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1 Aligemeine Bestimmungen

1.1 Geltungsbereich

Diese Regeln gelten fiir alle Bauarten von Schnecken-
extrudern fiir die Verarbeitung von Kunststoffen. Sie
gelten nicht fiir die Extrudierwerkzeuge und fiir die
nachgeordneten Folgeeinrichtungen.

Wenn volistandige Extrusionsanlagen beurteilt werden
sollen, ist von den Eigenschaften der Endprodukte
auszugehen. Dazu bestehen besondere Richtlinien.

1.2 Aufgabe

Mit diesen Regeln werden einheitliche Grundlagen fiir
die Vorbereitung und Durchfilhrung der Priifversuche
geschaffen. Sie enthalten ferner Angaben iiber die Be-
dingungen, unter denen Priifversuche stattfinden
sollen. Im Anhang befinden sich Muster fiir das Priif-
protokoll (Anhang 1) und die Abnahmeerklarung (An-
hang 2).

Die Regeln erméglichen eindeutige und klare Verein-
barungen zwischen Lieferer und Betreiber und sollen
deshalb von den Vertragspartnern als verbindlich an-
erkannt werden.

1.3 Zweck der Priifversuche

Zweck der Priifversuche ist, die zwischen Lieferer und
Betreiber vereinbarten Werte nachzuweisen.
Vereinbarungen sollen auf diejenigen GréBen be-
schréankt bleiben, von deren Einhaltung das einwand-
freie Betreiben des Extruders fiir den vorgesehenen
Verwendungszweck abhéngt.

Die MeBgenauigkeit solite sich nach dem Verwen-
dungszweck des Extruders richten.

Die Kosten der Priifversuche sollten immer in einem
wirtschaftlich vertretbaren Verhiltnis zum Anschaf-
fungspreis des Extruders stehen.

1.4 Liefervertrag

Alle Vereinbarungen, auch iber Ort, Zeitpunkt und Art
der Priifung miissen bereits bei Bestellung des Extru-
ders getroffen und im Liefervertrag festgelegt werden.

2 Begriffe, Zeichen, Einheiten

1 Prescriptions générales

1.1 Champ d’application

Ces régles sont valables pour tous les types de cons-
truction d’extrudeuses a vis pour la transformation des
plastiques. Ellee ne s'étendent pas aux tétes d'extru-
sion ni aux trains de suite.

Quand il faudra porter un jugement sur des installa-
tions complétes d’extrusion, on devra partir des pro-
priétés des produits finaux. Il y aura pour cela des
directives particuliéres.

1.2 Objectif

Ces régles établissent des bases uniformes pour la
préparation et I'exécution des essais. En outre, elles
contiennent des indication sur les conditions dans
lesquelles les essais doivent avoir fieu. On trouvera
en annexe un modéle de rapport d’essai (annexe 1)
et de déclaration de réception (annexe 2).

Les régles ainsi fixées rendront possibles des accords
clairs et sans équivoque entre fournisseur et client et
devront donc étre reconnues par les contractants
comme ayant force obligatoire.

1.3 But des essais

Le but des essais est de vérifier les valeurs sur les-
quelles fournisseur et client se sont mis d’accord.
Ces accords devront reste limités aux données de
'observation desquelles dépend la marche correcte
de I'extrudeuse pour I'utilisation prévue.

La précision de la mesure devrait étre prévue en
fonction de I'utilisation assignée a I'extrudeuse.

Quant aux frais des essais, ils devraient se trouver
toujours dans un rapport économiquement justifiable
avec le prix d’achat de I'extrudeuse.

1.4 Contrat de fourniture

Tous les accords, y compris ceux relatifs au lieu, a
la date et au mode des essais, devront étre conclus
dés la commande de I'extrudeuse et figurer au contrat
de fourniture.

2 Définitions, symboles, unités de mesure

Begriff Erlauterung Formel- | Einheit Définition Explication Symbole| Unité
zeichen
Masse- Druck der Schmelze Pa Pression de | Pression de fa Pa
druck an einer PM bar I'extrudat masse fondue en | Pu bar
definierten Stelle un point défini
Masse- Temperatur der M K Température | Température de la Ty K
temperatur | Schmelze an einer (ty) c de I'extrudat| masse fondue en (ty) c
definierten Stelle M un point défini M
D -
urchsatz, Menge bzw. Volu- | . kg/s Débit, Quantité ou volume; . ka/s
Massestrom - m Débit s
men der in der kg/h pondéral de I'extrudat ayant | M kg/h
Zeiteinheit durch- été transféré au
gesetzten Form- cours de l'unité
Volumen- masse v m3/s Débit volu- | de temps v m3/s
strom md3/h métrique m3/h
Schnecken- s Vitesse de s
drehzahl LY min-1 rotation de Ns min-1
la vis
Dichte kg/m?3 Masse kg/m?3
0 kg/cm?3 volumique e kg/cm3
K-Wert - Valeur K -
Schmelz- - Indice de :
index MFI (9/10 min) fluidite MFI (g/10 min)




1 General Remarks

1.1 Range of Application

This specification applies to all types of screw extru-
ders for the processing of plastics. It does not apply
to the extrusion dies themselves or to any of the fol-
low-up equipment.

Where complete ‘extrusion plants are to be assessed,
the test should be based on the properties of the final
products. Special guidelines are available for this.

1.2 Purpose

This specification provides a uniform basis for pre-
paring and carrying out the tests. It also gives guidan-
ce about the conditions under which the tests are to
be performed. A specimen test report and a specimen
acceptance certificate are provided as Appendix 1
and 2 respectively.

The specification facilitates clear and unequivocal
agreement between supplier and operator and there-
fore should be regarded as binding by the contracting
parties.

1.3 Purpose of the Tests

The purpose of the tests is to demonstrate the operat-
ing data agreed between supplier and operator.
Agreements should be limited to those factors which
have a bearing on the satisfactory operation of the
extruder for the purpose envisaged.

The accuracy of measurement shouid be governed by
the purpose for which the extruder is to be used.

The cost of the tests should always be in reasonable
proportion to the purchase price of the extruder.

1.4 Supply Contract

All agreements, including those relating to the locat-
ion, timing and character of the tests, must be con-
cluded when the order for the extruder is awarded
and must be specified in the supply contract.

2 Definitions, Symbois and Units

1 Norme Generali

1.1 Campo d’applicazione

Queste norme valgono per tutti i tipi di estrusori a
vite per la trasformazione di materie plastiche. Esse
non valgono né per le teste di estrusione né per le
apparecchiature che seguono.

