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BEDIENUNGSANVEISTJNG (dazu gehort Bilderliste) 

1.0. Allgemeines 

1.1. Aufgaben des Monteurs bei der Aufstellnng der Maschine 

Wird die Maschine durch unseren Monteur aufgestellt, "bedenken 
Sie bitte, dass die Aufgabe des Monteurs nioht allein darin be-
steht, die Maschine zu montieren iind in Gang zu setzen, s o n d e m 
auch Ihr Personal grundlich mit der Handhabung der Maschine ver-
traut zu machen. Emennen Sie eine tiichtige Person mit etvas 
technischem VerstSndnis zum Vefantwortlichen und eine veitere 
Person als Stellvertreter, damit Sie auch bei Krankheit und 
Personalvechsel immer eineh Mitarbeit^r zur Verfdgarig hab^h, der 
mit dem Autpmaten gut vertraut ist. Lassen Sie den Monteur nach 
Beendigung der Montage noch einige Tage den Gang der Maschine 
und die Arbeit des Personals in Ruhe iibewachen. Bevor unser 
Monteur abreist, Uberzetigen Sie sich am besten in einer offizielleh 
Abnahine davon, dass die Misischine gut fiuaktioniert und vor allem 
Ihr Personal mit der H^toabung (Reinigen, Schmieren etc.) bestens 
vertraut ist. 

Wird die Maschine nicht von unserem Mohtexir auf^ptellt, so ist 
folgeiides zu beachtent 

1.2. Auspacken 

Alle Teile sind vorsichtig yon ihrer Verpackuhg zu befreieh. 
Maschine auf Trishsportschaden xmtersuchen. Gemass Packanweisung 
kommt die Maschine teilweise zerlegt ztirn Versand. Die Voll-
staiidij^eit der Liefeining ist sin Hand dieser Anweisung zu prttfen. 
Sollten Teile fehlen» geben Sie dieses bitte umgehend BEHHIL zur 

• ' kenihtnis»• ' 

Der Tr^spbrt "der Maschixie an ihfen Stwdplatz ISss.t sioh durch 
Uhterlegen von Rimdstangen vereinfachen. Bei Tr^sport durch 
Kran oder Hubwagen ist darauf zu achten, dass Seile nicht um 
Hebel, Wellen oder Shnlich yorstehende Teile gelegt werden. 

1.3. R'einigung der Maschine 

Alle blanken Maschinenteile sind mit Rostschutzmitteln bespriiht. 
Diese Rostschutzmittel und die durch den Transport entstandenen 
Verunreinigungen sind mit eiinem weichen Lappen und Spiritus zu 
entfeimen. 

Das Konservieren der rostanfalligen Teile kann mit den handels-
Ublichen Chrom- und Rostschutzmitteln vorgenommen werden. 

- 10 -
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2.0. Maschinenaufstellung 

2.1. Ausrichten der Maschine 

Nachdem die Maschine ausgepackt, gereinigt und an den fiir sie 
vorgesehenen Platz transportiert vmrde, ist sie nach der Wasser-
waage auszurichten. Das Ausrichten erfolgt durch entsprechendes 
Verstellen der Kalottenfiisse. Nach erfolgtem Ausrichten, nicht 
vergessen, die Fiisse mittels der Kontermutter zu kontern, da 
sonst beim Lauf der Maschine das Gewinde ausschlagt. 

Die Anlage wird, je nach Ausfiihrung, nicht komplett montiert 
ausgeliefert, so dass nunmehr die separat verpackten Aggregate 
nach beigefiigten Angaben angebracht werden miissen. 

2.2. Schaltschrank 

Der Schaltschrank Pi^.8208/970.... ist so zu platzieren, dass 
er nicht direkt mit Wasser in BeriiJirung kommt. Die elektrischen 
Anschliisse sind gekennzeichnet und durch Einsetzen der Stacker 
zu verbinden. 

Die Stromzufuhr ist an den.markierten Stellen im Schaltschrank 
anzuschliessen. Die durchzufiihrende Kontrolle nach dem An-
schluss an das Stromnetz beschrankt sich auf korrekte Dreh-
richtung der Maschine. Von der Becherstation aus gesehen muss 
die Hauptwelle links herum drehen. 

2.5. Vakuvunanschluss 

Es gibt drei Moglichkeiten: 

a) Vakuiun vom Netz . 
b) VaJcuum von beigestellter Vakuumpumpe 
c) Va3cuum von eingebaiiter Vakuumpyape ' 

Wird die Maschine an das Vakutunhetz bdeir an die beigestellte 
Vakuximpumpe angeschlossen und ist der Abstand zur Maschine 
mehr als 2 Meter, dann muss eihe Zuleitung von mindestens 
R 1" verlegt werden. 

Ansonsten reicht der mitgelieferte Vaku-Plex-Schlauch NW 24 
aus. 

Zu c) ist nichts zu sagen, da die Vakuumpumpe von Hause aus 
angeschlossen ist. 

Die Vakuumpumpe muss bei Inbetriebnahme nach dem Olstand kon-
trdlliert werden. Olsorte siehe beigefiigtes Blatt der Pirma 
Rietschle. 

- 2 0 -
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2.4. Pneumatikemschluss 

Der Pressluftanschluss R l/2" befindet sich von der Bedieniings-
seite aus gesehen hinten links. Die Wartungseinheit ist hinter 
dem Verkleidungsblech angebracht. Sie dient zur Reinigung der 
Druckluft, zxim Einstellen eines konstanten Luftdrucks, sowie 
zur Anreicherung der Druckluft mit einem feinen Olnebel zu 
Schmierzwecken. Die Wartungseinheit erhbht damit wesentlich 
die Betriebssicherheit der pneumatischen Anlage. 

Nach dem Anschlieesen der Druckluftleitiing wird der Arbeits-
druck mittels Dmiokregler auf 6 bar eingestellt. 

In der Druckluftleitung befindet sich ein Pressluftwachter, 
der auf 6 bar eingestellt ist. Das bedeutet, dass bei zu wenig 
tiberdruck die Anlage nicht eingeschaltet werden kann. 

2.5. Wartxmg und Instandhaltung 

Der Kondenswasserspiegel muss taglich kontrolliert werden; 
die angegebene Hohe im Schauglas darf nicht uberschritten 
werden. Zum Entleeren des Filterbehalters wird die am Schau-
glas angebracht e Ablass-Schraube geoffnet. Ist jedoch ein 
automatischer Kondensatablass ajigebaut, so eriibrigt sich diese 
Tatigkeit. 

Die im Filter eingebaute Pilterpatrone. ist regelmassig zu 
reinigen. Es darf nicht mit "tri" Oder "per'V gereinigt werden. 

b) D^ckluftoler: 

Olstand im Schauglas regelmassig priifen und 01 nach Bedarf 
dtirch die Einfiillschraube bis zur Markierung nachfiillen. 

Zu verwendende- Oie: Mxneralole mit 2-40E (50°C) oder 10-50 c St 
Oder 10 SAE 

2.6. . Bei Storung 

Palls sich die Maschine nicht einschalten lasst, ist der Luft-
druck .zu priifen. Ist der vorgeschriebene Luftdruck von 6 bar 
vorhajiden, dann den Druckregler auf Schaltbarkeit prtifen. 

- 21 -
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5.0. Schmierung 

5.1. Zentralschmierung 

Die Maschine ist mit einer Zentralschmierung versehen. Durch 
h e n m t e r d r u c k e n des Hajtidhebels an der Schmierpiampe werden alle 
stark beanspruchten Stellen (Verschleissteile) mit Fliessfett 
versorgt. Es sollte darauf geachtet werden, dass auch alle 
Schmierstellen Fett bekonunen. 

5.2. Fliessfettart 

Es darf nur das von der Firma Bielomatik vorgeschriebene 
Fliessfetb verwendet werden - z.B.Ossagol V von Shell -
andere Fliessfette nur nach beiliegender Tabelle von Bielo-
matik verwenden. Achten Sie darauf, dass die Schmierpumpe 
immer rechtzeitig nachgefiillt wird, damit. keine Luft in das 
Schmiersystem gelangt. 

5.5. Luft im Sohmiersystem 

Ist Luft in die Schmierleitung gelangt, so muss diese entlUftet 
werden. 

Entliiftungsschrauben am den V e r t e i l e m losen, dann mittels 
Handhebel solange pumpen, bis an der ersten Entluftungsschraube 
Fett austritt. Jetzt wird diese Schraube geschlosseh und weiter 
gepumpt bis aus der nachsten Entlufttmgsschraube Fett austritt 
u.s.w., bis alle Entliiftungsschrauben durchgepumpt sindi 

5.4. Achtvmg bei Masohinenreini^gung . 

Bei der Eeiniguhg der Mas chine muss darauf ^ a c h t e t werden, 
dass kein Wasser in die Fettschmierptunpe gelangt, da sonst die 
Zumesszylinder festrosten xind die ehtsprechenden Schmierstellen. 
kein Fett bekommen. Kommt es zu dieser Storung, muss die Anlage 
von einem Spezialisten uberholt werden. 

5.5. Sonstiges Abschmieren 

In Zeitintervallen von 80 Betriebsstunden miissen alle Schmier-
nippel an den Gelenkstangenkopfen und iibrigen Stellen abge-
schmiert werden. 

- 50 -



Urheberschutz: FOr diase technische Unter-
iage behalten wir uns alle Rechte vor. 

Schifiierstoff ViskositStastuifes M.^iiso^fteii' Soluaierstelle + 
Nenflre 

S chmi erfri s t en 
•3\ m 

Schmierol GLP 68 
Kennzelohnvmg 

kinemat.Vlskbsl^tSt: 
68 + 6 0 St/50P C : 
9° E/500 C 

aitoi^gBbes^^ 
ko rr osibnshem^^^^ 
hoclidpiibkbeAti^ g 
vaQserabWiseiid 

Schiailtgetri'ebe fur 
die Zellexikette 
oa.15 1 

1500 Betriebsstun-
den, Jedoch max. 
nach 6 Monaten 

V/ 

nach DIN 51 502 

kinemat.Vlskbsl^tSt: 
68 + 6 0 St/50P C : 
9° E/500 C 

aitoi^gBbes^^ 
ko rr osibnshem^^^^ 
hoclidpiibkbeAti^ g 
vaQserabWiseiid 

Schiailtgetri'ebe fur 
die Zellexikette 
oa.15 1 

1500 Betriebsstun-
den, Jedoch max. 
nach 6 Monaten 

o\ . 
Sohmlerol CL 
Eennzelchniing 
DIN 51 502 

ki^iemat .VlskQSliiaJt 
56 4 o>St/50° C 
4,5° E/50O C 

'^tes 
lid^lidwkbeisl^iW^^ 

Kii^enlauf iflSchen, 
Ki^enrbllen, iHih-
rungen^ Gelez^e 

alle 10 Betriebs-
stunden 

m 0 
g-
H-
(D 
H 
m 
rt-
0 
H) 

h3 

Getriebefett 
GOOf iNarTerseift 
KezinzelcMtm^; 
nach DIN 51 502 

Walkpenejifeiitibn 
400 - 430/23^0: 
Be triebs tempetat^^^ -20 
bis +80° C 
Tropfpttudkt ca. 150° C 

--ikibr̂ si 
. 8 iSndi 
nitsht Wsser^fStSi^^ 

Ke£^lrad^triebe alle 5000 Betriebs 
stunden 

H) 
ef 
ttt 
O* a 
M 
M 
(D 

00 
rvj 
0 
CO 
\ 
00 M 
0 
VO 

Walzla^rfett k 
5m Li-verseift 
Kezmzelchnxihg 
naoh DIN 51 502 

Walkpenetratioii 
220 bis 250/25® C 
BetriebSl;empiBfiEktux:. >^20 
bis +1209 C . 
Tiopfpitu^t; ca. 1859 C 

aitfeiw^best 
kqi^pjBi o n s h e ^ 
c^okbestan^^fi 
was;serabv9i8.e^ 

Ke^lschmiiemippel 
kugellager 
Pkfnir-La^f 

nach Bedarf 

Gleitlagerfett 
M2 a Ca^verseift 
Eennzeichnxuig 
nach DIN 51 502 

Valkpeaeffatibn 
265 bis 295/25° C 
Betriebstiemp^ratur' niriter 
-200 
Tropfpii^t 6a.90P C 

al terjmgslbe^ 
korrosiqnshei^ 
'dOTokJ^QS •it andi g; 
-wassefabweisehd 

Kegelsphmiemippel 
iiagerbuohse 
Gellenks t angenkopf 

alle 80 Betriebs-
stunden 

1 
NJ4 •A * 

Hochtemperatvirfett 
Kltiber, Lubricatio 
UVN-PLB dampfbar 

Walkpehetreition 
1 200/250 c 
Betriebstemperatvir -5 
bis +1500 C 

graphs- und geschmacks-
frei, hitze- urid kSlte-
bestandig 

Dosierteile Tube beim Einbau der 
Dosierteile biei 
fettarmer Ware 



<^l£NRiE> 
Typ 8208 / 8209 

5 2 

I I 

l i •6 " 

.. c 
a o 
-§1 

4.0. Inbetriebnahme 

Bevor die Maschine durch Knopfdruck "Maschine ein" in Gang 
gesetzt v/erden kann, sind samtliche Schutzbleche xind Hauben 
abzunehman. 

Die Kurvenrollen und Kurvenlaufbahnen sind nach geniigend Pett 
zu iiberpriifen und gegebenenfalls nachzuschmieren. Diese tiber-
pruftmg muss auch wahrend der Produktion tujmusmassig in Zeit-
intervallen von 6 Tagen erfolgen. 

Ist diese Inspektion abgeschlossen, wird die Maschine einige 
TJmdrehungen von Hand diirchgedreht und auf Leichtgangigkeit ge-
priift. Stellen sich hierbei keine Mangel heraus, so kann die 
Anlage iiber den Knopf "Tippen" bewegt werden. 

Vox endgiiltiger Inbetriebnahme Schutzbleche und Hauben an-
bringen,. 

Das Einschalten der Maschine kann erst iiber die beiden Knopf-
driicker "Ein" erfolgen, wenn samtliche Zusatzaggregate auf 
der Bedienungstafel eingeschaltet sind. 

Alle hier genannten Arbeiten sollen durch einen BEKHIL-Monteur 
ausgefiihrt werden, da sonst bei Nichtbeachtung der Grtmdein-
stelltmg Oder. Vergessen eines Ablaufs die von BEIJHIL gev/ahrte 
Garantie erlischt. 

m 

- 40 -
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5.0. Arbeitsweise der Anlage 

5.1. Antrieb 

Der Antrieb erfolgt iiber einen Drehstrommotor (Leistung bei 
Typ 8208 = 1 , 1 kV, bei Typ 8209 = 2,2 kV) mit Bremse, der uber 
ein Verstellgetriebe der Pirma Lenz stufenlos regelbar ist 
(Regelbereich von 20 - 60 Umdrehvingen/Minute). Die Kraftuber-
tragung auf die Hauptwelle erfolgt uber Zahnrader - Fig.8208/400-11 
v/ovon das Zahnrad auf der Hauptwelle diese iiber einen Scherstift 
- Fig. 8208/400-13/2 - antreibt. Dieser Scherstift ist vorgesehen 
als Schutz vor tiberlastungen. Sollte eihe Uberlastung oder 
Blockieroing eintreten, so schert der Bronzestift ab. Das Ein-
setzen eines neuen Stiftes erfolgt duxch Abnahme der Deck-
platte - Fig. 8208/400-15/2 E n t f e m e n des abgescherten Stiftes 
und Keueinsatz. 

Kicht v e r ^ s s e n , den neuen. Stift diirch Abdecken mit der Soheibe 
axial zu s i c h e m und mit Fett abzuschmierenl 

TJm ein Zerstoren der Flachen der Naben - Fig.8208/400-13/3 -
und des Zahnrades zu vermeiden, sind alle Teile mit geharteten 
Buchsen versehen. 

Es darf kein Abscherstift nach eigener Wahl eingesetzt werden, 
da sovohl das Material als auch die Stiftstarke genau berechnet . 
sind. 

Die Hauptwelle - Fig.8208/400-1l/5 - ist durch die ganze Maschine 
gefiihrt und tragt die Kuryen fiir die einzelneri Bewegungsab- . 
laufe. Die Kurvenart und deren Aufgabe wird in den folgeriden 
Abschnitten noch einzeln geschildert. 

5.2.. . . Bechertransportkette.jUhd • 

. Auf der Hauptwelle - Fig.8208/400-11/5 - befindet sich in einem 
^schlossenen, mit 01 gefiillten Gehause der Schaltantrieb 
(Trommelkurve) fiir die Bechertransportkette. 

Die Trommelkvirve betatigt ein Schaltrad - Fig. 8208/108-1 -, 
welches mit 6 Rollen - Fig.8208/108-4 - versehen ist. Die tiber-
tragung der Schaltung erfolgt iiber ein Zwischenrad - Fig. 
8208/108-2 - und einem auf der Achse der Bechertransportkette 
befestigtem Zahnrad. Das Zwischenrad - Fig.8208/108-2 - ist 
einstellbar, um das Spiel zwischen Schalt\ing und Bechertransport-
kette auf ein Minimum reduzieren zu konnen. Das auf der Becher-
transportkette befestigte Zahnrad ist auf einem Flajisch verstell-
bar angebracht, um die Kette nach den Stationen einrichten zu 
konnen. Die Kette selber ist aus Niro oind tragt Vinkel, auf 
denen die Zellenbretter befestigt sind. 

Auch die Niro-Kette benotigt in Zeitintervallen von 6 Tagen 
einige Tropfen Ol. 

- 50 -
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Vird dieser Rat befolgt, so hat die Kette keinen Verschleiss. 
Ein Nachspannen der Kette erfbrdert allerdings das Neueinrichten 
der Kette selbst und gegebenenfalls der Becherstation. 
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10.0. Becherstation 

Die Ausfuhrungsart der 4-fach-Becherstation richtet sich einmal 
nach der Art der zur Verarbeitung gelangenden Becher und nach 
den Sonderwiinschen des jeweiligen Kimden. 

Die Normalausfiihrung sieht eine Beschickung der 4 Stapel von 
Hand vor. 

Die Stapel sind fest eingestellt und bediirfen keiner Justierung. 
Am tmteren Ende der Stapel befindet sich ein Zangensystem, welches 
in geschlossenem Zustand den Gesamtstapel tragt. Die einzelnen 
Becher werden dem Stapel mittels Sauger entnommen und in die 
Kette eingebracht. Die Sauger selber sind in ihren Abmesstingen 
jeweils den zur Verarbeitung gelangenden Bechern angepasst. 

10.1. Arbeitsweise 

Nachdem die Zellenkette ihren Schaltvorgang beendet hat^ geht 
der Sauger mechanisch bewegt durch die Offnxmg des Zellenblechs 
in Richtving Becherstapel nach obeh. Kurz bevor der Sauger den 
Becherstapel erreicht, wird iiber ein Elektroventil die Yakuum-
leitung geoffnet. Der Sauger verharrt vmterhalb der Becher-
unterkante, die Zange offnet sich und gibt den gesamten Becher-
stapel frei. Der Becherstapel rutscht auf den Sauger, wobei 
sich die Zange zwischeh dem letzten tind vorletzten Becher 
schliesst. Der untere Becher sitzt nunmehr mittels Vakuum fest 
auf dem Sauger, der diesen im Abwartsgang in die Zelle ein-
bringt. Vor der xuiteren Stellung des S a u ^ r s wird das Vakuum 
wiederum iiber Ventil abgestellt. 

Dieser Rhythmus wiederholt sich bei jedem e m e u t e n Maschinen-
takt. 

Um.slchep zu gehen, .dass alle 4 Becher mit dem Sauger. he i ^ t e r .. 
gebracht werden, ist im System ein Tlnterdruckwachter suigebracht. 
Saugt der Sauger beim Herunterfahren durch Pehlen eines Bechers 
Frischluft, so wird die gesamte Maschine gestoppt. 
Die Storung muss untersucht und abgestellt werden. Dann kann 
die Maschine: wieder eingeschaltet werden. 
Der TJnterdruckwachter hat ausserdem die Aufgabe die Maschine 
sofort abzustellen, wenh kein oder zu wenig Vakuum vorhanden 
ist. 

10.2p Bei Storung 

Kann die Maschine nicht eingeschaltet werden, bitte folgendes 
uberpriifen : 

ist geniigend Vakuum vorhanden (Pumpe) ? 
Magnetventil - rig.8208/400-10/1 - iiberpriifen. 
Unterdruckwachter kontrollieren, gegebenenfalls neu 
einstellen. 
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.0. Einbahnipie Becherzufiihrvinp; 

Auf Kundenvrunsch ist fiir die Maschine eine einbahnige 

Becherzufiihrung vorgesehen. 

Diese Zufiiiirung ist wie folgt ausgestattet: 

Die ZufulirungseinriclitTing m u B vom Kxmden Je nach d e n 

raumlichen Verhaltnissen festgelegt w e r d e n . Die Anord-

nimg ist so kontruiert, d a S die Zufulirrichtung im Be-

reich von 560© moglich i s t . 

Zu "bemerken ist n o c h , daS eine solche Anordn\mg nur dann 

anzuwenden ist, wenn'die Becher aus einem hoher gelege-

nem Raiam k o m m e n . 

Das Gewicht der zugefuhrten Becher wird dxrrch eine Bremse 

konstant gehalten, \im die Vereinzelxmgswerkzeuge gleich-

maSig zu belasten» 

Die Betatigung der Bremse erfolgt synchron zur Maschine 

Uber einen Pneumatikzylinder, Pig* 8209/480-1/6, oder 

einen Hubmfegneten* Die zeitliche Einstellung wird so v o r -

g^nbisiaen, daB die Brems^r oder Haltstellung s e g e ^ e n i s t , 

walijpend die gewahXte Stuckzahl entnommen w i r d . 

Bevor die Maschine eingeschaltet w i r d , miissen die M a -

schinenmagazine von Hand befiillt werden Es sollten so 

viel Becher eingegeben w e r d e n , dafi sich 8 - 1 0 Becher 

oberhalb der Lichtschranke b e f i n d e n . 

Die Zubringerkette wird ebenfalls mit je 8 Bechern be-

fullt* 

Im Vereinzelxingswerkzeug werden die Becher^ durch die 

Trennscheiben^ Fig* 8208/710-4-25, gehalten. 

Wird nxm die Maschine eingeschaltet, erfolgt der Ablauf 
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der Einbringung der Becher in die Bechertransportkette, 

wie unter Punkt 10.1.(Seite 100) b e s c h r i e b e n , 

Sind soviel Becher entnommen, daB der Strahl der Licht-

schranke nicht mehr \interbrochen ist, erhalt der Abschie-

bezylinder iiber ein 5/2 Wegeventil d e n Befehl zxim Ab-

schieben. 

Hat der Zylinder abgeschoben, fahrt er nach einer kurzen 

Verzogerungszeit zuriick, betatigt einen Endschalter iind 

schaltet dadurch den Getriebebremsmotor e i n . Der Antrieb 

dieser Station erfolgt iiber zwei Zahnrader zum Schaltge-

triebe. 

Auf dem oberen Zahnrad ist eine Kurve angebracht, die uber 

einen Endschalter ein 5/2 Wegeventil vunsteuert. Der Pneu^-

matikzylinder, F i g . 8208/710-4-50, wird betatigt und dreht 

iiber die Hebel, F i g . 8 2 W 7 1 0 - 4 - 1 , die Trennscheiben, F i g . 

8208/710-A-25. Jetzt werden die zwischen den Trennschei-

ben gehaltetenen 8 Becher von"der unteren S c h e i b e , F i g . 

8208/71 freigegeben und nur noch von d e n W i n k e l n , 

F i g . 8208/710-4-10, gehalten. 

Die in der BecherzufUhrung sitzenden Becher werden v o n 

der oberen Trennscheibe geh8:lten. Der auf dem xmteren 

Zahnrad befestigte Kurbelbolzen ist mittels einer Zug-^. 

stange mit dea Rsihmen, F i g . 8208/710-4-24, verbunden» 

Durch das Weiterdrehen des Antriebes wird dieser R a h m e n , 

an dem die Bechertrager befestigt sind, nach unteh ge-

fahren. Kurz vor dem Absetzen der Becher in die Zubringer-

kette, werden die Bechertrager durch d a s Auflaufen der 

Rolle, F i g . 8208/710-4-9, auf die W e i c h e , F i g . 8208/710-4 

-12, geoffnet. Zur gleichen Zeit wird die Querkette, F i g . 

8205/710-4-20, geschaltet und transportiert 8 Becher in 

einem Takt weiter. 

Nach 4 Schaltungen der K e t t e , wird diirch einen an der 

Kette befestigten Nocken ein Endschalter betatigt und 

der Motor abgeschaltet. 
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Dieser Arbeitstakt wiederholt sich nach erneutem Licht-

schrankenimpuls. 

Kommt es an dieser Station zu einer Becherstoriing, so 

kann diese dtxrch separates Abschalten d e s Bremsmotors 

beseitigt werden. 

Das erneute Einschalten erfolgt auch wieder an d e r 

Becherstation. 
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1 5 . 0 . Eolbenfiiller mit beheizteia A b s c h n e i d e r . 

Der Kolbenfiiller ist vorgesehen fiir die Verarbeitung von 

plastischen Produkten z. B . M a r g a r i n e . Der Fuller v/ird v o n 

der liaschine iiber Kiirven angetrieben. Die Art der V/arenzu-

fiihrung muB mit dem Kxinden v/^rend einer technischen Be-

sprechxing festgelegt w e r d e n . 

