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Betriebsanleitung

Typ: MAX-25

A Diese Betriebsanleitung enthalt wichtige Hinweise,

die bei Betrieb und Wartung zu beachten sind.

Die Bedienungsanleitung muss vor Inbetriebnahme des
Handextruders unbedingt gelesen und verstanden werd en.
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Handextruder MAX-25

Lieferumfang:
Es ist zu prifen, ob der Lieferumfang vollstandig ist.
Der Lieferumfang besteht aus:

1 Handextruder

1 Handgriff

3 Schweil3schuhe
1 Warmlufthaube
1 Werkzeug-Set
1 Transportkoffer
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EG-Konformitatserklarung des Herstellers
nach der EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anhang | I, Nr.1 A

MUNSCH Kunststoff-Schweil3technik GmbH
Im Staudchen

D-56235 Ransbach-Baumbach

Deutschland

Herr Carsten Wiele,
MUNSCH Kunststoff-Schweif3technik GmbH,
ist bevollm&chtigt, die technischen Unterlagen zusammenzustellen.

Hiermit erklaren wir, dass der Handschweil3extruder

Gerateart: Handextruder
Typenbezeichnung: MAX-25
Seriennummer:

mit allen einschlagigen Bestimmungen der EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG in Ubereinstimmung ist.

Der Handextruder ist auch in Ubereinstimmung mit folgenden Richtlinien:

X Richtlinie 2014/35/EU (Niederspannung) XI  Richtlinie 2014/30/EU (EMV)
X  Richtlinie 2011/65/EU (RoHS) ]
[ L]

Folgende harmonisierte Normen (oder Teile dieser Normen) wurden angewendet:

X DINEN ISO 12100:2011-03 XI DIN EN 13732-1:2008-12

XI DINEN 60204-1 (VDE 0113-1):2019-06 X DINEN IEC 61000-6-2:2019-11
XI DIN EN 62841-1:2023-03 X DINEN IEC 61000-6-4:2020-09
] ]

Dieses Gerat ist fur den professionellen und industriellen Einsatz vorgesehen und hélt oben genannte Normen
ein, sofern es in den vertraglich vereinbarten Rahmenbedingungen eingesetzt wird. Verantwortlich hierfir ist der
Betreiber.

Bei baulicher Veranderung und bei nicht bestimmungsgemafer Verwendung verliert diese Erklarung ihre Gultig-
keit, sofern vorher nicht ausdriicklich die schriftliche Zustimmung des Herstellers vorliegt.

Jitfen Merh

Ransbach-Baumbach, 30.03.2023 Dipl.fIng. Stefan Munsch
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Handextruder MAX-25

1 Allgemeines

A Die Betriebsanleitung muss sténdig am
Einsatzort des Handextruders verfligbar sein.
Diese Betriebsanleitung soll erleichtern, den Han-
dextruder kennenzulernen und seine bestimmungs-
gemalfen Einsatzmdglichkeiten zu nutzen.

Die Betriebsanleitung enthalt wichtige Hinweise, den
Handextruder sicher, sachgerecht und wirtschaftlich
zu betreiben. Ihre Beachtung hilft Gefahren zu ver-
meiden, Reparaturkosten und Ausfallzeiten zu ver-
hindern, die Zuverlassigkeit sowie die Lebensdauer
des Handextruders zu erhéhen.

Die Betriebsanleitung ist von jeder Person zu lesen
und anzuwenden, die mit Arbeiten mit/an dem Han-
dextruder beauftragt ist, zum Beispiel:

» Bedienung,

» Instandhaltung (Wartung, Inspektion, Instandset-
zung),

e Transport.

Fir das Aufstellen, Betreiben und Warten des Han-
dextruders ist der Einsatz von fachlich geschultem
Personal Voraussetzung.

Neben der Betriebsanleitung und den im Verwender-
land und an der Einsatzstelle geltenden verbindli-
chen Regelungen zur Unfallverhitung sind auch die
anerkannten fachtechnischen Regeln fiir sicherheits-
und fachgerechtes Arbeiten zu beachten.

Diese Betriebsanleitung enthalt grundlegende Hin-
weise, die bei Betrieb und Wartung zu beachten
sind. Daher ist diese Betriebsanleitung unbedingt vor
Inbetriebnahme vom Fachpersonal/Betreiber zu le-
sen und muss standig am Einsatzort des Handextru-
ders verfugbar sein.

Es sind nicht nur die unter dem Kapitel ,Sicherheit*
aufgefuihrten, allgemeinen Sicherheitshinweise zu
beachten, sondern auch die unter den anderen
Hauptpunkten eingeflgten, speziellen Sicherheits-
hinweise.

A Die Nichtbeachtung der Sicherheitshinweise
kann sowohl eine Gefahrdung fir Personen als auch
fur Umwelt und Handextruder zur Folge haben.

Die Nichtbeachtung der Sicherheitshinweise kann
zum Verlust jeglicher Schadenersatzanspriche fuh-
ren.

Im Einzelnen kann Nichtbeachtung beispielsweise

folgende Gefahrdungen nach sich ziehen:

» Versagen wichtiger Funktionen des Handextru-
ders,

» Geféahrdung von Personen durch elektrische und
mechanische Einwirkung sowie Verbrennungen,

» Geféahrdung der Umwelt durch Dampfe von ge-
fahrlichen Stoffen,

» Brandgefahr,
» Explosionsgefahr.

2 Sicherheit

Diese Betriebsanleitung enthalt grundlegende Hin-
weise, die bei Betrieb und Wartung zu beachten
sind. Daher ist diese Betriebsanleitung unbedingt vor
Montage und Inbetriebnahme vom zusténdigen
Fachpersonal/Betreiber zu lesen und muss sténdig
am Einsatzort des Handextruders verfugbar sein.

Die Betriebssicherheit des gelieferten Handextruders
ist nur bei bestimmungsgemaler Verwendung ent-
sprechend Abschnitt 1 — Allgemeines — der Betriebs-
anleitung gewabhrleistet. Die angegebenen Grenz-
werte dirfen auf keinen Fall Gberschritten werden.

Nicht defekte und unverénderte Handextruder ent-
sprechen allen einschlagigen Normen und halten alle
geforderten Grenzwerte bezuglich EMV (Storab-
strahlung und Storfestigkeit) ein. Landerspezifische
Grenzwerte sind durch Ricksprache mit dem ortli-
chen Energieversorger durch den Betreiber zu kla-
ren. Dennoch werden zulassige elektromagnetische
Felder abgestrahlt. Elektromagnetische Felder kon-
nen den Betrieb lebenswichtiger elektronischer Ge-
rate (z. B. Herzschrittmacher) stoéren. Trager von
Herzschrittmacher sollten daher ihren Arzt befragen.

Neben der Betriebsanleitung und den im Verwender-
land und an der Einsatzstelle geltenden verbindli-
chen Regelungen zur Unfallverhitung sind auch die
anerkannten fachtechnischen Regeln fiir sicherheits-
und fachgerechtes Arbeiten zu beachten.

