_®

WELDPLAST
ST

Leister Technologies AG
Galileo-Strasse 10

CH-6056 Kaegiswil/Switzerland
Tel. +41 41662 74 74
Fax +41 41 662 74 16
www.leister.com
sales@leister.com

OEAOEE

21

40

59

78

97



® Bruksanvisning (Oversettelse av den originale bruksanvisningen)

Les bruksanvisningen ngye for igangsetting
0g oppbevar den for senere bruk.

Leister WELDPLAST S1
Handsveiseekstruder

Bruk

e Ekstrusjonssveising av falgende materialer:
PP/ PE-HD / PVC-U / PVC-C / PVDF

e Yitterligere materialer ved foresparsel

Advarsel

Det er livsfarlig & apne enheten, da dette frilegger stramferende komponenter og
koblinger. For enheten apnes skal stgpselet trekkes ut av stikkontakten.

Brann- og eksplosjonsfare ved feilaktig bruk av handsveiseekstruderen
(f.eks. overoppheting av materiale), serdeles i nerheten av brennbare materialer og
eksplosive gasser.

Fare for forbrenning! Nakne metalldeler og masse som strammer ut ma ikke bergres
nar de er varme. La enheten avkjgle seg. Varmluftstrdlen og massen som strgmmer ut
ma aldri rettes mot mennesker eller dyr.

Enheten skal kobles til en jordet stikkontakt. Hver avbrytelse av jordledningen innenfor
eller utenfor enheten er farlig!

Bruk kun jordede skjateledninger!

b Bk

Forsikt

Apparatets spenning mé vaere den samme som nettspenningen. Ved strgmbrudd mé
hovedbryteren og motoren slas av (lasne lasemekanismen).

Jordet kontakt er absolutt ngdvendig som personbeskyttelse nar enheten brukes pé
arbeidsplasser.

Fare for blending! Ikke se direkte pd LED-lysstrlen.

Hold enheten under oppsikt ved bruk. Varme kan spre seqg til brennbare materialer som
befinner seg utenfor synsvidde.

Maskinen ma kun brukes av utdannede fagfolk eller under deres oppsyn. Det er strengt
forbudt for barn & bruke maskinen.

Enheten ma beskyttes mot fuktighet og vaete.
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Samsvar

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland erkleerer, at dette produktet
tilsvarer den markedsfarte modellen i henhold til konstruksjon og utfgrelse, og oppfyller kravene i fglgende
EF-direktiver.
Direktivene: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
Harmoniserte standarder: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,

EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-2-45, EN 50581

Kacgion 2010200 R Méq Z/ @[hﬂ\ /G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Deponering

Elektroverktay, tilbehgr og emballasje mé leveres inn til miljigvennlig gjenvinning. Kun for EU-land:
Elektroverktgy ma ikke kastes i vanlig sgppel! | samsvar med EF-direktivet 2002/96 vedr. gamle
elektriske og elektroniske apparater og tilpasningen til nasjonale lover, ma gammelt elektroverktay
som ikke lenger kan brukes samles inn og leveres til miljgvennlig gjenvinning.

Tekniske data

Spenning V~ 100 120 230
Effekt w 1500 1800 1600
Frekvens Hz 50/60 50/60 50/60
Lufttemperatur °C max. 360

Plastifiseringstemperatur °C max. 260

Ekstrudering (0 3mm) kg/h HD-PE 0.2—0.5; PP 0.2-0.5
Ekstrudering (0 4 mm) kg/h HD-PE 0.3—0.8; PP 0.3-0.75
Sveisetrad mm 03/04

Steyniva Lpa (dB) 76 (K= 3 dB)

MalLxb x h mm 435 x 264 x 91 (uten sveisesko)

Vekt kg 4.7 (uten strgmledning)

CE-merking C€E C€E C€E
Sikkerhetstegn ®
Beskyttelsesklasse | D D D

Det tas forbehold om tekniske endringer



Beskrivelse

1 Hovedbryter 13 Strgmledning

2 Pé/av-bryter for drift 14 Varmeelement-beskyttelsesrar
3 Potensiometer 15 Vifte (barstelgs)

4 Sperring av drift 16 Varmluftsfering

5 Display 17 Ekstruderdyse

6 Héndtak 18 Klemskrue sveisesko

7 Manteloppvarming 19 Klemskrue forvarmingsdyse
8 Sveisesko 20 Slangeklemme

9 Forvarmingsdyse 31 LED-belysning

10 Beskyttelsesrar 32 Festebolt

11 Sveisetradinnfering 33 Klemskrue varmluftsfgring

12 Apparathéndtak

Betjeningsenhet

! 21 Tast «Opp»
o 8 22 Tast «Ned»
& 100« 23 Tast oppvarming «P&/av»

24 Tast «<Minus»

@ 2300 25 Tast «Bekreft»
@ 2600 26 Tast «Pluss»

B Display

27 Funksjonsvisning

28 Arbeidsvisning

29 Statusvisning «Omrade 1»
30 Statusvisning «Omréde 2»




Beskrivelse av betjeningsenheten

Tastaturmodus Aktuelt utvalg i Aktuelt utvalg i
arbeidsvisningen funksjonsvisningen
@ @ Opp (21) Endring av posisjon i Veksling fra funksjonsvisning til
Ned (22) arbeidsvisningen arbeidsvisning
Veksling fra sveisemodus til
avkjeling
O Oppvarming . Veksling fra avkjgling til
w Pé/av (23) Ingen funksjon sveisemodus
Veksling fra startvisning til
sveisemodus
g/:lunsuss((2264)) Innstilling av gnsket nominell Endring av posisjon i
(rykk kort) verdi i trinn pa 5 °Celler 5 %. funksjonsvisningen
MLHSUSS((ZZGL;) Innstilling av gnsket nominell Endring av posisjon i
. iitrinn pa 10 ° %. | funksjonsvisningen
(rykk inn og hold) verdi i trinn pa 10 °Celler 10 %
Den innstilte verdien overtas
Bekreft (25) direkte og utvalget hopper rett Valgte funksjon utfgres
tilbake til funksjonsvisningen

