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Bitte geben Sie die Bedienungsanleitung
Threm Einrichter oder dem Bedienungs-
mann IThrer ARBURG-Universal-Spritz-
guBmaschine in die Hand.

Auf denfolgenden Seiten haben wir alles,
was bei der Arbeit mit der ARBURG -
Universal-SpritzguBmaschine zu beach-
ten ist, aufgefithrt.

Bitte beachten Sie die Hinweise, Sie wer-
den dann bestimmt mit Threr ARBURG-
Universal-SpritzguBmaschine zufrieden
sein.

Sollten Sie trotzdem einmal Schwier: -
keiten haben, die Sie nicht selbst nici-
stern kénnen,dann wenden Sie sich hi**
vertrauensvcli an uns,

Feingeratefabrik oHG
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Lossburg 'Scrwarzw-.id
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Bedienungsanleitung fiir die AR B U R G-
Universal - SpritzguB8maschine Modell C4/b

e e MR e e e R e e e e R N e e e e e e e e e

A Aufstellung der Maschine (vollautomatischer
Betrieb)

1) AnschluBlbedingungen fiir die Maschine

220 Volt, 50 Hz, Wechselstrom im Normal-
fall, Leistungsaufnahme ca. 700 Watt insge-
samt;

normaler Betriebsdruck: 6 ati

zuldssiger Hochstdruck: S

2) Nach Entnahme der Maschine aus der Ver-
packung ist die Maschine nach Lésen der 4
Halteschrauben (Pos.l Abb.2) aus dem Ma-
schinentisch herauszunehmen undnach Abb. 1
wieder auf den Maschinentisch zu setzen und
mit den 4 Halteschrauben festzuziehen. Da-
bei ist zu beachten, dal der Druckregler am
Maschinentisch mitder vorderen Ansicht der
Maschine nach Abb, 1 libereinstimmt.

3) Das Zeitschaltwerk rechts und das Thermo-
tastgerdt links neben die Maschine auf die
Ablagebretter stellen (Abb.1).
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4) SchlieBeinheit C in die Aufnahmen des Gabel-
fuBes einhidngen (vertikal oder horizontal) und

mit den Muttern festziehen (Pos.9 Abb.2).
Beim: Einhdngen der SchlieBeinheit C in die
vertikale Stellung ist dieselbe zu dffnen.,

5) KithImittelbehilter in den Maschinentisch auf

die Gummipuffer stellen (Abb.1) und mit ca.
501 Wasser gemischt mit Korrosionsschutz-
mittel fiillen, Stecker in Steckdose am Ther-
motastgerdt stecken,
Der Kihlmittelbehilter dient zum Kiihlen der
Maschine und der Spritzform. Er hat 2 ge -
trennte Kiithlkreise, welche unabhingig vonein-
ander regelbar sind.Zur Kiihlung des Maschi-
nenkopfes wird der Wasserschlauch an einen
der beiden Hihne angeschlossen und durchge-
fihrt bis zum KithlwasseranschluBf am Maschi-
nenkopf (Abb.2 Pos.20) auf der entgegenge-
setzten Seite weitergefilhrt an einen der bei-
den Anschlisse der Kihlspirale. Zur Kiihlung
der Form wird sinngemi8 verfahren. Soll das
Kihlwasser nicht riickgekithlt werden, so ist
der Ricklauf mit den Anschlissen auf der
Deckplatte des Behilters zu verbinden. Falls
Kiihlnippel benétigt werden, bedienen Sie sich
bitte unserer Liste am SchluB dieser Bedie-
nungsanleitung.
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6)

7)

8)

Hersteller von Korrosionsschutzmittel

""Muzin'' Hersteller: Triplexindustrie Dr.
Ziegler & Co., Hamburg-Eidelstedt.
"Arostol 5" Hersteller: Wisura-Mineralsl-
werk Goldgrabe und Scheft, Bremen, oder
ein handelsiibliches, wasserlésliches Bohr-
61 verdiinnt 1:50.

Luftleitung vom Kompressor an roten Nippel
(Pos.25 Abb.2) Spritzpneumatik an blauen
Nippel (Pos.24 Abb.2) und FormenschluB-
pneumatik an Ventil mit Messingnippel vom
Druckregler anschlieen.

Blauen Stecker vom Magnetventil der Spritz-
pneumatik an blaue Steckdose, roten Stek-
ker vom Magnetventil der Formenschluf-
pneumatik in rote Steckdose am Zeitschalt-
werk stecken. Stecker vom AnschluBlkabel
des Zeitschaltwerkes in Steckdose des Ther-
motastgerites stecken. Schukostecker des
Thermotastgerites mit Wandsteckdose ver-
binden (Abb.3).

Geritestecker vom Thermotastgerit in Zy-
linderheizband-Steckdose einstecken, Tem-
peraturfithler mit Molykote-Paste U einfet-
ten und in den SpritzguBzylinder einschrau-
ben.
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Die MeBleitung darf nicht geknickt und die
Fihlerverschraubung nicht zu stark angezo-
gen werden.

Spritzsuﬂform ist der Hauptschalter am Zeit-
schaltwerk in Nullstellung zu bringen.

Zum Einrichten ist der Sicherheitsschutz-
schieber nach Entfernen der 2 Inbusschrau-
ben M10 abzunehmen.Beim eigentlichen Ein-
bau und Einrichten der SchlieBeinheit wird
wie folgt vorgegangen:

Mit der rechten Hand wird das kleine Mes-
singhandrad (Pos.23 Abb.2) am Abgang vom
Druckregler zur Formenschlupneumatik zu-
gedreht. Mit dem Daumen der linken Hand
wird durch die Offnung in der Schalterabdek-
kung des SchlieBzylinders der Magnetanker
eingedriickt. Jetzt wird durch langsames
Herausdrehen des Handrades Luft zugegeben,
die SchlieBeinheit schlie8t sich. Durch Zu-
drehen des Messinghandrades (Pos.23 Abb.2)
kann die SchlieBeinheit in jeder Stellung fest-
gehalten werden. Soll die Form geschlossen
bleiben, ist nachdem Luft zugegeben wurde,
das kleine Handrad zuzudrehen. Jetzt ist der
mit dem linken Daumen eingedriickte Magnet-
anker ganz langsam freigegeben. Dadurch
wird der Formenschlupneumatik - Zylinder

9) Achtung! Zum Einbau und Einrichten der l
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10

entliiftet und ein mnachtrigliches Offnen der
Form verhindert,

Nun werden bei geschlossener SchlieBeinheit
(die Spritzform ist noch nicht eingebaut) die
Nutmuttern an der zentralen Verstellspindel
gelsst, die ganze bewegliche Formplatte so
weit verschoben, daf der Abstand zwischen
fester und beweglicher Formplatte der Ge-
samtlinge der SpritzguBform entspricht. Die
Nutmuttern werden jetzt wieder festgezogen.
Die SchlieBeinheit wird nun durch Herausdre-
hen des Handrades (Pos.23 Abb.2) geotffnet,
die geschlossene SpritzguBform in einen der
Einpisse in den Formplatten gelegt und mit 2
Inbusschrauben M 6 leicht angeschraubt, die
SchlieBeinheit wird wieder geschlossen.

Achtung, auf Finger achtgeben! Die Spritzgull-
form wird jetzt mittels je e 2 Inbusschrauben M6
an den jeweiligen Formplatten befestigt. Es
ist vorteilhaft, wenn die Spritzguform in ge-
schlossenem Zustand eingebaut wird, damit
wird erreicht, daB die Fithrungsstifte und
Schieber der beiden Formhilften einwandfrei
fluchten. Die eigentliche Vorspannung der
SchlieBeinheit wird jetzt eingestellt, indem
man die hintere Nutmutter an der zentralen
Verstellspindel nochmals 16st, die vordere
Nutmutter um ca. 1/4 Umdrehung nachlinks
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dreht und die hintere Nutmutter wieder fest-
zieht., Wenn die Vorspannung richtig einge-
stellt ist, ist beim SchlieBen der SchlieBein-
heit ein leichtes Knacken hérbar. Das Knie-
hebelgelenk muB durchgedriickt sein. Da nur
iiber den Mikroschalter (schwarzes Gehiuse)
auf der Verstellspindel die Einspritzung aus-
gelést wird. Es handelt sich um einen Sicher-
heitskontakt, welcher verhindert, daf in eine
halboffene Form gespritzt wird.

Ganz genaue Angaben iber die Einstellung der
Vorspannung konnen nicht gemacht werden, da
die gesamte SchlieBkraft einmal vomn Prefluft-
druck im Netz, zum anderen von dem jeweili-
gen SpritzguBteil abhingig ist.Bei einem gros-
sen Spritzteil wird hochster Netzdruck und die
groBtmogliche Vorspannung benotigt, wihrend
man bei kleinen Spritzteilen mit niedriger Vor-
spannung und weniger Luftdruck auskommt.
Auf die FormenschluBpneumatik wirkt immer
der gesamte Netzdruck, er kann im Ge_gensa.tz
zur Spritzpneumatik nicht reduziert werden.
Er kann jedoch durch das Reduzierventil am
Kompressor konstant gehalten werden.

Zweipol ~ Sonderstecker in Sondersteckdose
links am Zeitschaltwerk einstecken (Abb.3).

10) Nach dem Einsetzen der Spritzguform erfolgt
das Einjustieren des Diisenmundes des Spritz-
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11)

12)

13)

12

guBzylinders auf den Angulkanal der Spritzgufl-
form,., Der Abstand zwischen Diisenmund und
Diisensitz soll ca. 5 - 8 mm betragen. Die H6-
henverstellung des Maschinenkopfes erfolgt
nach Lésen der Klemmschraube (Pos.12 Abb.2)
und durch Drehen der Handkurbel ( Pos. 8
Abb.2). Ist die Hoéhe und Richtung des Maschi-
nenkopfes zur Form richtig eingestellt, ist der
Maschinenkopf wieder mittels Klemmschraube
(Pos.12 Abb.2) festzuklemmen.

Die Ausfallsicherung wird unter die 2 Halte-
schrauben (Pos.l Abb.2) geklemmt, der griine
Stecker wird in die grine Steckdose der Zeit-
schaltuhr gesteckt (Abb.3).

Sicherheitsschutzvorrichtung mittels der 2 In-
busschrauben M10 an der hinteren Platte der
SchlieBeinheit wieder befestigen. Dreipol-Stek-
ker in Dreipol-Steckdose an der Zeitschaltuhr
einstecken (Abb. 3).

Deckel (Pos.14 Abb.2) vom Granulatraum (Pos.
26 Abb.2) abnehmen. Sauberes, trockenes und
staubfreies Kunststoffgranulat (KorngroéBie 2 -
4 mm) einfiilllen. Hierbei ist auf peinliche Sau-
berkeit zu achten, damit keine Fremdkorper in
den Zylinder gelangen. Die Trocknungsvor-
schriften der Herstellerwerke sind zu beachten.
Die Maschine ist damit betriebsfertig.
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16

Inbetriebnahme der vollautomatischen Maschi-

ne Modell C4/b

Es sind in der richtigen Reihenfolge die Gerite
und Einstellungen beschrieben, welche erfor-
derlich sind, um die Maschine vollautomatisch
laufen zu lassen.

Wichtig! Vor Beseitigung einer Stérung ist der

HauptsT:ha.lter am Zeitschaltwerk unbedingt in

Nullstellung zu bringen.

Thermotast Abb.4

Achtung! Die Messleitung darf weder geknickt,

noch darf an ihr r_gezogen werden.

Das Thermotastgeridt dient zur Steuerung und
Messung der Temperatur im Spritzzylinder.
Die Temperaturmessung liefert keine absolu-
ten Werte, da nicht die Massetemperatur, son-
dern die Zylindertemperatur gemessen wird.
Die auf Abb.4 genannten Zahlen sind die physi-
kalischen Schmelzpunkte der betreffenden
Kunststoffe. Sie kénnen nur als ganz grobe, un-
verbindliche, untere Richtwerte zur erstmali-
gen Einstellung auf ein bestimmtes Spritzteil
verwendet werden.

Zuerst ist die erforderliche Spritztemperatur
mit dem roten Zeiger am Thermometer vorzu-
wihlen und der Schalter zwischen den Glimm-
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lampen einzuschalten.Die Hohe der einzustellen-
den Temperatur hingt in erster Linie vom Kunst-
stoff, vom Spritzteil und von der Anzahl der
Spritzungen pro Minute ab. Bei gréBter SchufB-
zahl ist eine hohere Temperatureinstellung er-
forderlich als bei kleinster. Es empfiehlt sich,
bei der Erprobung einer neuen Form, Materials
oder Kunststoffes, zuerst mit niedriger Zylinder-
temperatur zu arbeiten und sie zu steigern, bis
die Form einwandfrei gefiillt ist, der Spritzling
in der Regel einen matten Glanz zeigt und keine
verbrannten Stellen aufweist.Es ist zweckmaflig,
wenn die richtige Temperatureinstellung fiir den
betreffenden Spritzling festgehalten wird (siehe
Mustereinstellblatt), dann entfillt die jeweilige
Temperaturermittlung.