Per la valutazione di impianti completi bisogna con-
siderare le caratteristiche del prodotto. Per questo si
rimanda alle raccomandazioni relative.

1.2 Oblettivo

Queste norme stabiliscono delle basi uniformi per la
preparazione e l'esecuzione di prove. Esse conten-
gono inoltre dei dati circa le condizioni in cui devono
essere effettuate. In allegato si trova un campione di
protocollo di collaudo (all. 1) e di dichiarazione di
accettazione (all. 2).

Queste norme permettono di stabilire accordi chiari

e inequivocabili riconosciuti come impegnativi da am-
bedue i contraenti.

1.3 Scopo della prova

Scopo della prova é di verificare i valori accordati fra
il fornitore e 'acquirente.

Gli accordi devono essere mantenuti entro quelle
misure, dalla cui osservazione dipende il corretto fun-
zionamento dell’estrusore per I'impiego previsto.

La precisione delle misure deve essere prevista in
base all'impiego a cui I'estrusore é destinato.

Il costo delle prove deve essere sempre economica-

mente proporzionale al prezzo d'acquisto dell’estru-
sore.

1.4 Contratto di fomitura

Tutti gli accordi compresi quelli relativi al luogo, alla
data ed il tipo di prova, dovranno essere presi sin
dal momento dell'ordinazione e dovranno essere chia-
ramente indicati nel contratto.

2 Definizioni, simboll, unita

Term Definition Symbol Upit

Mass Pressure of the Pa

pressure melt at a given Py bar
point

Mass Temperature of the ™ K

temperature { melt at a given (ty) c
point M

;It;rsosu%l;evut, The quantity and . kg/s
volume respectively| M kg/h
of the throughput

Vol of plastic mass ina ey

olume iven unit of time Y

throughput 9 v m3/h

Rotating g1

speed of Ny min-1

screw

Specific kg/m3

weight e kg/cm?

K value -

Melt flow i

index MFI (9/10 min)

definizione chiarimenti simbolo | unita
pressione pressione del fuso Pa
dellamassa | in un punto Px bar
fusa definito
temperatura | temperatura della Ty K
della massa | massa in un punto (tw) c
fusa definito M
produzione
oraria . | m kg/s
portata quantita o volume kg/h
in peso di prodotto estruso

nell’uniti di tempo
produzione v m3/s
in volume m3/h
numero giri n g
vite 8 min~?
pesoif‘ kg/m3
specifico 4 3
densita kg/em
valore K —
punto di MFI (g/10 min)




3 Versuchsbedingungen

3.1 Leitung der Versuche

Die Leitung der Versuche lbernimmt ein Angehériger
der Lieferfirma. Er ist fiir die ordnungsgeméBe Durch-
fuhrung der Versuche und die Ausarbeitung des Ver-
suchsberichtes verantwortlich.

3.2 Spezifikation der Formmasse

Fir die Abnahmeversuche ist eine handelsiibliche
Formmasse mit bekannten Verarbeitungseigenschaften
zu verwenden. Vom Betreiber sind anzugeben: Chemi-
sche Bezeichnung, Handelsname/Typ, Hersteller sowie
Zusétze, ferner nach Mdglichkeit Dichte, Schmelzindex,
K-Wert und Viskositat. )

Werden in Ausnahmefallen nicht handelsiibliche Form-
massen verwendet, so miissen diese dem Lieferer aus-
reichend genau bezeichnet werden. Es sind minde-
stens zu nennen: Die chemischen und physikalischen
Eigenschaften, die fiir die Verarbeitung von Bedeutung
sind und die Verarbeitungstemperaturen. Der Lieferer
kann in diesen Fallen verlangen, daB ihm eine genii-
gende Menge der Formmasse zur Verfiigung gestelit
wird.

Die Spezifikation der Formmasse solite bereits bei
Bestellung des Extruders festgelegt werden.

3.3 Kosten der Versuche

Die Obernahme der Kosten fiir die Versuche und ihre
etwaige Wiederholung sowie der Kosten fiir die zu
verarbeitende Formmasse ist im Liefervertrag festzu-
legen.

3.4 Wiederholung der Versuche

Sowohl der Lieferer als auch der Betreiber haben das
Recht, bei begriindetem Zweifel an der Richtigkeit oder
an der ausreichenden Genauigkeit der Messungen, die
Wiederholung der Versuche zu verlangen.

4 Vorbereitung der Versuche

4.1 Versuchsprogramm

Der Versuchsleiter stellt ein Versuchsprogramm auf,
das zwischen den Vertragspartnern vereinbart wird.

Das Versuchsprogramm soll enthalten:
a) MefBgroBen;
b) gewahlte MeBverfahren und MeBgeréte;

c) Anzahl und Wert der einzustellenden Maschinen-
parameter;

d) Lage und Ausfithrung der MeBstelien;
e) Anzahl und Dauer der Ablesungen.

Die Versuche sollen so geplant werden, daB man mit
einer geringen Zahl von Messungen auskommt, ohne
die Genauigkeit der Versuchsergebnisse zu beein-
trachtigen.

3 Conditions d‘essai

3.1 Conduite des essais

La conduite des essais est assumée par une personne
appartenant & la firme fournisseuse. Cette personne
est responsable de l'exécution réguliere des essais
et de I'élaboration du rapport d’essai.

3.2 Spécification de I'extrudat

Pour les essais de réception, on utilisera une matiére
courante dans le commerce, aux caractéristiques de
mise en oeuvre connues. Le fournisseur devra indi-
quer: la désignation chimique, le nom commercial et
le type, le fabricant, ainsi que les additifs; enfin dans
la mesure du possible, la densité, l'indice de fluidité, la
valeur K et la viscosité.

Si, dans des cas exceptionnels on utilisait des maté-
riaux non courants dans le commerce, il faudrait les
désigner de fagon suffisamment précise au fournis-
seur. On mentionnerait au moins: les propriétés phy-
siques et chimiques qui ont une importance pour la
mise en oeuvre, ainsi que les températures de mise
en oeuvre. Dans ces cas, le fournisseur pourra deman-
der qu’on mette & sa disposition une quantité suffi-
sante de I'extrudat.

La spécification de I'extrudat devrait étre fixée lors de
la commande de I'extrudeuse.

3.3 Frails des essals

On fixera dans le contrat de fourniture la prise en
charge des frais des essais et de leur répétition éven-
tuelle, ainsi que les frais se rapportant au matériau a
mettre en oeuvre.

