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UBERBLICK

Das Maschinensystem GAMMA I dient der Komplett-
bearbeitung von geschweiten Zargen fir

¢ Aerosoldosen sowie
¢ Lebensmittel- und anderen Dosen

unter der Verwendung verschiedener Umform- und Ver-
schlieBoperationen.

Der einzigartige modulare Aufbau erméglicht
e flexible Maschinenkonzepte,
¢ individuelle Anordnung und Anzahl der Module,

e cinfachen Austausch kompletter Baugruppen in allen
Modulen sowie

e sehr kurze Wechselzeiten durch voreingestellte
Werkzeugbaugruppen und Transfereinheiten.
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GAMMA I MODULARER DOSENHERSTELLAUTOMAT

Trimmen mit
Vorbord

Staucheinziehen Stauchbordeln Sicken Rollverschliessen

Rolleinziehen Rollbérdeln Rollsicken

]

GAMMA 1l STANDARDMASCHINEN

GAMMA Il HERSTELLAUTOMAT FUR AEROSOLDOSEN | 4 MODULE

Rolleinziehen Rollbordeln - Domverschliessen
Staucheinziehen Rollbérdeln Bodenverschliessen -

e gutes Einziehverhaltnis an der Oberseite durch Rolleinziehen fir das Aufbringen der
Kunststoffkappe

¢ Kombination aus Rollbdrdeln und -verschliessen fir Doppelfalzverschlisse, die den
héchsten Anforderungen an Dichtigkeit und Berstfestigkeit geniigen

* Verarbeitung von Wei3blech bis zu DR 0,13 mm industriell erprobt

GAMMA Il HERSTELLAUTOMAT FUR LEBENSMITTELDOSEN | 3 MODULE

Rollbordeln -
Rollsicken

Rollbérdeln Rollverschliessen

* beidseitiges Rollbérdeln fir riss- und faltenfreie Verarbeitung speziell harter Blechsorten
(DR)

e Rollsicken zur Erzielung beliebiger Sickengeometrien

e Mdglichkeit zum Verschliessen der Dose mit konventionellen Deckeln, Easy Open Ends
oder fir anspruchsvolle Kunden mit ,Easy Peel” - Deckelringen, welche auf Blema-
Kircheis-Maschinen der Baureihe THETA und hergestellt und gesiegelt werden kdnnen
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TECHNOLOGIEN

TRIMMEN TRENNEN MIT VORBORD

e vorgeritzte Rumpfe werden durch Abwdlzen angetrie-
bener Rundmesser gegen ein feststehendes Auf3en-
segment gratfrei getrennt

e Entstehung eines Vorbordes

* auch fir Dosenrimpfe mit Lackierung und Pulvernahtab-
deckung

EINZIEHEN STAUCHEINZIEHEN

e ecinfache, robuste Werkzeuge aus verschleif3festem
Werkzeugstahl oder Keramik

. * kostenginstigstes Verfahren

STAUCHEINZIEHEN

stabile, reproduzierbare Einziehergebnisse

mehrstufiges Einziehen in Folgemodulen maglich

ein- oder beidseitiges Einziehen maglich

* bis Wei3blech 0,13 mm DR industriell erprobt

ROLLEINZIEHEN

W o~
* servogetriebene Dosenrotation mit einstellbar gelagerter “; s ‘%

Innen- und AuBBenrolle fir sanfte Ubergdnge _
L

hohe, einstellbare Uberrollungszahlen vermeiden Falten-

bildung

groBBe Durchmesserreduktion in nur einem Modul - Ma-
terialkosteneinsparung durch kleinere VerschluBoffnung

ROLLEINZIEHEN

in Kombination mit Staucheinziehen einsetzbar
bis Wei3blech 0,13 mm DR industriell erprobt

BORDELN STAUCHBORDELN

* Bordbildung durch starre Profilwerkzeuge aus ver-
schleiBfestem Werkzeugstahl oder Keramik

e geeignet fir grofie Blechdicken und geringe Blechhar-

ten (SR)
* stabile Bordbreiten fir reproduzierbare Verschluf3-maf3e

* robustes, kostenginstiges Verfahren




BORDELN ROLLBORDELN

* Bordbildung durch Bérdelrollen in gegenlaufig drehen-
den oberen und unteren Bérdelkdpfen