Beskrivelse av display

Statusvisning «Omrade 1» (29)

PE-HD Valgt profil. Ved profilnavn med mer enn 6 tegn vises forst de farste 6 tegnene og til slutt de
resterende tegnene.
1m16's | Resterende tid til drift frigis (1 min. / 16 sek.)

Statusvisning «Omrade 2» (30)

(« Drift frigitt

\“\ Drift ikke frigitt

A

Advarsel foreligger (kullogrster / drift)

4

Tastesperre (vises bare ved aktiv tastesperre)

I l I Luft- og plastifiseringsoppvarming er slétt pa
|




Funksjons- og arbeidsvisning

e | funksjons- og arbeidsvisningen definerer alltid det
markerte feltet eller symbolet det aktuelle valget.

o | arbeidsvisningen vises alltid de faktiske verdiene,
unntatt nar det velges en posisjon - da vises den
nominelle verdien.

e Hvis «Show Set Values» (vis innstilte verdier) er
aktivert, vises bade faktisk og nominell verdi (liten).

Arbeidsvisning (28)

Nominell verdi:
Utslippsmengde drift [%]

Nominell verdi:
Plastifiseringstemperatur [°C / °F]

Nominell verdi:
Lufttemperatur [°C / °F]

Nominell verdi:
Luftmengde [%]

EEEER

Informasjonsvindu

Funksjonsvisning (27)

Velg frie og forh&ndsdefinerte profiler

2 200°c

) 230

Pil opp og fremdriftsindikatoren viser
at den nominelle verdien (markering
pé fremdriftsindikatoren) ikke er nédd
enné (for kald). Den blinkende verdien
er den faktiske verdien. Verdien ved
siden av fremdriftsindikatoren er den
innstilte nominelle verdien.

Innstillinger

Tilbake til arbeidsvisningen (ga ut av en
meny direkte)

N 2

1N

Sla LED pa/av.
Denne funksjonen er bare tilgjengelig
hvis LED-en er aktivert.

% 250°C

) 230

Pil ned og fremdriftsindikatoren viser
at den nominelle verdien (markering
pé fremdriftsindikatoren) ikke er nadd
ennd (for varm). Den blinkende verdien
er den faktiske verdien. Verdien ved
siden av fremdriftsindikatoren er den
innstilte nominelle verdien.

Ett niva tilbake

@ 250 °C

Hvis «Show Set Values» (vis innstilte
verdier) er aktivert, vises den faktiske
temperaturen (stort) og den nominelle
verdien (lite).

Nullstill innstillinger eller timeteller

Avkjgling

Servicemeny (kun tilgjengelig ved
inntasting av passord)

Lagre

Apparat i beredskapsmodus. Etter at
telleren er ferdig, starter apparatet
«Cool down modus» (avkjalingsmo-
dus)

Slett valgte posisjon

© C*

Apparatet har en feil. | tillegg vises en
feilkode (apparatet kan ikke brukes).
Kontakt et autorisert servicested

Behandle valgte posisjon

’
N

N\
s

Varmeelementluft defekt

HEE N EE

Start avkjgling

Apparattemperatur for hay
Avkjol apparatet.




Oversikt over arbeidsvisningen

Oppstartsvisning PR

Visning ved oppgtart med 5;:;;3“‘ .
programvarefrigivelse for

effektenhet. ||!3m33|

Leister Technologies AG
Switzerland

Software Release 1.08

Oppstartsvisningen
Sveising
Visning under oppvarmingen

prec Ny, M

100 «
& 230

& 225°C

) 260

B

Cool down mode
(avkjeling)

| denne modusen er all
oppvarming slétt av og
apparatet er i avkjglings-
modus. Hvis temperaturen v 260°C

pé forvarmingsluften er E]
over 100 °C nar apparatst
slds pd, gér apparatet automatisk i «Cool down
mode» (avkjalingsmodus). Prosedyren avsluttes nar
temperaturen pa forvarmingsluften har veert under
100°C i 2 minutter.

Hvis oppvarmingene skal slés pa igjen, ma du
trykke pa tasten (23) ¥ «Oppvarming pa/av»
eller tasten (25) 53] «Bekreft» .

ersIc S

23

Cool down mode

Select Profile
(velg profil)

Velg en egendefinert pro-
fil eller en profil som er
forh&ndsoppgitt av Leister.
Profilvalget er beskrevet i
detalj i kapitlet «Select
Profile» (velg profil) pa
side 13.

ersic 8
Select Profile
BASIC
PE-HD
PP
PvUE-U
[

Maintenance servicing
(vedlikeholdsservice)

Hvis vedlikeholdsintervallet
for drivmotoren er nadd,
vises «Maintenance Servi-
cing» (vedlikeholdsservice)
etter at oppstartsvisningen. —m
Med tasten (25)
«Bekreft» kan du arbeide
videre . Det er sveert viktig at apparatet bringes til
servicestedet.