Zum Anheizen ist das Temperaturregelgerit auf
Stellung 10 zu schalten. Nach Erreichen der mit
dem roten Zeiger am Thermometer vorgewshlten
Temperatur durch den schwarzen Zeiger, ist mit
dem Skalenknopf des Vorreglers die Stellung zu
suchen (z.B. 7 oder 8, 5), bei welcher die einge-
stellte Temperatur konstant bleibt.

Diese Feinregulierung der Temperatur kann nur
bei laufender Maschine erfolgen.Damitdas Ther-
mometer weiterhin eingeschaltet bleibt, ist der
rote Zeiger um max.10° nach rechts, also iiber
die gewiinschte Temperatur zu stellen.
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Die weitere Temperaturregelung darf auf kei-
nen Fall mit dem roten Zeiger erfolgen, son-
dern mit dem Skalenknopf des Vorreglers.
Wird mit dem roten Zeiger geregelt, ist keine
exakte Temperaturregelung moglich. Das da-
durch auftretende Temperaturgefille gewdhr-~
leistet keine einwandfreien Spritzteile. Setzt
die Maschine aus unvorhergesehenen Griinden
aus, dann schaltet das Thgrmotastgeréit, so-
bald der schwarze Zeiger den roten Zeiger
erreicht, die Heizung automatisch ab.

Zeitschaltwerk Abb,5 und 6

Das Zeitschaltwerk dient zur Steuerung des
zeitlichen Ablaufes des Spritzvorganges, es
wird durch den Hauptschalter in Verbindung
mit dem Sicherheitsschutzschieber ein- und
ausgeschaltet. Vollautomatischer Betrieb ist
nur in Verbindung mit dem Sicherheitsschutz-
schieber und der Ausfallsicherung méglich
(siehe Abb.3),

Schwarze Scheibe = Zeitskalenscheibe
(60 sec.)

Rote Scheibe = FormenschluBzeit
(Spritzzyklus)

Blaue Scheibe = Einspritzzeit und
Nachdruckzeit.

Die Einstellung darf nur in Ruhestellung er-
folgen. Jeder Zahn der Rindelung der Schei-
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ben entspricht einer Sekunde.

Einstellbeispiel (Abb.6):

Es sollen 4 Spritzungen pro Minute gemacht wer-
den, das entspricht einem Spritzzyklus von 60:4=
15 sec. Unter Spritzzyklus ist die Gesamtzeit
vom FormschlieBen bis zum Auswerfen des
Spritzlings zu verstehen.

Ermittelte Spritz- und Nachdruckzeit = 13 sec,
Die Spritz- und Nachdruckzeit ist immer kleiner
als der Spritzzyklus.

Die schwarze Scheibe (Zeitskalenscheibe) wird
nach rechts gedreht, bis der Zahlenwert 15 mit
dem weilen Markierungsstrich auf dem schwar-
zen Gehiuse libereinstimmt. Mit der linken Hand
wird diese festgehalten, wihrend mit der rechten
Hand die rote Scheibe mit dem weiBmarkierten
Punkt durch Drehen mit dem weilen Markie-
rungsstrich am Gehiuse in Ubereinstimmung ge-
bracht wird.

Die blaue Scheibe wird dann auf die gesuchte
Spritz-und Nachdruckzeit eingestellt. Der weile
Punkt der blauen Scheibe wird im Verhiltnis zur
Punktmarkierung auf der roten Scheibe um 2
Zihne nach rechts gedreht.Dabeiistdie schwar-
ze Scheibe mit der linken Hand festzuhalten.
Der weiBle Punkt der blauen Scheibe muf in je-
dem Fall rechts vom weilen Punkt der roten
Scheibe liegen, mit anderen Worten, die Diise
muB sich vor der Formdffnung abheben.
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Die eingestellte Spritz- und Nachdruckzeit kann
jetzt in Gegeniiberstellung zur schwarzen Schei-
be abgelesen werden (siehe Abb.6 ca. 13 sec.).
Zu beachten ist, da8 die blaue Scheibe nur im
Bereich von 0 - 50 sec. und zurickverstellt
werden kann. Der Hauptschalter am Zeitschalt-
werk gestattet die sofortige Unterbrechung des
Spritzzyklusses in jeder Phase, das heiBt,. die
Diise hebt sich ab und die Form geht auf.

Das Zeitschaltwerk ist mit einer roten und 2
weiBen Lampen ausgeriistet, die den Ablauf des
Spritzzyklusses anzeigen. Die richtigen Ein-
stellzeiten sind von dem Spritzteil und von dem
jeweils verarbeiteten Kunststoff abhingig. Sie
sind durch Versuch zu ermitteln und festzuhal-
ten (siehe Mustereinstellblatt).

3) Spritzzylinder Z2 Abb. 4, 7 und 8
Der Spritzzylinder dient zur Verflissigung des
Kunststoffgranulates. Er wird, wenn nichts ge-
genteiliges vereinbart, im Werk mit Polystyrol
glasklar abgespritzt und ausgeliefert. Bei Inbe-
triebnahme ist er auf ca. 200° aufzuheizen und
das Polystyrol mit dem 2zu verspritzenden
Kunststoff auszustoBen. Der NadelverschluS-
druck ist entsprechend der Viskositit des ver-
wendeten Kunststoffes durch Drehen der Ver-
stellhiillse (12) - Rechtsdrehung - Spannen des
Federpakets, - Linksdrehung - Entlasten des

[

Federpakets, einstellbar. R
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Versteilhuilse nur nach Erreichen der richtigen

Verarbeitungstemperatur bedienen.

Die Funktion der VerschluBinadel (9) kann an
dem aus der Verstellhilse (12) herausragen-
den Ende der Verschlufinadel beobachtet wer-
den. Sie mull beim Spritzen 1 = 2 mm abheben.

Nach einer gewissen Betriebszeit wird sich das
Federpaket (16) durch natiirliche Ermiidung set-
zen, in diesem Fall sind die 2 mitgelieferten
Reservefedern zusitzlich einzusetzen,

Sollen die Reservefedern zuge-
setzt bzw. das ganze Federpa-
ket ausgewechselt werden, so
ist die Anschlagschraube (13)
herauszudrehen. Die Verstell-
hilse kann nun herausgedreht
werden, das Federpaket ist jetzt
zugdnglich. Es ist nicht nétig,
die VerschluBnadel aus der
Fithrungshilse (11) herauszu-
ziehen., Sollte die Demontage
der VerschluBfnadel einmal not-
wendig werden, dann ist der
Zylinder aufzuheizen, damit
sich die Nadel 16st, Beim Er-
neuern des Tellerfedernpakets
sind nur Tellerfedern aus hoch-
varm'estem Stahl einzusetzen

IR

15

Abb. 7
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und entsprechend Abb.7 zu schichten. Das
MaB A = 3 mm ist einzuhalten,

Das Gewinde der Verstellhiilse sowie die Tem-
peraturfiihlerverschraubung ist mit Molykote-
Paste U leicht einzufetten. Die Verschlufteile
sind Prizisionsteile, sie sind bei jedem Zylin-
der extra eingepaBt. Zur Instandsetzung (mit
Ausnahme des Federwechsels) muBl der Zylin-
der ins Werk eingesandt werden. Aus dem
gleichen Grunde miissen wir die Lieferung
von Diisenkopf (2), Lange Fihrungshiilse (11)
und der VerschluBnadel (9) als Einzelteile ab-
lehnen.

Die Reinigung des Zylinders erfolgt zwedmais-
sig mit dem Zylinderreinigungsmittel Rozylit.

Bezugsquelle fir Zylinderreinigungsmittel
Rozylit: Alfred Engelmann, Export-Import,
Wennebostel/b.Hannover.

Das Zylinderreinigungsmittel wird wie jedes
andere Kunststoffgranulat verwendet. Fir die
Reinigung eines Zylinders werden je nach
GroBe desselben 100 - 200 g Zylinderreini-
gungsmittel bendtigt.

Es liegt in der Eigenschaft des Zylinderreini-
gungsmittels, daB es sehr ungleichméfBig flieft
und mit groBem Widerstand durch die kleinen
Offnungen geht, dadurch reinigt es den Zylin-
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der auch wvon allen verbrannten Resten.
Das Zylinderreinigungsmittel wird nach Aus-
schalten der Dosierung (Knopf) mit einem
Léffel in den Filltrichter des Zylinders ge-
fiillt, dann wird der Zylinder an den Flidchen
des Diisenkopfes (2) unterlegt. Nun wird die
VerschluBnadel (9) durch Linksdrehen der Ver-
stellhiilse vollig entlastet. Es wird jetzt mit
der gleichen Temperatur und mitdem gleichen

Druck zu spritzen begonnen, wie bei dem im
Zylinder enthaltenen Kunststoff. Temperatur
ca. 270° fiir Rozylit.

Am Anfang wird langsam gespritzt, ca.l Schuf
pro Minute; bis das Zylinderreinigungsmittel
aus dem Zylinder flieft, dann wird die Schufl-
folge gesteigert, bis das Zylinderreinigungs-
mittel mit groBem Widerstand austritt.

Sollte das Zylinderreinigungsmittel leicht aus
dem Zylinder flieBen, ist mit der Temperatur
zuriickzugehen, denndas Zylinderreinigungs -
mittel reinigt nur sehr gut, wenn es noch kér-
nig austritt, Sind in dem Zylinderreinigungs-
mittel keine alten Reste mehr, dann kann die
Temperatur auf den neuen Kunststoff oder die
neue Farbe eingestellt werden, der Zylinder
wird mit dem neuen Material oder Farbe ge-
fiillt, die entsprechende Temperatur einge -
stellt, Das Zylinderreinigungsmittel wird nun
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ausgespritzt bis das neue Material sauber aus-
flieBt.

Heizbandwechsel

Das Wechseln der Heizbédnder hat beiaufgeheiz-
tem Zylinder zu erfolgen, da die Hecizbander
durch Kunststoffreste mit dem Zylinder ver-
klebt sind. Zuerst ist der Trichter (3) mit Alu-
oder Ms-Backen im Schraubstock festzuspan-
nen und abzuschrauben. Dann kann die Schutz-
haube (5) zusammen mit dem Haltering [4) vom
Zylinder abgezogen werden, Jetzt Heizband-
schrauben l6sen und das Heizband abstreifen.
Die Heizbandschrauben des neuen Zylinders
sind mit Molykote-Paste U einzufetten, Masse-
zylinder aulenreinigen und neues Heizband auf-
schieben.

Wichtig! Das Heizband mufl iiberall fest anlie-
gen, damit Hohlbrennen vermieden wird. Bei
Inbetriebnahme eines neuen Zylinders oder
neuen Heizbandes wird empfohlen, nach der er-
sten Anheizung alle Schrauben gleichmiBig
nachzuziehen. Die Lebensdauer des Heizbandes
wird dadurch verlingert.
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Einzelbezeichnung fur
pritzgufizylinder Z2

Nr. 1 Massezylinder

Nr 2 Diusenkopf

Nr 3 Trichter

Nr 4 Haltering

Nr. 5 Schutzhaube

Nr. 6 Spiralverdranger

Nr. 9 Verschlufinadel

Nr 11 Lange Fihrungshulse

S
21
=
=
4 Nr. 12 Verstellhilse
200= =20 Nr. 13Anschlagschraube
Nr 15Federauflage
5 Nr. 16 Tellerfedern
Nr. 17Druckfeder
Nr. 18Heizband
Nr 20 Jnbusschraube
Nr. 21Kolben
|
Bi i .

B
@éu
S 16
15
9
18
1
2 g
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Spritzzylinderwechsel, Kolbenwechsel

Geritestecker und Temperaturfiihler vom
Spritzzylinder entfernen. Klemmschraube
(Pos.12 Abb.2) 18sen, Maschinenkopf um
100-120° nach links oder rechts schwenken.
Halteschrauben (Pos.l10 Abb.2) lé6sen bis der
festgehaltene Zylinder nach unten herausge-
zogen werden kann.

Kolbenwechsel ist nur beiausgebautem Spritz-
zylinder méglich. Schutzhaube (Pos.16 Abb.2)
eatfernen, mit der rechten Hand Magnetventil
an der Spritzpneumatikbetitigen und dabei mit
der linken Hand das grofie Handrad am Druck-
regler herausdrehen, Ventillangsam entliiften,
der Kolben bleibt dann unten, Inbusschraube
(Pos.21 Abb.2) l6sen, bis der festgehaltene
Kolbennachunten herausgezogen werden kann.

