..?:’A Y. AL

‘ since 1975

HEISSVERBINDUNGSPRESSE AWE ARROW

WWWw.zp-arrow.com

@ W

100% ITALIAN PRODUCTION



since 1975

DAS UNTERNEHMEN " aa

A e

')
4 ‘-\"$""' wird 1975 gegriindet und kimmert sich um die Planung und Herstellung von

Pumpen mit variabler Forderleistung fiir das Umfiillen, den Transport und die Speisung von allen Man kann |
fllissigen oder pastdsen Verbindungen mit mittlerer und hoher Viskositat, mit einer robusten und €s machen” ;
zuverlassigen Mechanik, einfach zu reinigen und zu warten und in der Lage, die Speisung der fiir den

Dauerbetrieb bestimmten Maschinen zu garantieren.

DER KUNDE - AUSGANGS- UND ZIELPUNKT

Die Wahrnehmung der arbeitsbezogenen Bediirfnisse des Kunden
hat zum Erfolg unserer Produkte beigetragen. Unserem standigen
Wachstum liegt eine konstante Beziehung zu unserer italienischen
und ausléndischen Kundschaft zugrunde. Die Kontakte werden
mit Eifer und Leidenschaft von Personen gepflegt, die durch
Schulung und aus Tradition heraus die Wichtigkeit des Kunden zu
unterstreichen wissen und nach effektivem betrieblichen Fortschritt
streben Zur Gewahrleistung der stédndigen Einhaltung der
betrieblichen Prioritdten und der Aufmerksamkeit gegeniiber dem
Kunden haben wir die Zertifikation unserer Planungs, Herstellungs
und Abnahmeverfahren gemaB der Norm UNI EN ISO 9001:2008
und der Richtlinie ATEX 94/9/EG, ausgestellt von qualifizierten und
auf internationalem Niveau bekannten Priifstellen, erlangt.

DER KUNDENDIENST

Der Kundendienst stiitzt sich auf einen telefonischen und
telematischen Service mit unmittelbaren Antworten, einen Versand-
Service, der in der Lage ist, Ersatzteilbestellungen innerhalp Stoffmuster.
in kiirzesten Zeiten ab Auftragserteilung zu erledigen, und auf
eine Abteilung, die eigens fir die Revision aller unserer Pumpen
in kirzester Zeit und zu absolut konkurrenzfahigen Preisen
eingerichtet wurde.

UNSERE “MISSION”

* 100 % italienische Planung und Produktion

« Streng gepriifte und zertifizierte Materialien

* Maximale Aufmerksamkeit gegeniiber dem Kunden und seinen
Anfragen

« Standige Suche nach neuen, auch personalisierten Lésungen

* Flexibilitat und maximale Bereitwilligkeit HeiBzugversuch.

* Plinktliche Auslieferungen

» Rascher Kundendienst -

DAS LABOR

Die von uns hergestellten Gerdte werden einzeln getestet. Im Falle
der Presse AWE ARROW sind wir in der Lage, Verbindungstests
im Labor mit einer Breite von 60 cm durchzufiihren und die
Widerstandsfahigkeit der Verbindung bei hohen Temperaturen und
unter Zugwirkung zu priifen. Somit kdnnen wir vor dem Kauf die
Qualitat der Verbindung anhand der Stoffe des Kunden garantieren.
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HEISSVERBINDUNGSPRESS AWE ARROW

WARUM IST HEISSVERBINDEN BESSER ALS NAHEN?

Die HeiBverbindungspresse AWE ARROW I6st definitiv das allbekannte
Problem der Betriebe, die Linien fiir die Dauerbehandlung von
besonders “schwierigen” Stoffen auf Rollen einsetzen.

Bei einigen Geweben wie Monofilgarn, Kevlar, Polyester oder besonders
“offenen” Stoffe” kann keine Overlock-Ndhmaschine, die eher zum
Verbinden ohne Nahtliberhéhungen geeignet ist, verwendet werden.
Bei Stoffen dieser Art wiirde die Naht beim Beschichten, Impragnieren
oder Ausriisten namlich die Zugwirkung nicht aushalten, da die
Schisse verrutschen.

Man muss daher besondere Arbeitsvorgédnge durchfiihren, wie z.B.
die Sdume doublieren, lbereinander legen und mit doppelter Naht
verndhen.
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“VerschweiBter” Stoff.
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Diese Prozedur fiihrt zu erheblichen Nahtiiberh6hungen und zu einer
schlechten Ausrichtung der Schiisse; auBerdem kénnen vor und nach
der Naht Falten und Abfall entstehen.

Beim HeiBverbinden hingegen werden die zwei {ibereinander
gelegten Stoffe, die entsprechend ausgerichtet und fixiert wurden,
“zusammengeschweiBt”.