Die Dosierung des Produktes ist eine Volumendosierung mit 

einem beheizten A b s c h n e i d e r . V/obei der Hub des Kolbens 

v;ahrend des Maschinenlaufes verstellbar ist und die Dosier-

menge bestimmt. 

Da A- Fiillungen pro Takt durchgefiihrt w e r d e n , ist eine H u b -

"abstinimung der Kolben zueinander vorgesehen.Diese Ein-

stellung wird nur b e i Inbetriebnahme oder aber durch B e -

wegungsverschleiB erforderlich. 

Die gesamte Abfiillung ist aus rostbestandigem Material 

erstellt. 

Die Koiben sind aus temperaturbest&idigen Kiinststoff, 

R C H 1000. 

Zur Abdichtung sind lebensmittelbestandige . .0-Ringe ange-

b r a c h t . 

Zur guten Befullxmg der Becher ist eine Anhebestation vor-

gesehen. Hier werden die Becher vor dem Fiillvorgang den 

Dosiermundstucken entgegengehoben. 

15.1. Reinigung. 

Zur Reinigung der Abfiillung ist es erforderlich, Dreh-

zylinder und Kolben, sowie die Mimdstiicke zu d e m o n t i e r e n . 

- 1 5 0 ^ 



I I 

I 1 

ll 
S i 

a"5 -g-g 

I -
I t 

<BENHiE> 
Typ 8208/8209 

15-2. Demontag;e der Dosierunp:. 

15.2.1. Demontage der Dosierkolben. 

Zur Demontage der Dosierkolben, F i g . 8 2 0 8 A 5 6 - 2 - 3 , sind 

zuerst die auf der Riickseite des Dosiergehauses in der 

Mitte befindlichen Entliiftungsschrauben zu entfernen, 

F i g . 8 2 0 8 A 2 9 - 1 . 

Dann v/ird der Bolzen und der Kreuzgriff am Dosierkolben-

antrieb heraiisgeschraubt tind die Gesamtbewegung vori Hand 

in die hintere Position geschwenkt. Danach vierden die N u t -

bolzen von der Dosierkolbenlagerung herausgezogen. iind nxin 

kann der Kolben aus dem Drehzylinder entfernt w e r d e n . 

'15'2.2s Demontage des Drehzylinders. 

Bevor man die Drehzylinder demontiert, mussen zuerst die 

5 Sechskantmuttern auf der Sperrleiste, F i g . 8 2 0 8 A 5 6 - 2 - 2 , 

gelost werden, anschlieBend wird die Leiste an d e n roten 

Knopfen hochgehoben und entfernt. Jetzt konnen die Dreh-

zylinder herausgezogen w e r d e n . 

15.2.5 Demontage der Mundstucke. . 

Zuerst mussen die Stromkabel an den Abschneiderhebeln ge-

lost werden, F i g . 8 2 0 8 / 6 9 8 - 1 . 

Dann werden die Antriebshebel, F i g . 8208/^61-1-7, an dem 

Rundbolzen hochgehpben und entkuppelt. Danach lost man d i e 

Sechskantmuttern, F i g . 8208/461-1-10, an der mittleren 

Klemmleiste und nun konnen die Mundstucke nach hinten 

herausgezogen w e r d e n . 

Alle Teile konnen mit heiBem Wasser oder Dampf gereinigt 

werden. Zu vermeiden sind Reinigungsmittel die Metall-

oder Gummiteile angreifen. 
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Der Wiedereinbau nach der Reinigung erfolgt in umgekehrter 

Reihenfolge als vorher bei der Montage b e s c h r i e b e n . 

Beim Einbau der Drehzylinder ist unbedingt darauf zu 

achten, daB die Markierimgen an den Zahnen libereinstimmen. 

Die Gehausebohrungen, Drehzylinder und Kolben sind vor 

dem Einbau mit Fett "UVIT PLB dampfbar" , der Firma Kliiber, 

Mlinchen, Geisenhausener S t r . 7 , zu v e r s e h e n . 

Dieses Fett ist geruch- und geschmacklos und physiologiscb 

einwandfrei. 
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1 7 • 0 . DirektanschluB mit AusKleichkolben 

Das Zufiihrrohr wird mit dem F l a n s c h , F i g . 8 2 0 8 A 5 2 -1 - 1 1 , 

v e r b u n d e n . 

Das Produkt strbmt durch d a s V e r t e i l e r r o h r zu d e n v i e r 

Dosierzylindern xind zum A u s g l e i c h k o l b e n . 

Im Moment d e s VerschlieBens d e s D r e h z y l i n d e r z\am Vertei-

lerrohr, driickt das Prodiakt d e n l u f t b e a u f s c h l a g t e n A u s -

gleichskolben nach o b e n . 

Vird d e r Drehzylinder z\im. V e r t e i l e r r o h r v/ieder g e o f f n e t , 

driickt die Luftfeder den A u s g l e i c h k b l b e n w i e d e r n a c h u n t e n 

imd gibt die gespeicherte V / a r e an die D o s i e r z y l i n d e r a b . . 

Wird. wahrend des Speichervorganges zuviel W a r e zugefiihrt, 

dann steigt der Kolben so h o c h , dafi d e s s e n U n t e r k a n t e d i e 

Riicklaufoffnung, F i g . 8 2 0 8 A 5 2 - 1 - 5 , freigibt und die 

uberschiissige Ware iiber die R u c k l a u f l e i t u n g in d e n R e w o r k -

tank ablaufen k a n n . . 

WiJddie Maschine gestoppt, so entliiftet das V e n t i l , w e l c h e s 

zwischen dem Druckregler iind d e m AusgleiciikolberranschluB 

angebracht ist, den D r u c k z y l i n d e r . Die von. d e r W a r e n z u -

leitung in. das Verteilerrohr stromende V/are k a n n so den 

Ausgleichkolben leicht anheben vind dtirch die Riicklauf-

leit'uhg wieder'abflieBeh.'^ ' 

Wixi die Maschine wieder e i n g e s c h a l t e t , so schlieBt sich d a s 

Ventil xind im Druckzylinder wird sofort w i e d e r der zvm 

Federn des Ausglieichkolbens n o t w e n d i g e Druck v o n c a . 2 b a r 

aufgebaut. 

- 170 -



Typ 8208 / 8209 

5 2 

11 

| i 

i l 
II g 

20.0. Kolbenfuller 

Der Kolbenfuller ist vorgesehen fiir die Verarbeitiuig von 
plastischen Produkten \md wird von der Maschine iiber Kurven 
singetrieben. Die Art der Varenzufiihning muss mit dem K\mden 
wahrend einer technischen Besprechung festgelegt werden. 

Die Konstruktion ist so ausgelegt, dass die Zufiihrung iiber 
offenen Trichter, sondengesteuerten geschlossenen Trichter und 
iiber Direktanschluss erfolgen kann. 

Die Dosierung des Produktes ist eine Volumendosierring, wobei 
der Hub des Kolbens, der wahrend des Maschinenlaufs verstellbar 
ist, die Dosierung bestimmt. 

Da 4 Piillungen pro Takt durchgefiilirt werden, ist eine. Hubab-
stimmung der Zolben zueinander vorgesehen. Diese Einstellung 
wird nur bei InbetriebnaJime oder aber bei Bewegungsverschleiss 
erforderlich. 

Die gesamte Abfullimg ist aus rostbestandigem 14aterial erstellt. 
Die Drehzylinderlagerung erfolgt iiber Teflonbuchsen, die 
sicherstellen, dass sich das Material des Gehauses imd der 
Zylinder nicht beriihren. 

Die Kolben sind aus einem temperaturbestandigen P.E.-Kxinststoff. 
Zur Abdichtung sind lebensmittelbestandige 0-Ringe angebracht. 

Zur guten Befiillung der Becher ist eine Anhebestation vorge-
sehen. Hier werden die Becher vor dem Piillvorgang den Abfiill-
mundstiicken entgegengehoben. 

Bei Verarbeitxmg fast fliissiger Produkte kbimen die Mundstiicke 
verschliessbar auBgefiihrt werdeii. Das Verschliessen erfolgt 
ubef Drehkiiken, die mit dem Auspressen synchron iiber eine. 

' . Nutlrarve gesteueri? werden.' -.; • 

20.1. Reinigung 

Zur Reinigung der Abfullung ist es erforderlich, Drehzylinder 
und Zolben vind falls vorhanden die 4 verschliessbaren Kiiken 
in den Mundstiicken zu demontieren. 

20.2. Demontage des Drehzylinders 

Man beginnt mit der Demontage.des Drehzylinders indem man den 
Deckel - Pig.8208/455-l/l8 - auf der Bedienungsseite e n t f e m t . 
Dann legt mam die mitgelieferte Auflageplatte aus PVC auf die 
Briicke, um den Drehzylinder beim Herausziehen nicht zu bescha-
digen. Der Drehzylinder lasst sich auf der Bedienungsseite 
ohne Hilfsmittel aus dem Dosierblock herausnehmen. 
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20.5. Demontage der Dosierkolben 

ZvLX Demontage der Dosierkolben - Fig.8208/455-1/2 - muss der 
Bolzen - Fig.8208/455 -l/4 - herausgeschraubt und die Gesamt-
bewegung von Hand in die hintere Position geschwenkt werden. 
Mit einem Spezialwerkzeug lasst sich unter zusatzlichem Druck 
auf die Sperrfeder der Bolzen im Kolben e n t f e m e n tind der 
Kolben ist frei. 

20,4, Demontage der Mxindstiick - Kiiken 

Am Halter - Pig.8208/455-2/15 - die \mtere Sechskantschraube 
losen tind Lasche schwenken. Jetzt kajin das Kiiken - F i g . 
8208/455-2/2 - mit Hebel - Fig.8208/455-2/5 - zusammen aus 
dem Mundstiick - Pig.8208/455-2/5 - herausgezogen werden. 

Alle Teile konnen mit heissem Wasser oder Dampf gereinigt 
werden. Zu vermieiden sind Reinigungsmittel, die Metall- bder 
Gummiteile angreifen.. 

20,5. Wiedereinbau 

Der Wiedereinbau nach der Reinigung erfplgt in tungekehrter 
Reihenfolge als vorher bei der Dembntage beschrieben. Beim 
Drehzylinder und den MxmdstUck-Kiiken m:uss beim Wiedereinbau 
darauf geachtet werden, dass"die Mitnehmer voll eingreifen. 

Die G e h a u a e b o h m n g e n , Drehschieber, Kolben und Kiiken s ^ d vor 
dem Einbau mit Pett-"UYN PLB dampfbar" der Pirma Kliiber, Munchen, 
Geisenhauseneretrasse 7, zu versehen. Dieses Fett ist geruchs-
\md geschmacklos und physiologisch einwandfrei. 
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40.3. POhler 

An der Deckelstation ist ein Ptihler xmterhalb ,der Zellenbleche 
angebraicht. Fehlt iBihe Becherrei&e, blelbt das Vakutun gesp^nt 
Tind es vird kein Deckblatt, Stlilpdeokel Oder Slegelblatt a'tis 
dem Magazin entnojomen. 
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Ist vom Ktinden eine Fragung gewunscht, so sind den S a u g e m 
gegenlaufig Prageeinheiten - Pig.8208/420-2/9 - zugeordnet. 

Der Antrieb - Pig. 8208/420-2/15 - der Prageeinheiten erfolgt 
uber die Saugerbewegung. 

Die Sauger erhalten in diesem Pall eine Ausnehmung, in welche 
eine Gummileiste - Pig.8208/420-2/5 - ctingelegt ist. Die Gxunmi-
leiate macht den Ge^nhsilt der Pragetypen aus. 

Der Bewegon^ablauf der S a u ^ r zu den Prageeihheiten ist wie 
folgt: 

Ser /Saugex entniimt ,dem- St^pel ein- Blatt oder '^inen Deckel tmd 
B.chwienkt in^^scunt -um tSO^ zum Auflegen eLui den Becher. In der 
Beweg^mgsp^fi.e trifft bei 90^ die prSgimg au^ den S a u ^ r , die 
eingesetzten Typen driicken sich auf der EUckseite des Blattes 
Oder Deckels ein und mafkieren diesen mit dê m yorbestimmten: 
D a t ^ . . 

Bei i ^ d e n iDeckeln :6der Blattislm ist bei der Gestalt^g des 
Di^ekbildes /da^aiif siu^^^pbten da^.s keine Zentrijeli^g: d̂ ^ Blattl9& 
oider Depkeia iix- Dretoicht^g poglich ist. Die Typeh-vei^ 
in der Hohe geschliffen angeliefert. Eis ist dc^auf zu achten» 
dass die Halterungen fur die Typen vor Einlegein derselben gut 
gereinigt sind, tun eine gleichmassige Typeiahohe sicherzur' 
iBtell:el9[. 

Das Einlegen der Typen erfolgt durch Offhen des Dieckels - Pig. 
8208/420-2/12 - . 

Sollte sich heraussteileh, dass bei der Prbduktion die Polie 
verletzt vird,. so Bind die Typ.eiihalter, die auf einep E^zenter 

Pigv8208/420-2/ld 

Die juetiernhg erfblgt-durteh Xosiin der an Tieil 
- Pig.8208/420-2/11 -. jBei dieset Einstelluhg ist zu beichten, 
dass die Stellting d'es - Pig. 8208/420-1711 - mit 
der Stellimg dfs Sau^rd in blQibt. 
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^8.0 PreBstation (Deckelandriicker) 

Der Deckelandriicker wird iiber eine Kurve angetrieben vind 

bewirkt waJirend des Andriickvorganges, daB die Ware und 

die eingeschlossene Luft verdrangt, b z w . nach auBen a\am 

Rand hin gedriickt w i r d . 

Die verdraoigte Luft entweicht zwischen Becher und aufge-

legtem Deckel, soweit dieses die Becher- \ind Deckelart 

zulaBt. (Fig. 8 2 0 8 A 2 9 - 1 ) 

Der Druck, welcher fur das Anpressen benbtigt w i r d , kann 

je nach Ausfuhrxmg der Maschine durch Verstellen der Zug-

stangen oder durch Drehen an dem K r e u z g r i f f , F i g , 8208/429-

10 -13» verandert w e r d e n . 

Der Deckelandrucker besteht aus einem harten Innenteil 

und einem gefederten AuBenteil fiir d e n D e c k e l r a n d . 

Zum Reinigen der Andrucker kann durch Losen einer Lasche 

Oder Ziehen eines Fixierbolzens der Andriickertrager ge-

schwenkt werden und somit ist eine einfache Reinigiings-

moglichkeit gegeben. 
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65.0 Becherbodendruckv/erk 

Das Becherbodendruckwerk ist fiir jeden auf der Haschine 

verarbeitbaren Becher einstellbar. 

Die Drucktypen bestehen aus Klebeklischees und sind auf 

dem Typenhalter aufgeklebt. 

Der Drucktypenhalter, F i g . 8 2 0 8 A 8 2 - 3 - 7 , fiihrt wahrend 

des Arbeitstaktes eine Schwenkbewegung aus. Die Druck-

typen werden gegen das Farbkissen d e s horizontal ange-

ordneten Farbbehalters, F i g . 8208/482-2,. gedriickt und 

danach nach oben gegen den Becherboden geschwenkt. 

In dem Moment, wo die Drucktypen d e n Becherboden b e -

riihren, wird von oben durch den Gegenbalter, F i g . 8208/482-

1 , innerhalb des Deckels ein Gegendruck erzielt. Diese 

Gegenbalter sind einzeln in ihrer Lage und Hohe einstell-

b a r . 

Die F a r b b e h ^ t e r sind d\irch eine Druckkugel-^ F i g . 8208/ 

482-2 - 6 , in ihrer Lage fixiert, kommen die Drucktypen bei 

der Schwenkbewegung nicht an das Farbkissen des Farbbe-

halters, so miissen die Farbbehalter mittels der Innen-

sechskantschrauben, F i g , 8208/482-2 - 7 , nachgestellt wer-

d e n . Dabei ist darauf zu achten, dalJ die Drucktypen n\ir 

•leichtdas Farbkissen b e r u h r e n . Soli ein F a r b b e h a l t e r g e -

wechselt werden, so wird er nach links oder rechts so 

weit gedreht, bis der Mitnehmerstift aus der Halteriing^ 

F i g . 8208/482 -2 - 1 0 , heraus ist, dann kann der Behalter 

herausgezogen w e r d e n . 

Zum Nachfiillen von Farbe wird der Deckel, F i g . 8208/482 

-2 - 9 , abgeschraubt. In dem Farbbehalter befinden sich 

Filzeinlagen. 

Der Typenwechsel wird bei leergefahrener Maschine, am 

Ende oder vor Beginn einer Produktion,durchgefuhrt. 
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Damit der Typentrager abgenonuaen werden kann v;ird die 

Maschine sov/eit getippt, bis der Typenhalter nach oben 

geschv/enlct ist \md senkrecht unter d e r Zellenblech-

offnimg steht. 

Jetzt v;ird mit Spezialwerkzeug der Typenhalter abgenommen 

uxid das Klischee kann auBerhalb der Ilaschine b e q u e m ge-

wechselt werden. Danach wird der Typentrager mit dem 

V/erkzeug wieder eingesetzt iind die Maschine in die 

Ausgangsstellung g e t i p p t . 

I I 

11. 
o 

li 

. c 

Q> ft) 
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70.0, Hochhe'ber imd Abaefeieter 

Kachdem die Behalter mit P^odukt ^fiillt tmid mit Deckel bder 
. Siei^lblatt v^rsohlossen sihd, werden Jewells vier iiber eine 
mecbanisch betStlgte A^ebevprrichtnng aus den Zellen ^ h o b e n 
uhd von diein Abschieber iiber eiti tJberleitblech auf den AbtraiiB-
port geschoben. 

Die Hochheber sind mit KTOststoff bestiickt imd tragen die Becher 
um 1 nun hoher als die Q^a8h£oij^nd'e ttberleitim^platte. Es ist 
da^at|f zu ackten, das© ille 4 Bodeh der H p c ^ ^ b e r auf gl.eicher 
Hohe sind, da sonst $t6ruhgen teim Abschieben aiiftreten. 

Der j^i^i^fspiihkt des Abschiebefs ist zu den Beehera ^ s e h e n 
hpheri^instellb ^ den in der richti|fen Sichwerpt^tT-
l a ^ ab6chiQb|n ,zu k o ^ e n . 

<0 . 
I I 

o Q} 

I I 
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iil a o c-S 5 
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72.0 Abschub in z\-iei Reihen 

Die Becher werden, wie in 20.0 b e s c h r i e b e n , abgeschoben. 

Um jedoch von vier auf zwei Reihen zu k o m m e n , ist das 

liberleitblech, P i g . 8 2 0 8 A 7 0 - 1 , so ausgefiihrt, daB nur 

die zwei mittleren Becher von dem Abtransport direkt 

ubernommen v/erden. Die zwei auBeren Becher ruhen auf dem 

Uberleitblech. 

Die einzelnen Arbeitsablaufe dieser Station sind so ein-

gestellt, daB - v/enn die zwei inittleren B e c h e r U n t e r der 

Sperrleiste, F i g . 8 2 0 8 A 7 0 - 1 hindiirch sind - die 

Sperrleiste nach unten fahrt, m beim Verschieben.der 

zwei auBeren Becher zur Mitte hin,als Gradfiihrung d i e n t . 

Ist der Querschiebehub beendet, fahrt die Sperrleiste 

wieder nach oben iind gibt die Bechsr frei.. 

Dieser Arbeitsablauf wiederholt sich v o n Takt zu T a k t . 

Diese Station ist mit einer Sicherheitsscheibe abgedeckt. 

Entsteht aus irgend einem Grxind an dieser Stelle ein Stau. 

so, wird die Abdeckscheibe automatisch hochgehoben XHid 

iiber einen Sicherheitsschalter wird die Maschine sofort 

gestoppt, um die StorungsursacHe beseitigen zu koilneri, . . 
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80.0. Abtraneport 

I I . 
Q> <0 

I I 

o g « 
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£ 

Der Abtransport ist in der Ausfiihrung kundenbedingt \md separat 
fur jeden einzelnen Kundenanftrag beschrieben. In den meisten 
Fallen liefert BENZ & HILGERS den Abtransport mit eigenem 
Antrieb. 

Es besteht die Moglichkeit, die Becher zu vieren nebeneinander 
in Laufrichtxmg der Maschine zu transportieren oder auch ein-
reihig um 90° yefsetzt zur Laufrichtung der Maschine. 
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100.0, Anleitim^n 2ur sclmellen M d riclitlgen Efsatatjeilb^sohaffniig 

Bei Ersatzteilbestellungen ist ziir Pestlegung der erforderlichen 
Teile die nachstehende Bilderliste ne"bst Teileverzeichnis zu 
"benutzen. 

100.1. Bei jeder Ersatzteilbestellung bitte Maschinentyp tmd Masehinen-
nuihmer aageben. 

Peiiie.r sind aur Besti^iing des Ersatzteiles folgende Einzel-
heiten anzu^bent 

1. erforideriiche Sttickzahl 
2. geniaue ?eneMimg 
3. Pigur-Hii& 
4. TeilTff^iigj: 

Belsplelt Eifs.atztexlbê ^̂ ^ fUr l&isohinentyp 8208, Maschiheh-
. • iii^ e r 1 

i ' Z a ^ a d , Pi^. 82Q8/4Qa%11/2 

ist ein fS ^ a t e l l ^ d e g Te.il M t jeiinS? Teile:^liTumex yer-
s'eben ddiz^ so iegi n ^ ziir Bestimmw desselbeh 
dii^ f eilei^ 

Beispielt E r s a t ^ fiir jfesphirieiat^ $208, Mj^chinen-^ 
" ntmiaer 1 ' 

id0,2. In Z%ij?elsfalien bo'BcBreib& maii dsta erfiSrderH Tieil inpglichst 

100.5. m gsmfj^'giggN Mtfiii'- w i g v ^ . a n & f t e - ' 

Ba ̂ ^ p i J a ^ H ^ ^ f t " in Q^litSt uad i m M i ^ g den 
T t o i ^ e ' r e r e n t S g r e c h e n ^ ^ verbesM verden, 

inters8ijer^^ ob der Ereitz Jeweils d^ioh Vefschlelss 
od^er iufcfr^l^^ hptwenidig w^^'e, iim atta deh gewoimenen 
ErkeimtniM^ die B̂ ^ viiid ZuVerlasai^eit 
xinserer Erzeuignisse z.u yeiHrollkomimen. 

1 , 
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OrSR.A.TING INSTRUCTIONS (cf. set of illustrations) 

1 . 0 . General 

1.1. Fitter's duties during the erection of the machine 

If the machine is erected b y one of our fitters, please 
"bear in mind that his duty is not only to erect the ma-
chine and put it into operation, but also to familiarize 
your personnel fully with the attendance of the m a c h i n e . 
Appoint a proficient man v.'ith some technical know-how to 
be responsible and nominate a deputy for h i m , so that 
you will always have an expert well acquainted with the 
automatic machine a v a i l a b l e , also in case of illness and 
r e l i e f . Upon completion of commissioning allow the fitter 
to supervise the running of the machine and the performance 
of the operators for some days unmolested. Before our fitter 
will d e p a r t , the best thing for y o u to do will be to make 
sure through official acceptance that the machine is running 
perfectly a n d , what is m o r e , that your attendants have be-
come fully conversant with its operation and maintenance 
(cleaning, lubrication etc.). 

If the machine is not commissioned by our fitter, the 
following should be noted carefully: 

1 . 2 . Uncasing 

All parts are to be unpacked with great c a r e . The machine 
should be examined as to damages occurred in t r a n s i t . Follov/ 
ing the packing instructions, the machine is shipped in a 
partly dismantled s t a t e . Guided b y these instructions, the 
completeness of the consignment should be c h e c k e d . If any 
parts are missing, please make them kno^wi to BEIIHIL immedi-
a t e l y . 

Shifting the machine to its definite place may be facili-
tated by placing rods underneath. In case of transportation 
by crane or lift truck it should be made sure that ropes 
are not slung rovind levers, shafts or similar protruding 
p a r t s . 

1.3. Cleaning the machine 

All bright parts of the machine have been sprayed with 
anticorrosive agents. This rust prevention coating and 
any smudging due to transportation are to be removed by 
a soft rag and methylated spirit. 

The conservation of the corrodible parts can be carried 
through by the chromium protection and rust-preventive 
agents available in trade. 
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2 . 0 . 

Type 8208 / 8209 

Erection of the machine 

2 . 1 . Levelling the machine 

After the machine has been u n c a s e d , cleaned and shifted to 
its proper p l a c e , it must be levelled by means of the spiri 
l e v e l . Levelling is done by adjusting the machine feet ac-
c o r d i n g l y . After levelling, do not forget, to fasten the 
machine feet by means of the lock-nuts, because otherwise 
the threads will be damaged during the running of the ma-
chine . 

Depending on the version of the m a c h i n e , this is not sup-
plied in a completely mounted s t a t e , so that now the units 
packed separately should be fastened as per instructions 
a t t a c h e d . 

2 . 2 . Switch cabinet 

The switch cabinet f i g . 8208/970.... is to be placed in 
such a w a y that it is not exposed to water directly. 
The electric connections are marked and they should be 
effectuated b y inserting the p l u g s . 

The current supply is to be connected at the marked points 
in the switch c a b i n e t . The control to be carried through 
after connection with the electric network is confined to 
the correct sense of rotation of the m a c h i n e . The main 
shaft as seen from the tub station should turn covinter-
c l o c k w i s e . 

