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Telefon: 064 472323 Telex: 68148
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Die Maschine arbeitet automatisch, d. h. die Dosen wer-
dan vom rotierenden Eintauftisch automatisch (iber-
nommen und untar den Falzkepf gefiihrt, zentrier, mit
einem Deckel vorsehen, verschlossen und wiederum frei-
gegeben, Dia automatische Deckeizufithrung ist mit einer
Dackelsigniervorrichtung ausgerdstet. Mittels einer leicht
guswachselbaren Zange konnen bis zu 8 Signierzeichen
pro Deckel geprdgt werden.

Dear Automat ist auf verschiedene Dosenformate umstell-
bar. Das Auswechseln der Werkzeuge erfolgt leicht und
rasoh. Die Maschine ist mit ginem Drahstrammotor und
sinem Drehzahlvariator susgeriistat.

Filr den Zusammenbau mit einer Abfilimaschine kann
der Verschligssautomat in Spezialausfiihrung als Typ
FD B S gelisfert werden. Bei dieser Ausfiihrung wird die
Abfiilllmaschine iiber ein freies Wellenende von der Ver-
schliessmaschine aus angetrieben. Doseneinfiibrtisch
und Dosansinfihrstern fallen bei dieser Ausfiihrung weg,
die Dosen werdan direkt von der Transportkette iiber-
nommen.

Woesentliche Bestandteile des Verschligssauto-
maten sind aus rostfreiem Stahl oder anderen
korrosionsbesténdigen Materialien.

Die Falzrollen sind in vollstandig geschlossener Kon-
struktion gehalten und auf Lebensdauer geschmiert
(kénnen im Bedarfsfall aber auch ohne Demontage
nachgeschmiert werden)-

Technische Daten:
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1060
1200
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Leistung (stufenlos einsteilbar)

Dosen/Min.

20-85

Abmessungen der Doss

Durehmessger mm
Héhe mm

50-100 oder 100-117
40-180

Motor

FS
T/Min.

3
1500

Geawicht natto

ka

660

Gewicht brutta Bahn

kg

920

Gewicht brutta See

kgt

1160

Kistenmasse in em: 145x145x207



Betriebsanleitung

Automatische DosenverschlieBmaschine FD 8

unktionsweise

ie Maschine arbeitet vollautomatisch. Die Dosen gelangen iber ein
and oder einen Drehtisch auf den Aufsatzteller (1), werden durch
ine bewegliche Fihrung (2) in die korrekte Position gebracht und
utomatisch in den VerschlieBbereich eingebracht. Zufiihrung und Pri-
ung des Deckels sowie das VerschlieBien der Dosen werden automatisch
usgefihrt.

ustierung der VerschlieRrollen

or Falz wird mittels zweier um die Dose umlaufenden Verschliel-
ollenpaare erstellt. Das Vorfalzen erfolgt durch die beiden Vor-
alzrollen, das abschliebende Falzen durch die beiden Zudrickrollen,
ie Qualitdt des Falzes hangt hauptsidchlich von einer korrekten
instellung dieser Rollen ab.

le Justierung wird wie f£folgt vorgenommen: Offnen Sie die Schutz-
srkleidung (4) und l6sen Sie die Stellschrauben (5) an allen vier
=beln. Dle Verschliefirollenhebel (6) sitzen dann locker auf ihren
bindeln. Die mitlaufenden Hebel (7) sind mit ,V“ oder ,2z“ gekenn-
2ichnet, ebenso wie die Nocken am Mitnehmer (8). , V" bezeichneit den
befalz oder Betriebsfunktion I; ,4“ bezeichnet das Zudriicken oder
~triebsfunktion II. Das Rotorrad scollte von Hand in die angegebene
Lchtung gedreht werden, bis die mitlaufende Rolle (10) den hochsten
Inkt des Nockens an Mitnehmer ,VV erreicht hat. In dieser Stellung
2rden die mit ,V" gekennzeichneten VerschlieBrollenhebel (6) gegen
n Falzkopf (11) gedriickt. Der korrekte Abstand zwischen Ver-
hliebkopf und Verschliefirolle wird durch Einfiihren eines Mess-
ahtes (12) (Blatt 2 Abb., 2) erreicht. Ziehen Sie die Schrauben
rgfaltig an, Wenn die Vorfalzrollen eingestellt wurden, werden die
drickrollen justiert (VerschlieRrollenhebel ,2Z“ zu Mitnehmer ,%%).