Die VerschweiBung erfolgt mit Hilfe eines Spezialbandes aus
warmehartendem  Polymer: dadurch wird der transversale
Verbindungsbereich flach und steif. In den darauf folgenden
Bearbeitungsphasen, auch bei HeiBbearbeitungen, werden somit
Einschrumpfungen, Falten und Abfall, die zu den typischen Problemen
der Nahte gehdéren, vermieden.
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Achtzigfache  VergroBerung eines
“verschweiBten” Stoffes.

Dank des hohen, von der erwdarmten
Stange erzeugten Drucks ist die Starke
im SchweiBpunkt fast mit der Summe

der Stérke beider Stoffe identisch.

Verbindung in der Maschine.
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STOFFE, DIE “VERSCHWEISST” WERDEN KONNEN

Man kann Stoffe verbinden, die sich nur schwer ndhen lassen oder zu
“offen” sind bzw. aus Garnen bestehen, die verrutschen, wodurch die
Naht nicht halt.

Die HeiBpresse AWE ARROW wird dann eingesetzt, wenn man
eine flache Verbindung oder eine Verbindung mit minimalen
Nahtliberhéhungen, die mehrere Meter keine Falten und Defekte in
der Lange entstehen lasst, wiinscht.

Die Fasern, aus denen der Stoff besteht, missen die
“SchweiBtemperatur”, die zwischen mindestens 180° C und maximal
230° C liegt, aushalten konnen.

Die HeiBverbindung mit der Presse AWE ARROW wird von zahlreichen
Kunden, die Produktionen, Impragnierungen und Ausriistungen oder
Dauerbearbeitungen von Stoffen durchfiihren, eingesetzt:

- Gewebe aus Glas aller Art und fiir alle beliebigen Gewebestrukturen
- aus Glas, leicht, fiir die Elektronik

2 - Netze, auch offen, und Vliesstoff aus Glasfaser

/ N - Kohlenstofffaser- Stoffe aller Art

- aus Kevlar

- aus Aramidfaser

- aus Monofil- Polyester mit Garnen mit einer Feinheit auch von

PR RS R NG R L mehr als 1100 dtex
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und vertikale Vorhange
- Industriegewebe fiir Férderbander
- Polyesterstoffe fiir “Airbags”
Stoffe flir Segel, flir den technischen und militarischen Gebrauch
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POSITIONIERUNG DER PRESSE AWE ARROW

Die Presse AWE ARROW kann wie nachstehend dargestellt auf zwei In der Position B der Maschine positioniert sich der Bediener an der
Weisen A und B aufgestellt werden: AuBenseite, allerdings kann sich am oberen Teil des Stoffes ein Rand
die Position A der Maschine verhindert, dass sich am oberen Teil des I6sen und das Streichmesser oder andere Systeme fiir die Ausriistung
“geschweiBten” Stoffes ein Rand 16st und das Streichmesser oder der Oberflache beriihren.

andere Systeme flir die Ausriistung der Oberflache beriihrt. Fiir diese Art von Bearbeitung nicht empfehlenswert.

Position A. Position B.

HeiBverbindungspresse AWE ARROW Breite 3000 mm. Erwdrmte Stange.




PRESSE AWE ARROW: HEISSSCHWEISSEN IN ACHT EINFA

Der bearbeitete Stoff ist fast aufgebraucht
und gleitet durch die HeiBverbindungspresse
AWE ARROW.

Der Bediener positioniert den HeiBklebe-
streifen auf den Rand des Stoffes, der sich
bereits in der Maschine befindet, schiebt den
neuen Stoff ca. 7-8 cm vor, indem er die Rolle
(C) dreht, und legt ihn auf den Stoff in der
Maschine.

Sobald die Rolle aufgebraucht ist, I0st der
Bediener durch einen Befehl die Blockierung
des Stoffes aus.

Die pneumatische Zange (A) blockiert den
Stoff, wahrend der nachgeschaltete Speicher
nach und nach den Stoff abgibt. Der Stoff
wird weiterhin der Behandlungslinie, die nicht
ausgeschaltet wird, zugefiihrt.

Das “Ende” des Stoffes in der Maschine und
der Anfang des neuen Stoffes wurden somit
Ubereinandergelegt, zwischen den zwei
Réndern befindet sich der HeiBklebestreifen
und das Ganze ist fiir die HeiBverbindung
bereit.

Die zwei Stoffe sind ausgerichtet und von der
Webkante bis zur Mitte perfekt gespannt. s




CHEN SCHRITTEN. PRESSE IN STANDARDAUSFUHRUNG.