3.4 Répétition des essais

Le fournisseur aussi bien que le client auront le droit,
en cas de doute fondé quant a I'exactitude ou a la
précision suffisante des mesures, de demander la ré-
pétition des essais.

4 Préparation des essais

4.1 Programme d’eséals

Le responsable des essais établira un programme
d’essais sur lequel les contractants se seront mis
d’accord.

Le programme d’essais devra comprendre:
a) les grandeurs a mesurer,

b) les procédés de mesure et instruments de mesure
choisis,

c) le nombre et la valeur des consignes de réglage
des machines,

d) la position et I'exécution des mesures,

e) le nombre et la durée des relevés de mesure.

Les essais devront étre planifiés de telle sorte qu'on
diminue le nombre des mesures sans réduire la pré-
cision des résultats.




3 Test Conditions

3.1 Supervision of Tests

The tests are supervised by a member of the supply-
ing company. He is responsible for ensuring that the
tests are properly carried out and for compiling the
test report. '

3.2 Specification of the moulding compound

A commercial moulding compound of known working
characteristics must be used for the acceptance tests.
The operator must specify its chemical designation,
trade name or type, the manufacturer and any additi-
ves as well as, where possible, the specmc weight,
melt flow index, K value and viscosity.

If, in exceptional cases, non-commercial qualltles are
used, the supplier must be provided with a sufficiently
detailed specification of these. The minimum data
required include those chemical and physical charac-
teristics which affect the working of the material, and
the processing temperatures. In such instances the
supplier may demand that an adequate quantity of the
plastic be placed at his disposal.

The type of moulding compound to be worked should
be specified at the time of ordering the extruder.

3.3 Cost of the Tests

The supply contract must specify who is to bear the
costs of the tests, their possible repetition, and the
cost of the moulding compound to be worked.

3.4 Repetition of the Tests

If they have justified doubts about the correctness or
adequate accuracy of the measurements, both the
supplier and the operator have the right to demand
the tests to be repeated.

4 Preparation of the Tests

4.1 Test Schedule

The test supervisor must draw up a test schedule to
be agreed between the contracting parties.

The test schedule shall specify:
a) the values to be measured;

b) the methods and instruments chosen to make the
measurements;

c¢) the number and value of the machine parameters
to be used;

d) the location and arrangement of the measuring
points; and

e) the number and duration of the readings.

The tests should be planned in such a way that a

small number of measurements is sufficient without
impairing the accuracy of the test results.

3 Condizioni della prova

3.1 Conduzione della prova

La conduzione della prova verra assunta da una per-
sona appartenente alla ditta fornitrice. Tale persona
€ responsabile sia defl'andamento regolare della prova
che della stesura del protocollo di collaudo.

3.2 Specifica della materia prima

Per la prova di accettazione si utilizzera del materiale
commerciale dalle caratteristiche di lavorazione ben
conosciute. Hl fornitore dovra indicare: il tipo di mate-
riale, il nome commerciale/tipo, il produttore, nonché
gli additivi, ed inoltre, se possibile, la densita, il punto
di fusion_e, il valore K e la viscosita.

Qualora, in casi eccezionali, si utilizzi del materiale
non commerciale, esso dovra essere descritto con
molta precisione al fornitore. Come minimo si dovran-
no indicare: le caratteristiche chimiche e fisiche che
sono importanti per la lavorazione e le temperature
di lavorazione. Il fornitore pud pretendere che venga
messa a sua disposizione una sufficiente quantita di
materiale. -

Le specifiche del materiale devono essere concordate
fin dal momento dell’ordinazione dell’estrusore.

3.3 Costo della prova

Nel contratto di fornitura si indichera a carico di chi
andranno le spese delle prove e la loro eventuale ripe-
tizione, nonché le spese per la materia prima neces-
saria. N

3.4 Ripetizione delia prova

Sia il fornitore che l'acquirente avranno il diritto di
chiedere la ripetizione della prova qualora vi fossero
fondati dubbi circa la precisione e I'esattezza delie
misurazioni.

4 Preparazione della prova

4.1 Programma della prova

li responsabile della prova preparera un programma
di prova sul quale i contraenti si saranno accordati.

Tale programma deve comprendere:
a) misurazioni
b) sistemi ed apparecchi misurazione prescelti

C) numero e valori parametrici delle regolazioni della
macchina

d) posizione ed esecuzione di misurazione
e) numero e durata delle letture

E’ auspicabile che con un numero minimo di misure
si assicuri tuttavia la precisione.




4.2 Versuchsausriistung

Der Extruder ist mit einem stufenlos verstellbaren
Drosselgerdat und einer MeBvorrichtung auszuriisten.
Das Drosselgerat muB es ermdglichen, verschiedene
Gegendriicke bei produktionsnahen Betriebsbedingun-
gen einzustellen. Die MeBvorrichtung nimmt Tempera-
turflinler und Druckaufnehmer auf.

4.2.1 Drosselgerat

Der prinzipielle Aufbau eines Drosselgerites ist aus
Bild 1 zu erkennen. ')

4.2.2 MeBvorrichtung

Der prinzipielle Aufbau der MeBvorrichtung mit MeB-
kanal und Aufnahme fiir Temperaturfiihler und Druck-
geber geht aus Bild 1 hervor.

4.3 MeBgerite

Bei der Wahl der MeBverfahren sind auch die dazu
erforderlichen MeB- und Registriergerite festzulegen.
Der ordnungsgeméBe AnschluB und das richtige Funk-
tionieren dieser Gerite muB vom Versuchsleiter ge-
priift werden.

4.4 Kalibrleren der MeBgerite

Alle MeBgerite sollen vor dem Versuch kalibriert wer-
den. Es kann auf das Kalibrieren verzichtet werden,
wenn fiir das MeBgerat ein Eichzeugnis vorliegt.

4.5 Vorversuche

Vor dem eigentlichen Priifversuch muB die Moglichkeit
fiir Vorversuche bestehen. Diese haben den Zweck,
das Ablesepersonal zu unterweisen sowie die MeB-
gerdte und die angegebenen Verarbeitungsparameter
zu Uberpriifen. Gegebenenfalls sind neue Verarbei-
tungsparameter festzulegen.

4.6 Maschineneinstellungen

Die GroBen, die das angestrebte Ergebnis des Ver-
suchs beeinflussen, sind vor jeder Messung in den Be-
harrungszustand zu bringen.