ir Standarddosen 1/1 betrédgt der Durchmesser des Messdrahtes fur
n Vorfalz 2 mm, f£ilr das Zudriicken 1 mm. Die Drihte werden mit
len Maschinen mitgeliefert (siehe auch Standard-Falz SK 5608).

e Verschliefirollen werden mit den VerschlieBrollenhebeln (6)
rschraubt und konnem nicht vertikal justiert werden. Das
twendige Spiel von 0,1 mm an der VerschlieBkante kann durch



ferruin .

Anheben oder Senken des VerschlieBkopfes (l1l) erreicht werden. Lbsen
Sie hierfiir die Schraube (13), justieren Sie entsprechend die
Kontermutter (14) und sichern Sie den Verschlielkopf wieder.

VerschlieBrollen

Wir bieten verschiedene Rollenformen an, so dass fiir jede Dose die
am besten geeignete geliefert werden kann. Beachten Sie, dass die

Vorfalzrellen an den mit , V™ und die ZudrlUckrellen an den mit ,z2%

gekennzeichneten Hebeln montiert werden missen.

Formatwechsel

Entfernen Sie zunidchst die Dosenfiihrungen (2), das Positionlierungs-
kreuz (15), die Deckelrutsche (30), die Deckelfihrung (31) und den
Deckelstern (32).

L#sen Sie die Schrauben (53) (Blatt 2) und schwenken Sie die
VerschlieBrollenhebel (6) aus.

Wechseln Sie den VerschlieBkopf (11) nach Lésen der Schraube (13).
Justieren Sie die VerschlieBrollen , v und ,2" wie vorstehend
beschrieben.

Der obere Teil der Maschine wird nach dem Lockern der Parallel-
fithrungsmuttern (19) je nach Dose angehoben oder abgesenkt.

Das Handrad (21) wird gzur Justierung verwendet.

stellen Sie dann eine Dose mit gefalztem Deckel auf die Falzplatte
(3) und drehen Sie Scheibe’ (9) von Hand, bis die Falzplatte voll-
stindig angehoben ist.

Der obere Teil (20) wird mit dem Handrad abgesenkt, bis der Kopf
(11) korrekt auf dem Deckel der Dose aufliegt.

Nach Entnahme der Dose sollte der obere Teil (20) um ca. 2 mm weiter
abgesenkt werden, um die ndétige Vorspannung auf die Dose zu
erzielen,

Ziehen Sie die Muttern (19) wieder an.
Der Ausstober (22) sollte mit dem VerschlieBkopf (11) biindig sein.
Die Muttern (23) dienen zur Justierung.

Mit der Schraube (24) kann die Spannung der Falzplatte justiert
werden.
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Dig¢ Deckelsternplatte (32) ist auf einem Zapfen befestigt.
Justierung oder Ersatz werden mit der mittleren Stellschraube (17)
durchgefihrt.

Die Justierung der Deckelsternplatte wird mit einer in Position
gesicherten Dose vorgenommen, Setzen Sie die Deckelfihrung (31) und
die Deckelrutsche (30) ein.

Prigezangenhalter (16), Spannschraube (43) und Magazinhalter (34)
missen auf die Hohe der Dose eingegtellt werden. Die korrekte
Einstellung und Montage wird auf Blatt 5 gezeigt.