Vor Durchfiihrung der Arbeit positioniert der Bedie-
ner den Anfangsteil des neuen Stoffes auf die mit
schwarzem Gummi mit hohem Reibungskoeffizient
verkleidete Rolle (B). Diese Rolle dreht sich nur
in Vorschubrichtung des Stoffes. Mit ihrer Hilfe

zieht der Bediener den Anfangsteil des neuen

Stoffes manuell, damit es in allen Punkten
seiner Breite gleichmé&Big gespannt
ist. Die Gummirolle wird dann
an den Zylinder am Maschine-
neingang angenahert, damit der
Stoff gepresst und gleichmaBig

gespannt werden kann.

Der Bediener I|0st die SchlieBung der
HeiBverbindungspresse aus. Die Verbindung
erfolgt durch den Druck der erwadrmten
Stange (D). Je nach Stoffstarke dauert der
Vorgang zwischen 40 Sekunden und 1 Minute.

Nun legt der Bediener den Anfangsteil dieses Stof-
fes auf den bereits in der Maschine befindlichen
Teil, schneidet beide gleichzeitig und beseitigt
die Stoffabfalle; die zwei zu verbindenden Stoffe
sind nun perfekt ausgerichtet und Rand an Rand
positioniert. Auf der Schneidstelle, dicht an der
unteren erwdrmten Stange, befindet sich
eine Fiihrung fiir das Schneidewe-
rkzeug. ZP. ARROW liefert diese
elektrische Schere, das auch zum
Schneiden von sehr schwierigen

Stoffen geeignet ist, auf Anfrage.

Sobald die vorbestimmte Zeit abgelaufen
ist, wird die erwdrmte Stange automatisch
entfernt. Der Bediener |0st die Zange (A) und
der Stoff gleitet wieder zum Speicher und in
Richtung der Ausriistungslinie.

Die Verbindung wurde ohne Unterbrechen
der Arbeitsvorgdnge der Stoffbehan-
dlungslinie erreicht.

Die lllustrationen und Daten sind rein Indikativ und nicht bindend.
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PRESSE AWE ARROW MIT MECHANISIERTER UBE

Der bearbeitete Stoff ist fast aufgebraucht und
gleitet durch die HeiBverbindungspresse AWE
ARROW. Sobald die Rolle aufgebraucht ist, 10st
der Bediener durch einen Befehl die Blockierung
des Stoffes aus. Die pneumatische Zange (A)
blockiert den Stoff, wahrend der nachgeschaltete
Speicher nach und nach den Stoff abgibt.

Schnitt befindet.

Der Bediener schneidet den letzten
Stoffteil im 90° Winkel ab. Eine
gelochte Absaugplatte blockiert
den Stoff an der Stelle, wo sich

der Fuhrungsschlitz fir den

Die Vakuumstange kehrt wieder in die Warte-
position zuriick. Diese Automatik macht die das
Ubereinanderlegen der zwei Stoffe leichter,
schneller und genauer; das wird besonders
dann geschétzt, wenn sie breiter als zwei Meter
sind.

Der Bediener positioniert den Anfangsteil des
neuen Stoffes auf die mit schwarzem Gummi
mit hohem Reibungskoeffizient verkleidete
Rolle (B). Diese Rolle dreht sich nur in Vorschu-
brichtung des Stoffes. Mit ihrer Hilfe zieht der
Bediener den Anfangsteil des neuen Stoffes
manuell, damit es in allen Punkten seiner
Breite gleichméBig gespannt ist.

Die Gummirolle wird dann am

Zylinder am Maschinenein-

gang angendhert, damit der

Stoff gepresst und gleichméBig

gespannt werden kann.

Das “Ende” des Stoffes in der Maschine und
der Anfang des neuen Stoffes wurden somit
Ubereinandergelegt, zwischen den zwei
Réndern befindet sich der HeiBklebestreifen
und das Ganze ist fir die HeiBverbindung
bereit. Die zwei Stoffe sind ausgerichtet und
von der Webkante bis zur Mitte perfekt
gespannt. 0




RLAGERUNG DER ZU SCHWEISSENDEN STOFFE

Der Bediener positioniert den Rand dieses
Stoffes auf die Absaugstange der Automatik,
die anschlieBend die zwei Stoffe Ubereinander
legen wird. Er positioniert auch den HeiBklebe-
streifen auf die Absaugstange und schneidet
den Uberstehenden Teil mit dem entspre-
chenden ARROW- Werkzeug der Fiihrung
entlang ab.

Man erhélt einen 90° Schnitt und

der Uibereinanderzulegende

Rand wird gespannt bleiben,

da er von der Luftabsaugung

blockiert wird.

