchtstoff mit organischen,
wasserlöslichen Bindemitteln nach einem speziellen Rezept aufbereitet.
Es werden alle dafür erforderlichen Geräte und Ausrüstungen geliefert, die
zur Herstellung von Leuchtstoffsuspension hoher Qualität erforderlich ist.
Dazu gehören unter anderem Rührgeräte, Rührbehälter mit passenden
Rührgestellen, Schlauchpumpen, Vibrationssiebe, verschiedene Waagen,
Laborrührgeräte, Messgeräte u.a.
Der Emitter wird auf die Elektroden in Form einer pastösen Suspension auf-
getragen und ermöglicht ein einwandfreies Zünden der Lampe. Der Emitter
bestimmt unter anderem die Lebensdauer der Lampe.
Für die Suspensionsherstellung werden alle Laborgeräte und Ausrüstungen,
wie Trockenofen, Kugelmühle mit Porzellankugeln, Mahlgestelle, Siebe so-
wie die erforderlichen Messmittel angeboten.
Der Sockelkitt dient der Befestigung des Lampengefäßes (Glas) mit dem
Sockeloberteil (Kunststoff). Der Kitt besteht aus verschiedenen Kunsthar-
zen, Füllstoffen und Lösungsmitteln. Der Kitt muss schnell aushärten, und
im ausgehärteten Zustand unter anderem hohe Festigkeit über große Zeit-
räume aufweisen und wärmebeständig sein.
Für die Herstellung des Kittes werden unter anderem ein spezieller Knetma-
schine, Waagen und andere Messgeräte geliefert.
Das zur Lichterzeugung benötigte Quecksilber (Hg) wird in Form einer fes-
ten Pille in die Lampe eingebracht. Die Verwendung von Quecksilberpillen
reduziert die Umweltbelastung in der Lampe erheblich, weil nur noch ein
Bruchteil des häufig noch üblichen flüssigen Quecksilbers in die Lampe ein-
gebracht wird. Weiterhin wird die Belastung und Gefährdung des Personals
am Arbeitsplatz während der Herstellung der Lampe wesentlich verringert.
Die Pille verbleibt nach dem Abschmelzen im Entladungsgefäß und wirkt
über die Lebensdauer als Hg-Reservoir.
Bei Bedarf können die Ausrüstungen zur Herstellung der Hg-Pillen mitgelie-
fert werden.
Qualitätskontrolle ist ein wesentlicher Bestandteil einer effizienten Produkti-
on. Die Qualitätskontrolle umfasst dabei sowohl die unmittelbare Überwa-
IX
Emitterlabor:
Kittherstellung:
Quecksilberpillen:
Qualitätskontrolle:
chung aller Produktionsschritte als auch die Prüfung der Lampen.
Zur Qualitätskontrolle gehören z.B. folgende Messungen:
        Lichtstrom,
Farbwerte (Farbkoordinaten, Farbort, Farbtemperatur, Farwiderga-
    beindex),
Elektrische Werte (Leistung, Spannung, Strom, Frequenz, Oberwel-
    len, Powerfaktor, u.a.),
Lebensdauer,
Mechanische Größen wie Sockelabdrehfestigkeit,
Temperaturen,
Die zugehörigen Messgeräte und Einrichtungen sind Bestandteil der Liefe-
rung.
Technische Änderungen vorbehalten!
Geometrisch Abmessungen u.a.
X
[image: image2.jpg]


Flow Chart und Layout der AST 600
Flow Chart und Layout der Fließreihen AST 4R 600 / AST 8R 600 können den entsprechenden Anlagen
entnommen werden.
