BOSITE

Bosite 5001™ - wyttaczarka reczna - ekstruder
Opis produktu:

Pétautomatyczna spawarka do spawania tworzyw sztucznych z PP i PE. Uzywana do
taczenia rur, ptyt, napraw zbiornikow przemystowych, geomembran i innych folii
nawierzchniowych. Czesto uzywana w potaczeniu ze zgrzewarka automatyczng jak np.
Bosite F1l. Niezalezna regulacja temperatury wyrzutu tworzywa i temperatury
nadmuchu znacznie rozszerza zakres zastosowan dzieki czemu mozna pracowac nawet
w niskich temperaturach.

Dane techniczne:

Napiecie: 230V / 50Hz (wtyczka przemystowa 16A)
Moc catkowita: 4400W

Wydmuch powietrza: 5001/min.

Maksymalna grubos¢ spawania: 20 mm z jednej strony; 35 mm przy spawaniu 2 stron.
Srednica drutu z tworzywa: fi4

Temp. masy tworzywa: do 380 stopni (standardowa temp. 320 stopni.)

Temp. Wydmuchu powietrza: do 600 stopni (standardowo 300 stopni — potencjometr 4-5)
Czas nagrzewania: 10-15 min

Czas wychtadzania: okoto 15-20 minut z wiaczong
dmuchawg na minimum.

Wydajnos¢: do 3kg / h

Waga: 7 kg

Dtugos¢: 55cm

Producent: BOSITE

Certyfikat: CE

Naped: METABO

1 - wylot powietrza

2 - ostona dmuchawy

3 - wyrzut masy poprzez but formujacy
4 - rgczka prowadzaca

5 - grzatka masy tworzywa

6 - wiacznik wyrzutu masy/spawania

7 — dmuchawa powietrza

1 - potencjometr temp. (przed wytaczeniem wychtodzi¢ urzadzenie)
2 - wiacznik/wytacznik dmuchawy

3 - wigcznik/wytgcznik grzatki masy

4 - regulacja temperatury tworzywa

5 - wyswietlacz temp. tworzywa

6 — regulacja ilosci wyrzutu masy

7 — wlot powietrza dmuchawy (okresowo czyscic)
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Informacje praktyczne:

- przed uzyciem zapoznaj sie z instrukcjg obstugi,

- przed kazdym uzyciem przetestuj produkt na zbednym materiale,

- zalecamy prace na napedzie na ustawieniu minimum 5-6

- zalecanym przewodem zasilajgcym jest min. 3x 2,5mm (maksymalnie 15 m)

do gtéwnej skrzynki zasilajacej (gdy chcemy przedtuzy¢ przewdd, nalezy zwiekszyc¢
przekréj kabla)

- stosowany drut fi4 powinien by¢ czysty i suchy tak aby unikna¢ problemoéw z
jakoscig spawu oraz nie uszkodzi¢ samego urzadzenia

- przed kazdym spawem nalezy przepusci¢ 5-15 metréow drutu, aby usungc stary drut i
sprawdzi¢ czy ustawione temperatury sg odpowiednie.

Ekstruder posiada 3 zabezpieczenia, ktorych wigcznik sygnalizuje dioda na
gorze napedu:

Dioda swieci swiattem ciqgtym - przecigzenie napedu, nalezy podnies¢
temp. masy gdyz nie zostata dobrana prawidtowo do szybkosci wyrzutu lub do
Slimaka dostat sie piasek ktory blokuje naped w takim przypadku trzeba
odestac¢ do serwisu w celu wyczyszczenia

Dioda mruga szybko - zbyt niskie napiecie lub uszkodzony kabel (nalezy
sprawdzi¢ przekrdéj przedtuzacza oraz gtdéwnego zrédta zasilania

Dioda mruga wolno -zbyt duze wahania napie¢ ( sprawdz zrodto zasilania)

‘ Kod biedu Usterka
ER1 Problem z termopara.
ER2 Zbyt wysoka temperatura na

grzatce masy.

ER3 Przegrzany silnik napedu.

Problem z termoparg /z
ER4 odczytem temperatury
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