OPITELC
obbyflX

318.091

Warmverformungsgerat

Warmumformen von Kunststoffen (Thermoplaste)

Die gesamte Anlage zur Warmumformung von thermoplastischen Kunststoffen (z. B. Polystyrol) besteht aus:

- dem Netzgerdt (Stromversorgung)
- und dem Heizgerat (Erwarmen des Kunststoffes).

Wahrend Heizstrahler und Heizplatten Kunststoffe grof3flichig erwarmen, erméglicht unsere Anlage eine linienférmi-
ge Erwarmung des Kunststoffteils und zwar exakt dort, wo die Erwarmung auch gewtiinscht wird.

Kunststoffplatten bis zu einer Lange von 550 mm und einer Materialstarke von 0,5 - 3 mm konnen jetzt problemlos
und prazise abgewinkelt werden.
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Das Heizgerat

Bitte priifen Sie zunachst:

Ob der Abstand zwischen Heizdraht und Auflageflache nicht zu gering ist, da sonst das Material an der Biegekante
schwarz wird oder schmilzt.

Dieser Abstand kann durch Drehen an den du3eren Randelmuttern verandert werden. Dadurch dndert sich auch die
Erwdarmung der Biegekante. Ist der Draht ndher am Material, ist die Erwdarmung gré8er und umgekehrt.

Bis 2 mm Materialstdrke reicht die einseitige Erwdrmung des Kunststoffes, ab 3 mm sollte das Teil durch Drehen beid-
seitig erwdarmt werden.

Aus Sicherheitsgriinden sollten Sie wahrend des gesamten Aufwarmvorgangs am Gerat bleiben.

Ist dieser Arbeitsvorgang - das Erwdarmen - beendet, das Heizgerat sofort ausschalten.

Inbetriebnahme:

1. Stecken Sie die beiden Blschelstecker des Heizgerates in die Buchsen des Netzgerdtes.

2. Das AnschluBBkabel des Netzgerdtes wird an eine Steckdose mit 230 V angeschlossen.

3. Driicken Sie den Netzschalter.

Vorsicht, der Heizdraht erwdrmt sich jetzt!

Verarbeitung des Kunststoffteils:

Die Biegelinie, also die Linie, die zundchst erwdrmt und dann abgewinkelt wird, sollte zundchst mit einem Bleistift oder
einem Filzstift angezeichnet werden. Das Kunststoffteil wird dann so auf die Auflagefldche gelegt, daf} die Anreil3linie
direkt iber dem Heizdraht zu liegen kommt. Nach der Aufwdrmphase kann das Kunststoffteil durch leichtes

Biegen abgewinkelt werden. Rechwinklige Profile werden durch Anpressen an die Tischkante erreicht.

Um die Kunststoffteile noch genauer biegen zu kdnnen, verfligt das Gerat Gber einen Anschlag, derim 0, 10, 15, 20, 30,
und 45 Grad Winkel in die Platte eingesteckt werden kann.
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