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Kullanim Kilavuzu (orijinal kullanim kilavuzunun gevirisi)

@l Kullanim kilavuzunu isletime alma isleminden once dikkatle
okuyun ve daha sonra basvurmak lzere saklayin

Leister WELDPLAST S2 / S2-PVC / S2-TPO
El Tipi Ekstruder

Uygulama

Asagida belirtilen malzemelerin ekstriksiyon yéntemi ile kaynak yapilmasi:

WELDPLAST S2 PP/ PE-HD / PE-LD
WELDPLAST S2-PVC PP / PE-HD / PE-LD / PVC-U
WELDPLAST S2-TPO PP / PE-HD / PE-LD / TPO
Diger malzemeler talep izerinde

El tipi ekstruderin 2207—4 sayili DVS standarda uygundur.
DVS:  Alman Kaynak Teknolojileri Birligi

A Uyari

Tehlikeli voltaj, hayati tehlike

Elektrik gerilimine bagli olarak hayati tehlike olusturabilecek elektrik carpma riski vardir. Bu nedenle
ekstrlider, yalnizca koruyucu topraklama iletkeni olan prizlere ve uzatma kablolarina takiimalidir.
Ekstriideri nemden ve 1slanabilecegi kosullardan koruyun. Galistirmadan 6nce gii¢ kablosu, fis ve
uzatma kablosunda elektrik veya mekanik hasar olup olmadi§ini kontrol edin. Ekstriider yalnizca
ehliyetli personel tarafindan talimatlarda belirtildigi sekilde acilmalidir.

El tipi ekstruder, 6zellikle de yanici malzemelerin ve patlayici gazlarin yakininda usuliine uygun olarak
kullaniimadidinda (6rn. malzemenin agiri isitiimasi) yangin ve patlama tehlikesi vardir.

Yanma tehlikesi! Giplak metal parcalara ve disari gikmakta olan kiitleye sicak durumdayken dokun-
mayin. Gihazi sogumaya birakin. Sicak hava huzmesini ve disari gikmakta olan kiitleyi insanlara veya
hayvanlara dogrultmayin.

A Dikkat

@ Makinenin Uzerinde belirtilen anma gerilimi, sebeke gerilimi ile egdeger olmalidir. Elektrik kesinti-
sinde, ana salter ve tahrikler kapatilmalidir (Kilit mekanizmasini ¢oziin).

Cihaz santiyelerde kullanildiginda, insanlari korumak igin mutlaka bir kagak akim koruma salteri
gereklidir.

e Cihaz, gbzlem altinda tutularak calistinimalidir. Olugan 1s1, gortis alaninin diginda kalan yanici
malzemelere ulasabilir.
Cihaz, sadece egitimli uzman personel tarafindan veya bunlarin gézetimi altinda kullanilmalidir.
Cocuklar tarafindan kullaniimasi kesinlikle yasaktir.



Uygunluk

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/isvigre firmasi olarak, bu drinin bizim
tarafimizdan piyasaya sunulmusg haliyle asagida siralanan AB direktiflerine uygun oldugunu beyan ederiz.
Yénetmelikler: 2006/42/EC, 2014/30/EU, 2011/65/EU
Harmonize standartlar:  EN ISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,

EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN IEC 63000

Kaegiswil, 15.04.2021
“Bwo wu W) &Kz E%L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

imha Edilmesi
Elektrikli ekipmani evsel atiklarla birlikte atmayin.

Elektrikli ekipmanlar, aksesuarlari ve ambalajlari gevre dostu geri dontistime gonderilmelidir.
Uriinlerimizi bertaraf ederken liitfen ulusal ve yerel diizenlemelere uyun.

Teknik Veriler

Gerilim V-~ 230 200
Giig w 3000 2400
Frekans Hz 50/60

Hava miktari (20°C) I/dk. 300

Hava sicakhigi °C maks. 350

Plastiklesme sicakligi °C maks. 260

Emisyon (0 3mm) kg/h PE0.6-1.3 PP0.5-1.2 *PVC-U 0.9—1.7 (50 Hz'deki ortalama degerler)
Emisyon (0 4 mm) kg/h PE1.0-2.0 PP 0.9-2.0 *PVC-U 1.5—-2.7 (50 Hz'deki ortalama degerler)
Kaynak teli mm 03/04

Salimim seviyesi ah (m/s?) <25 (K=1.5m/s?)

OlgiilerLx Bx H mm 450 x 98 x 260 (kaynak pabucu olmadan)
Agirhk kg 5.8 (elektrik baglanti kablosu olmadan)
Uygunluk isareti e C€

Koruma sinifi | D D

* WELDPLAST S2-PVC Teknik dedisiklik yapma hakki sakhdir



Makinenin Tanitimi

Harici hava akigli Dahili hava kanalli

44 5

1 Ana galter 10 Boru klemensi

2 Motor agma/kapatma salteri 11 Koruyucu boru

3 Potansiyometre 12 Kaynak teli girigi

4 Motor kilitleme mekanizmasi 13 Cihaz tutma kolu

5 Ekran 14 Elektrik baglanti kablosu

6 Tutamak 15 Isitici rezistans koruyucu boru
7 Manto isiticisi 16 Sicak hava fani (firgasiz)

8 Kaynak pabucu 44 Harici sicak hava kanall

9 On 1stma memesi

Kontrol iinitesi

17 Kaynaklama programi
18 Plastik glincel degeri

19 Plastik ayar degeri

17 20 Hava giincel degeri

18 21 Hava ayar degeri

22 Motor gdsterge gubuklari
23 Cikis gdstergesi

24 Meni tusu

21 25 Geri tusu

22 26 Bekleme modu / Enter tusu
23 27 Asagi yon tusu

28 Seg tusu

29 Yukari yon tusu

30 Motor durum gdstergesi
31 isarefci

Free Adj. 1

240°

PLAST




Cahigma Ortami / Emniyet

El tipi ekstruder, patlama tehlikesi bulunan veya yanici ortamlarda kullaniimamalidir. Calisma
sirasinda emniyet durumuna dikkat edin. Elektrik baglanti kablosu ve kaynak teli serbestce hareket
edebiliyor olmalidir ve caligma sirasinda uygulayiciy veya iigiincii sahislar engellememelidir.

ile altik ve duvarlar arasinda yeterli bir mesafe bulunmalidir.

é El tipi ekstruderi yanmaz altiklar tizerine koyun! Kizgin metal parcalar ve sicak hava huzmesi

Tutamagin ayarlanmasi Gahigma yeri

1. Tutamag (6) saatin tersi El tipi ekstruderi isletime almak Kaynaklama caligmalarina ara
yoniinde cevirerek kelepceyi ve uygun bir yere koymak igin verildiginde, motoru agmarkapatma
¢Ozan. Leister, tiniversal bir cihaz althg salteri (2) araciligiyla motor

2. Tutamag (6) istenilen caligma ~ Sunmaktadir.
pozisyonuna getirin.

3. Tutamag (6) saat yoniinde
cevirerek kelepgeyi tekrar sikin.

Uzatma Kablosu

Uzatma kablolari kullanildiginda, kablolarin asgari kesitine
dikkat edin:

Uzatma kablolari, ilgili kullanim yerinde (6rnegin acik alan)
kullanim igin uygun ve ve buna uygun sekilde isaretlenmis
olmalidir.

Enerji beslemesi igin bir jeneratér kullanildiginda, anma gtici
icin sunlar gegerlidir: 2 adet el tipi ekstruderin anma guict.

kapatiimaldir.

El tipi ekstruderi, uygun sekilde
ayarlanmig ve iyi sikilmis tutamak
ile birlikte resimde gdsterilen
sekilde sadlam, yanmaz bir althgin
tizerine koyun.

Uzunluk Asgari kesit
[m] (230 V~ ‘ta) [mm?]
19’a kadar 2.5
20-50 4.0




Kaynaklamaya Hazirhk

Sicaklik kontrol fonksiyonu, el tipi ekstruderin soguk durumda calistinimasini dnlemektedir.

’—>{ Galisma blokaj siiresi: 220 saniye |—l

Motor serbest —— > Hazr *

Motor durum

Isit
gostergesi (30) sitma

Ayar degerlerine ul-

Motor blokeli

agsllincaya kadar 1sitma

Motor blokajini
kaldirma

Kaynaklamaya

hazir

Cihaz, ana salter (1) acildiktan sonra, son olarak ayarlanmig olan ayar sicakligina dogrudan isinmaya baglar.
Ayar sicakligina ulasildiginda, durum géstergesindeki bir sayag 220 saniyeden geriye dogru sifira kadar saymaya
baslar. Bu baslatma iglemi gectikten sonra cihaz kaynak yapmaya hazirdir (Durum: Hazir*). El tipi ekstruder, calisma
sicakligina yaklagik 6 dakikada ulagir.
Kisa sireli bir elektrik kesintisinde baglatma igleminin yeniden yapiimasina gerek yoktur.

Yazihm ve meniide gezinme

Weldplast S2 el tipi ekstruder, uygulayicinin ekstruder ile calismasini oldukga kolay hale getiren bir kullanici
yazihmi ile donatiimistir Tuslara hafifce basiimasi, ilgili fonksiyonun etkinlesmesi icin yeterlidir.

Caligma penceresi fonksiyonlari

Menii secimi fonksiyonlari

Meni segimi Menil segimi / Galisma penceresine geri donme
Kontrast ayarlama Galisma penceresine geri donme (Degisiklik kaydedilmez!)
Isitma acik/kapali Segme ve galisma penceresine geri donme

Isaretci pozisyonunu degistirme

Segme

Segilen deger [+]

isaretci yukan dogru / Secilen deger [+]

<[> fojfelfulls

Secilen degder [-]

isaretci asadi dogru / Secilen deger []

Baslangig penceresi

El tipi ekstruder, ana galter (1)
Uzerinden agildiginda ekranda
cihazin adin ve giincel yaziim
surim gosterilir.

Parametrelerin caligma penceresinde

ayarlanmasi

isaretci (31), hangi parametrenin ayarlanabi-
lecegini gdsterir. Cihaz agildiktan sonra isaretci
«SPEED> (Hiz) pozisyonu Uizerindedir. Se¢ tugu
(28) ile «AIR» veya «PLAST» secilebilmekte,
yukari (29) veya asagdi (27) yon tuslan kul-
lanilarak degerleri degistirilebilmektedir.

MENU BACK ENTER

Weldplast

LEISTER

Switzerland

Release 1.0

DOWN SELECT  UP

Calisma penceresi

Galigma penceresi, giincel olarak
ayarli parametreleri gosterir.

Free Adj. 1

o
240°
PLAST 245

o
220
AIR 230
Ready *-l.l
SPEED = 100

SPEED

by

Ayarlayin

PLAST

AIR

Ayarlayin

Ayarlayin



Kaynaklamaya Hazirlk

Cikis miktarinin ayarlanmasi

Birlestirme bigimine (kaynak dikisi bigimi) bagl olarak ¢ikig miktari ve
6n 1sitma siresi birbirine uygun olarak ayarlanabilmektedir.

e Ekranda On ayar yapiimasl

— Seg tuguna (28) basarak isaretgiyi «<SPEED» (Hiz) pozisyonu (izerine
getirin.

— Maksimum ¢ikig degerini (% 30 ila % 100) yukar yon tusu (29)
veya asagi yon tusu (27) ile belirleyin (motor gdsterge cubuklari (22)
araciligyla gosterilir)

e Kaynaklama iglemi sirasinda ince ayar yapma

— Maksimum olarak ayarlanmig olan ¢ikis degeri (6rn. % 85)

potansiyometre (3) cevrilerek minimuma dsirilebilir.

Cikis miktari, kullanilan kaynak telinin kalinhgina baghdir. Ekstruder-

Free Adj. 1

240°

PLAST 245 19

220 20

AIR 230

deki ¢ikig, ¢ikis gostergesi «30» ve potansiyometre konumu «Minimum» olmasina ragmen ¢ok biy(ik oldugunda, bir

kliglk boy kaynak teli kalinligina gegilmelidir.

Ornek

PLAST (Plastik) ve AIR (Hava) sicakliklarinin ayarlan-

masi

e Sec tusuna (28) basarak isaretgiyi «<PLAST> (Plastik)
veya «AlIR» (Hava) pozisyonu Uzerine getirin

e Yukari yon tusu (29) veya asagi yon tusu (27) ile

Ready * el Ready * -l.l
SPEED - 85 SPEED = 100

3 | Ready *+ &
22 SPEED = 30

sicaklik degerini ayarlayin

Kaynaklama parametrelerinin denetlenmesi

AIR (Hava) ve PLAST (Plastik) sicakliklarinin ayar ve glincel degerleri araliksiz olarak denetlenmektedir. Bir
glincel deger, ilgili ayar degerinden saptiginda (deger, tolerans araliginin disindadir), durum gdstergesinde
(30) durum degisikligi yapilarak bu durum haber verilir. Gerektiginde, kaynak parametreleri tekrar varsayilan
tolerans aralijina gelinceye kadar tahrik motoru gegici olarak bloke edilir. Miimkiin olan durum géstergeleri

ve tolerans araliklari icin asagidaki grafige veya tabloya bakilabilir.

g

& +30°C

-

(<]

3 +10°C

Sk~ — — — — — — ——— == + — — —Reference value

2 7 ~—10°C_Actual value

£

2

30°C
Motor : Motor Motor
enabled | ena. | enabled .
e e o o 0@ o o] o | Displayed state
Time

No. | Durum géstergesi | Durum ozellikleri
@ |Bereit* (Hazi) Kaynaklamaya hazir
@ | Motor serbest Kaynaklama parametresinin (plastk) 10°C’nin (izerinde sapmasi
O |Isitma Kaynaklama parametresinin (plastik) 30°C’nin (izerinde sapmasi, tahrik motoru blokelidir
O |30s 30 saniyelik calisma blokaj stresi, tahrik motoru blokelidir
@ | Cok sicak Kaynaklama parametresinin + 30°C’nin (izerinde sapmasi, tahrik motoru blokelidir




Kaynaklama isleminin Baslatiimasi

* ihtiyaca bagli olarak uygun kaynak pabucunu (8) monte edin

¢ Potansiyometreyi (3) maksimuma ayarlayin

e Calisma sicakligina ulagildiginda (Durum: Hazir*), kaynaklama islemine baslanilabilir

¢ Motor agma/kapatma salterine (2) basin

e 3 veya 4 mm gapa sahip kaynak telini, kaynak teli girigine (12) sokun

e Kaynak teli, kaynak teli girigsinden (12) otomatik olarak igeri gekilir. Telin igeri girisi herhangi bir direngle
karsilasmadan gergeklegmelidir

DIiKKAT!
Cihazi daima kaynak teli ile ¢aligtirin. Hicbir zaman her iki kaynak teli giris deligine ayni
zamanda kaynak teli sokmayin.

e Kiitle sevkini motor agma/kapatma salteri (2) ile kesin

* On 1sitma memesini (9) kaynaklama bélgesi iizerine yoneltin

e Ekstruderi hareket ettirerek kaynaklama bolgesini dnden 1sitin

e Cihazi hazirlanmig olan kaynaklama bolgesine yerlestirin ve motor agma/kapatma salterine (2) tekrar basin

e Malzeme Ureticisinin kaynaklama talimatlari ve ulusal standartlar ve direktifler dogrultusunda bir test
kaynaklamasi yapin

e Test kaynaklamasini kontrol edin
e Sicaklik ayarini ve gikig miktarini ihtiyaca uygun olarak uyarlayin

e Uzun siiren kaynaklama iglemi sirasinda motor agma/kapatma salteri (2), motor kilitteme mekanizmasi (4)
araciligiyla stirekli igletim durumuna alinabilir

WELDPLAST S2 -PVC

* PVC-U, sadece PVC-U meniisiinde calisimalidir. DIKKAT: Sadece PVC-U kullanin (PVC-C! degil)

e (Cihaz uzun bir sire kullaniimayacag zaman (2 gtinden daha uzun bir zaman boyunca), korozyonu énlemek
icin cihazin HD-PE ile doldurulmasi onerilir.
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Kaynak Parametreleri

( N\
Menii =l Program
Free Adj. 4 Freie Ein.
Program se¢me E Free Adj. 3 — (Serbest
Free Adj. 2 ( er)es
Secim Free Adj. 1 ayar
¢ ﬁ B Prg3 PP 1-4
. Prg2 PE-HD
Girg WPrgl PE-LD
Program: Malzemelerin gostergesi, cihazin ve yazilimin
stirimine baglh olarak farklilik gésterebilir. L Y,

1’den 3’e kadar olan programlar, kaynaklama iglemi sirasinda uyarlanabilen 6n ayarli parametrelere sahiptir.
Yapilan uyarlamalar kaydedilmez!

1’den 4’e kadar olan serbest ayarlar fabrika ¢ikisi olarak 6n ayarlidir ve bunlar serbestge ayarlanabilmektedir.
Parametreler, cihaz kapatildiktan sonra da hafizada tutulur.

Kaynaklama programi PLAST (Plastik) [°C] ayar degeri | AIR (Hava) [°C] ayar degeri
Freie Ein. (Serbest ayar) 1 — 4 230 260
Prg1 PE-LD 220 260
Prg2 PE-HD 230 260
Prg3 PP 240 260
Prg0 PVC-U 200 300

Giincel olarak ayarli kaynaklama programi (17) calisma gdstergesinde gdsterilir.
Malzemelerin géstergesi, cihazin ve yaziimin siiriimiine bagl olarak farklilik gésterebilir.

Cikis miktarinin ayarlanmasi
e Sec tuguna (28) basarak isaretciyi «<SPEED» (Hiz) pozisyonu izerine getirin.
e Yukar yon tusu (29) veya asagi yon tusu (27) ile ¢ikis degerini (%30 ila 100) ayarlayin

PLAST (Plastik) ve AIR (Hava) sicakliginin ayarlanmasi
¢ Sec tuguna (28) basarak isaretciyi <PLAST» (Plastik) veya «AIR» (Hava) pozisyonu Uzerine getirin
e Yukari yon tusu (29) veya asagi yon tusu (27) ile sicaklik degerini ayarlayin

Cihazin Kapatiimasi

¢ Motor kilittleme mekanizmasini (4) ¢6zin ve motor agma/kapatma sgalterine (2) basmayi birakin.
Bir sonraki galigtirma isleminde kaynak pabucunun hasar gérmemesi igin kaynak pabucundaki kaynak
malzemesini temizleyin

e |sitmayi, bekleme modu / girig tuguna (26) basarak kapatin
e Cihaz 5 dakika kadar sogumaya birakin
e Ana galteri (1) kapatin



Diger Ayarlar

Meniide Gezinme

Kontrast ayari

Uygun olmayan 1sik kosullarinda ve ortam sicakligi
dalgalanmalarinda, geri tusu (25) kullanilarak

kontrast ayarlanabilir.

Isitma AGIK/KAPALI
Calismaya uzun stire

ara verilecegi zaman (Be-

kleme modu), I1sitma, PLAST (Plastik) ve AIR
(Hava) i¢in olan I1sitma girig tusu (26) araciligiyla

kapatilabilir.

Tus kilidini etkinlegtirme

1. Meni
2. Tus Kilidi

3. Aktivasyon

=l

Tus Kilidi etkinlestirildiginde, ekranda
“Tastensper." yazisi (Tus kilid.) gosterilir

Key lock

PLAST 245
220°
AIR 230

Ready # -l..

(" Free Adj. 1 R

240°|

SPEED m= 100
N J

Tus kilidi
etkin

Tus kilidi su sekilde kaldirlir:

Tus kilidini kaldirma
1. Geri
2. Kaldir

3. Segme

(A
(O

Seg tusu ile yapilan onaylama, kaldir tusuna
basildiktan hemen sonra gergeklesmelidir!

Menii
Menii =l
Secim

Segcme

Select
language

Menu

Language

Display Unit

Working tire
=lp

Key lock
Standby
WFrogran

Select

Fonksiyonlar

Segim

Secme ve
geri donme

Calisma
penceresi
se gimine
geri donme

Language

Pycckui
Italiano
Espafiol
Francais
WEnglish
Deutsch

—

Display Unit

°F
mocC

Help

F/°C

Display
working time

S
—
Working time

Drive
0000:10

Blower
0000:40

Service Code
0000

HELP PAGE 1/9.
WORK LEVEL

Menu:
select (W]
the menu

Page 1-9

Activate
key lock

Activate
Standby

Select
Program

Back:
actust
contrast

¥ e (&)

Key lock

Reset
W Lock

Standby

Lock
o Yes

[5..128 mind

Program

Free Adj. 4
Free Adj. 3
Free Adj. 2
Free Adj. 1
Prg3 PP

Prg2 PE-HD
®Prgl PE-LD
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Bekleme

Ekstriizyon cihazinin tahrigi kapali konuma getirilir ve belli bir siire higbir diigmeye dokunulmazsa, bekleme siiresi
sona erdiginde sogutma modu otomatik olarak baglar.

Standby

177

O

Standby

Pre=s=z ang Key

Sogutma islemi baslar.

Bekleme modunda geri sayim sona ermeden (180 saniye) bir digmeye basilirsa, ekran
basa doner.

Geri sayim stiresinde bir diigmeye basilmazsa cihaz sogutma moduna geger. Herhangi
bir digmeye basilmasi durumunda ekstriider cihazi 1sinmaya baslar ve calisma ekrani
Galisma moduna doner.

Bekleme siiresini ayarlama St andby
Bu menti bekleme modunu etkinlestirme ve stresini ayarlamak igin kullanilir. Lyl
oY=

Bekleme modunu acip kapatmak igin a diigmesine basin.

a ve B diigmelerini kullanarak stireyi 5 ila 120 dakika arasinda ayarlayin. m

Fabrika ayari 40 dakikadir.

Calisma moduna donmek igin digmesine basin.

[5..128 riind




Hata Mesajlar
Bir hata meydana geldiginde bu durum, durum gdstergesinde (30) gosterilir (5rn. IETZ motor agir 1sindi).

IEE5 gostergesi
Bir hata meydana geldiginde, AIR (Hava) ve PLAST (Plastik) icin olan isitmalar ve tahrik motoru hemen kapatilir!
Cihaz kapatilimadi§ takdirde, derhal cihazin fisini ¢ekin!

IEEEd motor durum géstergesinde (30) diger yapilmasi gerekenler

e Hata kodunu not edin

¢ Motor kilitleme mekanizmasini (4) ¢oz(in ve motor agma/kapatma salterine (2) basmayi birakin
e Ana galteri (1) kapatin

e Cihazi gozetim altinda tutarak tekrar galigtirin ve el tipi ekstruderin dis kisminin agiri Isinmamasina dikkat edin
e Helezon iginde kalan plasti§i mimkin olmasi halinde disari sikin

e Hata tekrar meydana geldiginde, hata kodu ile birlikte cihazi yetkili servise ulastirin

Cihaz tarafindan asagidaki hatalar algilanabilmektedir:

Hatanin gosterilis tiirii

[ Err01 ] Havanin agir 1sinmasi veya hatali sicaklik sondasi

EA Plastik kiitlenin agiri isinmasi veya hatali sicaklik sondas

E Motor bobininde agir 1sinma, motor asirr Isinmigtir

| Err08] AIR (Hava) 1sitma elemaninin agiri 1sinmasi veya fan motorunun devre digi kalmasi
[ Err10 | Elektronik sistemde asiri 1sinma

[ Err40 | PLAST (Plastik) i¢in olan sicaklik sondasinda kisa devre

Birden fazla hata ayni zamanda meydana geldiginde, orn. IEIZH ve IEIZN, bu durumda IEE gosterilir.
Diger kombinasyonlar A, B, C, D, E ve F harfleri ile gosterilir, 6rn. IEIEN ve IEGEN gosterge IEMA.

Motor asin sicaklik korumasi

Dis etkenlere bagl olarak veya gok diisiik PLAST (plastik) sicakli§i nedeniyle motorda asiri 1sinma meydana
geldiginde, motordaki dahili sicaklik korumasi devreye girer (bkz. IETH).

Motor galisma korumasi

Tahrik motoru, hatalardan sonra, 6rn. asiri Isinma IET, kendi kendine calismaya karg korumalidir.
Ekranda (5), «<Antrieb ausschalten» (Motoru kapat) gostergesi belirir ve tahrik motoru bloke edilir. Hata gi-
derildikten ve motor durdurulduktan sonra (motor kilitteme mekanizmasini (4) ¢éziin ve motor agma/ka-
patma salterine (2) basmayi birakin), ekrandaki (5) «<Antrieb ausschalten» (Motoru kapat) gdstergesi silinir.
Galismaya devam edilebilir.
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Aksesuarlarin degisimi

A & Yanma tehlikesi! Sadece sicakliga dayanikh eldivenler ile caligin.

Kaynak Pabucunun Degistirilmesi
Kaynak pabucu degisimi, ¢alisma sicakligindaki cihazda yapiimalidir.

Sokiilmesi

— Galigma sicakligindaki cihazi kapatin ve elektrik fisini gekin.

— Sikistirma civatalarini (35) sokerek kaynak pabucunu (8), kaynak pabucu tutucusu (34) ile birlikte
ekstruder memesinden (32) gikartin.

— Ekstruder memesini (32) her kaynak pabucu degisiminde kaynaklama maddesi artiklarindan temizleyin ve
ekstruder memesinin yerine vidalanmis oldugundan emin olun.

— Tespit civatalarini (33) ¢ozerek kaynak pabucunu (8) kaynak pabucu tutucusundan (34) cikartin.

Montaj
— Yapilacak olan kaynak dikisine uygun bir kaynaklama pabucunu (8) tespit civatalan (33) araciligiyla kaynak
pabucu tutucusuna (34) monte edin.

— Kaynak pabucu (8) ve kaynak pabucu tutucusu (34), sikistirma civatalari (35) araciligiyla iyi bir sekilde
sikilmalidir.

35 8 Kaynak pabucu
32 32 Ekstruder memesi
(é 33 Tespit civatasi
o 34 Kaynak pabucu tutucusu
| 35 Sikigtirma civatasl
34 5/35 e

Kaynaklama Yonii

Sikigtirma civatalan (35) gevsetilerek kaynak
pabucu (8) kademesiz olarak istenilen kaynaklama
yon(ine cevrilebilir.

Ardindan, sikigtirma civatalar (35) tekrar iyi bir
sekilde sikilmalidir.

Sicak Hava Kanalinin Degistirilmesi

Sicak hava kanalini (44) sokmek icin ilk olarak kaynak pabucu (8) sokiilmektedir.
Boru klemensindeki (10) kontralanmig sabitleme civatasi (45) ve sicak hava kanali
baglanti elemanindaki sikigtirma civatasi (47) sokildikten sonra bitlin dnite gekilip
cikartilabilir.