Es sind nicht nur die in diesem Kapitel aufgefuhrten,
allgemeinen Sicherheitshinweise zu beachten, son-
dern auch die unter den anderen Hauptpunkten ein-
gefligten, speziellen Sicherheitshinweise.

Jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise ist zu un-
terlassen.
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2.1 Kennzeichnung von Hinweisen in der Be-
triebsanleitung

Die in dieser Betriebsanleitung enthaltenen Sicher-
heitshinweise, die bei Nichtbeachtung Gefahrdungen
fur Personen hervorrufen kdnnen, sind mit allgemei-
nen Gefahrensymbolen

Sicherheitszeichen nach DIN 4844 —W 9

bei Warnung vor elektrischer Spannung mit

Sicherheitszeichen nach DIN 4844 — W 8
besonders gekennzeichnet.

Bei Sicherheitshinweisen, deren Nichtbeachtung Ge-
fahren fur den Handextruder und seine Funktionen
hervorrufen kann, ist das Wort

eingefigt.

Direkt am Handextruder angebrachte Hinweise mus-
sen unbedingt beachtet und in vollstandig lesbarem
Zustand erhalten werden.

2.2 Personalqualifikation und —schulung

Das Personal fur Bedienung, Wartung und Inspek-
tion muss die entsprechende Qualifikation fiir diese
Arbeiten aufweisen. Verantwortungsbereich, Zustan-
digkeiten und die Uberwachung des Personals miis-
sen durch den Betreiber genau geregelt sein. Liegen
bei dem Personal nicht die notwendigen Kenntnisse
vor, so ist dieses zu schulen und zu unterweisen (z.
B. Grundlehrgang DVS — Extruderschweif3en). Eine
detaillierte Gerateeinweisung kann - auf Wunsch -
durch den Hersteller/Lieferer erfolgen. Weiterhin ist
durch den Betreiber sicherzustellen, dass der Inhalt
der Betriebsanleitung durch das Personal voll ver-
standen wird.

2.3 Gefahren bei Nichtbeachtung der Sicher-
heitshinweise

Die Nichtbeachtung der Sicherheitshinweise kann
sowohl eine Geféahrdung fir Personen als auch fur
Umwelt und Handextruder zur Folge haben. Die
Nichtbeachtung der Sicherheitshinweise kann zum
Verlust jeglicher Schadensersatzanspriiche fihren.

Im Einzelnen kann Nichtbeachtung beispielsweise
folgende Gefahrdungen nach sich ziehen:

» Versagen wichtiger Funktionen des Handextru-
ders,

» Gefahrdung von Personen durch elektrische und
mechanische Einwirkung sowie Verbrennungen,

e Gefahrdung der Umwelt durch Dampfe gefahrli-
cher Stoffe,

» Brandgefahr,
» Explosionsgefahr.

2.4 Sicherheitsbewusstes Arbeiten

Die in dieser Betriebsanleitung aufgefiihrten Sicher-

heitshinweise, die bestehenden nationalen Vorschrif-
ten zur Unfallverhiitung sowie eventuelle interne Ar-

beits-, Betriebs- und Sicherheitsvorschriften des Be-

treibers sind zu beachten.

2.5 Sicherheitshinweise flir den Betreiber/Bedie-
ner

« Vor der Inbetriebnahme ist die Ubereinstimmung
der Netzspannung und —frequenz mit den auf
dem Typenschild angegebenen Daten zu Uber-
prufen. £5 % Spannungs- und/oder +2 % Fre-
guenzabweichung sind zulassig.

» Der Handextruder ist nach VDE 0100 855 Uber
Fi-Schutzschalter oder Schutztrenntrafo zu betrei-
ben.

. Wahrend des Betriebs des Han-
dextruders (unter Last) muss mindestens eine
Spannung von 230 V am Anschlussstecker des
Handextruders anliegen.

» Bei Verwendung einer Verlangerungsleitung auf
den Mindestquerschnitt der Leitung achten.
Nur Verlangerungsleitung mit Schutzleiter ver-
wenden.

Lange Mindest -Querschnitt
[m] [mm?]

bis 19 2,5

20-40 4,0

MAX-25

Ausgabe 03.2023/Rev. 00

Seite 5/25



Handextruder MAX-25

Verlangerungskabel missen fur den Einsatzort
(z. B. im Freien) zugelassen und entsprechend
gekennzeichnet sein.

Die elektrische Anschlussleitung stets mit Vor-
sicht behandeln.

- Die Anschlussleitung niemals knicken.

- Keine Gegenstande auf die Anschlussleitung
stellen.

- Die Anschlussleitung nicht einklemmen
oder quetschen, nicht Gber scharfe
Kanten ziehen.

- Die Anschlussleitung vor Feuchtigkeit
schitzen.

- HeilRe Gegenstande fern von der Anschluss-
leitungen halten.

A Netzstecker und Anschlussleitung nicht mit
nassen Handen anfassen. Anschlussleitung beim
Ein- und Ausstecken immer am Netzstecker hal-
ten.

ACHTUNG| Bei Verwendung eines Stromaggre-
gates zur Energieversorgung gilt fir die Nennleis-
tung des Stromaggregates:

> 4 x Nennleistung Handextruder

A Den Handextruder niemals mit Wasser in
Verbindung bringen: Gefahr fur Personen und
Gerate, Kurzschlussgefahr.

ACHTUNG| Der Handextruder darf ohne Luft-

versorgung nicht betrieben werden; Beschadi-
gung des Handextruders méglich.

. A Der Handextruder darf in explosionsge-

fahrdeter bzw. entziindbarer Umgebung nicht ein-
gesetzt werden.

Auf sicheren Stand bei der Arbeit achten.

Das Anschlusskabel und der Schwei3draht mis-
sen frei beweglich sein und durfen den Anwender
oder Dritte bei der Arbeit nicht behindern.

A Der Handextruder darf nur an den daftr
vorgesehenen Handgriffen festgehalten und be-
rihrt werden.

- Blanke Metallteile (auch die Warmlufthaube)
darfen mit oder ohne Handschuhe nicht
bertihrt werden. Diese Teile erreichen
Temperaturen von bis zu 350 °C.

- Anbauteile kdnnen durch das Eigengewicht
des Handextruders beschadigt oder in ihrer
Funktion beeintrachtigt werden.

- Blanke Metallteile dirfen wahrend der Arbeit
und bei Pausen (z. B. Abkihlen) nicht mit
Gegenstanden in Berihrung kommen.

I==ll"~

& —=

D02-0001

. A Kommen brennbare Gegenstande mit

heilRen blanken Metallteilen des Handextru-
ders in Berthrung, besteht Brandgefahr!

Keine Kunststoffhandschuhe verwenden!

Seite 6/25
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» Der HeiRluftstrahl des Handextruders darf nicht
auf Lebewesen oder temperaturempfindliche Ge-
genstande gerichtet werden.

Sicherheitsbereich: 2 m — Umkreis

A
W o\

AR
A/2

D02-0002

360°

» Bei Arbeiten Gber Kopf, geeignete persoénliche
Schutzeinrichtungen (z. B. Helm, Brille, Hand-
schuhe, Arbeitskleidung ...) zum Schutz vor even-
tuell herabfallenden Teilen tragen.