2.3. Vacuum supply 

There are three facilities: 

a ) vacuum from the network 
b ) vacuum from a vacuum pump added to the machine 
c ) vacuum from a built-in vacuum pump 

If the machine is connected with the vacuum network or 
with the vacuum pump placed at disposal by the client and 
if the distance from the machine is over 2 m e t r e s , a line 
having at least R 1" must be laid. 

Other-jvise, the Vaku-Flex hose NW 2 ^ as supplied b y us 
will be sufficient. 

No explanation is necessary for alternative c ) , because 
the vacuum pump will be connected in our factory. 

Before being put into operation, the vacuum pump must be 
checked as to its oil level. Regardir^ the type'/ of oil 
c f . the attached data sheet of Messrs 1 Rietschle. 
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2.4. Compressed air connection 

The compressed air connection R 1/2" is behind on the left 
as seen from the operator's side. The maintenance unit has 
been arranged behind the covering sheet-metal. It serves 
for cleaning the compressed a i r , for adjusting a constant 
air pressure as well as for enriching the compressed air 
with a fine oil spray for lubricating p u r p o s e s . T h u s , the 
maintenance unit increases considerably the working safety 
of the pneumatic u n i t . 

After connecting the compressed-air line the working pressu-
re is adj\isted to 6 b a r b y means of the pressure regulator. 

In the compressed-air l i n e , there is a compressed-air mo-
n i t o r being adjusted to 6 b a r . This m e a n s , that in case of 
too little overpressure the plant cannot be started. 

o «1 

II 

o 

li 

. c 
"a "5 •c o o 
is ® 

2.5. Attendance and maintenance 

a ) Coni2ressed-air_filter: 

The level of the condensed water must be checked daily; 
the height indicated in the inspection glass must not be 
surpassed. For draining the filter container the drain 
plug arranged at the inspection glass is to be opened. 
But if an automatic device for draining the condensate is 
built i n , this operation is spared. 

The filter cartridge installed in the filter is to be 
cleaned regularly. It must not be cleaned with "Tri" or 
"Per". 

b ) Comgressed-air_oiler: 

Check oil level in the inspection glass regularly and re-
fill oil as required through the filling screw up to the 
m a r k i n g . 

Oil types to be used: mineral oil types with (50°C) 
or 10-50 c St or 10 SAE 

2.6. In case of disturbances 

If the machine cannot be started, the air pressure should 
be checked.. If the prescribed air pressure of 6 bar is 
t h e r e , the pressure regulator is to be checked for switch-
a b i l i t y . 
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3 . 0 . Lubrication 

3 . 1 . Central lubrication 

The machine is equipped with a central lubrication system. 
By pressing down the hand lever at the lubrication pump all 
highly stressed points (working parts) are provided with 
fluid g r e a s e . It should be ensured that really all lubri-
cation points get g r e a s e . 

II 
il 
iS 

4 5 
S 

3 . 2 . Type of fluid grease 

Only the fluid grease prescribed by M e s s r s . Bielomatik 
m a y be used - e . g . Ossagol V of Shell - other types of 
fluid grease only as per the attached table of Bielomatik. 
Please make sure that the. grease pump v/ill be refilled 
always well in t i m e , lest any air should get into the 
lubrication system. 

5 . 3 . Air in the lubrication system 

If air is entrapped in the lubrication line, this must . 
be v e n t e d . 

Loosen vent plugs at the distributors, then pump by means 
of hand lever, until grease comes out at the first vent 
p l u g . Now this plug is closed and pumping is continued, • 
xintil grease will come out at the next vent plug e t c . , 
till all vent plugs have been pumped through. 

3.4. Caution during cleaning of machine 

When cleaning the m a c h i n e , it should be ensured, that 
no water gets into the grease p u m p , as otherwise the 
dosing cylinders w i l l rust and the pertaining greasing 
points will get no g r e a s e . If this disturbance h a p p e n s , 
the plant must be overhauled by an expert. 

3.5. . Other cases of greasing 

At intervals of 60 operating hours all grease nipples 
at the toggle-link heads and the other points must be 
g r e a s e d . 
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Urheberschutz: FOr diese technische Unler-
lage behaUen wir uns alle Rechie vor. 

\>i 

Lubricant Viscosity degree Qualities Lubrication point 
_+_'^uantity 

Lubrication 
.freguency 

Lubr.oil GLF 68 kinemat.viscosity 
designation 68 + 6 c St/50° G 
as per DIN 51 502 9 E / 5 0° 0 

non-ageing switchgear for the 
corrosion inhibit, cell chain 
high-pr.. resistant a b t . 15 1 
water repellent 

1500 operating 
h o u r s , but max, 
after 6 months 

Lubr.oil CL 56 
designation 
as DIN 51 502 

kinemat.viscosity 
56 + ^ c St/50° C 
4 . 5 ^ E/50° C 

non-ageing cam running surfaces 
good sliding qual. cam rolls, guides, 
high-press.resist. joints 

every 10 operat-
ing hours 

gear grease 
GOOf N a - s a p o n . 
designation as 
per DIN 5I 502 

worked penetration 
400 - 450/25° G 
service t e m p . -20 
to +800 c 
dripping Doint abt. 
150® C 

non-ageing 
corros.inhibiting 
pressure resistant 
not waterproof 

bevel wheel gear every 5000 oper-
ating hours 

roller bearing 
grease k 5in Li-
saponified 
designation as 
per DIN 5I 502 

worked penetration 
220 to 250/25 C 
service t e m p . -20 
to +120° G 
drip.point abt.185°G 

non-ageing conical grease nipp- as required 
corros.inhibiting l e s , 
pressure resistant ball bearings 
water repellent Fafnir bearings 

slide bearing 
grease M2 a 
Ga-saponified 
designation as 
per DIN 5I 502 

worked penetration 
265 to 295/25° G 
service temp, below 
- 2 0 ° G 
drip.point,abt.90°G 

non-ageing con.grease n i p p l e s , 
corros,inhibiting bearing bush 
pressxire resistant toggle-link head 
water repellent 

every 80 operat-
ing hours 

high-temp.grease worked penetration 
Kliiber Lubrication 200/25 G 
UVN-PLB dampfbar service temp. -5 

to +150 
o 

odorless and in-
sipid, heat and 
cold resistant 

dosing parts 
tube 

Vv'hen installing 
dosing parts for 
products poor in 
grease or fat 
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<^BENHiE> Type 8208 / 8209 

^ . 0 . Commissioninj^ 

Before the machine can be put into operation by pushing 
the button "Machine O n " , all guard plates and covers are 
to be r e m o v e d . 

The cam rolls and the cam contact surfaces are to be checked 
for sufficient grease and eventually to be re-greased. This 
checking should also be done during production at intervals 
of 6 d a y s . 

If this inspection is completed, the machine is turned b y 
hand s ome rotations and checked for ease of m o t i o n . If no 
faults whatever are a s c e r t a i n e d , the plant can be put in 
motion via the b u t t o n "Inching". 

Before definite c o m m i s s i o n i n g , fix guard plates and c o v e r s . 

Starting the machine can only take place via the two push-
b u t t o n s "On", if all additional units on the control panel 
have been switched o n . 

A l l of the above-mentioned operations should be carried 
through by a BEI^IHIL f i t t e r , because otherwise the guarantee 
granted b y BSI'JHIL will become void in case of non-observanc( 
of the basic adjustment or neglecting a c y c l e . 
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5 . 6 . Functioning: of the plant 

5 . 1 . Drive 

The drive is effectuated by a three-phase motor (performance 
on type 8208 = 1.1 k W , on type 8209 = 2.2 kVV) with b r a k e , 
said motor being steplessly adjustable by a variable change 
speed gear of M e s s r s . Lenz (range of adjustment from 20 - 6 0 
r o t a t i o n s / m i n u t e ) . The power transmission to the main shaft 
is carried out b y toothed wheels - f i g . 8208/400-11 - with 
the toothed wheel on the main shaft driving same via a shear 
pin - f i g . 8 2 0 8 A 0 0 - 1 3 / 2 . Said shear pin has been provided 
as protection against overload. Should an overload or block-
ing o c c u r , the bronze pin will shear off. Replacing a new 
pin is done after removal of the cover plate - f i g . 8208/ 
4 0 0 - 1 5 / 2 . Removal of the sheared pin and r e p l a c e m e n t . 

Do not forget to secure the new pin axially by covering it 
with the glass plate nor"to grease it! 

In order to avoid damage of the surfaces of the hubs - f i g . 
8208/400-15/3 - and of the toothed w h e e l , all parts have 
been provided with hardened b u s h e s . 

No shear pin should be inserted as per y o u r own choice, 
seeing that b o t h the material and the thickness of the pin 
have been calculated meticulously. 

The main shaft - f i g . 8208/400-11/5 - runs through the whole 
machine and carries the cams for the various m o t i o n s . The 
type of cam and its functions will be described individually 
in the following p a r a g r a p h s . 

5.2. Tub conveyor chain and indexing 

On the main shaft - f i g . 8208/400-11/5 - there is the index-
ing mechanism (drum-type cam) for the tub conveyor chain 
in a closed housing filled, with oil. 

The drum-type cam actuates an indexing gear - f i g . 8208/108-
1 - which is provided with 6 rolls - fig. 8208/108-4. The 
transmission of the indexing is carried out b y an interme-
diate gear - f i g . 8208/108-2 - and a toothed wheel being 
fastened on the axle of the tub conveyor c h a i n . The inter-
mediate wheel - f i g . 8208/108-2 - is adjustable, so that 
the clearance between the indexing mechanism and the tub 
conveyor chain can be reduced to a m i n i m u m . The toothed 
wheel being fastened on the tub conveyor chain has been 
mounted adjustable on a flange, so that the chain can be 
adapted to the stations. The chain itself is made of stain-
less steel and carries angles, on which the cell plates 
are fastened. 

Also the stainless steel chain requires some drops of oil 
at intervals of 6 d a y s . 

- 50 - " 

a 

7" 

i 



<^|ENHiE> Type 8208 / 8209 

II 

11 
- I 

S 

it 

fejffcwjf^. 

•m. 

If this advice is f o l l o w e d , there will be no v/ear on the 
c h a i n . H o w e v e r , re-tightening the chain will entail the • 
re-adjustment of the chain itself and eventually of the 
tub s t a t i o n . 
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1 0 . 0 . Tub station 
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The type of design of the ^-fold tub station depends on 
the type of tubs to be handled as well as on the special 
requirements of the customer. 

The standard design provides for feeding the 4 stacks 
by h a n d . 

The stacks are adjusted firmly and need no re-setting. 
At the lov/er end of the stacks there is a gripper system 
which in its closed state carries the whole stack. The 
individual tubs are taken from the stack by means of suckers 
and deposited into the chain. The size of the suckers them-
selves is adapted to the tubs that are to be h a n d l e d . 

10.1. Functioning 

The cell chain having completed its indexing operation, 
the sucker being moved mechanically goes upward through 
the opening of the cell plate in the direction of the 
tub s t a c k . Shortly before the sucker arrives at the tub 
stack, the vacuum line is opened via an electric valve. 
The sucker stops below the lower edge of the t u b , the 
gripper opens and releases the whole stack. The tub stack 
glides on to the sucker, with the gripper closing between 
the last and last-but-one t u b s . Now the lowest tub is 
sticking firmly to the sucker due to vacuum and is de-
posited into the cell by the down moving sucker. Before 
the lowest position of the sucker the vacuum is cut off 
again via v a l v e . 

This rhythm is repeated during every reiterated machine 
c y c l e . 

In order to ensure that all 4 tubs are deposited by the 
sucker, an underpressure monitor has been arranged"in 
the system. If the sucker v/hen going down sucks fresh air 
due to a tub being m i s s i n g , the complete machine is stopp-
e d . The disturbance should be examined and elim.inated. 
Then the machine can be started again. 
M o r e o v e r , the underpressure monitor has the function of 
stopping the machine immediately, if no or too little 
vacuum is available. 

10.2. In case of disturbances 

If the machine cannot be started, please check as follov.'s 

a ) is sufficient vacuum available (pump) ? 
b ) check solenoid valve - fig. 8208/400-10/1. 
c ) Check, eventually re-adjust, underpressure m o n i t o r . 
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1 1 . 0 . Sinrrle-lane tub feeding; 

If d e s i r e d b y the c u s t o m e r , a sinf^jle-lane tub f e e d i n g w i l l 

b e p r o v i d e d for the m a c h i n e . 

This f e e d i n p system is e q u i p p e d in the f o l l o w i n g m a n n e r : 

The f e e d i n g device must b e d e t e r m i n e d b y the c u s t o m e r in 

a c c o r d a n c e w i t h l o c a l c o n d i t i o n s . The a r r a n g e m e n t has b e e n 

d e s i g n e d in such a w a y that the f e e d i n g d i r e c t i o n c a n v a r y 

in the range of 350°. 

« 

1 1 
O ̂  

II 

o 
s « 
=S 

£ ^ . c 

II 
F li-

lt m i g h t be m e n t i o n e d that such an a r r a n g e m e n t should o n l y 

b e a p p l i e d , where the tubs are fed from a room on a n u p p e r 

f l o o r . 

The v/eight of the fed tubs is kept c o n s t a n t b y a b r a k e 

so as to c h a r g e the d e n e s t i n g tools u n i f o r m l y . 

'Che b r a k e is act'uated synchroriou.s '-.̂ ith the n-'richine by a 

p n e u m a t i c c y l i n d e r , f i g . F 2 0 9 A 8 0 - 1 / 6 , or a l i f t i n g 

m a g n e t . The timing is c a r r i e d t h r o u g h in s u c h a w a y that 

the b r a k i n g or stoppinp; p o s i t i o n is g i v e n , w h i l e the 

chosen q u a n t i t y is b e i n g t a k e n o f f . 

Before the m.^chine is s t a r t e d , the m a g a z i n e s of the ma-

chine m u s t be filled b y h a n d . Go m a n y tubs should be 

f i l l e d i n , that 8 - 1 0 tubs w i l l be above the light ray, 

The f e e d i n g chain is likewise filled with 8 each t u b s . 

In the d e n e s t i n g t o o l the tubs are kept by the s c r o l l s , 

f i g . 8 2 0 8 / 7 1 0 - ^ - 2 5 . 

V/hen the machine is s w i t c h e d o n , the p r o c e s s of feeding; 
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the tubr; into the tub convcyor chain is carried through 

as described in par^ 1 0 . 1 . (page 1 0 0 ) . 

IVhen so inany tubs have been taken that the bean of the 

light b a r r i e r is no longer i n t e r r u p t e d , the push-off cy-

linder yets the coamand for pushing off via a 5/2-way 

v a l v e . 

H a v i n g pushed o f f , the c y l i n d e r , after a short v;hile of 

r e t a r d a t i o n , moves b a c k , activates a limit sv/itch and thus 

sv;itchos on the gear brake m o t o r . The drive of this station 

is effected b y tv/o toothed wheels for the gear b o x . 

On the upper toothed w h e e l a earn has been arranged v;hich 

reverses a 5/2-way valve b y means of a limit s w i t c h . The 

pneumatic cylinder, f i g . 8 2 0 8 / 7 1 0 - 4 - 3 0 , is actuated and 

turns the scrolls, f i g . 8 2 0 8 - 7 1 0 - 4 - 2 3 , via the l e v e r s , f i g . 

fipc. 8 2 0 8 / 7 1 0 - 4 - 1 . Nov; the 8 tubs being held between the 
leg 

scrolls are released b y the lower s c r o l l , f i g . 8208/710-

4 - 2 2 , so that they are held only b y the angle p i e c e s , 

fip;. 8208/710-'fl-IO. 

The, tubs bcinr^ pl::Ci:-d in the V- fnoalnr' unit ar?' hole 

•I® b v the ur)T>er scroll. The crank bolt fastened on i:\c: lo.ver 

I'' 
•c 
||> toothed v/heel is connected with the f r a m e , fi:;:. 8208/710-

4 - 2 4 , b y means of a connecting r o d . 

By the drive turning o n , the said frame on which the tub 

supports are fastened is moved d o w n w a r d . Shortly before 

depositing the tubs into the feed c h a i n , the tub supports 

are opened by the r o l l , f i g . 8 2 0 8 / 7 1 0 - 4 - 9 , running on to 

the guide plate, f i g . 8 2 0 8 / 7 1 0 - 4 - 1 2 . At the same t i m e , 

the tr/ansversal c h a i n , f i g . 8 2 0 8 / 7 1 0 - 4 - 2 0 , is indexed 

and conveys 8 tubs one cycle f u r t h e r . 

After 4 indexing operations of the chain, a limit sv/itch 

is actuated b y a cam b e i n g fixed to the chain, and the 

motor is switched o f f . 

I l l -



<^lENBiE> T y p e 8 2 0 8 / 8 2 0 9 

T h i s cyclG of o p e r a t i o n s is r e p e a t e d a f t e r a r e n e w e d 

l i s h t - b e a m i m p u l s e . 

If t h e r e is a tub d i s t u r b a n c e at this s t a t i o n , it can be 

r e m e d i e d b y s w i t c h i n g off the b r a k e m o t o r separately/. 

The nev; sv/itchinc on is done also at the tub s t a t i o n . 
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1 5 . 0 . liston filler v/ith heated c u t t e r . 

•The piston filler has been provided for handling plastic 

p r o d u c t s , e . g . marp^arine. The filler is driven bj^ the 

machine via c a m s . The way of product feeding must be de-

termined v/ith the client during a technical d i s c u s s i o n . 

The dosing of the product is a volume dosing v.'ith a 

heated c u t t e r . The stroke of the piston is adjustable 

during- the running of the m a c h i n e , determining the dos-

infC q u a n t i t y . 

As î- fillings are carried through per c y c l e , a stroke co-

ordination among the pistons has been provided f o r . This 

settinfs is only required when putting the machine into 

operation or in case of wear b y m o t i o n . 

The whole filling unit is made of stainless m a t e r i a l . 

"Jho pirtons are made of temperature-resistant p l a s t i c s , 

ii c n 1 0 0 0 . 

?or sef:.ling p u r p o s e s , C-rinss being resistant to food-

stuffs have been installed. 

l''or the sake of good filling of the t u b s , a lifting station 

has b e e n provided f o r . Here the tubs are lifted toward 

the dosing nozzles before the filling operation. 

1 5 . 1 . Cleaning':. 

For cleaning the filling u n i t , it is necessary to dismantle 

rotary cylinders and pistons as well as the n o z z l e s . 

- 1 5 0 -
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1 5 . 2 . SisFiantlinF; of dcsinn u n i t . 

15.2.1 
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Dispantlinj^ of dosing p i s t o n s . 

For dismantling-: the dosinp; p i s t o n s , fifj. 8 2 0 8 / ^ 5 6 - 2 - 5 , 

first of a l l , the vent screws v/hich are to be found on 

the rear side of the dosing housing in the centre are 

to be r e m o v e d , fiv^. 8 2 0 8 / 4 2 9 - 1 . 

Then the bolt and tiie star handle at the dosinr^-piston 

drive are screwed off and the total mechanism is turned 

by hand into its rear p o s i t i o n . Next the grooved bolts 

are pulled from the bearing of the dosing p i s t o n , and 

now the piston can be removed from the rotary cylinder. 

15.2.2. Disriantlinc^ the rotary c y l i n d e r . 

Eeiore dismantling the rotary c y l i n d e r , first of a l l , 

the 5 hexagon nuts on the locking g i b , f i g . 8208/'-J-56-2-2, 

•;iuGt be slackened, nex't the gib is lifted by the red 

knobs and r e m o v e d , .•.iov; the rotary cvlir.ders can be 

I)ulled o u t . 

1 5 . 2 . 5 . Disniantling the n o z z l e s . 

F i r s t , the current cables at the cutter levers must be 

l o o s e n e d , f i g . 8 2 0 8 / 6 9 8 - 1 . 

i-'ext the drive l e v e r s , f i g . 8208/461-1-7, at the round 

bolt are lifted and disengaged. Then the hexagon n u t s , 

f i g . 8208/461-1-10, at the centre clamping gib can be 

unscrev/ed, and no'-.v the noz2',les can be pulled out to 

the r e a r . 

All parts can be cleaned v/ith hot water or s t e a m . Clean-

ing agents that are harmful to metal or rubber parts 

should, be a v o i d e d . 
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1 5 . 3 . R e i n s t a l l a t i o n . 

Reinstallation after cleaninr^ will be carried through in 

the reverse order than described previously for dis-

mantling . 

'.Then reinstallinr the rotary cylinders, it should be made 

absolutely sure that the marks on the teeth coincide. 

The housin{^ b o r e s , rotary cylinders and pistons are to 

be o^reased before installation with grease type "UVJ:! 

riE ddmpfbar" of M e s s r s . Kliiber, I-^unich, Geisenhausener 

S t r . 7 . 

The said {grease is odorless and insipid as well as 

unobjectionable from the physiological•point of v i e w . 

f-1 
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1 7 . 0 . Direct link-u-p with cornpensatinn; piston 

The feed tube is connected with the f l a n g e , f i g . 8 2 0 B A 5 2 -

1 - 1 1 . 

The product streams through the distributor tube to the 

four dosing cylinders and to the compensating p i s t o n . 

At the moment of the rotary cylinder being closed tov/ard 

the d i s t r i b u t o r t u b e , the product presses the compensat-

ing piston beinp charged v/ith compressed air upv/ard. 

When the rotary cylinder is opened again toward the dis-

tributor t u b e , the air cushion presses the compensating 

piston down a g a i n , rendering the accumulated product 

to the dosing c y l i n d e r s , if during the accumulating pro-

cess too much product is being f e d , the piston v.dll rise 

so h i g h that its lower edge releases the return aperture', 

f i g . 3208/452 -1- 5 , and that the excess product can run 

off via the return pipe into the rev/ork t a n k . 

If the machine is s t o p p e d , the valve being positioned be-

tv/een the pressiare ren;ulator and the connection of the 

compensating piston de-aerates the pressure c y l i n d e r . 

T h u s , the product streaming from the product feed pipe 

into the distributor tube can lift the compensating piston 

slightly and drain off again through the return p i p e . 

If the machine is switched on a g a i n , the valve c l o s e s , 

and in the pressure cylinder the necessary pressure of 

a b t . 2 b a r is built up again for cushioning the compensat-

ing x:)iston. 
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2 0 . 0 . Piston filler 

The piston filler has been provided for handling plastic 
products and it is driven b y the machine via cams". The 
w a y of product feeding must be determined with the client 
during a technical discussion. 

The design has b e e n arranged in such a way that feeding, 
can be done via open funnel, probe-controlled closed funnel 
and via direct l i n k - u p . 

The dosing, of the product is a volxome dosing, with the 
stroke of the p i s t o n which is adjustable during the running 
of the machine determining the dosing quantity. 

A s ^ fillings are carried through per c y c l e , a stroke co-
ordination among the pistons has been provided f o r . This 
setting is only required when putting the machine into 
operation or in case of wear due to m o t i o n . 

The whole filling unit is made of stainless material. 
The bearing of the rotary cylinder consists of teflon 
bushes w h i c h make sure that the material of the housing 
and of the cylinders w i l l not touch each other. 

The pistons are made of a temperatiire-resistant P . E . plas-
t i c s . For sealing p u r p o s e s , 0-rings being/resistant to 
foodstuffs have been installed. 

For the sake of good filling of the tubs a lifting station 
has been provided f o r . Here the. tubs are. lifted toward 
the filling nozzles before the filling operation. 

When handling nearly.liquid products, the nozzles can b e . 
designed as capable of being closed. Closing is done via 

. cock plugs.which are controlled synchronous via a grooved 
c a m . 

2 0 . 1 . Cleaning 

For cleaning the filling unit it is necessary to dismantle 
rotary cylinders and pistons a n d , if installed, the ^ cock 
plugs capable of being closed, in the n o z z l e s . 

20.2. Dismantling the rotary cylinder 

One starts dismantling the rotary cylinder b y removing the 
cover - f i g . 8 2 0 8 A 5 5 - 1 / 1 8 - on the attendant's side. Then 
the PVC bolster plate supplied b y us is placed on the 
bridge to avoid damaging the rotary cylinder while pulling 
it out. The rotary cylinder can be pulled out on the atten-
dant's side from the dosing block without any auxiliary de-
vices or t o o l s . 
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2 0 . 5 . Dismantling the dosing pistons 

For dismantling the dosing pistons - f i g . 8208/455-1/2 -
the bolt - f i g . 8208/455-1/4 - must be. \mscrewed and the 
total motion mechanism must be turned into its rear po-
sition by h a n d . By means of a special tool and b y applying 
additonal pressure on the retaining spring, the bolt in the 
piston can be r e m o v e d , so that the piston will be loose. 

2 0 . 4 . Dismantling the mouthpiece cock-plugs 

Loosen the lower hexagon-head screw at the support - f i g . 
8208/455-2/15 - and turn the fish-plate. Now the cock plug 
- f i g . 8208/455-2/2 - together with lever - f i g . 8208/455-
2/5 ^ can be.pulled out.of the mouthpiece - f i g . 8208/455-

All parts can be cleaned with hot water or steam. Cleaning 
agents that are harmful to metal or rubber parts should be 
a v o i d e d . 

2 0 . 5 . Reinstallation 

Reinstallation after cleaning will be carried through in 
the opposite order as described previously for dismantling. 
When reinstalling the rotary cylinder and the mouthpiece 
cock plugs it should be made sure that the drivers will 
catch f u l l y . 