5 Durchfithrung der Versuche

5.1 Messungen

Die Messung von Durchsatz, Massetemperatur und
Massedruck wird gleichzeitig durchgefiihrt.

5.2 Durchsatz
5.2.1 MeBprinzip

Das Extrudat wird auf eine feste Unterlage oder in
einen Behélter geleitet. Gemessen wird die Extrudat-
menge und die Zeit des Extrudierens.

) Die Gestalt der Auslauféffnung ist beliebig, z. B.
Volistrang, Schlauch

4.2 Equipement d’essal

L'extrudeuse devra étre équipée d’un appareillage
d’'étranglement réglable et d'un dispositif de mesure.
L’appareillage d'étranglement devra permettre de rég-
ler diverses contrepressions dans les conditions de
travail proches de la production normale. Le dispositif
de mesure recevra un capteur de température et un
capteur de pression.

4.21 Appareillage d’étranglement

On reconnaitra sur la figure 1 le montage de principe
d’un appareillage d'étranglement. ')

4.2.2 Dispositif de mesure

Le montage de principe du dispositif de mesure avec
canal de mesure et logement pour capteur de tempé-
rature et capteur de pression apparait sur la figure 1.

4.3 Instruments de mesure

Lors du choix des procédés de mesure, il faudra aussi
fixer les instruments de mesure et d’enregistrement.
Le raccordement réglier et fe bon fonctionnement de
ces instruments devront 8tre vérifiés par le directeur
des essais.

4.4 Etalonnage des Instruments de mesure

Tous les instruments de mesure devront étre étalon-
nés avant les essais. On pourra renoncer a ['étalon-
nage quand un certificat des poids et mesures sera
fourni.

4.5 Essais préalables

Avant les essais proprement dits, il devra y avoir la
possibilité de procéder & des essais préliminaires.
Ceux-ci ont pour but d'instruire le personnel de con-
trole et de vérifier les instruments de mesure et les
paramétres de mise en oeuvre indiqués. Le cas éché-
ant, on fixera de nouveaux parameétres de mise en
oeuvre.

4.6 Réglage des machines

Les valeurs qui influencent le résultat recherché des
essais devront étre amenées 2 I'état stationnaire avant
chaque mensuration.

5 Exécution des essais

5.1 Mensurations

La mensuration du débit, de la température et de la
pression de la masse est effectuée dans le méme
temps.

5.2 Débit
5.2.1 Principe de mesure

L’extrudat est amené sur un support solide ou dans un
récipient. On mesure la masse de I'extrudat et le temps
d’extrusion.

) Une forme quelconque pourra étre adoptée pour
I'ouverture de sortie, p.ex. jonc plein, tuyau




4.2 Test Equipment

The extruder must be fitted with an infinitely adjust-
able throttling device and measuring equipment. it
must be possible to adjust the throttling device to
produce various counter-pressures in simulation of
operating conditions. The measuring equipment inclu-
des the temperature probe and pressure gauge.

4.2.1 Throttling Device

The construction of the throttling device is shown in
principle in figure 1.")

4.2.2 Measuring Equipment

Figure 1 also shows in principle the arrangement of
the measuring duct and equipment for temperature
and pressure measurement and recording.

4.3 Measuring Instruments

When selecting the measuring technique it is also ne-
cessary to specify the gauges and recording instru-
ments required. The test supervisor must check that
these instruments are properly connected up and are
working satisfactorily.

4.4 Calibration of Measuring instruments

All measuring instruments should be calibrated prior
to the test. Calibration can be dispensed with in the
case of instruments covered by a calibration certifi-
cate.

4.5 Preliminary Tests

It must be possible to carry out preliminary tests
before the test proper. The purpose of these is to give
instruction to the staff whose job it is to take the
readings and to check the measuring instruments and
specified working parameters. If necessary, fresh
working parameters must be fixed.

4.6 Machine Adjustments

Physical factors affecting the desired outcome of the
test must be made constant prior to every reading.

5 Carrying Out the Tests

5.1 Measurements

The throughput is to be measured simultaneously with
the temperature and pressure of the plastic mass.

5.2 Throughput
5.2.1 Basis of Measurement

The extruded material is conveyed either on to a solid
support or into a container. The quantity of extruded
material and the time taken for the extrusion are mea-
sured.

') The outlet aperture may be of any shape, e.g. solid
rod, tubular ring

4.2 Attrezzature per la prova

L'estrusore dovra essere previsto con un'apparecchia-
tura di strozzamento ed un’altra di misura. L'apparec-
chiatura di strozzamento deve permettere di ottenere
diverse contropressioni in condizioni molto simili al
funzionamento normale. L’apparecchiatura di misura-
zione comprende un rilevatore di temperatura e di
pressione.

4.2.1 Apparecchiatura di strozzamento

Il principio di costruzione di una apparecchiatura di
strozzamento pud essere rilevato dalla fig. 1.7)

4.2.2 Apparecchiatura di misura

Il principio di costruzione dell’apparecchiatura di mi-
sura con canale di misurazione e la predisposizione
per rilevatore di temperatura e P'indicatore di pressio-
ne é visible nella fig. 1.

4.3 Strumentl dI misura

Nella scelta del sistema di misurazione si dovranno
stabilire anche gli strumenti di misurazione e le regi-
strazioni necessarie. Il regolare allacciamento e buon
funzionamento di questi strumenti dovranno essere
controllati dalla persona responsabile della prova.

4.4 Taratura delle apparecchiature di misurazione

Tutti gli strumenti dovranno essere tarati prima del-
la prova. E’ possibile rinunciare alla calibratura qua-
lora di disponga di un certificato di taratura.

4.5 Prova preventiva

Prima della prova di collaudo vera e propria ci dovra
essere la possibilita di effettuare una prova prelimi-
nare. Essa avra lo scopo di istruire il personale di
controllo nonché di verificare le apparecchiature di
misura e i parametri di lavorazione. Se necessario si
stabiliranno nuovi parametri.

4.6 Regolazione delle macchine

La misurazione della portata, della temperatura della
della prova dovranno essere portate ad uno stato di
stabilita prima di effettuare le misurazioni.

5 Esecuzione della prova

5.1 Misurazioni

La misurazione della portata, della temperatura della
massa, della pressione della massa, viene effettuata
contemporaneamente.

5.2 Portata
5.2.1 Principio di misurazione

Il materiale estruso viene convogliato su una base
solida o un recipiente. Si misurera la quantita di
materiale ed il tempo di estrusione.