ersIc S

¥

Maintenance
Servicing

Setup (innstilling)

| grunninnstillingen gér du

via menyen «Setup»
(innstilling) til profilminnet og
til beredskapsfunksjonen. Nér
du velger «Advanced Mode»
(avanserte innstillinger) star
flere andre innstillingsmulig-
heter til disposisjon.

ersic 8

Selup

Save Profile H

Standby 3

|10

Advanced Mode

Bz 3§
Setup

Save Profile 4
»

Standby
AdvancedMode (1 Il
Show Duty Info

3
Show General Info 4
e —

L

Startvisning

| startvisningen ser du alle
nominelle verdier.
Oppvarmingen er ikke slatt
pé ennd, men alle nominelle
verdier kan stilles inn.

e &

100 =
& 230
1 260-c
B

Save profile (definer frie
profiler)

Lagring av leding profil er
beskrevet i detalj i kapitlet
«Definer profiler> pa side
15/16.

ersic 8
Save Profile

My Profile

user-defined

BEmSEl




Oversikt over arbeidsvisningen

Standby (beredskap)

Hvis beredskapsmodus er
aktivert og det i lapet av den
definerte «Standby Interval»
-tiden (beredskapsintervall)
ikke ble trykket pé en tast pa
betjeningsenheten eller pa
Pa/av-bryter for drift (2),
veksler apparatet automatisk
til beredskapsvisning. Hvis
ikke tasten (25)
«Bekreft» trykkes i lapet av
de pafglgende 180 sekundene,
starter avkjglingsmodus
automatisk.

Standby
Enable Standby {0

Standby Interval 40 min

Sl

erctc £ A

O

Standby
178s

&

Machine Setup
(maskinoppsett)
Innstillingene for maskinen er
beskrevet i detaljer i kapitlet
«Maskininnstillinger»

Bz 3§
Machine Setup
nit . metric)
LED Mode on
LCD Contrast 1]
LCD Backlight 90 %
Key Backlight 50 %

Sl

Duty Info (driftsinformasjon)

Hours Drive (driftstimer):
driftens aktuelle innkoblingstid
(kan nullstilles).

Hours Blower (viftetimer):
viftens aktuelle innkoblingstid.
Hours Machine (maskintimer):
maskinens aktuelle innkob-
lingstid.

Brsic 3

Duty Info

Hours Drive 94 h

Hours Blower 1z8h

Hours Machine 148 h

Sl

Application Mode
(applikasjonsmodus)

Hvis «Application Mode»
(applikasjonsmodus) er
aktivert, har arbeidsvisningen
detaljerte opplysninger om
faktisk plastifiseringstem-

ersic 8
Selup

Show General Info

»
Show Warnings »
Machine Setup »
Application Mode (I il

IO

L

Show Set Yalues
>

peratur og kapasiteten til
varmluftsviften og plastifise-
ringsoppvarmingen.

General Info (generell
informasjon)

Fastvare HIM: Displayen-
hetens programvareversjon
(kommunikasjonsmodul).

Fastvare maskin: Effektenhe-
tens programvareversjon.
Production Info (produksjons-
informasjon): Opplysninger
om produksjonstidspunkt.

ersic 3

General Info

Firmware HML

Firmware Machine w017

Production Year 2013
Production Month 1
Production Day 1
-

Sl

= Plast: 80% 222°C
Heat: (varme) 40% 197°C
I Amb.: (omg.) 25°C
Mains: (nettstrgm) ~ 50Hz
Hvis «Show Set Values» (ViS [ e &
innstilte verdier) er aktivert, | Setup
vises den faktiske tempera- 5"“:‘”“""‘“9’ :
turen (stor) og den nominelle :pplts;"d p—
verdien (llten) Show Set values [0

Reset to defaults

L

Warnings (advarsler)

Hvis det foreligger en
advarsel, signaliseres denne i
statusvisningen med symbolet
A. | menyen «Warnings»
(advarsler) finner du mer
ngyaktige opplysninger om
den akiuelle advarselen.

erctc ¥
Warnings
No Warning

El

Reset to defaults
(tilbakestilling til
standardverdier)

Hvis menyen «Reset to
defaults» (tilbakestilling til
standardverdier) velges og
funksjonen velges og
bekreftes, slettes samtlige
kundespesifikke profiler.
Innstillinger som er blitt
endret via Setup-menyen,
tilbakestilles til fabrikkinnstil-
lingene.

Bz 3§
Setup

=
Show Warnings 3

Machine Setup »
Show Set values [l 0)

Application Mode

[




Menynavigering

wi.leister.con

Extruder
Weldplast 51

1 >
1 L
Leister Technologies AG
Swiitzerland
Softuare Release 1,08
—»

ersic 3%

Cool down mode
¥ 260°C

&

ersic 3%

Maintenance
Servicing

Save Profile Standby
Enable Standby
User-defined standby Interval 40 min

[

L3

Kun tilgjengelig i «<Advanced Mode»
(avanserte innstillinger)

Duty Info General Info
Hours
Hours Blower 1z8h Firmware Machine  vi.17
Hours Machine 148h Production Year 2013
Production Month 1
production Day 1
>

Sl

eeec ¥, eeec ¥, ‘
Warnings Machine Setup
No Warning
LED Mode R
LCD Contrast )
LCD Backlight 90 %

El

Key Backlight 50%

Sl

|EF|S[I: R

Select Profile

Standby 3

AdvancedMode [0

L

erctc ¥y eeec ¥,
Setup
1 00 % Save Profile »
Standby 3
&) 230
- o Show Duty Info 3
_2%5 Zg Evhl]w General Info »

L

sec sec
Setup Setup
SAhow General Info » SAhow Warnings »
Show Warnings 3 Machine Setup 3
Machine Setup » Application Mode -j]

Application Made

Show Set Yalues
>

Show Set Yalues

Reset to defaults

srstc 39
Setup
=
Show Warnings »
Machine Setup 3

Application Mode [ 0
Show Set values [0

o
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Arbeidssted / sikkerhet

For igangsetting ma stromledningen (13) og pluggen sa vel som skjgteledningen kontrolleres for
elektriske og mekaniske skader.