» Durch eventuelle Fehlfunktionen kann tberhitzter,
flussiger Kunststoff austreten und zu Verbrennun-
gen fuhren.

» Bei Arbeitsunterbrechungen und Arbeitsende ist
der Handextruder auf den mitgelieferten Ablage-
maoglichkeiten abzulegen.

ACHTUNG| Die Warmlufthaube muss wieder auf-

geschoben werden.

A Auf sicheren Stand des Handextruders
achten!

Handextruder an einem trockenen Ort abstellen.

Bei Arbeitsende muss der Handextruder mit der
Luftversorgung auf Handtemperatur gekuhlt wer-
den.

. A Den Handextruder nicht weiter betreiben,
auseinandernehmen oder selbst Anderungen vor-
nehmen, wenn
- die Anschlussleitung oder der Netzstecker des
Handextruders beschadigt ist,

- Sicherheitseinrichtungen beschadigt sind,

- ein Fremdgegenstand oder Flissigkeit in das
Innere des Handextruders eingedrungen ist,

- die Maschine nicht normal funktioniert,
ungewdhnliche Verdnderungen im Betriebs-
zustand auftreten.

. A Den Handextruder niemals mit Wasser in
Verbindung bringen: Gefahr fir Personen und
Gerate, Kurzschlussgefahr.

2.6 Sicherheitshinweise fiir Wartungs-, Inspekti-
ons- und Montagearbeiten

Der Betreiber hat daftir zu sorgen, dass alle War-
tungs-, Inspektions- und Montagearbeiten von autori-
siertem und qualifiziertem Fachpersonal ausge-
fuhrt werden, das sich durch eingehendes Studium
der Betriebsanleitung ausreichend informiert hat.

» Grundsatzlich sind Arbeiten am Handextruder im
Stillstand und bei gezogenem Netzstecker durch-
zuftihren. Die in der Betriebsanleitung beschrie-
bene Vorgehensweise zum Stillsetzen des Han-
dextruders muss unbedingt eingehalten werden.

» Gefahrdungen durch elektrische Energie sind
auszuschlie3en (Einzelheiten hierzu siehe z. B. in
den Vorschriften des VDE und der 6rtlichen Ener-
gieversorgungsunternehmen.)

. A GemalR VDE 0701 (IEC 335) wird vorge-
schrieben, dass an elektrischen Geraten nach je-
der Instandsetzung oder Anderung der Schutz-
leiterwiderstand, der Isolationswiderstand und der
Ableitstrom gemessen werden mussen. Aul3er-
dem ist eine Sichtprifung des Gerates und der
Anschlussleitung sowie eine Spannungs- und
Strommessung und eine Funktionspriifung durch-
zufuihren.

e Fir sichere und umweltschonende Entsorgung
von Betriebs- und Hilfsstoffen sowie Austausch-
teilen sorgen!

» Unmittelbar nach Abschluss der Arbeiten missen
alle Sicherheits- und Schutzeinrichtungen wieder
angebracht bzw. in Funktion gesetzt werden.

2.7 Eigenméchtiger Umbau und Ersatzteilher-
stellung

Umbau oder Veranderungen der Maschine sind nur
nach Absprache mit dem Hersteller zulassig. Origi-
nalersatzteile und vom Hersteller autorisiertes Zube-
hor dienen der Sicherheit. Die Verwendung anderer
Teile kann die Haftung fur die daraus entstehenden
Folgen aufheben.

MAX-25

Ausgabe 03.2023/Rev. 00

Seite 7/25



Handextruder MAX-25

3 Transport und Lagerung
3.1 Transport

. A Zum Transport bzw. zur Lagerung muss
der Handextruder auf Handwarme abgekuhlt
sein.

. A Der Handextruder darf nur an den daftr
vorgesehenen Handgriffen festgehalten, berihrt
und transportiert werden.

Blanke Metallteile (auch die der Warmlufthaube)
durfen mit oder ohne Handschuhe nicht berlhrt
werden bevor sichergestellt ist, dass diese Teile
auf Handwéarme abgekihlt wurden. Diese Teile
erreichen in der Betriebsphase Temperaturen von
bis zu 350 °C.

A}

i A

D02-0001

» Der Handextruder darf niemals so transportiert o-
der gelagert werden, dass die Anbauteile einer
mechanischen Beanspruchung ausgesetzt sind.

Fur Transportzwecke abgebaute Teile vor Wie-
derinbetriebnahme sorgféltig montieren und be-
festigen!

Fur den Transport empfiehlt sich die original Ver-
sandverpackung von MUNSCH.

3.2 Lagerung

» Der Handextruder ist trocken und frostfrei zu la-
gern.

» Der Handextruder ist vor dem Zugriff Unbefugter
Zu schutzen.

» Eine spezielle Konservierung ist nicht erforder-
lich.

3.3 Ricksendung
Sollte es erforderlich werden, den Handextruder
an MUNSCH Kunststoff-Schweil3technik GmbH
oder an einen autorisierten Servicepartner einzu-
senden, so ist hierfir stets der Transportkoffer in
der Originalverpackung zu verwenden.

4 Produktbeschreibung

4.1 Einsatzbereich

Die bestimmungsgemafe Verwendung des
Handextruders ist durch die Angaben auf dem Ty-
penschild und der in dieser Betriebsanleitung aufge-
fihrten Grenzen festgelegt.

ACHTUNG] Eine Verwendung au3erhalb der hier ge-

nannten Einsatzgrenzen ist ohne Genehmigung des
Herstellers nicht zuléssig.

4.2 Allgemeine Beschreibung
Typ MAX ist ein Handextruder mit Eigenluftversor-
gung.

Powerbox WX2PBMu

Die Powerbox WX2PBMu wird zum Betrieb des Han-
dextruders bendtigt; sie besteht aus Netzteil, Fre-
guenzumrichter und EMV-Filter. An der Powerbox
wird die Drehzahl des Antriebes und damit verbun-
den die AusstoRmenge eingestellt.

Die Powerbox besitzt drei Kontrollleuchten:
-rot = Unterspannung, defekt

- gelb = Antrieb kurzzeitig Uberlastet

- grin = Normalbetrieb

Bei dem Handextruder kénnen folgende Einflussgro-
Ren frei gewahlt werden:

- SchweiRgeschwindigkeit,

- Temperatur der Warmluft,

- Temperatur und Massedurchsatz des Schweil3zu-
satzes; der Massedurchsatz kann vom Maximum
nach unten geregelt werden,
erstens durch Verwendung von 3-mm-Schweif3-
draht anstatt 4-mm-Schwei3draht, zweitens
durch Reduzierung der Drehzahl mittels Dreh-
schalter an der Powerbox oder durch ein Fein-
tuning am Antrieb.