Der Einbau von Kolben und Zylinder erfolgt in
umgekehrter Reihenfolge. Der Kolben mu8 bis
zum Anschlag nach oben eingefiihrt werden.

Druckregler mit Filter und Wasserabscheider
Der Druckregler dient zum Einstellen des Spritz-
druckes der Spritzpneumatik.
Linksdrehung des groBen Handrades (Pos.l3
Abb.2) = groBler Druck
Rechtsdrehung des groflen Handrades =
kleiner Druck.
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Der Druck der FormenschluBlpneumatik ist nicht
regelbar, er kann jedoch durch Reduzierventil
am Kompressor konstant gehalten werden, es ist
hier immer der volle Netzdruck wirksam. Er
soll 8 atii in der Regel nicht libersteigen. Von
Zeit zu Zeit ist das Kondenswasser durch den
Hahn unten an der glasklaren Schale abzulassen
(Pos. 22 Abb. 2). Zylinderdriicke und Luftver-
brauch siehe Tabelle.

Einstellen der Dosierung, Farb- und Material-

wechsel

Bei richtig eingestellter Dosierung wird die
Spritzgulform gut gefiillt. Der Spritzkolben
macht bei jeder Spritzung denselben Weg, da-
durch gleiche Spannungsverhiltnisse im Spritz-
teil (wichtig bei mafllich genauen Spritzteilen).
Ist die Dosierung zu knapp eingestellt, sitzt der
Spritzkolben auf dem Boden des Spritzpneuma-
tikzylinders auf, es kann dadurch kein Nachdruck
auf das Spritzteil ausgeiibt werden. Die Dosie-
rung soll so eingestellt werden, daB der Mit-
nehmerbolzen (Pos.15 Abb.2) nach beendeter
Einspritzung mindestens einen Abstand von 2-3
mm von der Oberkante des Filltrichters hat.
Die Dosierung wird durch Drehen der Verstell-
hiillse (Pos.3 Abb.2) eingestellt. Bei Rechts-
drehung wird die Menge verkleinert, bei Links-
drehung vergrdéflert.

Unter und Uberdosierung wird automatisch aus-
geglichen, da die Dosierung vom Spritzkolben-
weg abhidngig ist.
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Farb- und Materialwechsel

Farb- und Materialwechsel erfolgt bei dem aus

dem Maschinenkopf herausgenommenen Spritz-
zylinder,

( Herausnehmen des Spritzzylinders, S&ulen-
klemmung (Pos.12 Abb.%) 16sen, den Maschi-
nenkopf um 100-120° nach links oder rechts
schwenken, die 2 Halteschrauben (Pos. 10 Abb.2)
herausdrehen).

Die Dosierung ist durch Verdrehen des Exzen-
terknopfes (Pos.7 Abb.2) um 180° auszuschal-
ten. Dosierkolben durch Herausziehen des Ex-
zenterknopfes aus seiner Fiihrung freimachen
und um 90° drehen. Das Material kann jetzt
nach vorne in ein untergestelltes Gefdll ausge-
stoBen werden. Dosierkolben ganz herausneh-
men und mit PreBluft Fiillraum, Dosierkanal
und Dosierkolbenfitlhrung ausblasen. Wenn sich
Granulatreste bei eingeschalteter Dosierung im
Fihrungsschlitz des Dosierkolbens befinden,
kann dies zu Stérungen fihren,.

Spritzteilausfallsicherung Abb.9

Die Spritzteilausfallsicherung dient zur Uber-
wachung des stérungsfreien Spritzablaufes und
setzt bei Nichtausfallen des Spritzteils aus der
Form die gesamte Automatik auBler Betrieb.
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Bei vertikaler Einspannung der SchlieBeinheit
ist die Ausfallsicherung zu entfernen, sie kann
in diesem Fall nur in Sonderfillen eingebaut
werden (bitte, im Werk riickfragen).

Die Einstellung der Fallrichtung SchlieBein-
heit horizontal des Spritzteiles auf die Wippe
(7) erfolgt durch Losen der Rindelmutter (11)
und Verschieben des Gleitbleches (3). Weiter-
hin kann die ganze Ausfallsicherung nach L&-
sen der Schrauben am Haltebiigel (5) noch ent-
sprechend der SpritzguBform verstellt werden.

Die Einstellung auf das Gewicht des Spritzteils
erfolgt durch Drehen des Stellknopfes (12).
Die erforderliche Gegenspannung der Wippe
(7) entsprechend des Gewichts des Spritzteils
kann an den Zahlen am Stellknopf (12) in Ver-
bindung mit dem im Schauloch (15) erschei-
nenden Markierungsstrichen abgelesen wer-
den. (Fiir ganze Umdrehungen)
3 Markierungsstriche sichtbar
schwere Spritzteile
1 Markierungsstrich sichtbar
leichte Spritzteile.

"

Soll ein leichtes Teil gespritzt werden, mufl
die Ausfallsicherung auf eine grole Empfind-
lichkeit eingestellt werden. Durch Linksdre-
hen des Stellknopfes (12) wird die Wippe (7)
so weit entlastet, bis beim Auftreffen des Tei-
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les eine Kontaktgabe erfolgt, die Kontrollampe
am Zeitschaltwerk leuchtet auf und der folgen-
de Zyklus wird eingeleitet. Die Wippe mufl
aber in jedem Fall so eingestellt werden, daf
sie immer an den oberen Wippenanschlag (6)
zurickgeht. Spritzteil soll vorne auf die Wippe
auftreffen.

Einzelteilbezeichnung:

1) Ausfalltrichter 9) Schalter

2) Zustellblech 10) Schlitz

3) Gleitblech 11) Randelmutter

4) Deckel 12) Stellknopf

5) Haltebiigel 13) Rindelmutter

6) Wippenanschlag 14) Flachrundschraube
7) Wippe 15) Schauloch

8) Lagerwelle

7) Sicherheitsschutzvorrichtung Abb.10

Fir den Unfallschutz ist unter der Abdeckhau-
be ein Schutzschieber eingebaut, welcher in
gesch.ossenem Zustand die Spritzform abdeckt.

Be: Betitigung des Schiebers wercen zwei Mi-
kroschalter eingeschaltet, wobei einer davon
das Zeitschaltwerk in Auslésebereitschaft setzt
und der zweite Mikroschalter den Spritzzyklus
~usiost. Der Schieber muB stets bis zum vor-
de=n =73 ~'ag geschlossen werden.
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Abb. 15
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Sicherheitsschieber

Zur vollstindigen Abdeckung der Spritzgulform
bei vertikal arbeitender SchlieBeinheit wird der
Schutzschieber mit einem Zusatzschieber gelie-
fert. Bei vertikaler Arbeitsstellung wird der
Zusatzschieber vorgezogen bis er in der Rast-
kuppe einrastet, wihrend er bei horizontaler
Arbeitsstellung in seine Endlage zuritickgescho-
ben wird.
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v -’lautome:i sc.her Betrieb ist in der Regel nur

Le horiz.nia’ eiungespannter SchlieBeinheit

mog.ic., :r ciesv.nFall wird der Schieber ein-
ma! gescnicesen und bleibt geschlossen, die
fo© r~den £ *zzvklen werden uber die Aus-

ie. erung curcn das ausfallende Teilausge-
‘o=t. MoB aus spritztechnischen. Grinden die
>_. . ede: -’ et vertikal eingespann: werden,
<au~ ~ur i1-ch in Sonderfidllen vollautomatisch
_zarbeilt=t warden, da die Ausia.lsicherung mit
crunem Stec.er entfernt werden mufl, In die-
sem Fall eriolgt die Schaltung der einzelnen
Spritzzyklen nur durch. die B-:titigung des
Scnutzschieber..

Auistellung und .nbetriebnahme der handbetd-
tigten Maschincn Typ Cl, Cl/a, C2, C2/a

Wird die Masch:ne ohne Maschinentisch ver-
wendet, dann is’ sie auf einen so!iden Werk-
bank zu stellen und nach Maschinenbefesti-
gungsplan zu befestigen. Bei der Aufstellung
und dem AnschluBl sind die entsprechenden Ab-
schnitte des Teciles A dieser Bedienungsanlei-
tung zu beachten. Zur Inbetriebnahme ist Teil
B der Bedienungsanleitung Abschnitt 1) Ther-
motast, 3, “pritzzylinder Z2 und 5) Dosierung
giltig. Da der Spritzkolbenhub bei der Hand-
maschine nach unten begrenzt ist, mufl dies
durch richtiges Einstellen der Dosierung er-
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toigen. Die Dosierungseinstellung mufl bei den
Handmaschinen so sein, dafl bei gut gefiillter
Form der Mitnehmerbolzen (Pos.l5 Abb,2)
einen Ahstand von 2 - 3 mm von der Oberkan-
te des Fiilltrichters hat. Der Mitnehmerbolzen
darf auf keinen Fall am Trichterrand aufsitzen,
es ware sonst unmoglich, den erforderlichen
Nachdruck auf das Spritzteil auszuiiben.

Aufstellung und Inbetriebnahme der Maschinen

mit pneumatisch betdtigter Einspritzung Typ
C3, C3/a, C4, C4/a Abb.l

W.rd die Maschine ohne Maschinentisch ver-
wendet, dann 1st wie bei den Typen Cl und C2
zu verfahren (s.Maschinenbefestigungsplan).
Wie die Aufstellung und der Anschlufl erfolgen
soll, ist aus den entsprechenden Abschnitten
des Teiles A dieser Bedienungsanleitung er-
sichtlich.

Bei der Inbetriebnahme hat Teil B der Bedie-
nungsanleitung, Abschnitt 1) Thermotast, 2)
Zeitschaltwerk, 3) Spritzzylinder Z2, 4) Druck-
regler und 5) Dosierung Giiltigkeit.

Die Steuerung wird in der Regel mit der Zeit-
schaltuhr vorgenommen. Wo die einzelnen Stek-
ker eingesteckt werden miissen, ist aus Abb.11
ersichtlich. Die seitlichen Sondersteckdosen
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am Zeitschaltwerk sind mittels den mitgeliefer-
ten KurzschluBisteckern kurzzuschlieBen. Der
Netzstecker wird in die Steckdose am Thermo-
tast gesteckt.Das SchlieBen der Form darf nicht
zu schnell erfolgen, ferner muB sie ganz ge-
schlossen werden, damit der Momentkontakt die
Zeitschaltuhr und mithin die Einspritzung in je-
dem Fall auslést. Der Momentkontakt ist in ei-
nem grauen Gehiduse an der Verstellspindel der
SchlieBeinheit untergebracht. Der Spritzzyklus
kann wie bei vollautomatischem Betrieb einge-
stellt werden, durch das Aufleuchten und Erls-
schen der Glimmlampen sowie Riickgang der
Scheiben auf 0 am Zeitschaltwerk hat der Bedie-
nende eine zeitliche Kontrolle iiber den Ablauf
des Spritzvorganges. Wird spiter auf Vollauto-
matik libergegangen, dann ist die Zeitschaltuhr
ohne weiteres verwendbar.

Fir einfache Anforderungen an die Steuerung ist
die Kabelverzweigung gedacht. Der Schukostecker
wirdin die Wandsteckdose und der Schukostecker
von der Spritzpneumatik in die Schukokupplung
gesteckt.Die Auslésung der Einspritzung erfolgt
dann von Hand iliber den Endschalter.
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E Aufstellung und Inbetriebnahme der vollstdndig
pneumatisch betidtigten Maschine fiir halbauto-
matischen Betrieb Typ C4/b Abb.12

Die Maschine des Typs C4/b wird vorwiegend
halbautomatisch betrieben, wenn die Schlie@-
einheit vertikal eingehingt wird, wie bei den
Einlegeteilen erforderlich usw. (siehe auch
Abschnitt 7 Sicherheitsschutzvorrichtung). In
diesem Fall kann die Ausfallsicherung in der
Regel nicht mehr angebracht werden (Teile wer-
den sowieso eingelegt und von Hand herausge-
nommen). Die ‘Aufstellung und Inbetriebnahme
erfolgt wie bei der vollautomatischen Maschine
(Teil A und Teil B dieser Bedienungsanleitung)
nur mit dem Unterschied, daB die Ausfallsiche-
rung nicht angebracht wird. Auf Abb, 12 ist
schematisch dargestellt wie die SchlieB8einheit
eingehangt ist und wo_.die Stecker eingesteckt
werden miissen. Der Spritzzyk.lus wird in die-
sem Fall durch Betédtigung des Schutzschiebers

ausgelost, das heiit: Schieber schliefen =
: Form schlieen und einspritzen, dann Schutz-

schieber 6ffnen sowie Form &ffnen,

Achtung! Vor Beseitigung einer Stérung ist der
Hauptschalter am Zeitschaltwerk unbedingt in
Nullstellung zu bringen.
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Wartung

Allgemein

Alle Teile, hautpsichlich diejenigen, welche
unmittelbar mit dem Kunststoffgranulat inBe -
rihrung kommen, sind unbedingt fett-, 61-
und schmutzfrei zu halten. Bei pneumatisch
betitigten Maschinen ist hin und wieder das
Kondenswasser abzulassen, der Hahn befindet
sich unten an der glasklaren Wasserfangscha-
le vom Druckminderventil.