Handsveiseekstruderen skal ikke brukes i eksplosjonsfarlige omgivelser, eller der det befinner
seg antennelige materialer. Pase at enheten star stptt under arbeidet. Stremledning og sveise-
trad ma kunne bevege seg fritt og ma ikke hindre brukeren eller andre personer under arbeidet.

Plasser handsveiseekstruderen pa et ildfast underlag! Varme metalldeler og varmluftstralen ma
ha tilstrekkelig avstand til underlaget og vegger.

Arbeidsplass

Til oppstart og oppbevaring av Ved avbrudd i sveisearbeidene mé& motoren slés av med pa/av-bryteren
handsveiseekstruderen tilbyr for drift (2).
Leister et apparatrom. Sett handsveiseekstruderen med innstilt og fast tiltrukket handtak (6) p&

et stabilt, brannsikkert underlag eller pa en holdebolt (32).

Handtak

Innstilling av handtak Demontering/montering av handtak
Slangeklemme (20)

ad T Handtak (6)

Losne klemmen ved & dreie
héndtaket (6) mot klokken. Fare for forbrenning! Avkjel apparatet

Set Ihandtlal'(et (6) I ansket Demontering av handtak
arbeidsposisjon.

L Kl a dreie handtak klokken.
Trekk 1l Klemmen igjen ved gsne klemmen ved & dreie handtaket (6) mot klokken

4 dreie handtaket (6) med Torykk pé hé_ndtaket (6)°og pa slangeklemmen (20) for 4 dpne
Klokken. lasen (se piler). Ta av handtaket (6) med slangeklemme (20) .

Monteringen av handtaket skjer i omvendt rekkefalge.




Skjeteledning

Ved bruk av skjgteledninger ma du veere oppmerksom pé
minste tverrsnitt:

Skjgteledninger ma veere godkjent for brukerstedet .
(for eksempel utendars) og ha en tilsvarende merking. Tir9 2.5
Ved bruk av et aggregat for energiforsyning, méa dette ha 20-50 4.0
en nominell effekt p&: 2 x nominell effekt handsveiseekstruder.

Lengde Minste tverrsnitt
[m] (ved 100 — 230V~) [mm?]

Start av apparatet

Monter aktuell sveisesko (8), aktuell forvarmingsdyse (9) samt varmluftsfaringen (16) etter behov (skifte
av tilbehgr side 18).

@ Koble apparatet til arbeidsspenning. Arbeidsspenningen som er angitt pa apparatet, mé

stemme overens med nettspenningen.

Sla pa ekstruderen med hovedbryteren (1). Avhengig av temperaturen pa forvarmingsluften vises oppstarts-
visningen eller «Cool down mode» (avkjelingsmodus) i displayet (5). Trykk pa tasten (23) «Oppvarming pa/
av» ||| for & starte oppvarmingen.

Hvis apparatet er driftsklart, slas LED-belysningen (31) pa automatisk (fabrikkinnstilling).

Med Pa/av-bryter for drift (2) kan driften startes.

Sveising

For sveisetraden (o 3 eller 4 mm) inn i sveisetradinnfgringen (11).
Sveisetraden trekkes automatisk gjennom sveisetradinnfgringen (11). Tradtilfgrselen skal skje uten motstand.

ADVARSEL!

Apparatet mé alltid brukes med sveisetrad, men det ma aldri fgres inn sveisetrad i begge
sveisetradinnfgringer samtidig.

Med potensiometeret (3) kan du stille inn hastigheten pé sveisetradinntrekkingen.

Avbryt masseproduksjonen med pa/av-bryter for drift (2).

Rett forvarmingsdysen (9) mot sveisesonen.

Forvarm sveisesonen med pendelbevegelser.

Sett apparatet p& den klargjorte sveisesonen og trykk pa pa/av-bryter for drift (2) igjen.

Foreta en testsveising i henhold til sveiseinstruksjonen fra materialprodusenten og nasjonale normer eller ret-
ningslinjer. Kontroller testsveisingen.

Tilpass temperaturinnstilling, utslippsmengde og luftmengde etter behov (se kapitlet Innstilling av sveisepara-
metere, side 12).

Ved en lengre sveising kan pa/av-bryter for drift (2) holdes i kontinuerlig drift ved hjelp av sperring av drift (4) .

ADVARSEL!

PVC-U og PVC-C behandles i menyen for PVC-U.

For & unnga korrosjonsskader ved bearbeiding av PVC-U, PVC-C, ECTFE, PVDF osv. anbefaler vi at du skyller
handekstruderen med HD-PE etter at sveisearbeidene er avsluttet.

1



Utkobling av apparatet

e Lgsne driftssperren (4) og slipp Pa/av-bryter for drift (2).
e Fjern sveisematerialet i sveiseskoen (8).

o Nér du trykker pa tasten (23) «Oppvarming pa/av» (¥ og med tasten (25) «Bekreft» slar du av

oppvarmingen, og apparatet starter avkjglingen «Cool down mode» (avkjeringsmodus).
e FEtter avkjolingen slér viften seg av automatisk, og i displayet (5) vises startvisningen.
e Sla av hovedbryteren (1).