Montaj iglemi, sokme islemi tersten takip edilerek yapilir




On Isitma Memesinin Degistirilmesi

Sokiilmesi: On 1sitma memesindeki (9) sikistirma civatasini (43) stkiin ve 6n
1Isitma memesini (9) sicak hava kanalindan (44) cekip cikarin.

Montaj: On i1sitma memesini (9) sicak hava kanalina (44) takin.
Meme pabucuna paralel olacak sekilde hizalanmasina dikkat edin.
Sikigtirma civatasini (43) sikin.

Harici Hava Kanali Olan Cihazlar igin On Isitma Memeleri

Ug farkli kaynak disi genisligine karsilik gelen (g farkl p
6n 1sitma memesi (9) bulunmaktadir. Meme kesit- 4
leri, DVS direktiflerine uygundur.

&

Meme 1 Meme 2 Meme 3

Dikis genigligi  Dikis genigligi ~ Dikis genigligi
15 mm'ye 16ila20 mm’ye 21 ila 40 mm’ye
kadar kadar kadar

Kaynak Pabucu Cesitleri
Leister Technologies AG firmasi, en sik kullanilan birlestirme bigimlerine (kaynak dikisi bigimi) uygun cesitli
Glgtilerde kaynak pabuglar sunmaktadir:

WELDPLAST S2 / WELDPLAS S2-TPO
Dabhili hava kanalli

Acik V tipi Dolgu Ust Uste Kose Kose Kose Acisal kafa
dikis dikis dikis  bindirmeli  birlesme birlesme birlesme
dikis yeridis  yerikisa yeri uzun

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-PVC

Harici hava kanalli
Y ) (| (P

REE

Acik V tipi Dolgu  Ust Uiste Kose Kose Kose
dikis dikis dikis  bindirmeli  birlesme birlesme birlesme
dikis yeridis  yerikisa yeri uzun
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Aksesuar

Sadece Leister firmasina ait aksesuarlar kullanilabilir.

Cihaz althg Taginabilir tel bobini agma tertibati
e Bu tertibat, 300 mm kaynak gapina sahip kaynak teli

\ bobini igin tasarlanmigtir
P = e Telin en iyi sekilde bobinden ¢oziilmesi igin

kaynak teli bunun igin 6ng6riimus olan
halkadan (41) gegcirilmelidir

Bakim

e Elektrik baglanti kablosunu (14) ve fisi, elektriksel ve mekanik asinmaya karsi kontrol edin.
¢ Ekstruder memesini (32), her kaynak pabucu degisiminde kaynak maddesi artiklarindan temizleyin.

Servis ve Onarim

e Onarimlar, sadece yetkili Leister servisleri tarafindan yapilmalidir. Yetkili servisler, cihazin 24 saat iginde
orijinal yedek parcalar kullanilarak devre planlarina ve yedek parca listelerine uygun olarak diizgtin ve givenilir
bir sekilde onarim hizmeti sunmaktadir.

o WELDPLAST S2 tipi cihaz agildiktan sonra servis kodu 1 ile birlikte bir servis gostergesi

belirdiginde, kdmir fircalarin durumu yetkili bir Leister servisi tarafindan kontrol edilmeli (T serviee )
ve gerektiginde motorun kdmdur firgalari degistirilmelidir.

o Bu gosterge, se¢ tusuna (28) (M) basilarak ekrandan silinebilir. code

e £ tipi ekstruder ile kisa bir stire ¢aligilmaya devam edilebilir. Checlqd e

e Komir firgalar uygun zaman araliginda degistiriimediginde motor, kémirler mekanik
qlarak bitinceye kadar galismaya devam eder. Gdsterge herhangi bir hata mesaji goste- nEsc
rilmez, fakat motor artik galismaz.

Garanti

 Bu cihaz icin dogrudan satis acentesi/satici tarafindan saglanan teminat ve garanti haklari satis tarihinden
itibaren gecerlidir. (Sevk irsaliyesi ve faturayla belgelendirilmis olmak kaydiyla) Teminat veya garanti tale-
binde (retim veya igleme hatalar distribiitér tarafindan, cihazi yenisi ile degistirme veya onarma suretiyle
giderilir. Isitma elemanlari teminat veya garanti kapsami digindadir.

e Ek teminat veya garanti talepleri zorunlu kanun kapsami digindadir.

e Normal asinma, asir ylklenme veya yanlig kullanim nedeniyle olusan hasarlar garanti kapsami digindadir.

» Uzerinde satin alan tarafindan degisiklik veya tadilat yapilmis olan cihazlar teminat veya garanti kapsami
digindadir.



Instrukcja obsiugi (Ttumaczenie oryginalnej instrukcji obstugi)

@l Przed rozruchem instrukcje obstugi nalezy uwaznie przeczytac
i zachowac w celu zapewnienia jej dostepnosci.

Leister WELDPLAST S2 / S2-PVC / S2-TPO
Ekstruder reczny

Zastosowanie

Zgrzewanie ekstruzyjne nastepujgcych materiatow:

WELDPLAST S2 PP/ PE-HD / PE-LD
WELDPLAST S2-PVC PP / PE-HD / PE-LD / PVC-U
WELDPLAST S2-TPO PP / PE-HD / PE-LD / TPO
Pozostate materiaty dostepne na zadanie

Ekstrudera recznego zgodny jest z normg DVS 2207-4.
DVS: Niemieckie Stowarzyszenie Techniki Spawalniczej [Deutscher Verband fiir Schweisstechnik]

A Ostrzezenie

Niebezpieczne napigcie, zagrozenie dla zycia

Porazenie pradem elektrycznym moze stanowi¢ zagrozenie dla zycia. Dlatego ekstruder mozna po-
difgczac do gniazd i przedtuzaczy jedynie z przewodem uziemiajgcym. Ekstruder nalezy chronic¢ przed
wilgocig i zamoczeniem. Przed uruchomieniem urzgdzenia sprawdzi¢ kabel zasilajgcy, wtyczke i pr-
zedtuzacz pod katem uszkodzen elektrycznych i mechanicznych. Ekstruder moze otwieraé wytgcznie
przeszkolona, wykwalifikowana osoba.

Nieprawidtowe korzystanie z ekstrudera recznego (np. przegrzanie materiatu), w szczegoinosci w
poblizu materiatow tatwopalnych i gazéw wybuchowych, stwarza ryzyko pozaru i eksplozji.

Ryzyko poparzenia! Nie dotyka¢ rozgrzanych metalowych czesci ani wychodzacych mas. Nalezy
poczekac, az urzadzenie wystygnie. Strumienia gorgcego powietrza ani wychodzacej masy nie wolno
kierowac w strong ludzi lub zwierzat.

A Uwaga

Napigecie sieciowe musi by¢ zgodne z napieciem znamionowym podanym na urzadzeniu. W przypadku
przerwy w dostawie pradu nalezy wytgczy¢ wytacznik gtéwny i naped (zwolnic blokade).

W przypadku zastosowania urzadzenia na budowach, dla zapewnienia ochrony 0séb konieczne jest
zastosowanie wytacznika przeciwporazeniowego Fl.

e Prace urzadzenia nalezy kontrolowaé. Gorgce powietrze moze dotrze¢ do materiatéw palnych
znajdujgcych sie poza zasiegiem wzroku.
Urzadzenie moze by¢ uzywane wytgcznie przez wykwalifikowanych specjalistow [ub pod ich nadzo-
rem. Surowo zabrania si¢ uzywania tego urzgdzenia przez dzieci.
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Zgodnos$é

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Szwajcaria potwierdza, Ze niniejszy
produkt w wersji wprowadzanej przez nas na rynek wypetnia wymagania nastepujacych dyrektyw UE.
Dyrektywy: 2006/42/EC, 2014/30/EU, 2011/65/EU
Normy zharmonizowane: EN ISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,

EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN IEC 63000

Kaegiswil, 15.04.2021
"o l/\\gQ CZv B%L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Utylizacja

Nie wyrzucaé sprzetu elektrycznego razem z odpadami domowymi.

Sprzet elektryczny, akcesoria i opakowania nalezy poddac utylizacji zgodnie z przepisami ochrony
Srodowiska. W przypadku utylizacji naszych produktéw nalezy przestrzegac krajowych i lokalnych
przepisow.

Dane techniczne

Napiecie V-~ 230 200

Moc w 3000 2400

Czestotliwosé Hz 50/60

llos¢ powietrza (20 °C) I/min 300

Temperatura powietrza °C maks. 350

Temperatura plastycznosci °C maks. 260

Wydajnos¢ produkcyjna

(@ 3 mm) kg/h  PE0.6-1.3 PP0.5—1.2 *PVC-U 0.9—1.7 (wartosci srednie przy 50 Hz)
Wydajnos¢ produkcyjna

(@ 4 mm) kg/h  PE1.0-2.0 PP 0.9-2.0 *PVC-U1.5-2.7 (wartosci Srednie przy 50 Hz)
Drut spawalniczy mm 03/04

Poziom drgan ah (m/s?) <25(K=1.5m/s?)

WymiaryD x S x W mm 450 x 98 x 260 (bez buta spawalniczego)

Ciezar kg 5.8 (bez przewodu sieciowego)

Znak zgodnosci €3 €3

Klasa ochrony | (@) D

* WELDPLAST S2-PVC Prawo do zmian technicznych zastrzezone.



Opis urzadzenia

Z systemem zewnetrznego Ze zintegrowanym systemem rozprowadzania powietrza
rozprowadzania powietrza

5
44

1 Wytgcznik gtowny 10 Zacisk rurowy

2 \Wigcznik/wyfgcznik napedu 11 Rura zabezpieczajgca

3 Potencjometr 12 Wiot drutu spawalniczego

4 Blokada napedu 13 Uchwyt urzadzenia

5 Wyswietlacz 14 Przewdd sieciowy

6 Rgczka 15 Element grzejny rura zabezpieczajgca

7 Ogrzewanie ptaszczowe 16 Dmuchawa gorgcego powietrza (bezszczotkowa)
8 But spawalniczy 44 System zewnetrznego rozprowadzania powietrza
9 Dysza wstepnego podgrzewania

24 25 26 Panel sterowania

17 Program spawania
18 Wartosc rzecz. temp. tworzywa
19 Wartos¢ zadana temp. tworzywa

Free Adj. 1 17 20 Warto$c¢ rzecz. temp. powietrza
2 4oc 18 21 Wartos¢ zadana temp. powietrza
19 22 Pasek wskaznika napedu
20 23 Wskaznik wydajnosci produkeyjnej
24 Przycisk Menu
21 25 Przycisk Back
30 22 26 Przycisk Standby-/Enter
a 23 27 Przycisk Down

28 Przycisk Select

29 Przycisk Up

30 Wskaznik stanu napedu
31 Kursor
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Otoczenie stanowiska pracy / Bezpieczenstwo

Reczny ekstruder nie moze by¢ uzywany w otoczeniu zagrazajacym wybuchem lub pozarem. Podczas
prowadzenia prac zachowywac bezpieczny odstep. Przewdd sieciowy i drut spawalniczy muszg sig
swobodnie poruszac i nie mogg podczas pracy ogranicza¢ ruchéw uzytkownika ani osdb trzecich.

A

Ustawianie raczki

podstawy i $cian.

Stanowisko pracy

Ekstruder reczny odstawia¢ zawsze na ognioodpornym podiozu! Gorace metalowe czesci oraz
strumien gorgcego powietrza muszg znajdowac sie zawsze w odpowiedniej odlegtosci od

1. Przez obrdcenie raczki (6)
odwrotnie do ruchu wskazowek
zegara poluzowac zacisk

2. Raczke (6) ustawi¢ w pozada-
nym potozeniu roboczym

3. Przez obrdcenie raczki (6)
zgodnie z ruchem wskazdwek
zegara ponownie zamocowac
zacisk

Przedtuzacz

Przy stosowaniu przedtuzaczy nalezy zwraca¢ uwage na
zachowanie minimalnego przekroju przewodu:

Przedtuzacze muszg posiada¢ homologacje dla danego mie-
jsca zastosowania (np. na zewnatrz) i by¢ odpowiednio oz-

naczone.

Na potrzeby rozruchu oraz do
odktadania recznego ekstrudera
firma Leister posiada w swojej
ofercie uniwersalny stojak na
urzgdzenie.

W przypadku przerwania prac
spawalniczych naped nalezy
wytaczy¢ wiacznikiem/
wytgcznikiem napedu (2).
Reczny ekstruder z odpowiednio
ustawiong i dokrecong rgczka
postawi¢ zgodnie z rysunkiem §na
stabilnej, ognioodpornej §podsta-
wie.

Dtugosc Minimalny przekroj

[m] (przy 230V~) [mm?]
do 19 2.5
20-50 4.0

Przy stosowaniu agregatu do zasilania w energie elektryczng
w odniesieniu do mocy znamionowej zastosowanie ma
zasade: 2 x moc znamionowa ekstrudera recznego.



Przygotowanie spawania

Uktad monitorowania temperatury zapobiega rozruchowi ekstrudera recznego w stanie zimnym.

Wskaznik stanu

napedu (30)

Podgrzewanie do 0sigg-
nigcia warto$ci zadanych

’—>{ Czas blokady rozruchu: 220 sekund |—l

Silnik zablokowany

Podgrzewanie Wolny M ——— > Gotowy *

Zwolnienie silnika Gotowy do

spawania

Bezposrednio po wigczeniu wytgcznika gtéwnego (1) urzadzenie rozgrzewa sig do ostatnio ustawionej tempe-
ratury zadanej. Gdy osiggniete zostang temperatury zadane, licznik na wskazniku stanu odlicza od 220 sekund
do zera. Po zakoriczeniu procesu rozruchu urzadzenie jest gotowe do spawania (Stan gotowy®). Ekstruder reczny
0sigga swojg temperature roboczg po ok. 6 minutach.

W przypadku krétkiego braku zasilania proces rozruchu nie jest od nowa inicjowany.

Oprogramowanie i nawigacja przez menu

Ekstruder reczny Weldplast S2 wyposazony jest w komfortowe oprogramowanie obstugi, ktére znaczaco utat-
wia uzytkownikowi prace. Przyciski dziatajg po ich lekkim przycisnieciu.

Funkcje okien roboczych

Funkcje wyboru menu

Wybor menu

Wybdr menu/Powr6t do okna roboczego

Ustawianie kontrastu

Powr6t do okna roboczego (zmiana nie zostaje zapisana!)

Podgrzewanie ON\OFF

Wybor i powrdt do okna roboczego

Zmiana potozenia kursora

Selekcja

<[> fojfelfulls

Wybrana wartos¢ [+] Kursor do gdry/Wybrana wartos¢ [+]
Wybrana warto$¢ [-]

Kursor do dotu/Wybrana warto$¢ [-]

Okno startowe

Po wiaczeniu ekstrudera recznego
przy pomocy wytacznika
gtéwnego (1) na wyswietlaczu
przez 3 sekundy pojawia sie
nazwa urzgdzenia oraz aktualna LR PRl
wersja oprogramowania.

Ustawianie parametrdw w oknie roboczym

Kursor (31) wskazuje, ktory parametr moze
zostac¢ ustawiony. Po wigczeniu kursor

MENU BACK ENTER Okno robocze

Okno robocze przedstawia ak-
tualnie wybrane parametry.

Free Adj. 1

240°

PLAST 245

220°

Weldplast

LEISTER

Switzerland

Ready *-l.l
SPEED = 100
-

Release 1.0

DOWN SELECT  UP

EED (Predkos¢)  AIR (Powietrze) PLAST (Masa)

znajduje sie na potozeniu «SPEED>.
Przy pomocy przycisku menu (28) mogg

zostaé wybrane parametry «AIR» lub
«PLAST> a przy pomocy przycisku Up (29) lub
przycisku Down (27) moga zosta¢ zmieni-
one ich wartosci.

Ustawienie warto$ci Ustawienie wartosci Ustawienie wartosci

21
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Przygotowanie spawania

Ustawianie ilosci produkcyj

Ze wzgledu na ksztatt spoiny, ilo$¢ produkcyjna oraz czas wstepnego

nej

nagrzewania moga zostac ze sobg zestrojone.

e Wstepne ustawienie na wy$

— Przez weisniecie przycisku Select (28) ustawi¢ kursor w potozeniu

«SPEED».

— Maksymalng warto$¢ wydajnosci produkcyjnej (30 do 100 %)
ustawic przy pomocy przycisku Up (29) lub przycisku Down (27)
(wySwietlane jest przy pomocy paska wskaznika napedu (22))

wietlaczu

e Precyzyjne ustawienie podczas procesu spawania

— Z maksymalnie ustawionej warto$ci ilosci produkcyjnej (np. 85%)
obracajgc potencjometr (3) mozna zmniejszy¢ wydajnosc

produkcyjng do minimum

Free Adj. 1

240°

PLAST 245

220¢

AIR 230

Wydajnos¢ produkcyjna jest zalezna od stosowanego drutu spawalniczego. Jezeli wydajno$¢ jest zbyt duza przy
wartosci na wyswietlaczu wydajnosci produkcyjnej «30» oraz ustawieniu potencjometru w pozycji ,Minimum”,

nalezy zastosowac drut spawalniczy o mniejszej $rednicy.

Ustawianie temperatur PLAST (tworzywa)

i AIR (powietrza)

 Przez wcisniecie przycisku Select (28) ustawic¢
kursor w potozeniu «PLAST» lub «AIR».

¢ \Wartos¢ temperatury ustawi¢ przy pomocy
przyciskow Up (29) lub Down (27)

Monitorowanie parametréw

spawania

Przyktad
Ready * el Ready * -l.l
SPEED - 85 SPEED = 100
3 | Ready + &
22 SPEED = 30

Wartosci zadane i rzeczywiste temperatur AIR oraz PLAST s3 monitorowane na biezaco. Jezeli wartos¢ rzeczy-
wista odbiega od danej wartoci zadanej (wartos¢ jest poza zakresem tolerancji), na wskazniku stanu (30) jest
to sygnalizowane przez zmiane stanu. Gdy jest to konieczne, silnik napedowy zostaje tymczasowo zablokowany,
az parametry spawania beda sie ponownie znajdowaty w zakresie tolerancji. Mozliwe wskazania stanu oraz
zakresy tolerancji przedstawione zostaty na ponizszej grafice lub w tabeli.

g
] +30°C
a2
g +10°C
P~ —————— ——— i + — — —Warto$¢ zadana
E /| ~70°c_Wartos¢ éktualna
[}
4
S _ 30°C
Zwolnié¢ ' Zwolni¢
blokade blokade Zwolnic¢
napedu napedu blokade napgdui
o e e o (06 © o o | Wyswietlany stan
Czas
Nr |Wskaznik stanu |Wtasciwosci stanu
© | Gotowy* Gotowy do spawania
A |Wolny M Odchylenie parametréw spawania (z tworzywa sztucznego) > 10°C
O |Podgrzewanie Odchylenie parametrow spawania (z tworzywa sztucznego) > - 30°C, silnik
napedowy zablokowany
O |30s Czas blokady rozruchu 30 sek., silnik napgdowy zablokowany
@ |zbyt goracy Odchylenie parametrow spawania > + 30°C, silnik napgdowy zablokowany




Uruchamianie procesu spawania

e Wedtug potrzeby zamontowac odpowiedni but spawalniczy (8)

¢ Potencjometr (3) ustawi¢ na maks.

e (idy osiggnieta zostanie temperatura robocza (<<READY>> - Stan gotowy*), mozna rozpoczg¢ spawanie
e Uruchomi¢ wiacznik/wytgcznik napedu (2)

e Drut spawalniczy o $rednicy 3 lub 4 mm wprowadzi¢ do wlotu drutu spawalniczego (12).

e Drut spawalniczy wciggany jest automatycznie przez wlot drutu spawalniczego (12). Doprowadzanie drutu
musi przebiega¢ bez oporow.

UWAGA !
Nigdy nie wprowadza¢ drutu spawalniczego w oba otwory wlotu drutu jednoczesnie.
Korzystaé z urzadzenia zawsze z zatadownaym drutem spawalniczym.

e Zatrzymac naped wigcznikiem/wytacznikiem napedu (2)

* Dysze wstepnego ogrzewania (9) ustawi¢ w kierunku strefy spawania

¢ Ruchami wahadtowymi rozgrzac¢ wstepnie strefe spawania

e Ustawi¢ urzadzenie w pozycji spawania na wstepnie rozgrzanej strefie i ponownie uruchomic wiacznik/
wytacznik napedu (2).

¢ Wykona¢ spawanie probne zgodnie z instrukcjg spawania dostarczong przez producenta materiatu oraz
krajowymi normami lub wytycznymi.

e Sprawdzi¢ spoing probna.

e W razie potrzeby dopasowac ustawienie temperatury i wydajnos¢ produkcyjng

e Przy dtuzszym procesie spawania wiacznik/wytgcznik napedu (2) moze zosta¢ w trybie pracy ciagtej
zablokowany przy pomocy blokady napedu (4).

WELDPLAST S2 -PVC

e PVC-U moze by¢ poddawane obrdbce tylko w menu PVC-U. UWAGA: Stosowac tylko PVC-U (a nie PVC-C!)
* By zapobiega¢ korozji zaleca sig podczas dtuzszych postojow (powyzej 2 dni) napetnienie urzadzenia przy
zastosowaniu HD-PE.
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Parametry spawania

( b N\
rogram
Menu &l 9
) Free Adj. 4 Wolne
Wybdr programu a Free Adj. 3 - .-
Free Adj. 2 ustawienia
Wybor Free Adj. 1 1-4
. . Prg2 PE-HD
Potwierdzenie -p.—g1 PE-LD
Program: Wskazania materiatéw mogg sie rozni¢ w za-
leznosci od wersji urzadzenia i oprogramowania. L )

Programy 1 — 3 zostaty zaopatrzone w ustawione wstepnie parametry, ktdre podczas spawania moga
zostac odpowiednio dopasowane.

Dostosowania nie sg zapisywane!

Wolne ustawienia 1 — 4 sg zaprogramowane fabrycznie i mogq zosta¢ dowolnie dopasowane. Parametry
pozostang zapisane réwniez po wytgczeniu urzadzenia.

Program spawania Zadane PLAST [°C] Zadane AIR [°C]
Wolne ust. 1 — 4 230 260
Prg1 PE-LD 220 260
Prg2 PE-HD 230 260
Prg3 PP 240 260
Prg0 PVC-U 200 300

Aktualnie ustawiony program spawania (17) widoczny jest w oknie roboczym.

Wskazania materiatéw mogag sie rdzni¢ w zaleznosci od wersji urzadzenia i oprogramowania.

Ustawianie ilosci produkcyjnej

e Przez wcisniecie przycisku Select (28) ustawi¢ kursor w potozeniu «SPEED».

» Warto$¢ wydajnosci produkcyjnej (30 do 100%) ustawié¢ przy pomocy przyciskéw Up (29) lub Down (27)

Ustawianie temperatur PLAST (tworzywa) i AIR (powietrza)
* Przez wcisnigcie przycisku Select (28) ustawi¢ kursor w potozeniu «PLAST» lub «AIR».
o Warto$¢ temperatury ustawié¢ przy pomocy przyciskéw Up (29) lub Down (27)

Wytaczanie urzadzenia

e Blokade napedu (4) zwolnic i pusci¢ wigcznik/wytacznik napedu (2).
Usuna¢ spawany materiat z buta spawalniczego, aby unikng¢ uszkodzenia buta spawalniczego podczas
kolejnego rozruchu.

e \Wytgczy¢ podgrzewanie przy pomocy przycisku Standby-/Enter (26)
e Odczekac az urzadzenie wystygnie przez ok. 5 min.
24 Wytgczy¢ wytgcznik gtéwny (1)



Pozostate ustawienia

Nawigacja menu

Ustawienie kontrastu

Przy niekorzystnym Swietle i wahaniach tem-
peratury mozna ustawi¢ kontrast przy pomocy
przycisku Back (25).

Podgrzewanie ON/OFF

Przy diuzszej przerwie (Standby) mozna wytaczy¢
podgrzewanie dla PLAST i AIR przy pomocy przy-
cisku Standby-/Enter (26).

Aktywowanie funkcji blokady przyciskow

1. Menu =l

Jesli zaktywowana zostata blokada przyciskow,
na wy$wietlaczu pojawia sie napis blok. przyc.

2. Blokada przyciskow

3. Aktywowanie

(" Free Adj. 1 R

Key lock

0,
240°
PLAST 245
220°
AIR 230
Ready # -l..
(SPEED m 100

Funkcja blokady
| przyciskow
aktywna

Blokada moze zosta¢ anulowana w nastepujacy
sposab:

Dezaktywowanie funkcji blokady przyciskow

1. Back
2. Cofnij (A ]
3. Selekcja =)

Potwierdzenie przyciskiem Select musi mie¢
miejsce bezposrednio po cofnigciu!

Menu Funkcje
Menu &l Wybor (v]a]
wibsr S B Selekcjai &
. powrot
Selekcja a
Powrdt
do okna
roboczego
wyboru
Language
Pycckui
Italiano
Select Espariol
language .E:‘agr;igsar:s
Deutsch
Menu
L:anguage_ R
a:;;;{l:; lt—::lé Display Unit
Kzuplock —— o
Standby — e
WFrogran Select
°F/°C
—
Working time
Drive
0000:10
Display

Help

working time

Blower
0000:40

Service Code
0000

HELP PAGE 1/9.
WORK LEVEL

Menu:
select (W]
the menu

Page 1-9

Activate
key lock

Activate
Standby

Select
Program

Back:
actust
contrast

¥ v (4]

Key lock

Reset
W Lock

Standby

Lock
uYes

[S..128 minl

Program

Free Adj. 4
Free Adj. 3
Free Adj. 2
Free Adj. 1
Prg3 PP
Prg2 PE-HD
®Prgl PE-LD
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Tryb gotowosci

Jedli naped wyttaczarki jest wytaczony i przez pewien czas nie zostanie nacisniety zaden przycisk, po uptywie czasu
czuwania nastepuje automatyczne przejscie do trybu chtodzenia.

Standby

177

O

Standby

Pre=s=z ang Key

Ustawianie czasu czuwania
To menu stuzy do wigczania i ustawiania czasu czuwania.

Nacisnij przycisk a aby wigczy¢ lub wytgczy¢ tryb czuwania.
Naciskajgc przyciski a i B mozna ustawi¢ czas w zakresie 5—120 minut.
Ustawieniem fabrycznym jest 40 minut.

Naciénij przycisk (Y, aby powrdcic do trybu pracy.

Rozpoczyna sig proces chtodzenia.

Jedli w trybie czuwania (180 sekund) przed uptywem odliczania zostanie nacisnigty do-
wolny przycisk, wyswietlacz powrdci do stanu poczatkowego.