Schmierung ( siehe Schmierstofftabelle)

Um ein Trockenlaufen der Dichtungen in den
beiden Pneumatikzylindern zu vermeiden,
muB taglich einmal mit lithiumhaltigen Fetten
geschmiert werden. Die Schmierung erfolgt
mit Hilfe der mitgelieferten Fettpresse, tliber
die an den beiden Pneumatikzylindern ange-
brachten Schmiernippeln.

Eine regelmidflige Schmierung verlingert die
Lebensdauer der Dichtungen erheblich.

Die Schmierung der Holme und der Kniehebel -
gelenke von der Schliefleinheit hat ebenfalls
tiglich zu erfolgen. Mit Molykote-Paste-Ra-
pid wurden giinstige Erfahrungen gemacht be-
zliglich einer Dauerschmierung der Holme.
Fir die Schmierung der Kniehebelgelenke
empfehlen wir ein handelsiibliches sdurefrei-
es Maschinendl.
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Schmierstofftabelle fir ARBURG-Universalspritzguimaschine

Mobil Oil

Schmierstellen [Valvoline| Shell |Wisura | BP Esso [BV-ARAL| Y5 " [Molykote:
r—-— - - —
Spritz-Pneumatik- Alvania 3| | . Energrease Beacon Mobilux L |
___Zylinder UG2 IpetinaxAl “P9 L 153 | M285 | M3 orecseN2
i TFormenschluf- i i . B . . , _
‘f’fﬁ_:eumutik—Zylmder
i Holmen " . a2 . " N ; Paste
S{ainmwerkzeugC Rapid
' Verschraubung am Buste 0

- Te j@eraturfL}hler

* Gewvinde inder
__\stellhulse

’Die Reihenfolge der Firmen sagt nichts Uber die Qualitat der Schmierstoffe.

Molykote KG Miinchen

!Vu lvoline

;Deutsche Shell AG Hamburg

Wisura Mineralolwerk Bremen

Esso AG Bochum

Mobil 0il AG Hamburg
| BP Benzin-und Petrolium Gesellschaft m.b.H. Hamburg
| Bv-ARAL AG Bochum
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. 3) Austausch der Verschleifliteile im Steuerventil
Abb.13

Die beiden Dichtungen und die Ventilfeder un-

terliegen einemnormalen V erschleil. Der Aus-

tausch der Verschleiliteile ist sehr einfach. Die

Steuerbiichse unterliegt keinem Verschieill,

sie ist daher nicht demontierbar.

. Mit dem mitgelieferten 6 mm Inbusschliissel

. wird die Federhalteschraube herausgedreht
und der Magnetstoel in Pfeilrichtung nach
rechts gedriickt. Nun kann der Steuerschieber
mit Ventilfeder ans der Steuerbiichse heraus-
gezogen werden, Die alten Dichtungen werden
entfernt, die neuen Dichtungen in die mit Fett
gefiiliten Nuten gelegt, Der Steuerschieber
muB sich jetzt zwanglos in die Steuerbichsen-
bohrung einfithren lassen.Die Venti {eder wird
in die Bohrung der Federhaltescnraube ge-
steckt und die Frcederna:teschraube wieder in
die Steuerbiichse gedreht und festgezouen,

Das Venul 1st wiecer betriebsbere.: .

bensdauer der Dichtungen,

Achturng! Ncormale Betriebs-pannung

220 Volt plus 5% minus 10%, 5C !'1z, ardere
Spannungen bedingen Sonderwickiungen der
Magnetspu:e. Bei Storungen am Magnet ist
der Mcgnet vom Ventilkorper zu losen und ins
Werk zu senden.

: RegelmaBige Schmierung verlangert c«ie Le-
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Federhalteschraube Klemmschraube
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4) Abkihlvorrichtung Abb. 14

Der Anbau der Ab-kiihlvorrichtung ist empfeh-

lenswert, wenn der Kunststoff nach dem Ab-

heben des Zylinders Fiden zieht. Durch die

Fadenbildung wird bei vollautomatischem Be-

trieb unter Umstinden die Auftreffgeschwin-

digkeit des aus der Form ausgestoBenen Spritz-

lings auf die Wippe der Ausfallsicherung stark

gebremst, daB der folgende Spritzzyklus nicht

mehr ausgeldst wird.

Die Abkithlvorrichtung gewihrleistet eine Be-

hebung dieser unangenehmen Eigenschaft man-

cher Kunststoffe.

Die Anbringung ist einfach. Das Anschlufl-

stiick mit Schlauch, der Abkiihlvorrichtung

wird iliber die Federhalteschraube am Steuer-

ventil der Spritzpneumatik geschoben und mit-

tels Klemmschraube festgeklemmt.Das Mund-

stick wird mittels des mitgelieferten Blech-

winkels unter der Mutter des Stehbolzens am

Maschinenfull oetestigt. radow.org 46 / 107
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Beachten, dafl Sicherheits-
schieber hier nicht streift!
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Fadenabschervorrichtung

Auf obiger Skizze ist dargestellt, wie man sich
selber eine Fadenabschervorrichtung bauen kann .
Es werden 2 Stahlbleche an der festen und beweg-
lichen Fermhilfte bzw. Formplatte befestigt. Di-
rekt idiber dem AnguBl ist ein durch beide Bleche
gehendes Loch von ca. 12 - 14 mm @ gebohrt.
Die beiden Bleche miissen mit einer gewissen
Spannung aufeinander gleiten. Ferner miissen
die Lécher so groB8 gebohrt sein, daB sie die Dii-
se nicht in der Anlage auf der Form behindern.
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AnguBausstoflier

An der Schutzhaube wird eine gebogene Blatt-
fecer befestigt, welche auf der beweglichen
Formhilfte gleitet. Beim Offnen der Form
wird der Angull ausgestoflen. Zu beachten ist,
daB die Blattfeder nicht breiter als der Schlitz
im Sicherheitsschutzschieber sein darf.
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Empfehlungen fiir die Verarbeitung von Polyvi-
nylchlorid (PVC) auf der ARBURG-Universal-
SpritzguBmaschine

e m  m m e em mm S S e e e e e e e e R RN e e e

Wir bitten Sie, folgende Punkte bei der Verwen-
dung von PVC zu beachten:

Es ist moglich, PVC bis zu einer Shore-Hirte
von 95° zu verarbeiten,

Materialien mit einer Shore-Hirte zwischen
50 und 70° liegen besonders giinstig, wobei wir
aber bemerken mochten, da zu weiches PVC
die Dosierung ungilinstig beeinflussen kann, so
daB der Dosierungskolben nicht in der Lage ist,
das Material, welches wie Gummi zusammen-
geprefit wird, weiter zu férdern.

Ahnliche Schwierigkeiten entstehen, wenn das
Material nicht sorgfdltig genug granuliert und
gleichmaBig geformt ist.

Sehr oft wird PVC in ungleichmafligen Stiicken
geliefert. Wenn solches Material verarbeitet
werden soll, kann die Dosierung nur von Hand
erfolgen. Die glasklare Schutzhaube ist zu ent-
fernen und das Material loffelweise in den Zy-
iinder zu fidllen.

PVC enthidlt Chlor, welches bei hohen Tempe-
raturen abgespaltet wird und mit dem immer
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vorhandenen Wasserstoff der Luit Salzsiure
bildet, die bekanntlich auBerordentlich stark
korridiert. Je hoher die Temperatur, um so
stirker ist die Salzs&durebildung. Es ist also
jegliche Uberhitzung durch sorgfiltige Tempe-
raturhaltung zu vermeiden.

Der ARBURG-SpritzguBlzylinder wird aus hoch-
legiertem, korrosionsbestindigem Material
nergestellt und es kénnen damit alle Materia-
lien verarbeitet werden.

Die Zylinder werden mit Polystyrol glasklar
abgespritzt ausgeliefert.Bevor PVC verarbei-
tet wird, ist der Zylinder mit Polyithylen
durchzuspritzen, damit alle Reste von Polysty-
rol entfernt werden.

Polyithylen wird deshalb verwendet, weil es in
seinem Schmelzpunkt nahe bei PVC liegt, da-
durch braucht das PVC nicht iilberhitzt werden.
Dies ist wichtig aus den obenerwihnten Grin-
den.

Bei der Zylinderreinigung ist daher aus den

obengenannten Griinden in folgender Reihenfolge
vorzugehen:

Erst wie Abschnitt Zylinderreinigung mit Rozy-
lit reinigen, mit Poly&4thylen durchspritzen,
dann kann wieder PVC gespritzt werden.
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Es ist ein Zylinder zu wihlen, der ein zum
Spritzteil relativ kleines Volumen besitzt, da-
mit die Verweilzeit im Zylinder abgekiirzt und
ein Verbrennen des PVC vermieden wird.

Hierbei muB beachtet werden, da PVC ein
kleines Schiittgewicht hat und daher der Zylin-
derdurchmesser nicht zu klein gew#hlt werden
soll.

Die Werkzeuge sollten aus Chrom-Stahlherge-
stellt sein, oder mit einer Hartverchromung
versehen werden.

Weiterhin ist pausenlos in regelmédfligem Zyk-
lus zu spritzen und vor Arbeitsschlufl die
Temperatur rechtzeitig zu senken und solange
zu spritzen, bis das PVC im Zylinder erkal-
tet ist.

Bei der Verarbeitung von PVC ist die Ver-
schluBnadel 9 (Abb.8) durch Linksdrehung der
Verstellhiilse 12 weitgehend zu entlasten.
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H Auftretende Storungen und deren Behebung
Eine auftretende Stérung kann unter Umstinden mehrere Ursachen

gleichzeitig haben,

Auftretende Stérungen Ursachenund Behebungder Stérungen
1) Mit dem Spritzkolben wird 1) Diisenabstand zur SpritzguBform
eine Manschette hochgezo- vergrofBern,
gen und behindert die Do- 2) Zylindertemperatur verringern,
sierung. 3) Nachdruckzeit (Zeitschaltwer k

blaue Scheibe) verringern.

4) Dosierung groéBer einstellen, da-
durchtaucht Spritzkolben ni cht so
tief in die Heizzone des Zylinders

4]

ein.
2) Teil wird nicht voll ausge- 1) Dosierung genau einstellen, Menge
spritzt. vergroflern.

2) Zylindervolumen reicht nicht aus,
grofleren Zylinder einsetzen.

3) Spritzdruck nicht ausreichend,
Druck am Druckregler vergros-
sern.
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Auftretende Stdrungen Ursachenund Behebungder Stérungen

4) Zylindertemperatur erhthen.

5) AnguBkanal und Anschnitt an der
Form vergrétflern.

6) Luft kann nichtaus der Form ent-
weichen, fir Entliftung der Form
sorgen, bei Sackléchern evtl. Bo-
den mit Gewindestift verschliefen
Luft kann durch Gewinde entwei-
chen.

3) Gratbildung am Spritzteil 1) Form schlief3t nicht richtig, Ver-
stellspindel nachstellen.

2) Oberfliche der Form ist nicht
eben, Form abrichten.

3) Fremdkérper zwischenden Form-
platten.

4) Masse iiberhitzt, Zylindertempe-
ratur zu hoch.

5) Form wird iiberladen, Dosierung
verringern,

6) Spritzdruck zu hoch, Druck am
Druckregler vermindern,

€S
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Auftretende Stéorungen

I = ]

4) Kunststoff flieBt nach dem
Spritzen weiter aus dem
Zylinder.

Ursachenund Behebung der Stdrungen

B e

1) Verschluldruck durch Rechts-
drehung der Verstellhillse ver-
grofern.

2) Kunststoff entsprechend Verar-
beitungsanweisung vortrocknen
(besonders bei Polyamiden und
Polykarbonaten erforderlich,
wenn Behilter lingere Zeit of-
fen gewesen ist).

3) Fremdkérper im Verschluf
system, Verschlufinadel ent-
lasten und versuchen, den
Fremdkoérper durch die Disen-
bohrung zu dricken.

