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Geschirrwaschen ist eine frohliche
Beschaftigung, seit es den Merker-
Automaten gibt:

Push the button!

Das tibrige besorgt der Automat:

er wascht das Geschirr (und nimmt
es damit sehr genau), er spult kalt vor,
wenn noch mehr dazukommen soll,
er trocknet es. Und Teller vorwarmen
kann er auch. Merker heisst der

sanitas

pdidal.

Eternit

® Die gesetzlich geschlitzte Marke
fur Asbestzement-Produkte

Asbestzement-Produkte
«ETERNIT» entsprechen dem
Wunsch des anspruchsvollen
Architekten. Sie ermdglichen
zeitgemasse Baumethoden
und saubere architektonische
Gestaltung. Naturgraue
ebene Asbestzement-Platten
eignen sich fiir Fassaden,
Bristungen und Balkone. Sie
sind wartungsfrei, wetterfest
und wirtschaftlich. Unser Bild:
Alters- und Krankenheim der
Gemeinde Amriswil.

Balkone mit Briistungen aus
ebenen Asbestzement-Platten
«ETERNIT» und reichem
Pflanzenschmuck in Blumen-
kistchen «kETERNIT».
Architekt: Edwin Bosshardt,
Winterthur.

Eternit AG 8867 Niederurnen
1530 Payerne
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CRISTALTIME

FAVAG AG, seit liber 100 Jahren in der elektri-
schen Zeitlibermittlung fiihrend, hat eine neue
Quarz-Hauptuhr von hoher Prazision, CRISTAL-
TIME, entwickelt.

CRISTALTIME ist so konstruiert, daB sie beliebig
erweitert werden kann, um den steigenden An-
spriichen derUnternehmungen, Schulen, Spitéler,
Bahnhofe, Flugplatze, Verwaltungsgebédude usw.
gerecht zu werden. Sie besteht aus Standard-
Elementen, die aufeinander gestellt werden.

Mit dem Grundelement, der Hauptuhr, kénnen
schon 30 Sekunden- und 100 Minutennebenuhren
gesteuert werden. Zur Erweiterung der Anlage
werden die zusatzlichen Elemente, wie Kontroll-,
Translations-, Signalsteuerelemente usw., einfach
auf das bestehende Element aufgebaut.

Die Ganggenauigkeit betragt 2x 10-", was */100 Se-
kunden in 24 Stunden entspricht.

Die CRISTALTIME kann durch Einbau eines
Empfangers mit den Signalen des Zeitsenders
HBG-Prangins synchronisiert werden. Dadurch
wird die Ganggenauigkeit auf 1 x 10-'* erhéht; das
entspricht ungefahr einer Sekunde in 3000 Jahren.

FAVAG SA NEUCHATEL

VI 10

Stahlbandes geschieht in beson-
deren Anlagen, die in ihrem tech-
nischen Ablauf etwa mit einer Send-
zimir-Verzinkungsanlage zu ver-
gleichen sind. Schlingentiirme am
Anfang und am Ende, welche
geniigend Band fiir das Wechseln
der Coils zu speichern gestatten,
und Vorrichtungen zum Schweilen
beziehungsweise Heften der Bander
fiir einen kontinuierlichen Ablauf
sind fiir jede Bandanlage erforder-
lich. Charakteristisch fiir eine Band-
beschichtungsanlage sind die ver-
schiedenartigsten ~ Vorrichtungen,
welche das Metallband entfetten,
chemisch vorbehandeln und um die
Lackierung beziehungsweise Kunst-
stoffbeschichtung in einer oder
mehreren Schichten ein- oder zwei-
seitig vornehmen, wozu Auftrags-
vorrichtungen und Trockenofen ge-
héren.

Meistens besitzen diese Band-
beschichtungsanlagen auch eine
Vorrichtung, die Kunststoffolien auf
das Metallband aufklebt. Ferner sind
eine Abwicklungsvorrichtung fir
die in Rollenform angelieferte Kunst-
stoffolie und ein PreBwalzenpaar
notwendig, welche die Folie auf das
mit Kleber versehene noch heiBe
Blech aufpressen. Auch hier kann
eine Riickseitenlackierung im ersten
Coater vorgenommen werden, und
der Klebstoff wird auf das Band
mittels des zweiten Coaters auf-
getragen und im zweiten Ofen auf
die zur Aktivierung erforderliche
Temperatur erhitzt. Der Beschich-
tungsfilm kann auch bedruckt wer-
den, zum Beispiel mit einem Holz-
fasermuster oder ahnlichem. Dies
geschieht nach dem zweiten Coater.
Durch diese Verfahrensweise, die
normalerweise drei Schichten auf
das verzinkte Band aufbringt - nam-
lich die durch die chemische Ober-
flachenvorbehandlung entstandene
Schicht, den Primer und die Deck-
schicht —, wird ein Beschichtungs-
film geschaffen, der allen Anspri-
chen hinsichtlich Verformbarkeit
und Korrosionsschutzes gerecht
wird. Durch eine intensive Kontrolle
der ganzen Anlage, die weitgehend
automatisiert ist, wird auBerdem
eine gleichbleibende Qualitat ge-
wihrleistet. Ein nachtragliches Sprit-
zen von verformten Teilen, zum Bei-
spiel von Fassadenprofilen, das vor
dem Vorhandensein von hand-
beschichtetem Material die einzige
Moglichkeit darstellte, Bleche mit
einem schiitzenden Farbliberzug
zu versehen, kann daher niemals
einen Farbfilm von der gleichen
Qualitat ergeben wie bei dem band-
beschichteten  Material.  Gleich-
méaBige Entfettung, die von Hand
vorgenommen werden muf3, und
gleichmaBiger Auftrag durch Sprit-
zen sind dort nicht gewahrleistet,
und durch die fehlende chemische
Vorbehandlung der Metalloberflache
kdnnen die Haftfestigkeit und der
Korrosionswiderstand des Farb-
filmes nicht die gleichen guten
Werte erreichen.