Jesli podczas odliczania nie zostanie nacisnigty zaden przycisk, wigczy sie tryb chtodzenia.
Nacisnigcie dowolnego klawisza ponownie nagrzewa wyttaczarke, a wyswietlacz roboczy
przetgcza sie na tryb pracy.

Standbu

Lock
o Ye=s

[5..128 riind




Komunikaty o btedach
Gdy pojawi sig btad, zostaje on wy$wietlony na wskazniku stanu (30) (np. IETZN silnik jest przegrzany).

Wskaznik Ed

Przy pojawieniu sie btedu podgrzewanie dla AR i PLAST oraz silnik napedowy zostajg natychmiast wytgczone!
Jezeli tak sig nie stanie, nalezy natychmiast odtgczy¢ urzadzenie od zasilania!

Dalsze postgpowanie przy wskazniku stanu napedu (30) [ ErrXX |

e Zanotowac kod btedu

e Blokade napedu (4) zwolnic i pusci¢ wigcznik/wytacznik napedu (2).

e Wytaczy¢ wytacznik gtéwny (1)

 Obserwujgc, ponownie uruchomi¢ urzadzenie i uwazac, by ekstruder reczny nie zostat przegrzany od zewngtrz
e Jedli jest to mozliwe, wyrzuci¢ pozostajgce w $limaku tworzywo sztuczne

e Gdyby btgd pojawit sie ponownie, nalezy urzadzenie wraz ze wskazaniem btedu wysta¢ do punktu serwisowego

Urzadzenie rozpoznaje nastepujace btedy:

Wskazanie | Rodzaju btedu

| Err01 | Nadmierna temperatura powietrza lub uszkodzona sonda temperatury

EA Nadmierna temperatura tworzywa sztucznego lub uszkodzona sonda temperatury

Ed Nadmierna temperatura uzwojenia silnika, silnik jest przegrzany

EE Nadmierna temperatura elementu grzejnego powietrza (AIR) lub awaria silnika dmuchawy
[Err10 | Nadmierna temperatura uktadu elektronicznego

[Err40 | Spiecie sondy temperatury tworzywa (PLAST)

Jesli pojawi sie wiece] btedéw jednoczesnie, np. IEIZA | N, wyswietlany jest kod IETU,
Pozostate kombinacje wy$wietlane sg przy pomocy liter A, B, C, D, E i F,

np. IEEEN | IETA wskazanie TN,

Zabezpieczenie przed przegrzaniem napedu

Jezeli silnik zostanie przegrzany z powodu wptywow zewnetrznych lub przy zbyt niskiej temperaturze tworzywa
(PLAST), wewnegtrzne zabezpieczenie termiczne wytgcza naped (patrz IETIZH).

Zabezpieczenie rozruchowe napedu

Silnik napedowy jest zabezpieczony przed samoczynnym rozruchem po pojawieniu sie bteddw, np. przy prze-
grzaniu IEMN. Na wys$wietlaczu (5) pojawia sig wskazanie «Wytgczy¢ naped», podczas gdy silnik napedowy
nie rusza z powodu zablokowania. Po usunieciu btedu i wytaczeniu napedu (blokade napedu (4) zwolnic i
pusci¢ wiacznik/wytacznik napedu (2)) na wySwietlaczu (5) znika wskazanie «Wytgczy¢ naped». Mozna
dalej pracowac.
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Zmiana osprzetu

A & Ryzyko poparzenia! Pracowac tylko przy uzyciu zaroodpornych rekawic.

Wymiana buta spawalniczego
Wymiana buta spawalniczego musi odbywac sie przy urzadzeniu majgcym temperature robocza.

Demontaz

— Wytgczy¢ rozgrzane do temp. roboczej urzadzenie i odtgczy¢ od zasilania elektrycznego

— But spawalniczy (8) zdja¢ wraz z uchwytem buta spawalniczego (34) przez odkrecenie $rub zaciskowych (35) z
dyszy ekstrudera (32)

— Dysze ekstrudera (32) nalezy przy kazdej wymianie buta spawalniczego oczyszczac z pozostatosci
uplastycznionego tworzywa i upewnic sig, ze zostata dobrze przykrecona

— Zdja¢ but spawalniczy (8) przez odkrecenie $rub mocujacych (33) z uchwytu buta spawalniczego (34)

Montaz

— Zamontowac dostosowany do spoiny but spawalniczy (8) zaktadajac na uchwycie buta spawalniczego (34)
i mocujgc Srubami mocujacymi (33)

— But spawalniczy (8) wraz z uchwytem buta spawalniczego (34) muszg zosta¢ dobrze dokrecone przez
dokrecenie $rub zaciskowych (35)

8>\°5§’/ 32

- . f \
34 g3 "

8 But spawalniczy
32 Dysza ekstrudera
33 Sruba mocujaca

34 Uchwyt buta
spawalniczego
35 Sruba zaciskowa

Kierunek spawania

Prze poluzowanie $rub zaciskowych (35) but spawal-
niczy (8) moze by¢ ptynnie obracany w danym kierunku
spawania.

Sruby zaciskowe (35) musza pézniej zostaé dobrze
dokrecone.

Wymiana systemu zewnetrznego rozprowadzania powietrza

W celu przeprowadzenia demontazu systemu zewnetrznego rozprowadzania goracego
powietrza (44) zdejmowany jest najpierw but spawalniczy (8). Po poluzowaniu kontro-
wanej $ruby mocujacej (45) znajdujacej sie na zacisku rurowym (10) oraz Sruby
zaciskowej (47) na faczniku systemu zewnetrznego rozprowadzania gorgcego powietrza
mozna zdjac caly zespot.

Montaz odbywa sig w odwrotnej kolejnosci.




Wymiana dyszy wstepnego podgrzewania

Demontaz: Poluzowa¢ Srube zaciskowa (43) i zdja¢ dysze wstepnego
podgrzewania (9) z systemu zewnetrznego rozprowadzania
goracego powietrza (44).

Montaz: Dysze wstepnego podgrzewania (9) wsungc na uktad zewnetrz-
nego rozprowadzania goracego powietrza (44).
Zwrdci¢ uwage na rownolegte ustawienie do buta dyszy. Dokreci¢
Srube zaciskowa (43).

Dysze wstepnego podgrzewania dla urzadzen z systemem zewnetrznego rozpro-
wadzania gorgcego powietrza

Do wyboru sg trzy rdzne, odpowiadajace szerokosci y
spoiny, dysze podgrzewania wstepnego (9). Prze- ﬁ
kroje dysz s3 zgodne z dyrektywami DVS. F/

Dysza 1 Dysza 2 Dysza 3
Szerokosé Szerokosc Szerokosé
spoiny spoiny spoiny

do 15 mm 16 do 20 mm 21 do 40 mm

Asortyment butéw spawalniczych
Leister Technologies AG oferuje dla wszystkich standardowych ksztattéw spoin odpowiednie buty spawalnicze
o réznych wielkosciach:

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-TPO
Ze zintegrowanym systemem rozprowadzania powietrza

5

But spa- Spoina  Spoina  Spoina Spoina  Spoina  Spoina Glowica katowa
walniczy V/X pach-  wzgczu pach- pach- pach-
surowy winowa  zaklad- winowa ze- winowa  winowa

kowym wnetrzna  krotka dtuga

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-PVC
Z systemem zewnetrznego rozprowadzania powietrza

09 363G

But spa-  Spoina  Spoina Spoina Spoina  Spoina  Spoina
walniczy V/X pach- w zigczu pach- pach- pach-
surowy winowa zakfad-  winowa ze- winowa  winowa

kowym wnetrzna  krotka dtuga
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Wyposazenie

Nalezy stosowac¢ wytgcznie akcesoria firmy Leister.

Stojak na Przenos$na odwijarka drutu
urzadzenie * Urzadzenie zostato przewidziane na rolki drutu
spawalniczego 0 @ 300 mm
‘ e By zapewni¢ optymalne odwijanie drutu, drut
¥y = spawalniczy nalezy prowadzi¢ przez przewidziane
' w tym celu oczko (41)
Konserwacja

e Sprawdzic, czy przewod sieciowy (14) ani wtyczka nie maja uszkodzen elektrycznych lub mechanicznych.
¢ Dysze ekstrudera (32) oczyszczac podczas kazdej wymiany buta spawalniczego z pozostatosci spawanego
tworzywa sztucznego.

Serwis i naprawy

e Naprawy moga by¢ przeprowadzane wytgcznie przez autoryzowane punkty serwisowe firmy Leister.
Gwarantujg one fachowy oraz niezawodny serwis przy uzyciu oryginalnych czesci zamiennych zgodnie
ze schematami potgczen i listami czesci zamiennych, a wszystko to w ciggu 24 godzin.

e Jesli w WELDPLAST S2 po wigczeniu urzadzenia pojawia sie wskaznik serwisowy z

kodem serwisowym 1, nalezy sprawdzi¢ stan szczotek silnika napgdowego przez au- [ service )
toryzowany serwis firmy Leister oraz w razie potrzeby wymienic je.

* Komunikat moze zostac wytaczony przy pomocy przycisku Select (28) ([} Code 1

* Przy pomocy recznego ekstrudera mozna wowczas pracowac jeszcze przez krotki czas. Check drive

e Jedli szczotki weglowe nie zostang jednak wymienione w najblizszym terminie, naped
bedzie pracowat az do mechanicznego zatrzymania z powodu zuzycia szczotek. Na nEsc

wy$wietlaczu nie pojawi sig wowczas zaden komunikat o btedzie, jednak naped nie
bedzie pracowat.

Gwarancja

¢ Niniejsze urzadzenie poczawszy od daty zakupu objete jest rekojmig lub gwarancjg udzielang przez bez-
posredniego partnera handlowego/sprzedawce. W przypadku roszczen z tytutu rekojmi lub gwarancji (udo-
kumentowanie przez fakture lub dowdd dostawy) partner handlowy ma obowigzek usuna¢ wady fabryczne
lub powstate w procesie przetwarzania poprzez wymiang lub naprawe. Elementy grzewcze nie sg objete
rekojmia ani gwarancja.

e Dalsze roszczenia z tytutu rekojmi lub gwarancji sg w ramach bezwzglednie obowigzujgcych przepisow
prawa wykluczone.

e Uszkodzenia spowodowane normalnym zuzyciem, przecigzeniem lub zastosowaniem niezgodnym z przez-
naczeniem nie podlegajg gwarancji.

 \Wyklucza sie roszczenia z tytutu rekojmi lub gwaranciji w stosunku do urzadzen, ktdre zostaty przez Kupu-
jgcego przebudowane lub zmodyfikowane.



Hasznalati utasitas (Az eredeti hasznalati utasitas forditdsa) @

@l A beiizemelés el6tt a hasznalati utasitast figyelmesen
olvassa el, és kés6bbi betekintés céljabol 6rizze meg.

Leister WELDPLAST S2 / S2-PVC / S2-TPO
Kézi extruder

Alkalmazas

Extrazios hegesztés a kovetkezd anyagok esetében:

WELDPLAST S2 PP/ PE-HD / PE-LD

WELDPLAST S2-PVC PP / PE-HD / PE-LD / PVC-U

WELDPLAST S2-TPO PP / PE-HD / PE-LD / TPO

Egyéb anyagok igény esetén

A kézi extruder varratformdja megfelel a DVS 2207—4 szabvanynak.
DVS: Német Hegesztéstechnikai Szovetség

A Figyelmeztetés

Veszélyes fesziiltség, életveszély

Az elektromos fesziiltség miatt aramiités okozta életveszély all fenn. Ezért az extrudert kizarodlag
védefold-vezetékkel ellatott aljzatokhoz és hosszabbitdkabelekhez szabad csatlakoztatni. Védje az
extrudert a paratol és nedvességtél. Az eszkoz inditasa el6tt ellendrizze a tapkabelt, a csatlakozot és a
hosszabbitékabelt, hogy nincsenek-e rajta elektromos és mechanikai sériilések. Az extrudert kizarélag
betanitott, képesitett személyzet nyithatja fel.

A kézi extruder szakszer(itlen hasznalata esetén t(iz- és robbandsveszély all fenn (pl. az anyag
tilmelegedése miatt), killdndsen éghetd anyagok és robbanékony gazok kdzelében.

Egésveszély ! A fényes fémeket és a kilépd anyagokat forré allapotban nem szabad megérinteni.
Hagyja lehdilni a késziiléket. A forrd leveg@sugarat és a kilép6 masszat ne forditsa emberek vagy
allatok felé.

A Vigyazat

A halozati feszilltségnek meg kell egyeznie a késziiléken megadott haldzati fesziiltséggel. Aramkima-
radds esetén a fokapcsolot és a meghajtast ki kell kapcsolni (arretdlas kioldasa).

A berendezés épitkezéseken torténé hasznalata esetén a személyvédelem érdekében feltétleniil
FI-kapcsolot kell hasznalni.

@ A berendezést feliigyelet alatt kell izemeltetni. A hg eljuthat éghetd anyagokhoz, amelyek latota-
volsagon kivill esnek.
A berendezést csak képzett szakemberek miikddtethetik, illetve ilyen személy feliigyelete sziiksé-
ges hozza. Gyermekek szdmara az lizemeltetés szigortan tilos.
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Megfeleldség

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Svajc igazolja, hogy a termék az ltalunk

forgalomba hozott kiviteloen megfelel a kdvetkez6 EU-iranyelvek kivetelményeinek.

Iranyelvek: 2006/42/EC, 2014/30/EU, 2011/65/EU
Harmonizalt szabvanyok: EN ISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN IEC 63000

Kaegiswil, 15.04.2021

Hulladékkezelés

“Bwo l/\\gQ C/z B%L

Bruno von Wyl, CTO

Christoph Baumgartner, GM

Ne artalmatlanitsa az elektronikus berendezést haztartési hulladékként.
Az elektronikus berendezéseket, a kiegészitbket és a csomagolast kdrnyezetkimélé maodon kell
Ujrahasznositani. Amikor a termékeinket artalmatlanitja, kérjiik, tartsa be az orszagos és helyi

eldirasokat.

Miiszaki adatok

Fesziiliség vV~
Teljesitmény W
Frekvencia Hz
Levegdmennyiség (20°C)  I/min
Légh6mérséklet °C
Miianyagositasi homérséklet °C
Kibocsatas (@ 3 mm) kg/h
Kibocsatas (@ 4 mm) kg/h
Hegesztddrot mm
Rezgésszint ah (m/s?)
MéretH x Szx M mm
Tomeg kg

Megfeleldségi jel
Erintésvédelmi osztaly |

* WELDPLAST S2-PVC

230 200

3000 2400

50/60

300

max. 350

max. 260

PE0.6—-1.3 PP 0.5-1.2 *PVC-U 0.9-1.7 (Kozépérték 50 Hz-en)
PE1.0—2.0 PP 0.9-2.0 *PVC-U 1.5-2.7 (Kdzépérték 50 Hz-en)
03/04

<25K=15m/s)

450 x 98 x 260 (hegesztd saru nélkiil)

5.8 (tdpkabel nélkiil)

€3 €3

@ @

A miiszaki modositasok joga fenntartva



Késziilékleiras

Kiilsd levegdvezetéssel Belsd levegdvezetéssel

44 5

1 F6kapcsold 10 Csébilincs

2 Meghajtas be-/kikapcsolds 11 Védbeso

3 Potenciométer 12 Hegesztddrot-bevezetés

4 Meghajtas arretalds 13 Késziilék fogantyu

5 Kijelz6 14 Tapkabel

6 Fogantyu 15 Véddeso flitbelem

7 Burkolatfiités 16 Forro leveg0s flvoka (kefementes)
8 Hegesztdsaru 44 Kuls6 forrd levegl vezetés

9 El6melegitd fuvoka

24 25 26 Kezeldegység

17 Hegesztéprogram
18 Plaszt van-érték

19 Plaszt kell-érték

Free Adj. 1 17 20 Levegd van-érték
24oc 18 21 Leveg( kell-érték
19 22 Meghajtas kijelz6sav
20 23 Kibocsatasi kijelzé
24 Menii gomb
21 25 Vissza gomb
30 22 26 Standby-/ Enter-gomb
23 27 Lefelé gomb
31 28 Kivalasztas gomb
29 Fel gomb
30 Meghajtas allapotjelzé
31 Kurzor
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A

Munkakornyezet / biztonsag

A kézi extrudert nem szabad robbanasveszélyes, illetve gyulékony kdrnyezethen hasznalni.
Munka kozben iigyeljen a biztos alapra. A tapkabelnek és a hegeszt6drétnak szabadon kell
tudnia mozogni, és sem a felhasznal6t, sem masokat nem szabad akadalyoznia a munka soran.

Fogantyu beallitas

Munkahely

A kézi extrudert tiizbiztos alapra allitsa! A forrd fémelemeket és a forrd levegd sugarat kelld
tavolsagra kell tartani az alapzattol és a falaktol.

1. A fogantyu (6) éramutatd
jarasaval ellentétes iranyba
torténd elforditasaval oldja ki
a bilincset

2. A fogantyu (6) allitsa a kivant
munkahelyzetbe

3. A fogantyu (6) ramutatd
jardsaval megegyezd iranyba
torténd elforditasaval hizza
meg a bilincset.

Hosszabbito kabel

Hosszabbitd kabel hasznlata esetén tigyelni kell a minimalis

keresztmetszetre:

A hosszabbité vezetéknek jovahagyottnak kell lennie a
munkavégzés helyén (pl. szabadban), illetve megfeleld

jeloléssel kell rendelkeznie.

A kézi extruder belizemeléséhez
és elhelyezéséhez megrendelhetd
a Leister univerzalis
berendezéstartdja.

A hegesztési munkalatok
megszakitdsakor a meghajtast a
Meghajtas be-/kikapcsold (2)
hasznalataval ki kell kapcsolni.

A kézi extudert megfelelden
bedllitott és az dbranak
megfelelden, szildrdan rogzitett
fogantyval stabil, tiizallo alapra
kell helyezni.

Hossziisag| Minimalis keresztmetszet
(230V~) [mm?]
19-ig 2.5
20-50 4.0

Generator hasznélata esetén annak névleges teljesitménye:
a kézi extruder névleges teljesitményének 2-szerese.



Hegesztési elokésziiletek

A hémérséklet-felligyelet megakadalyozza a kézi extruder hideg dllapotban térténd beinditasat.

’—>{ Indités letiltasi id: 220 mésodperc |~l

Motor letiltva

Meghajtds al-  Fjtgg Szabad M ————>  Kész*
lapotkijelz6 (30)
Fiités a kell-érték Motor-engedélyezés Hegesztésre
eléréséig kész

A berendezés a fékapcsold (1) bekapcsoldsa utan a legutébb beéllitott kell-hémérsékletre fiitddik fel. A kell-
hémérséklet elérése utan a kijelz6n lathatd szamlalo 220 masodpercrdl nullara szamol vissza. Az inditasi folyamat
befejeztével a berendezés készen &ll a hegesztésre (Kész * allapot). A kézi extruder Gizemi hémérsékletét kb. 6
perc utan éri el.

Rovid aramkimaradas esetén nincs sziikség ismételt inditasi folyamatra.

Szoftver és meniiszerkezet

A Weldplast S2 kézi extruder kényelmes kezel@szoftverrel rendelkezik, mely megkénnyiti a felhasznalé szamara
a munkat. A gombok enyhe érintéssel kezelhetdk.

A munkaablak funkcioi A meniivalasztas funkcioi
Men(ivalasztas Meniivalasztas / Vissza a munkaablakhoz
Kontraszt bedllitdsa Vissza a munkaablakhoz (a modositasok nem kertilnek elmentésre!)
Fités be/ki Kivalasztds és vissza a munkaablakhoz
(=) | Kurzorpozicio médositasa Kivalasztas
& | Kivalasztott érték [+] Kurzor fel / Kivalasztott érték [+]
&2 | Kivalasztott érték [-] Kurzor le / Kivélasztott érték []
Kezddablak enu sack evten)  Munkaablak Free Adj. 1
A“ ké:zi”extruder fﬁlfapcsplé\{?l 1) Weldplast A ml{qkaablalfbgn Iéthatéklaz 2 4 O°c
torténd bekapcsolasat kovetben aktualisan bedllitott paraméterek.
3 mésodpercig megjelenik a PLAST 2045
készillék neve és az aktdlis szoft- Switzerland 2 2 0 ¢
ver-verzio. AIR 230
Release 1.0 Ready *-l.l
bown seLeer  up SPEED m 100

SPEED AIR PLAST

A kurzor (31) megmutatja, hogy melyik pa-
raméter dllithato be. A bekapcsoldst kdvetéen
a kurzor a «SPEED» poziciéban talalhatd. A
Kivalasztas-gombbal (28) lehet6ség van az

«AIR» vagy «PLAST» kivalasztasara, és a Fel
gomb (29) vagy (Le-gomb (27) hasznlataval a g
azok értékének modositasara. Setvalue Setvalue Setvalue

A paraméterek beallitdsa a munkaablakban L
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Hegesztési elokésziiletek

A kibocsatasi mennyiség beallitasa

A varratforma kévetkeztében a kibocsatasi mennyiség és az el6-

melegitési id6 egymashoz hangolhatd.
e Elgzetes bedllitas a kijelz6n

— A Kivalasztas gomb (28) megnyomasaval allitsa a kurzort a

«SPEED»~ allasha.

— A maximdlis kibocsatast (30 — 100 %) a Fel-gomb (29) vagy Le-
gomb (27) segitségével allithatja be (a Meghajtas kijelzdsav (22)

mutatja)

e Finombeallitas a hegesztési folyamat alatt

— A maximadlisan bedllitott kibocsatasrol (pl. 85%) a potenciométer
(3) elforditasaval lehet a kibocsatast a minimalis értékre csok-

kenteni

Free Adj. 1

240°

PLAST 245

220¢

AIR 230

A kibocsatott mennyiség a hegeszt6drét vastagsagatol fiigg. Amennyiben a «30»-as kibocsatési kijelz6 és a
«Minimum» potenciométer tul nagynak hizonyul, akkor az eggyel kisebb hegesztédrat vastagsagra kell valtani.

A PLAST és AIR homérsékletek beallitasa

e A Kivalasztas gombbal (28) 4llitsa a kurzort a
«PLAST> ill. <AIR» poziciéba

¢ A h6mérsékletet a Fel-gombbal (29) vagy
Le-gombbal (27) allithatja be

A hegesztési paraméterek feliigyelete

Az AR és PLAST hémérsékletek kell- és van-értéke folyamatos felligyelet alatt all. Amennyiben a van-érték
eltér a kell-értékt6l (érték a tliréshataron kivill), akkor az allapotkijelzén (30) ezt egy allapotvaltozas jelzi.
Sziikség esetén a meghajtd motor atmenetileg letiltasra ker(l, amig a hegesztési paraméterek visszatérnek a
megadott tliréshatarba. A lehetséges allapot jelzések és tiliréshatarok a kovetkez$ abran, illetve tablazatban

Példa
Ready * anill Ready * -l.l
SPEED = 85 SPEED = 100
3 | Ready * =
22 SPEED = 30

lathatdak.
)
2 +30°C
=
g
2 +10°C
k- = + — — —Reference value
qg’- 7 " 70°c Actual value
[
[
30°C
Motor Motor Motor
enabled ena. |___enabled .
o e o ) ole o (o] o | Displayed state
Time
Sz. |Allapotkijelz6 |Allapot-jellemzék
Q@ |Kész Hegesztésre kész
@ |Szabad M (mlanyag) > 10°C eltérés a hegesztési paraméterektdl
© |Fités (mlianyag) > —30°C eltérés a hegesztési paraméterektdl, meghajtémotor letiltva
O |(30s Inditas-letiltasi id6 30 masodperc, meghajtdmotor letiltva
O |til forro > +30°C eltérés a hegesztési paraméterekttl, meghajtomotor letiltva




A hegesztési folyamat inditasa

o Sziikség szerint szerelje fel a megfeleld hegesztdsarut (8)

* Allitsa be maximumra a potenciométert (3)

e Az lizemi hémérséklet elérése utan (Allapot: Kész*) megkezdheti a hegesztést

¢ Nyomja meg a Meghajtas be/ki (2) gombot

e Helyezzen be 3 vagy 4 mm-es atmérdj(i hegesztddrotot ahegesztddrot bevezetésbe (12)

e A hegesztddrot a hegesztddrot bevezetés (12) automatikusan behidzza. A drétbevezetésnek ellendllas
nélkil kell torténnie

FIGYELEM!
A késziiléket mindig hegesztddrottal miikodtesse, azonban soha nem szabad egyszerre mind-
két hegesztddrot bevezetéshe hegesztddrotot helyezni.

¢ A massza mozgatasat a Meghajtas be-/kikapcsoldval (2) szakitsa meg
« Allitsa az el6melegitd fivokat (9) a hegesztési zéndra
* Ingamozgassal melegitse fel a hegesztési zonat

* Helyezze fel a berendezést az el6készitett hegesztési zénara, és ismét nyomja meg a Meghajtas be/-kikapcsolé
gombot (2)

e A teszthegesztést az anyag gyartdjanak hegesztési itmutatdja és a nemzeti normak vagy iranyelvek alapjan
kell elvégezni

e Ellendrizze le a teszthegesztést
¢ A h6mérsékletet és a kibocsatott mennyiséget szlikség szerint allitsa be

¢ Hosszabb hegesztés esetén a Meghajtas be/-kikapcsolas (2) a Meghajtas arretalassal (4) tartds (izemben
tarthatd

WELDPLAST S2 -PVC

e PVC-U-t csak a PVC-U meniiben szabad megmunkalni. FIGYELEM: Csak PVC-U-t haszndljon (PVC-C-t ne!)

* A korrdzid megel6zése érdekében javasoljuk, hogy amennyiben a berendezés hosszabb ideig nem hasznaljak (2
napnal tovabb), akkor toltsék fel azt HD-PE-vel.
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Hegesztési paraméterek

( N\
Menii =l Program
. . Free Adj. 4 Szabad
Program kivalasztasa E Free Adj. 3 — beallits
Free Adj. 2 132 ias
VA A Free Adj. 1 -
Kivalasztas VH2] breS pp
. Prg2 PE-HD
Bevitel MPrgl PE-LD
Program: Az anyagok kijelzése a berendezés- és szoft-
ver-verziotol fliggden eltérd lehet. L )

Az 1 — 3 programok az el6re bedllitott paraméterekkel rendelkeznek, melyeket a hegesztési folyamat
soran be lehet allitani.

A mddositasok nem tarolodnak!

Az 1 — 4 szabad bedllitdsokat a gyarban el6re meghatarozzak, és szabadon programozhatok. A paramé-
terek a készlilék kikapcsolasa utan is megmaradnak.