Koble strgmledningen fra stromnettet.

Innstilling av parameter

 Hvis en nominell standardverdi (f.eks. nominell plasttemperatur) mé endres, kan du velge aktuell nominell verdi
ved & trykke pa tastene 21/22 «Opp» |[@] eller «Ned» (8| . S& lenge den nominelle verdien er markert, kan
den endres via tastene 24/26 «Plus» eller «<Minus» . Ved WELDPLAST S1 kan det stilles inn fire

nominelle verdier:

@ Utslippsmengde (maks. utslipp dersom potensiometeret star pé trinn 5 eller er stilt inn p& 100 %).

m Plastifiseringstemperatur @ Lufttemperatur ﬂ Luftmengde

* | arbeidsvisningen kan det vises | e G, & e Flere elementer nés ved &
maks. tre elementer. ‘@‘ 1 00 o trykke pa tastene 21/22
\—) 0

@ 230 u «0pp» (& eller «Ned» .

) 220

ercic O W

230
220-c

¢ Under ekstrudering kan utslippsmengden justeres direkte med potensiometeret (3) i trinn pa 5 %. Omradet gar
da fra min. 35 % til maks. innstilt utslippsmengde. Den aktuelt innstilte verdien er alltid synlig i arbeidsvisningen.
Verdien som er stilt inn i arbeidsvisningen, er maksimumsverdien. Med potensiometeret (3) kan det kun stilles

inn til denne innstilte maksimumsverdien. Denne er derfor vanligvis stilt inn pa 100 %.

e Hvis utslippsmengden med minimumsutslipp (35 %) er for stor, mé du skifte til sveisetradtykkelse 3 mm.
e Hvis utslippsmengden med maksimumsutslipp (100 %) er for liten, ma du skifte til sveisetradtykkelse 4 mm.

12



Select Profile (velg profil)

e Valg av forhandsdefinert eller fri profil
o WELDPLAST S1 har seks forhandsdefinerte Leister-profiler og opp til ti fritt definerbare profiler:

Sveiseprofiler Maks.outslipp Nommignggl)?rgiﬁre e qutl\tl:nT;I)r::'!tur Luftn:engde
[%] °C/ °F] G/ °F] [%]

1 BASIC regulerbar regulerbar regulerbar regulerbar

2 PE-HD 100 230 260 100

3 PP 100 240 260 100

4 PVC-U 100 200 300 100

5 PVDF 100 250 320 100

6-16 | frie profiler| regulerbar regulerbar regulerbar regulerbar

n .
Né&r du velger symbolet i funksjonsvisningen (27) havner du i menyen «Select Profile» (velg profil). En av
disse seks forhandsdefinerte (1 — 6) eller én kundespesifikk fri profil (7 — 16) kan velges med tastene 21/ 22

«Opp» (@] og «Ned>» .

Hvis nominelle verdier (profil 2 — 16) endres under drift, lagres de ikke i profilen!

 Hvis maskinen slés av/pa, vises alltid verdiene som er definert i profilen, pa nytt.

 Hvis du vil bruke de sist innstilte verdiene nér du slér pa maskinen igjen, mé du velge profilen BASIC (1).
e Profilen som er valgt, vises til venstre i statusvisningen «Omréde 1» (29).

PE-HD I()I ] ] ] ]

Overvaking av sveiseparameterne

¢ Den aktuelle plastifiserings- og Iufttemperaturen overvakes konstant. Hvis en faktisk verdi avviker fra den
tilsvarende nominelle verdien, vises den i arbeidsvisningen (28) («Show Set Values» (vis innstilte verdier) ikke
aktivert).

sretc {3 W ercrc ¥y A srste ¥,

00 « ] 100 « ) 100 «
@ 230 28 @ 230-c T 2
M) 220+ e 2257 M| 240
B RS 2 <—| E:#)

o Faktisk verdi tilsvarer nominell o Faktisk lufttemperaturverdi er for e Faktisk verdi for plastifi-
verdi. lav. Oppvarmingen signaliseres seringstemperatur for hay.
med blinking (pil oppover og Avkjglingen signaliseres
fremdriftsindikator). med blinking (pil nedover og

fremdriftsindikator).

13
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Frigivelse av drift

e For frigivelse av driften finnes det fire forskjellige ventetider (se tabell). Disse tidene avhenger av faktisk
plastifiseringstemperatur samt innstilt nominell plastifiseringstemperatur. Forvarmingsluften har ingen
innflytelse pa frigivelse av driften.

Frigivelsessonen starter nar den faktiske plastifiseringstemperaturen er hgyere enn den nominelle
temperaturen — 20K.

Tilhgrende symbol i statusvisningen:

\"
\\} Driften er ikke frigitt () driften er frigitt

Tiden signalet vises
nar frigivelsesso-
nen er nadd

Faktisk plastifiseringstemperatur nar oppvarmingen slés pa [Nominell plastifise-
eller justering av nominell plastifiseringstemperatur ringstemperatur

Nominell plastifiseringstemperatur — 5 K

< faktisk plastifiseringstemperatur o Driften frigis direkte

Nominell plastifiseringstemperatur — 20 K
< faktisk plastifiseringstemperatur — 30sek.
< nominell plastifiseringstemperatur — 5 K

Nominell plastifiseringstemperatur — 20 K

> faktisk plastifiseringstemperatur >190°C 2min. 30 sek.
(under frigivelsessonen)

Nominell plastifiseringstemperatur — 20 K

> faktisk plastifiseringstemperatur <195°C 3min. 30 sek.
(under frigivelsessonen)

Hvis ikke WELDPLAST S1 kan holde den faktiske plastifiseringstemperaturen i frigivelsessonen i mer enn 10
sekunder nar driften er frigitt, sperres driften igjen. S& snart apparatet har nédd frigivelsessonen igjen, frigis
driften pa nytt etter en tid som er definert i tabellen.