Technische Daten
Lampendaten (Nennwerte)
Zeichnungen, siehe L9.01/33 – L9.03/33
Lampenleistung
Lichtstrom
Lebensdauer (in Abhängigkeit vom
EVG)
Total Length (in dependence of
EB-height)
Nominal Diameter (in dependence
of diameter of EB)
Netzspannung
Lichtfarben (in Abhängigkeit vom
Leuchtstoff)
Farbwiedergabeindex ((in Abhän-
gigkeit vom Leuchtstoff)
Elektromagnetische Verträglichkeit
Watt
Lumen
Stunden
mm
mm
LVN 7
7
400
129,5
LVN 11
11
600
140
46
                 LAN16LAN20
                 1620
                 9601.200
> 8.000h; > 10.000h; >12.000h
152
129,5
146
54
LVN 13
14
700
LAN23
23
1.500
157
220 – 240 V/50 – 60 Hz
  2.700 K bis 6.400 K
Ra
³ 80
EMV getestet gemäß Europäischer Standards
DIN EN 55 015:93/VDE 0875 Teil 15
DIN EN 50 082-1:92/VDE 0839 Teil 82-1
DIN EN 61 000-3-2:96/VDE 0838 Teil 2
In Übereinstimmung mit internationalen Standard
IEC 968:91
DIN EN 60 968:94/VDE 0715 Teil 6
Baumuster geprüft
XI
Leistungsfähigkeit der Anlage
Indexleistung: jeweils 600 per Stunde
Die Ausbeute der Lampenproduktion beträgt mehr als 75%. Beim Abnahmetest in der Fabrik des Käu-
fers werden mindestens 450 Stück qualitätsgerechte Lampen je stündlicher Produktion garantiert. Das
ist gerechnet als Verhältnis der Gutlampen bezogen auf die Anzahl eingegebener Glasrohrsätze in die
Anformmaschine AFO.
Die zu erwartende Gutausbeute der Einzelmaschinen betragen:
Glasgefäß anformen
Beschichten
Auswischen
Ausbrennen
Einschmelzen und Tempern
Pumpen (Formieren)
Einbrennen
Sockeln
Endmontage
(AFO)
(KS und BS)
(AWV)
(AO)
(ESM und TB)
(PA)
(KT)
(SM)
(MS)
95%
95%
99%
99%
94%
95%
96%
99%
99%
XII
   Medien- und Elektroenergieverbrauch für jeweils eine ASR 600-Maschinen
(AFO bis MS)
Elektrizität
Brennluft
Druckluft
Erdgas
Sauerstoff
Stickstoff
Argon
Abluft
3 x 380 / 220 V, 50 / 60 Hz, + 10% - 15%
300 mbar
6 bar
40 mbar
400 mbar
500 mbar
1,5 mbar
±
±
±
±
±
±
15%
15%
15%
5%
5%
5%
8m/s
210
75
85
15
13
7
1,5
4.600
kVA
Nm3 / h
Nm3 / h
Nm3 / h
Nm3 / h
Nm3 / h
Nm3 / h
Nm3 / h
Technische Änderungen vorbehalten!
XIII
Anforderungen an die Produktionsstätte Produktionsraum der Fließreihe
Produktionsraum der Fließreihe
Fläche
ca. 350 m2 ohne Verkehrs- und Lagerflächen
³ 4700 mm
³ 2000 kg/m2
Raumhöhe
Tragfähigkeit
Bodenversiegelung
Raumtemperatur
Staubklasse
rel. Luftfeuchtigkeit
Feuerklasse
Doppelschicht aus flüssigem Kunststoffbelag Farbe:
hellgrau
30 bis 70%
24° C ± 4° in 1.000 mm bis 2.000 mm Raumhöhe
Klasse 9 entsprechend EN ISO 14644-1
C entsprechend DIN EN 2
Ölgehalt in der Umgebungsluft
Frischluft-Ventilation
Luftwechsel
Beleuchtung
Luftgeschwindigkeit £ 0,1m/s
200 Lux
0,01 mg/m3
4 mal pro Stunde bezüglich AST-Oberfläche
Türöffnung für Maschineninstallation
2.400 mm x 2.500 mm (B x H)
Labore
Gesamtfläche je AST
Raumhöhe
Tragfähigkeit
ca. 255 m2 ohne Verkehrs- und Lagerflächen
³ 2900 mm
³ 2000 kg/m2
Lagerräume
Gesamtfläche
Raumhöhe
Tragfähigkeit
ca. 140 m2 ohne Verkehrs- und Lagerflächen
³ 4700 mm
³ 2000 kg/m2
XIV
Büro- und Sozialräume
Gesamtfläche
Raumhöhe
Tragfähigkeit
ca. 290 m2 ohne Verkehrs- und Lagerflächen
³ 2900 mm
³ 1000 kg/m2
Technische Änderungen vorbehalten!
