HOKA: HOCHSTE QUALITAT
AUF SCHNELLSTEM WEG

Qualitat

Seit 25 Jahren steht HoKa fur Qualitat und Erfahrung in der
Fertigung von Luftungsformteilen aus Kunststoff.

Wir haben eine besondere Verantwortung fir die Qualitat
unserer Produkte und haben daher ein QM-System etabliert,
das den Anforderungen der DIN EN ISO 9001 in der jeweils
gultigen Fassung entspricht und die besonderen Anforderun-
gen der Luftungstechnik berticksichtigt. Dieses wird standig
von der DQS Uberwacht.

Von jedem Mitarbeiter und an jedem Arbeitsplatz wird
unser Unternehmensleitspruch gelebt:
»HOchste Qualitidt auf schnellstem Weg*

Um eine gleichbleibende Qualitat unserer Produkte zu ge-

wahrleisten, beziehen wir unsere Rohstoffe von namhaften
Herstellern. Alle Produkte werden einer QS-Kontrolle unter-
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zogen und werden in Anlehnung an die DIN 1946 gefertigt und
entsprechen somit den Anforderungen im Bereich der Be- und
Entliftung. Bei unseren MaBtoleranzen lehnen wir uns an die
relevanten DIN-Normen an und gewahrleisten dadurch die
Kompatibilitat zu den entsprechenden LUftungsrohrherstellern.
Das umfangreiche Produktsortiment umfasst, neben den gan-
gigen Formteilen, auch spezielle Kundenanfertigungen.

Umweltschutz

Zur Schonung unserer Umwelt investieren wir in erneuerbare
Energien. Die HoKa GmbH verflgt Gber insgesamt 5 unab-
hangige Photovoltaikanlagen mit einer Gesamtleistung von
560 kWp, die pro Jahr bis zu 504.000 kWh an Strom produ-
zieren. Damit erzeugen wir zurzeit mehr Strom pro Jahr als wir
verbrauchen. Pro Jahr sparen wir zurzeit 50.000 Liter Benzin
oder Diesel ein — oder 126.000 kg Brennholz oder 65.500 kg
Steinkohle oder 66.500 m?3 Erdgas.

AURO Austria GmbH
LichtblaustraBe 21
A-1220 Wien

Telefon: +43/1/256 55 55
Telefax: +43/1/256 55 55 55
E-Mail:  wien@auro.cc

Web: WWW.auro.cC
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LUFTUNGSSYSTEME

AUS KUNSTSTORF

zum dauerhaften Einsatz in der Abluft

L

ustria GmbH Ilhff Liiftungsformteile mbH
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Kunststoff-Luftungssysteme haben
viele Vorteile und sind in nahezu
allen Bereichen einsetzbar.

LUFTUNGSSYSTEME
AUS KUNSTSTOFF

Der Einsatz von thermoplastischen Poly-
meren in LOftungssystemen hat eine lange
Tradition. Uber viele Jahrzehnte wurden die
Anwendungsgebiete immer weiter ausge-
dehnt, insbesondere aufgrund der positiven
Erfahrungen hinsichtlich Verarbeitbarkeit,
chemischer Resistenz und Wirtschaftlichkeit.

Durch die hervorragenden Eigenschaften
der einzelnen Kunststoff-Materialien sind
LUftungsanlagen aus Kunststoff dauerhaft in
nahezu allen Bereichen einsetzbar.

Klassische Einsatzgebiete sind:

* Laboratorien

» Chemische-Industrie

¢ Reinraum-Industrie

+ Oberflachenveredelung (Beize, Galvanik)
* Krankenh&user

* Chlor-Industrie

Diese Bereiche kdnnen heutzutage problemlos
mit Kunststoffleitungen ausgestattet werden.

Aufgrund der relativ niedrigen Systemkosten
der Standardthermoplaste wie z. B. PVC,
PP, PE, gibt es hier besonders oft einen ein-
deutigen wirtschaftlichen Vorteil gegentber
metallischen L&sungen, mit den gleichen
Eigenschaftsprofilen.

<

DIE VORTEILE
AUF EINEN BLICK

Chemische Bestandigkeit gegen aggressive Medien
Insbesondere fur industrielle Anwendungen in der chemischen
Industrie, Pharmaindustrie, Galvanik oder Solarindustrie, etc.
eignen sich die verschiedenen Kunststoffe aufgrund lhrer
nachweislich hohen Bestandigkeit hervorragend und gewahr-
leisten hohe Sicherheit und lange Lebensdauer, die von der
Chemikalienkonzentration, der Temperatur und dem Druck
abhangig ist.

Geringes Gewicht
Das geringe Eigengewicht von Kunststoff ermdglicht einen ein-
fachen Transport und ein einfaches Handling bei der Montage.

