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B Kazde przedsiebiorstwo ma swéj wiasny
profil — Arenz GmbH utrwali sie w pamieci,
dzieki konsekwentnej checi dbania o klienta
oraz o jakos¢ produktow.

W réznych dziedzinach, od produkcji i rege-
neracji zuzywajacych sie czesci do dostawy
kompletnych wyttaczarek,

efektywnie stosujemy nasze dlugoletnie
know-how. Pierwszorzedne produkty sa
widocznym sukcesem naszej strategii.

Rozwdj nowych technologii i produktéw oraz
szczegotowa znajomos¢ materiatow, sa
podstawa do innowacji w usfugach dla klien-
tow.

Zapraszamy Paristwa do zapoznania sie z
naszymi propozycjami rozwiazan konkret-
nych probleméw. Powyzszy katalog ma za
zadanie przedstawic¢ nasze mozliwosci pro-
dukcyjne.

Rozmawiajcie z nami. B

adlféan<z
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arenz GmbH - Plastifizier- und VerschleiB-Technik
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1. Optymalizacja procesu

Proponujemy Panstwu
optymalizacje geometrii
slimakow dopasowana do
procesu technologicznego.

Wykorzystajcie Paristwo nasza dtugoletnia
praktyke w konstruowaniu i planowaniu
slimakéw dla urzadzen pracujacych w proce-
sie wtrysku i wyttaczania.

Program REX (komputerowa symulacja
wyttaczania) i PSI (symulacja wtrysku) to in-
strument posiadany przez firme ARENZ,
ktérym szybko i poprawnie moze zostac¢
obliczona i przeprowadzona optymalizacja
geometrii slimaka. Tego rodzaju programy
symulacyjne oraz wieloletnie doswiadczenie
w dziedzinie projektowania geometrii
slimakéw, stanowia uzupetnienie naszych
zdolnosci produkcyjnych.

Programy symulacyjne REX i PSI powstaty
przy pomocy modeli matematycznych i
fizycznych, we wspoélnym projekcie
Uniwersytetu w Padeborn, Wydziatu
Budowy Maszyn — KTP i wieloma firmami z
resortu budowy maszyn oraz producentéw
surowcow. Ten rodzaj oprogramowania
umozliwia przez algorytmy rachunkowe i
rozwigzania przyblizone, bardzo krotkie
czasy obliczer. Wielkosci wptywowe, ich dzi-
alanie bedg rozpoznane, ocenione i
oszacowane.

Otrzymuje sie dane o przebiegu ciénien,
zdolnosci przerobowej, topnieniu,
wydajnosci, oznaczen mieszanek oraz
naprezenw przemieszczaniu wzdtuznym.

Szczegélnie interesujacy jest bezptatny
serwis w powigzaniu z duzym
doswiadczeniem firmy Arenz w ochronie
przed zuzyciem. W tej kombinacji sg
produkowane slimaki, ktére sg optymalnie
dopasowane do doktadnie okreslonego ich
zastosowania.

Wymogi standardowych
slimakow nie zawsze
spetniaja swoje zadanie

Przebieg optymalizacji odbywa sie nastepujaco:

1. Opis problemu

2. Stan rzeczywisty wszystkich
waznych parametréw jakosciowych,
za pomocg opracowanej przez nas listy
kontrolne;.

3. Symulacja stanu rzeczywistego
przedstawienie procesu za pomoca,
oprogramowania.

4. Obliczenie nowej geometrii.

5. Wyniki dokumentujemy na podstawie
wymownych diagraméw np. cisnienie,
topnienie, przebieg temeratur, cechy
mieszania.

Celem optymalizacji jest wyprodukowanie
dlimaka o takiej geometrii, ktory spetni swoje
zadanie pod wzgledem zdolnosci przepusto-
wej, jakosci masy, odpornosci na zuzycie i
ekonomii pracy.