The housing b o r e s , rotary cylinders, pistons and cock-
plugs are to be greased before installation with grease 
tjrpe "UVN PLB dampfbar" of M e s s r s . Kliiber, Miinich, Geisen-
hausenerstrasse 7 . This grease is odorless and insipid and 
unobjectionable from the physiological point of v i e w . 
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^ 0 . 3 . Feeler 

At the lidding station a feeler is arranged below the 
cell p l a t e s . If one tub row is missing, the vacuum re-
mains blocked and ho coverleaf, snap-on lid or heat-
sealable leaf is taken from the magazine. 
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4 1 . 0 . EicboBPinr 

If the client desires embossinf', then embossing vmits -
f i g . 6208/420-2/9 - will be coordinated countercurrent 
to the suckers. 

The drive - f i g . 8208/4-20-2/15 - of the embossing units 
is effectuated via the sucker m o t i o n . 

In this c a s e , the suckers will get a recess into which a 
rubber gib - fig. 8208/420-2/5 - is inserted. This rubber 
gib represents the counter-support of the embossing dies. 

The sequence of motions of the suckers as to the embossing 
units is as follows: 

The sucker takes a leaf or lid from the stack and turns 
through 180°, all in a l l , f o r depositing it on to the t u b . 
In the phase of motion at 90 the embossing unit meets the 
sucker, the inserted dies press themselves into the rear 
side of the leaf or lid and mark same w i t h the predetermined 
d a t e . 

When designing the printing style in case of round lids 
or l e a v e s , it should be noted that no centering of the 
leaf or lid is possible in the sense of rotation. The 
dies are supplied as ground in the h e i g h t . It should be 
noted that the supports f o r the dies should be cleaned 
well before inserting same, in order to ensure a xmiform 
height of d i e s . 

Inserting the dies is done after opening the cover - fig. 
8208/420-2/12 - . 

In case it should turn out that the foil is damaged during 
the p r o d u c t i o n , the die supports being arranged on an 
eccentric - fig. 8208/420-2/10 - are to be re-adJuBted. 

Adjustment is done after loosening the set screw at part -
fig. 8208/420-2/11 - . When doing this adjustment, it should 
be ensured that the position of the die support - f i g . 8 2 0 8 / 
420-1/11 - remains in accordance with the position of the 
sucker. 
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4 8 . 0 . I'r(;s:?-on station (Lid press-on d e v i c e ) 

The lie p r e s s - o n device is driven via a cam and effects 

durinfr; the press-on operation that the product and the 

included air are displaced or pressed to the exterior in 

the direction of the r i m . 

The displaced air escapes between tub and deposited lid, 

as far as permitted by the design of tub and l i d . (Fig. 

8 2 0 8 / 4 2 9 - ^ ) 

The pressure required for pressing on can be c h a n g e d , 

depending on the execution of the m a c h i n e , b y adjusting 

the connecting; rods or b y turning the star h a n d l e , fif^. 

6 2 0 8 / 4 2 9 - 1 0 - 1 5 . 

The lid press-on device consists of a hard inner part 

and a spring-mounted outer part for the tub r i m . 

For cleanin;r the press-on d e v i c e s , the sveooort of the 

press-on device can be svmng after loosening a fishplate 

or pulling a fixing b o l t , so that an easy cleaning-

possibility e x i s t s . 

CI 
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6 S . 0 . '?i.ib b o t t o r printins- clevice 

The tub bottom printinp; fievice is adjustable for any 
iai.b tl'.at can bo liandlod on the raachine. 

The printinf-: types consist of p;lue-type cliches and are 

:[;lued on to the type h o l d e r . 

The pvintinK typo h o l d e r , fijv. 0208/482-3-?, e;ceci.itcs 

a hIc- in;; motion dui-inc the operatinr c y c l e . The p??int-

inp tyi-es are pressed afrainst the inking pad of the 

horizontally arranged' ink t a n k , f i g . 8 2 0 8 / 4 8 2 - 2 , and 

afterv/ards turned upward against the tub b o t t o m . At 

the r'cnent, wb.en the p:fintino; typos touch the tiib b o t t o n , 

a counter-pressure is obtained due to the. h o l d e r - u p , 

f i n . r-208/482-1, within the l i d , from a b o v e . The said 

}ioldor-ups are adjustable singly as to their position 

and heip'lit. 

"he ink tanks are fixed in t'neir position b y a pressure 

b'il],, fi;';. '••208/482-2-6; if durinp; the sler/in^ notion 

the printing; tyTvon do not oi: the i^ikin-- ••ad of 

the ink t a n k , the ink tfnks raust be re-adjustr-d l-?- .'.leans 

of the socket-head screv/s, fip;. 8 2 0 8 / 4 8 2 - 2 - 7 . It r.̂ ust 

be e n s u r e d , hoivever, that tlio p.rintinc types v;ill touch 

t])o ink inc.: pad only slinhtly. If an ink tank is to be 

exchan-:ed, it is tui\aed to the left or to the ri.^ht, 

until the drivin;? pin is out of the support, fif^. .^'208/ 

452 - 2 - 1 0 , then the tank can be pulled o u t . 

A. 

For refillinp; ink, the cover, fie:. 8208/482 -2 - 9 , is 

u n s c r e w e d . In the ink t a n k , there are felt insertions. 

The exchanp;e of types is carried throu^r^rh w'ith th'O tiui-

chine havin{-; run e m p t y , at the end or before stait-u'o 

of the p r o d u c t i o n . 
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<lENHiE> Type 3203/3209 

In or-Jer t/iat the t y r e holder nay "be taken o f f , the 

machine is inched, until the type holder will be turn-

ed upv/ard and stand vertically below the cell-plate 

a p e r t u r e . 

uow the type holder is taken off v/ith a special t o o l , 

and the cliche can be changed easily outside the ma-

c h i n e . .vfterivards, the type holder is reinstalled by 

rr^eans of the tool and the machine is inched into the 

initial r^ositibn. 
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7 0 . 0 . Liftin°; device and ejector 

After the containers have been filled with product and 
closed with lid or heatsealable l e a f , four of them are 
lifted every time out of the cells via a mechanically 
controlled lifting device and pushed on to the discharge 
conveyor by the ejector via a transition p l a t e . 

The lifting devices are cpated with plastics and they carry 
the tubs 1 mm higher than'the adjacent transition p l a t e . 
It should be ensured that all 4 bottoms of the lifting 
devices be on the same level, as otherwise disturbances 
w i l l occur during the ejection. 

The point of application of the ejector is adjustable in 
height in respect of the t u b s , so that the tub can be 
pushed off with the correct position of the centre of 
g r a v i t y . 
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<iENEiE> Type .2203/8209 

7 2 . 0 . T'jcctic.'n in '::'.vo ro-;;s 

T'hc tubr. are e j o c t o d , as has been described in 2 0 . 0 . 

liov/ever, in order to coioe down from four to tv/o r o w s , 

the transition p l a t e , f i p . 8208AI-70-1, has been decicn-

ed in such a that only the tv/o middle tubs are taken 

over directly by the discharge c o n v e y o r . The tv/o outer 

tubs rest on the transition p l a t e . 

'i'he various operating cycles of the said station have 

been set in such a w a y that - as soon as the two middle 

tubs have passed below the locking g i b , f i g . G 2 0 8 A 7 0 -

1 - the locking gib will move downward in order 

to serve as straight guide for pushing the tv/o outer 

tubs tov/ard the c e n t r e . After the transversal pushing . 

course has f i n i s h e d , the locking gib moves upward again 

releasinc-; the t u b s . 

TV'ic sH'Ou.ence of or)erations is repeated during eacL' 

c y c l e . 

Tlic said station is covered by a safety glass p l a t e . 

I f , for some reason or other, there will be japjining at 

this p o i n t , the cover plate is lifted automatically, 

and the machine is stopped immediately via a safet;/ 

sv.-itch so that the cause of the disturbance can be 

done away w i t h . 

- 7 2 0 -



<iERBjE> Type 8208 / 8209 

8 0 . 0 . Discharge conveyor 

The design of the discharge conveyor depends on customer's 
requirements and will be described separately in every or-
der placed by a c u s t o m e r . In most cases BENZ & HILGERS v/ill 
supply the discharge conveyor with a drive of its own. 

There is the possibility of conveying the tubs in foiir 
side b y side in the rvinning direction of the machine or 
in one lane at 90° square with the running direction of 
the m a c h i n e . 
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<BENHji> Type 8208 / 8209 

100.0. Instructions for ordering spare parts quickly and correctly 

"ihen ordering spare p a r t s , the following list of photo-
graphs v/ith specifications should be used for identifying 
the parts required. 

I 

100.1. In every spare part order please indicate machine type and 
serial n u m b e r . 

F u r t h e r m o r e , for identifying the spare part the following 
details should be indicated: 

1 . quantity required 
2 . exact denomination 
5. figure number 
4 . part number 

Example; Spare part order for machine tjrpe 8 2 0 8 , serial 
number 1 
1 toothed w h e e l , f i g . 8208/400-11/2 

If a part to be ordered is not provided with a part number 
or n o t v i s i b l e , give the part number of the nearest adjacent 
part for identifying s a m e . 

Example; Spare part order for machine type 8 2 0 8 , serial 
number 1 
1 off shear pin in toothed wheel f i g . 8208/400-11/2 
2 off bushes in lever f i g . 8208/400-11/6 
2 off toggle-link heads at connecting rod fig. 8208 

/400-11/8 

100.2. In cases of doubt describe the part required as exactly 
as possible and attach a."drawing with the main dimensions. 

100.3. In order to avoid time-consuming check-backs, please 
Kive fully detailed information. 

As B2NHIL machines are constantly improved as to quality 
and design in accordance with our customers' requirements, 
we are interested to learn, if the replacement became ne-
cessary due to wear and tear or to negligence, so that the 
operating safety and reliability of our products may be 
perfected on the basis of deductions. 

- 1000 -



Important: To be supplied to the work shop! 

Mounting and maintenance instructions 
and 

Recommendation of Lubricants 
for 

speed drives 

{Part of guarantee conditions.) 

Simplabe l t type SE Simplabe l t compact uni ts 
wit t i spur reduct ion gear wi th Radicon worm gear 

Simpla Power Transmission Programme 
(:̂ Mplabelt 

variable speed drives, type 1 : 3, up to 25 HP, type SE 1 : 8, 
up to 50 HP . 
SIMPLABELT-Piccolo 

variable V-belt drives, up to 0.5 HP, speed range 1 : 2.5 and 1 : 6 

DISCO 

infinitely variable speed drives, up to 30 HP, speed range 1 :6 

SIMPLA pivoted drives 
variable speed drive with lever adjustment type 1 : 1.8, up 
to 8 HP ZERO-MAX 
variable speed drives for small capacities, speed range 0 : 320 
r.p.m. 
SIMPLA shaft mounted reducers 
single and double reduction hollow shaft gear units, ratio 1 : 5.2, 
1 : 15, 1 : 28 

SIMPLANA 
spur reduction gear units double stage (ZN) and three stage 
(DN) units, ratios about 3.5 to 226 

RADICON worm gear units 

single and double stage units, ratios from 5 to 3000 

SIMPLATRON 

speed control devises for D. C. shunt motors, speed range 1 :15 

SIMPLATROLL 
electro-magnetic clutches and brakes for dry running, torques 
from 3 cmkp (2.6 in lbs) to 40 mkp (290 ft-lbs) 
SIMPLAFLEX 
all-metal flexible couplings, angular displacement possible 
from 3 to 6^ and axial displacement 3 to 6% of nominal shaft! 
dia., torques up to 90 mkp (650 ft-lbs). 
SIMPLATURBO 
hydrodynamic fluid couplings 

Ask for more comprehensive separate catalogues. Well-trained transmission engineers will assist you in every power transmission 
problem. 

Maschinenfabrik Hans Lenze KG 
* D-4923 Extertai 1 

P.O.Box 100 E X T E R T A L 

Phone: (0 52 62) 20 61 
Telex: 09 31526 

Cables: Lenze, Extertai t 

3iV! 1.0̂ 2 e 



SIMPLABELT Type SE Infinitely Variable drives can be mounled in any 

position and in both U and Z arrangements as shown in diagram I. as 

they are manufactured with a through bore. 

To ensure true running of the belt at all speeds it is important to see 

that the laterally fixed halves of the expanding pulleys are on opposite 

sides. These are indicated by the shaded sections of the arrangement 

diagram I. 

dia. I 

A. Fitting onto stub shafts (overhung mounting) 
The mechanically adjustable driving pulley SEM and the spring loaded driven pulley SEF must be a tight fit onto 

shafts. The tolerances should be to ISA-J 7 or H 7 for bores and ISA-k 6 for shafts. 

The maximum and minimum shaft lengths as per the fol lowing table must strictly be adhered to. 

Z-flow 

their respective 

type min. shaft length max. shaft length 

SE 100 30 30 
SE 120 30 35 
SE 155 40 45 

SE 185 40 52,5 
SE 210 50 60 

SE 275 60 80 

SE 330/330 V 80 110 

axial 
tightening 
screw with 

grease nipple 
Normally the mechanical operated pulley SEM is mounted to the drfver (motor shaft) and the 

spring loaded pulley SEF Is mounted with a tight fit onto the driven shaft, they must be 

secured by an axial t ightening screw. The shaft must be dri l led and tapped to take this 

screw, (dia. II). 

dia. II 

Alignment 

The SEM pulley and the SEF pulley must be lined up using a straight edge as shown in diagram III, in order to ensure exact 

belt alignment and parallelity of shatts. Then the pulleys must be secured by the tightening screws. 

straight edge 

ZX ITT: I . 1 , I , I . i I I , I I I , I I I • I I I Y • j' • I ijl^, 

spr ing loaded 
pul ley SEF 

r I 

I ^ Z T 
3 

mechanical operated 
— p u l l e y SEM 

T" 
dia. I 

Belt changing and assembly of speed control 

.The belt can easily be fitted by opening the SEM pulley to its fullest extent, inserting the belt and drawing it over the rim of the 

SEF pulley. The reverse procedure is required to remove the belt. 

2 



The centre distance should be such that the belt .cannot ride above the 

rim or on the centre hub of the pulleys. Limit stops, should be provided 

the adjustment mechanism or by lock nuts similar to those shown in 

diagram IV. Due to the possibil i ty of the belt length varying slightly it may 

be necessary to alter the. stops after a replacement has been fitted. 

Single point.pressure should be applied to the ball race, in l ine with the 

point at which the belt is in contact with the conical surface of the SEM 

pulley. Should two pressure points be applied, (lever control adjustment) 

these should be opposite each other and at right angles to a connecting 

centre line between the two pulleys. Please ensure that the pressure 

is applied to the ball race equally at both points. 

Do not adjust when drive is stationary! 
dia. IV 

f i t t i n g onto extended shafts 

Pulleys should be fitted generally as in A. 

Lubrication is effected through the flange and 

through going keyway. Position and dimension 

of the key given in the table under 'a' and in 

diagram V must be adhered to. Pulleys qjust 

be secured axially and sealed to prevent loss 

of grease, (dia. V.) 

Type d im. a 

SE 100 38 

SE 120 AO 

SE 155 50 

SE 185 60 

SE 210 70 

SE 275 90 

SE 330/330 V 105 

grease n ipple 

dia. V • 

diagram and tab le are for both SEM and ScF 

E. Lubrication 

Due to the enclosed construction of the SIMPLABELT pulleys SE very little maintenance is required. Regreasing must be effected 

every 4 weeks based on 8 hours operation per day. In the interest of a long working life we would recommend the pulleys to be 

greased occasionally the weekly machine cleaning, i. e; in the intervals below. 

8-hour day — once weekly 

16-hour day - twice weekly 

24-hour day — three times weekly 

Please note! 

When the pulleys are fitted to stub shafts (overhung mounting) the pulley bore not occupied by the motor shaft or gear shaft 

should be filled with grease until it penetrates through the greaseways onto the serrated hub! 

For greasing we recommend the fol lowing lubricants: 

< s > M © b i l 

BP ENERGREASE RBB 2 
or 

BP ENERGREASE LS2 

ANOOK B 
or 

BEACON 2 

MOBILGREASE BRB No. 3 
or 

MOBILUX 2 
SHELL Alvania Grease 2 

When selecting another grease same or similar composition should be used. 



F. Dismantl ing 

Should either of the pulleys have to be dismantled, ensure that they are re-assembled correctly. The markings 1 - 1 in the pulley 

sheave and the splined hub should be above one another. 

G. S I M P L A B E L T compact units and S I M P L A B E L T variable speed drives type SE with fitted reduction gears 

The normal SE fitting, grease intervals, belt change instructions apply, for the reduction gears (spur reduction or Radicon 

worm gear type) the lubrication chart BM 2.016 is applicable. It can be provided on request. 

The lubricants overleaf are supplied by 

£sso1 

BP Companies all over the world ESSO Companies all over the world 

l\^OBIL OIL Companies all over the world SHELL Companies all over the world 
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Ersatzteidiste 
Simplana- Stirnradgetriebe 

mit Anschraubf lansch / ^ ^ , _ ' 
Tvp 102 G r 6 n e 2 0 i ^ N A Z ^ 

8 9 5 10 n 1? 13 K 15 16 17 18 19 20 21 

26 27 

Pos. Sfck. Benennung Zeichnungs-Nr 
DIN Nr Fbs. Stck Benennung Zeichnungs- Nr 

OIN Nr 
1 
2 

Ti • 

5 

1 
1 ...... 

2 

Abtnebswelle 
Poflfeder A12x8h70 " 
Wei ie nd ic htr ing A AO x65xl6" 

Rillenkug?llager 6208 
...... .. , 

11.23,60-01 19 1 5pannstl.ft4x28 (AufetRtzel) DIN 734A 1 
2 

Ti • 

5 

1 
1 ...... 

2 

Abtnebswelle 
Poflfeder A12x8h70 " 
Wei ie nd ic htr ing A AO x65xl6" 

Rillenkug?llager 6208 
...... .. , 

DIN 6885 20 1 Antriebswelle f.Einst.Rltzel 

1 
2 

Ti • 

5 

1 
1 ...... 

2 

Abtnebswelle 
Poflfeder A12x8h70 " 
Wei ie nd ic htr ing A AO x65xl6" 

Rillenkug?llager 6208 
...... .. , 

•N 3760 
• 

'DIN 625 
21 

1 
1 

Antriebswelle f Aufst.Ritzel 

1 
2 

Ti • 

5 

1 
1 ...... 

2 

Abtnebswelle 
Poflfeder A12x8h70 " 
Wei ie nd ic htr ing A AO x65xl6" 

Rillenkug?llager 6208 
...... .. , 

•N 3760 
• 

'DIN 625 
21 

1 
1 PoOfeder A6x6x40 DIN 6885 

1 
2 

Ti • 

5 

1 
1 ...... 

2 

Abtnebswelle 
Poflfeder A12x8h70 " 
Wei ie nd ic htr ing A AO x65xl6" 

Rillenkug?llager 6208 
...... .. , 

•N 3760 
• 

'DIN 625 22 1 FuD-Getriebegehause 11.23,10-01 

1 
2 

Ti • 

5 

1 
1 ...... 

2 

Abtnebswelle 
Poflfeder A12x8h70 " 
Wei ie nd ic htr ing A AO x65xl6" 

Rillenkug?llager 6208 
...... .. , 

•N 3760 
• 

'DIN 625 

23 
24 
25' 

26 

1 Flahsch-Gelriebegehouse 11;2 3.10-03 

1 
2 

Ti • 

5 

1 
1 ...... 

2 

Abtnebswelle 
Poflfeder A12x8h70 " 
Wei ie nd ic htr ing A AO x65xl6" 

Rillenkug?llager 6208 
...... .. , 

•N 3760 
• 

'DIN 625 

23 
24 
25' 

26 

1 
1 

Pendelkugel lager " 
8 
9 

1 
"1 

Dislanzbuchse 51 m m Ig. 
Entiuiftungsscfir mbichtring 

11.23.60-03 
11.23.92-01 

'DIN 6885 

23 
24 
25' 

26 

1 
1 Disiarizbuchse " 8 

9 
1 
"1 

Dislanzbuchse 51 m m Ig. 
Entiuiftungsscfir mbichtring 

11.23.60-03 
11.23.92-01 

'DIN 6885 

23 
24 
25' 

26 
1 Zylinderrollenlager" 

10^ 
i r 

1 Panfeder A/B 12*8x29 

11.23.60-03 
11.23.92-01 

'DIN 6885 

23 
24 
25' 

26 1 

1 

1 

'1 

Schragkugellager 3304 DIN 628 10^ 
i r 1 

1 
Zahnrad Z4 11,23.5A-01...13 27 

28 
29' 

1 

1 

1 

'1 

Ritzelwede Z3 11,23.53-0l.,13 
12 

1 
1 Stutzkrogpn 11.23.21-01 

27 
28 
29' 

1 

1 

1 

'1 

Ranfeder A/B 8x7x20 DIN 6885 
13 

15_ 

L 

' 2 

1 
i" 

5ecf^k(^tschr M5xU 
F^d erring 
ZyTinderstift 5m6xU 
Einsleckr i tzel 21 (lO,13,l62£ifvTE 
Aufsieckritzel Z1 (25Zahnej"" 

DIN 933 
OIN' 127 

27 
28 
29' 

1 

1 

1 

'1 Zahnrad Z2 11.23,52-01..,04 13 

15_ 

L 

' 2 

1 
i" 

5ecf^k(^tschr M5xU 
F^d erring 
ZyTinderstift 5m6xU 
Einsleckr i tzel 21 (lO,13,l62£ifvTE 
Aufsieckritzel Z1 (25Zahnej"" 

DIN 933 
OIN' 127 30 1 Gehdusedichtung 112.10-03 

13 

15_ 

L 

' 2 

1 
i" 

5ecf^k(^tschr M5xU 
F^d erring 
ZyTinderstift 5m6xU 
Einsleckr i tzel 21 (lO,13,l62£ifvTE 
Aufsieckritzel Z1 (25Zahnej"" 

DIN 7 

i r2 i5 i -b i . .D3 ' 
31 10 

"1 
Sechskantschr M5x30 DIN 931 

13 

15_ 

L 

' 2 

1 
i" 

5ecf^k(^tschr M5xU 
F^d erring 
ZyTinderstift 5m6xU 
Einsleckr i tzel 21 (lO,13,l62£ifvTE 
Aufsieckritzel Z1 (25Zahnej"" 

DIN 7 

i r2 i5 i -b i . .D3 ' 32 
10 
"1 Verschl.schr m.Dichtr 11.23.92-05 

13 

15_ 

L 

' 2 

1 
i" 

5ecf^k(^tschr M5xU 
F^d erring 
ZyTinderstift 5m6xU 
Einsleckr i tzel 21 (lO,13,l62£ifvTE 
Aufsieckritzel Z1 (25Zahnej"" 11.23.51-04 33 •34' 

35 
36 

. 1 
"V 

Riiienkugellager 6304 DIN 625 
17 
18 

1 
1 

Sicherungsring 62x2 
Rillenkugellager 6305-2Z 

DIN 4 72 
DIN 625 

33 •34' 

35 
36 

. 1 
"V Gehdus(?deckel WSK 2054-01 

17 
18 

1 
1 

Sicherungsring 62x2 
Rillenkugellager 6305-2Z 

DIN 4 72 
DIN 625 

33 •34' 

35 
36 

1 

1 
Rillenkugel lager 6305-Z DIN 625-

19 1 SpannstiftAx24 {EinslRitzeil • N 7344 

33 •34' 

35 
36 

1 

1 Wei lendichtring A25x47x7 DIN 3750 
1( Fur verrtbrkfe Lagerung Z)fni« Loctide gesichwl ^ I^H^ 

m.'.N 

Gppiult 
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F A v e 

Eignung 
Die Vakuumpumpen CLFG eignen sich fur ein 
Dauervakuum bis 50 mbar Absolutdruck Oder 
fur das Evakuieren von geschlossenen Behal-
tern; nicht aber fur das Absaugen von extrem 
feuchter Luft, Wasserdampf oder aggressiven 
Gasen. 

Aufstel lung 
Filtergehause (C), Oleinfullknopf (F) und Olab-
laB (H) am Olbehalter sollen leicht zuganglich 
sein. Das Olschaugias (G) mu3 zu sehen sein. 
KQhIlufteintritte { • ) und KCihlluftauslritte (E) so-
wie Abluftaustritt (8) mussen ausreichenden 
Abstand zu benachbarten Warden haben. Bei 
engen Einbauverhaltnissen ist darauf zu 
achten, daR die austretende Kiihlluft nicht 
wieder angesaugt wird. 

AnschluB 
Vor AnschluS des Motors prufen Sie, ob Strom-
art, Spannung, Netzfrequenz und zulassige 
Stromstarke ihrem Stromnetz entsprechen; 
siehe Typenschild (T). Der Vakuumanschlul? 
(A) befindet sicti auf dem Fiitergehause. Bei 
engen und/oder langen Saugieitungen verniin-
dert sich das Saugvermogen der Pumpe. Die 
abgesaugte Luft kann durch die Abluftoff-
nungen (B) frei ausblasen odermitteis Schiauch-
bzw. Rohrieitung weggefuhrt werden (nur bei 
Ausfi'ihrungen mit GewindeanschluG). 

Applicazione 
Le pompe per vuoto serie CLFG sono adatte 
a un servizio continuato con vuoto fino a 
50 mbar ass. o per I'evacuzione di serbatoi 
chiusi, ma non per aspirare aria molto umida, 
vapor acqueo o gas aggressivi. 

