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1 Tekniske Data

Tilkoblingsstrgm: 230V / 50Hz
Luftopvarmning: 2.300 W
Cylinderopvarmning: 700 W

Effekt Ekstruder: 740 W

Luftmaengde: min. 300 L/Min ved 0,6 bar

2 Tegnforklaring

Ved afsnit der kreever speciel opmaerksomhed er anvendt fglgende tegn:

Sikkerhedsrelevante henvisninger: m

Garantirelevante henvisninger:

3 Anvendelsesomrade

HSK Handextrudersvejseren er til forarbejdning af falgende plasttyper:
LDPE, HDPE, LLDPE, PP, PVDF.

Undtaget er plast med fyldstoffer eller forsteerkede plasttyper, samt alle plasttyper med et
smelteindeks pa MFI 190/5 < 0,5 g/10 min.

Anvendelse af materialer der ikke er | overensstemmelse med ovenstaende specifikationer er
ikke tilladt og der er fare for skade pa maskinen.

| seerlige tilfeelde kan specifikationerne udvides efter aftale med fabrikant eller autoriseret
forhandler.

Ved henstilling af varm eller tilsluttet maskine skal medfglgende stander benyttes, standeren skal
sta stabilt placeret et sikkert sted.

Handextrudersvejseren skal placeres sa der ikke er fare for at den kan
komme i naerheden af brandbare eller eksplosionfarlige materialer. m

3.1 Opstart
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Far opstart sikres det at motoren er frakoblet, hvis ikke skal on/off knappen pa drevet lases op.
For opvarmning af ekstruderen skal handtaget monteres pa cylinderen.
Herefter skal luftforsyningen tilkobles, luftforsyningen benytter tar og ren luft med falgende
specifikationer:

- Volumenstrgm> 300 I/min

- Lufttryk absolut< 2 bar.

Efter at havet tilsluttet stramforsyningen, starter maskinen automatisk opvarmning.

VAN

AN

Under og efter opvarmning er der fare for forbreending de steder der er markeret med A

Efterse at maskinen ikke er i neerheden af let brandbare eller m
eksplosionsfarlige materialer eller gasser, Bemaerk at der kommer varm
luft du af dysen.

Sikr at den indstillede temperatur er i overensstemmelse med det forarbejdede materiale (Se
afsnittet om indstilling)

Ved ikke at falge indstillingsvejledningerne kan skade pa maskinen opsta.

Pa handekstrudersvejseren med elektronisk temperaturregulering kan en minimumstemperatur
pa under 180°C ikke overskrides.

Disse veerdier kan efter aftale med fabrikant eller autoriseret leverandgr eendres.

For tilfarsel af svejsetid skal snekken vaere i omdrejninger.
Traden skal indfgres med et let tryk, nar traden er fanget fades den automatisk.

3.2 Handtering
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Farste brug af maskinen udfgres efter afsnittet ,opstart* i denne brugervejledning.
Maskinen ma kun handteres med dertil beregnede handtag.

For at undga forbraending skal operatgren anvende varmebeskyttelseshandsker.

Desuden skal operatgrens tgj veere hensigtsmaessigt.

Hvis der skal udfgres arbejde over hovedhgjde eller | sveert tilgeengelige
steder skal der veere en ekstra person som sikkerhed. m

Veer venlig at notere at en tilfredsstillende svejsning kreever fejlfri svejsetrad, ordentlig
forvarmning og perfekt renggring og forarbejde.

Sikr at svejsetraden ikke er for gammel samt den er lagret ordentligt.
Udover tilstraekkelig luftforsyning, afhaenger svejseresultatet af beskaffenheden af luften.
Den bedste svejsning opnas med t@r og stavfri luft.

Forarbejdet afhaenger af hvilken type svejsning der er tale om. Referer med eksisterende
litteratur eller relevante direktiver.