ACHTUNG]| Bei zu gering gewahlter Drehzahl be-

steht fiir den Antrieb Uberhitzungsgefahr!
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Angetrieben von einem kraftigen E-Motor (1) wird der
Schweil3draht (2) in den Extruder (3) gezogen, und dabei
granuliert die Extruderschnecke den Schweil3draht. Das
Granulat wird von der Extruderschnecke zur Extruderdiise
gedrickt und dabei zu einer homogenen, vollstéandig plasti-
fizierten SchweilBmasse aufgeschmolzen. In diesem Zu-
stand tritt der Schweifl3zusatz durch die Extruderdiise aus
und wird von einem Schwei3schuh (4) entsprechend der
Geometrie der zu setzenden Schweil3naht geformt.

Die notwendige Vorwarmung des zu verbindenden Basis-
materials geschieht Uber die Vorwarmduse (5), die von ei-
nem integrierten Warmluftgerat (6) versorgt wird. Die Luft-
versorgung erfolgt durch ein integriertes Geblase.

Die Temperatur der SchweiBmasse und der Vor-
warmluft werden getrennt geregelt. Soll- und Istwerte
werden gleichzeitig angezeigt.

MAT AIR MOT

73 0] 280 100%

100% 100% 3.0A

Soll-Werte Temperaturen /
Geschwindigkeit

Leistungsaufnahme

0522808 Ok

Ist-Werte Temperaturen /
Status Motor

235V/50H 18:19
Ready

51°C X

Die Temperatur der SchweiBmasse muss die vorein-
gestellte Anlaufschutz-Temperatur Uberschritten
haben, dann lauft ein Timer ab. Nach Ablauf der Auf-
heizzeit gibt die Schutzschaltung den Antrieb frei.

Die Anlaufschutz-Temperaturschaltung verhindert
ein Einschalten des Antriebes und somit eine Be-
schadigung des Handextruders bei noch nicht ge-
schmolzener SchweilRmasse im Extruder.

Durch eine variable AusstoBmenge kénnen Nahtdi-
cke und Vorwarmzeit aufeinander abgestimmt wer-
den.

AulRRerdem besitzt der Extruder eine Moglichkeit zur
Aufhé@ngung, sowie zwei leistungsstarke LEDs.

5 Inbetriebnahme, AuBerbetrieb-
nahme

5.1 Allgemeines

Neben der Betriebsanleitung und den im Verwender-
land und an der Einsatzstelle geltenden verbindli-
chen Regelungen zur Unfallverhitung sind auch die
anerkannten fachtechnischen Regeln fiir sicherheits-
und fachgerechtes Arbeiten zu beachten.

Jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise ist zu un-
terlassen.

Das Kapitel ,Sicherheit* ist vor Beginn der Inbetrieb-
nahme/Aullerbetriebnahme aufmerksam zu lesen.

Nur fachlich geschultes Personal darf den Han-
dextruder bedienen.

5.2 Vorbereitung

« Handextruder und Powerbox geman Abbildung
auf eine feste Unterlage stellen und gegen Um-
kippen sichern.

» Handgriff positionieren
Handgriff (55) durch drehen losen, in die ideale
Arbeitsposition bringen und wieder festziehen.

MAX-25

Ausgabe 03.2023/Rev. 00

Seite 9/25



Handextruder MAX-25

+ Schweif3schuh montieren

- Den flr die betreffende Schwei3naht
erforderlichen Schweif3schuh auswéhlen oder
einen Schweil3schuhrohling entsprechend
formen.

- Fur die Bearbeitung eines Schwei3schuh-
rohlings Richtlinie DVS 2207 Teil 4 beachten.

- SchweiRschuh am Handextruder in der zum
SchweilRen erforderlichen Lage montieren.
Schweil3richtung beachten!
Gewindestift (25) anziehen.

* Der SchweiRschuh inklusive Vorwarmdise ist um

360° drehbar, indem der Gewindestift (25) geltst
wird. Nach Drehen des Schuhs ist der Gewinde-
stift (25) wieder anzuziehen, um ein Verdrehen
des Schuhs wahrend der Schweil3ung auszu-
schlieBen.

Es ist darauf zu achten, dass die Vorwarmduse Uber
die gesamte Nahtbreite eine intensive und gleichma-
Bige Vorwarmung (Aufschmelzung) des Grundmate-
rials — bei moglichst geringer Warmlufttemperatur —
gewabhrleistet. Fir grof3ere Nahtbreiten ist eine brei-
tere Vorwarmduse als Zubehor erhéltlich.

5.3 Inbetriebnahme des Handextruders

A Kapitel ,Sicherheit* beachten.

. Der Handextruder darf ohne Luftver-
sorgung nicht betrieben werden. Bei Missachtung
kdnnen erhebliche Schaden am Handextruder
entstehen.

* |ACHTUNG Vor dem Einstecken des Netzste-

ckers ist zu kontrollieren, dass die Antriebsma-
schine nicht auf Dauerbetrieb eingeschaltet ist.

* |ACHTUNG] Die Warmlufthaube muss aufgesteckt

sein.

ACHTUNG| Kabelverbindung zwischen Powerbox

und Handextruder herstellen.

ACHTUNG,| Netzstecker einstecken.
ACHTUNG| Nachdem das Material und die Draht-

starke ausgewahlt wurden muss das HeiRluftge-
blase selbststandig anlaufen.

» Der Handextruder erreicht seine Betriebstem-
peratur nach ca. 6 Minuten.

MAT AIR MOT
280 100%
100% 3.0A

Soll-Werte Temperatur
Geschwindigkeit

100%

230 280 ONMN

Leistungsaufnahme

Ist-Werte Temperaturer
Status Motor

235V I{50H 18:=19
Ready

51°C N

» Die Bedienung des Temperaturreglers siehe Ka-
pitel 5.5 ,Temperatur einstellen”. Temperatur-
werte siehe Seite 12.

* Die Drehzahl an der Antriebsmaschine auf Maxi-
mum einstellen und die Drehzahl an der Power-
box vorwahlen.

Seite 10/25

Ausgabe 03.2023/Rev. 00

MUNSCH Kunststoff-Schwei3technik GmbH



!/tv/l N & e Y
Kunststoff-SchweiBtechnik

. A Der Handextruder darf jetzt nur an den da-
fur vorgesehenen Handgriffen festgehalten und
beruhrt werden.

& —

D02-0001

. Die Temperatur der SchweiBmasse
muss die voreingestellte Anlaufschutz-Tempera-
tur Uberschritten haben, dann lauft ein Timer ab.
Nach Ablauf der Aufheizzeit gibt die Schutzschal-
tung den Antrieb frei und der Extruder kann ge-
startet werden. Zuséatzlich zur Anlaufschutzkon-
trolle besitzt der burstenlose Antrieb eine Dreh-
momentkontrolle, die einen Start des Extruders
verhindert, solange die Betriebstemperatur nicht
erreicht bzw. das Extrudat nicht aufgeschmolzen
ist.

5.4 SchweifRen mit dem Handextruder

A Kapitel Sicherheit und Datenblatt beachten.

Allgemeines
Das Schweil3en soll den Richtlinien des ,Deutschen
Verbandes fur Schweitechnik DVS" entsprechen.

Das zu schweiRende Material sowie der Schweif3zu-
satz mussen trocken und sauber sein.

