Wskazéwki eksploatacyjne ekstruderéw LEISTER

1. WSKAZOWKI OGOLNE

a)

b)
c)

d)

Ekstruder zawsze odktadac na stojak lub podstawke. Nie nalezy odktada¢ urzadzenia bezposrednio na ziemig,
w szczegdlnosci na zakurzone lub zasmiecone scinkami podtoze.

Stosowac przedtuzacze z uziemieniem o przekroju zyty minimum 2,5 mm2.

Podczas stosowania agregatéw pradotwdrczych, moc znamionowa generatora powinna by¢ przynajmniej
dwukrotnie wyzsza od mocy znamionowej ekstrudera, oraz agregat powinien by¢ wyposazony w stabilizator
napiecia.

Nie przenosi¢ urzadzenia za przewdd zasilajacy.

2. PRZED STARTEM

a)
b)

Sprawdzi¢ czy but spawalniczy jest dobrze osadzony na dyszy wylotowe]j ekstruder i odpowiednio dokrecony.
Na drucie spawalniczym zawingé¢ szmatke na wezet, w celu samoczynnego oczyszczania sie drutu
spawalniczego z kurzu.

3. ROZRUCH EKSTRUDERA

a)
b)

c)

a)

b)

Wiaczyé ekstruder, wybrac¢ odpowiedni program i odczekac do catkowitego nagrzania sie ekstrudera.
Wsung¢ drut spawalniczy do jednego z otwordw podajnika (z lewej lub z prawej strony) i przepuscic
kilkadziesigt cm drutu. Nigdy nie wsuwaé drutu do obydwu podajnikéw jednoczesnie.

Dla szybkiego dogrzania buta spawalnicznego, stosowa¢ stojaki z reflektorem wstepnego podgrzania.

4. WYMIANA BUTA SPAWALNICZEGO

Buty spawalnicze nalezy wymieniaé na ekstruderze rozgrzanym do temperatury spawania, korzystajgc przy
tym z rekawic termoochronnych.

Kazdy but spawalniczy sktada sie z 4 elementdéw: kostki teflonowej, aluminiowe] podstawy, srub mocujgcych
kostke do podstawy oraz srub mocujgcych but na dyszy ekstrudera. Pomiedzy podstawg i kostky oraz
pomiedzy podstawag a kotnierzem rury ekstrudera nie powinno by¢ zadnego luzu, a tworzywo nie powinno sie
tamtedy wydostawac.

Po zdjeciu buta, udrozni¢ otwér wylotowy w kostce teflonowej usuwajgc uplastycznione tworzywo szczotka
okragta.

Doktadnie oczysci¢ dysze wylotowa ekstrudera z resztek tworzywa miekka szczotka druciana.

Umiescié¢ nowy but na dyszy, dosungé mocno do konca (nie wolno uderza¢ o podtoze lub dobija¢ mtotkiem) az
do momentu wsuniecia flanszy mocowania w pier$cien rury wyttaczarki;

Dokreci¢ but do dyszy wylotowej kluczem szesciokgtnym.

Jezeli tworzywo wydostaje sie z pomiedzy kostki teflonowej i podstawy lub spod podstawy buta spawalniczego
nalezy zdjgé but spawalniczy, rozkreci¢ go na czesci i szczotka druciang doktadnie usungc¢ pozostate tworzywo.
Skreci¢ ze sobg elementy buta w taki sposdb, aby nie byto pomiedzy elementami luzéw. UWAGA: ryzyko
zerwania gwintow.

5. SPAWANIE

Podczas spawania nie zatykac¢ otworéw wlotowych powietrza na obudowie. Jesli extruder pracuje w otoczeniu
zanieczyszczonym pytem, nalezy otwory wlotowe zastoni¢ od zewnatrz cienka tkaning filtracyjng, ktora nie
bedzie ogranicza¢ przeptywu powietrza. Tkanine filtracyjng nalezy wymieni¢ od razu, gdy jest widocznie
zabrudzona.

Jezeli pewne trzymanie ekstrudera wymaga chwycenia rury ekstrudera lub innych metalowych elementéw,
stosowac kabury termiczne lub / i rekawice spawalnicze.

6. ZAKONCZENIE PRACY



a) Wyttoczy¢ do korica pozostate tworzywo (lub pozostawié¢ kilka cm drutu spawalniczego w celu identyfikacji,
jesli ekstruder stosuje sie do spawania réznymi drutami).

b) Przed wychtodzeniem ekstrudera, zdjgé but spawalniczy i wyczyscic go.

c) Woyczyscic dysze wylotows i okolice ze wszelkich pozostatosci tworzywa miekka szczotka druciana.

d) Woychtodzié ekstruder, wytgczy¢ go przyciskiem gtdwnym i odtgczy¢ urzadzenie z sieci.

e) Umiesci¢ ekstruder w walizce transportowe;.

7. TYPOWE PROBLEMY

Silnik napedowy pracuje. Ekstruder nie pobiera drutu spawalniczego - > mozliwa przyczyna: powstat zator w
podajniku drutu.

a) Odcigé drut spawalniczy i sprobowaé kontynuowac spawanie korzystajgc z podajnika drutu z drugiej strony
ekstrudera.

b) Nie mozna samodzielnie podejmowac préb udroznienia podajnika drutu spawalniczego. Odestac¢ ekstruder do
serwisu.