XV
Personalbedarf für jeweils eine AST 600
Personal
Dispatcher/Technologe
Hilfskräfte
Packer
1-Schicht-
 Betrieb
16
1
2
1
2
2
1
1
26
1
2-Schicht-
 Betrieb
32
2
4
2
4
2
2
2
50
2
Maschinenbediener/-einrichter
Transportarbeiter
Chemiker
Wartungsmechaniker
Wartungselektriker
Qualitätsprüfer
Produktion Gesamt
Management
Gesamt
30
4
54
4
XVI
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Know-how und Schulung
Dokumentation
Alle Dokumente werden in deutscher, wahlweise in englischer Sprache übergeben.
Die Dokumentationen umfassen:
Technische Dokumentationen zur Lampe
Angaben zu Hilfs- und Verbrauchsmaterialien/Medien/Elektrotechnik
Prozesstechnik
Bedienungsanleitungen/Einstellvorschriften/Wartungsvorschriften
Informationen zu Installation, Produktion und Technik
Rezepturen für die verschiedenen Nebenprozesse
Schulung des Fachpersonals
Der genaue Ablauf der Schulung hängt von den Wünschen und den Voraussetzungen des Kunden ab.
Üblicherweise werden die Schulung mit folgendem Personal des Kunden durchgeführt:
1 Technologe
1 Chemie-Ingenieur
1 Qualitätsingenieur
1 Elektroniker
Das Training dauert 4 Wochen, insgesamt 180 Mann-Tage. Das Training wird im wesentlichen in der
Warmfahrphase absolviert.
Die Schulung umfasst theoretische Schulungen durch Vorträge am Produktionsort zu den Themen:
XVII
5 Einrichter/Bediener
-
-
-
-
-
-
-
-
-
Gütemerkmale von Energiesparlampen
Produktionsorganisation und Wartung der Maschinen
Grundsätzliche Arbeitsvorgänge bei der Energiesparlampen-Herstellung (Anformen, Beschich-
ten, Ausbrennen, Einschmelzen, Evakuieren/Formieren, Klarbrennen)
Steuerungstechnik
Leuchtstoff und Leuchtstoffsuspension
Emitter und Emittersuspension
Hg-Pille
Elektronisches Vorschaltgerät
Qualitätssicherung in der Produktion
Das Praktisches Training an den Maschinen im Verlauf der Maschinen-Installation und dem nachfolgen-
den Einfahren umfasst die Themen:
-
-
-
-
-
Allgemeiner Aufbau und Funktion der Maschinen
Sicherheitsvorschriften
Technische und technologische Daten
Mechanischer Aufbau
Funktionsweisen, Maschinenbestandteile, Werkzeuge, pneumatisches System, elektrisches
System, Medien (Gase), Erläuterung der Bedienungselemente und Bedienungsfunktionen,
Sensoren
Maschinenstart bei Schichtbeginn
laufende Maschine: Bedienung/Werkzeuge in Aktion, Maschinenabschaltung bei Schichtende
Störungsbeseitigung
Einstellungsvorschriften und Nachweis der technischen Parameter, wie Temperaturprofil, Druck,
Einweisung in die Prozessführung
Pflege und Wartung
-
-
-
-
-
XVIII
[image: image5.jpg]