Eksisterende regulativer f.eks. DVS-regulativer, omhandlende produktion af svejste emner skal
folges strengt.
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3.3 Generel Information

Copyright pa denne dokumentation indehaves af Kunststoff SchweiRtechnik GmbH, Seigburg.
Den indeholder beskrivelser, tekniske tegninger og oplysninger der hverken | udpluk eller | sin
helhed ma kopieres, distribueres samt bruges til konkurrenceformal eller videregives til tredjepart
uden tilladelse.

Denne brugervejledning bgr altid veere tilgaengelig for operataren.
Bemeerk at ved adskillelse, reparation, og vedligeholdelse skal strammen m
veere frakoblet.

Ved bestilling af reservedele skal fglgende oplyses:
1. Maskine Nr.:
2. Enhed (Ekstruder, drev eller blaeser):
3. Varenummer (Se reservedelsliste):

Alle ngdvendige indstillinger og justeringer skal udfgres af treenet personale, skulle der pa trods
af dette opsta fejl under indkgring bedes de kontakte autoriseret forhandler m

eller direkte til fabrikanten.
Undga at udfgre uautoriserede manipulationer, dette kan resultere |
personskade samt tab af garanti.
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4 Brugervejledning for regulator CAL3200

IN BRIEF ...

Process temperature (PV)
or setpoint (SP)

Main
setpoint
SP1

Setpoint

: _-1/4\1 A9
noeaior | (RE QY A
|—__cAL3200 ]| y

Routine adjustments

*  View setpoint

* & Increase setpoint

* w Decrease setpoint

To reset alarm or fault message
¥ a Momentarily press together

For yderligere information se venligst brugervejledningen for regulatoren.

4.1 Montage af regulator

Regulatoren monteres i udskeaeringen i fronten med beslaget pa bagsiden, derefter indseettes
stikket ind | regulatoren..

Afmontering sker ved farst at bne kontaktkassen, og derefter fierne kontaktstykket. Efter
flernelse af beslaget kan regulatoren tages ud af kontaktkassen.

Tyvedalsgade 21

DK-9240 Nibe

TIf: +45 98351930

Fax: +45 98351937

E-mail: info@holm-holm.dk

Web: www.plasticwelding.dk

Brugervejledning
Extrudersvejser HSK 23 — HSK 30 Side 7 af 23




4.2 Indstilling af massetemperatur

Regulatoren er forudindstillet til 220 °C (massetemperatur), Dette indstilles af operatgr for det aktuelle
medie.

For indstilling af massetemperatur gares faglgende:

Den gnskede temperatur vises ved tryk pa ™.
Ved samtidigt tryk pa “*” og “A” haeves temperaturen.

Ved samtidigt tryk pa “*” og “¥” saenkes temperaturen.

\
Aldrig tryk pa “A” og “V¥” samtidigt.

Ved at gare dette fremkommer et niveau som kun ma indstilles af uddannet personale.
Ved gentryk pa , A“og ,A“ gar regulatoren tilbage | startposition

4.3 Indstilling af lufttemperatur

Pa samme made som indstilling af massetemperatur, dog med regulator 1

5 Svejsning
Efter masse og lufttemperatur er opnaet kan svejsningen begynde

Temperaturerne der skal svejses med oplyses af leverandgren af svejsetrad.

Folgende standard forarbejdningstemperaturer er taget fra DVS-Direktiv nr. 2207 del 4.

Materiale | Massetemperatur [°C] | Luft temperatur [°C] Luft flow [I/min]
HD-PE 200-230 250-300 >300
PP 200-230 250-300 >300

6 Afbrydelse af hAndekstrudersvejserens
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Efter endt svejsning, skal maskinen kares tom saledes der ikke leengere kommer materiale du af
mundstykket.

Derefter frakobles luftopvarmningen, nar lufttemperaturen er > 100 °C kan luftforsyningen
frakobles, herefter kan ekstruderen frakobles ved at hive stikket ud.

Bemark:

Hvis luftforsyningen og ekstruderen ikke frakobles I rigtig raekkefalge kan der ske skade pa
maskinen.

7 Vedligeholdelse

Generelle regler for alt vedligeholdelse
Treek stikket ud.
Elektriske dele renggres uden brug af vaeske.
Brug kun originale reservedele.