Die Deckelzuflithrungsschnecke (35) ist auf einem Tréger (36) be-
festigt. Um diese Schnecke in der korrekten Position in Bezug auf
den Deckel zu halten, wird der Trager (36) justiert, Die Zufiihrungs-
schnecke (35) wird mit der Schraube (37) an ihrer Spindel befestigt.
Bei korrekter Justierung sollte das Schneidemesser (38) vor dem
Schneiden etwa 3 mm von der Deckelkante entfernt sein (Blatt 4). Das
Verbindungsstick (39) des Dosensenscors (40) kann tber das
Stellgelenk (41) verlangert oder verkllrzt werden.

Pragung

Fir die Prigung werden die Zangen (42) aus der Maschine entnommen.
Uberprifen Sie nach Aufbringen des Symbols dessen Position mit Alu-
miniumfolie oder Papier. Schieben Sie die Zangen bis zum Anschlag
ein., Justieren Sie die Tiefe der Pridgung mit dem Exzenter (49) und
in der untersten Kurbelposition. Zur Vermeldung von Beschadigungen
an der Lackierung oder Deckelbeschichtung sollte die Prégetiefe
maximal 0,2 mm betragen.

Dusstober

Vor der Aufwirtsbewegung der Falzplatte (3) mit Dose und Deckel
perlhrt der federgeladene Ausstober den Deckel. So ist der Deckel
gesichert und kann sich bei der Aufwdrtsbewegung nicht verschieben.
Die Feder kann je nach Deckel starker oder schwidcher eingestellt
werden. Der gegsteuerte Ausstobnocken (50) wird in unseyem Werk
eingestellt. Bel einer eventuellen Nachjustierung muss sicher-
gestellt werden, dass der Ausstofer (22) seine Abwartsbewegung erst
dann beginnt, wenn die Falzplatte (3) ebenfalls abgesenkt wird,

Verschiedenes

Wenn die Dosenvorschubratsche nicht mehr korrekt im Vorschubrad
einrastet, sollte der Vorschubarm (44) verlidngert werden. So wird
der Ratschenweg erhdht. Es reicht aus, das Gabelstlck (45) um eine
halbe bis ganze Umdrehung zu lockern.
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Der Transport der Dose von der Forderkette (46) zum Stern (32)
sollte laufruhig erfolgen. Rin laufruhiger Transport kann durch
Justierung des Kettenrads (47) erzielt werden. Die Sternrdder (15)
und (48) kénnen leicht justiert werden, so dass ein synchroney
Transport der Dosen méglich lst. Nach jeder Justierung sollte die
Maschine von Hand betrieben werden, um die korrekte Einstellung zu
Uberpriifen. Bei Anderungen oder Justierungen an den VerschlieBrollen
usw. s0llte der Haupltschalter stets ausgeschaltet sein.

Der Deckelstern (32) wird stoBweise durch eine Ratschenvorrichtung
vorwartsbewegt., Diese wird durch eine Bremse in lhrer Endposition
gehalten. Handbetrieb sollte zur Verhinderung von Fehlfunktionen
vermieden werden.

Inbetriebnahme und Wartung

Beli Inbetriebnahme sollte die Drehrichtung beachtet werden.

Der Ausschalthebel (25) dient auch als Bremse. Bewegen Sie ihn zum
Einlegen zur Maschine hin, also nach links, und driicken 3ie ihn nach
rechts zwn Bremsen.

Wird die Maschine nicht betrieben, sollte der Hauptschalter immer
ausgeschaltet sein.

Durch Einstellung des Keilriemens kann die Maschine mit einer
KRapazitat von 25, 40 oder 50 PDosen pro Minute betrieben werden. Ab
1969 gelieferte Maschinen sind mit einer Geschwindigkeitsregelung
ausgestattet, 80 dass sie mit elner Kapazitat von 20 bis 50 Dosen
pro Minute betrieben werden konnen.

Die Maschine sollite leicht geschmiert werden. In regelm&Bigen
Abstanden ist zu iberprlfen, ob das Ol im Getriebe (26) das
Schneckenrad erreicht.
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