12°

5) Schrumpf- oder Einfall-
stellen am Spritzteil.

1) AnguBkanal und Anschnitt der
Form zu klein.

2) Querschnitt des Spritzteils stel-
lenweise zu grofl, Aufteilen der
Querschnitte und Aufteilen als
Hohlkérper.
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Auftretende Stérungen Ursachenund Behebungder Stérungen

3) Teil nicht richtig angeschnitten,
Teil soll nach Mdglichkeit immer
an der Stelle mit der grtBten Ma-
terialanhdufung angeschnitten
werden.GrdBe des Anschnittes je
nach Grad der Materialanhdufung.

4) Dosierung zu knapp eingestellt.
Spritz-Pneumatikkolben sitzt im
Boden des Spritzpneumatikzylin-
ders auf, es kann daher kein ¥
Nachdruck ausgeiibt werden. Die
Dosierung soll so eingestellt wer-
den, daB der Mitnehmerbolzen
(Pos.15 Abb.2) nach beendeter
Einspritzung mindestens einen
Abstand von 2 = 3 mm von der
Oberkante des Fiilltrichters hat.

5) Der verwendete Spritzzylinder ist
im Volumen zu klein, ndchst gros-
seren Zylinder verwenden.
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Auftretrnde Stoérungen Ursachen und Behebungder Stérungen

_—-..-.--..-——--—-----—----__-.....---\.-——.-—--—---- - e e e N

6) Die Nachdruckzeit ist zu kurz,
sie mufl verlingert werden,

7) Der gesamte Spritzzyklus ist zu
kurz, mehr Nachdruckzeit geben.

8) Gedeckt eingefirbte Teile nach
dem Entformen gleich ins Wasser
fallen lassen.

6) Spritzteil zieht Faden und 1) Abkiihlvorrichtung anbringen. oS
beeintrdchtigt ~ Funktion Fadenabscher - ) o~
: 2 s anbringen.
der Ausfallsicherung. Vorrichtung

7) Spritzteil 148t sich schlecht 1) Spritzteil schrumpft stark auf
entformen. Stempel auf, Verkleinerung des
Spritzzyklusses bringt in man-
chen Fillen Abhilfe.
2) Form ist mangelhaft poliert oder
hat kleine Hinterschneidungen.
Form in Ordnung bringen.
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Auftretende Stérungen Ursachen und Behebungder Storungen
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3) Auswerfer nach Moglichkeit so
einstellen, daB nach ca.l1/2 -
3/4 Offnungsweg der SchlieBein-
heit ausgeworfen wird,

4) AnguB - Ausstofer anbringen,

n
=]
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FEHLER UND STORUNGEN AN

54

ZEITSCHALTWERK UND AUSFALLSICHERUNG

Auftretende Stdrungen

Zeitschaltwerk liuft nicht
an

Ursache

Ger#t stromlos

Bei handbetitigtem Formenschlufl:

Schalter an Verstellspindel gibt
keinen Kontakt,

roter Kurzschluflstecker rechts fehlt,

Formschlufl zu schnell geschlossen.

Bei kraftbetitigtern Formschluf
ohne Ausfallsicherung:

Fiuhrungsschraube vom Schutzschieber
lose,

Schutzschieber verbogen.

mit Ausfallsicherung:

Wippe zu stark gespannt
Spritzteil fillt nicht auf Wippe

Kupplungsmagnet im Zeitschaltwerk
defekt.

Behebung

einschalten, AnschluBleitung tlberprifen,
nach Abnahme der Rickwand Schalter auf
Funktion itberpriifen,

Létanschluffi am Schalter fehlerhaft.

Befestigungsschrauben am Schaltergehiuse
anziehen, Verstellspindel zuriickschrauben,
Kniehebel miissen durchgedriickt sein,
Schalter defekt, auswechseln,

Kurzschluflistecker einstecken,

FormschluBl langsamer schlieflen.

Schrauben anziehen, auf kleinstmégliches
Spiel einstellen,

Schutzschieber geradebiegen und die Schal-
ter im Schaltergehiuse auf Funktion iiber-
priifen (der erste Schalter muB bei vorge-
zogenem Schieber eingeschaltet bleiben, der
zweite mufl dann ausgeschaltet sein).

durch Linksdrehen des roten Knopfes Wippe
entlasten,

Wippe in Fallrichtung bringen durch Ver-
stellen des Ausfalltrichters oder Verschie-
ben des Gleit- und Zustellbleches.

Gerit auswechseln,
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Auftretende Stérungen

Zeitschaltwerk lauft an,
Spritzpneumatik spricht
nicht an.

Nach Ablauf der an der blauen
Scheibe eingestellten Zeit fihrt
der Spritzkolben nicht hoch.

Nach Ablauf der an der roten
Scheibe eingestellten Zeit éffnet
die Form nicht.

Form fihrt nach kurzem Offnen
sofort wieder zu.

. o0

Ursache

Spannung an blauer Steckdose fehlt,
kleine Zweipolsteckdose links wird
nicht Uberbrickt,

Steuermagnetspule durchgebrannt.

Relais im Zeitschaltwerk spricht
nicht an,

Kontakte an Relais verschweilit

Ventil in der Spritzpneumatik steuert
trotz Abschalten des Magnetes nicht um.

Wippe an der Ausfallsicherung hingt
durch (Dauerkontakt).

Schutzschieber nicht vorgezogen
bis zum Anschlag .

Bei Handformschlufl wird der Schalter
an der Verstellspindel nicht durchge-
driickt,

Schalter an Verstellspindel defekt
(Dauerkontakt).

Die Erschiit‘erung beim Offnen genigt,
um die Ausfallsicherungswippe zum

Ans rechetn zu bringen, Wippe zu leicht

eingeste

Bohabunl

Bei Handformschlufl: roter Kursachlufi.
stecker einstecken;

Bei Kraftformachlufl: kleiner Zweipol-
stecker, der zum Schalter an Verstellapin-
del fuhrt, einstecken,

Schalter an Verstellspindel wird erst bei
durchgedricktem Kniehebel betatigt.

Magnet auswechseln,

Nach Abnahme der Riickwand Kabelan-
schliisse liberpriifen.

Zeitschaltwerk zur Reparatur.
Kontakte reinigen im Zeitschaltwerk

Magnetanker auf reibungsloses Arbeiten
priifen, notfalls Ventilfeder auswechseln,

auf Wippe mehr Vorspannung geben .

Schutzschieber bis zum Anschlag vor-
ziehen,

Verstellspindel so weit zuriicknehmen,
bis die Kniehebel durchgedriickt sind,

Schalter auswechseln.

Auf Wippe mehr Vorspannung geben.
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Literaturauswahl

Fiir Kunden, die sich eingehender iiber Spritz-
gieBen thermoplastischer Kunststoffe unter-
richten wollen, empfehlen wir folgende Biicher
und Zeitschriften, die Auswahl erhebt keinen
Anspruch auf Vollstindigkeit.

Biucher

Dipl.Ing.Hans Beck; - SpritzgieBen - 118 Seiten,
68 Abb,, Kart. DM 9, 80
Hanser-Verlag, Miinchen

Dr.M.E. Laeis; - Spritzgull thermoplastischer
Massen - 302 Seiten, 180 Abb., gebunden in
Plastikeinband DM 29, --
Hanser-Verlag, Miinchen

Saechtling-Zebrowski; - Kunststoff-Taschen-
buch - 487 Seiten, 52 Abb., gebunden in Pla -
stikeinband DM 16, --.

Hanser-Verlag, Miinchen.

Stoeckhert; - Kunststofflexikon - 345 Seiten,
54 Abb., gebunden in Plastikeinband DM 18, -~
Hanser-Verlag, Miinchen.

Sandelowski; - DBearbeitungswerkzeuge fiir
Kunststoffe, Konstruktion und Herstellung -
253 Seiten, 380 Abb., gebunden in Plastikein-
band DM 23, --

Otto Meier-Verlag, Ravensburg.
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Walter Mink; - Grundziige der SpritzguBitechnik -
198 Seiten, 94 Abb., gebunden in Plastikeinband,
DM 14,50

Rudolf Zechner - Verlag, Speyer/Rhein.

Zeitschriften

"Kunststoffe'', erscheint monatlich im Carl
Hanser-Verlag, Mtinchen.

"Kunststoff Rundschau'', erscheint monatlich im
Brunke-Garrels-Verlag, Hamburg.

"Kunststoff-Berater', erscheint monatlich ini
Umschau-Verlag, Frankfurt/Main.

"Kunststoff-Welt", erscheint monatlich im
Schénleitner-Verlag, Miinchen 19,

"Der Plastverarbeiter', erscheint monatlich im
Rudolf Zechner - Verlag GmbH., Speyer.

Ferner empfehlen wir die Firmenschriften der
Kunststoff - Herstellerwerke. Sie enthalten alle
technischen Daten und Verarbeltungsvorschrlften
der betreffenden Kunststoffe.
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Mustereinstellblatt

1) SpritzguBform Nr.

2) Bezeichnung des Spritzteiles
. 3) Verwendetes Material

4) Wievielfach angeiegt

5) Gesamtgewicht des Spritzlings
einschliefllich Angu

6) Voll- halb - automatisch

7) Verwendeter Zylinderdurchmesser
8) Wieviel Schu/Minute

9) Einstellung des Zeitschaltwerkes

a) blaue Scheibe sec.
b) rote Scheibe sec.

. 10) Einstellung des Thermotastgerites
a) Regler

. b) Thermometer

11) Spritzdruck atii
12) Bemerkung:
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Spez.Spritzdruck:in kg/cm?bei
7y 1atii| 2atii| 3ati|4atii |Sati [6ati | Tati [Sericet, o
1% 130 | 260 | 390 | 520 | 650 | 780 | 910 | 01 -3g
16%| 100 | 200 | 300 | 400 | 500 | 600 | 700 | 3-5¢
18°| 78 | 156 | 234 | 312 | 390 | 468 | 546 | 4-6g
20°| 63 | 126 | 189 | 252 | 315 | 318 | 441 | 5-7g
22°| 52 |10 | 156 | 208 | 260 | 312 | 364 | 6-8g
26| 4, | 88 | 132 | 176 | 220 | 264 | 308 8-10g 1
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“M-Pneumutlk

Spritz-Pneumatik
Tabelle ber erreichbaren Spritzkolbendruck und Luftbedarf

Q des PreBlufizylinders = 160 mm Arbeitshub 2 x 68 mm = 13 mm
Oberflache des PreBBluftkolbens = 200 cm?® Arbeitshubvolumen = 2670 cm?
PreBluftdruck in ati 1 2 3 4 5 é 7 8
Gesamtdruck in kg 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600
Luftverbrauch effektiv
Spritzungen pro Minute Ltr./min. | Ltr./min. | Ltr./min. | Ltr./min. | Ltr./min, | Lir./min. [ Ltr./mun. | Ltr/mir,
] 5 76 | 105 13 16 18 21 % |
2 10 152 210 2 | 3R 3% 42 48
3 15 228 35 39 48 54 63 72
4 20 30,4 42,0 52 64 72 84 %
5 25 38,0 525 65 80 90 105 120
6 30 456 63,0 78 96 108 126 144
7 35 53,2 73,5 N 12 126 147 168
8 40 60,8 84,0 104 128 144 168 192
9 45. 68,4 94,5 n7 144 162 189 il
10 50 76,0 105 130 160 180 210 240

FormenschlieB-Pneumatik

& des PreBluftzylinders = 100 mm Arbeitshub 2 x 62,5 = 125 mm
Oberfldche des PreBlluftkolbens = 78 cm? Arbeitshubvolumen ) = 970 cm?
PreBluftdruck in atd 1 2 3 4 5 6 7 8
Gesamtdruck in kg 78 156 234 312 390 468 546 624
Luftverbrauch effektiv
Spritzungen pro Minute Ltr./min. | Ltr./min. | Ltr./min. | Ltr./min. | Ltr./min. | Ltr./min.| Ltr./min.| Ltr./min.
1 1,9 28 38 48 56 66 76 85
= 38 56 ' 2.6 H2 13, - A52- 1+ W7 1 —
3 57 84 11,4 144 168 19.8 28 255
4 76 1,2 15,2 19.2 24 26,4 3c4 340
5 - 95 14,0 19,0 240 28,0 330 380 425
6 11,4 168 228 288 k<) 394 456 510
7 133 19,6 26,6 836 392 46,2 532 595
8 152 24 | 304 384 48 528 608 68,0
9 17,1 25,2 34,2 432 50,4 594 684 765
10 19 28 38 48 56 66 76 85

zur Bestimmung der Kompressorleistung ist der effektive Lufiverbrauch mafgebend

KRBURG - FEINGERATEFABRIK OHG
HEHL & SOHNE

LOSSBURG, WURTT. SCHWARZWALD
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! Schaltplan
ARBURG-Spezial-Zeitschaltwerk ARBURG -Temperaturregelgeradt

f(\ i
Ausfallsicherung 3 1
: | Fihler

Formschluf -Pneumatik  Spritz-Pneumatik .
rot blau Anschlufidese fiir ~ Anschlufdose fir Motor
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seitliche 4 ‘\’—'_1 b Heizwider B ? = 3 E Netz
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{ 5 . rept— R
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y ,”‘I . =4
! w ' 18
| 6 | J Schalter an ; 2
| | 4 Schliefieinheit C il !
! I [ M 1 | |
| i ES |& ]
| . - :
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Maschinenbefestigungsplan fir ARBURG Kleinspritzguimaschinen

Modelle C1+C3 Modelle C2+C4
e R § ) [ ——
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: ;'._ f[ _lr i _t: E | _ 4 G ,
T x— ?¢ N H ® f 17 |
¢ e |
*» | 1 ® &
| A - —of } sl ot 1
180 — o= \d _-lr_ J
r— - 190 — ==
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Aufspannmafle

Feste FormplatteC6 Bewegliche FormplatteC6 .
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Einbaumafie der Spritzguform
in Schliefeinheit C

vertikal, bei Verwendung einer Sonderplatte.