Tastesperre

Nér tastene 21 /22 «0Opp» (&) og «Ned» [(%]| trykkes samtidig i minst to sekunder, aktiveres eller deaktiveres
tastesperren.

Strembrudd

Driftens tilstand far strombrudd Va”ghgtn‘]’:ds"mm' Tilstand for WELDPLAST S1 etter strombrudd
e . . Apparatet starter uten beskyttelse mot ny innk-

Drift frigitt arbeidsvisning Sveising < Hsek. joring, og gér rett til statusen far strambruddet.

Drift frigitt (forvarmingsluft > 5sek Apparatet gar direkte i «Cool down modus»

>100°C) ' (avkjelingsmodus)

Drift frigitt (forvarmingsluft > 5sek Apparatet starter og i displayet (5) vises

<100°C) ' startvisningen.




Inntasting av navn og passord

e | tastaturmodus kan du definere navn eller legge inn passord med maksimalt 12 tegn.

Tastaturmodus Tegnutvalg Symbolutvalg

Opp (21) .
Ned (22) Vertikalt tegnutvalg
MLnSLJsS((Zzﬁ“)) Horisontalt tegnutvalg Valg av symboler

Bekreft (25) Bekreft det valgte tegnet Bekreft det valgte symbolet

ercic L3 W

B
EHEEEE
/ FlIGIHI[)
. =
Y[ Z]
Gl Jelolial —FB—

Veksle mellom store og sma bokstaver

Forskyv markerens posisjon i navnet

Legg til mellomrom

Slett ett enkelt tegn (tegnet til venstre for markeren)

[ 8|t [+

Veksle til funksjonsvisning ved & velge dette symbolet

Definer profiler

e | menyen «Save Profile» (lagre profil) kan nominelle verdiinnstillinger for maks. utslippsmengde, plastifiserings-
lufttemperatur og lufteffekt lagres under et navn du velger (se kapitlet «Inntasting av navn og passord»).
e Oppretting av ny profil:
— | arbeidsvisningen (28) stiller du inn gnskede nominelle verdier ved hjelp av tastene 24/26 «Plus»
eller «<Minus» .
— | funksjonsvisningen (27) velger du menyen Innstillinger med -;;f? tast 26 «Plus» .
— | menyen «Setup» (oppsett) velger du utvalget med taste 26 «Plus» «Save Profile» (lagre profil).
— Velg profilen «User-defined» (brukerdefinert) og bekreft med tasten (25) .
— Velg symbolet «Behandle valgte posisjon» i funksjonsvisningen (27) og bekreft med tasten (25) .
— Oppgi ensket profilnavn (se kapitlet «Inntasting av navn eller passord»), velg symbolet med tasten 26
«Plus» 0g bekreft med tasten (25) .
— | funksjonsvisningen (27) bekrefter du det valgte symbolet «Lagre» med tasten (25) . Profilen er
lagret og valgt.

ersic 3 e O @ erac O3 W eroc O Wt e Oy @
‘&‘ 100 Save Profile Save Profile
P | My Profile My Profile
| 230 [
o Userdefined
C
[FIEIRIET)
BN AL

1 260
Sl ET

M= =]

[
G B




Definer profiler

¢ Redigering av en eksisterende profil (unntatt Leister-profiler):
— | arbeidsvisningen (28) stiller du inn gnskede nominelle verdier ved hjelp av tastene 24/26 «Plus»
eller «<Minus» .
— | funksjonsvisningen (27) velger du menyen Innstillinger med d& tast 26 «Plus» .
— I menyen «Setup» (oppsett) velger du utvalget med tasten 26 «Plus» «Save Profile» (lagre profil).
— Velg profilen som skal redigeres og bekreft med tasten (25) .
— Velg symbolet «Behandle valgte posisjon» i funksjonsvisningen (27) og bekreft med tasten (25)

— Oppgi gnsket profilnavn (se kapitlet Inntasting av navn eller passord), velg symbolet med tast 26
«Plus» 0g bekreft med tasten (25) [iE].

— | funksjonsvisningen (27) bekrefter du det valgte symbolet «Lagre» med tasten (25) . Profilen er
lagret og valgt.

ersIc S erac O W ‘ eroc O B

=N Save Profilé ‘ Save Profille ‘
‘@‘ 1 00 % m My Profile

M User-defined User-defined
0 260
CEGE PR

Maskininnstillinger

| Brsic 3 | :
Machine Selup Meny Funkslon

Select Uit metri] Select Unit (velg | Innstilling av brukt enhet:

LED Mode on enhet) — metrisk / imperial

LCD Contrast 0

LCD Backlight a0 % LED-modus:

Key Backdight s0% — ON*: (pd) LED-belysningen kan bare slas pa dersom driften er
@@ frigitt. Straks driften er frigis, vises LED-symbolet i funksjons-

LED Mode visningen (27) . Via denne kan LED-belysningen slas pa/

av etter gnske. LED-modusen endres ikke.