5.4.1 Zufuihren des Schweil3zusatzes

* |ACHTUNG/ Im Handextruder befindet sich eine

Bohrung fiur den Schwei3drahteinzug.

Schweilldraht / Welding rod /
Cordon de soudure

@3mm oder / or / ou @4mm

5.4.2 Wechsel und Alterung des Schweil3zusat-

zes

» Wird der Schweil3zusatz gewechselt, so muss si-
chergestellt werden, dass sich kein alter
Schweil3zusatz mehr im Handextruder befindet.

» Dazu den aufgeheizten Handextruder mit dem
neuen Schweil3zusatz betreiben, bis das neue
Material sauber austritt.

» GemaR DVS-Richtlinie empfiehlt sich diese Mal3-
nahme auch, wenn der Handextruder tber eine
sehr lange Zeit hinweg, mit einem Schweil3zusatz
gefillt, nicht mehr eingesetzt wurde.

. A Fur eine sichere und umweltschonende
Entsorgung der dabei anfallenden Abfélle sorgen!

5.4.3 Schweilrichtung/-geschwindigkeit

» Durch den ,Massedruck” des austretenden
SchweilRzusatzes wird der Schweil3schuh (und
damit der Handextruder) in Schweilrichtung be-
wegt.

» Die SchweiRgeschwindigkeit ist den DVS-Richtli-
nien zu entnehmen

D02-0026

5.4.4 Unterbrechung

. A Kapitel Sicherheit beachten.
Handextruder nicht unbeaufsichtigt lassen.

Die Luftversorgung muss aufrechterhalten wer-
den.

» Bei Unterbrechung der SchweiRarbeiten ist die
Antriebsmaschine abzuschalten und der Han-
dextruder gemaf Abbildung abzusetzen und ge-
gen Umkippen zu sichern.

MAX-25
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5.4.5 Aulerbetriebnahme

A Kapitel ,Sicherheit* beachten.
» Nach Beendigung der Schweil3arbeiten ist die
Antriebsmaschine abzuschalten und der Han-

dextruder ist geméaR Abbildung abzusetzen (Ab-
bildung siehe vorheriges Kapitel).

A Handextruder nicht unbeaufsichtigt lassen.

5.4.5.1 Handextruder mit Eigenluftversorgung
Typ MAX

» Heizungen durch einmal auswahlen ausschalten.

5.4.6 Transport/Lagerung
Fur Transport und Lagerung das Kapitel ,Trans-
port/Lagerung” beachten.

5.5 Temperaturregler einstellen

Die Masse- und Lufttemperatur sind gemaf Tempe-
raturtabelle fir die Handextruder MAX werksseitig

eingestellt.

(hierfur wurden Referenzmaterialien verwendet)

Temperaturtabelle fir MAX

Behdlterbau, siehe DVS 2207

Material Massetemperatur Lufttemperatur

PP 210-240°C 250 — 300 °C

PE 210-230°C 250 — 300 °C

PVDF 240 — 260 °C 280 —350° C
Deponie, siehe DVS 2225

Material Massetemperatur Lufttemperatur

PE 190 — 240 °C 230 — 300 °C

Werden andere Temperaturen benétigt, kdnnen
diese mit dem Temperaturregler eingestellt werden.

Abkihlen

A . 5.5.1 Temperaturregler einstellen
. Die Luftversorgung nach Abschalten des

Handextruders aufrechterhalten, bis das Gerat

MAT AlR MOT
100%
100% 3.0A

ON

Soll-Werte Temperaturen
Geschwindigkeit

vollstéandig abgekiihlt ist! 580
100%

230280

» Netzstecker ziehen. Leistungsaufnahme

Ist-Werte Temperaturen /
Status Motor

. A Vor dem Einlagern / Einpacken / Transport
muss der komplette Extruder auf Handwéarme ab-
gekunhlt sein.

235VI50H 18:19
Ready

51°C §

A Kein Wasser oder andere Kihlistoffe zum
Beschleunigen des Abkihlvorgangs verwen-
den!

MUNSCH Kunststoff-Schwei3technik GmbH
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Ein- / Ausschalten

Temperatur Luft
Material: Material

EF‘E PVDF USER EF‘E

Wire: 100%

160 230 OFF

MAT: 22:9% AlR= 256'C
23 EM A 0H 185 19 Fe =
Ready for plug off

Temperatur Regler

Drehknopf gedriickt halten m

MAT ATR MOT MAT ATR MO T
230 280 2 230 280 100%

235V50H 18:19 IfTc R
2ating 04:

Temperatur Schmelze gem. Spannung / Frequenz

Timer / Countdown

100% 100% 100% 100% 0.0A

230 288 230 280 QFF

235 B0H! A8 1 8 5 1€ 23 5NEOH 180 19 51°C
Welding

Drehknopf gedrickt drehen

Licht  Drehzahl® Massetemp. Lufttemp

Mater ial * nur auswahlbar bei:

- = il A = - MAX-18

- MAX-32

MAT: 228C AIR: 2586°C
235N 50H, 18 =13 532

Waiting for ai

Abbruch  Abkihlen  Abgleich  Abgleich spater: Cooling - wait 2:00
Masse Luft

Soll-Temperaturen verstellen

Drehknopf gedrlckt halten

230 280
100% 100%

230 280

Welding
Drehknopf gedriickt drehen

Auswahl Massetemp. + O

Auswahl Lufttemp. + OK
Verstellung Soll-Temperatur Luft Licht  Drehzahl* Massetemp. Lufttemp. Verstellung Soll-Temperatur Schmelze

MAT AlR MOT
280
100% 100%

230 280

MAT AlR MOT
230
100% 100%

230 280

235V I50H

Welding

235V /50H 18:19
Welding

Abbruch  Abklhlen  Abgleich  Abgleich
Masse Luft
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Drehzahl verstellen + Licht ein-/ausschalten

Drehknopf gedrickt drehen
Licht ~ Drehzahl® Massetemp. Lufttemp.

Drehknopf gedriickt halten

230 2 100%
100% a 3

235V/50H

We lding

Abbruch  Abkiihlen  Abgleich  Abgleich
IMasse Luft

Drehknopf gedriickt drehen Drehzahl auswahlen + OK

Drehzahl wieder fix m Drehzahl in Prozent, jetzt verstellbar

MAT AlR MOT MAT AlR MOT
100% 230 280

3.0A 100% 100%

230 280 ON

Licht  Drehzahl* Massetemp.

230 280 ON

235V EdH 1810 51°C xR
Welding

{ 500 18 =18
Welding

Abbruchill Abkiihlen  Abgleich  Abgleich
Masse Luft

OK

MAT AlIR MOT * nur auswahlbar bei:
230 280 - MAX-18

100% 100% % ~ MAX-32

24300 208 0

Temperaturabgleich im Betrieb

Um ein Meni zu verlassen / eine Eingabe abzubrechen, Drehknopf lange dricken

Drehknopf gedriickt halten

MQOT

Drehknopf gedriickt drehe

Licht  Drehzahl* Massetemp. Lufitemp.