Under maskinopstart, vedligeholdelse savel som brug, skal alle
forholdsregler | forhold til forsikring overholdes. m

For alle elektriske reparationer refereres til VDE 0740.

7.1 Renggring

Efter 100 drift-timer eller senest hver 3. maned skal kglekanaler gennemblzeses og renggres.
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7.2 Vedligeholdelsesarbejde

Efter 300 drifttimer eller senest hver 6. maned, skal maskinen grundigt
renggares, lejer renggres og forsynes med nyt fedt. Mellemrummet mellem
inderring og yderring ma kun fyldes 1/3 for at forhindre overophedning.
Brug kun specielt beregnet fedt.

brand FEIN, type Sst. I.

Efter 150 drifttimer, skal snekkelejet afmonteres renggres og gensmgares
med:

MOLYKOTE
"Montage und Einlaufpaste weiR3".

Det anbefales for at renggre snekken med en messingbgrste. Ved renggring skal pases at
kromen ikke bliver beskadiget.

Desuden skal alle skrueforbindelser efterses, manglende eller fejlbehaeftede dele udskiftes
omgaende.

Kul udskiftes nar de maler under 7 mm pa leengden. Brug kun originale dele. Det anbefales at
efterse disse hver 14. dag da maskinens funktionalitet afhaenger af deres tilstand.

Efter udskiftning af kul pases det at de kan flyttes | deres holder.

Kontroller forsyningskablet jeevnligt efter tegn pa skade.

Bemeerk venligst at elektriske enheder kun ma repareres m.v. af uddannet
personale (VGB 4- Regulativer), da forkert reparation kan resultere | m
personskade.

Der gives ingen garanti for skade sket ved manglende/forkert vedligeholdelse eller smgring.

Bemeerk at rigtig vedligeholdelse giver leengere levetid og forhindrer driftsstop.
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7.3 Udskiftning af dyse

Links-gevind og fare for forbraending!

Varm maskinen op | ca. 10 minutter. m

1
2 Fjern svejsedysen.

3. Med en nggle skrues dysen af (item 1) ekstrudercylinderen.
4.  Skru den nye dyse ind | ekstrudercylinderen.
5.
S

Lasn dysen ca. en halv omgang.
paend efter ca. 5 minutter, ellers er der fare for at skade gevindet.

7.4 Udskiftning af snekke
(Kan kun udfgres i opvarmet tilstand)

Forbreendingsfare! m

1. Opvarm maskinen i ca. 10 minutter.
2. Kgr maskinen tom.

3. Tag stikket du af stikkontakten.
4. Fjern dysen.

5. Lasn skruen, Pos. 32.
6

7

8

9.

1

. Tryk cylinderen i ekstruderingsretningen.
. Fjern laseringen, Pos. 20, med en laseringstang type i- 2.
. Treek snekken sammen med tryklejet bagud.
Rengar tryklejet og tilfar nyt fedt type "Shell Retinax L2".
0. Monter nu maskinen i omvendt reekkefglge Ved montage af tryklejet skal sikres at trykringen
med den lille boring monteres farst, derefter kugledelen, og til sidst lejeringen med den store
boring. Se efter at feder/notforbindelsen er ordentligt lignet op.
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7.5 Udskiftning af svejsessko

Udskiftning af svejsessko ma kun udfares | varm tilstand.

Fare for forbreending!

Lasn monteringsskruen(1) (Se billede)

(2)

(1)

o
J

Traek svejsesskoen af med en passende tang (bid kun i aludelen ellers kan skoen skades).

Prov IKKE at fijerne svejsesskoen ved at trykke med en skarp ting mellem skoen og

varmeelementet, foruden at skade maskinen er der fare for elektrisk
stad.

Efter skoen er fjernet kan den renggres med en messingbgrste.
Efter genmontering spaendes monteringsskruen (1) lgst.