') La forma dell’apertura di uscita pud essere di qual-
siasi tipo es: anello pieno o tubolare




5.2.2 MeBgerdte und Einrichtungen

Die feste Unterlage oder der Behilter miissen genii-
gend groB sein, um die Extrudatmenge bei einer MeB-
zeit von 60 s aufnehmen zu kénnen.

Die Extrudatmenge ist mit einer Genauigkeit von
t+ 1% mit einer Waage zu bestimmen.

Die MeBzeit wird mit einer Stoppuhr ermittelt.

5.2.3 MeBvorgang

Das Extrudat wird flir 30 bis 60 s auf die feste Unter-
lage oder in den Behilter geleitet. Am Anfang und
Ende der Messung wird das austretende Extrudat ab-
geschnitten. Die MeBzeit ist der Zeitabschnitt zwischen
dem zweimaligen Abschneiden.

Die Messungen sind bei verschiedenen Drehzahien (z.B.
25, 50, 75 und 100 %/, der Nenndrehzahl) und verschie-
denen Drosselstellungen vorzunehmen. Bei jeder Ein-

stellung sind mindestens drei Messungen durchzufiih-
ren.

Sollen dariber hinaus auch Durchsatzschwankun-
gen ermittelt werden, so muB zunachst {iber Masse-
druckmessungen die Lange der Periode der Schwan-
kungen festgestellt werden. Die MeBzeit ist darauf ab-
zustimmen.

5.2.4 Versuchsergebnis

Der Durchsatz fiir eine Maschineneinsteliung ergibt
sich als arithmetischer Mittelwert aus den Einzelmes-
sungen.

Falls Durchsatzschwankungen ermitteit werden, ist die
Schwankungsbreite und die Lange der Periode anzu-
geben.

Die Versuchsergebnisse werden mit der Schnecken-
Drehzahl als Parameter in das Durchsatz-Druck-Dia-
gramm eingetragen.

5.3 Massetemperatur

5.3.1 MeBprinzip

Gemessen wird die Temperatur der Schmelze vor Ein-
tritt in das Drosselgerdt an der in 4.2.2 festgelegten
Stelle des Querschnitts.

In Sonderféllen kann die Temperatur an mehreren be-
stimmten Stellen des Querschnitts oder das Tempera-
turprofil iber den Querschnitt in einer Ebene gemes-
sen werden.

5.3.2 MeBgerate und Einrichtungen

MeBstelle und Anordnung des MeS8fiihlers siehe Bild 1.

Es werden Temperaturfiihler in Verbindung mit regi-
strierten MeBgeraten verwendet.

Der MeBwert muB oberhalb 50°6 des Skalenendwertes
liegen.

5.2.2 Instruments de mesure et équipements

Le support solide ou le récipient doivent étre suffi-
samment grands pour pouvoir recevoir la masse de
I'extrudat dans un temps de mesure de 60 s.

La masse de I'extrudat devra étre déterminée au
moyen d’une balance avec une précision de *+ 19%b.

Le temps de mesure sera déterminé avec un chrono-
métre.

5.2.3 Déroulement de la mesure

L’extrudat sera amené pour 30 a 60 s sur le support
solide ou dans le récipient. Au début et a la fin de la
mensuration, on coupera l'extrudat & sa sortie. Le
temps de mesure est la portion de temps entre les
deux coupures.

Les mensurations seront prises pour différents nom-
bres de tours (p.ex. 25, 50, 75 et 100% du nombre
nominal de tours) et différentes positions d’étrangle-
ment. A chaque réglage, on exécutera au moins trois
mensurations.

Si l'on doit par-dessus le marché déterminer aussi
des variations de débit, il faudra d’abord, par des
mensurations de pression de I'extrudat, établir la lon-
gueur de la période des variations. On réglera le
temps de mesure en conséquence.

5.2.4 Résultat de I'essai

Pour un réglage de machine, le débit résultera en tant
que valeur moyenne arithmétique des mensurations
de détail.

Au cas ou I'on déterminerait des variations de débit,
'ampleur de la variation et la longueur de la période
seront indiquées.

Les résultats de I'essai seront reportés dans le dia-
gramme débit-pression avec le nombre de tours de
la vis comme paramétre.

5.3 Température de la masse

5.3.1 Principe de mesure

On mesurera la température de la masse fondue avant
son entrée dans le dispositif d’étranglement & I'empla-
cement de la section fixée au 4.2.2.

Dans des cas particuliers, on pourra mesurer la tem-
pérature en plusieurs points de la section ou le profil
de la température dans cette section sur un plan don-
né.

5.3.2 Appareillage de mesure et équipements
Pour Pemplacement de la mesure et la disposition de
la prise de mesure, voir la fig. 1.

On utilisera des capteurs de température en liaison
avec les moyens de mesure et d’enregistrement.

La valeur mesurée devra se tenir au-dessus de 50 %
de la valeur finale de la plage.




5.2.2 Measuring Instruments and Equipment

The solid base or container must be large enough to
take the quantity of material extruded over a measured
period of 60 seconds.

The quantity of extruded material must be determined
with a balance to an accuracy of + 1%,

The time is measured with the aid of a stop-watch.

5.2.3 Measuring Process

The extruded material is conveyed on to the solid
base or into the container for a period of 30 to 60
seconds. The extruded material is sliced off at the
beginning and end of the operation, the interval
between the two cuts providing the timé basis for
the measurement.

The measurements must be performed at various
screw speeds (e.g. at 25, 50, 75 and 100% of the
nominal screw speed) and with the throttling device
adjusted to a variety of positions. At least three mea-
surements must be carried out for each setting.

If, in addition, fluctuations in throughput are to be de-
termined, then the first step is to ascertain the duration
of the cycle of variation by measurements of the
pressure of the plastic mass. The measuring time can
then be adjusted accordingly.

5.2.4 Test Result

For a given machine setting the throughput is calculat-
ed as the arithmetical mean value of the individual
measurements.

If fluctuations in throughput are determined, then the
range of variation and the duration of the cycle must
be indicated.

The test resuits should be plotted as a throughput/
pressure curve with the rotating speed of the screw
as parameter.

5.3 Temperature of the Mass

5.3.1 Basis of Measurement

The temperature of the melt is measured at the point
of the section specified in 4.2.2, prior to entering the
throttling device.

In exceptional cases the temperature may be measur-
ed at various points specified on the section, or the
temperature pattern across a plane through the sec-
tion may be determined.

5.3.2 Measuring Instruments and Equipment
See figure 1 for the location and arrangement of the
measuring probe.

Temperature probes are to be used in conjunction
with recording instruments.