Przyktad : dlimak do wtryskarki o @ 100 mm

Zadanie : polepszenie dyspersji  barwnika

zwiekszenie wydajnosci
uplastyczniajacej z 94  g/s
na 108 g/s

Przerabiany materiat : HDPE, PP, PS
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2.1 Slimaki - nowa produkcja

M Postep techniczny w dziedzinie
przetwérstwa tworzyw sztucznych

stawia wciaz nowe zadania. Aby méc
zaproponowac nowe rozwiazania, potrzebny
jest dalszy konsekwentny rozwéj produktu.

Know-how, nowe i racjonalne metody
produkcji okreslaja wysoka jakos¢
naszych slimakéw. W zaleznosci od
zastosowania, mamy do dyspozycji
szeroka, palete produktow z ré6znych
materiatéw oraz z réznorodna geometria.
Produkcje slimaka “na wymiar” - do
specjalnego zastosowania wykonujemy na
podstawie rozmowy z naszymi klientami
postawionych dla niego zadan oraz profilu
zapotrzebowan. l

Dostarczymy Panstwu
slimakow a la carte




Srednica:

18 do 300 mm

Dtugosé

250 do 6.000 mm

Geometria:

- wedtug Paristwa rysunkow

- wedtug wzoru

- wedtug naszych rysunkoéw

- wedtug naszych obliczen

- wedtug naszej propozydiji

- jedno lub dwu zwojowe

- progresywnie wzrastajacy rdzen i skok zwoju
- dwu- i wielokrotnie strefowe
- slimaki z barierg

- z odgazowaniem

- z mieszakiem i czescig tnaca

Materiaty:

Do dyspozycji mamy szeroki zakres materiatéw.
Wybér surowca nastepuje wedtug zapotrzebowania.
Dobranie — patrz rozdziat 5 — wybor materiatu.

Uszlachetnianie:

Przez najnowoczesniejsze metody uszlachetniania
nastepuje dopasowanie powierzchni zewnetrznej do
wymagan, ktére stawiane sg slimakom w zaleznosci
od przerabianego tworzywa sztucznego.
Zewnetrzna powierzchnia $limaka moze zosta¢
poddana azotowaniu, jonizowaniu, chromowaniu,
azotowaniu miedzy zwojami, moze by¢ opancerzona
lub hartowana.




Sa formy tak cenne,
ze musimy je chroni¢

2.2 Slimaki - regeneracja

Tarcie migdzy Sciankg cylindra a zwojami
$limaka powoduje zuzycie abrazyjne, ktére
wzmozone jest przez dodatki do tworzyw
sztucznych takich jak: wtékno szklane,
pigmenty barwiace, srodki ognioodporne

I inne. Dalej moze nastgpic¢ zuZycie na skutek
korozji. Dzieki nowo rozwinietej technologii
opancerzenia $limakéw materiatem Arnit udato
nam sie je zregenerowac. Zuzyte slimaki
natapiamy warstwg odporng na scieranie i
korozje. W tym procesie wytwarza sie jednolita
sopina miedzy warstwg podstawowg a warstwa
napawang Arnitem.

Warstwa panzerna Arnitu odporna jest na
Scieranie i korozje. Tak tez osiggnieto np. przy
zastosowaniu materiatu Arnit 12 twardos¢ ok.
50 HRC. W zaleznosci od surowca
wyjéciowego slimak po napawaniu zostaje
poddany azotowaniu lub jonizacji, ktéry osigga
na powierzchni zewnetrznej twardos¢ od ok.
800 do 1.100 HV 5.

Natopienie moze spowodowac przez rézne
wspotczynniki rozszerzalnosci cieplnej,

miedzy materiatem podstawowym a warstwa
natopiong powstawanie peknie¢ wtoskowatych,
szczegoOlnie przy slimakach o wigkszych
$rednicach.