2]

Monteringsskruen kan forsigtigt speendes nar maskinen har vaeret varm. Pas pa ikke at

overspaende.
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8 Fejlkilder

Fejl Mulig arsag
Maskinen leverer materialet uens a): Maskinen er overophedet
(iseer med PP) b): Snekken skal renses
a): Smeltetemperaturen er for hgj
Der er bobler | ekstruderingen b): Svejsetraden er for gammel
eller vad

a): For lav temperatur

Der kommer ikke nok ud b): Varmeapparat defekt

a): kullene er slidt ned

Maskinen kgrer ujsevnt b): fejl | stomkilde eller ledning

Temperaturen kan ikke indstilles Regulator eller termostat defekt

a): Varmeelement defekt
b): elektronikproblem
C): Utilstraekkelig luftflow

Der kan ikke gives hgj nok luft
temperatur
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9 Reservedelsliste ekstruder
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Spare parts list for manual welding extruder
HSK30-Series
Iltem Denomination Quantity
1. Extruder drive 1
2 Holder for stand 1
3 Air hose, type 20 1
4. Hose clamp 2
5. Hose nozzle, type 20 1
6 Seal 4
7 Bend 90° 1
8 Hose nozzle 1
9. Heater band 1
10. Screw connection heater band, complete 4
11. Thermocouple for mass temperature, FeCuNi 1
12. Die 1
13. Cylinder 1
14, Extruder screw 1
15. Thrust bearing, type 51104 1
16. Circlip ring 35 1
17. Feather key 1
18. Driving shaft 1
19. Alignment pin 1
20. Screw M5*8 DIN 1207 6
21. Switch box holder 1
22. Switch box cover 1
23. Screws for switch box 8
24, On-off switch air heating 1
25. Regulator CAL3200 1
26. Screwed connection PG 7 2
27. Screwed connection PG 9 1
28. Tube with oval cross section 1
29. Thermocouple for air temperature 1
30. Screw type K30 2
31. Seal for oval cross section tube 1
32. Burner tube 1
33. Screwed connection PG9 1
34. Air heater 1
35. Semiconductor relay, complete with nuts 1
36. Screw connection cylinder 1
37. Handle M14 1
9.1.1.1  Further wear and spare parts without illustration

Stand, type K30

Prolongation for oval cross section tube, type 80

Widen for oval cross section tube, type 80
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11 Luftopvarmer

Laes brugervejledningen for aktuelt produkt.
Som luftforsyning anbefales kompressor DT 4,25, luften fra denne kompressor er renere og
torrere end luft fra normale kompressorer.

12 Tilbehgr

- Diverse dyseforleengere og pladedyser.
- Transportabel compressor (400 I/min 1 bar) for luftforsyning.
- Komplet program af svejsesko for pladetykkelse 5-40 beregnet til fas, V og hjgrnesvejsninger.

- Grund svejsesko | fglgende dimensioner:
50 mm x 30 mm

52 mm x 40 mm
90 mm x 70 mm

- Special dimensioner pa opfordring
- Forvarmer af sko.
- Vinkelhandtag

Kontakt autoriseret forhandler eller HSK direkte for reservedele.

Tyvedalsgade 21
HOLM DK-9240 Nibe
TIf: +45 98351930
& Fax: +45 98351937

HOLM E-mail: info@holm-holm.dk
Web: www.plasticwelding.dk

HSK Kunststoff Schweil3technik GmbH
Am Turm 9
53721 Siegburg
Germany

Tel.: (+49) 02241/52727; Fax: (+49) 02241/55405

http://www.schweissextruder.de
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13 Overensstemmelseserklaering
according to EG regulation 93/68/EWG of 22.07.1993

The manufacturer: HSK Kunststoff SchweilRtechnik GmbH

Wilhelm-Ostwald-Str.OK3
D-53721 Siegburg
Germany

herewith declares that the product
Name of product: hand welding extruder

Machine types: K30, K30D, K30DE
K23, K23D, K23DE
K25, K25D, K25DE

to which refers this declaration complies with the general security and health requirements set forth in the
EG regulation 93/68/EWG

For the realization of these security and health requirements of the EG-regulations the following
standards were also applied:

EMV: EN 55014 (1993)
Security: EN 349

Siegburg, March 2004

Holger Schmidt
(General Manager)
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