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SLS UNI

UNIVERSELLE FUNFKOPF-SCHWEISSMASCHINE

(3 UNIVERSELLEN KOPFE, 2 UNIVERSELLEN DREHENDEN
KOPFE)

“V-Form KampferschweiBung wdhrend einem einzigen
Schwei3ablauf, dank derautomatischen SchwenkungundAusrichtung
derzwei Képfe.

Schnell Wahlsystem von Ecken- zu “T"- Schweissung.
Dieautomatische Verschiebung des Kopfes am Anfangund Ende des
Schweissablaufs machtdie Profil-Ladung und-Ausladung leichter.
Elektronische Steuerung der Schweissnahtbegrenzungsmessers-
und Schweissplattentemperatur.

PLC zurBetriebskontrolle.

Begrenzungsmesseraus Chrom-und Hartstahl requlierbarvon 0,2
mm bis 2 mm wie im Auftrag angegeben und Méglichkeit zum
Schweissen von Farb-und Kunststoffprofilen

Automatische Erdffnung des Schweisskopfes am Ende des
Schweissablaufes.

Diese Maschine stellt eine giiltige Ergebnis zum Serien-
Kéampferschweissendar.

SL5 UNI

Liste des Ausstattungsmaterials:

- Profilauflage.

- Teflonbogen firdie Schweissplatte.

- Verpackung mit Schutzplastikfolie.

- 1-Liter Kanister Schmierdl fir die Pneumatikanlage.
- Blaspistole mit6 meter Rohr.

- Betriebs-und Wartungsanleitung + Ersatzteilkatalog.

- Dienstschlissel.
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ANWEISUNGEN FUR DIE SCHWEISSUNG VON FENSTER-PVC
PROFILEN

Voraussetzungen

- Min. Temperaturder Profilen 15°C.
Temperaturerhéhung : ca. 1°je Stunde (z. Beispiel: 10°C minus
vom Aussenlager, Haltbarmachungszeitist von min. 25 Stunden
oder mehr, an einer Temperatur von mindestens 15°C).

- Stiickprofile zu schweissen laut der gewiinschten Macen

- Max. Toleranz am Winkelschnitt 0,5°

- Die Profiloberflachen miissen ohne Schmutz, Schmierfett,
Schweiss, Spdne, Feuchtigkeit und Deckfolie verschweisst
werden.

SCHWEISSUNG

- Temperaturdes Schweisspiegels 235-245°C. Nachpriifung der
Temperaturdurch einem Messinstrument am Schweisspiegel.

- Die Oberfldchen des Schweisspiegels miissen sauber und nicht
beschéadigtsein.

- Benutzung derdem Profil entsprechenden Zulagen.

Standard Betriebsdriicke

- Aufspannungsdruck ca. 6 bar

- Schmelzdruck 2,5—-3,0bar
- Schweissungsdruck 5-6 bar
Schweissbegrenzung

- 2+0,2mm

- Temperatur des Messers 45-50°C
Schweisszeiten

- Schmelzenzeit 40 - 50 Sek.

- Max. “Interphase-Zeit” zwischen
das Schmelzen und die Kiihlung 2 Sek.
- Min. Schweissungszeit 25 Sek.

2 20 Ay a0 B0

Winkelfestigkeit [N] =

Schmelzen-Zeit [Sek.]:‘—_";‘)

Schmelzen-Zeit-Einfluss der Winkelfestigkeit mit einer
Schweisstemperatur von240°C

Kiihizeit vor dem Verputzen

- Min. 45 Sek. (nicht mehr als 30 min.)

- Die Kiihlung nicht schneller machen
(z.Beispiel durch Druckluft)

Schweissung mit Eckverstirkungsstiicke

- Temperaturdes Schweisspiegels 235°C

- Schmelzen-Zeit 60 Sek.

- Max. Interphase-Zeit zwischen
das Schmelzen unddie Kiihlung 2 Sek.

- Min. Schweissungszeit 25 Sek.
- Min. Kiihlungszeit 60 Sek.
DASVERPUTZEN

- Kein Einschnittmachen

- Max. Tiefe des Verputzens 0,3mm

- RundmesserfiirInnenecke

- DieDichtungsgehéuse miissenmit Genauhigkeitan die gewtinschte
Tiefe gebohrtwerden
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