Rysy wioskowate, ktore przebiegaja w warstwie
natapianej do $rodka osi, nie majg zadnego
wptywu na trwatosé. Gwarantujemy, ze nie
nastepuje odpryskiwanie napawanego
materiatu. Negatywny wptyw peknie¢
wtoskowatych jest nieznany. Jezeli jednak
klient miatby obawy, proponujemy napawanie
materiatem Arnit 6, ktérego natozenie,
catkowicie wolne jest od powstawania peknigc.
Przed rozpoczeciem regeneracji, $limak
poddany jest ekspertyzie, sprawdzony na
skrecenia wzdtuzne i uszkodzenia. Klient
otrzymuije kopie protokotu pomiarowego.




Zwoje slimaka Rdzen slimaka
$rednica max. zuzycie $rednica max. zuzycie
slimaka slimaka (a) slimaka rdzenia slimaka
w mm w mm w mm (b) w mm
30 do 2 25 do 0,3
- 40 do 2 - 40 do 0,3
- 60 do 3 - 60 do 0,5
- 90 do 5 - 90 do 0,8
- 150 do 8 - 150 do 1,0
- 300 do 10 - 300 do 1,5
- 500 do 15 - 500 do 2,0
a
b
% 7
HRC HV5
68,5 1000
67 900 \\
64 T 800+ \\
60 3 700 N
55 2 600
< )
49,7 E 500F—F—t ca. 0,6
40,8 400 —
298 300 NN 1.8519 .
20 200 1.8550 materiat podstawowy
100 opancerzenie
0 warstwa azotowana
0 0,5 1,0 1,5 2,0
odstep od powierzchni zewnetrznej mm
- Amit-Alloy 56

Materiat podstawowy 85500 i [1.8519

96 godzin azotowanie gazowe

Twardo$¢ w podwyzszonej temperaturze
Arnit — materiat stopu twardego

HRC

70
60
50

40
30

20
10
0]

.\\

RT

200°C 300°C 400°C 500°C 600°C
- Amit-Alloy 6
- Amit-Alloy 12

Do wystawienia oferty potrzebne sg
nam nastepujace dane:

A
d
v

dtugos¢ czesci roboczej / dtugosc trzpienia

| =

L = catkowita dtugosc slimaka
s = skok gwintu

b = szeroko$¢ zwoju

d =

$rednica $limaka

jesli wiadomo materiat, z jakiego
wykonany jest $limak
ilo$¢ zwojow




10

3.1 Cylindry - nowa produkcja

B Wysokie termiczne i mechaniczne
obciazenia oznaczajq warunki pracy
najnowszych cylindréow. Aby zapewni¢

na diugi czas wymogi codziennego
uzytkowania, potrzebny jest produkt
dojrzaty technicznie z wysokogatunkowych
materiatow.

W najnowszych centrach obrébkowych
firma ARENZ produkuje cylindry w
najrézniejszych wariantach wykonania,
materiatu i sposobie uszalachetnienia. H

Srednica odwiertu:

To nie czary,
ze nasze cylindry to
cos wiecej

18 do 300 mm

Tolerancja odwiertu:

H 7, gtebokos¢ szorstkosci Ry 0,5

Srednica zewnetrzna cylindra:

50 do 500 mm

Dlugosc:

250 do 6.000 mm

Wykonanie:

wg Paristwa rysunkéw

- wg wzoru

- wg naszych rysunkéw

- wg naszych obliczen

- Wg naszej propozycji

- z zakutym kotnierzem

- Z przyspawanym kotnierzem
- z przykrecanym kotnierzem
- z tuleja zasypowq z frezami wpustowymi
- z ptaszczem chtodzacym

- z chtodzeniem zasypu

- z chtodzeniem spiralnym

- z odgazowaniem

- z wpustem zbierakowym

Materialy:

do dyspozycji mamy szeroki wybor
materiatéw dostosowany do potrzeb 5.