Installazione 
La scatola del fiHro {C), ii tappo di rifornimento 
del serbatoio olio (F) e lo scarico deli'olio 
devono essere facilmente accessibili. 11 vetrino 
dell'indicatore di livello dell'olio (G) deve essere 
ben visibile. Le entrate deli'aria di raffred-
damento (D) nonche le uscite (F) e lo scarico 
deH'aria (B) devono essere posti a sufficiente 
distanza dalle pared circostanti; se la pompa 
e montata in una macchina, evitar^che I'aria 
servita per il raffreddamento venga aspirata di 
nuovo. 

Collegamenti 
Prima di collegare il motore, controllare che la 
corrente, la tensione e la frequenza corrispon-
dano ai valori di rete (v. targhetta del motore 
(T)). L'attacco de- vuoto (A) si trova sulla scatola 
del filtri (C). Evitare possibilmente I'uso di tuba-
zioni strette e/o lunghe, che riducono la portata 
della pompa. L'aria aspirata pu6 essere scari-
cata direttamente dalle bocche (B) o convo-
gliata tramite tubazione (cio e possibile solo con 
le esecuzioni dotate di raccordo filettato). 

Application 
Appareils congus pour un vide conlinu jusqu'a 
50 mbar absolu ou pour I'evacuation de reser-
voirs fermes. Ne sont pas appropries pour 
I'aspiration d'air a teneur d'humidite extreme, 
de vapeur d'eau ou de gaz corrosifs. 

Installation 
Carter de filtres (C), bouchon de remplissage 
d'huile (F) et orifice de vidange (H) du reservoir 
d'huile doivent rester facilment accessibles. 
Le voyant du niveau d'huile (G) doit rester 
visible. Les orifices d'entree (D) et de sortie (E) 
d'air de refroidissement ainsi que d'air d'echap-
pement (B) doivent rester a distance suffisante 
es parois environnantes. En cas de montage 
dans un emplacement reduit, il y a lieu de 
s'assurer que I'airde refroidissement refoule ne 
puisse a nouveau ete aspire. 

Raccordement 
Avant branchemsnt du moteur, il y a lieu de 
verifier si la tension, la frequence et la puissance 
du reseau existant sont adaptees. A cet effet, 
il y a lieu de se referer a I'etiquette (T) du moteur. 
Le raccord du vide (A) se trouve sur le boitier du 
filtre. Des tuyauteries d'aspiration sous dimen-
tionnees et/ou trop longues reduisent la puis-
sance d'aspiration de la pompe. 
Orifice d'echappement d'air (B): I'air aspire 
peut etre refoule librement a atmosphere ou 
etre evacue a I'aide d'un tuyau souple ou d'une 
tubulure rigide (uniquement avec execution 
speciale a raccordement filete). 

Application 
CLFG Vacuum Pumps can be used for perma-
nent vacuum down to 50 mbar absolute or for 
the evacuation of chambers, but not for hand-
ling of extremely humid air, w/ater vapours of 
aggressive gases. 

Installation 
Filter housing (C) oil filter plug (F) and oil drain 
plug (H) at the oil tank must be accessible. The 
oil sight glass (G) must be visible. Cooling air 
entry (D) and exit (E) as well as (B) must have 
enough distance from any walls for adequate 
cooling. If the pump is built into a machine 
please take care that the exhausted air is not 
resucked. 

Connection 
Before connecting the motor, check voltage, 
frequency and amperage. See nameplate (T). 
Vacuum suction port (A) is on the filter housing. 
Avoid small and iong suction pipes. Tliis may 
reduce the capacity of the pump. The air can be 
exhausted by the exhaust slots (B) or through 
a pipe (only possible with .01 version) 



inbetriebnahme 
Das Schmieroi in die Oleinfuilstelle (F) des 01-
behaiters bis zur oberen Marke am blschau-
glas (G) auffullen, OfJnung schlie3en. Pumpe 
starten und Drehrichtung entsprechend Dreh-
richtungsanzeigepfeil (L) kontroliieren. Regu-
lierventil (V). 

Wartung 
Schmierung: 
Je nach Einsatzhaufigkeit Olstand prufen. 
Erster Olwechsel nach 200 Betriebsstunden. 
Weilere Olwechsel nach jeweils 2000 Belriebs-
stunden. Bel starkem Staubanfall Olwechsel-
inten/alle entsprechend verkLirzen. Es diirfen 
nur Schmierole mit einer Viskositat von 
288 mmVs bis 352 mmVs bet 40° C (entspricht 
ISO VG 320) venwendet werden. (Siehe auch 
Olempfehlungsschild (T,)). 

Wir empfehlen folgende Warkenole: 
ARAL MOTANOL HP 320, BP ENERGOL CS 
320, ESSO NUTO 320, MOBIL D.T, E. OIL AA, 
SHELL VITREAOEL 320, 
Bel Olsortenwechsel Olbehalter vollsfandig 
entleeren. 

Avviamento 
Riempire di olio il serbatoio togliendo rapposito 
tappo (F) fine alia mezzeria deirindicatore dell' 
indicatore, Rimettere il lappo. Avviare la pompa 
e controllare che il sense di rotazione corri-
sponda alia freccia (L), Valvola regolazicne 
vuoto {V). 

Manutenzione 
Lubrificazione: 
Controllare regolarmente il livello deN'olio. II 
prime cambio deli'olio va effettuato dopo 200 
ore di servizio. Cambi successivi ogni 2.000 ore 
di ser/izio. In ambienti molto polverosi abbre-
viare g!i intervalli di tempo. Impiegare esclusi-
vamente oil avenfi una viscosita di 288-352 
mmVs a 40° C (a norme ISO VG 320), Vedi 
anche targhetta dell'olio (Ti), 

Consigliamo le seguenti marche di olio: 
Aral Motanol HP 320, BP Energol CS 320, 
Esso Nuto 320, Mobil D.T.E. Oil AA, Shell Vifrea 
Oil 320. 
In caso di sostituzione del tipo di olio, svuotare 
completamente il serbatoio. 

Miss en Service 
tntroduire I'huile de lubrification par I'orifice (F) 
du reservoir d'huile et remplir jusqu'au repere 
superieur du voyant d'huile (G). Refermer i'ori-
fice, Mettre la pompe en marche et controler le 
sens de rotation selon fleche (L), Valve de 
reglage (V). 

Entretien 
Lubrification: 
Selon la frequence d'utilisation controler le 
niveau d'huile. Premier vidange apres 200 
heures de sen/ice et par la suite toutes les 2000 
heures. Reduire les intervalles de vidange dans 
des conditions de fort poussierage. Seules les 
huiles de graissage ayant une viscosite de 
288 mm^/s. jusqu'a 352 mrhVs. a 40° C peuvent 
etre ulilisees (correspond a ISO VG 320) (T,). 

Nous preconisons ies marque d'huilesuivantes: 
ARAL MOTANOL HP 320, BP ENERGOL CS 
320, ESSO NUTO 320, MOBIL D.T.E. OIL A.A., 
SHELL VITREAOEL 320. 

Operation 
Fill lubrication oil into the oil tank via the oil 
filler (F) cap until a level appears in the upper 
part of the sight glass (G), Replace oil filler cap. 
Start pump and check direction of rotation as 
indicated by arrow (L). Regulation valve (V). 

Maintenance 
Lubrification: 
Check oil level regularly. First oil change after 
200 operation hours. Further changes every 
2000 operating hours. The oil change times 
should be shortened if the application is dusty. 
Use oils with a viscosity from 288 mm^/s to 
352 mm^/s at 40" C only. (ISO VG 320) see 
also recommendation or the oil label (T,). 

We recommend the following oils: 
ARAL MOTANOL HP 320, BP ENERGOL CS 
320, ESSO NUTO 320, MOBIL D.T. E, OIL A.A.. 
SHELL VIJREA OEL320. 
If the type is changed drain oil tank completely. 
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Luftfilterung: 
Die Papierfilterpatronen (23) sind je nach Ver-
unreinigung des abgesaugten Mediums mehr 
Oder weniger oft durch Ausblasen zu reinigen. 
Sie konnen nach Losen der Schraubknopfe (26) 
und Filterdeckels (25) zur Reinigung heraus-
genommen werden. 

Oinebel-Abscheider: 
Bei stark verunreinigtem Fdrdermedium kommt 
es vor, daB nach langerer Zeit die Fuliung des 
Winkelrahmens (39) verschmutzt, und dadurch 
das Durchstrdmen der Abluft behindert wird 
(die Folge erhohte Stromaufnahme und Be-
triebstemperatur). in diesem Fall mul3 der Win-
kelrahmen (39) ersetzt werden (davor Ausblas-

deckel (40) entfernen). Die Ausbtasdeckel-
Dichtung (38) ist dabei seitenrichtig zu mon-
tieren. 

Austausch der Kupp lung-Gummis : 
Je nach Arbeitsbedingungen unterliegen die 
Kupplungsgummis einem Verschleifl. Das 
macht sich durch ein schlagartiges Gerausch 
beim Aniauf der Verdichter bemerkbar (defekte 
Gummis kdnnen zum Bruch der Rotorwelle 
fuhren). Wechsel der Kupplungsgummis: 
Motor (73) ausschalten. Schrauben (Z) am 
Motorflansch Idsen, Motor mit motorseitiger 
Kupplungshalfte (75) axial abziehen. Pumpen-
seitige Kupplungshalfte (76) axial abziehen. 
Sicherungsring (80). Kupplungsgummi (78) und 

Distanzring (79) abnehmen. Kupplungsbolzen 
(77) ijberprijfen (eventuel! auswechsein). Der 
Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihen-
folge. Bevor der Motor gestartet wird, muB die 
einwandfreie FQhrung der Gummis uberpruft 
werden. 

Filtri aria: 
Le cartucce (23) vanno regolarmente pulite con 
aria compressa in funzione del grado di impurita 
del flutdo aspirato. A tal scopo estrarle allen-
tando i pomelli (26) e togliendo il coperchio del 
filtro (25). 

Filtrn separatore deN'olio: 
Se il fluido convogliato e fortemente inquinato 
il separatore (39) puo intasarsi, ostacolando 
il flusso dell'aria di scarico con conseguente 
aumento di corrente assorbita e di temperatura 
delia pompa. In questo caso sostituire il separa-
tore (39) dopo aver estratto il coperchio (40). 
La guarnizione (38) di questo coperchio va 
rimessa nella posizione originale. 

Sost i tuz ione dei gommin i del g iunto: 
A secconda delle condizioni di servizio, i gom-
mini del giunto possono usurarsi, il che si 
denota da un colpo rumoroso quando si mette 
in marcia il compressore (gommini difettosi 
possono provocare la rottura dell' albero 
pompa). Sostituzione dei gommini: disinserire 
il motore (73). Allentare le viti (Z) sulla fiangia 
motore. Sfilare assialmente il motore con il 
semigiunlo lato motore (75). Sfilare assialmente 
il semigiunto lato pompa (76). Togliere I'anello 
di fissaggio (80) il gommino del giunto (78) e, 
se previsto, I'anello distanziatore (79). Control-
lare il perno del giunto (77) ed eventualmente 
sostituirlo. Per il montaggio, eseguire queste 
operazioni nella sequenza inversa. Prima di 

avviare il motore, verificare che i gommini 
scorrano liberamentc. 

Filtration d'air: 
Les cartouches filtrantes en papier (23) devront 
etre seion le degre d'impurete de I'air aspire, 
nettoyees plus ou moins souvent par soufflage. 
A cet effet. les extraire de leur logement en 
devissant les boutons (26) et en enlevant le 
couvercle (25). 

Separateur brouillard d'huile: 
En cas de fortes impuretes dans i'air aspire, 
il se peut a la longue que ies garnitures des 
separateurs (39) s'encrassent, ce qui entraine 
un ralentissement du passage de I'air refoule. 

(II resulte une augmentation de I'intensite 
absorbee du moteur ainsi qu'une elevation de 
la temperature de fonctionnement). Dans ce 
cas, I'element separateur (39) doit etre rem-
place. (Au prealabie enlever le couvercle (40)). 

Remplacement des caoutchoucs d 'accoup-
lement: 
Selon ies conditions de travail, les caoutchoucs 
d'accouplement sont soumis a usure. Ceci se 
traduit par un bruit anormal lors de ia mise en 
route de compresseur. (Des caoutchoucs 
defectueux peuvent etre a la base d'une rupture 

de I'arbre de rotor). Rempiacement de caout-
chouc d'accoupiement: debrancher le moteur 
(73). Retirer les vis (Z) de la bride moteur. 
Enlever le moteur avec son demi-accouplement 
(75). Retirer le dem-accouplement (76) cote 
pompe. Enlever les circlips (80) les caout-
choucs (78) et les entretoises (79) controler les 
doigts d'accouplement (77) et les remplacer si 
necessaire. Le montage s'effectue dans I'ordre 
inverse. Avant la remise en route, controler le 
libre jeu des caoutchoucs. 

Air filter: 
The filter cartridges (23) should be cleaned by 
compressed air whenever contaminated. 
Remove screws (26) and lid (25) then take 
out the filter cartridges. 

Oil separator: 
After a long period of operation (dependent on 
the degree of contamination) the packing of 
the oil separator (39) may become clogged. 
This will result in higher back pressure and in 
higher amperage. In this case replace the 

Hauptverwaltung ' 
Werner Rielsctile 
Maschinen- und Apparalebau GmbH 
RoggenbacfislraUe 58 
D-7860 Schopfheim 
Telelon (07622) 392-1 
Telex 7 73225werid 

separator (39), after having disassembled 
exhaust box lid (40). 

Replacement of coupl ing rubbers: 
When the coupling rubbers are worm, this can 
be detected by a knocking sound when the 
compressor is started. Defective coupling rub-
bers can cause extensive damage, and even 
in some extreme cases break the rotor shaft. 
To change these rubbers. Stop the motor (73). 
Remove the bolts (Z) from the motor flange and 
remove the motor complete with motor side 

coupling half (75). Remove the pump side coup-
ling half (76). Also remove circlips (80). Coupling 
rubbers (78) and distance pieces (79). Check 
the coupling bolts (77) and replace if required. 
Then fit the new parts. Before starting the unit 
check that the new coupling rubbers are 
positioned correctly. To achieve this, turn the 
unit by hand using the motor or compressor 
cooling fan. 

P101 - 12/83 R 
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CLFG11-CLFG101 

Grundteile fundamental parts Elements de base Parti fondamentali 45 Scheibe disc Rondelle Disco 
1 Gehause cylinder Corps Corpo pompa 46 ; Innen SKt.-Schraube nex head screw Vis 6 pans creuse Vite ad esagono cavo 

Rotor rotor Rotor Rotore 47 Einsatzduse II nozzle II Douille II Ugello II 
• Lamelle blade Palettes Paletta 1 

Ugello II 

Gehausedeckel 1 end cover 1 Couvercle corps 1 Coperchio laterale A Schmierung [ iubrication Lubrification Lubrificazione 
' r S Gehausedeckel II end cover II Couvercle corps II Coperchio laterale B , 50 • : Dichtung IX gasket IX • Joint IX Guarnizione IX 
• 6 Packung gasket Joint Guarnizione > 51 ; Wellendichtring 11 [ shaft seal II 1 Joint d'arbre II Anello di tenuta II 

7 _ Ausgleichscheibe tolerance shim Rondelle de rappel Rondelladitolleranza • 52 : . Schmierpumpe ; oil pump ' 1 Pompe de lubrification Pompa dell'olio 
8 ' Rollenlager roller bearing Roulement a rouleaux Cuscinetto a rulli ; ; 53 ; Dichtung X gasket X i Joint X 1 Guarnizione X 
9 Dichtung 1 gasket 1 Joint 1 Guarnizione 1 • 54 1 i Olbehalter | : oil tank Reservoir d'huile ' Serbatoio olio 

10 Lagerdeckel bearing cover Couvercle roulement Coperchio cuscinetto ' 55 6-Kt.-0lauge oil sight glass Voyant d'huile 6 pans Spia livello olio ad esagono 
Wellendichtring 1 shaft seal 1 Joint d'arbre 1 Anello di tenuta 1 ; 56 Dichtring II ' sealing ring 11 Rondelle joint II Anello di tenuta II 

12 Sicherungsring 1 security ring 1 Circlips 1 Anello di sicurezza 1 57 VerschluB-Schraube plug Bouchon obturateur Tappo scarico olio 
13 Passfeder key Clavette Chiavetta 58 Dichtring 111 sealing ring III Rondelle joint III Anello di tenuta III key 

59 Oleinfullknopf oil filler plug Bouchon rempl. d'huile Tappo riempimento olio 
Filterseite filter side Coteflltre Lato flltrante i; 60 Dichtring IV sealing ring IV • Rondelle Joint IV Anello di tenuta IV 

16 Ruckschlagklappe non return valve Boite a clapet Valvola non ritorno | ! 61 Olleitung 1 • oil pipe 1 Tubulure d'huile 1 Tubo olio 1 
17 Filtergehause filter housing Carter filtre Scatoladeffiltro : 62 Steigrohr incline pipe Tube Tubetto olio 
18 Schattschraube shaft screw Tige filetee Spinotto guida ' 63 Olleitungll -

Olleitung III 
oil pipe 11 Tubulure d'huile II Tubo olio II 

19 Stiftschraube screw Vis pointeau Vite prigioniera i 64 
Olleitungll -
Olleitung III oil pipe III Tubulure d'huile III Tubo olio HI 

20 Dichtung 11 gasket II Joint II Guarnizione 11 i' 65 Hohlschraube 1 hollow screw 1 Vis creuse 1 Vite cava 1 
21 Filtersockel filter frame Support filtre Filtro comp eto ; 66 Dichtring V sealing ringV Rondelle joint V Anello di tenuta V 
22 Dichtung III gasket III Joint 111 Guarnizione III 67 Hohlschraube II hollow screw 11 Vis creuse II Vite cava II 
23 Micro-Patrone filter cartridge Cartouche micronique Cartucciafiltrante : 68 Dichtring VI sealing ring VI Rondelle joint VI Anello di tenuta VI 
24 Dichtung IV gasket IV Joint IV Guarnizione IV ; 69 Olstandsschild oil level plate Indicateur niveau d'huile Targhetta livello olio 
25 Fllterdeckel filter cover Couvercle filtre Coperchio del filtro 

EI6ments d'installation-26 Fllterschraubkopf fixing knob Tete de vis Pomello !i ' Gestellteiie — Antrieb frame parts and drive EI6ments d'installation- Parti di collegamento/ 
27 Flachkopfschrauben flat head screw vis Tete plate Vite i entrainement Avviamento 
28 Regulierventil regulation valve Valve de reglage Valvola regdazione vuoto i i: 71 FuB foot Pied Supporto 
29 Kegelfeder spring Ressort conigue Molla ' 72 FuBpolster rubber foot Silenbloc Piedino in gomma 
30 Dichtring 1 seal ring 1 Joint 1 Anello tenula 1 ; 73 Motor motor Moteur Motore Dichtring 1 seal ring 1 ! Sj 74 Motorflansch motor flange Bride moteur Flangia motore 

Entoler oil seperator Deshulleur Lato separatore olio i 
^ 76 

Kupplung 1 coupling 1 Accouplement 1 Giunto 1 
31 Dichtung V gasket V Joint V Guarnizione V ^ 76 Kupplung II coupling 11 Accouplement II Giunto II 
32 AnschluBplatte connection plate Plaque de raccordement Piastra di collegamento i 77 Kupplungsbolzen coupling bolt Teton d'accouplement Perno del giunto 
33 Dichtung VI gasket VI Joint VI Guarnizione VI • 78 Kupplungsgummi coupling rubber Caoutchouc d'accoupl. Gommino parastrappi 
34 Zwischenplatte plate Plaque intermediaire Piastra intermedia j S 79 Distanzring distance ring Entretoise Anello distanziatore 
35 Dichtung VII gasket VII Joint VII Guarnizione VII ' i 80 Sicherungsring II security ring II Circlips Anello di sicurezza II 
36 Entolergehause oil seperator housing Carter deshulleur Scatola separatore olio ^ ̂  81 Ventilator fan Ventilateur Ventola completa 
37 Einsatzdiise 1 nozzle 1 Douille 1 Ugello 1 i •• 82 Ventilatorhaube fan cover Capot de ventilateur Coperchio ventola 
38 Dichtung Vlil gasket VIII Joint VIII Guarnizione VIII 83 Gewindestift threaded pin Vis pointeau Vite filettata 
39 Winkelrahmen on_seperator Separateur Separatore olio 

threaded pin 

40 Ausblasdeckel exhaust cover Couvercle de sortie Coperchio l£to scarico 
41 Ventilscheibe valve plate Rondelle de clapet Rondella valvola 
42 Ventilteller valve disc Disque de clapet . Disco valvola 
43 Druckfeder spring Ressort Molla i 1 j F 
44 Fiihrungsbuchse bushing Anneau guide 

1 

Boccola ! ( i 
i 
1 

Bei Bestellung tolgendes angeben: Typ, Fabrikalions-Nr., Posilions-Nr.. 
Motor (kW. V, Hz). 
At any order please Indicate: model, setial-no.. posilion-no., molor (kW. V. Hz). 
En cas de commande prficlser: type d'appareil, n°. de serie, n°. de 
position des pteces. moteur (kW, V. Hz). 
Neirordlne Indicare: il tipo di macchina, il numero di malricola, il numero di 
posizione dei ricambi, il motors (kW, V. Hz). 

Urheberrechtlich geschiitzt. Die hier 
wiedergegebenen Inlormationen bzw. 
Zeichnungen durfen ohne unsere 
Genehmigung weder verviellaltigt. noch 
miflbrauchlich verv/ertet werden. 

Hauptverwaltung 
Werner ffietschle 
Maschinen- und Apparalebau GmbH 
RoggenbachslraBe 58 
D-7860 Schoplheim 
Telelon (07622)392-1 
Telex 07 73225werid 

E 101-83/Ru 



g Bedienungsanleitung 
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oj Oler 
TypLO-...-S 

Operating Instructions Notice d'emploi 

Lubricator 
TypeLO-...-S 

Lubrificateur 
Type LO-...-S 

O 
fur Typ 
for type 
pour type 

L G Haltewlnkel 
Mounting angle 
Equerre de 
fixation 

LO-'A-S 27 M5bzw./or/ou5,5 HR-V4-S 

LO-'/s-S 29.7 M5bzw./or/ou5,5 HR- ' /8-S 

LO-V2-S 29,7 M6b2w./or/ou6,5 HR-Vj -S 

Anwendung 
Mit dem Oler wird der Druckluft ein feiner 01-
nebel zugefuhrt, zur Erhohung der Betriebs-
sicherheit und Lebensdauer von pneumati-
schen Elementen. 

Application 
A fine oil mist is added to the compressed air 
by the lubricator to increase the operational 
reliability and service life of pneumatic compo-
nents. 

Utilisation 
Le lubrificateur additionne un fin brouillard 
d'huile k I'air comprim§, de mani^re k aug-
menter la s6curit6 de fonctionnement et la 
dur6e de vie des composants pneumatiques. 

Montage 
Das Gerat eriaubt eine freie Wahl der Durch-
fluBrichtung durch einfaches Drehen (Pfeile auf 
Gehause beachten). Werkseitig ist die Durch-
fluflrichtung von links nach rechts vorgesehen. 
Die Oler konnen wahlweise direkt an der Wand 
(Durchgangsbohrungen im Gehause) Oder mit 
einem zusatzlichen Haltewinkel befestigt wer-
den. Die Einbaulage ist senkrecht ± 5°. 

Mounting 
The direction of flow in the lubricator can be 
freely selected by simple rotation (observe the 
arrows on the housing). The direction of flow 
has been set at the factory from left to right. 
The lubricator can be mounted as desired either 
directly on the wall (through-holes in the hous-
ing) or by means of an additional mounting 
angle. The unit should be installed vertically 
±5 ° . 

Montage 
L'appareil permet de choisir le sens de passage 
par simple rotation (veiller au sens des fifeches 
sur le corps de I'unit6). Le sens de passage 
pr6vu en usine est de gauche k droite. Ces 
lubrificateur peuvent Stre fix6es soit directe-
ment au mur (trous dSbouchants dans le corps), 
soit k I'aide d'une 6querre de fixation suppl6-
mentaire. La position de montage est la ver-
ticale ± 5°. 

Technlsche Daten Technical Specifications Caracteristiques techniques 

Typ/Type LO-V4-S LO-Vs-S LO-V2-S 
AnsctiluS/Connection / Raccordement RV4 RVa R V 2 

Druckbereich/Pressure range/Pression maxi d'utilisation bar max. 14 

NormalnenndurchfluBV Rated flowrate*/D6bit nominal normal* l/min 1650 3150 4200 

Olerfunktionsberelch / 
Lubricator function range/Plage de fonctionnement du lubrificateur l/min ab / from / ^ partir de 7,5 ab/ f rom/apanirde7,5 ab/from/A partirde 7,5 

Ol-Einfiillmenge cm'/Oi l filling volume in cm^/Capacity d'huile cm' min. 20 20 32 
• . . max. 75 105 170 

Temperaturbereich/Temperature range/Gamme de temperature °C - 1 0 bis + 8 0 

Werkstoffe / Materials / Mat6rlaux Gehause: Polyamid; Schale: Spezial-Polyamid; Dichtungen: Perbunan 
Housing: Polyamide; bovirl: special polyamide; seals: Perbunan 
Corps: Polyamide; cove: polyamide special; joints: Pertounan 

• bei 6 bar am Eingang und j p = 1 bar ' at 6 bar at the inlet and 4 p = 1 bar * pour 6 bars d I'entree et j p = 1 bar 

Zubehor 
Verteiler 

zur Abzweigung von ungeolter Druckluft zwi-
schen Filter-Regelventil und Oler. 

