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1 FFThemtec VersoM

System- und Komponentenibersicht




FFThemtec VersoM S

Systemiibersicht

Balancer

KBK-System Medienversorgung
(Kundenumfang) Rollfalzkopf— Luft 6bar
Rollfalzkopf

Ablage Falzrahmen

Falzrahmen



FFThemtec VersoM S

Komponenten

3 bis 4 Falzsteps Speziell an Zum Ablegen der
Fahrzeuggeometrie Falzrahmen
Ausfuhrung erhaltlich far angepasst

Flach- und Tropfenfalz



FFThemtec VersoM S

Rollfalzkopf

Handkurbel /

Zweihandstart ftr

Kettenrad

Rollenzustellung

Aufnahme Falzrollen
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FFThemtec VersoM

Rollfalzkopf

Aufnahme Balancer

Manometer
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Stellrad Falzrollenwechsel

Handspanner zur

Fixierung des
Rollfalzkopfes




FFThemtec VersoM S

Revolver fur Flachfalz

Vorfalzschritt
(bei Offnungswinkel >90°)
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FFThemtec VersoM S

Revolver fur Tropfenfalz

Vorfalzschritt
(bei Offnungswinkel >90°)
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Falzschritt 3




FFThemtec VersoM

Falzrahmen

Aufhéngung fur Balancer
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Abstutzung an Karosse
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Handgriff

Konturleiste
(fahrzeugspezifisch)

Handspanner
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FFThemtec VersoM

Ablage

Aufnahmestift
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2 FUNKTIONSBESCHREIBUNG

Beschreibung des Falzprozesses




FUNKTIONSBESCHREIBUNG

Beschreibung des Falzprozesses

= Falzrahmen wird manuell an der Karosse fixiert.

» Rollfalzkopf wird in Startposition an den Falzrahmen
gesetzt.
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FUNKTIONSBESCHREIBUNG

Beschreibung des Falzprozesses

= Uber das Stellrad am Falzkopf wird die Falzrolle 1
manuell in Position gebracht.

= Bei Betatigung des Zweihandstarts wird die Falzrolle
pneumatisch an den Falzrahmen beweqt.
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FUNKTIONSBESCHREIBUNG

Beschreibung des Falzprozesses

= Mittels der Handkurbel wird der erste Falzschritt
durchgefuhrt.

= Am Ende wird der Rollfalzkopf per Zweihandstart
gedffnet und Uber das Stellrad die nachste Falzrolle

In Position gebracht.

= FUr die folgenden Falzschritte wird der Vorgang
wiederholt.
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3 VARIANTEN

Systemspezifische Varianten




VARIANTEN

Falzrahmen pneumatisch

Pneumatikspanner
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Anzeige Spannerstellung

Zweihandstart

Pneumatikspanner
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VARIANTEN

Bedienpult

Rollfalzkopf 6ffnen

Rollfalzkopf schliel3en
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Beratung

Nutzen Sie unsere
Erfahrung fur Ihre Aufgaben

Produktion

Erfolgreich Fertigen mit
modernsten Technologien

Projektmanagement

Betreuung von der Idee
bis zum Serienanlauf

Dokumentation

Ubersichtlich und
logisch

SERVICE OPTIONEN

Wir unterstttzen Ihr Projekt von der Idee bis zur Realisierung und gerne
dartber hinaus.

Risikoanalyse

Identifizierung von
Risiken im Prozess

Konformitat

Einhaltung von Normen
und Vorschriften
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Wir berlcksichtigen lIhre Qualitats- sowie Terminanforderungen und
ubernehmen gerne die Gesamtverantwortung des Projekts.

Individuell

Erstellung individueller
LOsungen

After Sales

Kompetenter Service
durch FFT

19



REFERENZEN

Einige der vielen Kunden, die uns bereits ihr Vertrauen geschenkt haben.
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KONTAKT

Ihr personlicher Ansprechpartner

Karsten Heill
Abteilungsleiter Falztechnik

FFT Produktionssysteme GmbH & Co. KG
Schleyerstral3e 1, DE-36041 Fulda

Tel.: +49 (0) 661 2926 - 593

Mobil: +49 (0) 151 — 52847845

E-Mail: Karsten.Heil@fft.de

www.fft.de
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VIELEN DANK

Zogern Sie nicht, uns zu kontaktieren.
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WWW.FFT.DE | INFO@FFT.DE EEH
TEL.: +49 (0) 661 2926-0


http://www.fft.de/facebook
http://www.fft.de/linkedin
http://www.fft.de/xing
https://www.youtube.com/channel/UC7St_UxFPZsRCFvCalmpNPQ
http://www.fft.de/instagram
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