Uszlachetnienie:

Dzieki najnowszej technologii
uszlachetniania, nastepuje dopasowanie
potrzeb przerabianego tworzywa sztucznego
do zewnetrznej powierzchni odwiertu.
Powierzchnia ta moze by¢ azotowana,
jonizowana lub Arnit-Alloy odwirowana.




Réwniez cylindry
potrzebuja swego
centrum

Centum obrébkowe cylindrow
w najrézniejszym wykonaniu

Najnowoczesniejsze centrum technologii
gtebokich odwiertow i honowania
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Gdzie Arnit-Allo

i stal tworzg calxowite
polaczenie, powstajq
cylindry bimetaliczne

o podwyzszonej wydajnosci

3.2 Arnit-Alloy -
cylinder bimetaliczny

B Prace badawcze firmy Arenz zajmuja sie
nowym i dalszym rozwojem procesow
technologicznych i produktéw, rozwojem
w dziedzinie surowcéw oraz metodami
poprawy jakosci.

Wynikiem tego konsekwentnego procesu
sa cylindry bimetaliczne Arnit-Alloy.

Maksymalna forma i doktadnos¢
potfozenia sa oznaka beznapieciowych i
bez odksztatcen typow cylindrow. B

Srednica odwiertu: 18 do 300 mm
Tolerancja odwiertu: H 7, gtebokoé¢ szorstkosci Ry 0,5
Srednica zewnetrzna cylindra: 50 do 500 mm
Dtugosc: 250 do 6.000 mm
Wykonanie: -wg Paristwa rysunkow
-wg wzoru

-wg naszych rysunkéw

-wg naszych obliczen

-Wg naszej propozycji

-ze przyspawanym kotnierzem
-z przykrecanym kotnierzem
-z tulejg zasypowa i frezami wpustowymi
-z ptaszczem chtodzacym

-z chtodzeniem zasypu

-z chtodzeniem spiralnym

-z odgazowaniem

-z wpustami zbierakowymi

12




Arnit-Alloy 1 3 5
twardos¢ Rockwella HRC 64-67 52-56 63-65
zakres temperatur max. < 350°C < 500°C < 400°C
wtasciwosci odporny na odporny na odporny na
scieranie korozje Scieranie i korozje

Grubos¢ oktadziny Arnit-Alloy-a wynosi w za-
leznosci od $rednicy odwiertu 2 do 3 mm

Dalsze dziedziny zastosowania Arnit-Alloy —
cylindréow bimetalicznych: chemia — pompy
szlamowe, wyttaczarki w przemysle
zywnosciowym, w przenosnikach artykutow
zywnosciowych, tulejach tozyskowych,
cylindrach hydraulicznych.

grubos¢ warstwy

HRC HV5
68,5 1000
67 900 \\
64 T 800~=T\:
60 g 700 e —
55 T 600 \\ <
49,7 £ 500 \
40,8 400 NON
29,8 300 < 1.8519
20 200 1.8550 A,
100
0
0 0,5 1,0 15 2,0 2,5 3,0
Arit-Alloy 1 ~ Amit-Alloy 5  Amit-Alloy 3

twardos¢ w podwyzszonej temperaturze

HRC
66
64
62
60
58
56
54
52
50
48

o
\\
\\
\\
\\
0 20 100 200 300 400 500

kontrola temperatury C°
Arnit-Alloy 5
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Jesli chcecie wiedzie¢
iakie cylindry sa

epsze jak nowe - to
przychodzi nam na mysl
tylko jeden przykiad

3.3 Regeneracja cylindrow

M Regeneracja cylindréw to technologia, w
ktérej zuzyte cylindry zostana naprawione.

To, ze w tym procesie powstaja cylindry, ktére
przewazaja swoja precyzja i jakoscia nowe,
lezy w zastosowaniu wysokowartosciowej ob-
rébki i technologii uszlachetniania, ktéra firma
ARENZ na podstawie wieloletniego doswiadc-
zenia wciaz rozwija i optymalizuje.

