Die Firma Erich MUN S CH

hat vor ca. 5 Jahren einen HandschwellR~Extruder zum Verschwellfen
von PP und PE auf den Markt gebracht, der sich bestens bewdhrt hat,

Da dieses Gerdt mit granulatformigem Schweifimaterial arbeitet,
sind seine Anwendungsmiglichkeiten begrenzt, z.B. ist es schwierig,
Kopfnihte zu schweifen.

Dariiberhinaus ist auch das Verschweifen von PVC nicht méglich, da
die Reibungswiirme das PVC im Extruder zum Verbrennen bringt.

Um auch diesen Erfordernissen gerecht zu werden, hat die Firma
HMUNSCH ein neues Schweiligerdt entwickelt, das das Verschweifien
von PE und PP von 4 -« 20 mm Stirke in allen Lagen ermdglicht.

Mit dieser neuen Maschine ist auferdem das Verschweifen von PVC
moglich. Flr diesen Verwendungszweck ist eine zus8tzliche
Temperaturregelung und eine andere Werkstoffauswahl (Hasteley)
erforderlich,

Das neue Gerdt arbeitet daher auch nicht mehr mit Granulat,
sondern mit einem 4 s@m - Kunststoffdraht als Schweifiwerkstoff.
Dieser Draht wird iber eine Férderrolle angezogen und in

einem Schneidwerk granuliert. Das so gewonnene Granulat wird von
einem Drehkolben in eine Schmelzkammer gedrlickt und hier aufge-
schmolzen. Die austretende plastische Masse wird durch auswechsel-
bare Diusen auf die gewlinschte Stérke geformt. Erwdrmt wird die
Schmelzkammer durch Heifluft, die austretend auch gleichzeitig das
Grundmaterial erwdrmt.

Die Formgebung der Naht erfolgt lber einen Gleitschuh, der manuell
angeprefit wird.

Die Schweifleistung liegt bei 1 kg/h fir PE u, PP und 1,4 kg/h fir PVC.
Der Antrieb erfolgt iber eine Handbohrmaschine.

Das Gewicht des Gerdtes betrégt nur noch 6,5 kg, wodurch eine
sehr leichte Handhabung gewdhrleistet ist.




Der Kugelhahn Typ 370 — ausge-
legt fiir groBe Nennweiten — steht
neu in den Nennweiten 65 und 80
mm zur Verfligung {(bisher 100 und
150 mmj). Der grof3e Erfolg dieser Ar-
matur liegt vor allem in der kompak-
ten bzw. raumsparenden und robu-
sten Konstruktion. Das kubische Ge-
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Kunststoff-Kugelhahn

hduse und die integrierte Halterung
sind nur zwei der markanten, dufler-
lich sichtbaren Vorteile. Dazu kom-
men wichtige ,,innere Werte” dieses
Kugelhahnes: Die Kugel und der

. kraftige Zapfen sind ein einziges

Spritzteil. Dies garantiert die ein-
wandfreie Funktion und erhéht die

{ ebensdauer. Die Kugeldichtungen
werden aus PTFE, die Geh&usedich-
tungen aus EPDM oder FPM gefertigt
und kénnen auf einfache Weise aus-
gewechselt werden. Auch bei hthe-
ren Temperaturen wird ein iber den
gesamten Druckbereich (0 ... 10
bar) konstantes Drehmoment er-
réicht. In diesem Zusammenhang
fallt der griffige rote Handhebel auf,
dessen Design zusammen mit dem
Gehéduse des Kugelhahns eine form-
liche und funktionelle Einheit biiden.
Lieferbar ist der Kugelhahn Typ 370
in den Ausfihrungen PVC (PP auf
Anfrage), mit Losflansch-Verbindung
in Normbauldnge und als Kurzbau-
{ange mit Klebemuffe. Alle vier Di-

.mensionen werden mit leistungsstar-

ken Antriebssystemen {elektrisch/
pneumatisch) angeboten.

Diesesneue Schweillgerater-
méglicht das Verschweilien von PE
und PP von 4 bis 20 mm Dickein allen
Lagen. Aufierdem ist mit dieser
neuen Maschine das Verschweilien
von PVC méglich. Fiir diesen Ver-
wendungszweck sind eine zusétzliche
‘emperaturregelung und eine andere
Werkstoffauswahi (Hasteloy) er-
orderlich. Das neue Gerét arbeitet
daher auch nicht mehr mit Granuiat,
wie sein Vorgidnger, sondern mit
einem 4-mm-Kunststofidraht als
SchweilBwerkstoff. Dieser Draht wird
uber eine Forderrolie angezogen und
ineinem Schneidwerk granuliert.
Das so gewonnene Granulat wird von

aniciger

andschweiB-Extruder '
ur Polyolefine und PV

einem DrehKolbenin eine Schmelz-
kammer gedriickt und hier aufge-
schmolzen. Die austretende pia-
stische Masse wird durch aus-
wechselbare Diisen auf die ge-
wiinschte Dicke geformt. Erwarmt
wird die Schmelzkammer durch
HeiBluft, die austretend auch gleich-
zeitig das Grundmaterial erwérmt. Die
Formgebung der Naht erfolgt iiber
einen Gleitschuh, der manuelian-
gepreBtwird. Die Schweilileistung
liegt bei 1 kg/h flir PE und PP und
1,4kg/hfir PVC. Der Antrieb erfolgt
ubereine Handbohrmaschine. Das
Gewichtdes Gerétes betragt nur
noch 6,5 kg.
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Thermoschneider

Fir das Schneiden (Aus-, Ab-
und Zuschneiden) thermoplastischer
Stoffe sowie zum Enigraten von ge-
spritzten, geschidumten oder gezoge-
nen Teilen ist der Thermoschneider
ZTS 21 verwendbar. Es entsteht da-
bei weder Spanabfall oder Spanrif3-
bildung. Die stufenlose Regelung der
Messerwérme bei Dauereinschaltung,
im Arbeitsablauf ergibt eine intensi- ~
vere Aufheizung des Trennmessers
in den Arbeitspausen, bei ausgegti-
chenerem Warmenachschub im
Schnitt. Die Aufhdngung des ,,ZTS
21" Uber der Arbeitssteile ermbglicht
freies, unbehindertes Arbeiten. Bei
beweglichem Arbeitseinsatz kann’
das Geridt umgehéngt werden. Die
Schnittgeschwindigkeit ist abhingig
von der Harte des Materials und des-
sen thermischer Eigenschaft bei An-
passung des Arbeitsdruckes an die
thermische Spaltung vom Material.
Es ergibt sich eine Kantenverschwei-
Bung beim Schneiden von syntheti-
schen Fasern. Das fiir den Dauerein-
satz ausgelegte Gerat wiegt etwa
3,35 kg und 210 x 40 X 25 mm sind
die Abmessungen des Handgriffs.
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