180 -
le————13820,02
L ]
A i ik N7
o
N AN / ™
Rz \}y il {3
r-)» e <<< »
L fir Angun ———-24¢ [——
I:'L'Qg Sonderplatte

N~N——— Gewindetiefe

entsprechend der
Auswerferkonstruktion

-—-— mux.gsm—-
L —Aufspannlécher fir beweg-
1 B liche Formhilfte
| w
:6" Z|
& :%*\—9—— -‘éi—
¢ Aufspannlocher fur
B starre

Formhilfte
s

Dusenradius bei
Spitzdise r=5mm
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Einbaumafe der Spritzgufiform

in SchlieBeinheit C

-
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Ersatzteillisten

Auf den folgenden Seiten haben wir die Maschi-
ne in ihre Baugruppen aufgegliedert und diese
wiederum in ihre Einzelteile zerlegt. Bei der
Ersatzteilbestellung ist immer die Baugruppe,
die Lfd.Nr., bzw. die DIN-Bezeichnung bei
Normteilen anzugeben. Die Bestellbezeichnung
des Dosierhebels Lfd,.Nr.18 Seite 78 lautet z.B.
"Maschinenkopf, Lfd. Nr. 18, Dosierhebel
ZMK-9'" oder die Bestellbezeichnung der Spritz-
kolbenhalteschraube: ''Spritzpneumatik,- Lifd.
Nr.21, Gewindestift M6x8 DIN 914'"'. Die Haupt-
verschleifiteile sind unterstrichen. Kann ein
Teil an Hand der Abb. nicht genau bestimmt
werden, so ist das beschidigte Teil der Be-
stellung beizulegen.

Das Thermotastgerit, die Zeitschaltuhr und das
Druckminderventil sind nicht in der Ersatzteil -
liste aufgenommen, sie sind zur Reparatur
komplett ins Werk zu senden.

Bei der Ausfallsicherung ist das Unterteil mit
Wippe vom Trichter zu lésen, ebenfalls bei der
Kihlmitteleinrichtung die Pumpe vom Kihl-
mittelbehilter und zur Reparatur einzusenden.
Ersatzteile fiir den Spritzzylinder =sind, soweit
eine kundenseitige Reparatur zuldssig,nach den
Bezeichnungen auf Abb.8 Seite 28 zu bestellen,
BeiBestellung von Ersatzteilen fir den Zusatz-
granulatbehiilter und die Abkithlvorrichtung sind
die beschidigten Teile einzusenden.
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ERSATZTEILLISTE

ARBURG-Gabelfufl

Lfd.Nr. Bezeichnung Best.Nr.
1 Zylinderschraube M12x20 DIN 912
2 Gabelfull GF -1
3 Sdule GF - 3
4 GroBles Schraubenrad GF - 5
6 Seeger-Sicherungsring A 55x 2V

7 Verstellwelle kompl. GF - 4
8 Handkurbel GF -7
9 Sechskantmutter M 16 DIN 934
10 Kleines Schraubenrad GF - 6
11 Gewindestift A M 6x8 DIN 915
12 Bolzen GF - 18
13 Seeger-V-Sicherungsring A 20x1,2 V

14 Stiftschraube M 16x60 DIN 939
15 Blanke Scheibe 17 DIN 125
16 Scheibe GF - 17
17 Scheibe GF - 19
18 Kipp-Klemmhebel GréBle 3 M 12 159

19 Federteller GF - 20
20 Tellerfeder 31x16, 3x1, 2x1, 95

21 Zylinderschraube m.Innensechskant

M8 x 15 DIN 6912
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ERSATZTEILLISTE

SchlieBeinheit C

Lfd.Nr. Bezeichnung

Best.Nr.

1

[V T N VU R

=-J

10
11
12
13

Feste Formpiatte
Bewegliche rormplatte
Feste hintere Formplatte
Holm

Verstellspindel, handbetatigt
Formschlul kraftbetatigt

Gelenkstiick, handbefz‘itigt
FormschluB8 kraftbetitigt
Kniehebel

Handhebeihalter kompl. (nur
bei Handbetitigung)

Star Kugelgriff kompl.
Spindelmutter
Aufhingebolzen
Distanzrolle

Holmtriger

C6-G-1
C6-G-2
C6-G-3
Cé - 4

Cé6 - 5/1
Cb - 5/2

Co6 - 6
Co - b/2
Cé6 -7

Cé6 - 8/9

C6-10a
FSP-9
Cé6-15
Cb6b-16
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1 fd.Nr. Bezeichnung Best.Nr.
14 Nutmutter M24x1, 5 DIN 1804
15 Lagerbolzen C6-G-12
16 Mikroschaltergehiuse grau Cé6-26a
17 Mikroschalter Nr. 1002 S

Wischkontakt (nur bei Handbetitigung)
18 Linsensenkschrauben A M 4x30 4S DIN 91
19 Schukostecker griin AS-31
20 Kabel NYLHY 2x0, 75x0, 95 m lang
21 Unteres DruCkStﬁCK@verden nur(;b-”/ls
22 Oberes Druckstick zusammen geliefert,
23 Tellerfeder 15x8,2x0,7
24 Zylinderschraube M 8x30 DIN 912
25 Zylinderschraube M 10x25 DIN 912
26 Seeger-Sicherungsring GroB8e 16 DIN 471
27 Druckbolzen C6b-42
28 Druckfeder Co6-46
29 Seeger-Sicherungsscheibe St 6x0, 7
30 Schmiernippel C6-G-33
31 Zahnscheibe J 4,3 DIN 6797
32 Zylinderschraube mit Ansatz C6-G-36
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76

ERSATZTEILLISTE

ARBURG-Maschinenkopf

T.td.Nr. Bezeichnung Best.Nr.
] Gehiuse ZMKP-1
) schuttwinkel MK -44a
3 Verstellhiilse MK-4
4 Dosierkolben MK-3a
5 Schaftschraube MK-26 -
) Zylinderschraube M10x30 DIN 912
7 Exzenterknopf mit EinguBteil MK-6/47
8 Druckfeder MK-41
9 Zahnscheibe J 6,4 DIN 6797
10 Gewindestift A M10x20 DIN 914
W Zylinderschraube M 4x15 DIN 912
!_2 Winkelstiick MK-13
13 Zylinderschraube M 4x15 DIN 912
14 Granulatraumdeckel MK-19
E Zylinder-Stift 6x70 DIN 6325
16 Schutzhaube glasklar MK-18
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Lfd.Nr. Bezeichnung Best. v,
17 Schutzhaube ZMK~15
18 Dosierhebel ZMK-9

19 Dosierungsbugel ZMK-12
20 Polyamidwinkel R1/4" P - 24

21 Vierkantmutter M4 DIN 560

22 Druckieder MK-40

2 Exzenierscheibe ZMK-7a/
24 Sicherungsbiigel ZME-2%/1
25 Spannstift 1, 5x16 DIN 1481

26 Cchauglas MK-20

27 Schicker Miv=14

28 Schieberfithrung Mii-17

29 Drucideuer M®E-39

30 Zylinderschraube MZ:x135 DI Ci2

?TJ Spannstift 6x28 DIN 1.1 W
32 Linsenschraube mit Ansitz MK-406 ;
%3 Mitnehmer ZAK-11
34, Gewindestift A M6x12 DIN 914

?_g Sechskantmuticr B M6 DIN 139

35 Gewindestift A M2x22 DTN 2156

37 Spannctift 3:35 DIV 16!

35 Nietholzen ZMK - 30
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ERSATZTEILLISTE

ARBURG - Formenschluf3 - Pneumatik

Lid.Nr. Bezeicnuting Best.Nr,
. 1 Schutzgeniuse F5P-4a
. 2 Schliefzviinder FSP 100-1
3 Schliefizylinderdeckel FSP 100-2
4 Ventilabdeckung FSP 100-5
5 SchlieBkolben FSP 100-3
6 Kolbenstange FSP 100-7
7 Aufhingebolzen FSP - 9
8 Aufhingelaschen FSP - 14
9 Ventilgehiuse kompl.
mit Steuerbiichse P-3
. 10 Zuleitungsrohr FSP 100-36
o Ventilieder P-35a
- Federhalteschraube P-12b
13 Polyamid-Dichtung FSP-49
14 Zahnscheibe V 6,4 DIN 6797
15 Senkschrauke m.i:rensechskant Mox2C CS87
. 16 Steuerkoiben P - l4a
17 Gummischlauch 1t w3 800 lane
18 Schlauchkie:inme ..: .. 4D
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_fd.Nr. Bezeichnung Best.Nr.
19 Kabelklemme FSP-5C
20 Polyamid-Winkel R 1/4" P-24
21 Zylinderschraube M6x55 DIN 912
22 Zahnscheibe J 4,3 DIN 6797
® 23 Zylinderschraube M4x12 DIN 912
. 24 Wechselstrom-Magnet kompl.P - 19¢
25 O-Ring (Steuerventildichtung) PRP 902-6
26 Einschraubwinkel mit Uberwurf-
mutter P-44/45
27 Schmiernippel m.VerschluBkappe R 1/4"
28 Zylinderschraube M 6x40 DIN 912
29 Rundschnurring
(Zylinderdeckeldichtung) R 94-3
30 O-Ring (Kolbendichtung) PRP 902-44
. 31 Schlitzmutter M 12 DIN 546
. 32 O-Ring (Pufferdichtungl_ PRP 902-21
33 Federring A 12 DIN 127
34 Sinterlager 26 # x 20 @ x 40 lang
35 O-Ring(Kolbenstangendichtung)PRP 902-16
36 Gewindestift A M6x8 DIN 914
. 37 Kolbenstangenkopf FSP 100-15
38 Sechskantmutter FSP 100-38
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Lfd.Nr. Bezeichnung Best.Nr.
39 Zugentlastung P-43
40 Halbrund-Blechschraube A 3x13 DIN 7974
41 Zylinderschraube M4x10 DIN 912
42 Schukostecker rot FSP-42
432 Kabel NYLHY 3x0,75x1,10mlang, schwarz
+4 Seeger-Sicherungsring 16x1 DIN 471
45 Blattfeder FSP-97
46 Senkschrauben M3x10 DIN 63
47 Zahnscheibe V 3,2 DIN 6797
48 Sechskantmutter M3 DIN 934
49 Schaltergehiuse FSP-78
50 Mikroschalter Nr, 1002 S
51 Schalterfeder FSP-81
52 Zylinder-Blechschraube B
2,9x9,5 DIN 7971
53 Schalterbolzen FSP-80
54 Senkkopfschrauben M6x35 DIN 87
55 Schutzschieber FSP-84 M
56 Fithrungsbolzen FSP-93 >
57 Unterlegscheibe I 3,2 dick FSP-91 b
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Lfd.Nr. Bezeichnung Best.Nr.
58 Unterlegscheibe II 2 dick FSP-92
59 Hutmutter M6 DIN 917
60 Griffbolzen FSP-86
61 Unterlegscheibe III 4 dick FSP-95
62 Zahnscheibe A 6,4 DIN 6797
63 Sechskantmutter B M6 DIN 439
64 Federhiilse FSP-87
65 Druckfeder FSP-88
66 Kugelgriff FSP-90
67 Unterlegscheibe 10,5 # DIN 125 m.Fase
68 Zylinderschraube M 10x20 DIN 6912
69 Dreipoliger Sonderstecker mit Kabel
(gehért zum Schutzschieber) FSP-76
70 Zweipoliger -Sonderstecker mit
Kabel Cé6-24
71 Mikroschaltergehduse schwarz C6-26
72 Linsensenkschrauben A M4x30 DIN 91
73 Mikroschalter Nr. 1001

%

radgw.org 82 / 107



83

© 67 ©
d 688




84

ERSATZTEILLISTE
AﬁBU-RG-Spritz-Pneumatik

Lfd.Nr. Bezeichnung Best.Nr.
1 PrefBluftzylinder P-2a

2 Abdeckhaube P-9

3 Zylinderdeckel P-7b

4 Kolben . P-4

5 Kolbenstange P -1

6 Verbindungshiilse P-6

7 Schlitzmutter P-10

8 Sinterbtichse 30fx36@x35 lang

9 Ventilgehduse kompl. mit

11
12

13

14
15

16
17

18
19

Steuerbiichse P -3
Ventilfeder P - 35a
Federhalteschraube P-12b

O-Ring (Kolbenstangendichtung) PRP 902-23

Schnorr-Sicherung M6
Zylinderschraube M6x20 DIN 912

Steuerkolben P - 14a
O-Ring (De::keldichtung} 156 x 2
O-Ring (Kolbendichtung) PRP 902 - 63

Kabelklemme FSP - 50

radow.org 84 / 107



85

Lid.Nr. Bezeichnung Best.Nr.