Measured values must exceed 50 of the maximum
reading on the scale.

5.2.2 Strumenti ed apparecchiature di misurazione

La base solida o il recipiente dovranno essere suffi-
cientemente grandi per raccogliere il materiale estruso
per un tempo di 60 s.

La quantita di materiale estruso dovra essere misurata
con una precisione del * 19, mediante bilancia.

Il tempo di estrusione deve essere controllato medi-
ante un cronometro.

5.2.3 Esecuzione della misurazione

Il materiale estruso verra lasciato cadere sulla super-
ticie solida o nel contenitore per 30 o 60s. All'inizio
ed alla fine della misurazione il materiale estruso verra
tagliato. If tempo di misurazione sara quello compreso
fra i due tagli.

Le misurazioni dovranno essere effettuate a differenti
numeri di giri (es. 25, 50, 75, 100 %o del numero di giri
nominale) e diverse posizioni di strozzamento. Per
ogni posizione si dovranno effettuare tre misurazioni.

Se si constatano delle oscillazioni di portata, si
dovra stabilire, in base alla preventiva misurazione
della pressione della massa, la durata delle oscilla-
zioni. Il tempo di misurazione dovra essere stabilito di
conseguenza.

5.2.4 Risultato della prova

La portata, per la regolazione della macchina, risultera
dal valore medio aritmetico delle singole misurazioni.

Nel caso si avessero delle oscillazioni di portata, si
dovranno indicare 'ampiezza e la durata di dette oscil-
lazioni.

I risultati della prova dovranno essere riportati nel
diagramma portata-pressione con il numero di giri
della vite come parametro.

5.3 Temperatura della massa

5.3.1 Principio di misurazione

Si misurera la temperatura del fuso prima dell’entrata
nell’ apparecchio di strozzamento nella posizione sta-
bilita al 4.2.2.

In casi particolari la temperatura potra essere rilevata
in diverse posizioni della sezione oppure potra essere
misurato il profilo deile temperature sulla sezione, in
piano.

5.3.2 Strumenti ed apparecchiature di misurazione
Posizione di misurazione e disposizione dei rilevatori
come da fig. 1.

Si utilizzeranno dei termoelementi collegati a degli
strumenti registratori.

It valore rilevato deve restare al di sopra del 50 % del
valore di fondo scala.




5.3.3 MeBvorgang

Die Massetemperatur wird bei den nach 5.2.3 vorge-
nommenen Einstellungen fir die Dauer von jeweils
10 Minuten gemessen.

Sollen Schwankungen erfaBt werden, so muB die MeB-
zeit auf die Lénge der Periode der Schwankungen
abgestimmt werden. Bei periodisch registrierenden
MeBgerdten ist dann die Registrierfolge ausreichend
kurz zu wahlen.

5.3.4 Versuchsergebnis

Die Massetemperatur an einer MeBstelle fiir eine Ma-
schineneinstellung ist den registrierten Werten zu ent-
nehmen.

Falls Schwankungen auftreten, ist die Schwankungs-
breite und die Lange der Periode anzugeben.

Die Versuchsergebnisse werden bei bestimmten Dros-
selstellungen in ein Temperatur-Durchsatz-Diagramm
eingetragen.

5.4 Massedruck

5.4.1 MeBprinzip

Gemessen wird der statische Druck der Schmelze vor
Eintritt in das Drosselgerit.

5.4.2 MeBgerate und Einrichtungen

MeBstelle und Anordnung des Druckaufnehmers siehe
Bild 1.

Es kénnen elektrische oder mechanische Druckgeber
verwendet werden.

5.4.3 MeBvorgang

Der Massedruck wird bei den nach 5.2.3 vorgenomme-
nen Einsteliungen fiir die Dauer von jeweils 10 Minuten
gemessen. Bei anzeigenden MeBgeraten ist jede Mi-
nute abzulesen.

Sollen Schwankungen erfaBt werden, miissen registrie-
rende MeBgeriate verwendet werden. Bei periodisch
registrierenden MeBgeridten ist die Registrierfolge
ausreichend kurz zu wahlen. Die MeBzeit muB auf die
Lange der Periode der Schwankungen abgestimmt
werden.

5.4.4 Versuchsergebnis

Der Massedruck fiir eine Maschineneinstellung ergibt
sich bei Verwendung von anzeigenden MeBgeriten
als arithmetischer Mittelwert aus den jeweils zehn Ein-
zel-MeBwerten. Bei Verwendung von registrierenden
MeBgeriten ist er den registrierten Werten zu entneh-
men.

Falls Schwankungen auftreten, ist die Schwankungs-
breite und die Lange der Periode anzugeben.

Die Versuchsergebnisse werden mit der Schnecken-
drehzahl als Parameter in das Durchsatz-Druck-Dia-
gramm (s. 5.2.4) eingetragen.

5.3.3 Déroulement de la mesure

La température de la masse sera mesurée au moyen
des réglages exécutés conformément au 5.2.3 pour la
durée de chaque fois 10 minutes.

Si des fluctuations devaient étre enregistrées, le temps
de mesure devrait étre réglé sur la longueur de la
période de fluctuation. Pour des appareillages de
mesure enregistreurs périodiques, on choisira un
cycle d’enregistrement suffisamment court.

5.3.4 Résultats de I'essai

On déduira des valeurs enregistrées la température en
un point de mesure pour un réglage de machine don-
né.

Au cas ou des fluctuations se produiraient, on indique-
ra I'ampleur de la fluctuation et la longueur de la
période.

Les résultats des essais seront, pour des positions
d’étranglement déterminées, enregistrés dans un dia-
gramme température-débit.

5.4 Pression

5.4.1 Principe de mesure

On mesurera la pression statique de la masse fondue
avant son entrée dans I'appareillage d’étranglement.

5.4.2 Appareillages de mesure et équipements

Pour I'emplacement de mesure et la disposition du
capteur de pression, voir fig. 1.

On pourra utiliser des capteurs de pression électri-
gues ou mécaniques.

5.4.3 Déroulement de la mesure

La pression de I'extrudat sera mesurée, pour les rég-
lages opérés conformément a 5.2.3, pendant une durée
de 10 minutes chaque. Dans le cas d’appareillages de
mesure indicateurs, on fera les relevés toutes les mi-
nutes.