280
100% 100%

230 280

1T8:719

Apbbruch  Abklhlen  Abgleich  Abgleich

Drehknopf gedriickt drehen Masse Luft oK

ATR MOT
280
100% 100%

230 280

235V /5
Welding

236N Ho0H 18:19
Welding
Masse zu kalt: positiven Wert einstellen Luft zu kalt: positiven Wert einstellen
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Material anlegen / dndern

Um ein Meni zu verlassen / eine Eingabe abzubrechen, Drehknopf lange driicken

Drehknopf gedriickt halten m

Material Main Menu Configuratien
mF'E PVDF USER Start Work LCD and Interface
PConfiguration

Date and T ime
Wifti Settings
PEdit Materials

Configuration(PW)
Calibration(PW)

Remote Run Service Need

Edit Material Edit Material
Name i PV¥DEF
TAIT
+ A i
TMa

+ Ma

Material

Off
Slo

Zeit / Datum einstellen

Um ein Meni zu verlassen / eine Eingabe abzubrechen, Drehknopf lange driicken

Drehknopf gedrickt halten m

Material Main Menu

mPE Start Work ” and Int

PConfiguration e and Ti

Configuration(PW) iFi1 Settin
Calibration(PW) it Mater i:

Remote Run >ervice Nee
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Lufttemperaturabgleich (neues Heizelement)

Um ein Meni zu verlassen / eine Eingabe abzubrechen, Drehknopf lange driicken

Drehknopf gedriickt halten m

Material Main Menu Password Check

EPE PVDF USER

Start Work
Configuration

Password

Configuration(PW)
pPCalibration(PW)

HtZ:’»dﬁE‘.?&Qabcdefgnijl—;
ImnopgrstuvwxyzABCDEF

GHI JKLMNOPQRSTUVWXYZ!
EEHEY ()4, G
I s e 0 -

Passwort: 8980

2298°C AIR:
fS%0H 18:19
ing Tor air

Remote Run

Gemessene Temp.differenz eingeben

(+ falls zu kalt) m mLumemperatur auf 250°C stellen

AlR MAT MOT AlR MAT MOT AlR MAT MGT
: 0 ERRIEs 2 30°C 100%
0°C 0°C
8 0% 100% 0A

HEAT I NG

Gemessene Temp differenz eingeben

mﬁ falls zu kalt)

AlR MAT MOT AlR MAT MQoT

OK
OK MLumemperatur auf 280°C stellen
Main Menu End a8t Salibrat]an AlR MAT MOT
pStart Work 230°C€C 100%
ConfTiguration 0°c

100% JOA

Configuration(PW)
Calibration(PW)
Re

meo te Run

READY
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WIFI-Konfiguration

Um ein Meni zu verlassen / eine Eingabe abzubrechen, Drehknopf lange driicken

Drehknopf gedrickt halten m

Material Main Menu Configuration

EPE Start Work LCD and Int
PConfiguration Date and Ti
Configuration(PW) PWifi Settin
Calibration(PW) Edit Mater.i

MAT : " i 56°C te Run Service MNee
e sl

Waiti

sch-Max
6238980
-STA

Kontrast / Lufterdrehzahl / °F / Standbynutzung einstellen

Um ein Meni zu verlassen / eine Eingabe abzubrechen, Drehknopf lange driicken

Drehknopf gedrickt halten m

Material Main Menu Conf ihguration

-

Start Work PLCD and Interface

Date and Time

PConfiguration

Configuration(PW)

Wifi Settings

Calibration|(PW) Edit Materials

228°C AIR: Remote Run Serviee Need
235V I 50H 18:18

fer air

w

Normal
Normal

On
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Bemerkungen / Hinweise / Erlduterungen:

oK Drehknopf kurz driicken
Waiting for air  |Extruder kihlt ab. Warten bis der Lifter abschaltet
Cooling 1:50 Extruder kihit ab. Warten bis der Lifter abschaltet
Ready for plug off |Extruder ist abgeklnlt und darf vom Netz getrennt werden
Heating 4:50  |Extruder heizt hoch. Warten bis der Countdown abgelaufen ist.
Ready Extruder ist betriebsbereit. Schalter betatigen um zu starten.
Welding Extruder lauft. Falls kein Dranht gefordert wird Munsch kontaktieren.
Devid Nummer / Name des Extruders in einem Netzwerk, ZB. Inventarnummer
sSsSID Name des Netzwerkes, mit dem eine Verbindung aufgenommen wird
Pass Passwort des Netzwerkes / Access-Points
Mode WLAN-Typ (AP = Access-Point, STA = Station = Einwahl in ein bestehendes Netzwerk, OFF = WLAN aus)
P 0.0.0.0, falls keine WLAN-Verbindung besteht, sonst wird die entsprechende IP angezeigt
FanSpd Luftergeschwindigkeit, wahlbar zwischen "Mormal” und "High"
MAT AlR MOT Soll-Werte Temperaturen / Geschwindigkeit

280
100% 100% Leistungsaufnahmen

2 3 0 2 8 0 Ist-Werte Temperaturen / Status Motor

FasvisoH 185 19 51PG S Info-Zeile 1 vorliegende Spannung / Frequenz, aktuelle Uhrzeit, interne Reglertemperatur, WLAN-Status
Ready Info-Zeile 2: Betriebszustand / Fehlermeldungen
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6 Wartung/Instandhaltung

A Vor Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten
am Geraét, Netzstecker ziehen.

Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten an Elekt-
rowerkzeugen durfen nur von Elektrofachkréften
ausgefuhrt werden.

A Der Handextruder mit Warmlufthaube muss
auf Handwarme abgekhlt sein.

Die Ausfiihrungen im Kapitel ,Sicherheit* beachten.
Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten diirfen nur
von geeignetem Fachpersonal oder unseren Kun-
dendienst-Mitarbeitern durchgeftihrt werden.

Um sicherzustellen, dass der Handextruder tiber

seine gesamte Lebensdauer hinweg sicher im Rah-

men der bestimmungsgemalien Verwendung funkti-
oniert, empfehlen wir:

- alle Wartungs-, Inspektions- und Montagearbei-
ten von autorisiertem und qualifiziertem Fachper-
sonal auszufiihren, welches sich durch eingehen-
des Studium der Betriebsanleitung ausreichend
informiert hat,

- grundsatzlich alle Arbeiten nur im Stillstand
durchzufiihren,

- unmittelbar nach Abschluss der Arbeiten sind alle
Sicherheits- und Schutzeinrichtungen wieder an-
zubringen bzw. in Funktion zu setzen.

Wahrend der Wartung und Instandhaltung ist auf
Standsicherheit des Handextruders bzw. dessen Ein-
zelteile zu achten.

Neben der Betriebsanleitung und den im Verwender-
land geltenden verbindlichen Regelungen zur Unfall-
verhiitung sind auch die anerkannten fachtechni-
schen Regeln fur sicherheits- und fachgerechtes Ar-
beiten zu beachten.

Jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise ist zu un-
terlassen.

A Tatigkeiten, die Uber den hier beschriebenen
Umfang hinausgehen, diirfen nur im Herstellerwerk
durchgefiihrt werden!