Silnik napedowy pracuje. Ekstruder nie pobiera drutu spawalniczego lub tworzywo nie jest lub jest
nieprawidtowo wyttaczane - > mozliwa przyczyna: zatkany but spawalniczy.

a) Rozgrzac ekstruder do temperatury roboczej.

b) Wytaczy¢ podgrzewanie przyciskiem na wyswietlaczu ekstrudera i zdjg¢ but spawalniczy.

c) Udrozni¢ otwdr buta spawalniczego szczotkag druciang. Rozkrecié¢ but spawalniczy i oczysci¢ go doktadnie z
resztek tworzywa. Skrecié¢ ponownie but spawalniczy.

d) Oczyscic dysze wylotowg miekka szczotka druciang. Zatozy¢ but spawalniczy i sprobowacé ponownie.

UWAGA: lewy gwint. Dysze wylotowa ekstrudera odkrecaé kluczem nr. 13 w kierunku ruchu wskazéwek zegara.

Odkrecanie Wkrecanie

e) Jesli to konieczne wykrecic¢ dysze wylotowg, oczyscic¢ jg mechanicznie i wkreci¢ ponownie.
f) Zamontowadé but spawalniczy. Wykona¢ prébe spawania.

Silnik napedowy przerywa prace -> mozliwe przyczyny: zuzyte szczotki silnika, przegrzanie / przecigzenie silnika
napedowego.

a) Whytaczyc urzadzenie. Odczekac 0,5h w celu wychtodzenia silnika i wznowi¢ spawanie.

b) W przypadku nieustgpienia problemu, wytgczy¢ urzadzenie i odtgczyc je z pradu.

c) Otworzy¢ obudowe i sprawdzic¢ szczotki silnika. Jesli to konieczne wymienic¢ szczotki weglowe i przy okazji
wyczyscié z pytu wnetrze catego urzadzenia sprezonym powietrzem.

UWAGA: Podczas ponownego sktadania obudowy zwrdcié szczegdlng uwage na utozenie wszystkich przewodow w taki
sposéb, aby podczas skrecania nie przycig¢ ktéregokolwiek z nich krawedzig obudowy.

8. KONSERWACIA URZADZENIA (ZAKRES ROZSZERZONY)

Procedura rekomendowana w przypadku regularnego, wielogodzinnego spawania. Wymagane rozkrecanie
urzadzenia przez osobe posiadajgca odpowiednie kwalifikacje z zakresu elektryki / elektromechaniki.

a) Odtaczyc urzadzenie od Zzrddta zasilania

b) Rozkreci¢izdjac lewa czes¢ obudowy ekstrudera (zapamietac lub zrobi¢ zdjecie prowadzenia przewoddw).



h)
i)
j)

k)

Sprezonym powietrzem przedmuchac¢ wnetrze ekstrudera, w tym elementy silnika napedowego i dmuchawy.
Sprawdzié stan szczotek weglowych silnika napedowego i w przypadku krétszych niz 5 mm, wymieni¢ komplet
na nowe.

Odkreci¢ obejme mocujgcg ostone rury slimacznicy i obrécic¢ ostone o 180 stopni, “fajka’” do gory.

Odkreci¢ srubki mocujgce ostone grzatki. Delikatnie poluzowac ostone i pierscied uszczelniajgcy. Chwycic
pewnie grzatke za ceramiczng podstawe i ostroznie wysung¢ jg z gniazd dmuchawy.

Grzatke wyjmowac koniecznie wraz z ostong i pier$cieniem prosto, tylko nieznacznie jg odginajgc w taki sposéb
, aby nie zgig¢ drutu termopary znajdujacego sie w $rodku grzatki.

Doktadnie przedmuchac grzatke i kopute dmuchawy sprezonym powietrzem.

Grzatke zaktadamy jednoczesnie z pierscieniem, rurg mikowg i ostong grzatki.

Ztozy¢ ekstruder w odwrotnej kolejnosci zwracajgc szczegdlng uwage, aby podczas skrecania krawedzie
obudowy nie przeciety zadnego z przewoddw.

Podtaczy¢ ekstruder do zrédta zasilania, rozgrzaé go i wykonac prébne spawanie.

9. INFORMACJA DODATKOWA — SPAWANIE POLIPROPYLENU NA MALEJ WYDAJNOSCI WELDPLAST S2

Silnik jest chtodzony turbing montowang na osi silnika. Dtugotrwate spawanie PP (twarde tworzywo) na niskich
obrotach (cienkie spawy), przy wysokiej temperaturze zewnetrznej, moze powodowac niedostateczne chtodzenie
silnika napedowego i jego przegrzewanie. W celu efektywnego chtodzenia silnika napedowego nalezy:

1.
2.
3.

Na wyswietlaczu zmieni¢ program z fabrycznego PP na program dowolny 1,2,3 lub 4.
Recznie ustawié temperature uplastyczniania na 240°C, a temperature powietrza na 260°C.
Spawac PP na manualnym ustawieniu z w/w parametrami.

UWAGA: W przypadku dtugotrwatego spawania na matej wydajnosci (ponizej 70-75%), w celu poprawy

chtodzenia silnika zaleca sie stosowaé drut spawalniczy o $rednicy 3 mm, zamiast drutu @ 4 mm.

Kompletng instrukcje obstugi mozna pobrac ze strony internetowej www.heisslufttechnik.pl z zaktadki ,,Do pobrania”.



http://www.heisslufttechnik.pl/