— ON: (pd) LED-belysningen er alltid pa. | funksjonsvisningen
(27) vises LED-symbolet peg. Via denne kan LED-en slés pé/av
etter gnske. LED-modusen endres ikke.

— OFF: (av) LED-belysningen er alltid av.

(LED-modus)

LCD Contrast
(LCD-kontrast)
LCD Backlight
(LCD-bakgrunns- | Innstilling av bakgrunnsbelysning i displayet
belysning)
Key Backlight
(tastatur bak- Innstilling av bakgrunnsbelysning for tastaturet
grunnsbelysning)

Innstilling av LCD-kontrast




Advarsel og feilmeldinger

¢ Dersom det foreligger en advarsel, kan brukeren fortsette & arbeide uten btgnsninger. Mer informasjon om

advarselen finner du via funksjonsvisningen (27) i menyen Innstillinger

advarsler).

under «Show Warnings» (vis

» Dersom det oppstér en feil, slar apparatet av all oppvarming og driften frigis ikke lenger.

Type melding | Visning Feilkode | Feilbeskrivelse
sretc {3 WA
Warnings
Check Drive Brushes . . A
Varselsymbol A i statusvisningen (30). Kullet for
Advarsel __ | driften mé skiftes. Etter forste gang varselsymbolet vises,
kan driften brukes i 5 timer til. Til slutt vises feilmeldingen
«Error N0.0400», og driften frigis ikke lenger.
sretc 39
A Apparatet er overopphetet
0001 .
Error No.0001 Avkjol apparatet.
Feil
sretc 39
I\ V4
N
Error No.0020 0020 |Varmeelement for luft defekt.
0004 | Feil pA maskinvaren.
sestc 3§, 0008 | Termoelementet for luft defekt.
Feill 9 0010 | Termoelementet for plast defekt.
Kontakt Leisters| | grror Mo 0004 0040 | Varmeelementet for plast defekt.
servicesenter || " 0100 | Vifte defekt,
0200 | Feil i kommunikasjon.
0400 | Kull for drift eller overtemperatur for drift.
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Veksling av tilbehar

A & Fare for forbrenning! Bruk alltid varmebestandige hansker nar du arbeider.

Veksling av sveisesko

Demontering

— 514 av det driftsvarme apparatet og koble det fra strgmnettet.

—Fjern sveiseskoen (8) ved & lasne klemskruen (18) fra ekstruderdysen (17) .

— Fjern rester av sveisematerial fra ekstruderdysen (17) hver gang
sveiseskoen skiftes, og forsikre deg om at den er skrudd fast.

Montering

— Skyv en sveisesko (8) som er tilpasset til sveisesgmmen inn pa
ekstruderdysen (17), og fest ved & trekke til klemskruene (18) .

Utskifting av varluftsfgringen

¢ Demontering o __T_T_:'
— Losne klemskruen (33). Varmluftsfaringen (16) kan trekkes av eller dreies i gnsket £ - "_J' :___,
sveiseretning. 16— @ b
— Monter den aktuelle varmluftsfgringen (16) (se kapitlet Sveiseretning). 32 TR )
— Trekk til klemskruen (33). I

Utskifting av forvarmingsdyse

Demontering

— Losne klemskruen (19) ved forvarmingsdysen (9) og trekk forvar-
mingsdysen (9) av varmluftsfgringen (16) .

Montering

— Skyv forvarmingsdysen (9) inn p& varmluftsfgringen (16) . Pass pa at
den er parallell med sveiseskoen (8).
— Trekk til klemskruen (19).

Sveiseretning

Passende varmluftsfering for valgte sveiseretning.

i ¢ [_"‘{; > ;

Sveiseretning Varmluftsforing Sveiseretning Varmluftsfering

y




Tilbehor

o Av tekniske og sikkerhetsrelevante arsaker er det kun tillatt & bruke Leister-tilbehgr.
e Tilbehgr pd www.leister.com

Sveiseskosortiment

Leister Technologies AG tilbyr sveisesko i diverse stgrrelser for alle sgmtyper som brukes:

& i

Emne Kilesveis Hjornesveis V-sveis
Varmluftsfering
Ve A
) ! /". "',.-v*-/’v

Forvarmingsdyse

For at optimal forvarming skal veere mulig for hele det store utvalget av sveisesko, tiloyr Leister Technologies
AG forskjellige forvarmingsdyser.

Forvarmingsdyser
N O a a
Sveise.z%mbred- Bredde 21 mm | Bredde 21 mm 2 14mm @ 14mm
Sveisesko mm Lengde 26 mm | Lengde 42 mm Lengde‘ 58mm | Lengde 46 mm
avviklet
Kilesveis 5/6 ® (b) °
liiiiii% 8/10 *(b) .
Hjornesveis
[ (b) ]
V-sveis 3/4 ° ®(a)
5/6 ° ®(a)
8/10 ° ®(a)

a) DVS-sveisesko analog WELDPLAST S2-PVC.
b) Vinklet forvarmingsdyse for optimal forvarming ved radial rrsveising.

19
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¢ Sjekk stramledningen (13) og stapselet kontrolleres for elektriske og mekaniske skader

Vedlikehold

Fjern rester av sveisemateriale fra ekstruderdysen (17) ved hvert skifte av sveisesko

Service og reparasjon

Reparasjoner skal kun utfgres av autoriserte Leister-servicesteder. Disse sikrer
en faglig korrekt og pélitelig reparasjonsservice innen 24 timer, med originale
reservedeler i henhold til koblingsskjemaer og reservedelslister.

