3a
Dﬂnh&s !Bchniques
Renge v
B
i Tubes/mn 30-70
_____—'_——————___
Ahmentation éleCtrique
Tensi :
On de service (standard) V (couranttriphasg) 3x 400
Fréquence (standarq) Hy 5
Fluctuations de tensions admissibles | 4/-9% +6/-10
: ’ - Puissance absorbée (sans accessoires) | kW 14
it hetinuine dual .
Air comprimé -
Pression de service bar 6
Consommation (fermeture métallique) NL/mn max. 8
(fermeture & I"airchaud) | NL/mn max. 583
Eau :
Consom. (seulement fermeture a |'air chaud)| L/mn. max. 12
P Poids:
-l Version fermeture métallique kg max. 1300
A 1'ai max.
Version fermeture a | "air chaud kg
: m
3 at (figure 301): m
5 G D de 11 a 52
B de 50 & 250
L ongueur du cylindre dutube o
L1
tube (max.)
ngueurtotaldu
ki mi de 2,0 4 400
Dosage
s dy dB(A) env. 75
‘émission de bruits (standar
valeur d il selon
; u lieu de travail se
relative @ GSGV § 1 alinéa 2 1.a
e décret 3-
== 3-03
/:_ 7
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| le,a machine peut étre équipée des accessoires suivants (qualifiés en tant qu“option dans la desc

fonctionnelle) :
. Alimentation en tubes par la gauche, - Cylindre de. refenue :
semi- ou entiérement automatique - Chauffagt% distributeur rotatif
- Contréle position des tubes - Alimentation en gaz
_  Contrdle des capuchons - 1i({:tllfft'lagh ge R
£ i bes - Michoires du dispositif d‘exp
- Dépoussiérage des tu - :
. Lecteur de code 1 air, chauffées
Controle bord des tubes - Découpeuse
g alimentation des tubes - Retourneur de tubes
: gnétilsﬁzir chauffable - Goulotte pivotante
. Agitateur : )
3égglable ou avec Vitesse de rotation
constante)

DESCRIPTION FONCTIONNELLE

3.2
Coll(:e .
Plion et Principe de fonctionnement

i Machipe

LaTrg |
Sestune e :
de 30379 tubeg p::ac l.nnc aremplir des tubes (appelée dans la suite "entubeuse'") congue pour un rendement
f-’oﬂ&s, lai, pes 8 crrgmllte et permettant de conditionner quasiment tous les produits tels que dentifrices,
Industrie technic . m_es 8 pmf’ename des branches les plus diverses telles que cosmétique, pharmacie,
Machine peyt ghmuque etalimentation, dans des tubes de formats indiqués au paragraphe 3.1.
ou laminee, e ter des tubes aussi bien métalliques (cylindriques ou coniques) qu’en matidre plastique

Cad 1 4 x ~ P ”,
continu dans 1a Jim; ence de la machine et par conséquent le rendement par minute peut étre réglée en

te des valeurs préyues.

ue : :
PTES?_ tous les mouvements de Ja machine sont transmis mécaniquement 2 partir de 1 ‘arbre de transmission
par l'interm

e édifﬁl:e de cames fermées, leviers a galet et tirants. Un plateau tournant avec réglage de la
centralisée (2) transporte les tubes dans 10 porte-tubes pas-a-pas vers les postes de travail de

co i ; _ ; sy
PasnStl'UCtlon modulaire. La cadence de travail est commandée par un mécanisme de commande pas-a-

Le dispositif de remplissage est congu en fonction des produits 2 mettre en tube et garantit dans une larg
mesure un remplissage exempt d “air et de bulles. Les postes de fermeture des tubes dépendent du matér
des tubes. Les tubes métalliques sont fermés par pliage (double, triple ou en selle), les tubes en
plastique et matiére laminée par soudage a1 air chaud.

Quasiment tous les éléments de commutation et éléments de commande nécessaires I'exploitatib
machine se trouvent sur le pupitre de commande principal fixe (1). -

Une modification de format simple et pratique assure une utilisation trés vaste de 1 ‘entubeuse.