20 Polyamidwinkel R 1/4" P-24

21 Gewindestift A M6x8 DIN 914 (Spritzkol-
ben-Halteschraube)

22 Zahnscheibe J 4,3 DIN 6797

23 Zylinderschraube M4x12 DIN 912

24 Wechselstrom-Magnet kompl. P-19c

25 O-Ring (Steuerventildichtung)PRP 902-6

26 Ermeto-Winkel WE 8-LLR 1/8"

27 Schmiernippel mit VerschluSkappe R1/4"

28 Halteschraube P-18

29 Rundschnurring R 13-2

31 Rundschnurring R 20-2

32 Nutmutter M20x1,5 DIN 1804

33 Zuleitungsrohr P-23 a

34 Gummischlauch 9 x 3,5 x 1,4 m lang, blau

35 Kabel NYLHY 3x0, 75x1, 3m lang, schwarz

36 Schlauchschelle 14§

37 Schukostecker blau P-46

39 Zugentlastung P-43

40 Halbrundblechschraube A 2, 9x13 DIN 7974

41 Zylinderschraube M4x10 DIN 912
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2) Zeitschaltwerk Abb. 5 und 6

Das Zeitschaltwerk dient zur Steuerung des
zeitlichen Ablaufes des Spritzvorganges, es
wird durch den Hauptschalter in Verbindung mit
dem Sicherheitsschutzschieber ein- und ausge-
schaltet. Vollautomatischer Betrieb ist nur in
Verbindung mit dem Sicherheitsschutzschieber

und der Ausfallsicherung moglich (siehe Abb. 3).

Roter Stellknopf = Formenschlufizeit
(Spritzzyklus)

Blauer Stellknopf = Einspritzzeit und
Nachdruckzeit.
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Einstellbeispiel (Abb.6)

Es sollen 4 Spritzungen pro Minute gemacht
werden, das entspricht einem Spritzzyklus
von 60:4 = 15 sec. Unter Spritzzyklus ist die
Gesamtzeit vom Formschlielen bis zum Aus-
werfen des Spritzlings zu verstehen.

Der rote Stellknopf wird also auf 15 s einge-
stellt.

Ermittelte Spritz-und Nachdruckzeit= 13 sec.

Die Spritz- und Nachdruckzeit ist immer kir-

zer als der Spritzzyklus.

Der blaue Stellknopf wird dann auf die ge-
suchte Spritz- und Nachdruckzeit eingestellt.

Die eingestellte Zeit am blauen Stellknopf
muB in jedem Fall kiirzer sein als die vom
roten Stellknopf, mit anderen Worten, die Dii-
se mufl vor der Formdffnung abheben.

Die Linge der Spritzzeit hingt ganz von dem
zu verarbeitenden Kunststoff ab.
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Der Hauptschalter am Zeitschaltwerk gestattet
die sofortige Unterbrechung des Spritzzyklus-
ses in jeder Phase, das heiflt, die Diise hebt ab
und die Form geht auf.

Das Zeitschaltwerkist mit einer roten und zwei
weiBlen Lampen ausgeriistet, die den Ablauf des
Spritzzyklusses anzeigen. Die richtigen Ein-
stellzeiten sind von dem Spritzteil und von dem
jeweils zu verarbeitenden Kunststoff abhangig;
sie sind durch Versuche zu ermitteln und fest-
zuhalten (siehe Mustereinstellblatt).

grune Steckdose=Anschlufl fiir Ausfallsicherung

blaue Steckdose = Anschlufl fiir Spritzpneumatik

rote Steckdose = Anschlul fir Formenschlufl-
Pneumatik.
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3) Spritzzylinder Z 3 Abb. 1 und 2

Der Spritzzylinder dient zur Verfliissigung des
Kunststoffgranulats. Er wird, wenn nichts ge-
genteiliges vereinbart, im Werk mit Polystyrol
glasklar abgespritzt und ausgeliefert.BeiInbe-
triebnahme ist der Spritzzylinder auf ca. 170°
aufzuheizen und das Polystyrol mitdem zu ver-
spritzenden Kunststoff auszustoBen. Eine Aus-
nahme von dem Verfahren mufl dann gemacht
werden, wenn nach Polystyrol PVC verarb.i-
tet werden soll. Bevor PVC verarbeitet wird,
ist der Zylinder mit Polyé&dthylen durchzusprit-
zen, damit alle Reste von Polystyrol entfernt
werden. Polyidthylen wird deshalb verwendet,
weil es im Schmelzpunkt nahe bei PVC liegt.
Dadurch braucht das nachfolgende PVC nicht
Uberhitzt werden. Dieses ist wichtig, weil sich
PVC beihoher Temperatur zersetzt und die da-
bei entstehenden Chlor- und Salzsiduredampfe
eine starke Korrosion der mit ihnen in Beriih-
rung kommenden Maschinenteile hervorrufen.
(Siehe Bed.Anleitung S.49) Zu diesem Zweck
wird die Uberwurfmutter auf das Gewinde der
warmen Diisenfithrung aufgeschraubt, dadurch
wird der Schieber in die Offnungsstellung ge-
bracht. Zum Abspritzen ins Freie mull der
Spritzzylinder unten an der aufgeschraubten
Uberwurfmutter unterlegt werden, damit die
Zylinderhalteschrauben Pos.10 Abb.2 nicht ab-
. geschert werden.
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Reinigung und Demontage des Spritzzylinders

Der Zylinder ist zur Reinigung vollstidndig de-
montierbar. Als ersten Schritt empfehlen wir,
den sich im Spritzzylinder befindlichen Kunst-
stoff mit dem Zylinderreinigungsmittel auszu-
stofen.

Das Zylinderreinigungsmittel wird wie jedes
andere Kunststoffgranulat verwendet. Fiir die
Reinigung eines Zylinders werden je nachGréfle
desselben 100 - 200 g Zylinderreinigungsmittel
hendtigt. Es liegt in der Eigenschaft des Zylin-
derreinigungsmittels, dal es sehr ungleichmis-
sig flieBt und mit groBem Widerstand durch den
Zylinder geht.Dadurch reinigt es denselben von
den verbrannten Resten und dergleichen. Zum
Reinigen muBl, wie oben beschrieben, die Uber-
wurfmutter auf die Disenfilhrung geschraubt
werden, damit der Schieber gedffnet wird. Das
Zylinderreinigungsmittel wird nach Ausschalten
der Dosierung mit einem Léffel in den Fiill-
trichter des Zylinders gefillt und der Zylinder
an der aufgeschraubten Uberwurfmutter unter-
legt. Es wird jetzt mit der gleichen Tempera-
tur und mit dem gleichen Druck zu spritzen be-
gonnen, wie bei dem im Zylinder enthaltenen

Kunststoff. Am Anfang wird langsam gespritzt
ca. 1 Schul pro Minute bis das Zylinderreini-
gungsmittel aus dem Zylinder austritt, dann
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wird die Schuflifolge gesteigert, bis das Zylinder-
reinigungsmittel mit groBem Widerstand austritt.
Sollte das Zylinderreinigungsmittel leicht aus
dem Zylinder flieflen, ist mit der Temperatur zu-
rickzugehen, denn das Zylinder reinigungsmittel
reinigt nur sehr gut, wenn es nochkdérnig austritt.
Sind in dem Zylinder keine alten Reste mehr,
dann kann die Temperatur auf den neuen Kunst-
stoff oder die neue Farbe eingestellt werden. Der
Zylinder wird mit dem neuen Material oder Farbe
gefiillt, das Zylinderreinigungsmittel wird nun
ausgespritzt bis das neue Material sauber aus-
flieBt. In vielen Fillen reicht diese MafBnahme
zur Reinigung aus. Sollte der Zylinder trotzdem
nicht sauber werden, so ist er wie folgt zu de-
montieren:Der Zylinder wird aus dem Maschinen-
kopf herausgenommen, mit dem Trichter in den
Schraubstock gespannt und der Trichter abge-
schraubt. Sollte sich die Dusenfithrung zuerst
16sen, so sind die beiden Inbus-Schrauben in der
Uberwurfmutter fest anzuziehen. Dadurch wird
die Diisenfitlhrung festgelegt und am Ldsen ver-
hindert. Der Trichter kann jetzt abgeschraubt und
der Schutzmantel mit Haltering, Druckfeder und
Heizband entfernt werden.

Nun wird der Massezylinder mit seiner Schlissel-
fliche in den Schraubstock gespannt und mittels
eines Ringschlissels die Diisenfithrung mit Schie-
ber herausgedreht; zum Lsen ist eine Verlidnge-
rung aufzustecken. Jetzt kann der konische Tor-
pedo herausgedriickt werden. Dazu wird zweck-
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miBigerweise ein Bolzen aus Kupfer, Messing
oder Weichautomatenstahl verwendet. Der Bolzen
soll immer 1 - 2 mm kleiner als die Zylinder-
bohrung sein, da sich der Bolzen beim Ausdrik-
ken vorne etwas aufweiten kann. Bei zu kleinem
Spiel konnte er sich dann in der Zylinderbohrung
festklemmen. Glinstig ist auch, wenn in den Bol-
zen eine Hohlspitze von 60° mit einem Zentrier-
bohrer gebohrt wird. Die ganzen Demontagear-
beiten miissen bei aufgeheiztem Zylinder vorge-

nommen werden (Auﬂ_iéizen auf Verflissigungs-

temperatur des Zylinderinhalts). Das Zylinder-
reinigungsmittel kann jetzt bequem entfernt wer-
den. Sollten doch noch Riickstinde von Kunststoff
im Zylinder, Torpedo, Diisenfithrung und Schie-
ber sein, sollte ein Abbrennen der betreffenden
Teile vermieden werden, da es zu einem Verzie-
hen und Ausglihen derselben fiihren kann. Die
Teile sind prédzis ineinander eingeschliffen und
gehont.Diese Prizision wiirde durch das Abbren-
nen stark in Mitleidenschaft gezogen werden. Aus
demselben Grund ist auch eine Reinigung mittels
Schmirgelpapier 2zu unterlassen. Es empfiehlt
sich, die Teile in Wasser oder Ol auszukochen.
Dabei 1l6st sich der Kunststoff zwar nicht auf,
aber infolge Quellung doch leicht von den Metall-
teilen ab. Die Teile kénnen dann mit einer Stahl-
drahtbiirste oder mit Holz-, Kupfer- oder Mes-
singwerkzeugen gereinigt werden. L&sungs-
mittel sollten nur in Ausnahmefillen ange-
wendet werden, es ist dabei zu beachten,
daB einige dieser Mittel feuergefihrlich und
beim Einatmen der Dimpfe auch gesund-
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heitsschidlich sind. Hierbei sind die entsprechen-
den Vorschriften zu beachten. Die fiir die verschie-
denen Kunststoffe meist gebrduchlichsten L6sungs-
mittel sind:

Kunststoff Lésungsmittel

Weich und Hart PVC Methyldathylketon
sowie PVC Misch -

polymerisate

Polyithylen Trichloridthylen

Polyamide Alkoholgemische (heiB)
Phenol

Zelluloseazetat Mischungen aus Azeton

und Methylalkohol 50:50
Zelluloseazetobutyrat Butylazetat, Athylazetat
Polystyrol Trichlorédthylen
Polykarbonate Methylenchlorid