Hegesztdprogram Kell PLAST [°C] Kell AIR [°C]
Szabad bek. 1 -4 230 260
Prg1 PE-LD 220 260
Prg2 PE-HD 230 260
Prg3 PP 240 260
Prg0 PVC-U 200 300

Az aktudlisan bedllitott hegesztési program (17) a munkaablakban l4thatd.

Az anyagok kijelzése a berendezés- és szoftver-verziotol fiiggéen eltérd lehet.

A kibocsatasi mennyiség beallitasa

e A Kivalasztas gomb (28) megnyomasaval allitsa a kurzort a «<SPEED> dllasba

e A kibocsatasi értéket (30 — 100 %) a Fel-gomb (29) vagy Le-gomb (27) segitségével dllithatja be

A PLAST és AIR hémérséklet beallitasa
e A Kivalasztas gomb (28) megnyomasaval allitsa a kurzort a «PLAST> ill. «AlR»&llasba.
e A h6mérsékletet a Fel-gombbal (29) vagy Le-gombbal (27) dllithatja be

A berendezés kikapcsolasa

e Oldja ki a Meghajtés arretalasat (4) és engedje el a Meghajtas be-/kikapcsolot (2).
Tavolitsa el a hegesztGsaruban 1év6 hegesztdanyagot annak érdekében, hogy a kbvetkez$ inditasnal a
hegesztdsaru ne sériiljon meg

o A flitéseket kapcsolja ki a Készenlét-/ Enter-gombbal (26)
 Hagyja a berendezést kb. 5 percig hlni
38 e Kapcsolja ki a fékapcsoldt (1)



Tovabbi beallitasok Meniivezetés

Kontraszt beallitas Menii Funkciok

Kedvezdtlen fényviszonyok és kornyezeti . .y .
o . . ) Menil 5 Kivalasztas
hémeérséklet ingadozasok esetén a kontaszt a l ag

vissza-gombbal (25) bedllithato. Kivalasztas ) BB Kivalasztas =
s s és vissza
Fiités BE/KI Kivélasztds a
Hosszabb ledllas (készenét) esetén a PLAST és alR Vissza a
f(itése a Készenlét-/Enter-gomb (26) hasznalata- Kivalaszto
val kikapcsolhatd. munkaablakhoz
. s Ve Language
Billentyiizar aktivalasa pycou
—select___{EEIES
0 language h
1. Meni & N
2. Billentytzar =) T L
Display Unit Display Unit
Working time
3. Aktivlds = ST = uil
WFrogram Select
Amennyiben a billenty(izar aktiv, a képernydn Free
a Billentyiiz. felirat jelenik meg. ~
Working time
~ 000010
Free Adj. 1 Billentyiizar Loy |
Key lock working time 0000:40

2 0 °c aktivalva
‘I Service Code
0000

PLAST 245

2 2 O °c -
Menu:
select (W]

Hel, the menu
AIR 230 Fage D
adjust
Ready * «uill %‘"’“ .
kSPEED | 1 00) Key lock
Reset
M Lock
Activate
key lock
A zér a kévetkez6képpen oldhato fel:
Standby
Billenty(izar deaktivalasa s

Activate
Standby

[5..128 minl

1. Vissza

2. Feloldas (A ]
3. Kivalasztas E

A Kivalasztds gomb megnyomasanak azonnal
kell megtorténnie a Feloldds utan!

Program

Free Adj. 4
Free Adj. 3
Free Adj. 2

Select
Program

Free Adj. 1

Prg3 PP

Prg2 PE-HD
®Prgl PE-LD




40

Készenléti allapot

Ha az extruder meghajtdja ki van kapcsolva, és a billenty(izeten egy ideig nem térténik adatbevitel, a lehiilés mdd

automatikusan elindul a készenléti idd letelte utan.

A lehdilési folyamat elindul.

Standby

177

6 madra valt.

Standby

Pre=s=z ang Key

A készenléti id6 bedllitasa
Ez a menli a készenléti id6 aktivdlasdra és bedllitasara szolgal.

Nyomja meg a a gombot a készenléti mod be- vagy kikapcsoldsahoz.

A a és B gombokat megnyomva éllitsa be az id6t 5—120 perc koz6tti értékre.

A gyéri bedllitas 40 perc.

Nyomja meg a gombot a Munka modba valo visszatéréshez.

|éti allapotban (180 masodperc), a kijelz6 visszatér az eredeti dllapotba.

6 Ha barmelyik gombot megnyomjak, miel6tt a visszaszamlalas befejez6dott volna készen-

Ha a visszaszamlalds soran egyetlen gombot sem nyomnak meg, a lehilés mad elindul.
Barmelyik gombot lenyomva az extruder ismét felmelegszik, és a munkakijelz6 Munka

Standbu

Lock
o Ye=s

[5..128 riind




Hibaiizenetek

Amennyiben hiba Iép fel, akkor ez az Allapotkijelzén (30) lathato (pl. IEEZ A motor tiimelegedett).

IEEE kijelzés
Amikor hiba lép fel, a AIR és PLAST f(ités, valamint a meghajtémotor azonnal leall!
Amennyiben ez nem kévetkezik be, azonnal vélassza le a berendezést az elektromos haldzatrol!!

Tovabbi teendék a meghajtas allapotkijelz6jének (30) IEZ2 iizenete esetén

e Jegyezze fel a hibakodot

e Oldja ki a Meghajtas arretalasat (4) és engedje el a Meghajtas be-/kikapcsoldt

e Kapcsolja ki a fékapcsoldt (1)

* Ujra dllitsa {izembe a készllléket ellendrzétt médon, és iigyeljen arra, hogy a kézi extruder kiviilrl ne melegedjen tdl.
e A csigdban maradt miianyagot lehet6ség szerint I6kje ki

e Amennyiben a hiba ismét fellép, jutassa el a berendezést a szervizpontra a hibakdd megadasa mellett.

A berendezés a kovetkez6 hibakat ismeri fel:

Kijelzd A hiba jellege

Eil Aleveg6 hémérséklete tul magas vagy meghibdsodott a hémérsékletérzékeld szonda

| Err02] A miianyagmassza hémérséklete til magas vagy meghibdsodott a hémérsékletérzékell szonda
| Err04] A motortekercs h6mérséklete til magas, a motor tilmelegedett

| Err08] Az AIR f(it6elem hémérséklete til magas vagy meghibasodott a fivokamotor

[ Err10 | Az elektronika hémérséklete tul magas
Ez Révidzarlat a PLAST hémérsékletérzékel6 szondanal

Amennyiben egyszerre tobb hiba is fellép, pl. IEEN ¢s WA, akkor IEIH jelenik meg.

Az egyéb kombinaciok betijelzést kapnak A, B, C, D, E és F betikkel, pl. IEIEN ¢s IEIA esetén IETUN
jelenik meg.

Meghajtas tulmelegedés-védelem

Amennyiben a meghajtas kiilsé hatasok miatt vagy tul alacsony PLAST-hémérséklet mellett tiimelegszik,
akkor a bels tulmelegedés-védelem kikapcsolja a meghajtast (Iasd IEEZH).

Meghajtas bekapcsolas-védelem

A meghajtomotor hiba fellépése utan, pl. IEIZH tdimelegedéskor, védett a nem szandékolt elindulds ellen. A
Kijelzon (5) a «<Meghajtas kikapcsolasa» felirat jelenik meg, mikézben a meghajtémotor letiltott allapotban
marad. A hiba elharitdsa és a meghajtés kikapcsoldsa utan (Meghajtas arretalas (4) kioldasa és a Meghajtas
Be-/Kikapcsolas (2) elengedése eltlinik a Kijelzorél (5) a «Meghajtas kikapcsolasa» felirat. A munka folytathatd.
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Tartozékok cseréje

A & Egésveszély ! @ Csak hdallé kesztyiiben dolgozzon.

A hegesztésaru cseréje

A hegesztGsaru cseréjét (izemi h6mérsékleten 1évd berendezésen kell elvégezni.

Leszerelés
— Kapcsolja ki az izemi h6mérsékleten 1év6 berendezést, és valassza le azt az elektromos haldzatrdl

— A hegesztdsarut (8) a hegesztdsaru-tartoval (34) egy(itt valassza le az extrudalé fuvokarol (32) dgy,
hogy meglazitja szoritd csavarokat (35).

— Az extrudalé fivokat (32) minden hegesztésaru-cserénél meg kell tisztitani a hegesztési anyag maradva-
nyaitdl és gondoskodni kell annak szilard felcsavarozasardl

— A hegesztdsarut (8) a rogzitd csavarok (33) meglazitasaval tavolitsa el a hegesztosaru-tartorol (34)

Osszeszerelés

— Vdlasszon a hegesztési varrathoz illeszkedd hegesztdsarut (8) és rogzitse azt a hegesztosaru-tartéhoz (34),
majd régzitse azt a rogzitd csavarok (33) segitségével

— A hegesztdsarut (8) és a hegesztdsaru-tartot (34) a szoritdcsavarokkal (35) jol meg kell hizni

35 8 Hegesztdsaru
32 32 Extrudalo-fuvoka
(é 33 Rogzitd csavar
Q 34 Hegesztsaru-tarto
\ 35 Szoritdcsavar
34 3/35 S

Hegesztési irany

A szoritécsavarok (35) kiolddsaval a hegesztdsaru (8) <]
fokozatmentesen a kivant hegesztési iranyba fordithatd. &
A szoritdcsavarokat (35) ezt kovetéen ismét j6l meg r
kel huzni. L4
\
8

A forrd levegd vezetés cseréje

A forrd leveg6 vezetés (44) leszereléséhez elGszor a hegesztdsarut (8) kell elta-
volitani. A kontrdzott rogzité csavar (45) csobilincsen (10) és a szoritdcsavar (47)
forr levegd vezetés 0sszekoton térténd kiolddsa utan az egység egésze lehuzhato.

Felszerelés forditott sorrendben.




Az elémelegito fuvoka cseréje

Leszerelés: Az elémlegeitd fivdka esetében oldja ki az elémelegitd fuvoka
(9) szoritécsavart (43) és hizza le az elémelegitd flivokat (9) a
forré levegd vezetésrdl (44).

Osszeszerelés: Tolja fel az elémelegitd fuvokat (9) a forrd levegd vezetésre (44).
Ugyeljen arra, hogy parhuzamos legyen a flvokasaruval.
Huzza meg a szoritocsavart (43).

Elémelegitd favokak kiilso levegé vezetéssel rendelkezé berendezésekhez

Harom kiilénb6z6, a hegesztési varrat szélességnek p
megfeleld elomelegitd fivoka (9) all rendelkezésre. : :
A flvoka keresztmetszetek megfelelnek a DVS-irany- =

elveknek. Fvoka 1 Flvoka 2 Fuvoka 3

Varrat Varrat Varrat
Sz761esség sz6lesség szélesség

15 mm-ig 16-t6l 20 mm-ig  21-t6l 40 mm-ig

Hegesztdsaru-valaszték
A Leister Technologies AG minden szokvanyos varratformahoz megfeleld hegesztsarukat biztosit kiilonbdz6
méretekben:

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-TPO
belso levegd vezetéssel

Nyersan- V-varrat Gégevarrat Atfedéses Kiils§ Rovid Hosszu
yag varrat sarokvarrat sarokvarrat sarokvarrat

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-PVC
kiils6 levegd vezetéssel

900 Blolo

Nyersan- V-varrat Gégevarrat Atfedéses Kiilsd Rovid Hosszl
yag varrat sarokvarrat sarokvarrat sarokvarrat
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Tartozékok

Csak Leister tartozékok haszndlata megengedett

Berendezés tarto Szallithaté drétcsévéld berendezés
e A berendezés @ 300 mm-es hegesztddrot
hengerhez lett kialakitva
‘ e A drot optimalis letekerésének biztositasa
¥ érdekében gondoskodni kell arrol, hogy a
& hegesztddrotot dtvezessék az erre a célra

kialakitott vezetdszemen (41).

Karbantartas

o A tapkabelt (14) és a csatlakozét ellendrizze elektromos vagy mechanikus sériilések szempontjabdl
¢ Az extrudald fivokat (32) minden hegesztésaru-cserénél tisztitsa meg a hegesztési anyag maradvanyaitdl

Szerviz és javitas

e Javitasi munkalatokat kizarélag hivatalos Leister szervizek végezhetnek. Ezek 24 éran beliil szakszer(i
és megbizhat¢ javitasi szolgaltatast nydjtanak, melyhez eredeti alkatrészeket hasznalnak a kapcsoldsi
tervek és alkatrész-listak szerint.

e Amennyiben a WELDPLAST S2 esetében a berendezés bekapcsoldsa utan a szervizkod

1 jelenik meg, akkor a szénszintet egy hivatalos Leister szerviz altal ellengriztetni kell, (T service )
és szlikség esetén ki kell cserélni a meghajtas szénkeféit.

¢ A jelzés a Kivalasztas gombbal (28) a megsziintethetd. codet

e A kézi extruder rovid ideig tovabb haszndlhatd. Sheckidris

¢ Amennyiben a szénkeféket rovid id6n beliil nem cserélik ki, akkor a meghajtas a mechanikus
szénleéll[tés eléréséjg mE’J’kddik tovabb. A kijelz6n nem jelenik meg hibatizenet, viszont a nEsc
meghajtas nem indithato el.

Szavatossag

o A készlilékre a kdzvetlen értékesitési partner/eladd altal biztositott garancidlis és szavatossagi jogok vonat-
koznak, a vasarlas id6pontjatol kezdve. Garancidlis vagy szavatossdgi igény esetén (igazolas szamlaval vagy
szallitélevéllel) az értékesitési partner cserekészlilékkel vagy javitassal haritja el a gyartasi vagy megmunkalasi
hibakat. A szavatossag vagy garancia a f(itéelemekre nem vonatkozik.

e Az ezen tiimen@ garancidlis vagy szavatossdgi igényeket a hatalyos jog keretein beliil kizarjuk.

 Atermészetes elhasznalddasra, tllterhelésre vagy szakszer(itlen kezelésre visszavezethetd kdrokra a garancia
nem vonatkozik.

o A vasarlo altal atépitett vagy mddositott késziilékre vonatkozélag semmiféle garancialis vagy szavatossagi
igény nem érvényesithetd.



Navod k obsluze (prekiad originalniho nvodu k obsluze) ©d

@l Pied uvedenim do provozu si pozorné preététe navod
k obsluze a uschovejte jej pro dalsi poufziti.

Leister WELDPLAST S2 / S2-PVC / S2-TPO
Rucni extrudér

Pouziti

Extruzni svarovani nasledujicich materiall:

WELDPLAST S2 PP / PE-HD / PE-LD

WELDPLAST S2-PVC PP/ PE-HD / PE-LD / PVC-U

WELDPLAST S2-TPO PP/ PE-HD / PE-LD / TPO

Dal$i materialy na vyZadani

Tvar svaru ruéniho extrudéru vyhovuje normé DVS 2207-4.

DVS: Deutscher Verband fiir Schweisstechnik (Némecky svaz pro svafovaci techniku)

A Varovani

Pod napétim, ohrozeni Zivota

V diisledku elektrického napéti hrozi nebezpeci trazu elektrickym proudem. Zafizeni se proto smi pripojo-
vat pouze k zasuvkam a prodluZovacim kabellim s uzemriovacim vodi¢em. Chrarite extrudér pfed vihkym
a mokrym prostfedim. Pfed uvedenim do provozu zkontrolujte napajeci kabel, zastréku a prodluzovaci
kabel, zda nedoSlo k elektrickému nebo mechanickému poSkozeni. Extrudér smi otevirat pouze pouceny
a kvalifikovany persondl.

Nebezpeéi pozaru a exploze pfi neodborném pouZiti rucniho extrudéru (napf. pfehrati materialu)
predevsim v blizkosti horlavych materidl a vybusnych plynd.

Nebezpeci popaleni! Nedotykejte se holych kovovych dilli a vytlaované hmoty v horkém stavu. Pistroj
nechte zchladnout. Proud horkého vzduchu a vytlaGovanou hmotu nesméfujte na osoby a zvifata.

A Pozor

Jmenovité napéti uvedené na pfistroji musi souhlasit se sitovym napétim. Pfi vypadku proudu je
@ tfeba vypnout hlavni vypinac a pohon (uvolnit aretaci).

@ Pri pouZziti pfistroje na stavenistich je pro ochranu osob bezpodmineéné nutné pouZivat proudovy
chranic Fl.

@ Pristroj se musi provozovat pod dohledem. Teplo se m(iZe roz§ifit i k hoflavym materialiim, které
se nenachazi v dohledné vzdalenosti.
Pristroj smi byt pouzivan vyhradné vySkolenymi odborniky nebo pod jejich dohledem. Détem je
pouziti pristroje zcela zakdzano.
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Shoda

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Svycarsko potvrzuje, Ze tento vyrobek
v provedeni nami uvedeném na trh spliiuje pozadavky nasledujicich smérnic EU.
Smérnice: 2006/42/EC, 2014/30/EU, 2011/65/EU
Harmonizované normy: EN ISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN IEC 63000

Kaegiswil, 15.04.2021
"o o b\\@Q &Kz E%L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Likvidace odpadu
Elektricka zafizeni nelikvidujte spolu s domacim odpadem.

Elektrickd zafizeni, prisluenstvi a obaly by mély byt recyklovany zpdsobem Setrnym k Zivotnimu
prostiedi. Pfi likvidaci naSich vyrobkil dodrZujte narodni a mistni predpisy.

Technické udaje

Napéti V~ 230 200

Pfikon w 3000 2400

Frekvence Hz 50/60

Mnozstvi vzduchu (20°C) I/min 300

Teplota vzduchu °C max. 350

Teplota plastifikace °C max. 260

Vytlak (@ 3 mm) kg/h PE0,6—1,3 PP0,5-1,2 *PVC-U 0,9—1,7 (prlimérné hodnoty pri 50 Hz)
Vytlak (@ 4 mm) kg/h  PE1,0-2,0 PP0,9-2,0 *PVC-U1,5-2,7 (priméré hodnoty pfi 50 Hz)
Svarovaci drat mm 03/04

WymiaryD x Sx W mm 450 x 98 x 260 (bez svarovaci botky)

Hladina vibraci ah (m/s?) <2.5(K=1.5m/s?)

Hmotnost kg 5,8 (bez sitového kabelu)

Znacka konformity Cce Ce

Tfida ochrany | D D

* WELDPLAST S2-PVC Technické zmény vyhrazeny



Popis pristroje

S externim vedenim vzduchu S integrovanym vedenim vzduchu

44 5

Hlavni vypinac 10 Svérka trubky

Zapinani/vypinani pohonu 11 Ochrannd trubka

Potenciometr 12 Zavadéc svafovaciho drétu

Aretace pohonu 13 Drzadlo pfistroje

Displej 14 Sitovy kabel

Rukojet 15 Topné téleso ochranna trubka
Plastové topeni 16 Horkovzdu$né dmychadlo (bezuhlikoveé)
Svarovaci botka 44 Externi vedeni horkého vzduchu
Pfedehfivaci tryska

OCoOo~NOOOGIAWN =

24 25 26 Ovladaci jednotka

17 Svafovaci program

18 Skutecna teplota pro plast

19 PoZadovana teplota pro plast

Free Adj. 1 17 20 Skute¢né teplota pro vzduch

24oc 18 21 Pozadovana teplota pro vzduch
22 Indikacni sloupec pohonu

23 Ukazatel vytlaku

24 Tlacitko menu

21 25 Tlagitko zpét

22 26 Tlagitko Standby / Enter

23 27 Tlaitko dold

28 Tlacitko vybéru

29 Tlacitko nahoru

30 Ukazatel stavu pohonu

31 Kurzor
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Pracovni prostredi / bezpe¢nost

Rucni extrudér se nesmi pouzivat v prostiedi, kde hrozi nebezpeci vybuchu nebo v blizkosti
hoflavych materialti. Pfi praci dbejte na bezpecnost. Sitovy kabel a svafovaci drat musi byt
volné pohyblivé a nesmi uzivatele ani tieti osoby ohroZovat pfi praci.

mit dostateény odstup od podkladu a zdi.

A

Nastaveni rukojeti Pracovni misto

Ruéni extrudér postavte na zaruvzdorny podklad! Horké kovové dily a proud horkého vzduchu musi

1. OtoCenim rukojeti (6) proti
smeéru hodinovych rucicek
uvolnéte sevfeni

2. Dejte rukojet (6) do pozadované
pracovni polohy

3. Otocenim rukojeti (6) ve
sméru hodinovych ru¢icek
opét utahnéte sevreni

jan.

Prodluzovaci kabely

PFi pouZiti prodluZovacich kabeld dbejte na minimalni prlifez:
Prodluzovaci vedeni musi byt schvaleno a odpovidajicim
zplisobem oznadeno pro pouZziti na daném misté (napf.
venku).

Pfi pouZiti agregatu jako zdroje energie plati pro jeho jmeno-
vity vykon: 2 x jmenovity vykon ru¢niho extrudéru.

Pro spusténi nebo odlozeni
rucniho extrudéru nabizi firma
Leister univerzalni odkladaci sto-

Pfi preruSeni svafovani vypnéte
pohon vypinaem pohonu (2).
Rucni extrudér s odpovidajicim
zplisobem nastavenou a utazenou
rukojeti postavte dle obrazku na
stabilni, Zaruvzdorny podklad.

Délka Minimalni prirez

[m] (pfi 230V~) [mm?]
do 19 2,5
20-50 4,0




Priprava pied svafovanim

Kontrola teploty zabrariuje spusténi ruéniho extrudéru ve studeném stavu.

’—>{ Doba blokovani spusténi: 220 sekund |—l

Motor blokovan

Ukazatel stavu — qpjgy Volny M ——> Pfipraven *

pohonu (30) !y .
Predehfev do dosazeni Uvolnéni motoru Pripraven ke
pozadovanych hodnot svarovani

Pristroj se zahfiva ihned po zapnuti hlavniho vypinace (1) aZ k dosaZeni naposledy nastavenych poZadovanych
teplot. Jsou-li dosazeny pozadované teploty, odpocitava poCitadlo v ukazateli stavu z 220 sekund zpét na nulu. Po
probéhnuti tohoto startovaciho procesu je pfistroj pfipraven ke svarovani (stav Bereit®). Ruéni extrudér doséhne
své provozni teploty cca za 6 minut.

Pfi kratkodobém preruSeni sité odpada opakovany startovaci proces.

Software a prlivodce menu

Ruéni extrudér Weldplast S2 je vybaven pohodinym ovladacim softwarem, ktery uzivateli usnadnuje praci.
Tlacitka reaguji na lehké tuknuti.

Funkce pracovniho okna Funkce volby menu
Volba menu Volba menu / zpét na pracovni okno
Nastaveni kontrastu Zpét na pracovni okno (zména se neuloZi!)
Ohfev on/off Vybér a zpét na pracovni okno
=) | Zména polohy kurzoru Vybér
& | \/ybirana hodnota [+] Kurzor nahoru / vybirana hodnota [+]
&2 | Vybirana hodnota [-] Kurzor dolli / vybirana hodnota [-]
Uvodni okno "MENU BACK ENTER) Pracovni okno Free Adj. 1
Na displeji se po'zapnut’l’ ruf:m’ho Weldplast Pracovni gkno ukazuje aktualné 2 4 O°c
extrudéru hlavnim vypinacem nastavene parametry.
(1) zobrazi po dobu 3 sek. nazev PLAST 2045
piistroje a aktuaini verze softwaru. Switzerland 2 2 0 ¢
AIR 230
Release 1.0 Ready *-l.l
Sown selecr  up SPEED m 100
Nastaveni parametrti v pracovnim okné L SPEED AR PLAST
Kurzor (31) ukazuje, ktery parametr je mozné
nastavit. Po zapnuti se kurzor nachazi na pozici

rychlosti «<SPEED>. Tlaéitkem vybéru (28) Ize
zvolit vzduch «AIR» nebo «PLAST» a tlacitkem

Eggr?(:g/.(m) nebo dold (27) Ize ménit jejich a g a g a g

Nastaveni hodnoty Nastaveni hodnoty Nastaveni hodnoty
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Priprava pied svafovanim

Nastaveni vytlacovaného mnozstvi 24 25 26
Na zékladé tvaru svaru Ize navzajem sladit vytlaGované mnozstvi a
dobu predehfevu.
e Pfednastaveni na displeji Free Adj. 1
— Stisknutim tlaéitka vybéru (28) umistéte kurzor na pozici 240
rychlosti «<SPEED». PLAST 245
. o . . . 220° 20
— Zadejte maximalni hodnotu vytlaku (30 az 100 %) pomoci AR A 21
tlacitka nahoru (29) nebo dolli (27) (zobrazi se prostiednictvim |30
indikacniho sloupce pohonu (22)) 31
e Jemné nastaveni béhem svafovani
— Z maximalni nastavené hodnoty vytlaku (napf. 85%) Ize otoCenim
potenciometru (3) snizit vytlaCované mnoZzstvi na minimum
VytlaGované mnoZstvi zavisi na tloustce pouzitého svarovaciho dratu.
Je-li vytlak pfi ukazateli vytlaku «30» a poloze potenciometru «Minimum» pfili§ velky, je tfeba zménit tlouStku

Nastaveni teplot PLAST a AIR (vzduch)

e Stisknutim tlacitka vybéru (28) umistéte kurzor na
pozici «<PLAST> resp. «AlR».

¢ Nastavte hodnotu teploty tlaéitkem nahoru (29)
nebo dolt (27)

Példa

Ready * anill Ready * -l.l
SPEED - 85 SPEED = 100

3 | Ready + &
22 SPEED = 30
Monitorovani parametri svafovani

Pozadované a skuteCné hodnoty teplot AIR a PLAST jsou neustale monitorovany. Jestlize se skute¢nd hodnota
[i8i od prisluSné pozadované hodnoty (hodnota mimo tolerancni pasmo), je to signalizovano na ukazateli stavu
(30) zménou stavu. Je-li to nutné, hnaci motor se pfechodné zablokuje, dokud nebudou parametry svafovani
opét v zadaném toleranénim pasmu. Mozné ukazatele stavu a toleran¢ni pasma jsou patrné z nasledujiciho
grafu, resp. tabulky.