Consulter également les descriptions fonctionnelles séparées de chacun d

sous.ensembles au registre 3.
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capuchon

—__unastechnik GmbH

Alignement de 'impression
Dosage et remplissage t

EXhal gt s s g
Pulsion d air (uniquerhent pour fermeture par pliage)
Fermeture 1

Fe "
Tmeture IT (seulement pour fermeture 4 1 air chaud et fermeture par pliage en selle)
Impression et estampage

Découpage (seulement pour fermeture 2 1 air chaud)
e
E | ?
n fonction du ine, i ossi i i
¥y type de la machine, il est prgss;ble qu’un ou plusieurs postes de travail restent des

Evacuation

Goulotte d “alimentation
Les tubes vides sont amenés sur la goulotte d’alimentation (1) soit manuellement, soit au moyer

appareils d “alimentation automatiques. Une barriere lumineuse controle si une quantité minin
e sur la goulotte. Sile nombre de tubes est inférieur a la valeur minimale prescrite, les tu

plus transmis A la machine (blocage du dispositif poussoir).

se trouv

Mise en place ) N 4 3
De la goulotte, Jes tubes sont pousseés sur un Rnsmc d“aspiration (2), le capuchon de fermeturc
i1s sont alors basculés vers le haut pour venir se plaCf.:r au-dessus du porte-tube vide (3) p
;)l acés dans ce dernier parl “intermédiaire d ‘un poussoir (4). :
2 :tion des tubes (option):
Controle de l; [t’gg]let::(t)riqu ¢ par réflexion (5) controle si les tubes sont placés sur la goulotte &
Un détecteur PO ¢ extrémité ouverte soit dirigée vers I"avant. Si les tubes sont m:

ue leu .
de telle fagon ? avant, la machine s“arréte avec un message de perturbation.
vers ’

-t
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DESCRIPTION FONCTIONNELLE

e Centrage plop g

€ dans Iextrémité ouve

rte du tube et le met ains;i dans une positi
. 11
eté est Simultanément e

*~*Capuchon fj) S
debout), resserre par le bas (2) (pas dans le cas de tubes tenant

“aspiration (3) g aha: g
le tube parle hautf ) s abaisse par le haut sur le bord du tube. Une soufflette (4) pénétre simultanément

: Cette dernigre souffle de 1 “air compri i i
rimé dans le tube; cet
1T€ Vers le hayt par la calotte d’aspiration, : e

ans i
C€cas, le centrage g Jiey dans le poste suivant,

b ¢ Y A
* .r Contrile ges “apuchons de tubes (option):

nsys Ala v ) % !
avec};]tfsmc de controle vepﬁe la présence d“un capuchon. Si celui-ci devait manquer, la machine s”arréte
sage de Qeﬂurbahon. Ou alors (autre possibilité) le "mauvais tube" n’est pas rempli et est évacué
Par une goulotte Pivotante (option) au niveau de I “évacuation.

Alignement de I'impression

Un élément de maintien (5) s“abaisse par le haut sur le tube. Un initiateur de proximité (6) contrdl
présence d ‘un tube. En cas d“absence du tube, I"opération de remplissage est supprimée par un
(Signal "pas de remplissage").

Contr6l€ par une téte de lecture photoélectrique (7), le porte-tube est tourné Jusqu-ace que I'imp
se trouve dans la bonne position pour le pliage ultérieur. Si l‘impression n ‘est pas identifiée, la
s ‘arréte avec message de perturbation. Ou alors (autre possibilité) le "mauvais tube" n‘est pas remp
évacué par une goulotte pivotante (option) au niveau de 1 ‘évacuation.

Lecture du code (option): A .

L “alignement peut également avoir lieu selon un code. Ce code est contrdlé sﬂmultanen?ent parlel 7

godcggi le code ne peut étre identifié, la machine s “arréte avec message de perturbation. (?u alon;
'i:)ili t€) le "mauvais tube" n’est pas rempli et est évacué par une goulotte pivotante (option) au ni

possi

de I’évacuaﬁon.

A tube (option): : !
Controle du bord du 5 opiiCﬁlc (8) contrdle le bord du tube. Si un endommagement est cons

i systeme do coT” ssage de perturbation. Ou alors (autre possibilité) le “mauvais tu "'_

o s“arréte avec me ; ; b :
el ztlg:acué par une goulotte pivotante (option) au niveau de 1"évacuation.
jetes
rempli et

’ ,_nlfllnnstechnikabH B
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i DESCRIPTION FONCTIONNELLE

it;ufgage (option);
In d obtenir up arrachement
; propre dans le cas produits de i i i “ai
ok e produi remplissage s
primé est soufflé 4 travers la buse (intérieur) ou Je long de cellel-)ci (cxgtérigﬁs)!?z;, T v

ghaugage du distributeur rotatif (option):
utre I"entonnoir, il est également possible de chauffer Je distributeur rotatif (3), afin que pendant la phase

de remplissage le produit reste 4 une température donnée.