Typ FRZ-V4-S 
FRZ-3/a-S 
FRZ-V2-S 

FESTO-Spezialol in 1 -l-Gebinde: 
Bestell-Nr. 207872 

Accessories 
Distributor 
for tapping off non-lubricated compressed air 
between the lubricator and the filter-regulating 
valve. 

Type FRZ-Vo.-S 
FRZ-3/8-S 
FRZ-V2-S 

FESTO special oil in 11 can: 
Ref. No. 207872 

Accessoires 
Derivation 
pour le piquage d'air comprimd non Iubrifl6 
entre filtre-r6gulateur et lubrificateur. 

Type FRZ-V4-S 
FRZ-3/8-S 
FRZ-Vz-S 

Huile sp6ciale FESTO en bidon de 1 I: 
Rf6rence 207872 

Adelaide • Athen • Auckland • Barcelona • Belo Horizonte • Bologna • Bordeaux • Bnjxelles • Budapest • Cape Town • Celje • Delft • Dublin • Durban • Eibar • Eindhoven 
Goteborg • Graz • Guadalajara • Helsinki • Hong Kong • Istanbul • Johannesburg • Kariskrona • Kabenhavn • Lille • Lima • Lisboa • Locarno • London • Lyon • Madrid 
Malmo • Melbourne • Mexico City • Milano • Nagoya-City • Nantes • Oslo • Padova • Paris • Port Elizabeth • Porto • Port Washington • Potto Alegre • Praha • Rexdale/ 
Ontario • Rio de Janeiro • Sao Paulo • Sarreguemines • Singapore • Solia • Stockholm • Sydney • Taipei • Teheran • Tokio • Valencia • Warszawa • Wien • Yverdon Zurich PNEUMATIC 



Sedienung und Wartung 
Bei minimalem Olstand (siehe Markierung auf 
der Schale) mul3 01 nachgefullt werden. Dies ist 
wahrend des Betriebs moglich: 
Entlijften der Olerschale durch driicken auf 
Ventilstift (7) (ca. 10 Sekunden). Danach Schale 
urn 45° drehen (BajonettverschluB) und nach 
unten abziehen. Olerschale reinigen und 01 
nachfullen. Zur Reinigung nur Wasser, Benzin 
Oder Petroleunn verwenden. 

Einstellung derTropfenmenge 
DIeTropfenmenge wird an der Einstellschraube 
(D reguliert (Lieferzustand: Einstellschraube 
zugedreht). Fur die Praxis reichen 1 bis 12 
Tropfen auf 1000 I Luft. Kleinere Werte sind zu 
bevorzugen: 
Beispiel: Eine Aniage verbraucht durch-

schnittlich 100 l/min. 1000 I sollen 
mil 5 Tropfen 01 angereichert wer-
den. 

Einstellung: 1 Tropfen in2 Minuten. DasTropfen-
intervall kann in der Tropfenkappe 
(D beobachtet werden. 

Operation and Maintenance 
Oil must be added when the minimum oil level 
is reached (see marking on bowl). This is 
possible during operation: 
Bleed the lubricator bowl by pressing the valve 
pin @ (approx. 10 seconds). Then rotate the 
bowl by 45° (bayonet fitting) and remove down-
ward. Clean the lubricator bowl and add oil. 
Clean only with water, gasoline or kerosene. 

Setting the drop rate 
The drop rate is controlled using the adjust-
ment screw (D (as delivered: adjustment screw 
closed). Under normal operating conditions, 1 to 
12 drops are sufficient for every 1000 1 of air. 
Lower values are preferable. 
Example: A system uses an average of 100 

l/min. 1000 I should be enriched 
with 5 drops of oil. 

Adjustment: 1 drop every 2 minutes. The drop 
interval can be obsen/ed in the 
drop cover (?). 

IVlode d'emplol et maintenance 
Lorsque I'huile atteint le niveau minimal (voir 
rep6re sur la cuve), il est n^cessaire de refaire 
le plein. Cette operation peut s'effectuer en 
cours de fonctionnement: 
D6comprimer la cuve du lubrificateur en appu-
yant sur le poussoir de soupape @ (10 se-
condes environ). Tourner ensuite la cuve de 45° 
(monture ^ baVonnette) et la retirer par le bas. 
Nettoyer la cuve et refaire le plein d'huile. Pour 
le nettoyage, utiliser uniquement de I'eau, de 
I'essence ou du p6trole. 

R6glage du goutte k goutte 
Le goutte ci goutte se r^gle au niveau de la 
vis ® {k la livraison, la vis de r§glage est 
viss^e). Dans la pratique, 1 k 12 gouttes d'huile 
suffisent pour 10001 d'air. Choisir de preference 
des valeurs inf6rieures. 
Exemple:Une installation consomme en mo-

yenne 100 l/mn. On d6sire additionner 
5 gouttes d'huile par 10001. . 

Reglage: 1 goutte toutes les 2 minutes. La fre-
quence du goutte k goutte peut Stre 
observ6e k travers le capuchon de 
goutte ci goutte 

Fiir FESTO-Gerate werden nachstehende Ole 
empfohlen: 
The following oils are recommended for the 
FESTO service units: 
Huiles recommand6es pour les appareils 
FESTO: 

Geeignete Olsorten 
Suitable oils 
Huiles appropri^es -

Viskositatbel20''C 
Viscosity at 20° 0 
Viscosity d 20° C 
mmVs (=cSt) 

FESTO-Spezialol 23 
Aral OITuSOO 23,6 
Avia Avilub RSL 3 34 
BP Energol HLP 40 27 
Esso Spinesso 10 23 
ShellTellusOICIO 22 
Texaco Rando Oil AAA 25 
Mobil Vac HLP 9 25,2 
Vavoline Ritzol R-60 26 
Vedol Andarin 38 20,5 

Funktion 
Der Oler arbeitet als Direkt-Proportional-Ver-
nebler, d.h. proportional zur strbmenden Luft 
wird 01 gefordert und vernebelt. Wenn Dmckluft 
durch die Querschnittsverengung © stromt, 
wird die entstehende Druckdifferenz (Venturi-
Prinzip) benutzt, um das 01 uber Steigrohr ® 
und Tropfkappe ® in eine Duse @ tropfen zu 
lassen. Beim Austritt aus der Duse wird das 01 
fein zerstaubt. 

Function 
The lubricator functions as a direct-proportional 
atomizer, i.e. oil is supplied and atomized in 
proportion to the flowing air. When compressed 
air flows through the size contraction the 
resulting pressure difference (Venturi principle) 
allows the oil to drip into a nozzle @ via an 
ascending pipe © and drop cover®. The oil is 
finely atomized when it leaves the nozzle. 

Fonctionnement 
Le lubrificateur fonctionne en vaporisateur pro-
portionnel, c.-^-d.que le d^bit et la vaporisation 
de I'huile sont proportionnels au d6bit de I'air. 
Lorsque I'air comprim6 traverse I'^tranglement 

la difference de pression qui en r^sulte 
(principe de Venturi) est utilis6e pour faire tom-
ber I'huile goutte k goutte dans une buse 
par rintermSdiaire d'un tube §l§vateur © et 
d'un capuchon de goutte k goutte ® . L'huile est 
alors finement vaporis^e en sortant de la buse. 

Storungssuche Troublesiiooting Depannage 

Keine Olforderung Oleinstellschraube ® geschlossen Oleinstellschraube ® offnen Keine Olforderung 
(Lieferzustand) (siehe Einstellung derTropfmenge) 

No oil supply Oil adjustment screw ® is closed Open oil adjustment screw ® No oil supply 
(as delivered) (see setting the drop rate) 

Pas d'alimentation en huile Vis de r6glage d'huile ® fema6e Ouvrir la vis de r6glage d'huile ® 
(etat de livraison) (voir r6glage du goutte k goutte) 

Anderungen vorbehalten The right to modification is reserved Sous r6sen/e de toutes modifications 

en 
i C; 
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S p a n n s a l z v e r b i n d u n g 

System R I N G F E D E R ® 

l^'Ztll. vo.b.«e> sploUroi und 

sung und Roibung zwischon den Funk-
l ionsllachcn. Aul le'.len Spann-
schrauben und Scschotfonhcit der Kon-
fakl l fachcn Ist dahor bosonders zu acMen 
1 V/elle und Nabcnbohrung saubern und 

leichi cinaicn. Wcllc. Nabo und Spann-

2. Spannsch'raubcn lolcht anzichen und 

3 s S f a ^ b c n In 2wci bis drcl Slulen gleich-
maOig und uborkreuz aul das angcge-
beno An:ugsmoment anzichen. 

4 Konlral lo des Anzugsmomcntes der 
Schrautcn In der Bclhenlolgo ihror An-
ordnunn. Erst wenn sich keino Schrau-
bo mehr anziehcn 131)1. Ist die Montagu 

Gebr"!™"^^' Spannsatzo vor dcm Elnbau 
rcinigen. Icicht elndlen und nach Fig. 1 
komple l t l i ien. Die 3 besonders gekenn-
« i X e l e n Schrauben orhalien Unicrleg-
scheibcn und sind In die mit Dcmontago-
hiKsgewindcn (do) versehenen Ourch-
gangslocher des vorderen Drucknnges 

AcWung ' Schraubcn gut (etteni 
K-'ine Ole Oder Felte mi l Molyb-
dan -OisuKId verwendeni 

D E M O N T A G E 
1 Spannschrouben g l e l chmaS lg und uocr-

k reu l in mehreren Stulen losen. 
2. Nabe mit Spannsatz (Oder auch ein-

zeln) von Welle abziehen. 
Sollte der Spannsalz klemmen. so sind 
der vordere und der hinlera Druckring 
nach Fig. 2 und 3 zu losen. 
Die Monlagehil lsgewmde haben nur 3 b i . 
5 tragende Gewindcgange., smd nicht lur 
groOe Abzugskral le geeignet und erniog-
nchen das Herausziehen des Spannsalzes 
mit Gewindebolzen. 

•er Druckrlna 
wing 
ring 
r»r Onickring 
IsgsdioiUo 
lubeGQte 1Z3 

Pos. r 
Pas. 2: P05.3; 
Pes. 4 P05.5 

hiMBi 
AcBe 
Inner 
vorC« 
Unlei 

13. 6: Sch 

Locking Assembly Connecllon, 
System R I N G F E D E R ® 
F I T T I N G 
The RINGFEDER® locking assembly pro-
vides a Ir lcl lonal connect ion Iroo o l play 
between shafts and hubs of all types. 
Torque Is transmitted by tho contact pres-
sure and (rictlon between the lunctio.-ial 
surfaces. For this reason, spoclal altentlon 
must always bo given to tho condlllo.n o( 
tho contact surfaces and to the l ightening 
of the locking screws. 
1. Clean and lightly oil the shaft and hub 

boro. Fit the locking assembly and tho 
h u b o n tho Shalt. 

2. Tighten tho locking screws until a 
slight positive connect ion Is estab-
lished. then align the hub. 

3. Tighten tho scrcws uniformly and at 
diametrically opposite points In two or 
three stages. 

A. Check the torquo o l the locking screws 
In the sequence In which they are 
fitted. Fitting Is not completed until all 
screws aro definitely t ightened to the 
carrec! torquo value. 

Important: The locking screws must b a 
• sufficiently greased. 

Do not use o i ls and greases 
containing molybdenum disul-
phlde. 

R E M O V A L 
1. Loosen tho locking screws In several 

stages and at diametrically opposite 
points. 

2. Remove hub and locking assembly from 
shaft (either together or individually). 

l l tho lock lng assembly should jam.loosen the 
front and rear thrust rings (see Figs. 2 & 3). 
Tho auxiliary (removal) threads feature 
only 3 Is 5 effective threads; they are not 
suilable for high pull ing forces, and are to 
be used only for removal of tho locking 
assembly by means of threaded screws. 

I teml : rear thrust ring 
Item 2: outer ring 
Item 3: Inner ring 
Item 4: front thrust ring 
Item 5: washer 
Item 6: screw, grade 12.9 

dG M 6 1 M d M 10 M 12 M 14 

(It-lbs) 
1.4 1 

10.13 1 
1 3,5 
1 25.32 

7 
50.S3 

12.5 
90.41 137.43 

do MS 1 1 M10 i 1 M12 1 1 KH18 M 18 

Joint D Y N A N O B L O C 
syslfeme R I N G F E D E R ® 
M O N T A G E 
Le DYNANOBLOC permel un assemblage, 
excrtipt da jeu. d'arbres et de moyeux da 
tous typos par serraga. La transmission se 
fait par l'adh(5rence ri isultani da la pres-
slon des surfaces de contact entro la 
DYNANOSLOC. I'arbra el le moyeu. D'oCi 
la n^cessitd de velller parllculii>remenl aux 
valeurs donndes dans les tableaux ot k la 
quality des surlaces da contacL 
1* Nettoyer at huller ISgirement I'arbre et 

Taldsago du moyeu. Assembler arbro, 
moyeu ot OYNANOBLOC. 

2" Serrer I tg6remenl les vis a l positioner 
le moyou. 

3 ' Serror les vis k fond en deux ou trols 
passes, da fa^on unilorme et en croix. 

<(• Conlr6ler sur chaque vis. dans I'ordro 
de rbpartiilon, la couple da sarrage. 
Une (ols r ia l lsd la sarrago raquls. 10 
montage est termlnd. 

En cas de r ^ t l l l sa t i on du DYNANOBLOC. 
le nettoyer. la huiler et la completer selon 
fig. 1 avant assemblage. Monter d'abord 
les trois vis reper^es avec leurs rondellas 
dans les al isages Hiatus (do) de la bague 
avant. 
Attention: Blen gralsser les vis. 

N'utiliser aucune huile ou graissa 
& base da bisuinda de malvb-
dftna. 

D E M O N T A G E 
r Oesserer les vis en plusleurs passes. 

de facon uniforma at en croix. 
2" D4gager de I'arbre le moyeu eMa OYNA-

NOBLOC (ensemble ou sipardment). 
En cas da coincement du OYNANOBLOC, 
d§bloquer la bague arrlfire et la bague avant 
selon fig. 2 et 3. Les fliets auxiliaires de la 
bague avanl (lllets da d6montage) ne com-
portent qua 3 4 5 spires porteusos, lis ne 
sont pas pr4vus pour de grandes fatigues 
et faciiitent la digagament du DYNANO-
BLOC au moyen de goujons. 

Rflp.1: bagua d« serrage arri&ra 
Rep. 2: bagus ext6rleuro 
Rep. 3: bagua Interieure 
Rep. 4: baguBds serraga avant 
Rep: 5: rondelle 
Rep. s: vis queUU 12.9 

Spannsals 
System R I N G F E D E R ® 
M O N T E R I N G 
Spdnnsatsen sammanblnder axler med 
nav av alia utfAranden utan g lapp och 
med god kraft6verldring.Kraft4verl4rlngen 
aker modolst sammanpressning och fr lk-
tlon mellan funktlonsytorna. Man bSr df l r-
tir Sgna s^rskl ld uppmSrksamhet at s p ^ n -
skruvarnas fastdragning och kontaktytor-
nas beskalfenhnt. 
1. Axein och navloppet b«r rengSras och 

Inol|as larslkl lgt. Oire:tor hopmonteras 
axcln. navot och spdnnsatsen. 

2. Sp5nnskruvarno dras dt mcd IStt hand 
och navet rlktas. 

3. • Skruvarna dras a t llkfarmlgt och kryss-
vis upp till fdreskrlvet dragmomenL 

4. Skruvarnas dregmoment kontrol leras I 
den ordnlngslol ld. som do ir anordnade. 
Fflrst ndr Ingen av skruvarna gSr alt draga 
at Idngre, i r montcrlngen slutf f l rd. 

Anvanda spdnnsalser bar rengdras och 
Inoljas Idtt, Innan de byggs In. varpa de 
kompletteras I enllghet med fig. 1). Oe tre 
s i rsk l l t markerade skruvarna fdrses med 
underiaggsbrlckor och bdr I8ras In I da 
med hjalpgangor (do) fdr demonteringen 
forsedda genomgangshai I framre t^ fck-
rlngen. 
Varnlng: Skruvarna bar vara v j l Infel tada! 

Inga ol jor eller fottsorter Inne-
hailanda molybdensulfld far an-
vandasl 

D E M O N T E R I N G 
1, Lossa spannskruvarna l lkformigt och 

kryssvis I flera omgSngar. 
2. Drag av navel lamte spannsalsen fran 

axeIn (aven varia del f6r sig). 
Skulle spannsatsen karva. bSr framra 
och Bakra tryckringen losses I enllghat 
med figurerna 2) och 3). 
• e far demonteringen avsedda hja ipgJn-
gorna har endast 3 - S baranda gang-
varv och ar Inta l imp l lga IBr stora drag-
moment, men gar det mojllgt att draga ut 
spannsatsan med gangbulL 

Pes. 1: Bakre tryckring 
Poi .2: Yr.erring 
Pes. 3: Inre ring 
Pos. 4; Fr lmr* iryckring 
Pes. 5: MaltanlAgssbrlclut 
Pes. i: Skruv, kvillta 12.9 

dG M 18 M IS M20 M 22 1 M 24 

Ma C " " " ' (It-lbs) 
29.5 

213.37 
40.5 

292.94 
53 

419.51 
78 

£64.17 
100 
723.30 

do M20 1 M22 1 M24 M27 M 3 0 

Pos.1; 
Pos. 2: 
Pos. 3: 
Pos. 4; 
Pos. 5; 
Pos. 6: 

echlersto drukrlng 
buitenring 
binnenring 
voors'.e drukring 
sluitring . 
spanfcut12 K 

Verbindingen door middel van 
•spansets systeem R I N G F E D E R ® 

M O N T A G E .. 
De spanset vormt ean spelingsvn.e en slip-
vaste verainding voor as en naaf. 
Da krachten worden opgenomen door de 
wri ivincsvlakken van spanset en as en naai. 
DaarorS maet er speciaal op gelet wor-
den dat de spanbouten goed zc|n aange-
draaid met het voorgeschreven mornent 
en dat da wrijvingsvlakken aan de eisen 

vo l i ^en^^ boring schoonmaken en llcht 
met alle insmeren; as. naat en spanset 

2. Spant3u"tEn l lcht aandraalen en naaf 
rlchten. 

3 Spanbouten In twee tot dria etappes 
gelijkma-jg en krulsge-/<iis aantrek<en 
tot het voorgeschraven aandraaimoment 

4 Do aandraaimomenten van de span-
bouten controleren In de volgordewaann 
do bouten zljn aangebracht: pas wan-
ncer a:le spanbouten het vereiste mo-
ment hebben is de montage voltoold. 

Alvorens reeds eerder gobruikte spansets 
to monteren, dezo eerst schoonmaken, cht 
mot olie insmeren en daarna volgcns l lg . l 
wecr in elkaar zetten. De drie gemerkte 
boutcn worden voorzlen van sluitringen: 
ze dienen te worden geplaatst in da door-
lopcndo draadgatcn (da), die a s hulp-
schroefdraad bij demontage bedocid ziin. 
Opgclct : Bouten goed Invettcn: georulk 

seen smeermiddelen. die molyb-
deen-disullldo bevatten. 

D E M O N T A G E 
1. Spanbouten gelllkmatlg en ltruisgowi|s 

losdraaien. 
2. N.nal en spanset demonteron. 
Indion do spansat vastgcklemd zit. do 
voorslo en achtorste drukring lossen vol-
guns l ig .2 on l lg.3. . u „ 
Do hulpschroeldraad voor demonlage heeft 
slochts drio tot v i j l dragcnde gangon on 
Is dcrhalve nict goschikt voor hot ovor-
brcngun van grotu krachton. 
In dczo schroofdraad gcmontcordo bou-
ton kunnen do dcmontayo vorgoinakko-
IliKen. 

P05.-1: Anellodl pressiono posterlore 
Pos. 2: Anello esterno 
Pos. 3: Anelloin—no 
Pos. 4: Anello < ssione anteriora 
Pes. 5: Rosetta 
Pos. 6: Vlte, 12.9 

Union! con unitJ dl serraggio 
sistema R l W F E D E R ® 

M O N T A G G I O 
Le unita di serraggio sistema R1MGFEDE.13 
scno accoppiamenll dinamlci esentl da 
gioca per collegare alberi con moz i l di 
ogni tipo. La trasmissiona deila forza av-
viene tramite pressiona e attrito Ira la 
superfici dl contatto. Occorra aver cura 
Che queste si trovlno nelle condizioni 
richieste a che la viti del collega.-nento 
siano serrato a fondo. 
1 ' Pulire a leggermenta oliare i 'albero e 

II foro del mozzo. t»lontara I'albero. 11 
mozzo e I'uniia di serraggio. 

2" Serraro loggermento la vit i dl serrag-
gio, a allineare 11 mozzo. 

3 ' Serrare lev i l l alia coppia rlchiesta pro-
cedendo a croce, in due o Ire fasi 
ed In modo uni lorme. 

4 ' Controllare la coppia dl serraggio delle 
vi l l nell 'ordine della loro disposizione. 
II montaggio d lerminato quando la 
viti sono serrata a fondo. 

Prima del montaggio lo u n l t i dl serraggio 
usate devonovenir pulite. loggermente o l i -
ate a completato secando la fig. 1). Le 
n. 3 viti partlcolarmente conlraadistinte 
vanno dolato dl rosatto ad Insarita nei 
lorl passantl dell 'anello dl pressiona an-
teriore provvisll di flletto ausiliara (do) per 
facilitare lo smontaggio. 
Attcnzlonel Ingrassare bene la v i l l i 

Nan utlllzzara o i l o grassi 
contenenti bisolfuro dl mo-
l lbdenol 

SIV IONTAGGIO 
1' Allontara a croce. In plu lasi ad In 

modo unlformo le vlt l dl sorraggio. 
T Slllare dall 'alboro II moz io assieme 

ell'unita dl serregglo. 
Qualora I 'un i l i dl sorraggio dovesse bloc-
caro. allonlara gll anelli dl pressiona an-
toriora a posterloro secondo lo fig. 
2) a 3). 
I l i loit i ausillari provisti per lacll itare lo 
smontagglo hanno solo 3 ; S spiro ul i l l o 
non sono adatti per forzo dl serraggio 
elavato: essi permollono dl slllare runi l . t 
dl serraggio con Tausillo dl perni fiiottail. 

Pos.1: aro de presUn posterior 
Ftg. 1 Pos. 2: aro exterior 

®« r . l Pos. 3: aro ip—lor 
Pos. 4: aro c -sldn anterior 
Pos. 5: aranu -
Pos. t: tomil'.o da calldad 1Z9 

Union con juegos da ti|acidn, 
sistcma RINGFED*" 

M O N T A J E 
Los iuegos da njacMn unen. sin luego y 

•por arrastra. ejes con cuaiquier tlpo de 
cubo. La fuerza sa transmita por presian 
y friccian entre las superficies da trabajo. 
por lo que deba dedicarse especial aten-
cian al buen estado do las superficies da 
c3ntac:0 y a qua los torniilos tensores 
es;en bien apretados. 
1. Umciar y engrasar llgeramente con 

aceite el eje y el Interior del cubo. 
Oespues pueda montarso el eje, el 
cubo y el juego da fljacian. 

2. Enroscar llgeramente los torniilos ten-
sores y centrar el cubo. 

3. Apretar los torniilos unifonnamenta y 
en cruz, en dos o tres etapas. hasta 
alcanza/ el memento de aprieta indicada 

4. Controlar el momento de apriete de los 
torniilos por su orden de disposician. 
El montaia sa conslderar i concluido 
cuando no pueda apretarsa mas nin-
guno de los tornillos. 

Antes da montar luegos da fliacian ya 
usados. deben limpiarse, angrasarse llge-
ramente y complatarsa los mismos segun 
mucstra la fig. 1. Los 3 torniilos marcados 
especialmenta llavan arandelas y han do 
colocarsa en los aguieros pasantes del aro 
anterior da presian, provistos de roscas 
auxiliares para el desmonlaje (do). 
Importanle: Los torniilos deben estar blen 

engrasados. No puedon usarsa 
aceltas nl grasas que conten-
gan disulfuro da mollbdeno. 