Korrosionsbestandigkeit

Durch die Korrosionsbestandigkeit und die hervorragenden
Eigenschaften der einzelnen Materialien ist die Lebensdauer
einer LUftungsleitung aus Kunststoff um ein vielfaches hdher.

Wirtschaftlichkeit

Die Wirtschaftlichkeit hebt sich im Einzelnen durch die hohe
Lebensdauer, die leichte Verarbeitung und die vereinfachten
Herstellungsverfahren (z. B. das Spritzgussverfahren) der
einzelnen Werkstoffe ab. Das Erweitern und Ausbessern an
vorhandenen Anlagen gestaltet sich in der Kunststofftechnik
ebenfalls sehr einfach. Im gesamten ergibt sich auch hier ein
deutlicher Vorteil gegentber einer metallischen Losung.

Weniger Gefahr fiir Mensch und Umwelt

Das Verbinden der einzelnen Komponenten erfolgt durch ein
geeignetes SchweiBverfahren, dass bei einer fachmannischen
Ausfiihrung eine 100%ige Dichtheit aufweist und somit weni-
ger Gefahren fir Mensch und Umwelt darstellt.

Geringere Instandhaltungskosten

Inkrustationen (Ablagerungen) entstehen durch mitgefihrte
Schwebestoffe. Die Glattwandigkeit der Oberflache von
Kunststoff-Formteilen und Rohren verringert die Haftung
solcher Stoffe und flihrt dazu, dass ganze Anlagen weniger
gereinigt und gewartet werden mussen.

Umweltschutz

Thermoplastische Kunststoffe sind 100% recyclingfahig.
Abfélle werden sortenrein kleingemahlen und zur Wiederver-
wertung als Granulat den bekannten Produktionsverfahren
wieder zugefuhrt. Kunststoffe lassen sich nach ihrem Ge-
brauch auf vielféltige Weise ohne hohen Energieaufwand leicht
wiederverwerten. Dadurch werden natUrliche Ressourcen
mehrfach genutzt. Nicht zuletzt nimmt aus diesem Grund der
Kunststoff Einzug in neue Anwendungsbereiche und repra-
sentiert die Werkstoffpalette des 21. Jahrhunderts. Okologisch
und dkonomisch ist der Kunststoff das Material der Zukunft.



MATERIALIEN
PVC, PPs, PP-EL-s, PP, PE, UND PVDF

Material Kurzprofil Eigenschaftsprofil Verarbeitung & Verwendung

PVC -U  Der Werkstoff Polyvinylchlorid, kurz Hart- * Dichte (spezifisches Gewicht): = 1,42 g/cm?3 * Kunststoff-Schweil3en
PVC, ist ein weichmacherfreier amorpher * Hohe Chemikalienbestandigkeit: * Kann bis zu einem Durchmesser
Thermoplast. PVC zeichnet sich durch bes. gegen organische Sauren und Laugen von 250 mm auch sehr gut
seine hohe Chemikalienbestandigkeit aus » Brandverhalten: selbstverléschend verklebt werden
und ist nach Entzug der Flamme selbst- auBerhalb der Flamme * Vorwiegende Verwendung im
verldschend. Weiterhin zeichnet sich der * Einsatztemperatur: O bis +60° C Innenbereich, bedingt fir den
Werkstoff durch seine hohe Festigkeit, * Hohe Festigkeit und Steifigkeit AuBenbereich einsetzbar
Steifigkeit und Dimensionsstabilitat aus. * Hohe Korrosionsbestandigkeit
PVC wird im Bereich der LUftung in erster * Gute elektrische Isolierung
Linie fir den Inneneinsatz ausgewanhilt.

PPs Der Werkstoff Polypropylen schwer * Dichte (spezifisches Gewicht): =~ 0,95 g/cm? * Kunststoff-Schweil3en
entflammbar zeichnet sich durch seine * Hohe Chemikalienbestandigkeit: * Polypropylene sind nicht polare
hohe chemische Bestandigkeit und die bes. gegen Lésemittel und Alkohole Werkstoffe (fehlende Oberflachen-
geringe Dichte aus. Kennzeichnend fuir * Brandverhalten: schwer entflammbar spannung) und nur unter Einsatz
den Werkstoff ist die hohe Temperaturbe- * Einsatztemperatur: 0° bis +90° C teurer Klebstoffsysteme mit
sténdigkeit in Verbindung mit der Schwer- * Hohe Korrosionsbestandigkeit hinreichender Klebgute verklebbar
entflammbarkeit. Weiter zeichnet sich PPs < Hydrolysebestandig  FUr den Inneneinsatz geeignet
durch eine gute Oberflachenharte und (heiBes Wasser oder Wasserdampf)
gute elektrische Isoliereigenschaft aus. * Gute elektrische Isolierung
Der Werkstoff eignet sich im Bereich der
LUftung fUr den Innenbereich.