@ Dispositif d ‘expulsion d air (standard pour tubes métalliques)

Deux piéces fagonnées (4) réunissent par pression les extrémités ouvertes du tube, Le tube est alors
préformé avant de parvenir au poste de fermeture suivant. L air résiduel s “échappe simultanément hors de

la partie supérieure du tube.

- Fermeture et pressage

La machine est équipée de trois postes logeant les systémes de fermeture et la presse. Les systémes de
fermeture dépendent du matériau du tube et des spécifications de la machine. Les systémes de fermeture

peuvent étre combinés et peuvent, le cas échéant, étre remplacés facilement.

130785

Fermeture par pliage (tubes métalliques):
Pliage double/pliage triple: Les méchoires de pliage (5) s “approchent du tube par 1“avant et par | ‘arritre

gsent fortement. Le tube est rabattu deux fois par un clapet de rabattement. Aprés le premier

le pre : i i i
:z:b alt’;mcn'- Jes outils de pliage sont abaissés. En fonction du réglage des outils de pliage, on obtient un

g
; Jiage double ou triple. |

p s e pli est pressé dans la presse au moyen de deux méchoires de pressage (6).
Gr.. ;: :-lmetlll‘e par pliage en selle: Dans un autre poste de pliage (7) le pliage déji réalisé est rabattu en selle
Samlosensoppost R
W;ékungstochnik GmbH 311
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DESCRIPTION FONCTIONNELLE

Affec

fation des Posteg -

Pliage double, pliage triple :
Pliage en se]je - P

poste 6, 7
Pressage (et e cas échéant €stampage) poste 8

Uz:dt;ge &.l “air chaygq .
tio g 220 (1) Plonge daps |
On de |, temmns e

chauffage :

: poste 7
Pressage (et le cas €chéant estampage) ;

poste 8

€s de fermeture sont décrits Séparément

3 au registre 3 ; description
funct:onnelle des Sous-ensemb]es,

ESt;ampage (option);

o onction de ]E.l Version de [ ‘outi] estampage utiljsé, il est possible d obtenirun pliage lisse ou rainuré.
Im@tanément il est possible g ‘estampe

du Pliage en sejje oude

T le tube sur une face ou surles deux faces (seulement dans le cas
la fermeture 3 I“air chaud).

Des ciseaux (3) coupent Ia soudure des tubes en matiére

synthétique ou en matidre
matiére coupée sont soufflés dans un récipient 2 déchets

laminée. Les restes de

().
Découpeuse (option):
Si besoin est, il est €galement possible de couper les tubes 2 la forme voulue et d’y perforer un trou de
suspension.

Evacuation des tubes

Une tige-poussoir pousse le tube rempli et fermé hors du

que le porte-tube ne se souléye hors du plateau tournan
] dun déflecteur (6) le tube arrive sur la goulotte d
traitement ultérieur,

porte-tube. Un dispositif de maintien (S) empéche
t pendant I"évacution du tube, Par l'intermédiaire
“évacuation (7) et quitte la machine, pli vers [ “avant, pour

Retourneur de tubes (option):

. ussoir pousse le tube hors du porte-tube vers le haut dans le retourneur de tubes. Ce dernier
= nglc-lf:(};u-bc le capuchon vers 1“avant, sur la goulotte d ‘évacuation.
bascule )

en mauvais état (option): a5 e { ¢
‘ : Emc"aﬁon -destt:tlz‘sdcmiﬁés en tant que tubes défectueux par les dispositifs de contrdle, vont étre
; qui on
Les tubes 4

: T ""'—'—'_'***-—-u—-‘——_—__.—_,_________
. —r—

O Y r
Werpackungstechmk GmbH :
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Tenir impérat
Ivement compte d 4 k
(voir chapitre 9, tab Noip e ommeespoutle format respectif

leau de réglage)

.2 Réglage

Leréglage est effectué, au moyen d“une manivelle, sur le cylindre de réglage (2) situé surle
lamachine.