Zasadniczo proponujemy dwa rézne

sposoby regeneracji. ll

Metoda 1:

Cylinder na catej dtugosci bedzie czysto i
cylindrycznie wyhonowany, po czym nastepuje
proces utwardzenia. (Jakos¢ odwiertu H7).
Srednica $limaka zostanie dopasowana do
odwiertu cylindra.

Gtowica i zawor zwrotny réwniez beda
dopasowane badz nowo wyprodukowane.
Nowa produkcja $limakéw : rozdziat 2.1
Regeneracja slimakoéw : rozdziat 2.2

Zawor zwrotny : rozdziat 4

Srednica cylindra Zuzycie cylindra
od mm do mm max. mm
30 40 1,0
40 50 1,0
50 60 1,0
60 80 1,0
80 100 1,5
100 120 1,5
120 300 2,0

o d: srednica przed naprawa
o D: S$rednica po naprawie

— >R

L0 ]

Kalkulacyjnie polecany jest proces regeneracji cylindréw, pod warunkiem, ze zuzycie nie bedzie przekracza¢ 1 mm

ale
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Metoda 2 :

Cylinder w czesci gtdbwnego zuzycia zostanie
wytulejowany i utwardzony. 18 29 100
W zaleznosci od zastosowania ujemng strong 22 33 120
moze by¢ tworzenie sie warstw szlirowych. 25 36 150
30 41 200
35 46 200
40 51 350
45 56 350
50 61 350
55 66 420
60 71 420
70 85 550
80 95 550
o | ' 90 105 600
7, | 100 115 600

Materiaty na wykonanie tulei to: Arnit 8;
v Amit 4; Arnit — Alloy 5. Blizsze dane - patrz
rozdziat 5 wybér materiatu.

- : : : d1

rzzzzZzr
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4. Zawory zwrotne
nowa produkcja

Iglica z tulejkg zaworowg to czes¢ jednostki
plastyfikujacej, ktéra najbardziej narazona
jest na:

- temperature do 500° C,

- ci$nienie do ok. 2.500 bar,

- wysokie narazenie na zuzycie powierzchni
uszczelniajacej

Do funkcji zaworowej iglicy samozamykajacej
stawiane sg nastepujace wymagania:

- dtuga zywotnos¢,

- brak uszkodzen przerabianych polimeréw,

- minimalny wptyw na zuzycie przez
cylinder i slimak,

- maty opor przptywu,

- szybkie zamykanie.

Optymalne rozwigzanie wymaga doktadne;j
konstrukcji wszystkich czesci przy odpowied-
nim dobraniu surowca.

Przy normalnym obcigzeniu zalecamy uzycie
iglicy zaworowej wykonanej z mat. Arnit 8.

Gdzie jakosé i funkcja

przeplywaja
tym samym kierunku




Normalna Odporna na zuzcie Wysokoodporna na zuzcie
iglica Arnit 8 napawana mat. Arnit 12 napawana mat. Arnit 83
E;;rczlaejr;lcy Arnit 8 Arnit 2379 APM 1
iy Arnit 8 Amnit 8 Amit 8

Wybor materiatu — patrz rozdziat 5

—Q
— >

X wymiary mogg zosta¢ przez nas ustalone 0 wykonanie odporne na zuzycie
0 normalne wykonanie [0 wykonanie wysokoodporne na zuzycie

Regeneracja

Regeneracja iglicy samozaworowej to:

- napawanie powierzchni przylegania iglicy
materiatem Arnit 12 wzglednie materiatem
Arnit 83

- pierscien spietrzajacy nowa produkcja z
materiatu Arnit 8,

- pierécien oporowy nowa produkcja z
materiatu Arnit 8.

Jezeli zuzycie iglicy na to pozwoli,

to regeneracja zalecana jest od Srednicy

40 mm.