Si des fluctuations devaient étre enregistrées, il
faudrait utiliser des appareillages de mesure enre-
gistreurs. Pour des appareillages de mesure a enre-
gistrement périodique, on choisira une période d’enre-
gistrement suffisamment courte. Le temps de mesure
sera synchronisé avec la longueur de la période des
fluctuations.

5.4.4 Résultats de la mesure

Pour un réglage de la machine donné, la pression de
I’extrudat sera fournie par la moyenne arithmétique des
dix mesures relevées au moyen des appareillages de
mesure indicateurs. Dans le cas d’utilisation des ap-
pareillages de mesure enregistreurs, on la tirera des
valeurs enregistrées.

Au cas ou des fluctuations se produiraient, on indi-
quera I'ampleur de la fluctuation et la longueur de la
période.

Les résultats seront reportés dans le diagramme débit-
pression (voir 5.2.4), avec le nombre de tours de la vis
comme parameétre.




5.3.3 Measuring Process

The temperature of the mass is measured, in each
case over a period of 10 minutes, with the machine
settings specified in 5.2.3.

If fluctuations are to be determined, the measuring
period must be adjusted to the cyclical duration of
the varations. Where periodic recording instruments
are concerned the recording interval must be made
correspondingly short.

5.3.4 Test Result

The mass temperature at a given point and for a given
machine setting can be seen from the recorded values.

If fluctuations occur, the range of variation and the
duration of the cycle must be indicated.

The test results should be plotted as a témperature/
throughput curve for various throttle adjustments.

5.4 Mass Pressure

5.4.1 Basis of Measurement

The static pressure of the melt is measured prior to
entry into the throttling device.

5.4.2 Measuring Instruments and Equipment

See figure 1 for the location and arrangement of the
pressure gauge.

Electrical or mechanical pressure gauges may be
used.

5.4.3 Measuring Process

The pressure of the mass is measured, in each case
over a period of 10 minutes, with the machine settings
specified in 5.2.3. Where indicator gauges are used
a reading must be taken every minute.

If fluctuations are to be determined, use must be made
of recording instruments. Where periodic recording
instruments are used, the recording interval must be
made correspondingly short. The measuring time must
be adjusted to take account of the cyclical duration
of fluctuations.

5.4.4 Test Result

In the case of indicator gauges the mass pressure for
a given machine setting is calculated as the arithme-
tical mean value of the ten relevant readings. If record-
ing instruments are used, it can be seen from the
recorded values.

If fluctuations occur, the range of variation and the
duration of the cycle must be indicated.

The test result should be plotted as a throughput/
pressure curve with the rotating speed of the screw as
parameter (see 5.2.4).

5.3.3 Esecuzione delle misurazioni

La temperatura della massa verra misurata mediante
le regolazioni secondo quanto specificato al punto
5.2.3 per un periodo di 10 minuti ciascuna.

Nel caso si avessere delle oscillazioni si dovra rego-
lare il tempo della misurazione secondo il periodo
dell'oscillazione. Se si desidera utilizzare degli stru-
menti a registrazione periodica si dovra pertanto
scegliere un tipo a ciclo sufficientemente breve.

5.3.4 Risultato della prova

Per la regolazione della macchina si prendera il valore
registrato in una delle posizioni di misurazione della
temperatura della massa.

Nel caso si riscontrassero deille oscillazioni, si dov-
ranno rilevare 'ampiezza e la durata di tali oscillazioni.

| risultati delia prova verranno registrati nel diagramma
temperature-portata, secondo precise posizioni di
strozzamento.

5.4 Pressione della massa

5.4.1 Principio di misurazione

Si misurera la pressione statica della massa prima
dell’'entrata nell’apparecchio di strozzamento.

5.4.2 Strumenti ed apparecchiature di misura

Per la posizione di misura e la disposizione dei rile-
vatori vedere fig. 1. :

Si possono utilizzare rilevatori meccanici o elettrici.

5.4.3 Procedimento di misurazione

La pressione della massa verra misurata secondo le
regolazioni di cui al punto 523 per di 10 minuti
cad. Nel caso si utilizzino degli strumenti indicatori,
si dovranno effettuare letture ogni minuto.

Se si rilevassero delle oscillazioni si dovranno utiliz-
zare degli strumenti registratori. Se si utilizzano degli
strumenti a registrazione periodica si dovranno sceg-
liere con cicli di registrazione molto brevi. Il tempo di
misurazione dovra essere regolato secondo la durata
dell'oscillazione.

5.4.4 Risultato della prova

La pressione della massa, per la regolazione della
macchina, si ricava, utilizzando strumenti indicatori,
dal valore medio aritmetico di dieci singole misura-
zioni. Se si utilizzano degli strumenti registratori si
prenderanno i valori registrati.

Nel caso si riscontrassero delle oscillazioni si dovra
indicare la durata e 'ampiezza di tali oscillazioni.

| risultati verrano indicati nel diagramma portata-
pressione con il numero di giri della vite come para-
metro (vedere 5.2.4).
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6 MeBunsicherheiten

Jede Messung ist zwangslaufig mit MeBunsicherheiten
behaftet, auch dann, wenn die benutzten MeBverfahren
und MeBgerate genau den vorliegenden Regeln ent-
sprechen. Bei einer Beurteilung der Versuchsergeb-
nisse muB diese MeBunsicherheit beriicksichtigt wer-
den.

7 Versuchsbericht

Der Versuchsbericht ist vom Versuchsleiter anhand der
Priifkontrolle auszuarbeiten.

Betreiber und Lieferer sind verpflichtet, zu den Ver-
suchen Mitarbeiter zu entsenden, die bevollméchtigt
sind, den Versuchsbericht verbindlich zu unterzeich-
nen.

Der Versuchsbericht soll in (ibersichtlicher Weise ent-
halten:

a) Ort und Tag des Priifversuchs und die beteiligten
Personen;

b) Angaben iiber den Extruder wie Hersteller, Typen-
bezeichnung, Herstellungs-Nr., Baujahr;

c) Spezifikation der Formmasse;

d) Angaben iiber die Versuchsausriistung, die ange-
wendeten MeBverfahren und MeBgeriite;

e) Betriebsbedingungen beim Priifversuch:
f) MeBergebnisse.

6 Imprécisions des mesures

Chaque mensuration est forcément entachée d'impré-
cisions de mesure, méme quand les méthodes et les
appareillages de mesure employés correspondent
exactement aux régles existantes. On devra, pour por-
ter un jugement sur les résultats des essais, tenir
compte de cette imprécision.

7 Rapport d‘essai

Le rapport d'essai devra étre établi par le directeur
des essais a partir des procés-verbaux d’essais.