Tourner dans le sens contraire des aiguilles
d une montre (vers la gauche): T
TN

Toumer dans le sens des aiguilles
d“une montre (vers la droite)

ATTENTION !J| Ne procéder au réglage que lorsque la machine est en

53 Affichage (figure 503)

150795

de la machine est affichée en texte clair(3) sur le pupitre de comman
nce de

Lacade
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Dimension tubes| Volume de Diamétre du piston (mm)

@ x Longueur | remplissage (mi) 20 30 408 155 a6 ' 80
T s 310
13,5x 52 4,8
13,5x 75 7,8
13,5x 90 9,8
16 x 70 10,4
16 x 90 13,5
16 x 110 16,5
19 x 83 16,8
19 x 100 21,3
19 x 110 23,8
19 x 125 28,6
22 x 110 31,8
25 x 100 35
22 x120 35,3
22 x130 38
25 x120 43
25 x125 A5
25 x130 47
25 x 145 55
25 x 150 57
28 x 145 69
28 x 165 75
30 x145 77
30 x155 84
30 x 160 87,5
30 x170 95
D170 106
35 x 150 109
35 xE165 122,5
35 x180 136
40 x 180 175
40 x 200 196
40 x 220 216
45 x 230 290
52 x 250

Volumes de remplissage en fonction du diamétre du piston..

Dimensions des tubes prélevées des normes DIN 5061 (dimensions en mm). Pour la détermination exacte _' '
du volume de remplissage, consulter les normes DIN 55542 partie 2.

Les recoupements des différents diamétres de pistons pour un méme volume de remplissage sont dusala
construction. 1

Course piston pour plage de -
de dosage de 10 a 52 mm

(2] 1B

Course piston pour plage préférentielle
de 20 248 mm




5 Généralitgg

Avant d-a
€tre expédige i
tu au client, la machine e S ' ’ ine d:
bes et POUT Un produit biep 4 st réglée pour le traitement d“une certaine dimension de

encore dy g éfini. I_:ors d 'qn changement de la longueur ou du diamétre du tube ou
type re du tube, il convient d“adapter chacun des postes au "nouveau format du

tube", d“introduy;
format, de s¢ lt‘.cliil;ens::;l\t:;;ltﬁ?nem sur I‘e pupitre d‘f commande de nouvelles données relatives au
de remplacer Jes pidces dévend inc-ll?m d’autres numéros de: programme dans le séquenceur a cames et
sont caractérisées g dlieamatil lrectemeflt du format (pieces spécifiques au format). Ces derniéres
o B OgaP o P ctre et en partie par la longuc.ur du’t’ube (par exemple () 25 x 150)
numériques. 1 e B I‘églemem: de format sont mun\les d cchelle’s graduées ou de verniers
_ graduées ou méme sans gler sont , dalls la mesure ol elles sont -rcglablcs selon des échelles
- ot o ma{ql’lage, elles-mémes fixées au moyen de vis ou vis a garet. Les verniers
et e nten geénéral sur des br{{ches ﬁletétﬂis autobloquantes et sont munis d ‘un dispositif
R (gﬁ uentalr?. Les valeurs‘dc regla.ge‘des échelles graduées, fie_s \.remiers numeériques et
- PR ques au format _ont été déterrmne_es par les monteurs spécialisés de IWK a 1"appui
5 " ’ns.en leur possession et sont enregistrées par format dans le chapitre "tableaux de
l‘f.:glage. - Il s”agit de valeurs numériques pures, n’ayant aucun rapport direct avec le volume, les
dimensions etc. Sur le tableau de réglage figurent également le numéro de format et le numéro de
programme a introduire sur le pupitre de commande pour le séquenceur a cames.

o | Selon la version de machine utilisée, certaines positions de changement de format
l ne s ‘appliquent pas

Dans certains paragraphes de ce texte on se reporte aux valeurs avec "voir tableau de réglage".
Dans le tableau ci-dessous sont énumérées les pieces spécifiques au format avec indication des

paramétres des tubes dont elles dépendent.

Parameétres Diametre Longueur | Volume Produit Typede
Lpget capuchons
spécifiques au format

Porte-tube (1)

(X) X

Prismes, pousseur (2) (X)

Dispositif d’introduction (3)

]

[ —
Cénede centrage(4)

IR

e ———
be de remplissage,
gﬂse de remplissage (5) ] P

piston et cylindre (6) o) oy SRR

I X

ude remplissage (7) & o
Tuya! i : -

Distributeur rotatif (8) i e S s )

mplissage (9)
Cylindrede remP=""" 7 3

L

pon(t) 1

gerre-capucT

(X) il L | Bl N

- (11 .

ur —._.--7'_"_"#._-—-—*_,_.‘_—_&__*__

gxpuiseur(11) . : x J
Retourney’ detubes (12)

aines conditions seulement

-ours dépendant: (X) = dépendant 0uS cert
X = tou} e
hnik GmbH
ackungstec
JWK Verp