=
;'% +30°C
g +10°C
NFE <~ —————— —— D + — — —Pozad. hodnota
= / F70°c_ SKut. hodnota
30°C
Motor
Motor 3 "
Aoliicn uvolnén Motor uvolnén
o e o o o/ef e o] o | Ukazatel stavu
Time
¢. |Ukazatel stavu | Viastnosti stavu
o Pfipraven* Pfipraven ke svafovani
2] Volny M Qdchylka parametril svarovani (plastové) > 10°C
3] Ohtev 0Ohfev, odchylka parametr( svarovani (plastové) > —30°C, hnaci motor zablokovén
O |30s Doba blokovani spusténi 30 sek., hnaci motor zablokovan
e Prili§ horké Prili§ horké, odchylka parametr( svafovdni > +30°C, hnaci motor zablokovan




Zacdiname svarovat

* Dle potfeby namontujte vhodnou svarovaci botku (8)

¢ Potenciometr (3) nastavte na max.

e Je-li dosazena provozni teplota (stav Pfipraven®), je mozné zahdjit svarovani

e Stisknéte zapnuti pohonu (2)

* Do zavadéce svarovaciho dratu (12) zavedte svafovaci drat o prdméru 3 nebo 4 mm

e Svarovaci drat (12) je automaticky vtahovan zavadécem svarovaciho dratu. Zavedeni dratu musi probéhnout
bez odporu

POZOR!
Pristroj vzdy provozujte se svarovacim dratem, nikdy vSak nezavadéjte souCasné svarovaci
draty do obou zavadéca.

e Posuv hmoty preruste tlaitkem zapinani/vypinani pohonu (2)

e Piedehfivaci trysku (9) nasmérujte na svarovaci zonu

e Pohyby sem a tam nahfejte svafovaci zonu

e Pfilozte pfistroj na pfipravenou svafovaci zonu a stisknéte opét zapinani/vypinani pohonu (2)

e Provedte zkuSebni svar podle svafovaciho ndvodu vyrobce materialu a narodnich norem ¢i smérnic

e Zkontrolujte zkuSebni svar

e \/ pifpadé potieby prizplisobte nastaveni teploty a vytlatovaného mnozstvi

¢ U delSiho svafovani Ize zapinani/vypinani pohonu (2) udrZovat pomoci aretace pohonu (4) v trvalém provozu

WELDPLAST S2 -PVC

e PVC-U se smi zpracovavat jen v menu PVC-U. POZOR: Pouzivejte jen PVC-U (ne PVC-C!)
 Abyste zabranili korozi, doporucujeme pfistroj pfi del$im nepouzivani (od 2 dnl) naplnit HD-PE.
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Parametry svaiovani

( b N\
rogram
Menu =l 9
. Free Adj. 4 Volné
Vybér programu a Free Adj. 3 — nastaveni
Free Adj. 2 nastaveni
Volba Free Adj. 1 1-4
- Prg2 PE-HD
Zadani HWPrgl PE-LD
Program: Zobrazeni materiali se mize podle
verze pristroje a softwaru lidit. L Y,

Programy 1 — 3 jsou opatfeny pfisluSnymi pfednastavenymi parametry, které Ize béhem svafovani
prizplisobit.

Prizplsobeni se neuloZi

Volna nastaveni 1 — 4 jsou prednastavena z vyroby a Ize je volné naprogramovat. Parametry zlistanou
ulozZeny i po vypnuti pfistroje.

Svarovaci program Pozad. PLAST [°C] Pozad. AIR [°C]
VoIné nast. 1 -4 230 260
Prg1 PE-LD 220 260
Prg2 PE-HD 230 260
Prg3 PP 240 260
Prg0 PVC-U 200 300

Aktualné nastaveny svarfovaci program (17) je vidét v pracovnim okng.
Zobrazeni materiald se miZe podle verze pfistroje a softwaru liit.

Nastaveni vytlaovaného mnozstvi

o Stisknutim tlaéitka vybéru (28) umistéte kurzor na pozici rychlosti «<SPEED».
 Nastavte hodnotu vytlaku (30 az 100 %) tlacitkem nahoru (29) nebo dolli (27)

Nastaveni teploty PLAST a AIR (vzduch)
e Stisknutim tlacitka vybéru (28) umistéte kurzor na pozici «<PLAST» resp. «AlR»
» Nastavte hodnotu teploty tlacitkem nahoru (29) nebo dolli (27)

Vypnuti pfistroje

e Uvolnéte aretaci pohonu (4) a pustte zapinani/vypinani pohonu (2).
Odstrafte svafovaci material ve svafovaci botce, aby se svafovaci botka pfi pfiStim spusténi nepoSkodila
* \lypnéte ohrev tlacitkem Standby / Enter (26)
e Pfistroj nechte cca 5 min. ochladit
e \lypnéte hlavni vypinac (1)



DalSi nastaveni

Priivodce menu

Nastaveni kontrastu
PFi nepfiznivych svételnym podminkach a
kolisani okolni teploty je moZné nastavit kon-
trast tlaGitkem zpét (25).

Ohev ON/OFF

Pfi delSim preruseni (standby) Ize vypnout ohfev
pro PLAST a AIR tla¢itkem Standby / Enter (26).

Aktivace blokovani tlacéitek
1. Menu =l
2. Uzaméeni tlacitek  ({mm])

Pokud bylo aktivovano uzaméeni tlacitek, objevi
se na displeji “key lock”

3. Aktivovat

Free Adj. 1 R

Key lock

0,
240°
PLAST 245

220°
AIR 230
Ready # -l..
(SPEED m 100

Uzamceni tlacitek
aktivovano

Uzamdeni tladitek Ize opét nasledujicim zp(-
sobem deaktivovat:

Deaktivace uzaméeni tlac¢itek

Potvrzeni tladitkem vybéru se musi provést bez-
prostfedné po deaktivaci!

1. Zpét
2. Deaktivovat

3. Vjbér

Menu Funkce
Menu [l Volba V]2
voba BN \Vbsra =
. zZpét
viber (=
Zpét na
pracovni
okno volby
Language
Pycckui
Italiano
Select Espariol
language .E:‘agr;igsar:s
Deutsch
Menu
L:anguage_ R
a:;;;{l:; l'.::g Display Unit
Kztplock ] o
Standby [ ] e
WFrogran Select
“F/°C

Display

working time

S
—
Working time

Drive
0000:10

Blower
0000:40

Service Code
0000

HELP PAGE 1/9.
WORK LEVEL

Menu:
select (W]

Activate
Standby

Select
Program

Help the menu
Page 1-9 Back:
adjust
contrast
¥ e (&)
——
Key lock
Reset
W Lock
Activate
key lock
Standby
Lock
- Yes

[S..128 mind

Program

Free Adj. 4
Free Adj. 3
Free Adj. 2
Free Adj. 1
Prg3 PP
Prg2 PE-HD
®Prgl PE-LD
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Pohotovostni rezim

Pokud je pohon extrudéru vypnuty a po urcitou dobu nepouzijete tlaCitka, po uplynuti pohotovostni doby bude au-
tomaticky zahajen rezim chlazeni.

Je iniciovan proces chlazeni.

6 Pokud stisknete libovolné tlacitko pred vyprSenim odpocitavani v pohotovostnim rezimu

(180 sekund), obnovi se vychozi stav displeje.

Standby

177

Pokud béhem odpocitavani nestisknete zadné tlacitko, bude zahajen rezim chlazeni.
Stisknutim libovolného tladitka se extrudér zaéne znovu ohfivat a pracovni displej se

6 prepne do pracovniho rezimu.

Standby

Pre=s=z ang Key

Nastaveni pohotovostni doby Standby
Tato nabidka slouzi k aktivaci a nastaveni pohotovostni doby. e
o Ye=s

Stisknutim tlaGitka a zapnéte nebo vypnéte pohotovost.

Stisknutim tlacitek () a (AN nastavte dobu od 5-120 minut. m

Tovarni nastaveni je 40 minut. L35..128 nind

Stisknutim tlagitka se vratte do pracovniho rezimu.




Chybova hlaseni
Vyskytne-li se chyba, zobrazi se v ukazateli stavu (30) (napf. IEIZH Motor je prehfaty).

Zobrazeni

Pri vyskytu chyby se okamzité vypnou ohfev pro vzduch AIR a PLAST, stejné jako hnaci motor!
Pokud se tak nestane, okamZité pfistroj odpojte od el. sité!

Dal$i postup pfi ukazateli stavu pohonu (30) IEEEE

¢ Poznamenejte si kod chyby

e Uvolnéte aretaci pohonu (4) a pustte zapinani/vypinani pohonu (2)

¢ \/ypnéte hlavni vypina¢ (1)

o Pristroj uvedte jesté jednou pod dohledem do provozu a dbejte na to, aby se rucni extrudér zvenku neprehfival
e Plast zbyly ve Sneku pokud mozno vytlacte

 Pokud se chyba vyskytne znovu, zaSlete pfistroj s Udajem kodu chyby ke kontrole do servisniho strediska

Pristroj rozeznava nasledujici chyby:

Zobrazeni |Druh chyby

Eil PiekroCend teplota vzduchu nebo vadnd teplotni sonda
EA PiekroCend teplota plastové hmoty nebo vadna teplotni sonda
[ Err04 | Prekrogena teplota ve vinuti motoru, motor je prehfaty

| Err08] PiekroCend teplota topného télesa AIR nebo vypadek motoru dmychadla
[ Err10 | Prekrocena teplota elektroniky
[ Errd0 | Zkrat teplotni sondy PLAST

Vyskytne-li se vice chyb soucasné, nap. IEEA a IEMUA, zobrazi se IEHAL
Dal$f kombinace se zobrazi pomoci pismen A, B, C, D, E a F, napt. IEIEN a IEIA se zobrazi jako IEELN.

Ochrana proti piekroceni teploty pohonu

Dojde-li k prehréti pohonu plisobenim vngjich vlivli nebo pfi prili§ nizké teploté PLAST, vypne vnitfni tepelnd
ochrana pohon (viz IEIMZH).

Ochrana proti spusténi motoru

Hnaci motor je zaji$tén proti samovolnému spudténi po vyskytu chyb, napt. prehrati IEIZH. Na displeji (5) se
objevi zobrazeni vypnout pohon «Vypnout pohon», zatimco hnaci motor z{istava v zablokovaném stavu. Po
odstranéni chyby a vypnuti pohonu (uvolnéni aretace pohonu (4) a povoleni zapinani/vypinani pohonu (2))
zhasne na displeji (5) zobrazeni vypnout pohon «Vypnout pohon». MiZete pokracovat déle v praci.
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Vyména pfisluSenstvi
X e Pracujte vyhradné s rukavicemi
]
A & Nebezpeci popalen odolavajicimi vysokym teplotam.

Vymeéna svarovaci botky
Vyménu svafovaci botky je tfeba provadét na pfistroji zahfatém na provozni teplotu.

Demontaz

— Pristroj zahty na provozni teplotu vypnéte a odpojte od elektrické sité

— Sundejte svarovaci botku (8) s drzakem svarovaci botky (34) uvolnénim svéracich Sroubi (35) z
extruzni tryska (32)

— Extruzni trysku (32) pfi kazdé vyméné svafovaci botky oCistéte od zbytk(i svafovaciho materidlu a zajistéte,
aby byla pevné pfiSroubovana

— Sundejte svarovaci botku (8) z drzaku svafovaci botky (34) uvolnénim upeviiovacich Sroubl (33)

Montaz

— Svarovaci botku (8) prizplisobenou typu svaru namontujte na drzak svarovaci botky (34) pomoci
upeviiovacich Sroubt (33)

— Svarovaci botka (8) a drzak svarovaci botky (34) musi byt dobfe utaZeny svéracimi Srouby (35)

8 Svarovaci botka

é — 39 32 Extruzni trysky

( 33 Upevriovaci Sroub

Q 34 Drzak svarovaci botky
\ 35 Svéraci Sroub

34 5/35 LR

Smér svarovani

Po uvolnéni svéracich Sroubti (35) Ize svafovaci botku
(8) plynule otacet do pozadovaného sméru svafovani.
Svéraci Srouby (35) je pak nutné opét dobfe utahnout.

Vymeéna vedeni horkého vzduchu

K demontazi vedeni horkého vzduchu (44) je tfeba nejprve odstranit svafovaci
botku (8). Po uvolnéni kontrovaného fixaéniho Sroubu (45) na svérce trubky(10) a
svéraciho Sroubu (47) na spojce vedeni horkého vzduchu Ize celou jednotku sundat.

Montaz se provede v obraceném poradi.




Vyména piedehfivaci trysky

Demontaz: U predehfivaci trysky (9) uvolnéte svéraci Sroub (43) a pfedehfivaci
trysku (9) sundejte z vedeni horkého vzduchu (44).
Montaz: Nasunte predehfivaci trysku (9) na vedeni horkého vzduchu (44).

Dbejte na paralelni uspofadani k botce trysky.

Utahnéte svéraci Sroub (43).

Predehfivaci tryska pro pristroje s externim vedenim vzduchu

MdzZete si vybrat ze tf riznych predehfivacich
trysek (9) odpovidajicich $itce svaru. Prifezy trysek
odpovidaji smérnicim DVS (Némeckého svazu pro
svafovaci techniku).

Sortiment svarovacich botek

o & Ph

Tryska 3

Tryska 1 Tryska 2 T
Sifka svaru Sifka svaru Sifka svaru
do 15 mm 16 az 20 mm 21 az 40 mm

Firma Leister Technologies AG nabizi pro vSechny bézné tvary svarli odpovidajici svafovaci botky v

rliznych velikostech:

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-TPO
s integrovanym vedenim vzduchu

Neupra-  Vsvar  Koutovy Preplato- Rohovy  Rohovy  Rohovy Uhlova hlava
vena svar vaci svar svar svar
vnejsi kratky  dlouhy
WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-PVC
s externim vedenim vzduchu
| (D (i
Neupra-  Vsvar  Koutovy Preplato- Rohovy ~ Rohovy  Rohovy
vena svar vaci svar svar svar
vnejsi kratky  dlouhy
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PrisluSenstvi

Je povoleno pouZzivat vyhradné pfisluSenstvi firmy Leister.

Odkladaci stojan Prenosny drzak na odvijeni dratu
e Drzdk je dimenzovan na role svafovaciho dratu o

? 300 mm
‘  Pro zaruCeni optimdlniho odvijeni dratu musi byt
L svafovaci drat veden k tomu uréenym okem (41)

Udrzba
¢ Zkontrolujte pfipadné elektrické a mechanické poskozeni sitového privodu (14) a zastreky
e Extruzni trysku(32) pri kazdé vymeéné svarovaci botky oCistéte od zbytkil svarovaciho materidlu

Servis a opravy

e Opravy smi provadét vyhradné autorizovana servisni stfediska firmy Leister. Tato servisni stfediska zarucuji
24 hodin denné odborny a spolehlivy servis za pouZiti originalnich nahradnich dildi podle schémat zapojeni a
seznam( nahradnich dild.

 Objevi-li se u WELDPLAST S2 po zapnuti pfistroje servisni ukazatel se servisnim kddem

1, mél by byt autorizovanym servisnim stfediskem firmy Leister zkontrolovan stav  ( service )
uhlik{l a v pfipadé potfeby by mély byt vymeénény uhliky pohonu.

* Signalizaci Ize skryt tlaéitkem vybéru (28) ((m] . Code 1

e S ruénim extrudérem je mozné kratkodobé pokraCovat v praci. Check drive

* Nebudou-li uhliky béhem dané Ihdty pro pouzivani vyménény, pobézi pohon az do dosazeni
rrlechfavnickéhovzablokovéni uhlikd. Na ukazateli se neobjevi zadné hlaseni chyby, pohon se nEsc
vSak jiz nerozbéhne.

Zaruka

e Pro tento pfistroj plati prava ohledné zaruky nebo odpovédnosti za vady, poskytnuta pfimym odbytovym partnerem
/ prodejcem od data koupé. V pripadé zaruéniho naroku nebo naroku z odpovédnosti za vady (prokézani fakturou
nebo dodacim listem) jsou vyrobni vady nebo chyby pfi zpracovani odstranény odbytovym partnerem prostied-
nictvim dodavky nahradnich dilli nebo opravou. Topna télesa jsou vylouéena z odpovédnosti za vady nebo zaruky.

e DalSi zarucni naroky nebo naroky z odpovédnosti za vady jsou vylouceny v ramci kogentniho préva.
o Skody vzniklé piirozenym opotfebenim, pretizenim nebo neodbornou manipulaci jsou z odpovédnosti za vady
vylouceny.

o U pristrojli, na nichz kupujici proved! Upravy nebo zmény, nelze uplatnit Zadné zarucni naroky nebo naroky z
odpovédnosti za vady.



Kayttoohje (akuperaisen kayttiohjeen kiannos) @

@l Lue kayttdohje huolellisesti 14pi ennen laitteen kayttonottoa
ja séilytd myohempd tarvetta varten.

Leister WELDPLAST S2 / S2-PVC / S2-TPO
Kasi ekstruuderi

Kaytto
Seuraavien materiaalien ekstruusiohitsaaminen:
WELDPLAST S2 PP / PE-HD / PE-LD

WELDPLAST S2-PVC PP/ PE-HD / PE-LD / PVC-U
WELDPLAST S2-TPO PP/ PE-HD / PE-LD / TPO

Muita materiaaleja pyynnosta

Késiekstruuderin sauman muoto on DVS-normin 2207—4 mukainen.
DVS: Deutscher Verband flir Schweisstechnik

A Varoitus

Vaarallinen jannite, hengenvaara

Séhkojannitteen aiheuttama sdhkoisku voi aiheuttaa hengenvaaran. Suulakepuristimen saa siksi liittda
vain suojamaadoitusjohtimella varustettuihin pistorasioihin ja jatkojohtoihin. Suojaa suulakepuristin
kosteudelta ja mérilt4 olosuhteilta. Ennen kuin kdynnistét laitteen, tarkista virtajohto, pistoke ja jat-
kojohto séhkdisten ja mekaanisten vahinkojen varalta. Suulakepuristimen saa avata vain koulutettu
ja pateva henkilosto.

Kuuman laitteen varomaton késittely (esim. materiaalin ylikuumeneminen) aiheuttaa palo- ja
rajahdysvaaran varsinkin palavien materiaalien ja rdjahdysherkkien kaasujen laheisyydessa.

Palovammojen vaara! Alé“kosketa kirkkaita metalliosia ja ulos virtaavaa massaa, kun ne ovat kuu-
mia. Anna laitteen jadhtyd. Ald kohdista kuumaa ilmasuihkua henkildihin tai el&imiin.

A Huomio

% Laitteeseen merkityn nimellisjénnitteen taytyy olla sama kuin verkkojénnite.
Séhkokatkoksen sattuessa taytyy virta katkaista padkytkimesta ja kdyttokoneistosta (lukituksen avaus).

Vikavirtakytkin, kéytettdessa laitetta rakennustydmaalla on ehdottomasti huolehdittava riittavésta
henkilonsuojauksesta.

@ Laitetta saa kayttdd ainoastaan valvonnan alaisena.

Nakokentdn ulkopuolella oleviin syttyviin materiaaleihin voi paésté lampda. Laitetta saavat kéyttdd ainoa-
staan koulutuksen saaneet alan ammattilaiset tai heidan valvonnassaan olevat. Laitteen kaytté on
kokonaan kielletty lapsilta.

59



60

Yhdenmukaisuus

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz todistaa, ettd tdma tuote,

meiltd toimittamas-samme kunnossa taytt4a seuraavien EU-direktiivien vaatimukset.

Direktiivit: 2006/42/EC, 2014/30/EU, 2011/65/EU

Harmonisoidut standardit: ENISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN IEC 63000

Kaegiswil, 15.04.2021
“Ziwwo Mg@ A

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Héavitys

Ala havitd sdhkolaitteita kotitalousjitteen mukana.
Sahkolaitteet, lisdvarusteet ja pakkaus taytyy kierrattad ymparistoystavallisesti. Kun hévitat tuot-
teitamme, noudata kansallisia ja paikallisia maarayksia.

Tekniset tiedot

Jannite V~ 230 200
Tehontarve w 3000 2400
Taajuus Hz 50/60

limavirtaus (20 °C) I/min 300

liman Iampéotila °C max. 350

Sulatteen lampétila  °C max. 260

Hitsausteho (0 3mm) kg/h  PE0.6-1.3 PP 0.5-1.2 *PVC-U 0.9-1.7 (Keskiarvot 50 Hz taajuudella)
Hitsausteho (0 4 mm) kg/h  PE1.0-2.0 PP 0.9-2.0 *PVC-U 1.5—2.7 (Keskiarvot 50 Hz taajuudella
Hitsauspuikko mm 03/04

Varahtelytaso ah(m/s?) <25 (K=1.5m/s?)

Mitat P x L x K mm 450 x 98 x 260 (ilman hitsauskenkaa)

Paino kg 5.8 (ilman verkkojohtoa)

Yhdenmukaisuus €3 Ce

Suojausluokka I (@) D

* WELDPLAST S2-PVC Pidatdmme oikeuden muutoksiin



Laitteen kuvaus

Ulkoinen ilmanohjain

Integroitu ilmanohjain

44

5

1 Paakatkaisin

2 On/off kytkin langan sy6tto

3 Potentiometri sytténopeudelle
4 Syottokytkimen lukitusnappi

5 Néytto

6 Kahva

7 Suoja putki

8 Hitsauskenkd/ -suutin

9 Esilammityssuutin

Free Adj. 1

240°

PLAST

10 Putkenkiristin

11 Suojputki

12 Hitsauslangan aukko

13 Takakahva

14 Verkkojohto

15 Suojaputki Iammitysvastus
16 Kuumailmapuhallin (Hiileton)
44 Ulkoinen ilmanoh

Tydkalun ohjelmisto:

17 Hitsausohjelma

18 Oikea ldmpotila (muovi)
19 Asetettu lampdtila (muovi)
20 Oikea ldmpdtila (ilma)
21 Asetettu Idmpétila (ilma)
22 Palkkindyttd syotolle

23 Syottoméaara %

24 Menu valikko

25 Peruutus

26 Stand-by/Enter

27 Alaspéin valikossa

28 Valinta ndppdin

29 Ylospain valikossa

30 Syo6ton valmiustila

31 Kursori
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Kayttdympdristo / turvallisuus

Kasiekstruuderia ei pida kayttaa helposti syttyvissa ympéristoissa eikd mydskaan rajahtavien
aineiden ldheisyydessa. Varmista vakaa asento hitsattaessa. Liitdntdjohto ja hitsauslanka

eivét saa sotkeutua ja estdd kayttdjaa tai muita henki

lita.

esilammityssuutin ovat tarpeeksi etdélla seinisté ja esteista.

é Laita ekstruuderi tulenkestévélle alustalle! Pida huolta, ettd kuumat metalliosat ja

Etukahvan séato TyGpiste

1.LOysaa kiristin kiertamalla Leister tarjoaa yleistelineen
kahvaa (6) vastapdivaan. késiekstruuderin kdyttoonottoa

2.S4404 kahva (6) kayttsasentoon.  Ja Sailytysta varten.

3. Kirista kahva kiertamalla
kahvaa (6) myotapéivaan.

Jatkojohtoa

Kun hitsaus keskeytetdan, on
syottd sammutettava syoton

on/off kytkimesté (2).

Kun laitteen etukahva on kiinnitetty
kunnolla, laitteen voi laskea tukevalle
ja palamattomalle alustalle, kuten

Kéytettdessa jatkojohtoa on varmistettava vahimmaispoikki-
pinta ja maksimipituus:

Varmista, ettd jatkojohto on hyvéksytty ulkokaytt6on ja varustettu
ko. merkinnalla.

Kaytettdessd aggregaattia virran sy6ttoon, on aggregaatin teho

kuvassa.
Pituus Minimi poikki pinta ala
[m] (bei 230V~) [mm?]
19 asti 2.5
20-50 4.0

oltava 2 x ekstruuderin ilmoitetun tehon.



Hitsaukseen valmistautuminen

Lampdotilan valvonta estdd ekstruuderin kayton liian kylmané.

’—>{ LAMMITYKSEN LUKITUSAIKA 220 sek. |—l

moottori ei kdy

Kayttotilan

L
Nyt (30) oM

Lammitys
asetettuun arvoon

FREEM —— > READY *

Moottori kdy

Hitsaus valmis

Kaynistettdessa laite paédkytkimesta (1), laite ldmmittda itsensd edellisen kéyton sdadettyihin arvoihin. Kun
arvot on saavutettu, ndytdssa oleva laskuri aloittaa laskun 220 sekunnista nollaan. Limmitysjakson péaéatyttya,
laite on kayttovalmis ja ndytdssa oleva indikaattori ilmoittaa Ready=valmis. Laite on kdyttévalmis noin 6 minuutissa.
Bei kurzzeitigem Netzunterbruch entfallt ein erneuter Startvorgang.

Lyhyt séhkokatkos ei toista laitteen [Ammitysjaksoprosessia uudestaan.

Ohjelmisto ja valikko navigointi

Weldplast S2 manuaalinen ekstruuderi tulee kéyttajaystavallisen ja kitevan operaattori ohjelmiston kanssa,
joka helpottaa toimintaa. Nappdimet vastaavat hellalla ndppainlyonnilla.

Néyttopaneelin toimintoja

Menu valikko toiminnot

Menu valikko

Menu valikko / palaa naytto paneliin

Nayton kontrasti

Takaisin monitoiminnalliseen ndyttoon
(Muutettu syotto ei tallennettu!)

Ldmmitys on/off

Valitse ja palaa néytto paneliin

Kohdistimen siirto

Valitse

Muuta asetuksia +

Kohdistin ylos / valittu parametri +

Gooe 8|8

Muuta asetuksia —

Kohdistin alas / valittu parametri —

Start naytté

Ekstruuderin péélle kytkemisen
jalkeen, tyokalun nimi ja
tdmanhetkinen ohjelmistoversio
ndytetadn 3 sek.

Parametrien sddto nayttopaneelissa

Kohdistin (31) ilmaisee sdadettavén paramet-
rin. Kun virta on kytketty, kohdistin on asennossa
«SPEED». Select-ndppéimella (28) voidaan
valita «AIR» tai «<PLAST» ja arvoa voidaan muuttaa

néppdimelld Up (29) tai Down (27).

MENU BACK ENTER

Weldplast

LEISTER

Switzerland

Release 1.0

DOWN SELECT  UP

Néyttopaneeli

Néyttopaneeli ndyttéd timanhetkiset
valitut parametrit.

SPEED = 100

Free Adj. 1

240°

PLAST 245

220°

AIR 230
Ready *-l.l

s s

SPEED AIR

PLAST

Arvoa muuttaa

Arvoa muuttaa

Arvoa muuttaa
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Hitsaukseen valmistautuminen

Tehokapasiteetin saato
Sauman muodon vuoksi, tehokapasiteetti ja esikuumennus jakso
voidaan tdsmaté toisiinsa.
o Esisdato naytolld
— Painamalla valitse nappainta (28), sdada «SPEED» asentoon
— Médrittele maksimaalinen tehokapasiteetti (30 — 100) ylés
néppdimen (29) tai alas nappéimen (27) kautta (viittaus
massa-ajon palkkindyton (22) kautta).
® Hienosaatoa hitsausprosessin aikana.
— Kadntamalla potentiometrid (3), tehokapasiteetin maksimaalinen
tuottoarvo (esim. 85) voidaan vahent&d minimaaliseen.