6.1 Wartung/Inspektion Handextruder MAX

* |ACHTUNG/ Nach ca. 500 Betriebsstunden muss

der Handextruder einschlieRlich Antriebsma-
schine griindlich gereinigt und kontrolliert werden.
Diese Arbeiten diirfen nur im Herstellerwerk erfol-
gen.

» JACHTUNG, Vierteljahrlich sind die Kabel, Schal-

ter, Steckvorrichtungen vom Fachpersonal zu
Uberprufen (Vorschrift entspricht VBG4), die
Uberprifung ist zu dokumentieren.

6.2 Demontage

Vor der Demontage des Handextruders muss der
Netzstecker gezogen sein.

Der Handextruder muss Umgebungstemperatur an-
genommen haben.

Bei beschadigter Netzanschlussleitung und/oder
Verbindungsleitung (zwischen Powerbox und Extru-
der) missen diese ausgetauscht werden. Nicht fach-
gerecht instandgesetzte Leitungen sind lebensge-
fahrlich. Diese Arbeit darf nur von einer Elektrofach-
kraft ausgefiihrt werden.

Die Sicherheitsvorkehrungen geman Kapitel ,Sicher-
heit* und ,Stérungen; Ursachen und deren Beseiti-
gung“ sind zu beachten.

6.2.1 Ubersicht Uber Ersatzteile/Anbauteile

Bei Ersatzteilbestellung immer die Seriennum-
mer des Extruders mit angeben.

Es sind nur Original — Ersatzteile zu verwenden.

Im Bedarfsfall Kontakt mit Firma MUNSCH Kunst-
stoff-Schweil3technik GmbH aufnehmen.

Lagerung Extruderschnecke:

K02669 = Axiallager (erneuern)
K04361 = Kugellager (erneuern)
K04362 = Sicherungsring (ggf. neu)
K02965 = Dichtring (erneuern)
K02698 = Distanzring (ggf. neu)

Typ 18/25/32

MAX-25
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K02941 K07572 /%
K07633 = 230V K07623\/4\

K07638 = 115V \/

K02922
K07568

I K07549
Kt)2067\H 3. .

K07536  KO07535  K07602
K07549

K07782/§ -
rechts / right
K07783 l K07549 K07595

KO07596
links / left

K07611 KO04023 KO07612 KO07614 KO07613 KO01454

K07322 KO07537

KO07416 = 230V K07601 KO04019 KO00680 KO07610
KO7417 =115V
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7 Storungen; Ursachen und deren Beseitigung

7.1 Fehlersuche

Die nachfolgende Tabelle enthalt eventuell mdgliche
Fehlfunktionen des Handextruders und Hinweise auf
maogliche Ursachen und deren Beseitigung (Tabelle
.Fehlerdiagnose").

Treten Fehlfunktionen auf, die hier nicht genannte
sind oder lassen sich diese nicht auf die angegebe-
nen Ursachen zurickfihren, bitten wir um Ruckfrage
bei MUNSCH Kunststoff-Schweil3technik GmbH.

Fehlfunktionen

Fehler-Nr.

Antriebsmotor lauft nicht an

5,8,9, 12, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 21, 23, 25

Antriebsmotor schaltet ab

5,8,9, 12, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 21, 23, 25, 27

Kein Schweil3drahtvorschub

1,16,17,20

Es wird kein SchweiR3gut aus dem Schweif3schuh ge- 1,16

fordert

SchweiRgutférdermenge wird wahrend des Arbeits- 1,16

vorganges geringer

Keine Luftversorgung 13, 26
Eigenluftversorgung ohne Funktion 5, 18, 22, 23

Keine Heil3luft 2,3,5,18, 22,23, 24, 26
Heillufttemperatur liegt unter der Solltemperatur 3,8,14,18, 22
SchweiRguttemperatur liegt unter der Solltemperatur 3,9 14,18

Extruder bleibt kalt 2,3,5,12,18, 22,23
Die Temperatur ist Uber den eingestellten Bereich 2,3,12,18
gestiegen.

Display / Anzeige geht aus / bleibt dunkel 5, 14, 18, 23
Anzeige am Regler: Air Heat Error 2,18, 22

Anzeige am Regler: Mat Heat Error 2,12,18

Anzeige am Regler: OFF 9,12

Anzeige am Regler: AirFan Error 5, 22

Regelung schwankt 3,12,13

7.2 Fehlerdiagnose

Fehler- Mogliche Ursachen Fehlerbehebung
Nr.
1 SchweilR3draht-Durchmesser kleiner bzw. Gegebenenfalls grolReren SchweiRdraht-Durchmes-
zu klein ser verwenden

2 Temperaturfuhler defekt

1)

3 Temperaturregler defekt

1)

5 Defekt in den Kabelverbindungen

Kabelverbindungen prufen. 1

8 Hei3lufttemperatur liegt unter der Anlauf-
schutztemperatur

Handextruder aufheizen lassen

1) Ruckfragen bei MUNSCH Kunststoff-Schweil3technik GmbH
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Handextruder MAX-25

Fehler- Mogliche Ursachen Fehlerbehebung

Nr.

9 SchweilRguttemperatur liegt unter der Anlauf- | Handextruder aufheizen lassen

schutztemperatur

12 Rohrheizpatrone defekt D

13 Keine konstante Luftversorgung D

14 Falsche Nennspannung Nennspannung > zulédssige Spannung

Netzspannung Uberprifen
Nennspannung < zulédssige Spannung
Netzspannung Uberprifen

1)

15 Verlangerungskabel wird heil3 Kabeltrommel ausrollen
Leitungsquerschnitt Gberprifen (siehe auch Kapi-
tel ,Sicherheit®)

16 Extruderdise mit Fremdkorpern verstopft Extruder reinigen.

Extruderdiise — Linksgewinde

17 Defekt in der Antriebsmaschine D

18 Defekt in der elektronischen Steuerung D

19 Programmierung des Reglers falsch 1

20  |SchweiRdrahtzufuhr D

21 | Stoérung Powerbox D

22  |Warmluftgerat defekt 1

23 Keine Netzspannung Spannungszufiihrung Gberprifen

24 Vorwarmdise verstopft Vorwarmduse reinigen

25 Gelbe Kontrollleuchte an der Powerbox leuch- | Handextruder aufheizen lassen

tet auf
26 Filter KO7623 verstopft Filter wechseln oder ggf. reinigen
27 |Rote Kontrollleuchte an der Powerbox leuchtet | Uberpriifen ob der Kiihlliifter an der Powerbox lauft,
auf D
1) Ruckfragen bei MUNSCH Kunststoff-Schweif3technik GmbH
Seite 22/25 Ausgabe 03.2023/Rev. 00 MUNSCH Kunststoff-Schweil3technik GmbH