Wie bei der Standardausfiihrung der Presse
|16st der Bediener die SchlieBung der HeiBver-
bindungspresse aus. Die Verbindung erfolgt
durch den Druck der erwdarmten Stange (C).
Je nach Stoffstédrke dauert der Vorgang
zwischen 45 Sekunden und 1 Minute.
Sobald die Maschine unter Druck steht,

wird die Ansaugung auf der Pres-
senplatte

unterbrochen.

SCHNEIDESYSTEM

Z.P.ARROW liefert auf Anfrage eine
elektrische Schere, die zum Schneiden
besonders “schwieriger Stoffe” entwickelt
wurde.

Die Vakuumstange dreht sich und positioniert auto-
matisch den Rand des hinzuzufiigenden Stoffes
mit dem HeiBklebestreifen auf den bereits in der
Maschine befindlichen Teil. Die Absaugung auf der
Platte der Presse findet weiterhin statt, wird

aber auf der Automatik unterbrochen, um den

Stoff wieder loszulassen.

Wie bei der Standardausfiihrung der Presse
wird die erwdrmte Stange automatisch entfernt,
sobald die vorbestimmte Zeit abgelaufen ist. Der
Bediener 10st die Zange (A) und der Stoff glei-
tet wieder zum Speicher und in Richtung der

Ausriistungslinie. Die Verbindung wurde ohne
Unterbrechen der Arbeitsvorgdnge der
Stoffbehandlungslinie erreicht.

Die lllustrationen und Daten sind rein Indikativ und nicht bindend.

©
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TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN
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Interno Spalle: larghezza utile + 250 = Quota A 700 185

Larghezza utile + 580 = Quota C

BREITE: Von 1200 mm bis 4200 mm

ERHITZEN: Durch elektrische Widerstande, bis 230 °C einstellbar

SPANNUNG: Standard 380/400 V 50 Hz dreiphasig Mittelleiter und Schutzleiter; auf Anfrage andere Spannungen und/oder Frequenzen
SPEZIFISCHER DRUCK: Bis ca. 50 N/cm?

Auf Anfrage kdnnen wir auch bis zu 5.400 mm breite Maschinen liefern.

MODELL WALZENBREITE MASS A MASS B MASS C LEISTUNG KW GEWICHT IN KG
AWE 120 1200 1450 1490 1780 3+3 850
AWE 180 1800 2050 2090 2380 45+45 1050
AWE 240 2400 2650 2690 2980 6+6 1250
AWE 300 3000 3250 3290 3580 75+75 1450
AWE 360 3600 3850 3890 4180 9+9 1650
AWE 420 4200 4450 4490 4780 10.5+10.5 1850

WIE WIRD DIE MASCHINE GELIEFERT
UND INSTALLIERT?

‘?‘A‘RR$‘A’ Die Firma Z.P.ARROW liefert
die Maschine mit CE Kennzeichnung nach einer
Abnahmepriifung, die mit lhren Materialen durchgefiihrt
wurde. Zur Inbetriebnahme miissen nur die Anschlusse fir
Druckluft und Strom gemacht werden.

Die lllustrationen und Daten sind rein Indikativ und nicht bindend.



60 cm - MODULE PRESSFLEX"

MODULARITAT UND GLEICHMASSIGKEIT
DES DRUCKS

Die durchgehende, obere, erwdarmte Stange ist flexibel
und kann dank eines Spezialeinsatzes aus Gummiband
leicht zusammengedriickt werden.

Der Druck, der auf die Gegendruckstange abgegeben
wird, entsteht durch eine Reihe von pneumatischen
Zylindern, die alle 60 cm der Breite nach angeordnet
sind. Jeder Zylinder lbt einen Druck auf zwei Punkte
aus; zwischen den zwei Punkten befindet sich eine
spezielle Schraube fiir die Einstellung der Linearitat.
Diese Bauart gestattet eine optimale Haftung an die
darunter befindliche Gegendruckstange; demzufolge
erreicht man unabhédngig von der Breite der Presse
einen besonders gleichmaBigen Druck.

Das Gebrauchsmuster wurde angemeldet und mit der
Bezeichnung PRESSFLEX® eingetragen.

Bei der Standardpresse ist auch die darunter
befindliche Gegendruckstange erwarmt. Die oberen und
unteren Temperaturen kdnnen unabhéngig voneinander
eingestellt werden. Auf Anfrage kann der untere Teil
ohne Preisdnderung mit Oberflaiche aus elastischem,
warmebestandigem Antihaft-Gummi geliefert werden.
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Die lllustrationen und Daten sind rein Indikativ und nicht bindend.
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Z.P.ARROW s.r.l. Via Giolitti, 15 36056 Tezze sul Brenta(Vl) ltaly Ph. +39.0424.878080 Fax +39.0424.878140
www.zp-arrow.com e-mail: arrow@zp-arrow.com
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