Tehokapasiteetti riippuu hitsauslangan paksuudesta. Jos hitsaus-

tuotto on liian suuri tuottondytolla "30” ja potentiometri on séadetty
"minimaaliselle”, on silloin valittava ohuin hitsaustanko.

Free Adj. 1 17
240° 818
PLAST 245 19
220 20
AR 230 21
30 22
23
31
Esimerkki

MUOVI ja ILMA Iampétilojen asetus

e | aita kohdistin «PLAST»(muovi) tai «AIR»(ilma)
asentoon painamalla Valitse nappdinta (28).

* 544dd lampotila Y16s (29) tai Alas (27) nappaimillé.

Ready * -l.l
SPEED = 100

Ready * el

SPEED = 35

3 | Ready * m
22 SPEED = 30

Hitsausparametrien valvonta

AIR ja PLAST lampdtilojen asetetut ja todelliset arvot valvotaan jatkuvasti. Jos todellinen arvo poikkeaa asetetusta
arvosta (arvo séddetyn eron ulkopuolella), se ndytetdan tilanne néytélla (30) tilannemuutoksella. Jos tarpeellista,
massa-ajo moottori kytketdan véliaikaisesti pois paaltd kunnes hitsausparametrin ovat taas siedetyn eron sisélla.
Mahdolliset tilanne néytét ja siedetyt erot nakyvat seuraavassa graafissa ja taulukossa.

:E‘
3 +30°C
=]
Q
£ +10°C
e __ 7:. > + — — —Viitearvo
—10°C Todellinen arvo
30°C
Moottori Moottori Moottori
vapautettu | vapaa | vapautettu . .
o (e e o 06 © | o: o | Naytetty tilanne
Aika

Nro. |Tilanne ndyitd |Tilanne ominaisuudet

Q |vamis* Valmis hitsaukseen

O |M Sallittu poikkeus hitsausparametristd (muovi) > 10°C

O |Limpd Poikkeus hitsausparametristd (muovi) > -30°C, massa-ajo moottori kytketty pois paalta
O |(220s Lammitys lukko aika 220 sek., massa-ajo moottori kytketty pois paélta

@ |Liian kuuma Poikkeus hitsausparametristd > +30°C, massa-ajo moottori kytketty pois paalta.




Hitsausprosessin aloittaminen

e Sovella sopiva hitsauskenka (8) kuten vaadittu.

e Aseta potentiometri (3) maksimaaliselle.

e Kun toimintaldmpatila on saavutettu («READY*»-status), hitsaus voidaan aloittaa.
e |jiikuta massa-ajo on/off vipua (2).

e Syotd 3 tai 4 mm hitsauslankaa hitsauslankasiséénottoon (12).

e Hitsauslanka vedetdan automattisesti hitsaustankosisaénoton (12) 1&pi. Hitsaustangon sy6tté on tapahduttava ilman
vastusta.

VAROITUS!
Kéytd aina laitetta hitsauslankaa.
Ald koskaan syoté hitsauslankaa molempiin hitsauslanka sisadnottoihin samaan aikaan.

o Keskeytd massa-ajo paastamalld massa-ajo on/off vipu (2).

e Aseta esikuumennussuutin (9) hitsausaluetta vastaan.

e Esikuumenna hitsausalue tuuletusliikkeelld.

e | ajta laite valmistellulle hitsausalueelle ja liikuta massa-ajo on/off vipua (2) taas.

¢ Tee koehitsaus noudattamalla materiaalituottajan ohjeistuksia ja kansainvélisid standardeja tai direktiiveja
e Tarkasta koehitsaus.

e S&adad l1ampotila-asetus ja hitsausteho kuten vaadittu.

o Pitkia hitsaustoita varten, massa-ajo on/off vipu (2) voidaan lukita massa-ajo lukinta laitteella (4).

WELDPLAST S2 -PVC

e PV(C-U:ta saadaan késitelld vain valikossa PVC-U. HUOMIO: Kayta vain PVC-U:ta (ei PVC-C!)

e Korroosion valttdmiseksi suositellaan, ettd laite tytetddn HD-PE:II4, kun se on pitkdan kayttamatta (2 paivaa tai
pidempadn).
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Hitsaus asetukset-Ohjelmointi

( p N\
Valikko & ol
Free Adj. 4
Valitse ohjelma =) Free Adj. 3 | Vapaa
Free Adj. 2 asetus 1-4
Free Adj. 1
Selaa ﬁ B Prg3 PP
Prg2 PE-HD
Enter MPrgl PE-LD
Ohjelma: Materiaalien ndytto voi vaihdella laite- ja
ohjelmistoversiokohtaisesti. L Y,

Ohjelmat 1 — 3 ovat tehdasasetuksia, niita voidaan muuttaa hitsaustyon aikana, mutta muutokset eivét tallennu.
Vapaat asetukset - Free settings 1 — 4, voidaan vapaasti muuttaa ja muutokset tallentuvat, kun kone sammutetaan.

Hitsaus Ohjelma Soll PLAST [°C] Soll AIR [°C]
Vapaa asetus 1 —4 230 260
PRG 1 PE-LD 220 260
PRG 2 PE-HD 230 260
PRG 3 PP 240 260
Prg0 PVC-U 200 300

Valittu hitsausohjelma (17) nakyy tydikkunassa.
Materiaalien naytto voi vaihdella laite- ja ohjelmistoversiokohtaisesti.

Massan syoton asetukset
e Siirrd kursori "SPEED” kohtaan painamalla Valikko-ndpp&inta (28).
- Paina nuolinippaimid ylos (29) tai alas (27), jolloin massan méarén rajoitus astuu voimaan valilla 30-100%.

Aseta lampoétila massalle ja ilmalle
o Siirrd kursori ilman tai massan kohdalle painamalla Valinta-néppdinté (28).
- Muuta asetuksia nuolinappéimilla ylés (29) tai alas (27).

Laitteen sammuttaminen

e |rrota massa-ajo lukintalaite (4) ja pd&std massa-ajo on/off vipu (2).

Poista hitsausmateriaali hitsauskengéstd, jotta hitsauskenka ei vahingoitu seuraavaa hitsauskierrosta aloittaessa.
e Kytke kuumennus jarjestelma pois paéltad Valmiustila/Enter napilla (26).

¢ Anna laitteen viilenty& noin 5 minuuttia.

o Kytke padkytkin (1) pois paalta.



Lisdasetuksia

Liikkuminen valikossa

Kontrastin saato

Tietyissé valo-olosuhteissa voidaan tarvita ndyton
kontrastin s&atod. Tama tapahtuu peruutus

nappaimelld (25).
Lammitys péélle/pois

Pidemmén tauon ajaksi (standby) voidaan lammitys
massalle ja iimalle sulkea nayttopaneelin nappdimella

Stand-by/Enter (26).

Aktivoi ndppéinlukko
1. Menu

2. Néppéiniukko ~ ((m)

3. Aktivoi =)

Jos néppéinlukko on aktivoitu, nappéinlukko
iimestyy néytélle.

%

Free Adj. 1

Key lock

240

PLAST 45

220

230
Ready *-l..
kSPEED u 100)

Aktiv on
| néppéinlukko

Lukko voidaan resetoida seuraavanlaisesti:

Deaktivoi nappéinlukko

1. Takaisin

2. Resetoi B
3. Valitse =

Vahvistus Valitse ndppaimella heti
resetoinnin jalkeen.

Valikko
Valikko =l

Selaa a B

Vierita

Toiminnot

Valitse ja a

alaa
Valinta () P

Palaa kayttd
valikkoon -

Select
language

Menu
Language
Displayu Unit
Warking tine

elp
Key lock
Standby
WFrogran Select

Language

Pycckui
Italiano
Espafiol
Frangais
MmEnglish
Deutsch

R
Display Unit

°F
mocC

F/°C

working time

Help

Display

S
—
Working time

Drive
0000:10

Blower
0000:40

Service Code
0000

HELP PAGE 1/9.
WORK LEVEL

Menu:
select (W]
the menu

Page 1-9

Activate
key lock

Activate
Standby

Select
Program

Back:
actust
contrast

¥ v (4]

Key lock

Reset
W Lock

Standby

Lock
o Yes

[5..128 mind

Program

Free Adj. 4
Free Adj. 3
Free Adj. 2
Free Adj. 1
Prg3 PP

Prg2 PE-HD
W Prgl PE-LD

J
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Valmiustila

Jos ekstruuderin kéyttolaite on kytketty pois paalta eikd mitdan ndppainta paineta tietyn ajan kuluessa, jaéhdytystila
kéynnistyy automaattisesti valmiusajan jalkeen.

Standby

177

O

Standby

Pre=s=z ang Key

Jadhdytysprosessi kdynnistetaan.

Jos mitd tahansa ndppaintd painetaan ennen kuin laskenta on paattynyt valmiustilassa
(180 sekuntia), néyttd palaa alkuperdiseen tilaan.

Jos laskennan aikana ei paineta mitd&n né&ppéinté, jadhdytystila kaynnistyy. Mink&
tahansa néppdimen painaminen 1Ammittd& ekstruuderin uudelleen tydnéyttd siirtyy
tydtilaan.

Valmiusajan asettaminen St andby
Valmiusaika aktivoidaan ja asetetaan tdssa valikossa. Lyl
oY=

Nappédimen a painaminen kytkee valmiustilan paélle tai pois paalta.

Aseta 5-120 minuutin pituinen aika painamalla ndppaimia a ja B m

Tehdasasetuksena aika on 40 minuuttia.

Palaa takaisin ty6tilaan painamalla néppéinta (=Y.

[5..128 riind




VIRHE

Virhetilanteet nékyvét tilannenéytdlld (30) (esim. IEEZH Moottori ylikuumentunut)

Naytto IEEH
Virheen sattuessa, AIR ja PLAST kuumentimet seké ajomoottori kytkeytyvét heti pois paalta!
Ellei sitd tapahdu, tyokalu tulee heti kytked pois virtaldhteesta!

Tilannenéyton (30) lisatoiminta IEEH

e Kirjaa virhekoodi

e |rrota Syéttokytkimen lukitusnappi (4) ja vapauta sydton on/off kytkin (2).

e Sulje paékytkin (1).

o Kéyté tyokalua taas valvonnan alla ja varmista ettei ekstruuderi ylikuumene ulkopuolelta.
e Poista jdljellld oleva muovi ruuvista jos mahdollista.

e Jos virhe sattuu uudelleen, tyokalu tulee lahettd huoltoon katsottavaksi virhekoodin kera.

Tybkalu tunnistaa seuraavat virheet

Néayta Virhetyyppi

[ Err01 | liman ylikuumennus tai virheellinen lampoluotain

EA Muovihitsausmateriaalin ylikuumentuminen tai virheellinen lampéluotain
[ Err04 | Moottoripuolan ylikuumentuminen, moottori ylikuumentunut

| Err08 | L&mpdvastuksen tai AIR ylikuumentuminen tai puhallinmoottorin virhe

[ Err10 | Elektroniikan ylikuumentuminen

[Errd0 ] Oikosulku PLAST Tampoluotaimessa

Useita virheita voi sattua samanaikaisesti esim. 020 Ja IEMZH Nayttas: WEME
Liséyhdistelmt naytetaan kirjaimilla A, B, C, D, E ja F. Esim. IETEH ja MEMEN nayttaa NEEON 11,

Ajon ylikuumennussuoja
Jos ajo ylikuumentuu ulkoisista vaikutteista tai PLAST lamp6tild on liian alhainen, ajon sisdinen lampotilasuoja
kytkeytyy pois paaltd (katso IETOZH).

Virhestarttauksen suoja

Ajomoottori on suojattu automaatiselta starttaukselta virheen jalkeen, esim. ylikuumentuminen Er «Sulje ajo»
iimestyy naytolle (5), kun ajomoottori on estetyssé tilassa. Virheen korjauksen ja ajon sulkemisen jalkeen (I6ysenna
syottokytkimen lukitusta (4) ja vapauta sydtdn on/off kytkin (2)), «Sulje ajo» poistuu naytolta (5). Tyota voi jatkaa.
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Lisatarvikkeiden vaihto

A A Palovaara! @ Tyoskentele vain Idampda vastustavilla k&sineilld

Hitsauskengén vaihto

Hitsauskenka tulee vaihtaa vain silloin kun tyékalu on saavuttanut kayttélampdétilansa.

Purku
— Kytke yksikkd pois pdélta ja irrota virtaldhteesta

— Poista hitsauskenké (8) hitsauskengén pidikkeella (34) I6ysentdmall4 kiristinruuveja (35)

ekstruuderisuuttimesta (32).

— Joka kerta kun vaihdat hitsauskenkad, niin puhdista ekstruuderisuutin (32) hitsausmateriaalijagamista ja

varmista, ettd ekstruuderisuutin (32) on ruuvattu tiukasti kiinni.

— Poista hitsauskenké (8) |6ysentdmalld kiinnitysruuveja (33) hitsauskengén pidikkeesta (34).

Kokoaminen

— Kiinnita hitsauskenka (8) (joka soveltuu hitsaus-saumaan) hitsauskengén pidikkeeseen (34) kiristimalla

Kiinnitysruuveja (33).

— Hitsauskengan (8) ja hitsauskengén pidikkeen (34) on oltava kunnolla kiristetty Kiristinruuveilla (35).

Q%

34 3/35 -

Hitsaussuunta

8 hitsauskenké

32 ekstruuderisuutin

33 hitsauskengén kiristyspultit
34 hitsauskengén pidike

35 Kkiristysruuvi

Loysentamalld kiristysruuveja (35), hitsauskenkéa (8)
voi saataa (kdantamalld) haluttuun hitsaussuuntaan.
Saadon jalkeen kiristysruuveja (35) on kiristettava
kunnolla.

Kuumailmaohjaimen vaihto

Kun kuumailmaohjain (44) vaihdetaan, poista ensin hitsauskenké (8).
Avaa putkenkiristimen (10) lukkomutterillinen Kiinnitysruuvi (45) ja kuumailmaohjai-

men kiinnityksen puristusruuvi (47), ja vedd sitten koko yksikké pois.
Asenna painvastaisessa jarjestyksessa.




Esilammityssuuttimen vaihto
Irrottaminen:  Avaa esildmmityssuuttimen (9) puristusruuvit (43) ja veda
esilimmityssuutin (9) irti kuumailmaohjaimesta (44).

Asentaminen: Tyonnd esildmmityssuutin (9) kuumailmaohjaimen (44) péélle.
Tarkasta suutinkengén suuntaisuus.
Kirista puristusruuvi (43).

Esilammityssuuttimet laitteisiin, joissa on ulkoinen ilmanohjain

Valittavana on kolme hitsausleveyttd vastaavaa p
esilammityssuutinta (9). Suuttimien poikkileikkaukset .
ovat DVS:n ohjeiden mukaiset. >
Suutin 1 Suutin 2 Suutin 3
Sauman leveys Sauman leveys NSauman leveys
15 mm asti 16 —20 mm 21 —40 mm

Hitsauskenkamallisto

Leister Process Technologies tarjoaa hitsauskenkid kaikkiin tavallisiin saumakuvioihin eri kokoisina:

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2 -TPO
integroitu ilmanohjain

Muotoile- V- Pienahitsaus Limihitsaus ~ Kulma- Kulma-  Kulma- Kulmapéa
maton  saumalla sauma, sauma,  sauma,
ulko lyhyt pitké

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-PVC
ulkoinen ilmanohjain

0 B (| o) (9| (| (o
Muotoile- V- Pienahitsaus  Limihitsaus Kulma-  Kulma-  Kulma-
maton  saumalla. sauma, sauma,  sauma,

ulko lyhyt pitka
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Lisatarvikkeet

Teknisistd ja turvallisuussyistd saadaan kdytt&d vain Leisterin lisdvarusteita.

Gerateablage Siirrettava hitsauslankakelateline
e Teline on suunniteltu @ 300 mm hitsauslankakelaa varten
‘ e Parhaan hitsauslangan jakelun takaamiseksi,
P = Sy6ta hitsauslanka reikien (41) lapi.

Yllapito

e Tarkista virtajohto (14) ja —pistoke mahdollisilta s&hko- tai mekaniikkavaurioilta.
¢ TPuhdista ekstruuderisuutin (32) joka kerta kun vaihdat hitsauskengén ja poista mahdolliset hitsausjadmét.

Korjaus ja huolto

e Mahdolliset korjaukset tulee tehdd ainoastaan valtuutetuissa Leister huoltokeskuksissa. Ne takaavat erikoistuneen
ja luotettavan korjauspalvelun kéyttden alkuperdisid varaosia piirikaavion ja varaosalistan mukaan.

e Jos WELDPLAST S2:en péélle kytkemisen jalkeen iimestyy Huoltokoodi 1 tulee hiilien tila tarkistaa valtuutetussa
Leister huoltokeskuksessa ja tarpeen vaatiessa, vaihtaa hiilet.

. . ) . . . Service
* Néyttd voidaan poistaa Valitse napilla (28) (s}
e Kasiekstruuderia voi taas kéyttda vahan aikaa. Code 1
* Jos hiilid ei vaihdeta Iyhyen ajan sisélla, ajo kulkee kunnes hiilet saavuttavat rajansa. Virhe- Slals (e
viesteja ei endd ilmesty néytolle, ajo ei endé kulje. Brslies
nESC
Tuotevastuu

e Tahén tuotteeseen noudatetaan jakelijan/myyjan myontamiad takuu- tai takuuvastuuoikeuksia ostopdivasta
alkaen. Jos takuun alainen vaade esitetddn (todistettu laskulla tai toimitustodistuksella), jakelija poistaa
valmistus- tai késittelyvirheet vaihtamalla tuotteen uuteen tai korjaamalla sen. Takuu ei koske ldmmitysele-
mentteja.

e Muut vaateet suljetaan pois pakottavan oikeuden nojalla.

e Takuu ei koske vaurioita, jotka aiheutuvat luonnollisesta kulumisesta, ylikuormituksesta tai epdasianmukai-
sesta késittelysté.

¢ Vaateet, jotka liittyvat laitteisiin, joita ostaja on muokannut tai muuttanut, raukeavat.



WHCTpyKLMA No akcnayaTauum @

(MepeBof, OpuriHaNbHON VIHCTPYKLIV MO SKCNTyaTaLim)

E Mepe/, BBOAOM B aKCMyaTaLyio BHUMATENbHO NPOYTUTE MHCTPYKLIMIO
no aKcnayaTaLumn 1 coXpaHuTe ee AN AanbHeiLero Ucnonb3oBaHus

Leister WELDPLAST S2 / S2-PVC / S2-TPO
Py4yHoW 3kcTpyaep
MpumeHeHne

JKCTPY3MOHHAS CBApKa CReayoLnx MaTeprasos:

WELDPLAST S2 N/ N3BMN / M3HM

WELDPLAST S2-PVC MM/ M3BM / N3HM / NBX (PVC-U)

WELDPLAST S2-TPO MM/ N3BM / N3HM / T3 Ha 0cHoBE 0n1eMHOB
Mpoyure matepuabl Mo 3anpocy

PYYHOr0 3KCTpyJepa COOTBETCTBYET Hopme DVS 2207-4.

DVS:  HemelKoe 06LLECTBO CBapKK

A MpeaynpexaeHmne

OnacHoe HanpsXKeHue, ONacHoO AN XU3HM

[pu paboTe ¢ 060PYA0BAHMEM MO HAMPSHKEHMEM CYLLIECTBYET ONACHOCTb AN XKWU3HW B pe3ynbTare
MOPKEHNS SMEKTPUYECKUM TOKOM. [103TOMY SKCTpYaep HEOOXOAMMO MOAKIKOHATD TOMBKO C MOMOLLBIO BUSOK
W YOJTMHUTESbHbIX Kabeneit ¢ 3aLLUWTHBIM 3a3EMJIEHVEM. 38LLI,I/ILLI,61I7ITE IKCTPpyLep Ot BOSJJ,GI?ICTBI/IFI Bnarn u
CbIpOCTH. I'Iepeﬂ, 3aryCKom yCTpOI?ICTBa MPOBEPLTE LLUHYP NUTAHNA, BANKY 1 y,[l'ﬂI/IHl/ITeJ'IbeIIZ Kabenb Ha Hannime
ANEKTPUYECKNX N MEXAHNYECKINX I'IOBpe)K,EI,eHVIVI. SKCprﬂ,ep pa3peLLaeTca BCKpbIBATb TOJIbKO OﬁyHeHHbIM
crneupanncTam, MMEOLLIM COOTBETCTBYHOLLIYHO KBaﬂI/Id)I/IKaLI,I/Iw.

OnacHOCTb BO3ropaHusa 1 B3pbiBa Mpi HeHaNeXalleM MCcToNb30BaHW PYYHOro SKCTpyaepa (Harp.
neperpese MaTepuarna), 0C06eHHO BON3M BOCTNAMEHSIOLLMXCS MaTEPUANoB W B3PbIBOOMACHbIX ra30s.

OnacHocTb nony4eHus 0Xoros! CTPOro BOCMPELLAETCS NPUKACATLCS K OrONEHHBIM METAIIMYECKUM
JeTanam v BbICTynaoLLei macce. [latb npu6opy oCTbiTb. He HaNpaBAaTL CTPYIO ropsyero Bosayxa u
BLICTYNAIOLLYIO MACCY Ha NIOAEN UK XKUBOTHBIX.

A OcTopoxHo

% YKazaHHoe Ha npuéope HOMUHANbHOE HanpPsHKEHUE J0/MKHO COOTBETCTBOBATb HAMPSKEHMIO B CETU.
[pu c60e CETEBOIO NUTAHNS CNEMYET BbIKMIOUYUTb MNaBHbINA BbIKIOYATENb U NPUBOL (CHATH C (huKcaTopa).

Mpn padoTe ¢ NpuBOPOM Ha CTPOVKax B Liensix 6e30MacHoCTA HEOGX0AMMO 1CM0Mb30BaTh BbIKAKOYATEND C
anddepeHUmanbHOM 3aLWnTON.

@ Mpu 3KcnnyaTaum nNpueop AOMKEH HAaX0AMTbCA MOf Ha6noLeHNeM. TernnosoMy BO3AENCTBUIO
MOTYT MOABEPTHYTLCA BO3TOPAEMbIE MATEPUANbI, HAXOAALLMECS BHE NOMS 3PEHUS.
MprBOp MOXKET WCMONb30BATLCH TOMBKO KBANU(ULMPOBAHHLIMI CRELManucTamMmn Wil nog ux
KOHTpOreM. Vcronbaosanie npuéopa AeTbMU CTPOro BOCTIPELLIAETCA.

73



74

Jleknapauus o COOTBETCTBUM

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/LLIBeiiuapns noaTBepxaaeT, 4To JaHHOe
13[eNne B UCNOMHEHIUN, BbIMYLLEHHOM Hami, YA0BNETBOPSET TPEGOBaHWUAM CneayioLLmx aupekTus EC.
[MpeKTuBbI: 2006/42/EC, 2014/30/EU, 2011/65/EU
["apMoHM3MpoBaHHble Hopmbl: EN ISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,

EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN IEC 63000

Kaegiswil, 15.04.2021
"o l/\\gQ G[v B%L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Ytunusauus

He BbiGpacbiBaiiTe 31eKTpo06OPyAOBaHNE BMECTE C GbITOBbIMU OTX0Aamu!
INeKTPoobopyA0BaAHME, aKCecCyapbl 1 YNakoBKYy HE0OX0AUMO nepepaboTaTbh 3KONOrUYECKM
4ncTbIM cnoco6oMm. Mpu yTuAn3auum Hatiein NpoayKLMK cobnoaainTe thefepanbHbie 1 MECTHbIE
npasuna.

TeXHUYEecKne XxapakTepucTuKu

Hanps»xkeHue B~ 230 200

MowuHocTb Bt 3000 2400

YacrtoTa My 50/60

Pacxop Boa3yxa (20°C) N/MUH 300

Temnepatypa Bo3gyxa °C makc. 350

Temnepatypa nnactucpukaumm °C makc. 260

Bbipa6oTka (@ 3 mm) Kr/4ac N30.6—1.3 MNM0.5-1.2 *MBX (PVC-U) 0.9-1.7
(cpeaHme 3HayeHus npu 50 I'L)

Boipa6otka (0 4 Mmm) Kr/yac M191.0—-2.0 MNM0.9-2.0 *MBX (PVC-U) 1.5-2.7
(cpenHue 3Hayenus npu 50 )

CBapoyHas NpoBoJIOKa MM 03/04

YpoBeHb BnOpauun ah (m/s?) <25 (K=1.5m/s?

Pasmepbi [1 x W x B MM 450 x 98 x 260 (6e3 CBapOYHOro HaLMaKa)

Bec Kr 5.8 (6e3 Kabesns CeTeBOro NUTaHUs)

3HaK COOTBETCTBUA C€ ce

Knacc 3awmbi | D D

* WELDPLAST S2-PVC MbI coxpaHsiem 3a co60ii NPaBo HA TEXHNYECKUE N3MEHEHNS



Onucanune npuéopa

C BHeLuHeli nogayen Bo3ayxa Co BCTPOEHHOM nofayen Bo3ayxa

44 5

1 [naBHbIV BbIKMOYATENb 10 Knemma Tpyoku

2 Bknioyatenb/BbIKNoYaTeNb NpMBoOAA 11 3awwuTHas Tpy6a

3 loTeHupomeTp 12 BBoJ, CBapO4HOIA NPOBOMOKM

4 OwukcaTop NpuBoaa 13 PykosTka annaparta

5 [ucnneit 14 Kabesnb CETEBOrO NUTaHNS

6 PykosTka 15 3awmtHas Tpyba HarpeBaTenbHbI NeMeHT
7 HarpeBartenb KoXyxa 16 TepmodeH (6eCLLETOUHbII)

8 CBapoyHblil balumak 44 HapyHbli N0fBOL, ropsyero Bo3ayxa

9 Conno noJorpesaresibHoro niameHn

bnok ynpasnexus

17 lporpamma cBapkm
18 ®akT. 3HayeHve Plast
19 3apaH. 3HayeHwe Plast

Free Adj. 1 17 20 ®akT. 3HadeHue Air
24oc 18 21 3apaH. 3HadeHue Air
19 22 VHayKauus npueoaa
ALass 20 23 VHavKauys BbIpaboTku
24 KHomka MeHto
21 25 KHonka Bo3Bpara
30 22 26 KHonka oxuzaxus / BBoga
23 27 KHomka BHW3

28 KHonka Bblbopa

29 KHonka BBepx

30 VHaykauys cocTosiHUS NpuBoaa
31 Kypcop
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Mpon3B0ACTBEHHOE OKPYXKEHME / 6e30MacHOCTb

3anpeLwyaetcs UCNONb30BaHNE PYYHOr0 3KCTPyAepa BO B3PbIBOONCHOI UK BOCMIAMEHSIIOLLENCS
30He. lpn pa6oTe HEOOXOAUMO HAXOAMTLCA B YCTOWYMBOIW nosuuun. Cnegyet o6ecneynTb
BO3MOXHOCTb CBOGOAHOI0 JBWKEHUSI CETEBOro Kabens 1 CBapO4YHOW NPOBONIOKU, TaK YTOGbI
OHM He MeLuanu nofb3oBaTento npu paéote.