PP-EL-s  Der Werkstoff Polypropylen elektrisch * Dichte (spezifisches Gewicht): = 1,23 g/cm?® * Kunststoff-Schwei3en
leitfdhig schwerentflammbar zeichnet * Hohe Chemikalienbestandigkeit: * Polypropylene sind nicht polare
sich durch das gute Eigenschaftsprofil bes. gegen Lésemittel und Alkohole Werkstoffe (fehlende Oberflachen-
von PPs verbunden mit der elektrischen * Brandverhalten: schwer entflammbar spannung) und nur unter Einsatz
Ableitfahigkeit aus. Hierzu wird PPs mit *» Temperaturbestandigkeit: O bis +80°C teurer Klebstoffsysteme mit
speziellen leitfahigen Partikeln ausgerts- * Elektrisch ableitfahig hinreichender Klebgute verklebbar
tet. Der Werkstoff wird in explosionsge- * Hohe Korrosionsbestandigkeit * Vorwiegende Verwendung im
schitzten Raumen eingesetzt. * Hydrolysebestandig Innenbereich, bedingt flr den

(heiBes Wasser oder Wasserdampf) AuBenbereich einsetzbar
* Elektrisch leitfahig

PP Der Werkstoff Polypropylen zeichnet sich * Dichte (spezifisches Gewicht): 0,95 g/cm3 * Kunststoff-Schwei3en
durch eine hohe chemische Bestandigkeit * Hohe Chemikalienbesténdigkeit: * Polypropylene sind nicht polare
sowie seine gute Spannungsrissbestén- bes. gegen Losemittel und Alkohole Werkstoffe (fehlende Oberflachen-
digkeit und gute Warmeformbestandigkeit » Temperaturbestandigkeit: O bis +80° C spannung) und nur unter Einsatz
aus. * Brandverhalten: normal entflammbar teurer Klebstoffsysteme mit
Der Werkstoff wei3t weiterhin eine gute * Hohe Korrosionsbestandigkeit hinreichender Klebgute verklebbar
Steifigkeit, Harte und Festigkeit auf. » Hydrolysebestandig * FUr den Inneneinsatz geeignet

(heiBes Wasser oder Wasserdampf)
» Gute elektrische Isolierung

PE-HD Der Werkstoff Polyethylen zeichnet sich * Dichte (spezifisches Gewicht): 0,95 g/cm3 * Kunststoff-Schweien

(PE 100) durch seine hohe Zahigkeit und Steifigkeit * Hohe Chemikalienbesténdigkeit * Polyethylene sind nicht polare
auch bei niedrigen Temperaturen aus. » Temperaturbestandigkeit: -50 bis +70° C Werkstoffe (fehlende Oberflachen-
PE-HD hat eine sehr gute chemische * Brandverhalten: normal entflammbar spannung) und nur unter Einsatz
Bestandigkeit. Vor allem ist der Werkstoff * UV-stabilisiert teurer Klebstoffsysteme mit
UV-bestandig und auch bei Minustempe- * Hydrolysebestandig hinreichender Klebgute verklebbar
raturen einsetzbar. (heiBes Wasser oder Wasserdampf) * Im Innen- und AuBenbereich

* Gute elektrische Isolierung einsetzbar
PVDF Der Werkstoff PVDF gehdrt zu den Fluor- * Dichte (spezifisches Gewicht): 1,78 g/cm? * Kunststoff-SchweiBen

kunststoffen und zeichnet sich durch seine
sehr hohe Chemikalienbestandigkeit auch
bei hdheren Temperaturen aus. Das Material
weifBt eine hohe Steifigkeit aus und ist un-
empfindlich gegentiber UV-Strahlen. Daraus
ergibt sich auch eine sehr gute Alterungsbe-
standigkeit in der Luftatmosphare. Der von
uns verarbeitete Rohstoff hat die FM 4910
Zulassung. Dadurch kénnen unsere Produk-
te auch in ReinrfAumen eingesetzt werden.

Hohe Chemikalienbestandigkeit:

bes. gegen Halogene und andere
oxidierend wirkende Agenzien
Brandverhalten: schwer entflammbar
nach DIN 4102 B1
Einsatztemperatur: -30° bis +120° C
UV-bestandig

Korrosionsbestandig

Gute elektrische Isolierung

Ein Verkleben ist nur mit einem
speziellen Klebeverfahren moglich
Im Innen- und AuBenbereich
einsetzbar

Die angegebenen Daten sind Richtwerte. Diese Werte sind beeinflussbar durch Verarbeitungsbedingungen, Modifikationen, Werkstoffzusatze und Umgebungseinfliisse und
befreien den Anwender nicht von eigenen Priifungen und Versuchen. Sie sind aufgrund der gegenwartigen Erfahrungen und Kenntnisse zusammengestellt. Eine rechtlich
verbindliche Zusicherung bestimmter Eigenschaften oder der Eignung flr einen konkreten Einsatzzweck kann aus unseren Angaben nicht abgeleitet werden.