D E S M O N T A J E 
1. Allojar los tornlllas unlformementa y en 

cruz. an varlas etapas. 
2. Sacar el cubo del eje con ol |uego de 

ll jacian (o blen por soparado). 
Caso da qua el |uogo de fljacian asia 
atasc.nda. doberan aflojarsa el aro de 
presian. posterior y el anterior, segun mues-
tran las llguras 2 y 3. 
Por tenor solamenta do 3 a 5 hilos de 
rosea actives, las roscas auxlllaras de des-
montaje no rosistcn grandos fuorzos de trac-
cian, poro facilitan la axtraccian dot |uego 
da li jacian por madlo do pernos roscados. 

m 
no. 3 

«Mr.S 

—T-nr 

s-l 

n03.1̂  3«aBe« SUHDIttO* SOOkltO 
S03.2: BaprnetsaAoa 
Iloxa: Mrrpeaaeo KaivBO 
noa.4: Bcpesei ••sooiBO* Koaao 
nOXS: .CPOX.'ULlOQe* KOZk̂ O 
IIoxS: »Brr«ae««I29 

Ilapa KOHMMecKiix npy'/KiiHHbix Koneu 
4)pllKUItOKKOrO COCAHHeKilfl CHCTCMbl 
„PUHr<t>EilEP"-3' 
.MO!iTA)K 
napa KOiiusecicix npyTJannant xo.tet; 
c."iy»orT ana a.Toritoro coexmetnui :t 
iiaMUHCCKOsI csnsu 83.108 c pa3.-::ru{oro 
poza cTyrij«a.'.ui. Ca-iosaA nepezasa 
ocyuiecTo.iHcrcn aa cner ;;afine>DM it 
TpeKiM Me>Kzy pa6o<<mnt noacpx-
uocT;>iM:f. rioDTOujr ocoGoe BHJiuaKae 
cr.esycrz ysenATS ryrofi 3aT««cxe ct«k-
Mbrx piiirroo :t xaHCCToy soicroicrKbix 
noocpxuocTCtt 
1. OHiiCTJrTb a cncrKa oiaaaTb uac.-ioxt 

na.T u ornepcnie cryniiubi. Sarex 
spotiaaecTu :io>cTa»c ea.ia. CT7r5a<br 
It XOHUMCCKHX NPY:{<nHHbix ko.'.CU. 

2. C.':erKa noiaaTniiyrb crxauchie aiutrbt 
II DbiDcpitTb CT>-nj:ii>'. 

3. noc-TC 3Toro npOJianecTJt 
TpexcTj-nciiMaryw paniio-'jcpiiyx) noa-
3ATFL:KKY BIUITOS NCPCKPCCTHBUX AT-
TozoM zo yKasaiuioro ôMciiTa sa-
TN»(XM. 

4. KoHTpo.Tb MOMorra aar̂ t̂ xit buhtob 
npoitaBoanTb no nopazxy joc pac-
nonoTKeHiM. Jliuub noc-ie Toro, xaK 
aa.ibi(ciU::aA nozaarnncKa nioCoro ira 
BiurniB craHCT ucBosuoMHOtt* Moxrax 
vo;kuo csirrarb aaKOHseHiibiM. 

EbtBuutc aynoTpeO.icHMit (ppiiKu:io>uibie 
coeziineHiui xomtMCCKtmit npyHuuiiibiMtt 
xo.ibuaMK nepca ycrauoaKoti oMitcrtrrb, 
cncrxa citaaan. uacnoM u j-xoMn.ieRTO-
saTb o cooTDercToiiit c <}}ur. 1. Tpu ocoGo 
MapKttpooanitbix BiiiiTa ocuatuaMTcn 
npox.iaaoMtihi>n( xonbuaMU it ycraiiao-
jiiiDaiOTCH D atac;icciiiit.(c ACMoitTa;«iioil 
BcnoMOAaTcnbiion pcsbuoA (da) cxooa-
iibio OTBCpcntn ncpcAiicra iianctuuioro 
Ko.ibua. 
BiitiMaiiite: OCecncstrrb xopouiyio c.vaa-
xy BUIITOD! He npuiccmiTb a"cy.iwt>tu-
MO.IUOACIIOOUX MaCCA IVW KOIICr.CTCilT-
Hbix cuasoxt 

flEMOIITA'/IC 
1. npottauccTii prmitojiepiioc oc.-:a6ne-

IlltC CTIOKIIUX UltllTOII nCpCKpCCTULIM 
MCTOAOxi Q iccci{o.iui;u crynciicrt. 

2, Oficcuc'MiTi. cucM cryniiiii.i omcctc c 
KoiiiiMCCKiiMii iipy;KimiiKmu xonma-
wi (tt.iit oTAC.-ibiio) c na.ia. 

Ha cnŷ iau aauiciinctmn XOIIUMCCKIIX 
iipyjKtiMuux KoncM iipii ei.CMC ciiaMa.ia 
oTtiiiimrrt. iicpcAncc. a aarvM anzncc iia-
3KIIMIIOC K0.1LU0 o coorncTCTottii c r̂ llr. 
2 II 3. 
MotiT3}Kiian DCnoMoraTCJiciinn pcai.Ga 
itMccT uccro .uiuiu OT 3-3 pauo'iiix niiT-
Kon, a noecMy uc npnroA"a a-^t Coal-
xuiir cbcuiuox yciLimi. otmcpo cucm 
XOiitriccKiix Dpy;KtmiiMX xoiicu ooa-
Mowcii TOAbKo c noMomLio lopcaiioro 
COATO. 
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Funktion Function Fonctionnement 

Druckluft-Filter 
Ober eine Drallscheibe (Jo) vyerden flussige und 
groBere, teste Partikel an die Innenwand der Fil-
terschale ® geschleudert. Dieses Kondensat 
wird im unteren Schalenteil gesammelt und 
muB von Zeit zu Zeit abgefiihrt werden (siehe 
Markierung). Die Filterpatrone ® halt die rest-
lichen festen Verunreinigungen zuruck. 

Druck-Regelventil 
Am Koiben @ herrscht Gleichgewlcht. Die uber 
das Handrad eingestellte Federkraft entspricht 
der Druckkraft auf die untere Kolbenflache. 
Netzdruck P, und Betriebsdruck Pj wirken von 
unten auf den Ventilkegel @ und dichten bei © 
ab. Bei Luftverbrauch wird der Betriebsdruck P2 
und damit die Druckkratt auf der Unterseite des 
Kolbens ® kleiner. Die Federkraft hebt uber 
diesen Koiben den Ventilkegel ® v o m Dichtsitz 
@ ab. Druckluft stromt nach. Sobald der Luft-
verbrauch eingestellt wird, schlieBt der Dicht-
sitz. 

Sekundarentluftung 
Obersteigt der Betriebsdruck Pa (Sekundarsei-
te) den eingestellten Wert (z. B. durch Zuruck-
drehen des Handrades) wird die Druckkraft auf 
der Unterseite des Kolbens @ groBer als die 
Federkraft. Der Koiben hebt vom Ventilkegel @ 
ab und iiber eine Bohmng entweicht Dmckluft 
ins Freie, bis der Betriebsdruck dem jetzt einge-
stellten Wert entspricht. 

Compressed air filter 
Liquid and large, solid particles are thrown 
against the inner wall of the filter bowl @ via 
a swirl disc This condensate collects in the 
lower portion of the bowl and must be emptied 
from time to time (see marking). The filter cart-
ridge ® retains the remaining solid impurities. 

Pressure regulating valve 
The piston @ is in equilibrium. The spring force 
which is adjusted via the handweel matches 
the pressure on the lower piston surface. The 
line pressure P, and the operating pressure Pa 
act on the valve cone @ from below and seal 
at As air is consumed, the operating pres-
sure Pa is reduced and thus lowers the pressure 
on the bottom of the piston The spring force 
lifts the valve cone @ from its seat © via this 
piston. Compressed air flows. The seat closes 
as soon as air is no longer consumed. 

Secondary exhaust 
If the operating pressure Pa (secondary side) 
exceeds the set value (e.g. when the hand-
wheel is turned back) the pressure acting on 
the bottom of the piston ® becomes greater 
than the spring force. The piston lifts off of the 
valve cone @ and compressed air is let out into 
the open via a hole until the operating pressure 
corresponds to the reset value. 

Filtre 
Les particules liquides et les parlicules solides 
les plus grosses sont projet^es contre la parol 
int^rieure de la cuve ® du filtre par un disque 
centrifugeur Ces condensats sont recueillis 
dans le fond de la cuve et doivent dtre 6vacu6s 
p6riodiquement (voir rep6re). La cartouche fil-
trante @ retient le reste des impuretds solides. 

R6gulateur 
Le piston ® est en 6quilibre. La force de tarage 
du ressort, r6gl6e par I'lntermSdiaire de la 
poign6e, correspond ^ la force exerc6e par I'air 
comprim6 sur la surface inf6rieure du piston. 
La pression du r^seau P, et la pression de ser-
vice Pa agissent par le bas sur le clapet conique 
@ et assurent r6tanch6it6 en © . Lorsqu'il y 
a consommafion d'air comrim6, la pression de 
service Pa. et done la force exerc6e par la 
pression sous le piston diminuent. La force 
du ressort soul^ve alors par rinterm^diaire de 
ce piston le clapet conique @ du si6ge d'6tan-
ch§it6 L'air comprim6 peut ainsi s'6couler. 
D6s que la consommation d'air cesse, le si6ge 
d'6tanch§it6 se referme. 

Echappement secondaire 
Lorsque la pression de service Pa (c6l6 secon-
daire) depasse la valeur r6gl6e (p. ex. par des-
serrage de la poign^e), la force exercee par la 
pression sous le piston @ devient sup6rieure 
d la force de tarage du ressort. Le piston se 
d6colle alors du clapet conique et I'air com-
prim6 s'6chappe 4 Pair libra par un orifice, 
jusqu'^i ce que la pression de service corres-
ponde k la nouvelle valeur venant d'etre r6gl6e. 

® Kondensat-AblaBschraube / Condensate drain screw / Bouction de purge les condensats 
- » Durchfluijrichtung / Flow of direction'/ Direction de passage 

Typ/Type B B, B a B3 84 D D, D a D3 L L, L, U 
LFR-V4-S 60 93 30 27 47 R ' A 5,5 45 50 212 86 10,5 1,5 

LFR-'/e-S 68 101 • 34 29,7 53 R ' / 8 5,5 53 50 250 92 12,4 1,5 

LFR-Vs-S 76 109 38 29,7 59 RVs 6,5 60 63 285 98,5 14,8 -
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Technische Daten Technical Specifications Caract6ristiques techniques 

Typ /Type Nenndruck / Nominal pressure / Pression secondaire 

Nenndruck/Nominal pressure/Pression secondaire 

12 bar 

7 bar 

LFR -V4 -S 
LFR-V4-S-5 M 
LFR-'/4-S-7 
LFR-V4-S-7-5 M 

LFR-'/o-S 
LFR-=/a-S-5 M 
L F R - ' / 8 - S - 7 
LFR - ' / 8 -S -7 -5 M 

LFR-Vs-S 
LFR-VJ-S-5 M 
LFR-V2-S-7 
LFR-V2-S-7-5 M 

AnschluB / Connection / Raccordement RV4 RVs R Va 

Vordnjck/Upstream pressure/Pression amont bar max. 14 

Arbeitsdruck/Operation pressure/Pression de service bar LFR-...-S: max. 12 
LFR-...-S-7: max. 7 

NormalnenndurchfluB*/Rated flowrate'/ D6bit nominal normal" 
Typ/Type LFR-...-S 

LFR-. . . -S-5M 
LFR-...-S-7 
LFR-. . . -S-7-5M 

l/min 
1650 
1400 
2250 
1680 

2400 
2000 
2750 
2130 

3450 
3500 
4430 
4130 

Kondensatmenge max./Volume of condensate max./Quantit6 max. de condensats ^^^ 
43 88 132 

Temperaturbereich/Temperature range/Gamme de temperature "C - 1 0 b is+80 

Werkstoffe / Materials / Mat^riaux Gehause: Polyamid; Schale: Spezial-Polyamid; Dichtungen: Perbunan 
Housing: Polyamide; bowl: special polyamide; seals: Perbunan 
Corps: Polyamide; cove: polyamide special; joints: Perbunan 

• bei Vordruck 10 bar, Arbeitsdruck 6 bar und <1 p = 
1 bar mit 5-nm-Filterpatrone ist der DurchfluB ca. 
20% geringer 

* witti upstream pressure 10 bar, operating pressure 
6 bar and /i p = 1 bar witti 5 (im filter cartridge 
ttie tlowrate is approx. 20% lower 

* pour une pression amont de 10 bar, une pression de 
service de 6 bar et d p = 1 bar, avec cartouctie 
filtrante de 5 nm, le d6bit diminue d'env. 20 % 

Storungssuche Troubleshooting D6pannage' 

Symptom / Symptom / Sy mptdme Ursache / Cause / Origine Abhilfe / Remedy / Remade 

Keine Druckanzeige 

No pressure indication 

Aucune indication de pression 

Haupthahn geschlossen 
Druck nicht eingestellt 
Main cock closed 
pressure not set 
Robinet principal ferm6 
Pression non r6gl6e 

Haupthahn offnen 
Mit Druckeinstellschraube Druck einstellen 
Open main cock 
Set pressure using pressure adjustment screw 
Ouvrir le robinet principal 
Rggler la pression ^ I'aide de la vis de r^glage 

Geringer DurchfluB (bei Luffverbrauch bricht 
der Betriebsdruck zusammen) 

Low/ flowrote (operating pressure breaks 
dow/n during air consumption) 

Faible d6bit (la pression de service s'effondre 
lors de la consommation d'air) 

Filterpatrone ist zugesetzt 
Verengung zwischen Haupthahn und 
Wartungseinheit 
Filter cartridge is loaded 
Restriction between main cock and service unit 

Cartouche filtrante colmat6e 

Etranylerneiit eritre lobiiiut 
principal et unitd de conditlonnement 

Filterpatrone reinigen 
(siehe Bedienung und Wartung) 
Leitung kontrollieren 
Clean filter cartridge 
(see operation and maintenance) 
check line 
Nettoyer la cartouche filtrante 
(voir mode d'emploi et maintenance) 
Contr6ler la conduite 

Druck steigt an uber den eingestellten 
Betriebsdruck 
Pressure rises above the set operating 
pressure 
La pression monte ci une valeur sup6rieure 
k la pression de service regl6e 

Ventilkegel @ am DIchtsitz @ defekt 

Valve cone @ on seat @ is defective 

Clapet conique @ au niveau du si§ge 
d'6tanch§it6 © d6fectueux 

Ventilkegel @ erneuern 

Replace valve cone @ 

Remplacer le clapet conique @ 

Horbares Abblasen am Einstellknopf 

Audible blow-off at the pressure control knob 

Echappement audible ou niveau du bouton 
de r^glage 

0 -R ing in Bohrung am Oberteil des 
Ventilkegels @ defekt 
Dichtung am Kolben @ defekt 
O-ring in hole in upper section of valve 
cone @ is defective 
Seal at piston @ is defective 
Joint torique situ6 dans I'orifice de la partie 
sup^rieure du clapet conique @ d^fectueux 
Joint du piston ® dfefectueux 

Ventilkegel @ausbauen und 0-Ring erneuern 

Kolben ® ausbauen, Dichtung erneuern 
Remove valve cone @ and replace O-ring 

Remove piston ® and replace seal 
D6monter le clapet conique @ et remplacer 
le joint torique 
D6monter le piston ® el remplacer le joint 

Horbares Abblasen an der AblaBschraube 
Audible blow-off at the drain screw 
Echappement audible au niveau du bouchon 
de purge 

AblaBschraube undicht 
Drain screw leaks 
D6faut d'6tanch§it6 au niveau du bouchon 
de purge 

Festdrehen oder erneuem 
Tighten or replace 
Visser k fond le bouchon ou le remplacer 

Anderungen vorbehalten The right to modification is reserved Sous reserve de toutes modifications 

FE 
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^ Bedienungsanleitung 
O) 
CD 

Operating Instructions Notice d'emploi 

Filter und Regelventil 
Nenndruck 12 bar: 
Typ LFR-...-S 
mit 5-|xm-Filterpatrone 
Typ LFR-...-S-5M 
Nenndruck 7 bar: 
Typ LFR-...-S-7 
mit 5-(im-Filterpatrone 
Typ LFR-...-S-7-5M 

I J 

Filter and regulating valve 
Nominal pressure 12 bar: 
Type LFR-...-S 
with 5 ixm filter cartridge 
Type LFR-...-S-5M 
Nominal pressure 7 bar: 
Type LFR-...-S-7 
with 5 (xm filter cartridge 
Type LFR-...-S-7-5M 

Groupe filtre-detendeur 
Pression secondaire 12 bar: 
Type LFR-...-S 
avec cartouche filtrante de 5 |.i 
Type LFR-...-S-5M 
Pression secondaire 7 bar: 
Type LFR-...-S-7 
avec cartouche filtrante de 5 n 
Type LFR-...-S-7-5M 

fiir Typ 
for type 
pour type 

L G Hallewinkel 
Mounting angle 
Equerre de 
fixation 

LFR-V4-S 27 l^5bzw./or/ou5,5 HR-V«-S 

LFR-'/e-S 29,7 M5bzw./or/ou5,5 HR-'/s-S 

LFR-V2-S 29,7 t\^6bzw./or/ou6,5 HR-V2-S 

Anwendung 
Wartungseinheiten der blauen Serie sorgen fur 
richtig aufbereitete Druckluft - die Vorausset-
zung fiir Funktionssicherheit, Zuverlassigkeit, 
lange Lebensdauer und damit fur die Wirt-
schaftlichkeit von pneumatischen Elementen 
und Aniagen. 
Dmckluft-Filler reinigen die Netzluft von festen 
Bestandtellen, wie Staub, Zunder, Rost usw. 
sowie Feuchtlgkeitstropfchen. 
Das Druckluft-Regelventil halt den Betriebs-
druck unabhangig von Druckschwankungen im 
Netz und Luftverbrauch weitgehend konstant. 
Bei diesem Gerat sind Filter und Regelventil in 
einer Einheit zusammengefaBt. 

Montage 
Das Gerat eriaubt eine freie Wahl der Durch-
fluBrichtung durch einfaches Drehen (Pfeile auf 
Gehause beachten). Werkseitig ist die Durch-
fluBrichtung von links nach rechts vorgesehen. 
Bei Anderung, nur Messingschraube © und 
Manometer @ tauschen. Die Wartungsgerate 
konnen wahlweise direkt an der Wand (Durch-
gangsbohrungen im Gehause) oder mit einem 
zusatzlichen Haltewinkel befestigt werden. Die 
Einbaulage ist senkrecht ± 5°. Der Haltewinkel 
ist auBerdem Adapter auf BefestigungsmaBe 
der Messingbaureihe. 

Die Montage des Manometers ist erst nach An-
bau des Gehauses vorzunehmen: 
Dichtung (5) auf Gewindezapfen von Manome-
ter 0 schieben und dieses von Hand eindre-
hen. Nach Erreichen eines Eindrehwiderstan-
des (Auftreffen auf Dichtung) noch eine Um-
drehung von Hand ausfuhren und das Mano-
meter ausrichten. 

Application 
Service units of the blue series provide properly 
conditioned compressed air - the prerequisite 
for functional reliability and a long service life, 
and thus for the economy of pneumatic com-
ponents and systems. 
Compressed air filters remove solid compo-
nents, such as dust, scale, rust, etc. as well as 
droplets of moisture from the line air. 
The compressed air regulating valve maintains 
a largely constant operating pressure indepen-
dent of air consumption and pressure fluctua-
tions in the line. The filter and regulating valve 
in this device are combined into one unit. 

Mounting 
The direction of flow in the unit can be freely 
selected by simple rotation (observe the anrows 
on the housing). The direction of flow has been 
set at the factory from left to right. To change 
the direction of flow, simply switch the brass 
screw 0 and the pressure gauge The ser-
vice units can be mounted as desired either 
directly on the wall (through-holes in the hous-
ing) or by means of an additional mounting 
angle. The unit should be installed vertically 
± 5°. The mounting angle additionally serves 
as an adapter for the mounting dimensions of 
the brass series. 
The pressure gauge is to be mounted only after 
the housing has been attached: 
Slide the seal @ onto the threaded stem of the 
pressure gauge 0 , and screw in the pressure 
gauge by hand. When a resistance is felt (con-
tact with seal) screw in the pressure gauge 
manually by one additional turn and align. 

Utilisation 
Les unites de condittonnement de la s^rie bleue 
assurent un traitement correct de I'air com-
prim6, condition essentielle i i la s6curit6 de 
fonctionnement, & la fiabilit6, ^ la longue dur6e 
de vie et done Ji la rentabilit6 des composants 
et 6quipements pneumatiques. 
Les filtres 6purent I'air du r6seau, en le d6-
barrassant de ses impuret6s solides, telles que 
poussi^re, calimine, rouille etc., ainsi que de 
son humidit6. 
Le r^gulateur maintient la pression de service 
pratiquement constante, ind6pendamment des 
variations de pression dans le r^seau et de la 
consommation d'air. Sur cet appareil, filtre et 
r6gulateur sont rassembl6s en une seule unit6. 

Montage 
L'appareil permet de choisir le sens de passage 
par simple rotation (veiller au sens des fi lches 
sur le corps de runit6). Le sens de passage 
pr6vu en usine est de gauche k droite. Pour 
le modifier, pennuter uniquement la vis en laiton 
© et le manomdtre © . Ces unit6s de condition-
nement peuvent gtre fix^es soit directement au 
mur (trous d6bouchants dans le corps), soit di 
I'aide d'une dquerre de fixation suppl^mentaire. 
La position de montage est la verticale ± 5°. 
L'§querre sen en m§me temps d'adaptateur 
aux cotes de fixation de la s^rie en laiton. 

Le montage du manomfetre ne sera effectu6 
qu'apr6s avoir mont6 le corps: 
Enfiler le joint @ sur le raccord filets du maino-
mfetre © et visser celui-ci k la main. Lorsqu'une 
resistance se fait sentir (application du joint sur 
son si6ge), tourner encore d'un tour k la main 
et orienter le manomdtre. 
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Bedienung und Wartung 
Druckluft-Filter 
Folgende Punkte mussen zur einwandfreien 
Funktion des Cerates beachtet warden: 
1. Kondensat rechtzeitig ablassen. Die deutlich 

markierte Stelle »max. Kondensath6he« darf 
nicht uberschritten werden. (Bei Nichtbeach-
ten werden sonst unerwunschte Kondensat-
partikel mitgerissen). , 

Durch Offnen der AblaBschraube an der Filter-
schale wird das Kondensat unter Druck abge-
blasen (Abb. 2). Anstelle der AblaBschraube fur 
manuelle Entleerung kann auch ein automa-
tisch arbeitender KondensatablaB (Bestellbe-
zeichnung Typ WA-1) eingeschraubt werden. 

Operation and Maintenance 
Compressed air filter 
Tlie following points must be observed in order 
to ensure proper operation of tfie unit: 
1. Drain the condensat as necessary.The clear-

ly indicated maximum condensate level 
(»max. Kondensath6he«) must not be ex-
ceeded (otherwise particles of condensate 
will be entrained). 

The condensate is blown out under pressure 
(Fig. 2) when the drain screw on the filter 
bowl is opened. The drain screw for manually 
emptying the filter bowl can be replaced by an 
automatic condensate drain (Order designation 
type WA-1). 

2. Reinigen der Filterpatrone bei zunehmender 
Verschmutzung. (Vermeidung von Leistungs-
abfall). 

Reinigen der Filterschale: 
Luftdruck abstellen, Schale um 45° drehen (Ba-
jonettverschluB) und nach unten abziehen. Zur 
Reinlgung nur Wasser, Benzin Oder Petroleum 
vero/enden. 

Ausbau Oder Wechsel der Filterpatrone: 
Nac-h Entfernen der Filterschale wie beschrie-
ben, Stiitzfeder herausdrehen (siehe Abb. 3) 
und Sinterfilter entnehmen. 
Die Filterpatrone kann mitTri, Petroleum oder 
Benzin ausgewaschen werden. AnschlieBend 
Trockenblasen von innen nach auRen. 
Zur Vorfilterung bei Niederdrucksteuerungen 
Oder bei besonderen Einsatzfallen kann die 
serienmaBige 40 ixm-Patrone gegen eine 5 nm-
Patrone ausgetauscht werden. 

Druck-Regelventil 
Die Einstellung des Betriebsdruckes wird am 
Drehknopf © von oben vorgenommen. 
In Pfeilrichtung + = Druckerhohung 
In Pfeilrichtung - = Druckminderung 
Durch Zuschrauben der Schlitzschraube ® 
wird der Druckeinstellknopf arretiert. 

Mode d'emploi et maintenance 
Filtre 
Les points suivants doivent §tre respect6s pour 
assurer un parfait fonctionnement de Tappareil: 
1. Purger k temps les condensats. Le rep§re 

trds net »hauteur max. des condensats« ne 
doit pas 6tre d6pass6 (dans le cas contraire, 
des particules ind6sirables seraient entrat-
n6es par I'air). 

Lorsqu'on d6visse le bouchon de purge au fond 
de la cuve du filtre, les condensats sont 6vacu6s 
sous pression (fig. 2). Au lieu du bouchon de 
purge rtianuelle, on peut 6galement visser dans 
I'orifice taraudS un purgeur automatique (com-
mando sous la designation: Type WA-1). 

2. Cleaning the filter cartridge of contaminants 
(to avoid a reduction in efficiency). 

Cleaning the filter bowl: 
Switch off the air pressure, turn the bowl by 45° 
(bayonet fitting) and remove downward. Clean 
only with water, gasoline or kerosene. 

Removal or replacement of the filter cartridge: 
After removing the filter bowl as described 
above, unscrew the support spring (see Fig. 3) 
and remove the sintered filter. 
The filter cartridge can be washed out using 
trichloroethylene, kerosene or gasoline. Then 
blow the filter dry from the inside out. 
For pre-filtering applications in the case of low-
pressure controls or in special applications the 
standard 40 nm cartridge can be replaced with 
a 5 |j,m cartridge. 