Als Beschichtungsmaterialien fiir
die Bandbeschichtung haben sich
einige Produkte durch ihre guten Ei-
genschaften hervorgehoben. Durch
die strengen Forderungen hinsicht-
lich Verformbarkeit und Besténdig-
keit gegen atmospharische Ein-
wirkungen ist schon von vornherein
eine Auswahl getroffen. Fiir dickere
Beschichtungen von 50 bis 120 w
kommen daher im wesentlichen
zweischichtige PVC-Organosole in
Frage, fur noch starkere Schichten

PVC-Plastisole (beide Typen unter-
scheiden sich nur durch ihren
verschiedenen Losungsmittel- und
Weichmachergehalt) und fiir Diinn-
schichtlackierungen von 5 bis 35 u
PVC-Mischpolymerisate in L6~
sungsmitteln und Akrylate. Fur
diinne Schichten haben sich die
letztgenannten in neuerer Zeit als
Zweischichtenauftragin den Vorder-
grund geschoben.

Kombination
von Stahl und Kunststoff

AbschlieBend sollen einige inter-
national bewéahrte Anwendungen
der Kombination von Stahl und
Kunststoff gestreift werden: Im
Jahre 1965 wurden in den USA rund
3 Millionen m? Stahl mit Vinyl
beschichtet; das entspricht einer
Zunahme von Uber 40% in nur 3
Jahren. Nach Angaben der National
Coil Coater Association, eines
Verbandes, dem die Mehrzahl der
amerikanischen und einige japani-
sche und européische Bandbe-
schichter angehéren, erhéhte sich
die Herstellung von vorbeschichte-
tem und aufgewalztem Band im Jahre
1965 um Uber 32%. Nach einem
Industrietiberblick wurden 1965 rund
782500 t Stahl beschichtet und
laminiert gegeniiber 567 500 t in 1964.
Man hat errechnet, daB die Ver-
kaufe der Industrie in den USA bis
1970 die Summe von 1 Billion Dollar
pro Jahr Ubersteigen wird. Haupt-
anwendungsbereiche: Autos, Ge-
rate, Massentransport, Behélter,
dauerhafte Konsumwaren und Un-
ternehmerprodukte. Eine stetige
Steigerungsrate verspricht man sich
in den USA und in Europa im Bau-
wesen: fir Haushaltwaren, Klima-
gerate, Sanitarartikel, Dosen, Ka-
sten, Fasser und Kisten. Auch in
der Innenausstattung von Biiros und
Wohnungen, fiir Mébel aller Art,
Regale und Schranke findet der
Verbundwerkstoff zunehmendes In-
teresse.

In den USA ging vinyllaminiertes
Metall im Jahre 1965 zu fast 25%
in den Bereich des Radios. Platten-
spieler- und Fernsehgehéause, Be-
halter fir chemische Verfahren und
fir Silos sind weitere bevorzugte
Anwendungsgebiete.

Der Polyvinylfluoridfilm, eine neuere
Erscheinung auf dem Sektor der
Vinylstahllaminierung, eignet sich
besonders fir die Verwendung im
Freien, da er stark feuchtigkeits-
undurchléssig ist und widerstands-
fahig gegen Chemikalien und at-
mosphérische Einfliisse. Bauplatten
und  Schildereinfassungen  sind
wichtige Absatzkanale fiir Stahl mit
PVC-Beschichtung. Zu den neue-
sten Stahliiberziigen zahlen bieg-
same Akryle und Polyester, die mit
ihrer verbesserten Biegsamkeit jetzt
starke  metallverarbeitende  Vor-
gange aushalten. Da beide Kunst-
stoffe durch ihren Hochglanz auch
optisch gut wirken, gibt man ihnen
Chancen fir die Einflihrung in der
Gerateindustrie.

Es ist nicht méglich, schon heute
das ganze AusmaB der Bedeutung
zu umreiBen, die der neue Werk-
stoff in Zukunft finden wird. Der
Verbund zweier wichtiger Werk-
stoffe der Gegenwart und der
Zukunft ist gelungen: Die Ehe
zwischen Kunststoff und Stahl
ist geschlossen. Fachingenieure
stehen allen Stahlblechverarbeitern
zur Loésung ihrer Verarbeitungs-
probleme zur Verfiigung.
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