Zusammenbau des Spritzzylinders

Der Torpedo wird in den Zylinder eingedriickt, die
Diisenfiilhrung mit Schieber in den Zylinder einge-
schraubt und mittels Ringschlissel festgezogen.
Das Gewinde und der Schieber sind vorher mit
Molykote Paste U einzufetten. Nun wird das Heiz-
band montiert. Es ist dabei zu beachten, dafl die
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Spannschrauben gleichmiBig angezogen werden;die
Spannschrauben sind ebenfalls mit Molykote Paste
U zu fetten. Jetzt wird der Zylinderschutz mit
Druckfeder iber den Zylinder geschoben und der
mit Molykote gefettete Trichter leicht aufge-
schraubt. Der Spritzzylinder wird eingebaut, auf-
geheizt und ca. 20 mal in die Form gespritzt.
Sollte wédhrend den Spritzungen Kunststoff am Ge-
winde der Disenfilhrung austreten, muB die Dii-
senfilhrung in betriebswarmem Zustand nachge-
zogen werden, damit der Zylir_ider an der Dicht-
flache sicher abgedichtet wird. Zu diesem Zweck
muBl der Trichter, Zylinderschutzmantel wund
Druckfeder entfernt werden, damit die Schlissel-
fliche am Zylinder zuginglich wird. Sollte sich
die Diisenfilhrung anstelle des Trichters lésen,
dann ist die Uberwurfmutter auf die Disenfithrung
aufzuschrauben und die Diisenfithrung mittels der
beiden Inbus-Schrauben festzulegen. Der Trichter
kann dann mihelos abgeschraubt,werden. Bei dem
nachfolgenden Zusammenbau kann der Trichter
madfig fest angezogen werden.
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Heizbandwechsel

Das Wechseln des Heizbandes hat bei aufgeheiz-
tem Zylinder zu erfolgen, da das Heizband oft
durch Kunststoffreste mit dem Zylinder verklebt
ist. Der Trichter mit Schutzmantel wird wie
oben beschrieben abgenommen. Die Heizband-
schrauben werden geldst und das Heizband abge-
streift. Der Zylinder wird auBlen von Kunststoff-
resten gereinigt, das neue Heizband iiber den
Zylinder geschoben, die Spannschrauben mit
Molykote Paste U gefettet und festgezogen.
Wichtig! Das Heizband muf iiberall fest anlie-
gen, damit ein Hohlbrennen vermieden wird.
Bei Inbetriebnahme eines neuen Zylinders oder
neuen Heizbandes wird empfohlen, nach der
ersten Anheizung alle Schrauben gleichmiBig
nachzuziehen. Die Lebensdauer des Heizbandes
wird dadurch verlingert.

Ersatzteile, Auswechselbarkeit des Diisenver-
schlusses

Bei der Ersatzteilbestellung sind die Benennun-
gen auf Abb.l mit dem Zusatz '"Z3" zu verwen-
den, z.B.. "Zylinder 14 @ Z3" oder "Torpedo Z3".

Der gesamte DisenverschluB (Disenfiihrung und
Schieber) kénnen bei Bedarf gegen offene Diisen,
Disen fur das Durchspritzverfahren oder sonsti-
ge Sonderdiisen ausgetauscht werden. Anschlufi-
male siehe Abb.2. ZweckmiBigerweise werden
die Disen aus Stahl entsprechend Werkstoff
Nr. 2093 oder Berylliumkupfer angefertigt und
gehidrtet.
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Verwendung des Z 3 SpritzguBzylinders in Maschi-
nen dlterer Bauart.

Durch die Erhdhung der Heizleistung auf 700 Watt
und die VergréBerung des Fiillvolumens war es
nicht zu umgehen, den Spritzzylinder zu verlin-
gern.Aus diesem Grunde ist es erforderlich, die
3 Siulenklemmschrauben am Maschinenkopf zu
l6sen; mit einem Keil, soweit erforderlich, den
Schlitz etwas aufzutreiben, dann den Maschinen-
kopf um 25 mm nach oben ziehen und Klemm -
schrauben wieder festziehen. Diese MafBnahme
ist nicht erforderlich, wenn mit horizontaler
SchlieBeinheit und mit normaler Formeinbauhothe
gearbeitet wird.

Verwendung der offenen Diise

Zur Verarbeitung von Cellidor und PVC soll
grundsaitzlich eine offene Diise verwendet werden.
Ein einwandfreies Arbeiten der offenen Diise ist
bei den obengenannten Kunststoffen geradezu ein
Zeichen, dafl die Masse trocken ist und die Ver-
arbeitungstemperatur richtig eingestellt ist.
Offene Diisen werden auf Bestellung separat ge-
liefert.
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Betriebsanleitung des ARBURG-Thermonic-Temperaturreglers

Bedienung (siehe Abb.1l, 2 und 3)

Bei angeschlossenem Netzstecker Abb.l, Pos.l und Fihlerstecker Abb.1,
Pos.2 ist der Regler betriebsbereit.Die Zylinderheizung wird an der Steck-
dose Abb.1, Pos.4 angeschlossen, der Temperaturfithler wird in die hierfir
vorgesehene Bohrung im Spritzzylinder gesteckt und durch Einschwenken

des Federbiligels festgehalten. Beim Einkreisregler nach Abb.1 ist die Front-
platte der Steckdose Abb.l, Pos.4 gelb gekennzeichnet, ebenso die Abdeckung
des Steckers Abb.l, Pos.5 am Heizungskabel. Durch diese farbliche Zuord-
nung soll ein falsches Einstecken der Stecker vermieden werden. Die beiden
seitlichen Steckdosen Abb.1l, Pos.6 am Einkreisregler sind fiir den Anschluf
der Kiilhlwasserpumpe und des Zeitschaltwerkes vorgesehen. Mit dem Wipp-
schalter Abb.2, Pos.7 wird das Gerit eingeschaltet, die rote Netzkontroll-
lampe Abb.2, Pos. 8 leuchtet auf und nach ca. 5 - 8 sec. schaltet die Heizung
ein, wenn die Temperatur am Fihler unter dem Sollwert liegt. Die gelbe
Reglerkontrollampe Abb.2, Pos.9 zeigt an, ob die Heizung ein- oder ausge-
schaltet ist. Am Einstellknopf Abb.2, Pos.10 wird die Solltemperatur einge-
stellt. Der Regler regelt dann automatisch die Wirmezufuhr am Massezylin-
der. Es wird eine gute Angleichung bei plétzlichem Lastwechsel erzielt
(Arbeitsunterbrechung oder Erhéhung der SchuBlzahl). Bei nicht angeschlos-
senem Fihler schaltet der Regler nichtein. Bricht die Fiihlerleitung schaltet
der Regler sofort die Warmezufuhr zum Massezylinder ab.

Die Ist-Temperatur kann mit dem Einstellknopf festgestellt werden, indem
der Knopf langsam tlber die Skala bewegt wird. Beim Schaltpunkt (Aufleuchten
und Erléschen der Regelkontrollampe) kann dann die Temperatur am Fiihler
abgelesen werden. Es mull dazu bemerkt werden, daB wihrend des Aufheizens
ein Abtasten nicht exakt moglich ist, weil ja dann die Vorgabetemperatur mit
angezeigt wird (Abb. 3).

Der Ausbau des eigentlichen Thermonic-Reglers aus dem eigentlichen Gehiuse
erfolgt nach dem Loésen der vier in Abb.1, Pos.7 gezeigten Schrauben. Der
Regler kann dann nach vorne aus dem Gehduse herausgezogen werden. Beim
Einsetzen mufl darauf geachtet werden, dafl die Klauen der Schukosteckdosen
in die Filhrungen der Steckdosenfrontplatte am Gehiduse passen. Beim Ausbau
des Reglers ist der Netzstecker zu zicnen,

Einbau der Temperatnzf:’ihler an frither geh’efgrten Z2- und Z 3_:23‘,[|jnde:

a) Einbau in den Z2-Zylinder (Abb. 4 - 4a)

Aus der Abb. 4 ist ersichtlich, wie der Temperaturfithler in den Z2-Zylinder
eingebaut werden mufl. Der Fiihler wird in dieselbe Bohrung eingebaut wie der
Fihler vom Thermotastgerdt. Es sind aber folgende Verdnderungen am Zylin-
der vorzunehmen:

Zunichst ist die Aussparung in der Alu-Schutzhaube auf 35 mm zu verbreitern,
damit die Klemmhiilse, welche mit dem Gerit geliefert wurde, mittels eines
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Gabelschlussels eingeschraubt werden kann. Danach ist die eigentliche
Fihlerbohrung gegebenenfalls auf 8,1 mm @ zu erweitern. Der Fiithler muf
0,1 mm Spiel in der Bohrung haben. Diese Mafilnahme ist aber nicht bei
allen Z2-Zylindern erforderlich, deshalb erst mit dem Fiihler priifen, ob
ein Aufbohren ngtig ist. Der eigentliche Einbau erfolgt zweckmiBigerweise
so, dafl erst die Klemmhiilse am Gewinde mit Molykote-Paste G oder U
lei cht eingefettet und danach in das entsprechende Gewinde im Diisenkopf
eingeschraubt wird. Danach wird der Temperaturfiihler eingesteckt und die
Klemmhiilse nicht allzu fest angezogen; der Temperaturfithler soll sich
noch von Hand verdrehen lassen. Es ist ebenfalls zu empfehlen, den Tempe-
raturfihler vor dem Einbau mit Molykote-Paste G oder U einzufetten.
Beim Herausnehmen des Temperaturfithlers braucht die Klemmhiilse nur
leicht gel6st werden; der Fiihler kann dann ohne weiteres herausgezogen
werden. Bemerken mochten wir noch, dal die Fiithler vor Schlag und Druck
geschiitzt werden miissen, ebenso darf beim Entfernen der Fiihler aus dem
Zylinder keine Gewalt angewendet werden.

b) Einbau in den Z3-Zylinder (Abb.5 - 5b)

Wie der Temperaturfiihler in den Z3-Zylinder eingebaut wird, ist aus Abb.5
und Abb.5a ersichtlich. Sie kénnen daraus ersehen, daB zwei Bohrungen ge-
bohrt werden miissen, einmal das Fiihlerloch und zum andern die Einha‘nge—

bohrungen fiir den Fiihlerhaltebiigel im Heizbandstutzen.. Zum Bohren des
Fithlerloches muf der Alu-Schutzmantel, der Trichter und das Heizband ent-
fernt werden. Eine weitere Demontage des Zylinders ist nicht erforderlich.
Das Fihlerloch kann nun nach Zeichnung gebohrt und auf dem Grund ebenge-
senkt werden. Die Zylinder lassen sich in der Regel noch mit guten HSS -
Bohrern bearbeiten. Bei dlt eren Zylindern diirfte die Bearbeitung sowieso
keine Schwierigkeiten bereiten, da dieselben durch die stindige Wirmeein-
wirkung in der Heizbandzone in ihrer Hirte nachgelassen haben. Ferner muf
noch in den Heizbandstutzen ein durchgehendes Loch mit 1, 6 mm @ zum Ein-
hdngen des Filihlerhaltebiigels gebohrt werden. Die VermafBung der Einhinge-
bohrungen wurde bewuflt so vorgenommen, da die Heizmanschetten eine unter-
schiedliche Dicke aufweisen. Der Fihlerhaltebligel wird mit dem Gerit gelie-
fert. Beim Bohren des Fiihlerloches in den Zylinder ist noch zu beachten, daf§
mit niedriger Bohrerdrehzahl gearbeitet werden muB.

Wenn der eigentliche Heizbandstutzen um 9 mm gekiirzt wird, kann der Z3-
Zylinder wahlweise mit dem ARBURG-Thermotast oder mit dem ARBURG-
Thermonic-Temperaturregelgerit betrieben werden. Voraussetzung hierfiir
ist allerdings, dafl der Gewindestutzen des Heizbandes genau liber der Fihler-
bohrung im Zylinder liegt. Zu beachten ist dabei, daB sich die Einstellwerte
der Temperatur beim Thermotastgerit dndern, da die Temperaturabnahme
innen im Zylinder erfolgt. Es ist zu erwarten, daf die Températur um 20 -
30°C hoher gegeniiber frither eingestellt werden mufl. Andererseits kann
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aber in die Fihleraufnahmebohrung-auch ein Stick Kupfe

r eingelegt werden
zur Uberbrickung.

In diesem Fall ist.es nicht erforderlich, den Heizband-
stutzen zu kirzen, ebenso ist eine Korrektur der Temperatureinstellung
nicht erforderlich. Beide Versionen der Anbringung des Thermotastfihlers
sind aus Abb. 5b ersichtlich.

Temperatur
Solltemperatur -4 — . [
Vorpiaba
.
Abb. 3
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