* hohe Anzahl an Uberrollungen
* sanfte Umformung, dadurch Vermeidung von Falten

und Rissen fir eine gute VerschluBqualitat

* Bordbildung an beiden Rumpfenden gleichzeitig mag-
lich

e speziell fir DR-Material bis 0,13 mm geeignet

SICKEN SICKEN ENTLANG PROFILSCHIENE

e Einbringung von Sicken in die Dosenwandung zur Ver-
besserung der Axialsteifigkeit und Haptik der Dose

e einfaches, robustes und ginstiges Verfahren

® vor allem fir gro3e Durchmesser und weiche Materiali-
en geeignet

ROLLSICKEN

* Einbringen von Stabilisierungssicken oder beliebigen
umlaufenden Prégungen

e abrollendes Innen- und AuBenwerkzeug aus verschleif3-
festem Werkzeugstahl

. . . Ll _
sanfte Umformung, spez.lel‘l geeignet fir kleine Durch SCEn
messer und harte Materialien

VERSCHLIESSEN VERSCHLIESSEN

e Herstellen einer Doppelfalzverbindung zwischen Dosen-
kérper und Deckel

e zweistufiges Verfahren: Vorrollen und Fertigrollen in nur
einem Modul

* kurvengesteuerter VerschlieBhebel mit maximaler An-
zahl an Uberrollungen

* cinfaches und schnelles Einstellen der VerschluBparame-
ter Uber Exzenter

e individuelle, leicht zu wechselnde Verschliefrollen aus
verschleifBfestem, TICN-beschichtetem Werkzeugstahl,
Hartmetall oder Keramik




FORMATWECHSEL SCHNELLE FORMATWECHSEL

FLEXIBILITAT

BEISPIEL

kurze Wechselzeiten bei einer neuen Dosenhéhe durch

e individuelle automatische Hohenverstellung fir jedes
Modul und alle Transfereinheiten (Einlauf, Ubergabes-
tern und Auslauf) fir Dosen bis zu 320 mm

kurze Werkzeugwechselzeiten bei neuem Dosendurch-
messer durch

* Schnellwechsel fur Einzieh- und Bérdelwerkzeuge

e voreingestellte VerschlieBhebel und Rollen

e Schnellwechsel fir Boden- und Deckel- / Domabteiler

FLEXIBLES MASCHINENKONZEPT

e flexible Ausbringungsgeschwindigkeit

* Leistungssteigerung durch Hinzufigen von weiteren
Stationen auf das Karussell (z.B. von sechs Stationen mit
600 cpm auf zwdlf Stationen mit 1200 cpm)

* werksseitige Vorbereitung der Maschine fir zwei Forma-
te mit sechs Stationen fir jedes Format méglich

e individuelle Kombination und Erweiterung der einzelnen
Module jeweils nach lhren Anforderungen

GAMMA |l | LEBENSMITTELDOSE | ©99 | 6 STATIONEN | 600 CPM
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VERSCHLIESSEN <@ ROLLSICKEN <@ ROLLBORDELN




FEATURES VOLLAUTOMATISCHE ZUFUHREINHEITEN

e fir Zargen und Deckel

e bei Aerosol fir Boden und Dome

OPTIONEN AUTOMATISCHE HOHENVERSTELLUNG

PRODUKTBEISPIELE

SICHERHEITS-
STANDARDS

* servogetriebene, hochprdzise Hohenverstellung fur

jedes individuelle Modul
e sehr schnelle Umstellung auf neue Dosenhdhe

* unkomplizierte Feinjustage

AUSBLENDEN VON STATIONEN

e durch servogetriebenen Stopstern am Einlauf

e gezielte Beschickung der einzelnen Stationen fir Prifrei-
hen oder im Wartungsfall

ZARGENSCHMIERUNG FUR EINZIEHEN

e Aufirag eines feines Olfilms auf den Einziehbereich der
Dose

* Minimierung von Reibungseffekten und damit bessere
Einziehergebnisse, insbes. beim Staucheinziehen

ZARGENSCHMIERUNG

® Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

* komplette ProzeBiberwachung und Durchlaufkontrolle
Uber Sensoren

* Sicherheitssteuerung fir hochste Bedienersicherheit



TECHNISCHE DATEN

KEADH KEADH KEADH

GAMMA II

100/3 100/4 100/6

Anzahl der Module 1...7 in individueller Kombination
Stationen pro Modul 3 4 6
Maximalleistung [cpm]* 300 400 600
Dosendurchmesser & 45...105 mm** (112...402)
Dosenhohe 80...320 mm** (302...1210)
Materialspezifikation Weif3blech, Aluminium
Blechdicke 0,13...0,35 mm**
Masse ca. 2500 kg / module

lange/Modul = 750 mm
Abmessungen Breite = 1500 mm

Hohe = 2500 mm

*

in Abhangigkeit von den Produktabmessungen
** weitere Formate auf Anfrage

KONTAKT

Gebr. Leonhardt GmbH & Co. KG
Blema Kircheis

Erdmann-Kircheis-Str. 13-15
08280 Aue, Deutschland
www.blema.de
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+49 3771 278 227

E-mail  friess@blema-kircheis.de E-mail
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