Acheteur et fournisseur s’engagent a déléguer pour
I'exécution des essais des collaborateurs ayant pleins
pouvoirs pour signer avec force obligatoire le rapport
d’essai.

Le rapport d'essai contiendra, exprimés de fagon

claire:

a) le lieu et le jour de I'essai et les personnes y ayant
participé;

b) les indications sur I'extrudeuse, telles que le cons-

tructeur, la désignation du type de machine, le
numéro de fabrication, I'année de construction,

c) la spécification de I'extrudat;

d) les indications sur I'équipement d’essai, la métho-
de et les instruments de mesure employés;

e) les conditions de fonctionnement lors des essais;
f) les résultats des essais.




6 Margins of Error in Measurement

Even when the measuring instruments and procedures
employed comply accurately with those prescribed,
every measurement necessarily involves a margin of
error. This margin of error must be taken into account
when assessing the test results.

7 Test Report

The test report must be drawn up by the test super-
visor on the basis of the test report sheets.

Operator and supplier are obliged to send representa-
tives to the tests who are authorized to commit their
company by signing the test report. '

The test report must contain the following, clearly
expressed, information:

a) date and location of the test and persons present;

b) data relating to the extruder such as: manufacturer,
type, serial number and year of construction;

c) specification of the moulding compound;

d) details of the test equipment and the measuring
procedures and instruments employed;

e) operating conditions for the test;

f) resuits of the measurements.

6 Precisione delle misurazioni

Ogni misurazione & imprecisa anche quando si sono
utilizzati metodi ed apparecchiature corrispondenti alle
regole predette. Bisogna pertanto tenere conto di
queste imprecisioni quando si dovra dare un giudizio
sui risultati della prova.

7 Protocollo di collaudo

Il protocollo di collaudo dovra essere steso dalla per-
sona responsabile.

Sia il fornitore che I'acquirente sono obbligati ad in-
viare dei collaboratori ad assistere alle prove, i quali
saranno autorizzati a firmare il rapporto di collaudo
in modo vincolante.

Tale protocolio dovra includere in modo chiaro:

a) luogo e giorno in cui sono state effettuate le prove
ed i nomi dei partecipanti;

b) dati sull'estrusore come costruttore, descrizione
del tipo, numero di matricota, anno di costruzione;

~._c) specifica del materiale estruso;
"d) dati relativi alle attrezzature utilizzate nonché degli

strumenti ed il sistemi controllo utilizzati:
e) condizioni di funzionamento durante la prova;
f) risultati delle misurazioni.
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Nenndurchsatz Durchmesser des MeBkanals d
Nominal throughput | Diameter of measuring duct ¢
Débit nominal Diamétre du canal de mesure d
Portata nominaie Diametro del canale di misura d
(kg/h) (mm)
< 100 30
> 100; < 400 40
> 400 50
y =2xd
I ==1xd bei geschiossener Drossel (Endstellung)
with closed throttle (end position)
I'étranglement étant fermé (position finale)
con strozzatura chiusa (posizione finale)
Abb. 1 : Versuchsanordnung fir die Priifung von Schneckenextrudern fiir Kunststoffe
Fig. 1 : Dispositif des essais d’extrudeuses & vis pour plastiques
Fig. 1 : Arragement for the Testing of Screw Extruders for Plastics

Schema 1 : Disposizione di prova per collaudo di estrusori per materie plastiche

1 Druckgeber

2 Temperaturfiahler
feststehend

3 Temperaturfiihler
verstellbar

4 Lage von Doppel-
schnecken

5 Temperaturfihler an
verschiedenen Stellen
messend

Capteur de pression

Capteur de température
fixe

Capteur de température
réglable

Position de double vis

Capteurs de température
mesurant en différents
endroits

Pressure gauge

Fixed temperature probe

Adjustable temperature
probe

Position of twin screws

Temperature probe for
measurements at different
points

Indicatore pressione

Rilevatore di temperatura
fisso

Rilevatore di temperatura
regolabile

Posizione vite doppia

* Rilevatore di temperatura in
differenti posizioni

Ak
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Anhang 2: Muster fir Abnahme-Erkiérung

Lieferer:

Auftrags-Nr.

Besteller:

Bestell-Nr.

Der vom Besteller beim Lieferer in Auftrag gegebene Liefergegenstand, der im wesentlichen besteht aus:

wurde heute aufgrund der am in

Méngel/Anderungen:

durchgefiihrten Priifung

— vorbehaltlich der Rechte des Bestellers wegen nachstehend aufgefiihrten Anderungen — abgenommen.

Bemerkungen:

, den

Lieferer:

Besteller:

A




Annexe 2: Modéle de déclaration de réception

Fournisseur:

No. d’ordre de la commande

Acheteur:

No. de la commande

L'objet livré faisant I'objet de la commande passée par I'acheteur chez le fournisseur, objet qui se compose
essentiellement de:

1.

2.

a été réceptionné ce jour sur la base de I'essai exécuté le o @
— tous droits de I'acheteur pour modifications apportées ultérieurement étant réservés.

Manques ou
modifications:

Observations:

le 19....

Le fournisseur: L'acheteur:




Appendix 2: Specimen Acceptance Certificate

Supplier:

Job No.

Customer:

Order No.

The equipment ordered by the customer from the supplier comprising principally:

has today been accepted on the basis of the test carried out on at
without prejudice to the rights of the customer in relation to the modifications listed below.

Defects/modifications:

Remarks:

, dated 19....

Supplier: Customer:




Allegato 2: Campione/protocollo di accettazione

Fornitore:

Conferma ordine n.

Acquirente:

Ordine d’acquisto n.

Oggetto della fornitura specificato nell'ordine dell’acquirente al fornitore, costituito principalmente da quanto
segue:

1.

2.

6 stato accettato in base al collaudo eseguito il a
fermo restanti tutti i diritti dell’acquirente per tutte le modifiche che si apporteranno in seguito.

Difetti/modifiche:

Osservazioni:

Fornitore: Acquirente:

8]
Q
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EUROMAP

Europédisches Komitee der Hersteller von Kunststoff- und Gummi-
maschinen

European Committee of Machinery Manufacturers for the Plastics and
Rubber Industries

Comité Européen des Constructeurs de Machines pour Plastiques et
Caoutchouc

Comitato Europeo Costruttori Macchine per Materie Plastiche e
Gomma

See you again

http://www.euromap.org

Copyright by EUROMAP
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