17
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5. Wybér materialu
I

Arnit 8 analiza materiatu: C:03-0,37/5Si:0,3/Mn:0,55/P:0,03/S:0,035/
Cr:1,5-1,8/Mo:0,15-0,25/Ni:0,85-1,15/ Al: 0,8 -1,2
metoda utwardzania: dtugotrwate azotowanie gazowe
twardos¢: 900 - 950 HV
zastosowanie: $limaki, cylindry, iglice z tulejkg blokujaca
zywotnos¢: 1 przy zastosowaniu PA 6.6 i 30-u % wtokien
szklanych
Arnit 9 analiza materiatu: C:0,26-0,34/5Si:0,40/ Mn: 0,4-0,7 / P: 0,025 /
S:003/Cr.23-2,7/Mo:0,15-0,25
metoda utwardzania: azotowanie
twardos¢: 800 - 850 HV
zastosowanie: $limaki, cylindry, iglice z tulejka blokujaca
zywotnos¢: 1, w odniesieniu do Arnitu 8
Arnit 4 analiza materiatu: C:0,33-043/Si:1,0/ Mn:1,0/P:0,03-0,045/
Cr:155-175/ Mo:1,0-13/Ni: 1,0
metoda utwardzania: jonizacja
twardos¢: 1000 - 1100 HV
zastosowanie: $limaki, cylindry, iglice z tulejkg blokujaca (wykonanie
odporne na korozje)
zywotnosé: ok. 2 w odniesieniu do Arnitu 8
Arnit 23 analiza materiatu: C:037-043/Si:09-12/Mn:03-05/P:0,03/
S:003/Cr:48-55/Mo:12-15/V:09-11
metoda utwardzania: hartowanie wskro$ne
twardos¢: 52 HRC, dodatkowo jonizowany na 1000 HV
zastosowanie: $limaki, tuleje cylindréw, dysze
zywotnosé: ok. 3 w odniesieniu do Arnitu 8
Arnit 2379 analiza materiatu: C:15-16/Si:03-05/Mn:0,3-05/P:0,035/
S:0035/Cr:115-125/Mo:06-08/V:09-11
metoda utwardzania hartowanie wskrosne i jonizowanie
twardos¢: 63 HRC
zastosowanie: $limaki, pierscienie do iglic z tulejka blokujaca
zywotnosé: 5 w odniesieniu do Arnitu 8
Arnit 6 analiza materiatu: C:1,1/Cr: 28,0/ W: 4,5/ Co: reszta i dodatki
twardos¢: 40 — 42 HRC
zastosowanie: napawanie $limakéw w rdzeniu
zywotnosé: ok. 2 w odniesieniu do Arnitu 8
Arnit 12 analiza materiatu: C:1,85/Cr:29,0/ W-: 9,0/ Co: reszta i dodatki

twardos¢:
zastosowanie:
zywotnosc:

50 - 52 HRC
napawanie zwojow slimakow
ok. 2 — 3 w odniesieniu do Arnitu 8




Arnit 56 analiza materiatu: C:0,7/Cr:125/B: 2,75/ Si: 4,0 / reszta Ni
twardos¢: 52 - 55 HRC
zastosowanie: napawanie zwojéw slimakéw oraz powierzchni
przylegania iglicy z tulejkg blokujaca
zywotnosé: ok. 3 — 4 w odniesieniu do Arnitu 8
Arnit 80 stop kobaltu — chromu — molibdanu
twardos¢: 52 - 54 HRC
zastosowanie: napawanie zwojow $limaka szczegdlnie w wyttaczarkach
dwuslimakowych
zywotnosé: ok. 3 — 4 w odniesieniu do Arnitu 8
Arnit 83 analiza materiatu: C:2,2/Cr: 20/ B: 1/ stop weglika wolframowego 35% /
reszta Ni
twardos¢: 48 — 56 HRC
zastosowanie: napawanie zwojéw $limaka oraz powierzchni przylegania
iglicy z tulejkg blokujaca
zywotnosé: 6 — 8 w odniesieniu do Arnitu 8
Arnit 200 Arnit 200 jest stopem niklu, chromu i molibdenu wysoko zabezpieczajgcym przed
korozja, ma zastosowanie w przerébce tworzyw sztucznych zawierajacych fluor i
media chlorowe
Arnit-Alloy 1  typ stopu: Fe / Ni/ B oraz dodatki
twardos¢: 64 — 67 HRC
zastosowanie: warstwa opancerzenia cylindra, odporny na $cieranie
zywotnosé: ok. 5 — 10 w odniesieniu do Arnitu 8
Arnit-Alloy 3 typ stopu: Ni / Co / Cr / B oraz dodatki
twardos¢: 52 - 56 HRC
zastosowanie: warstwa opancerzenia cylindra, odporny na korozje
zywotnosé: ok. 4 — 8 w odniesieniu do Arnitu 8
Arnit- Alloy 5 typ stopu: Fe / Cr / Ni / B oraz dodatki
twardos¢: 63 — 65 HRC
zastosowanie: warstwa opancerzenia cylindra, odporny na $cieranie i
korozje
zywotnosé: ok. 6 — 8 w odniesieniu do Arnitu 8
APM 1 proszek metaliczny-stali hip — stal spiekana
twardos¢: 60 — 64 HRC
zastosowanie: $limaki, cylindry, tuleje cylindra, iglice z tulejka blokujaca
odporny na $cieranie
zywotnosé: ok. 8 — 12 odnosnie do Arnitu 8
APM 5 proszek metaliczny-stali hip — stal spiekana

twardos$¢:
zastosowanie:

zywotnos¢:

59 — 63 HRC

$limaki, cylindry, tulejki cylindra, iglice z tulejka blokujaca
odporne na $cieranie i korozje

ok. 6 — 8 w odniesieniu do Arnitu 8 19
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Wyttaczarki ARENZA
majq szerokie spektrum
zastosowania

Kompakt - i Master - Linie sa bardzo
wydajnymi maszynami z bezposrednim
napedem do przetwarzania wszystkich
popularnych tworzyw sztucznych;
maszynami ktére moga byc¢ uzyte jako
urzadzenia gfdwne lub dodatkowe jako wyt-
laczarka wtryskujaca w duzych liniach pro-
dukcyjnych.

Zadajcie naszych specjalnych prospektow o wyttaczarkach




wyttaczarka laboratoryjna — Arenz

Na naszym koncepcie
mozecie beztrosko
polegaé

wyttaczarka kompaktowa do koekstruzji —
Arenz
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Wzér do Kopiowania

Odpowiedz - faks
Do technicznego dziatu zbytu firmy Arenz GmbH
0(049) 22 25 / 999 250

Prosze do mnie zadzwoni¢ pod nastepujacy numer

Prosimy o Paristwa wizyte w dniu / okoto godz.

Fax:

Ulica:

miejscowos¢/kod pocztowy

Pani / Pan

Prosimy o wykonanie bezptatnej oferty cenowej na przeprowadzenie
[ ] regeneracji
[ ] nowej produkgiji

z podaniem ceny i czasu realizacji na:
typ maszyny

Slimak o L/ D
Cylinder 2} L/ D
Zawor zwrotny 4]
inne

Prosze o przestanie mi listy kontrolnej na optymalizacje geometrii dimaka do:
[ ] wtryskarki
[ ] wyttaczarki



dlfenZ

technologia plastyfikacji
i regeneracji

arenz GmbH - Plastifizier- und VerschleiB-Technik

HeidestraBe 5 - D-53340 Meckenheim (Industriepark Kottenforst)
Telefon +49 (0)2225/999 -0 - Telefax +49 (0) 2225/999 - 250
http://www.arenz-gmbh.de - e-mail: info@arenz-gmbh.de

Stan: kwiecien 2004 Powielanie kazdego rodzaju wymaga naszej zgody. Wszelkie zmiay zastrzeZone.