Rl ST e 8 - 03
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ous Jeg ch
angement . 3 3
enexplo; i S :ﬁ fonmt c!mvem étre effectués avec précaution soit en exploitation manuelle, soit
tation pay Impulsions (voir aussi chapitre 4). De cette manigre seulement, il est possible d identifier

Mauvajs rg
Setde les corriger avant que la machine ne soit endommaggée.

glage

EXploitation manuelle (figure 801)

I;O\l:ic}ue la machil‘me estimmobilisée, celle
= ant (1) est tiré dans le sens de son

endapt €€ temps la machine peut &tre
la dépistage de perturbations,

-ciest bloquée avec un frein de sécurité. Le frein s ouvre lorsque
axe.

déplacée vers 1 avant au moyen du volant pour des réglages ou

- Comment procéder :
- Tirer le volant dans le sens de 1"axe (2).

Tourner le dansle sens contraire des aiguilles d ‘une montre, dans le sens de la fleche (3);
R €n aucun cas dans le sens des aiguilles d 'une montre.
ectuer le mouvement de rotation avec précaution et sans forcer.

ATTENTION 1 Sile volant ne se laisse pas tourner facilement, il y a présence d ‘une irrégularité
ou d’une perturbation pouvant, si on continue  tourner la roue avec force,
provoquer des ruptures ou déformations de piéces de la machine.

Tourner le volant dans le sens des aiguilles d 'une montre seulement en cas
d’urgence, lorsque 1’avance de la machine devait aggraver les dommages.

\ I

Avant tout changement de format

- Arréter la machine avec >SERVICE ARRET<
- Appuyer sur le bouton ARRET D'URGENCE

(blocage de la machine contre tout démarrage involontaire)
- L interrupteur principal reste sur I.

150795

Les différentes €tapes du changement de format sont caractérisées comme suit :

Nécessaire lorsqu il y achangement du diametre du tube

[ Nécessaire lorsqu il y achangement de la longueur du tube

jjj& Nécessaire lorsqu il y achangement de capuchon
:D: \V/ ’ Nécessaire lorsqu il y achangement de volume du produit a conditionner

VPT 300008 so FOTFOO

ractérisées avec deux symboles différents doivent étre prises en considération lors du
: CA 2 > b o ¢
pes ¢«

4 “autre grandeur, par exemple :
]“une ou | “autre grar .
de Nécessaire aussi bien lors du changement du diametre que du changement de longueur

@u-- du tube e '05

whnik GmbH
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ou -IIs doivent &tre changés a chaque
lors dun ¢ L -tubes doivent étre remplacées lorsque,

. 5 € tubes, la différence de longueur des tubes estsupérieure a env. 25 mm (dansle
| iques ou_de tubes en matériau facilement déformable).

* Démonter Je porte-tube (exemple figure 802):

~ Sortir i =
S lﬁ partie supérieure du porte-tube (4) hors de la douille (2) (fermeture a enclenchement).
anneau de serrage (5) et 1'anneau d“appui (6) hors de la douille du porte-tube (2).

* Remonter le porte-tube (exemple figure 802):
- Remettre 1"anneau de serrage (S) et 1’anneau d appui (6) dans la douille du porte-tube (2).
- Placer la partie supérieure du porte-tube (4) sur la douille (2) en tenant compte de la tige d arrét.

L En-dessous du plateau rotatif (figure 803)

'" - Desserrer les anneaux de serrage voire écrous-raccords (6) sur les arbres creux des postes 2
W (centrage), 3 (alignement) und 10 (éjection).
Pousser les arbres (7) vers le bas sur la table de la machine.

B Au-dessus du plateau rotatif (figure 804)

150795

Desserrer les vis ou levier de blocage (8) de la piece de retenue (9) et monter cette derniére en-

position supérieure extréme.
Desserrer les vis ou levier de bloca
(11) en position supérieure extréme.