MALL ) M -

|

*'l-/ Kunststoff-SchweiBtechnik
8 Technische Daten
Typbezeichnung MAX-25
Spannung 230V AC
Luftversorgung Eigenluftversorgung
SchweiRmaterialien PP, PE, PVDF, andere auf Anfrage
Schweil3zusatz SchweiRdraht 0 3mm und 00 4mm
Max. SchweiBleistung ca. |0 3mm: 1,4 kg/h PP
O 4mm: 2,5 kg/h PP
Einsatzbereich Wanddicken 4-20mm
sowie Foliennahte bis 25mm Breite (mit
erhéltlichem Zubehor bis 35mm Breite)
Gewicht 5,8 kg
Antrieb 230 V Wechselspannung mit Drehzahl-
regelung, externe Powerbox
Extruderheizung 400W / 230V
HeiBluftgeblase 2300W / 230V
@ Gesamtleistung 2400W
Regelung Massetempera- | Temperaturregler mit gleichzeitiger An-
tur zeige von Ist- und Sollwert
Regelung Temperaturregler mit gleichzeitiger An-
Lufttemperatur zeige von Ist- und Sollwert
Kaltanlaufschutz Anlaufschutz-Temperatur- und Zeitsi-
cherung fiir SchweiBmasse und Vor-
warmluft
MAX-25 Ausgabe 03.2023/Rev. 00 Seite 23/25




Handextruder MAX-25

Garantie-Zertifikat

Name und Anschrift des Kaufers

Gerateart: Handextruder
Typbezeichnung:
Serien-Nr.;

Kaufdatum:

lhre Garantie

Mit dieser Garantie gewahrleistet MUNSCH Kunststoff-
Schweil3technik GmbH, dass dieses Gerat, ab dem Zeit-
punkt des Ersterwerbs, keine Material- und Verarbei-
tungsfehler aufweist. Sollten sich wahrend der Garantie-
zeit Mangel des Gerates herausstellen, die auf Material-
oder Verarbeitungsfehler beruhen, werden geman den
nachstehenden Bedingungen die Handler ohne Berech-
nung der Arbeits- und Materialkosten das Gerat reparie-
ren, nach deren Entscheidung das Gerat selbst oder die
schadhaften Teile austauschen.

Stempel und Unterschrift des Handlers
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Gewabhrleistung

1 Der Hersteller leistet Gewahr fiir eine dem jewei-
ligen Stand der Technik des Typs des Kaufge-
genstandes entsprechende Fehlerfreiheit wah-
rend 6 Monaten seit Auslieferung.

2 Der Kaufer hat die gelieferte Ware unverzuglich
nach Erhalt auf ihre Fehlerfreiheit und Vollstan-
digkeit zu Uberprufen.

3 Der Kaufer hat Anspruch auf Beseitigung von
Fehlern und durch sie an anderen Teilen des
Kaufgegenstandes verursachten Schaden
(Nachbesserung).

Fur die Abwicklung gilt Folgendes:

3.1 Der Kaufer kann die Anspriiche beim Handler o-
der bei vom Hersteller fir die Betreuung des
Kaufgegenstandes anerkannten Betrieben gel-
tend machen. Der Kaufer hat Fehler unverzig-
lich nach deren Feststellung bei dem in An-
spruch genommenen Betrieb entweder schriftlich
anzuzeigen oder von ihm aufnehmen zu lassen.

3.2 Nachbesserungen haben unverziglich nach den
technischen Erfordernissen durch Ersatz oder In-
standsetzung fehlerhafter Teile ohne Berech-
nung der jeweiligen Kosten zu erfolgen, die zum
Zwecke der Nachbesserung erforderlich sind. Er-
setzte Teile werden Eigentum des Herstellers.
Werden durch die Nachbesserung zuséatzliche
vom Hersteller vorgeschriebene Wartungsarbei-
ten erforderlich, Ubernimmt der Hersteller deren
Kosten einschliel3lich der Kosten bendtigter Ma-
terialien und Schmierstoffe.

3.3 Fur die bei der Nachbesserung eingebauten
Teile wird bis zum Ablauf der Gewahrleistungs-
frist des Kaufgegenstandes Gewahr aufgrund
des Kaufvertrages geleistet.

3.4 Um die Garantie in Kraft zu setzen, muss dieses
Garantie-Zertifikat bei jeder Reparatur vorgelegt
werden.

4 Wenn der Fehler nicht beseitigt werden kann o-
der fur den Kaufer weitere Nachbesserungs-ver-
suche unzumutbar sind, kann der Kéaufer anstelle
der Nachbesserung Wandlung (Rickgéngigma-
chung des Kaufvertrages) oder Minderung (Her-
absetzung der Vergiitung) verlangen. Ein An-
spruch auf Ersatzlieferung besteht in diesem Fall
nicht.

5 Durch Eigentumswechsel am Kaufgegenstand
werden Gewahrleistungsverpflichtungen nicht
berihrt.

MUNSCH Kunststoff-Schweif3technik GmbH
Im Staudchen » D-56235 Ransbach-Baumbach
Postfach 142 « D-56221 Ransbach-Baumbach
Deutschland / Germany

Telefon / Phone: +49 (0) 26 23-8 98-80
Telefax / Fax: +49 (0) 26 23-8 98-85

Internet: http://www.munschwelding.com
E-Mail: info-kst@munsch.de

6 Die Gewahrleistung umfasst nicht die Beseiti-
gung von Schaden, die dadurch entstanden sind,
dass

6.1 der Kaufer einen Fehler nicht gemaf Ziffer 3.1
angezeigt oder nach Aufforderung nicht unver-
zlglich Gelegenheit zur Nachbesserung gege-
ben hat, oder

6.2 der Kaufgegenstand unsachgemaf behandelt o-
der Uberbeansprucht worden ist, oder

6.3 der Kaufgegenstand zuvor in einem vom Herstel-
ler fiir die Betreuung nicht anerkannten Betrieb
instandgesetzt, gewartet oder gepflegt worden ist
und der Kaufer dies erkennen musste, oder

6.4 in den Kaufgegenstand Teile eingebaut worden
sind, deren Verwendung der Hersteller nicht ge-
nehmigt hat, oder der Kaufgegenstand in einer
vom Hersteller nicht genehmigten Weise veran-
dert worden ist, oder

6.5 der Kaufer die Vorschriften der dem Kaufgegen-
stand beiliegenden Betriebsanleitung (z. B. zu
Behandlung, Wartung und Pflege) nicht befolgt
hat, oder

6.6 wenn die Serien-Nummer vom Kaufgegenstand
entfernt oder unleserlich gemacht wurde.

7 Naturlicher Verschleild ist von der Gewabhrleis-
tung ausgeschlossen.

8 Unfalle, hbhere Gewalt oder andere vom Herstel-
ler nicht zu verantwortende Ursachen, insbeson-
dere Blitzschlag, Uberspannung, Wasser, Feuer,
... sind von dieser Gewahrleistung ausgeschlos-
sen.

9 Die vorstehend genannten Gewahrleistungs-an-
spriche verjahren mit Ablauf der Gewahrleis-
tungsfrist geman Ziffer 1. Fir innerhalb der Ge-
wahrleistungsfrist geltend gemachte, bis zu de-
ren Ablauf aber nicht beseitigte Fehler wird bis
zur Beseitigung des Fehlers Gewahr geleistet.
Die Verjahrungsfrist fur diesen Fehler ist so
lange gehemmt.
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