CTaBMTb PY4HON SKCTPYAEp Ha OrHEYNOpHYI0 NoACTaBKy! Mopaune MeTannnyeckue AeTanu u cTpys
ropsYero Bo3ayxa AOMKHbI HAXOAMTLCA HA JOCTATOYHOM PACCTOSHUM OT MOACTABKM 1 OT CTEH.

HacTpoika pykosiTku

Pa6oyee mecTo

1. [ocpecTBOM MOBOPAYMBaHNS
PYKOSTKM (6) NpOTMB 4acoBoN
CTPEJIKN CHATb 3XKIM

2. [TpueecTr pyKoATKY (6) B
Xenaemyto pabouyio noauLmo

3. MNocpeacTsom NoBOpPaYMBaHMS
PYKOSATKM (6) N0 4acoBoi
CTpeske CHOBA YCTAHOBUTH
3DKUM

YANVHUTENbHbIN Kabesb

Mpu MCNONb30BAHUM YANMHUTENBHOMO Kabens cneayet
CO6M0AaTb MUHUMANbHBI pa3Mep CeYeHMs:
YANMHUTENBHOE YCTPONCTBO [OMKHO ObiTh AOMYLIEHO K
1ICTI0Nb30BAHMI0 B MECTE MPOBEAeHNs paboT (Hanp. Mo,
OTKPbITbIM HE60M) 1 0G03HAYEHO COOTBETCTBYIOLINM

006pasom.

[inst 0CYLLECTBNEHUS HaNafKu 1 B
KayecTBe MOACTaBKM 11 PYYHOro
3KCTpyaepa Komnaxus Leister
npeanaraeT yHUBepcanbHyto
CTONKY s npu6opa.

[1pw NpepbIBaHK CBapOYHbIX paboT
CnefyeT OTKIYMTb NPUBOA C
NOMOLLbIO BKNtoYyaTens/
BbIKN0YaTens npusoaa (2).

B co0TBETCTBAM ¢ UNtOCTPALEN
MOCTaBUTb PYYHORA SKCTPYAEP C
Haanexatym 06pasom
OTPErynnmpoBaHHoM 1
3ahKCUPOBAHHON PYKOSITKOM
Ha CTabUMbHY0 OrHEYMOpHYH
NOACTaBKY.

LnuHa MuHnmanbHoe cevyeHne
(nnsa 230 B~) [Mm?]

Jlo 19 2.5

20-50 4.0

Mpy MCNONb30BAHUM B LIENISX CHAOXKEHWS 3NEKTPO3HEpruen
arperara 0THOCWUTENbHO ero HOMUHANIbHOM MOLLHOCTY
crneyet cobnoaate TpeboBaHme: 2 x HoMUHabHas

MOLLHOCTb Py4YHOro 3KCTPYAepa.



lMoaroToBKa K cBapke

TemnepaTypHblii KOHTPOMb NPEAOTBPALLAET BKOYEHIE PY4YHOr0 SKCTPY/AEpa B XONOAHOM COCTOSHUN,

Meprog 6110KMPOBKI Ang 3anycka: 220 CekyHa, |—l

VHavkaums [lBuratenb 3a6510K1poBaH
COCTOSIHUS Pasorpes [
npueoza (30) CBOOO/EH
[Mogorpes 110
NOCTVKEHUS 3a[aHHbIX PasbnokupoBka
BENNYMH Jurarens

[OTOBHOCTL

*

CBapoyHble

paboThbl

HenocpeacTBEHHO MOCME BKMOYEHUS FNABHOrO BbiKNtoyatens (1) npubop HarpeBaeTCs 40 YCTAHOBMEHHOM
B NMOCNEAHWIA pa3 3alaHHO TemnepaTypbl. Ecnu 3agaHHas Temnepatypa JOCTUrHYTa, CHETYMK NHAMKATOPA
COCTOSIHUS BEAET cyeT 0T 220 CekyHA 06paTHO A0 HyNs. 1o OKOHYaHMK AaHHOro NpoLecca nycka npubop rotoB
K cBapke (cTatyc [0TOBHOCTL®). Py4HOi SKCTPYAEp AOCTUraeT CBoeN paboyeil TemnepaTypbl Nprba. B TeYeHWe

6 MUHYT.

Mpyn KPaTKOBPEMEHHOM NPepbIBaHNM CETEBOTO MUTAHWS HOBOTO MPOLIECCa Mycka He TPebyeTes.

porpammHoe o6ecrneyeHne u YHKLMN MEHIO

PyuHoit skcTpyanep Weldplast S2 cHabxeH yA06HBIM NPOrpaMMHbIM 06ECTIEHEHNEM, 0BMEryatoLLMM NONb30BATENHO

paboTy. KHOMKM pearvipyloT Ha NIeKroe Haxarwe.

DOyHKUUM paboyero OKHa OyHKLMK BbIOOPA B MEHIO
€ | BuiGop B MeHio Bbi6op B MeHt0 / Bo3BpaT k paboyemy OKHy
HacTpouTb KOHTPACTHOCTb BosBpar K paboyemy OKHY (M3MEHEHUS He COXpaHAoTCs!)
Harpes BKI1/BbIK/I Bbibpath 1 BO3BpAT K paboyemy OKHy
=) | VI3menuTb nosnumio Kypcopa Bbibpatb
& | Bui6paHHoe 3HaueHve [+] Kypcop BBepx / BbibpaHHoe 3HaueHue [+]
&8 | Bui6panHoe sHadeHve [] Kypcop BHM3 / BbibpaHHoe 3HaueHme [
OkHo nycka Wenu sack enter)  Paboyee OKHO (" Free Adj. 1 )

Mocne BKMOYEHNS PYYHOTO
9KCTpyZepa nocpescTsoM
rnasHoro Buikayarens (1) 8
TeyeHune 3 Cek. Ha gucnnee
0TOGpPaXaEeTCH HaNMeHOBaHME
npuéopa 1 akTyanbHoi Bepcum

Weldplast

LEISTER

Switzerland

Release 1.0

NporpaMmMHOro oGecneyeHus.

HacTpoiika napameTpoB B pabo4yem OKHe
Kypcop (31) nokasbiBaeT, HaCTpoiKa Kakoro
napameTpa MOXeT ObITb Npoun3seaeHa. focne
BKJTIOYEHIUS KYPCOP HAXOANTCS B NO3NLMM

«SPEED>». C nOMOLLbt0 KHOMKW Bbi6

DOWN SELECT  UP

Paboyee OKHO NOKa3bIBaeT
HaCTPOEHHbIE Ha AaHHbIA MOMEHT
napameTpbl.

SPEED = 100

240°

PLAST 245
220°
AIR 230

Ready *-l.l

opa

(28) MOxHO Bbl3BaTh «AlR» unin «PLAST»,
a NocPeaCcTBOM KHOMOK «BBepX» (29) nnm

«BHU3» (27) — N3MEHUTH VX 3HAYEHNS.

SPEED

PLAST

o ®

YCTaH0BKa 3HaueHust

YCTaHoBKa 3HayeHna

YCTaHOBKa 3HayeHns

7”7
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MoaroToBKa K cBapke

HacTtpoika o6bema BbipaboTKuM

Bnarogaps opme wWwBa 06beM BbIPAGOTKM U AAUTENbHOCTb
npeaBapuTeNbHOr0 MOAOTPeBa MOrYT ObiTb NMPUBEAEHbI B
COOTBETCTBYE.

o [IpeaBapuTenbHas HacTPONKa Ha aucnnee

Free Adj. 1

240°

PLAST

245

—[TocpeaCcTBOM HaXXaTUs KHOMKM BblGOPa (28) nocTaBuTb Kypcop Ha
noauuuto «SPEED».

— YCTaHOBUTb MakcUMarbHbI 06bemM BbipaboTki (0T 30 10 100 %) ¢
MOMOLLbI0 KHOMOK «BBEPX» (29) 1nu «BHU3» (27) (0TO6paxaeTcs
Ha MHAUKauuu npueoja (22)).
© TOHKas HACTPOIKa B NPOLIECCE CBAPKY
—cxops M3 mMakcMManbHOr0 HacTPOEHHOr0 06bema BblpaboTKM
(Hanp. 85%) nocpeAcTBOM MOBOpayvBaHns noTeHuuomertpa (3)
00bEM BbIPABOTKI MOXKET ObITb MOHKEH 10 MUHUMYMaA
06bem BbIpabOTKM 3aBUCUT OT TONLLWHBI YNOTPEGSEMOI CBAPOYHOM MPOBONOKY. ECNn 06bem BbIPabOTKM Npu
VHAVKALMKM BbIpaboTK «30» 1 NOTEHUMOMETPE Ha «MUHUMYME> CTILLIKOM BEJK, CEYET NEPEiTI HA CBAPOYHYIO
MPOBOJIOKY TOMLLMHON HA OAMH HOMED MEHbLLE. Mpumep

220¢

AIR 230

Hactpoiika Temneparyp PLAST 1 AIR Ready + anll | | ||Ready  auil
SPEED * 85 SPEED = 100
e [locpeacTBOM HaxaTusi KHOMKW Bbl6opa (28)
nocTaBuTb Kypcop Ha nosuuno «<PLAST» nnm «AIR» 3 | Ready *
 HacTpouTb TEemnepaTypy ¢ NOMOLLbIO KHOMOK 22 SEEEDISS NS0

«BBepX» (29) nnn «BHM3» (27)

KoHTponb 3a napameTpamu CBapku

3aaaHHble 1 thakTdeckine 3Haderust Temnepatyp AIR 1 PLAST nognexar nocTOsHHOMY KOHTPOSH. [pu OTKMIOHEHWM
(PAKTUYECKOrO 3HaueHNst OT COOTBETCTBYIOLLIETO 33JaHHOM 3HAYEHMS (BbIXO/, 3HAYEHS 3a MPeenbl 00acTyt I0NyCKa) aTo
CUTHaNM3VPYETCS MOCPECTBOM CMEHbI COCTOSIHUS HA MHAMKaTope cocTosiHus (30). B crnyyae HeoOXOaMMOCTI MPOUCXOAUT
BPEMEHHas 61I0KVPOBKA MPVBOAHOMO ABMraTens, KOTopast INUTCS MoKa NapameTpbl CBapKin He GyflyT CHOBA HAXOAWTLCA B
JONYCTUMBIX MPEAENaX. BoaMOXHbIe COOBLLIEHMS O COCTOSHIAM 1 FPaHMLLbI AOMYCKA NOKa3aHb! Ha HYDKECTOSILLIEM 1300PaKEHMN
1 B TabNMLE.

g
& +30°C
=
:15: +10°C
B~~~ O + — — —Reference value
2 /ﬁ T 70°c Actual value
£
2
30°C
Motor Motor Motor
enabled enabled enabled
o e o © o0l o o] o | Displayed state
Time
No | WHamkaums coctosHus | XapakTepucTtika CoCTOSHUS
@ |rotosHoCTL* CBapoyHble paboTbl
@ | /s coboseH OTKNOHeHMe napameTpoB cBapku (lnacTukosble) > 10°C
© |Pasorpes napameTpoB cBapkw (MnacTukoseble) > 30°C, 6NI0KMPOBKA NPUBOAHOMO ABMraTeNs
O |30c Mepuog 6nokuposky Ang 3anycka 30 ¢, 6lI0KMPOBKA NPUBOLHOTO ABUraTens
O | cnuwkom ropsyo OTKNOHEHe NapameTpoB cBapku > + 30°C, 6N0KMPOBKA MPUBOHONO ABMraTeNs




Myck npowecca cBapkm

® o HeoBXOAMMOCTH YCTAHOBUTb COOTBETCTBYIOLLMI CBAPOUHbIN GawMmak (8)

eHacTpouTb NOTEHUMOMETP (3) Ha Makc.

e [pu DOCTVKEHNN paboyeil TeMnepaTypbl (COCTOSHMM [OTOBHOCTb®) MOXHO HA4MHATL CBAPKY

® 3a/1e1CTBOBATH BKJIKOYATENb/BbIKIKOYATENb NPMBOAA (2)

© BBECTW CBApOYHYI0 MPOBOOKY C AMAMETPOM 3 1K 4 MM BO BBOJ CBApPOYHON NPOBONIOKM (12)

e CBapoYHas NpoBOJIOKA aBTOMATUHECKM BTATMBAETCS YEPE3 BBOA CBAPO4HOIA NpoBonoku (12). Mogava
MPOBOJIOKI I0MKHA NPOVCXOAMTb 683 CONPOTUBEHNS

BHUMAHUE!
Bcerpa ncnonb3oearb Npru6op CO CBApOYHON NPOBONIOKOM, OAHAKO HU B KOEM Clyyae He BBOAUTb
CBapOYHYI0 NPOBOMIOKY B 062 BBOJA CBAPO4HOI NPOBOIOKU OAHOBPEMEHHO.

e Masllpepsatb nofavy Macchl ¢ NOMOLLbI0 BKNHOYATENs/BbIKAOYaTeNs npmsoja (2)

© HanpasuTb CONNO NOAOrpeBaTesibHoro nnameHm (9) Ha 30Hy CBapKu

® [of0rpeTb 30HY CBAPKM PACKAYMBAIOLLMUCS ABKEHUSAMM

e YCTaHaBNTb NPMEOP Ha MOATOTOBNEHHYIO 30HY CBAPKW W CHOBA 3af1eiCTBOBATL BKNIOYATENb/BbIKNHOYATENb
npueoja (2)

® [poBeCTU NPOGHYIO CBAPKY B COOTBETCTBUM C MHCTPYKUMAMW MO CBAPKE MPOW3BOAUTENS MaTepuana, a
TAKXe HaLMOHaNbHBIMY HOPMaMI UK ANPEKTUBAMM

© [IpOKOHTPONMPOBATH MPOOHYIO CBAPKY
© [pn HeOOXOAVMMOCTI MPONU3BECTW AOHACTPONKY TeMMepaTypbl 1 06bemMa BbIpaboTKM

e [py ANUTENBHOM NPOLIECCE CBAPK/ BKJIKOYATENb/BbIKIIHOUYATENb NPMBOAA (2) MOXET ObITb C NOMOLLbIO
thukcatopa npusoaa (4) HaCTPOEH Ha ANNUTENbHOE UCNOSb30BHME

WELDPLAST S2 - PVC

e Pa6otatb ¢ MBX (PVC-U) MoXHO Tonbko B MeHio PVC-U. BHUMAHWE: Mcnonb3oBath ToMbKo XecTkii NMBX (PYC-U)
(He ncnonb3oBaTh XnoprpoBaxHbliA MBX (PVC-C))

® B L|ensx npeaoxpaHeHns oT KOppo3nuu PEKOMEHMYETCS MpU [MTENbHbIX NEPEpbIBaX B MCMONb30BaHM Npubopa
(6onblLe 2-x AHei) HanonHaTb ero M3BI1.
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MapameTpbl peXxxuma cBapKu

( b N\
rogram
Metio =il 9
Free Adj. 4 CeobogHble
Bbi6patb nporpammy E Free Adj. 3 —napameTpbl
Free Adj. 2 1-4
Bbi6o! Free Adj. 1 -
Prg2 PE-HD
Baon WPrgl PE-LD
Mporpamma: OTo6paxeHe MaTepranoB MOXET Pas3nnyaThCs
B 3aBMCIIMOCTM OT Bepcuu npubopa u
MpOrpamMMHOro 0GecreyeHis. ~ 7

Mporpammbl 1 — 3 CHabXeHbl CrieunanbHo A1 3TOro npeaHasHaYeHHbIMU napameTpamm, KoTopble MOryT
6bITb JOHACTPOEHBI B NPOLIECCE CBAPKM.

JIoHaCTPOViKY He coxpaHsiioTes!

CBob60oAHblE napameTpbl 1 — 4 npeaBapuTenbHO YCTaHOBAEHbl HA 3aBOAE M MOryT ObiTb CBOOOAHO
3anporpamMmmMmMpoBaHbl. MapameTpbl COXPAHAKOTCS B NAMSATI W NOCAE OTKMOYEHNS nprubopa.

Mporpamma cBapku 3apaH. PLAST [°C] 3apaH. AIR [°C]
Cso6ogHoe Bk, 1 —4 230 260
Mporp1 M3HIM 220 260
Mporp2 M3BIM 230 260
Mporp3 MM 240 260
Mporp0 T8epabir MBX (PVC-U) 200 300

YCTaHOBMNEHHas Ha AaHHbIA MOMEHT Nporpamma ceapkm (17) otobpaxeHa B paboyem okHe.
OTOBGPXKEHIE MATEPNANIOB MOXET Pa3NNYaThCs B 3aBICMOCTM OT BEPCIM NPMBOPA 1 NPOrpaMMHOr0 06ECTIEYEHMS.

HacTtpoiika o6bema BbIpaboTKu

® [oCpeACTBOM HaXXaTust KHOMKU BbIGopa (28) nocTasuTb Kypcop Ha nosuumto «SPEED»
¢ HactpouTb 06bem BbIpaboTku (01 30 fo 100 %) C NOMOLLbIO KHOMOK «BBEPX» (29) nni «BHU3» (27)

HacTpoiika Temnepatypbl PLAST u AIR
e [ocpeicTBOM HaxaTsi KHONKK BblGOPA (28) NoCTaBUTL Kypcop Ha nosuumio «PLAST» uan «AlR»
® HacTpouTb TEMNEPaTypy C MOMOLLbI0 KHOMOK «BBEpX» (29) 1N «BHU3» (27)

BbikntoyeHue npubopa

® CHATb NpuBOA ¢ (hukcaTopa (4) u 0TNYCTUTL BKIIKOYATENb/BbIKNOYATEND NPUBOAA (2).
YpanuTb CBapOYHbIN MaTepuan B CBAPOYHOM GalLMAKE B LIENSX MPENOXPAHEHNS CBAPOYHOMO BalLMaKa OT MOBPEXAEHHIA
MU CREAYIOLIEM NYCKe

® BbiKN4KNTL 060rPeB ¢ NOMOLLBI0 KHONKKU 0XKupaHus / BBoaa (26)
e JlaTb Npubopy OCTLITb B TEYeHKe npuen. 5 MuH
80 @ BblKtounTb rNaBHbIA BbiKNoYartenb (1)



lNpoyne napameTpbl HACTPONKN

[yHKTbI MEHI0

HacTpoiika KOHTpacTHOCTH

Mpun He6naronpuaTHOM OCBELEHUN U
Kone6aHuax TemnepaTtypbl MOXXHO NPON3BECTU
HACTPOIIKY KOHTPACTHOCTU C MOMOLLLbI0 KHOMKM

Bo3Bpara (25).
Harpes BKII/BbIKJ1

Mpu anuTenbHOM nepepbiBe (B pexiumMe Standby)
MOXHO BbIKNIOYUTE 060rpeB Ana PLAST u AR ¢
MOMOLLbI0 KHOMKKM 0XmnaaHus / Beoaa (26).

BNOKUPOBKa KNaBMaTypbl
1. MeHto =l
2. Briokvposka knasuatyps! ()

Ecnu 6bina npon3seeHa 610KUPOBKa
KNaBMaTypbl, Ha AuCniee BbICBEUYMBAETCS
COOTBETCTBYIOLLEE COOBLLEHME.

3. BkntoyeHne

Free Adj. 1

Key lock

0,
240°
PLAST 245
220°
AIR 230
Ready # -l..
(SPEED m 100

Knasuatypa
| 3a6nokupoBaHa

BIOKMPOBKY MOXXHO CHSITb CNeayOLNM
00pasom;

Pa36nokupoBka Knasmartypbl

2. Boaspar B ncxoaHoe coctosHue ([[aY

MoATBEPXKAEHUE C MOMOLLbIO KHOMKI BbiGopa
JOMKHO NPOU3BOANTLCA HEMOCPEACTBEHHO
rnocne Bo3BpaTa B 1CXOAHOE COCTOsIHME!

1. Bosspar

3. Bbibpatb

MeHto DOyHKLMN
Meto &l BbiGop (V1A
Bribop a B Bbibpatb 1 a
BO3Bpar
BbiGparb E
BoaBpar K
pa6oyemy
OKHY Bbibop
Language
Pycckui
Italiano
Select Espariol
language .E:‘agr;igsar:s
Deutsch
Menu )
L:anguage_ S
a:;;;{l:; lt—::lé Display Unit
1P oF
Srames moc
WFrogran Select
°F/°C
—
Working time
Drive
0000:10
Display

Help

working time

Blower
0000:40

Service Code
0000

HELP PAGE 1/9.
WORK LEVEL

Menu:
select (W]
the menu

Page 1-9

Activate
key lock

Activate
Standby

Select
Program

Back:
actust
contrast

¥ v (4]

Key lock

Reset
W Lock

Standby

Lock
uYes

[5..128 minl

Program

Free Adj. 4
Free Adj. 3
Free Adj. 2
Free Adj. 1
Prg3 PP
Prg2 PE-HD
®Prgl PE-LD
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PeXxum oxupaHus

Ecnu npuBoz, aKCTPYEPpa BbIKIIOYEH 1 HM OfIHA U3 KHOMOK He HaXaTa B TeYeHNE ONpeaeneHHOr0 BPEMEHH, PEXMM
OXNaXKEHWs 3aMyCKAeTCA aBTOMATUYECKM N0 UCTEYEHIN BPEMEHI 0XKIAAHIAS.

BKntoyaeTcs npoLece oxnaxagHns.

I Ecnu kakas-nnbo KHoMka OyaeT Haxarta 10 OKOHYaHWS 06paTHOrO 0TCYeTa B PeXumMe
oxuaaHns (180 cekyHa), Ancnnen BEPHETCS B UCXOIHOE COCTOSHME.
Standby
+—,

Ecnu BO Bpems 06paTHOr0 0TCYETA HE HaKaTa HW OfiHa KHOMKA, BKIKOYNATCS PEXUM
oxnaxaeHus. Mpn HaxaTum 60K KHOMKK CHOBA BKITIOYAETCS HArpeB aKCTpyaepa, a
I pabounii oucnnen NepextoyaeTcs B peXxum paboTbl.

Standby

Pre=s=z ang Key

HacTpoiika BpemeHun oXxupaHus St andby
3T0 MEHI0 MCTONb3YETCS 151 aKTUBALWN W YCTAHOBKM BPEMEHN OXKIZAHNS. Ll
oY=

Haxxmute KHoMKy E, 4TOGbI BKMOYNTH VN BIKMIOYUTE PEXUM OXKUOAHNS.

Haoxwawre kronkw (S8 v [F&), uTotb! sagat Bpems o1 5 50 120 MukyT. m

. [5.-1Z28 rind
3aBojCcKast HACTPONKA: 40 MUHYT.

Haxxmute KHOMKy (=Y, H4TOGbI BEPHYTLCA B PEXUM PABOTI.




Coo6LLeHns 06 oLmoKax

MU BOSHWUKHOBEHMI OLLIMOKM OHA OTOBPAKAETCSH Ha MHAMKauun coctosuus (30) (Hanp. IEEZH Meperpes
[iBuratens).

Wnpnkaums IEECd

[pu nosiBNEHUM OLLUOKI HEMeANEHHO OTKMo4aeTes o6orpes ans AIR n PLAST, a Takxe NpuBOAHON furaresb!
Ecnu aT0ro He npoucxoauT, Cnesyet HeMe/IEHHO OTKIIOUNTL NPUOOp OT 3NeKTpoceTH!

JlanbHeilluve feicTBUA NPU MHAMKaumun npusopa (30) IEEEd

e3anucarb Kog, OLLMOKN

*CHaTb NpuBOA, ¢ hukcaropa (4) 1 oTNyCTUTL BKIKOYATENb/BbIKNOYaTeNb NPUBoAa (2)

*BbLIKMI0YNTL FaBHbIN BbiKNoYaTenb (1)

eELie pa3 nof KOHTPONIEM BKIOUYMTbL NPUBOP 1 0C060 NPOCNEANTL 3a TEM, YTOObI PYYHOI 3KCTPYAEP He
neperpeBancs CHapyxu

*[10 BO3MOXHOCTH BbIBECTW OCTABLUMIACS B LIHEKE NONAMED

[lpy NOBTOPHOM BO3HWUKHOBEHWM OLLIMOKM CReayeT 0TocnaTb NpUop C yKasaHWeM KoAa OLUMOKI B CEPBUCHbIN
LEHTP AN NPOBEAEHNS KOHTPONS

[Mprbop 0Mo3HAET CNemytoLLImMe OLLNOKN;

WHpvkauus Bup owwmbkm
[ Err01] loBbllLIEHHas TemMnepaTypa Bo3ayxa Wnm [edeKT TeMNepaTypHoro aatinka
EA MoBbILLIEHHas TemnepaTypa no1MEPHOI Macchl Wk AetheKT TEMNEPaTyPHOrO AaTyika
| Err04 | [oBbllLIEHHas TemnepaTypa B 00MOTKE ABUraTens, neperpes ABuratens
(Erro8| [oBblILLEHHAs TeMnepaTypa HarpesaTesibHoro anemenTa AR wnu Bbixof 13
CTpOS ABUraTenst BeHTUNSTOpa
[ Err10 | MoBblLLIEHHas TemnepaTypa aNekTPoo6opya0BaHNS
[ Err40 | KopoTKoe 3amblKaHue TeMnepaTypHoro gatunka PLAST

P 0HOBPEMEHHOM OBHAPYXXEHUN HECKONbKIX olnBok, Hanp. I v IEMM, oto6paxaetcs TN,
Mpouve KOMGUHALMM oToBpaxaoTest Bykeamn A, B, C, D, E u F, Hanp. IEZOEN v IETAN - coo6uenve IETN.

MpeaoxpaHeHne NpuBoaa OT neperpesa

[py neperpese NprBoAa NOJ BIUSHWEM BHELLHUX (DAKTOPOB UMK NMPW CAULLKOM HIU3KOW Temnepatype PLAST
BHYTPEHHMIl TEMNEpaTyPHbIl NpefoXxpaHuTens oTknoyaeT npusog (M. IEHZHE).