Pressure regulating valve 
Adjustment of the operating pressure is made 
from above using the control knob (g). 
In the + arrow direction = pressure increase 
In the - arrow direction = pressure reduction 
The pressure adjustment knob is locked by 
screwing in the slotted screw 

2. Nettoyer la cartouche filtrante lorsqu'elle 
commence & se colmater (pour 6viter les 
pertes de charge). 

Nettoyage de la cuve du filtre: 
Couper I'alimentation en air comprim§, toumer 
la cuve de 45° (monture k baionnette) et la reti-
rer par le bas. Pour le nettoyage, utiliser uni-
quement de I'eau, de I'essence ou du p6trole. 
D6montage ou remplacement de la cartouche 
filtrante' 

Aprfes avoir enlev§ la cuve de filtre comme 
d§crit cidessus, extraire le ressort d'appui (voir 
fig. 3) et retirer le filtre fritt6. 
La cartouche filtrante pourra §tre nettoy6e au 
trichlor§thyl6ne, au p6trole o u ^ I'essence. La 
secher ensuite k I'air comprim6, de I'int^rieur 
vers rext6rieur. Pour le filtrage primaire dans 
le cas de commandes basse pression ou d'au-
tres applications particuli^res, la cartouche de 
s6rie de 40 j im pourra etre remplac6e par une 
cartouche de 5 nm. 
R6gulateur 
Le r6glage de la pression de service s'effectue 
par le haut au niveau du bouton molete (5). 
Sens -I- de la fl6che = augmentation de la 
pression. 
Sens - de la fl6che = diminution de la pression. 
Le bouton de r6glage de la pression peut §tre 
verrouill6 en vissant la vis k fente 

Zubehor 
VerteilerTyp FRZ-V4-S 

FRZ-Vb-S 
FRZ-Va-S 

zur Abzweigung von ungeolter Druckluft zwi-
schen Filter-Regelventil und Oler. 

Ersatzmanometer 
LFR-V4-S, LFR-3/e-S: Typ MA-50-16, 
LFR-Vi-S: Typ MA-63-16 
LFR-V4-S-7, LFR-3/8-S-7: Typ MA-50-10, 
LFR-V2-S-7: Typ MA-63-10 

5-nm-Filterpatrone 
fur Bestellbezeichnung 
LFR-'A-S: LFP-'A-S-S M 
LFR-3/e-S: LFP-3/8-S-5 tVl 
LFR-V2-S: LFP-V2-S-5 M 

Accessories 
Distributor Type FRZ- 'A-S 

FRZ-3/8-S 
FRZ-Va-S 

for tapping of non-lubricated compressed air 
between the lubricator and the filter-regulating 
valve. 

Replacement pressure gauge 
LFR-V4-S, LFR-Vb -S: Type MA-50-16, 
LFR-V j-S: Type MA-63-16 
LFR-V4-S -7 , LFR-3/8-S-7: T y p e MA-50-10 , 
LFR-V2-S-7 : Type MA-63-10 

5 (im Filter Cartridge 
for Order Designation 
LFR-V4-S: LFP-V4-S-5 M 
LFR-3/8-S: LFP-3/8-S-5 M 
LFR-V2-S: LFP-V2-S-5 M 

Accessoires 
Derivation Type FRZ- 'A-S 

FRZ-3/a-S 
FRZ-V2-S 

pour le piquage d'air comprim6 non Iubrifi6 
entre filtre-r^gulateur et lubrificateur. 

Manomfetre de rechange 
LFR-V4-S, LFR-3/8-S: Type MA-50-16, 
LFR-V2-S: Type MA-63-16 
LFR-V4-S-7, LFR-3/8-S-7: Type MA-50-10, 
LFR-V2-S-7: Type MA-63-10 

Cartouche filtrante de 5 jim 
pour Designation 
LFR-V4-S: LFP-V4-S-5 M 
LFR-3/8-S: LFP-3/8-S-5 M 
LFR-V2-S: LFP-V2-S-5M 
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SBENHIL F i g . 8 2 0 8 / 0 1 5 - 1 

Position 
Reference 

Repere 

2 

3 

4 

5 

Bezeichnung 

P r o g r a m m s c h a l t w e r k 

S t e u e r k u r v e n 

S c h a l t e r 

K e t t e n r a d 

K e t t e 

Designation 

a u t o m a t i c c y c l e 
o p e r a t i o n 

t r i p c a m 

s w i t c h 

c h a i n w h e e l 

c h a i n 

Designation 

m 

Fi333 





iBENHIL F i g . 8 2 0 8 / 1 0 8 

Position 
Reference 

Rep^re Bezeichnung Designation Designation 

1 
2 

3 

4 

5 

6 

S c h a l t s c h e i b e 

S t i r n r a d 

B o l z e n 

R o l l e n b o l z e n mit 
Rolle 

R i n g f e d e r 

S c h a l t k u r v e 

i n d e x i n g disc 

spur w h e e l 

bolt 

roller bolt with 
roller 

annular spring 

trip cam 

disque de c o m m a n d e 
et de m a n o e u v r e 
roue droite 
boulon 

boulon a r o u l e a u x 
avec rouleau 

ressort a n n u l a i r e 

came de m a n o e u v r e 

Fi 333 
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iBENHiL 
F i g . 8208/400-1 

Position 
Reference 

Repe're Bezeichnung Designation Designation 

1 

2 

3 

L 

5 

6 

H a l t e r 

W e l l e 

Saugerachse 

Gleitstiick 

K e t t e n r a d 

Sauger' 

support 

shaft 

sucker axle 

slide p i e c e 

chain w h e e l 

sucker 

appui 

arbre 

essieu d'aspiratior 

piece coulissante 

roue a chaines 

aspirateur 

FI333 





i BENHIL F i g . 8 2 0 8 / 4 0 0 - 1 1 

Position 
Reference 

Rep^re Bezeichnung Designation Designation 

1 

2 

3 

4 

5 

6 
7 

8 

9 

10 
11 

12 
13 

T r o m m e 1 k u r V e 

Z a h n r a d mit A b s c h e r -
stift 

R e g e l b a r e r A n t r i e b 

Kurue 

W e l l e 

Hebel 

Z u g s t a n g e 

Z u g s t a n g e 

H e b e l 

Hebel mit Rolle 

L a g e r b o c k 

W e l l e . 

Lager 

d r u m - t y p e cam 

toothed wheel with 
shear pin 

v a r i a b l e drive 

cam 

shaft 

lever 

c o n n e c t i n g rod 

c o n n e c t i n g rod 

lever 

lever with roll 

bearing block 

shaft 

bearing 

came de t a m b o u r 

roue dentee avec 
g o u p i l l e de 
c i s a i l l e m e n t 

commande r e g l a b l e 

came 

arbre 

levier 

barre de t r a c t i o n 

barre de t r a c t i o n 

levier 

levier avec rouleau 

support de palier 

arbre 

(Dalier 

Fi 333 





^ i B E N H I L ' Pig^ 8208/'^00-12 

Position 
Reference 

Rep ere Bezeichnung Designation Designation 

1 Verschraubung screwing 

2 Rohrleitung pipe line 

3 Vakuumschlauch vacuum hose 

^ Muffe sleeve 

5 Vakuumschlauch vacuum hose 

6 Traverse "bracket 

7 Hauptantrieb main drive. 

8 . Lenker guide rod 

9 StUtze support 

10 Zugstange connecting rod. 

11 . Welle shaft". ' • 

12 Lager "bearing . 

13 Hebel lever 

14 Zugstange connecting rod 

15 Rohr tube . 

16 Platte plate 

17 Vakuumwachter vacuum monitor 

Magnetvent11 solenoid valve. 

19 Wlnkel angle 

20 Vers t.el lung adjustment. 

-
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Fig. 6206/400-12 <IInHK> 
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B BENHIL 
. 8 2 0 8 / 4 0 0 - 1 3 Fig . 8 2 0 8 / 4 0 0 - 1 3 

Position 
Reference 

Rep^re Bezeichnung Designation Designation 

1 T r o m m e l k u r v e dinim-tjrpe cam 

2 F l a n s c h flange 

3 Zahnrad toothed wheel 

k T r a v e r s e "bracket . 

. 5 K u r v e cam 

6 L a g e r f l a n s c h bearing flange 

7 S c h a l t w e r k control mechanism . - • 

. 8 A c h s e axle 

9 Zugstange connecting rod. 

10 Z u g f e d e r tension spring.. 

li Federbse spring eye • 

12 H e b e l lever 

13 Zugstange connecting rod 

H e b e l lever 

15 Zumefizylinder dosing cylinder 

16 S c h m i e r s c h l a u c h lubrication hose 

17 L a g e r b e a r i n g 

18 W e l l e shaft 

19 H e b e l lever 

20 K u r v e n r o l l e cam roll 

FI333 



Fig. 8 208 / 400-13 - s 
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B BENHIL Fig. 8208/ 400 - 14 

Position 
Reference 

Re pere Bezeichnung Designation Designation 

1 Nutkurve grooved cam came de rainure 

2 Trommelkurve drum-type cam came de tambour 

3 Rollenhebel roll lever lev i e r de rouleau 

4 Bolzen mit Rolle bolt roll boulon avec rouleau 

5 Verteiler junction dis t r i b u t e u r 

6 Zahnrad toothed wheel roue d e n t e e 

7 Antrieb drive coramande 

8 Lager bearing pal i e r 

9 Kurve cam came 

10 Welle shaft arbr e 

11 Flansch flange collet 

12 Mutter nut ecrou 

13 Achse Axle essieu 

14 Zumeflventil dosing valve soupape de dosage 

15 Zugfeder tension spring ress o r t de traction 

16 Zugstange connection rod barre de traction 

17 Hebel lever levi er 

18 Lagerbock bearing block support de p a l i e r 

19 Zugstange connection rod barre de t r a c t i o n 

20 Hebel lever lev i e r 

21 Lagerbock bearing block support de pa l i e r 

22 Handrad handwheel roue a mai n 
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Fig. 6206/400-14 <MERHit> 



a BENHIL Fig. 8208/403 - 1 

Position 
Reference 

Repere Bezeichnung Designation Designation 

1 Mutter 

2 Rollenkette 

3 Becherfiihler 

4 Verkleidung 

5 Halter 

6 Lichtschranke 

7 Zugfeder 

8 Ring 

nutlock 

roller chain 

tub feeler 

casing 

support 

light ray 

tension spring 

collar 

ecrou 

chaine a r o u l e a u x 

p a l p e u r a godets 

r e v e t e m e n t 

a p p u i 

b a r r i e r s luraineuse 

r e s s o r t de traction 

anneau 

FI333 



Fig. 8208/403-1 

8 



BBENHIL 
Fig. 8208/404 - 1 

Position 
Reference 

RepeVe Bezeichnung Designation Designation 

2 

3 

4 

U n t e r d r u c k r e g l e r 

M a g n e t v e n t i l 

V a k u u m s c h l a u c h 

V a k u u m s c h l a u c h 

l o w - p r e s s u r e 
r e g u l a t o r 

s o l e n o i d v a l v e 

v a c u u m h o s e 

vacuvun h o s e 

necanisme r e g u l a t e u r 
ie d e p r e s s i o n 

Boupape a a i m a n t 

buyau f l e x i b l e a 
l » e p r e u y e gu^vi4e 
tu^ku flexible a 
L'epreuve du vide 
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Fig. 8208/404-1 
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vJ BENHIL 
Fig. 8208/404 - 2 

Position 
Reference 

Repe're Bezeichnung Designation Designation 

1 
2 
3 

4 

5 

6 
7 

8 
9 

R o h r 

H e b e l 

L a g e r b o c k 

V a k u u m w a c h t e r 

M a g n e t v e n t i l 

Vakuvimschlauch 

M a g n e t v e n t i l 

Vakuiimschlauch 

Vakuiunmeter 

p i p e 

l e v e r 

b e a r i n g b l o c k 

v a c u u m m o n i t o r 

s o l e n o i d v a l v e 

v a c u u m h o s e 

s o l e n o i d v a l v e 

v a c u u m h o s e 

v a c u u m g a g e 

tu be 

levier 

support de p a l i e r 

garde a . v i d e 

soupape a a i m a n t 

tuyau flexible a l^eiJreuve 
du vide ^ 
soupape a a i m a n t 

^ a u ^ f l e x i b l e a I ' e p 

i n d i c a t e u r du vide 

euve 
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Fig. 8208/404-2 <f|ENH!I> 



c^BENHI^ Fig. 6208/^20-1 

Position 
Reference 

Repere Bezeichnung Designation Designation 

1 M a g a z i n s t a n g e n 

2 S t a p e l h a l t e r f U r 
S t U l p d e c k e l 

3 L e i s t e 

k Ring fUr S t U l p -
deckel 

5 S p a n n r i n g fiir 

S t u l p d e c k e l 

6 D r u c k r i n g ftir 
S t U l p d e c k e l 

7 W e l l e f U r S a u g e r -
k B p f e 

8 Ring f U r S t U l p -
deckel 

9 S a u g e r f u B f U r 
S t U l p d e c k e l 

10 E e l l e n b l e c h 

11 V e l l e 

12 L a g e r b o c k 

m a g a z i n e r o d s 

stack support for 
snap-on lid;s 

gib 

ring for snap-on 
lids 

clamping ring for 

snap-on lids 

thrust ring for 
snap-on lids 

shaft for sucker 
heads 

ring for snap-on 
lids 

sucker foot for 
snap-on lids 

cell plate 

shaft 

bearing block 

FIS33 





a BENHIL 
Fig. 8208/420 - 3 

Position 
Reference 

Repe're Bezeichnung Designation Designation 

1 
2 
3 

4 

5 

6 
7 

8 
9 

10 

S c h i e n e 

S c h e i b e 

R o l l e 

S c h a l t u n g 

S c h i e n e 

A c h s e 

B o l z e n 

Z u g s t a n g e 

L a g e r 

S c h i e n e 

g u i d e r a i l 

p l a t e 

r o l l 

i n d e x i n g 

g u i d e r a i l 

a x l e 

b o l t 

c o n n e c t i n g r o d 

b e a r i n g 

g u i d e r a i l 

rail 

disque 

rouleau 

couplage 

rail 

essieu 

boulon 

barre de traction 

p a l i e r 

rail de guide 
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Fig. 8208/420-3 



i B E N H I L 
Rheinmetall 
Verpackungstechnik 

F i g . 8 2 0 8 / 4 2 0 - 1 2 

Position 
Reference 

Repere Bezeichnung 

Uaku'ummeter 

U a k u u m s c h l a u c h 

D r u c k r e g l e r 

M a g n e t v e n t i l 

V a k u u m s c h l a u c h 

H e b e l 

D r u c k r e g l e r 

D r u c k r e g l e r 

Designation 

v a k u u m m e t e r 

vakuum hose 

p r e s s u r e r e l i e f val\j 

s o l e n o i d valve 

vakuum hose 

lever 

p r e s s u r e r e l i e f valv 

p r e s s u r e r e l i e f valv 

Designation 

( 
{ 
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Fig.8208 / 420 - 12 



B E N H O L Rheinmelall Verpackungst echnik Fig. 8208/421-3 

Position 

Reference 

Repire 

1 

2 

3 
4 
5 
6 

Bezeichnung 

K1 o b e n 
Stange 
S t ange 
Zy U n d e r 
Stange 
Lager 

Designation 

bock 
rod 
rod 
cylinder 
rod 
bearing 

Designation 

(i' 

Fi 



Fig. 8208/ 421 -3 



iBENHIL Fig. 8208/436-1 

Position 
Reference 

Rep^re Bezeichnung Designation Designation 

1 

2 

3 
4 
5 
6 
7 
8 

9 
10 

Zellenblech 
Uerteiler 3-fach 
Hebel 
Lagerbock 
Schubstange-
Fiihrungsschiene 
Zugstange 
Klemmstijck 
Welle 
Stander 

cell plate 
distributor, triple 
lever 
bearing block 
push rod 
guide rail 
connecting rod 
clamping piece 
shaft 
frame 

tSle de cellule 
distribiteur , triple 
levier 
support de palier 
bielle 
rail de guidage 
barre de traction 
piece a serrage 
arbr e 
cage 

Fi 333 





S BENHiL Fig. 8208/436-10 

Position 
Reference 

Rep^re Bezeichnung Designation^ Designation 

1 

2 

3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 

11 

12 
13 
14 

Hebel 
T r o m m e 1 k u r v e 
Lagerbock 
Welle . • 
Hebel mit Rolle 
Trommelkurue 
Hebel mit Rolle 
Lagerbock 
T r o m m e 1 k u r V e 
Zugstange 
Hebel 
Hebel mit Rolle 
Lagerbock 
Zugstange 

lever 
drum-type cam 
bearing block 
shaft 
lever with .roll 
drum-type cam 
lever with roll 
bearing block 
drum-type cam 
connecting rod 
lever 
lever with roll 
bearing block 
connecting rod 

1 e V i e r 
came de tambour 
support de palier 
arbr e 
levier avec rouleau 
came de tambour 
levier avec rouleau 
support de palier 
came de tambour 
barre de traction 
levier 
levier avec., rouleau 
support de palier 
barre de traction 
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Fig. 8206/436-10 <BENH i E> 
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<^lEHHiS> Fig. 8208/440 - 1 

Posit ion 
Reference 

Repere Bezeichnung Designation Designation 

1 

2 
3 
4 
5 
6 

Antrieb 
Rolle 
Lager 
Rundriemen 
Fiihrung 
Fiihrung 

drive 
roll 
bearing 
convoyer belt 
guide 
guide 
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j»6t»>tei>6-ow<we Fig. 8208/^155-1 

Position 
Reference 

Re pere Bezeichnung Designation Designation 

1 

2 
3 
k 

5 
6 
7 
8 
9 

Zylinder 
Doslerkolben 
Hebel 
Mitnehmerbolzen 
Kl.emmhebel 
Rollenhebel 
Fiihrungsstange 
Zahnstange 
Zahnradlager 

cylinder 
dosing piston 
lever 
carrier bolt 
clamping lever 
roller lever 
guide rod 
rack 
gear bearing 

fi 
7 • / ^ . \ 
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Fig. 6208/455-1 < B £ N H i J > 



i BENHIL 
j*0£Heu>e-c»up«* Fig. 8208/'^55-2 

Position 
Reference 

Re pere 

1 

2 
3 

5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 

12 

13 

16 

17. 

Bezeichnung 

Zellenblech 
AuslaBkiiken 
Auslaflstutzen 
Bundbolzen 
Gabelhebel 
Zugstange 
Zugstange 
Winkelhebel 
Hebelbolzen 
Auflage 
Drehschieber 
Welle 
Exzenterbuchse 
Schlebergehause 
Rollenhalter 
Schleberstange 
Zahnradlager 

Designation 

cell plate 
outlet cock pliig 
outlet branch 
collar stud 
fork lever 
connecting rod 
connecting rod 
angular lever 
lever bolt 
rest 
rotary slide 
shaft 
eccentric bushing 
slide housing 
roller support 
slide rod 
toothed wheel bear-

ing 

Designation 
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Fig. 8208/455-2 < B E N H ! i > 
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i BENHIL Fig. 8208/^55-3 

Position 
Reference 

Repe^e Bezeichnung Designation Designation 

1 

2 
3 
k 

5 
6 
7 
9 

Bolzen 
Seitenhalter 
Stemge 
Stange 
Hebel 
Hebel 
Hochheber 
Bolzen 

bolt 
side support 
bar 
bar 
lever 
lever 
lifting device 
bolf 

FI333 





i BENHIL Fig. 8208/^55-10 

Position 
Reference 

• Rep ere Bezeichnung Designation Designation 

1 

2 
3 
4 
5 
6 
7" 

8 
9 
10 
11 

Nutkurve 
Nutkurve 
Nutkurve 
Traverse 
Nutkurve 
Traverse 
Nutkurve 
Lagerbock 
Handrad 
Lager 
Verstellsplndel 

grooved cam 
grooved cam 
grooved cam 
bracket 
grooved cam 
"bracket 
grooved cam 
bearing block 
handwheel 
bearing 
adjusting spindle. 
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Fig. 6208/455-10 < 8 ! N H i J > 
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iBENHIL Fig. 8208/455-11 

Position 
Reference 

Repere Bezeichnung Designation Designation 

1 
2 
3 
k 

5 
6 
7 
8 
9 
10 

11 
12 

13 
Ik 

15 

Bundbolzen 
Lenker 
Stellager 
Lenkerhebel 
Stiitzlager 
Lenkerhebel 
Bolzen 
Lenker 
Zugstange ' 
Kloben 
Fiihrungs traverse 
Lenkerhebel 
Kullssenhebel 
Gestell, hinten 
Zugstange 

collar stud 
guide rod 
vertical bearing 
guide lever 
step beiaring 
guide :,l.eVer 
bolt 
guide rod 
connecting rod 
block . . 
guide bracket 
guide lever 
slotted lever 
frame, rear „ • 
connecting rod 

FI333 
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QBENHIL Fig. 8208/^55-12 

Position 
Reference 

Repere Bezeichnung Designation Designation 

1 

2 
3 
k 

5 
6 

7 
8 
9 
10 

11 
12 

Fiihrung 
Lager 
Traverse 
Spindel 
Mutter 
Achse 
StUtze 
Fiihrungs lager 
Bu.ehse 
Achse 
Traverse 
Stiitze 

guide 
bearing 
bracket 
spindle 
nut 
axle 
support . 
guide bearing 
bushing . 
axle 
-bracket ' 
support 
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iBENHIL Fig. 8208/'!i55-13 

Position 

Reference 
Repere Bezeichnung Designation Designation 

1 

2 
3 
h 

5 

Fuhrungslager 
Kulissenhebel 
Stiitzlager 
Hebel 
Welle 

guide bearing 
slotted lever 
step bearing 
lever 
shaft 

FI333 





i BENHIL 
J»6I».6C»C-CI>UP»« 

Fig. 8208/455 - 14 

Posit ion 

Reference 

Repe're Bezeichnung Designation Designation 

1 

2 
3 
4 
5 
6 
7. 
8 
9 

10 

11 

Rolle 
Lager 
Vakuum-Schlauch 
Bolzen 
Lager 
Magnetventil 
ZumeBventil 
Zahnstange 
Fiihrungsschiene 
Zugstange 
Lager 

roll 
bearing 
vacuxom hose 
bolt 
bearing 
solenoid valve 
dosing valve 
toothed rod 
guide rail 
connecting rod 
bearing 
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i BENHIL Fig. 8208/483 - 1 

Posi t ion 

Reference 

RepeVe Bezeichnung Designation Designation 

1 

2 

3 
4 
5 
6 
7 

Verschraubung 
Hebel 
Gelenkkopf 
Zugstange 
Ring 
Schutzhiille 
Scheibe 

joint 
lever 
shackle 
connecting rod 
collar 
protective cover 
gasket 

FI333 



Fig. d208/483-l <gBENFiIE> 



IBENHIL Fig. 8208/483 - 2 

Position 

Reference 

Repe're Bezeichnung Designation Designation 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 

Seitenwand 
Traverse 
Stempelkissen 
Auffangwanne 
Klenunstiick 
Halter 
Seitenwand 
Scheibe 

side 
crossbar 
stamp 
collect tub 
grip holder 
support 
side 
gasket 

FI333 





i BENHIL 
Fig. 8208/483 - 3 

Posit ion 

Reference 

Repe're Bezeichnung Designation Designation 

1 

2 

3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 

Gelenkkopf 
Bolzen 
Hebel 
Seitenwand 
Fiihrung 
Hebel 
St^pel 
Stempelhalter 
Typenhalter 
Buchse 
Welle 
Welle 

shackle 
bolt 
lever 
side 
guide 
lever 
stamp 
stamp support 
type support 
bushing 
shaft 
shaft 

FI333 





i BENHIL Fig. 8208/483 - 4 

Position 

Reference 

Rep ere Bezeichnung Designation Designation 

1 

2 

3 
4 
5 
6 
7 

Stempelkissen 
Typenhalter 
Buchse 
Hebel 
Kugellager 
Fiihrung 
Seitenwand 

stamp 
type support 
bushing 
lever 
ball bearing 
guide 
side 

F1333 
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iBENHIL Fig. 8208/510 - 1 

Position 

Reference 

Re pere Bezeichnung Designation Designation 

1 

2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 

12 
13 
14 
15 

Zellenblech 
Zellenring 
Schutzscheibe 
Mutter 
Briicke 
Ring 
Mutter 
Stange 
Zugfeder 
Bolzen 
Hebel 
Traverse 
Stift 
Stange 
Stange 

cell sheel metal 
cell sheel metal 
protective plate 
nut 
bridge 
collar 
nut 
bar 
tension spring 
bolt 
lever 
crossbar 
pin 
bar 
bar 

tole a cellule 
anneau a cellule 
disque de protection 
ecrou 
pont 
anneau 
ecrou 
tige 
ressort de traction 
boulon 
levier 
traverse 
cheville 
tige 
tige 
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iBENHIL 
jAce-MW-cn*®* Pig. 8208 / 510 - 2 

Position 

Reference 

Rep ere Bezeichnung Designation Designation 

01. . 
02. 

05. 

Saugergummi 

SaugerfuB 

Saugkopf 

sucker rubber 

sucker foot 

sucker head 

gomme d aspiration 
pied d'aspiration 
"^e d'aspiration 

Sj 

Fi333 



i g . 8 2 0 8 / 5 1 0 - 2 <$lENHiE> 



iBENHIL Fig. 8208/970-4 

Posit ion 

Reference 

Re per e. Bezeichnung Designation Designation 

1 

2 

3 

4 

5 
6 

7 
8 

Schiitz 

Gleichrichter 

Transformator 

Motorschutzrelais 

Schiitz 

Schiitz 

Zeitrelais 

Sockelautomat 

Contactor 

Rectifier 

Transformer 

Motor protection 
relay-

Contactor 

Contactor 

time relay-

Automatic cut-out 

FI333 
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