VERBINDUNGSTECHNIKEN
VON KUNSTSTOFFEN

Kunststoff-Schwei3en ist die fachgerechte und sicherste Verbindung
Eine SchweiBverbindung entsteht, wenn die Verbindungsteile aus miteinander
vertraglichen Kunststoffen in der Schmelze zusammengefugt werden.

WarmgasziehschweiBen

Beim WarmgasziehschweiBen wird ein
SchweiBzusatz (z. B. Profil- oder Rund-
draht) durch einen in der Duse befindli-
chen Kanal der Fligezone zugefugt. Die
Fugeflachen von Grundwerkstoff und
SchweiBzusatz werden durch Warm-
gas, in der Regel Luft, plastifiziert. Mit
dem schnabelférmigen Ansatz am Ende
der Duse wird der erforderliche Fuge-
druck aufgebracht. Durch die Fihrung
der DUse wird sowohl der Grundwerk-
stoff als auch der SchweiBzusatz gleich-
maBig vorgewarmt und plastifiziert.

Heizelementstumpfschweien
Hierbei werden die Stirnseiten der
Rohre mit einem Heizelement (HE), das
sich zwischen den beiden Werkstlcken
befindet, erwarmt und nach dem Ent-
fernen des Heizelementes unter Druck
miteinander verbunden. Der Druck wird
dabei bis zum vollstandigen Auskuhlen
der Bauteile aufrechterhalten.

Rohr HE Rohr

HeizelementmuffenschweiBen
Beim Heizelementmuffenschweilen
findet die Verbindung Uberlappend statt.

Zunachst muss das Fitting in seiner
Innenseite grundlich gereinigt und die
Verbindungsfldche des Rohres mit einer
Klinge entsprechend bearbeitet werden.
Das hierbei verwendete Heizelement
(HE) ist muffen- oder stutzenférmig und
erwarmt beide Flachen, die anschlie-
Bend durch Druck miteinander verbun-
den werden. Das SchweiBwerkzeug
wird dabei auf Temperatur gebracht.
Zum Anwarmen der zu verbindenden
Teile werden das Fitting und das Rohr
auf das stutzenférmige Heizelement
geschoben, nach Ende der Aufwarmzeit
ruckartig vom Heizelement entfernt

und bis zum Anschlag zusammenge-
schoben. Bis zum Erkalten bleiben die
verschweiBten Teile fixiert.

Fitting
Rohr
Heizdorn Heizbzlchse
Anwérmen
—1
fertige
Verbindung
I — |

Warmgas Extrusionsschwei3en
Diese SchweiBform wird u. a. zum
Verbinden dickwandiger Teile verwen-
det. Es wird mit einem artgleichen
SchweiBzusatz geschweilt. Beim Extru-
sionsschweiBgerat handelt es sich um
ein SchweiBgerat, bestehend aus einem
Kleinextruder als Plastifiziereinheit, der
zum Beispiel durch einen Elektromotor
angetrieben wird.

Es wird mit einem art- und formmasse-
gleichen SchweiBzusatz geschweif3t,

dabei wird dieser homogen und vollstan-
dig plastifiziert. Die Flgeflachen werden
mit Warmluft auf Schweitemperatur
erwarmt und die extrudierte Masse wird
mittels eines SchweiBschuhs verteilt und
angedruckt. Die Plastifiziertiefe betragt
0,5 - 1,0 mm und man kann somit im
Vergleich zum Warmgasschweilen bei
hoher NahtgUte und niedriger Eigen-
spannung kurzere Arbeitszeiten und
hohere Festigkeitswerte erzielen.

Granulattrichter
oder Drahtspule

Luftver-

</ sorgung
= P
Drahtvorschu:b Warmgas-
Kleinextruder ..-- “gerét
SchweiBschuh
Kleben

Rohre und Formteile aus PVC kdnnen
auch mittels spezieller Klebstoffsysteme
miteinander verbunden werden. Dieser
16st die Oberflachen von beiden PVC Tei-
len an und fugt diese beim Trocknen un-
|6sbar zusammen (KaltverschweiBung).

Wir raten dazu, dieses Verfahren aus-
schlieBlich bis zu einem Durchmesser
von 250 mm anzuwenden. Dartber
hinaus ist eine Schweissverbindung der
Klebeverbindung vorzuziehen, wenn
technisch umsetzbar. Wir empfehlen
hierfir einen Losungsmittelkleber.