NpepoxpaHeHue npusopa oT 3anycka

MpuBOAHON [BUraTeNb NPEAOXPAHEH OT CAMOCTOSITESILHOTO MyCKa Noc/e 06HApY)XeHWs OLNGKK, Hanp. Neperpesa
IETZN. Ha aucnnee (5) BbICBEUMBABTCS COOBLUEHME «BbIKIUUTL MPUBOLY, B TO BPEMA KK MPUBOAHON JBUraTeNb
0CTaeTCs 6/IOKMPOBaHHbIM. [10Cne YCTPAHEHUS OLUMOKI W BLIKIOYEHNS NPUBOAA (CHSTb NPUBOA, € hmkcartopa (4)
11 OTMYCTUTH BKJIKOYATENb/BBIKNKOYATENb NPUBOAA (2)) Co0bLieHe «BbiKMiouuTb NpUBOA» C aucnaes (5)
ncyesaet. MoXHO Npofomxarh paooTy.
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CmeHa npuHaaneXxHocTei

A & OnacHocTs @ Pa6oTaTb TONLKO B XapONPOYHbIX NepyarTkax.
nony4YeHns 0XXoros!

3ameHa CBapo4Horo 6awmaka

CMeHy CBApOYHOro GalliMaka creyeT Npou3BOANTb Ha NOJOrpeToM [0 paboyel TemnepaTypsl npruoope.

LlemoHTax
— BoiknounTb npubop, obnagatoLmii paboyen TeMnepaTypon, 1 0TCOEAUHUTL €ro 0T 3/1EKTPOCETH

— YnanuTb CBapo4Hblii Gawmak (8) ¢ pepxartenem CBapo4yHOro 6Gawwmaka (34) nocpeacTBOM CHATUS
3a2XUMHBIX BUHTOB (35) C consia aKkcTpyaepa (32)

— Npwu K&X[I0M CMeHe CcBapo4HOro 6allMaka o4nLLaT conso aKCTpyaepa (32) 0T 0CTaTKOB CBAPOYHOIO
maTepuana u KOHTPONMPOBATb MPOYHOCTb €r0 YCTAHOBKM

— YpanuTb cBapoYHbIit 6aLIMak (8) NocpefcTBOM CHATUS KpeneXXHbIX 60N1ToB (33) ¢ aepxxarensi CBapo4yHoro
6awmaka (34)

MoHTax

— C nomolwpo KpenexHblx 601ToB (33) 3aKpennTb NPUMBEAEHHBIN B COOTBETCTBIE CO CBAPOYHbIM LLIBOM
CBapoYHbIN 6awmMak (8) Ha AepXxaTtene cBapoyHoro 6aumaka (34)

— CBapoyHblii 6awwmak (8) 1 aepxarenb CBapoyHOro 6awmaka (34) [omKHbI GbiTb XOPOLLO 3aTSHYThI 3aXMMHBIMU
BUHTaMu (35)

8 CBapoyHbIA BalmMaK

é 35 32 32 Conno skcTpyaepa
( 33 KpenexHbir 6ot
o 34 [lepxarens

\ CBAPOYHOTO BaLlimMaka
34 3/35 - 35 3@KUMHbIA BUHT

HanpasneHue cBapku

[NocpencTBOM BbIBUHUMBAHMS 3AXKUMHbIX BUHTOB (35)
MOXHO NN1aBHO Pa3BEPHYTb CBAPOYHBIN Gawmak (8) B
HY)XXHOM HanpasieHu CBapKM.

Mocne 3Toro CeayeT CHOBA XOPOLLIO 3aTHHYTb 3aXKUMHbIE
BUHTBI (35).

3ameHa noABoAa ropsyero Bo3ayxa

B uenax gemoHTaxa nogsoga ropsdero Bosgyxa (44) cHadvana nognexuT CHATUIO 8 10 45
CBapOYHbI Gawumak (8). Mocne BbIBUHUMBAHIAS 3aKOHTPEHHOTO CTOMOPHOrO BUHTA (45)
Ha Knemme TPyO6Ku (10) 1 3aKUMHOr0 BUHTA (47) Ha COELMHUTENBHOM 3IEMEHTE
noABofa ropsiyero BO3yxa MoXXHO MOXHO OCYLLECTBUTL 3aTsKKY BCEro 6/0Ka.

MoHTaX B 06paTHOM MOPSIAKE.

44
47




3ameHa connia noAorpesareNnbHOro nnaMeHu

[emoHTax:  [ins conna noforpeBaTeNbHOr0 NiiamMeH BbIBUHTUTL 3KUMHbIN
BWHT (43) conna nogorpesartesibHoro nnamenu (9) u CHATb
CONNo NoforpesaTenbHoro niamexu (9) c NoABoAa ropsyero
Bo3ayxa (44).

MoHTaxX: HatgHyTb CONNo noaorpeBaTeNnbHOro niamenu (9) Ha NoaBoA,
ropsyero Bosayxa (44).
CneauTb 3a pPacnonoXeHneM napainesibHo K balimaky conna.
3aTAHYTb 3KUMHbIN BUHT (43).

Conna noaorpesaTenbHOro nNnameHu Ans Npu6opos ¢ BHELLHEH NoAaYeli Bo3ayxa

Ha Bbi6op npeanaraiotcs TpW pasfinyHbIX conna . .
noAorpeBaTenbHOro niamenn (9) B COOTBETCTBUM %

C LUMPWHOW CBAPHOIO LWBA. [abapuThl Ce4eHns conna

COOTBETCTBYHOT AMpeKTvBam DVS. Coﬁno 1 Conno 2 Conno 3

LLnpuHa Lwsa LLmpuHa Lwsa LLIpiHa wea ot
n015Mm or16 0020 mMm 21 10 40 Mmm

ACCOPTUMEHT CBapPO4HbIX GalMaKoB

Leister Technologies AG npefnaraeT COOTBETCTBYIOLLE BCEM YNOTPEOUMbIM (DOPMAM LLIBA CBAPOYHbIE GALLIMAKI
Pa3NMYHbIX PA3MEPOB:

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-TPO
€O BCTPOEHHOI NoAayeii Bo3ayxa

P

3aroToBka  06Pa3HbI LLloB Yron Yrnosoit  YrnoBoii Yoo Yrnosas ronoBka
CBAPHOA  BHAXMECTKY  KOPOTKWIA LLIOB, LLIOB, LLIOB,
L10B HapYXXHbIA  KOPOTKWA  [MHHbINA

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-PVC
C BHELLHeli nogayen Bo3ayxa

D0 )35

3arotoBka  06Pa3HbI [LloB Yron Yrnosoit  Yrmoson Yoo
CBAPHOA  BHAXMECTKY  KOPOTKWIA LIOB, LLIOB, LLIOB,
LL0B HAPYXKHBIA  KOPOTKWA  [IHHBIA

NS
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MpuHagneXxHocTu

PaspeluaeTcs McnoNb3oBaTh UCKOYUTENIBHO NPUHAANEXHOCTU NPOM3BoACTBa upmbl Leister.

XpaHeHue MNepeaByKHOE YCTPOCTBO L1 PA3MOTKY NPOBOSIOKM
npu6opos * YCTPOIICTBO PACcUMTaHO Ha PyioHa CBAPOYHOIL
r npoBonoku ¢ @ 300 Mm
‘ © B Lensx 06ecneveHns onTMasnbHON PasMOoTKM
¥ = MPOBOIOKYW CBAPOYHYHO MPOBOIOKY CREAyeT NPOBOAUTL
yepe3 npefHasHa4YeHHoe AN1s 3TOro YKo (41) 4

TexHu4yeckoe o6cnyxuBaHue

[lpoBepnTb Kabenb ceTeBoro NUTaHus (14) u WTEKep Ha ANEKTPUYECKME 1 MEXAHUYECKME MOBPEXAEHNS
© [Ipu KXI0/ CMEHe CBapOYHOro 6atliMaka 0CBOGOANTL COMJIO0 IKCTPYAEepa (32) 0T 0CTaTKOB CBAPOYHOrO Matepuana

CepBuC U pEMOHT

© PGMOHT MOXET NMPOU3BOANTLCS UCKITIOYNTESBHO B @BTOPU3MPOBAHHbIX CEPBUCHBIX LIEHTpax KomnaHuu Leister.
OHv oBecneyar NpoBeeHre KBanUMULMPOBAHHOMO 1 HALEXHOr0 PEMOHTA C UCT0Nb30BAHIEM OPUTHASIbHbIX
3aNacHbIX YacTel CornacHo MOHTaXHbIM CXEeMam 11 NepeYHaM 3anacHbix YacTeil B TeYeHne 24 4acos.

e Ecnn npu BKNtoveHnn npuéopa Ha WELDPLAST S2 3aropaetcs cepBrCHOE CO0BLLEHIE C

CepBUCHBIM KOZIOM 1, TO B B @BTOPU3VPOBAHHOM CEPBMCHOM OTAENEHMN KOMMaHun (- service )
Leister jomxHa 6bITb MPOM3BEAEHa NPOBEPKA COCTONHUS YTOMbHbIX WETOK 1 B Cyyae
HEeoOX0AMMOCTY NPOU3BEEHA WX 3aMEHa. Code 1
® MoXxxHO y6paTb COOOLLEHIE C MOHMTOPA, HAXXaB KHOMKY BblGopa (28) a . Ehedk drive
e KpaTkoBpEMEHHO MOXHO MPOLOMKATb PABOTATb PYYHbIM KCTPYAEPOM. prushes
o ECAV BCKOPOCTY He By/eT NPOV3Be/eHa 3aMeHa YronbHbIX LLETOK, TO Np1BOS Gy/eT patoTath
[0 LOCTWKEHIS MEXaHUYECKOro YrofibHoro yriopa. CooblueHue 06 OLLMGKe Ha MHAMKATOpe O-

GorbLLE He MOSABNSETCH, 04HAKO NPKBOJ, GOMbLLE HE BKITIOHYAETCA.

FapaHTus

e Ha flaHHOe YCTPOACTBO, HAuMHas C JaTbl MOKYMKW, PacnpocTPaHAOTCA rapaHTuiiHble 06513aTenbcTBa
WA NOPYYUTENbCTBO NPSMOT0 ANCTPUOBIOTOPA/NPodaBLa. Mpu NoNyYeHU NPETEH3UA NO rapaHTN UAN
MOPYYMTENbCTBY (C NPELOCTaBNEHNEM CYETa UM KBUTAHLIAW O MOCTABKE) NPOU3BOACTBEHHbIE AE(EKThI
nn fechexTsl 06paboTK YCTPAHAITCS NOCPEACTBOM PEMOHTHBIX PaboT UMK 3aMeHbl YCTPOiCTBa. [laHHas
rapaHTIsl UNN NOPYYMTENBCTBO HE PACTIPOCTPAHAETCS HA HAarpeBaTesbHbIe SNEMEHTH,

o [lpyrue NpeTeH3nu no rapaHTin UNn 0683aTeNbCTBY UCKMIOYAI0TCS Ha OCHOBAHUM IMNEPATUBHbBIX MPABOBbIX
HOPM.

o [laHHas rapaHTia He PacnpoCTPaHAETCS Ha HEeMonafKy, BO3HUKLIME B Pe3yNnbTaTe 8CTECTBEHHOMO U3HOCA,
Neperpyskn UM HeHaANeXKaLLEero UCMONb30BaHNS.

o [apaHTUa WNn NOpy4YUTEbCTBO TEPSIET CBOKD CUAY, BCN NOKYNATeNb NepeotopyaoBan yCTPONCTBO UK
BHEC B HEr0 N3MEHEHMA.
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n;gl BRI FARRERFEM, HEZEREUSSEER,

Leister WELDPLAST S2 / S2-PVC / $2-TPO
FEhBTHIREN

vr::

LU MELHITH W 8%

WELDPLAST S2 PP / PE-HD / PE-LD

WELDPLAST S2-PVC PP / PE-HD / PE-LD / PVC-U
WELDPLAST S2-TPO PP/ PE-HD / PE-LD / TPO
RIEEEM A EE MK

Foif LIRSV E TR & DVS i 22074,
DVS: EEEZEEARBEES

AN =z

fEREE, Bk

BESIENBEEERGBEM, FHNENREERRHERIPEMSENBEMTEK
%t MIEFHNIRNRHEF RN, BaigEnl, KEBIRL. HAMLEK
%, DIEHIMBAMYMIRT. JELIESNERAR T REFTABTHIE.

NRFRIEREIE! RIZNEERFIFFHIREN (FIMEE®) , BRES MY

FRANRIFSEEER I EARMBIFER,

Zfafel! FTEMRSERTTHRESBAMAELNYE,. MREHT L.

ERRRM AL MR EAR A BN,

A gy

% TERE, RELMENTEBELNSBREE—H EEFEBR, BHAXFASDFX

FIREHEE (MFHEES) .
@ AFX, BFERINGERSSHEPARRS,

e REPAEAR ST TIET. UIERERENLZINIRT R
RAFZIFIINEZLARRFRENETHEE TER. B LEEA.
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Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz iESE, %3& NfERM @
S LUUTRRER AN ER,

AN 2006/42/EC, 2014/30/EU, 2011/65/EU

HERI AT EN ISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN [EC 63000

Kaegiswil ,

15.04.2021
lewo Lo NKQ I, E%L
Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

E¥ b2

BEIRRRIRESEENIR—ELE!
BRigE. EHFMERNUIMRISINETER. HELERIIN~mE, BET
E KA 75 75

ARS8

HBE V~ 230 200

InE w 3000 2400

b7 Hz 50/60

ESRE (20°C) [/min 300

ESRE °C =/ 350

BMIRE °C R/ 260

HH=E 03 mm) kg/h PE0.6-1.3 PP 0.5-1.2 *PVC-U0.9-1.7 (50 Hz BYB9E91E)
HHE 04 mm) kg/h PE1.0-2.0 PP 0.9-2.0 *PVC-U1.5-2.7 (50 Hz BYAYTE9{E)
1R% mm 03/04

IRThEELR ah (m/s?) <2.5(K=1.5m/s)

R~LX BX H mm 450 X 98 X 260 (FCI2E)

- kg 5.8 (F&HIREREL)

HIAENIRS €3 €3

BHFREELR | () D

* WELDPLAST S2-PVC FRERARE AN



iR
WIS SE

44

1 BF=x

2 IRGHFF*

3 Efiit

4 IRShBIEEE
5 B R

6 Fi

7 KEMH

8 12§

\\\\\

PLAST

Free Adj. 1

240°

10 &3k

11 RIPE

12 18RO

13 1RFPF

14 HREIEL

15 FRIPEMIATTH
16 #ANX2s (FTR)

44 HNERRESSRE

#{E%T

17 1BIEEF

18 BBRISITRE
19 ERGERE
20 TREPREE
21 SRHERE
22 IREhHE R
23 FTHEER
24 AR

25 RO

26 fEH/EIZEHE
27 [T

28 EIRHE

29 [ L5

30 EEPREER
31 YhR
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TEFiR | B2t

FRERBIFEMNATEXNIMERERFIFLIEEN. TFNIERSE. BRE
BEMRFU BB RIS, HEATEIEPFSBREIAFPEMA.

FHFHRENTREEHRAEL! SRERFNSEESARUASHENEE (A

RIFEBRIIER,
FARIAT T{Fimth

1B ERRFW 6), X FoHFEEENNEE TEREIEDREY, JuEE
MR ESE FF, Leister SRft— @A IEEhFFR (2) XFIIKED,

0 Y6 EHR 6) EFREm T ME
=

3. @ IRES S RESEFHE (6),
BRSNS

i1}t B

TEE NN B FR 4T S B A/ VR B -
IMKEBLBAAFRTEAMS (FIW0RS) H
HATHER AR,

EER—MEBVAR, HFEWERN: Fahid
IR IEABE TR Eo

ERZENBTHHITENF
W (WNEFR) FF bt
RENMBEERENRA

#E,
KE R/MEEE
[m] (7£ 230V~ BF) [mm?]
19 LT 2.5
20 -50 4.0




RiEEE
BB A TR Fabbt AR R RS TREaD,

-

EChEXplindia]: 220 #b

y!

. EAL S

%ggﬁﬂ e PuE BARS — > BheE-
PRSI B AR 1R iz
MEEE

EEFHX(WITHE, REERMAE DRSENTERE. TRHFEEEN, KSETRH
B— DI EREEM 220 FMEVERE 0, BENIRRERE, REHNEEMRERTS MERT) -
FrpBtHIBENEL 6 DHERTEEBITEE.

ERREE PN TREEE BT,

BFMREF5|

Weldplast S2 FEpHT (RN ECE 7 B B SEARRIERM, AJUEKERENTIE. Kiad
B & BN,

TEEORThEE FRiREThEE

FPE FEE REITAERD

AT EE RETIEED (REEEHR! )

MMREEF/X EEHFRETEEND

& | EtiRuE i

O | ERHEIE [+ Jetnm £/ RFREE [+

2 | EEFHBIE [ JeAnE T RERRIE [

EAED moeEE)  THEED ST G

ERFL (1) LEDTEDH |Weldplast| LHEEOZTLMEREN | 240

HIEENE, 1RERIAH S8 PLAST 245

AR EREETRERE — 220

T3, AR 230
Release 1.0 Ready *-l.l
DOWN SELECT _ UP SPEED = 100

RE 8 221 5
ETFEATRESH SPEED AR PLAST
FEtR (31) REAT LUAITIRENSH. B

g, YCARAITF «SPEED» i E b, &@d
IEIESE (28) ATLUESE AR (BR) » 3
«PLAST (28H}) », @R LR (29)
RA TR (27) FEREE,

¥

REHE

‘!;;!f

RERE

REHE
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RiEEE
REFHE

IRIBIFEE R BT LA BT H M FAR BIAE B i,

* BRRE EHTNIRE

- BT = TR R (28) K FEARIATIE «SPEED» i E Lo
~-BAKHE (30 = 100 %) B IR LR (29) AT
(27)18E (FETIRENEE (22) B71)

o EIRERIIETHITIEN

— @I hERrEfiit (3), FIRFTHENRENRATTHE (

{5190 85%) FHRER/IVE

FHEBATHRERNERXEE, EFHEETR 30> M8
T E «Minimum» BYIER T, SIRHFFHEIK, MHHE

WMARBIRFEE,

125 PLAST #1 AR ;RE

o BT = T IAIREE (28) B YARIETIE] «PLAST»

g} «AIR» i &

o Eidm L5 (29) AT 27) BAHEEE

RiEsHiniE

BF

~ Ready * el
X SPEED - 85
3|

Ready * -l.l
SPEED = 100

22

Ready + &
SPEED = 30

TRMEBLLEENIE EMEMERISREE, MR- EMERBSERNTEE BEE
AETESIN , WEEREET 30) LETRSERIERZBER. ELEN, WERBHE
RohEEHl, BEERESHBARTREENAECEN, BTRIURINRES, AZTEEUTE

e T
[
i +30°C
i
"8 +10°C -
_____ Zee ot —oc ZhE
30°C
idd
BRiA & _ BBEE o
o o oie] e o | WRER
B ia]
WS | KEET RKEEMY
Q |msE- IR LE
@ | NN IRIESHRE 2BF) > 10°C
@ |k IBESHIRE 2BH) > - 30°C, IRehEBHRBIE
O |30s FCEhBXBIETIE] /9 30 7, IXBNEEMLBIE
0O |[BEIER |BESHEMREE > +30°C, WhENERME




FigIREdE

o IRIBREEREMENBVIRH ©)

o Feafiit Q) AN ERKE

o REBITREN (MERT") , BIRIFBIEE

o RIFIRENFFX (2)

o BERZEN I 4mm BIEFBANEREFAD (12)

o BIEHEANDO (12 BEI5INES. BANEFKNBITED

S
& BATHERENERTETE, EETTRNERMESAOREAES.

o BEIREDFFX (2) PETIRIH LS,
o FETRIRIIE (9) X AEREX

o BiRBEREAERINEER L, HEMMEIFEHAX (2

o BERMHBIEBENERRBMERITESAN, HITIHEE

o HINIHIRE

o RIEFBRATEERENFHE

o IRIBERERKE, AILEBEMERE 4), FRMFX ) RIFEHLETEAT

WELDPLAST S2 -PVC

o PVC-U REETE PVC-U B FRHBITIN T, £52: REEMFAPVC-U (REEER PVC-C! )
o NBRIREETIEM, BIVERKME (2 KLU L) AMEEMAR, A HD-PEFHIRE,
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i% =l Program N
SRR = Free acl. 3 | L
. Free Adj. 2 1-4
=5 96 s e
o Prg2 PE-HD
ETPN mPrgl PE-LD
B DARBISEMNNRERENARE, FE
ERSEMER. _ J

EEiRE

2R 1-3 i RAENNTIRESH, TRIEIEPANXESHHITIET.
BIRRREE!
ERIRE 1 -4 Bl ATIRE, JUERIRE. AREXHAGE, SHNHLATRERS.

IRIEEF BREERE ] | ESEERE [°C]
FEIRE1-4 230 260
F2%1 PE-LD 220 260
#2272 PE-HD 230 260
23 PP 240 260
F2F0PVC-U 200 300

LRI EIRERIHEER (17) BHYITEIEEOF.
DRARERENRFIREBRRE, MHNETSERER.

wEFHE
o BT = TIEIREE (28) BYLARIAT R «SPEED» U E
o EIIMERE (29) M TFHE (27) BETHHHZE (30 E 100 %)

1% E PLAST #1 AR ;B E
o BT EEIERE (28) BHARIATIE] «PLAST> B¢ «AIR» (U E £
o Bidm R (29) AT (27) AT EEE

Xifligs&
o IAFFIREHHERE (4), HEGFREFX (2o
BIRITHABIRENE, BRI T RESEHRTRH
o EIFHHV EIZESR (26) XIAMAKLE

o EREISHLY 5 D

o XHBFFE (1)



HEigs

REF35

g
s R R R AR R AN EARS, A
BUSETEEISR (25) IS AT LLEE.

m#EERF/X
EREKBEREER () By, ATLLE
T FHU/EIZESE (26) <7 PLAST #1 AR B90
HEE,

BIERREIE

1. %8 &
2. FRBEPE (O]
3. BUE =

IRZBHEC RS, WETRERETR
REBE

( Free Adj. 1 ) @Sz

:iZj)m'_‘Emﬁ
PLAST 245

220°

AIR 230
Ready *-l..
kSPEED L 100)

MEIRNTAREREM:
BUH R BIE
1. 1R[]
2. B
3. %%
UIEE UG B e EE RN

B

:

xE
xE
pries

Prirtes

Menu
Language

Key lock
Standby
WFrogran

Display Unit
Working time

BRE
>

Select
language

Select

Thie
Prirtes

PEREFF
iR

prit e Sl
IF&EN

Language

Pycckui
Italiano
Espafiol
Francais
WEnglish
Deutsch

R
——————4
Display Unit

°F
mocC

Help

F/°C

Display

working time

S
—
Working time

Drive
0000:10

Blower
0000:40

Service Code
0000

HELP PAGE 1/9.
WORK LEVEL

Menu:
select (W]
the menu

Page 1-9

Activate
key lock

Activate
Standby

Select

Program

Back:
actust
contrast

¥ e (&)

Key lock

Reset
W Lock

Standby

Lock
uYes

[S..128 minl

Program

Free Adj. 4
Free Adj. 3
Free Adj. 2
Free Adj. 1
Prg3 PP

Prg2 PE-HD
®Prgl PE-LD
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IR

NRBFHANIRED XK F BEHFENBRSE #HITEMGREN, EETURIESERGER R

F BB,

Standby

177

O

Standby

FPress and K=y

IRERHEE]

RIS IZEE.

INREFHEICESIE (180 ) LERAIIRTEMERRE, ERRHEEE
IR

NSRS ERRIRIZ MMEMIRSE, R AEINEER. B TMESIRESE
BRMASTHN, HETEERERIIRE TR,

Standby

SRS BT RUEH IR ERIATIE, Lack

T (@) R B X AR,

oY==

2T (58 71 P RREEERE (5120 HH) . m

HITIRE R 40 S5
BT ) RBEEETRER,

[5..128 mind




HIRRET
MRHI—MER, WZEHRIERERT Q0) hET (a0 B iR S) .

25 EEd
I —EEIREY, AR A0 PLAST BIMNPAEEE AR IR SHEBALIG I BN K i) !
NRXLERERKA, MBI IREEIR!

IRENIRE R T (30) EH BB H T

o IERHIRAN

o MFIRENBIERE 4), HBFFEBFX (2)

o XHIBFX (1)

o EWITRET, BRBINEE, HEETFMINGSEMAF OB HIFEMN
o WIRATRE, RWRiTRILERERBTH

o MRFRBAREIM, WIRKIREERBIRADHAZERS MR HTHLE

REAIRBIA T HIR:

fHiR EKRRR

[Err01] TRBEIEERTHRF

[Err02] BB RIUREREHRIF

[Err04] By EPER, BIEEDS
[Err08] AR IIFA T RS XA BB ALE LB T
[Err10] BFIEEER

(Errd0] PLAST JREEIREH 528

INREFHIM S8R, Flon EA 7 E, 02 B,
HEAE¥%UFEAB,CD EMFER, g0 EE M EA 25 BN

REhIRE I AR

SORETFIMNBRIME PLASTRESEIER T, WehRERETE, NAEERRIFEX
BaEE (0 E) .

IREhiEEEh{RIP

EHEIR (PR E) HEE, BHLEsENBmER. EETRE (6) PHI A
BapE» B, FENEEEHRFLTFHERS. THRERAXARNEE FAFIERNSBE
EEE (4), HERARDAX 2) &, BTRE (6) PO KARDEE» BTOHK. BJ LIRS
If%



98

SE RIS BB R B 14
A & Zinfem! REEAPANFEHRITIEL,

ST

BIEREAENE TR EN A SEBHRH.

1D

o XEAEIETRENRE T BIR.

o BIHATTREMRET (35), WAL (34) BURHL (8) NFFLHERIENE (32) FH5 IR,

o EERERIFHAY, B EHHERE 32 THEESEHREY, HHRREITEFHE
M3 P&

o BT REIRRIE (33) FIFHE (8) MIRESZIR (34) PR,

e
o EREERIE (33) F—MES TIRENIIRH 8) REEIFMZER 34 £
o I2HL (8) FNIFHESZER (34) w470 R EIEET (35) 178

33 35 8 IR
I, L 32 B ERIENE

>\° ( 33 KERE

2 A 34 1R

8 Parsy, ! 35 EEEST
34 g -3 -

BERE
BT R ERET (35) 7T LUSIRHE (8) B
e EF R BRI Mo

R, LI EERET (35 EHITE.

EMATIIAE

ATIFHRE[SRE (44), NELBIRIEH 6). ETFAER (10) LE
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Your authorised Service Centre is:

Leister Technologies AG
Galileo-Strasse 10
6056 Kaegiswil/Switzerland

Tel. +41 41662 74 74
Fax +41 416627416

www.leister.com
sales@leister.com
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