Desserrer les vis ou levier de blocage (12) du support et

supérieure extréme.

ge (10) de la piece de blocage et monter la goulotte d'éjecl:ion_:_ .

monter le déflecteur (13) en positio

VPT 3000-08 50 FOTFOO

Wg&"ungstechmk GmbH
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. L

Hauteur du plateau tournant (figure 805)
D |

ans le cas de tubes devenant plus courts, il convient d“abord de réduire la

course plongeante du dispositi : :
positif de remplissage (voir pages 8 - 17);
i tournant peut alors tre réglé. B8O AR S A7) lepitean
Desserre
machine,

T les vi S
; €S vis de blocage (1) de la bride du plateau tournant A 1aide de Ioutillage livré avec la

Régler 1~ 3
coispo n;i;f;chagg numeérique sur le plateau tournant avec la roue étoile (9) sur la valeur
i te (voir tableau de réglage "hauteur plateau tournant))

In . S s
troduire la piece de réglage (2) dans le tube (3) jusqua ce que, dans le cas de :

ot tubes plus courts tubes plus longs,

) € Se poser sur la table de la elle vienne se poser avec sa plaque trans-
machine. versale sur le bord du tube.
SOUle:’veF le plateau rotatif en tournant la Abaisser le plateau rotatif en tournant la
roue €toile vers la droite < M jusqu‘ace roue étoile vers la gauche ¥~ jusqu’a
que le bord du tube touche la plaque ce que la pointe de la piéce de réglage
transversale de la piece de réglage. touche la table de 1a machine.

- Resserrer les vis de blocage (1) au niveau de la bride du plateau rotatif.
- Le cas échéant, sortir la piece de réglage hors du tube.

8.3 Postes de travail (figures 806-810)

8.3.1 Poste 1: goulotte d’alimentation, mise en place des tubes

goulotte d “alimentation : régler les dispositifs de guidage

L

Les tubes doivent présenter un léger jeu entre les rails de guidage. Le guidage avantest1“aréte de butée

fixe.

rail de guidage arriére (5) et pousser ce dernier 2

-

Desserrer la vis ou levier de blocage (4) du

entierement vers 1°arriére. | | : -
Mettre en place les tubes-modeles et approcher du tube le rail de guidage arriere (5) (éger jeu). i

: i ier de blocage (4). .

Resserrer la vis €l le levier : ‘ ; _.

Desserrer le levier de blocage (6) au niveau des rails de guidage superieurs (7) et les déplacer de
S

|le fagon que les nouveaux tubes puissent rouler sans problemes dans la goulotte.
telle

150795

goulotte d’alimentation : remplacer, régler les pieces spécifiques au

@--- format K.
guidage supérieurs

étre déplacée sur un rail de guidage. Les rails de

s limentation peut . .
e goulztjler‘;’ ::)ll?;atoircmem adaptés au nouveau diametre des tubes.
ont 0 ‘ o R o — - e REA _-_M_._ii)_“—-____—-__‘—‘_-————.
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DESCRIPTION FONCTIONNELLE

e DeSS %
S CrIrer les vig (1) sous la goulotte
fonction ge |

a version de machine utilisée. dé
avec manivejje "

3 placer la goulotte vers la P
ou 2 la main g gauche jusqu‘en butée

*M
onter la nouvelle piéce-pousseuse :

Tourner Ie volant

Desserrer les vis (2).

Remplacer 1a piece-pousseuse (3) spécifique au format .
= Resserrer les vis (2).

T(;l(lilr.ner le volant de la machine jusqu-a ce que la piece-pousseuse (3) se trouve en position
médiane.

Régler la goulotte sur la valeur souhaitée au moyen de la manivelle ou 2 la main, au niveau du
compteur ou sur 1 ’échelle graduée (voir tableau de réglage "réglage goulotte") .

- Serrer les vis (1) .

- Tourner le volant de la machine jusqu’a ce que la piece-pousseuse (3) se trouve en position
finale gauche.

- Desserrer la vis ou le levier de blocage (4).

- Régler a nouveau le levier (5) (voir tableau de réglage "piéce pousseuse de tubes")

- Resserrer la vis ou le levier de blocage (4).

.« Monter un nouveau prisme d’aspiration:

Le prisme d “aspiration est fixé aun levier.

Tourner le volant de la machine jusqua ce que le prisme daspiration se trouve en positio
ou

horizontale.

Desserrer les vis de fixation (6).

Remplacer le prisme d“aspiration (piece spécifique au format) 7).

Resserrer les vis de fixation (6).

. Régler la table d’appui :

Desserrer les vis de fixation (8).
I ida
ble d’appui (9) dans le gui i
e (lja t;zl;lc er:lpposition horizontale (10) (croquis 810).
dessus dU

! Resserrer jes vis de fixation (8).
. Re

ge de telle fagon, qu ‘elle se trouve 0,2 - 0,5 mm "

b
]
3
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Tableau 1
————-_________S
L
Position position course
levier 1 levier 2 (mm) g
H B o
2 48
el agl i nopse b
I 82 2
—
2 114
et il S
1 160