Dersom visningen «Maintenance servicing» vises ved WELDPLAST S1 etter at apparatet
er slatt pa, ma drivmotoren (oppsamler og kull) kontrolleres av et autorisert Leister
servicested og skiftes ved behov. Visningen forsvinner automatisk etter 10 sekunder
eller du kan hoppe over den direkte ved & trykke pa tasten (25) «Bekreft».

Garanti

erctc ¥

A

1 4

Maintenance
Servicing

For dette apparatet gjelder de garantirettigheter som er gitt av den direkte salgsrepresentanten/selgeren fra
kigpsdato. Ved et garantikrav (p&vises med faktura eller falgebrev) blir produksjons- eller bearbeidingsfeil utbe-
dret av salgsrepresentanten med ny levering eller reparasjon. Varmeelementer dekkes ikke av garantien.

Ytterligere garantikrav utelukkes i rammen av ufravikelige rettsregler.

Skader som oppstar pa grunn av naturlig slitasje, overbelastning eller ufagmessig behandling dekkes ikke av

garantien.

Det kan ikke fremlegges garantikrav for apparater som er bygget om eller endret av kjgperen.



Instrugﬁes de funcionamento (tradugéo do manual de instrugges original) ®

Ler atentamente 0 manual de instrucdes antes da colocagéo
em funcionamento e guardar para disponibilizacéo.

Leister WELDPLAST St
Extrusor manual de soldagem

Utilizacao

e Soldadura por extrusao dos seguintes materiais:

PP /PE-HD / PVC-U/

PVC-C/PVDF

e Qutros materiais a pedido

Aviso

b B P

Perigo de vida ao abrir 0 aparelho, visto que os componentes sob tenséo e ligagtes estéo
livres. Antes de abrir 0 aparelho retirar a ficha da tomada.

Perigo de incéndio e explosao na utilizagao incorrecta da extrusor manual de soldagem
(p.ex. sobreaguecimento de material) especialmente perto de materiais inflamaveis e
gases explosivos.

Perigo de queimaduras! Néo tocar nas pegas metalicas polidas e massa a verter em
estado quente. Deixar arrefecer o aparelho. Ndo direccionar o jacto de ar quente e massa
a verter para pessoas e animais.

Ligar o aparelho numa tomada com condutor de protecgdo. Cada interrupgdo do
condutor de proteccdo dentro ou fora do aparelho é perigosal

Utilizar apenas extensdo com condutor de protecgéao!

Cuidado

P ODE

A tensdo nominal mencionada no aparelho tem de corresponder a tensdo de rede. Em
caso de falha eléctrica o interruptor principal e accionamento tém de ser desligados
(soltar bloqueio).

Interruptor Fl na utilizagdo do aparelho em obras é necessario para a protecgdo pessoal.

Perigo de cegar! O contato visual direto com o feixe de luz de LED deve ser evitado.

0 aparelho tem de ser operado sob vigilancia. O calor pode passar para os materiais
inflamdveis, que se encontram fora do campo visual.

0 aparelho s6 pode ser utilizado por técnicos especializados ou sob vigilancia. A utili-
zagdo por criangas € proibida.

Proteger o aparelho de humidade e agua.



Conformidade

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Suiga que este produto corresponde, na
versdo por nds colocada no mercado, aos requisitos das seguintes directivas CE.

Directivas: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
Normas harmonizadas:  EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 20.10.2014 L MKQ Z/ @W/ﬂ\ﬂﬂ G,

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Eliminacao

Ferramenta eléctrica, acessorios e embalagens devem ser entregues para reciclagem amiga do
ambiente. Apenas para paises UE: Néo elimine as ferramentas eléctricas no lixo doméstico!

De acordo com a directiva europeia 2002/96 sobre aparelhos eléctricos e electronicos antigos e a
sua concretizagdo no direito nacional, as ferramentas eléctricas utilizaveis ndo necessitam de ser
separadas, recolhidas e nem recicladas de forma amiga do ambiente.

Dados técnicos

Tenséao V~ 100 120 230
Poténcia w 1500 1800 1600
Frequéncia Hz 50/60 50/60 50/60
Temperatura do ar °C max. 360

Temperatura de plastificacao °C max. 260

Extracgédo (@ 3 mm) kg/h HD-PE 0.2—0.5; PP 0.2-0.5
Extraccéo (0 4 mm) kg/h HD-PE 0.3—-0.8; PP 0.3-0.75

Fio de soldar mm 03/04

Nivel de emissao Lpa (dB) 76 (K= 3 dB)

MassaCx Lx A mm 435 x 264 x 91 (sem sapata de soldadura)
Peso kg 4.7 (sem cabo de ligagao a rede)
Simbolo de conformidade C€E CE C€E
Simbolo de segurancga @

Classe de proteccao | @ @ @

Reservam-se os direitos a alteracoes técnicas



Descricao do aparelho

11

1 Interruptor principal

2 Interruptor de ligar/desligar do acionamento

3 Potenciometro

4 Blogueio do acionamento

5 Display
6 Cabo

7 Aguecimento da camisa

8 Sapata de soldagem

9 Bico de pré-aguecimento
10 Tubo de protecéo
11 Guia de entrada do fio para soldar
12 Pega do aparelho

I
ersic N

& 1004
230
260

ELa# 3%

13 Cabo de conexdo a rede

14 Elemento de aguecimento - tubo de protegao
15 Soprador (sem escovas)

16 Guia de ar quente

17 Bico de extrusdo

18 Parafuso de fixag&o da sapata de soldagem
19 Parafuso de fixag&o do bico de pré-aquecimento
20 Bragadeira

31 lluminagéo do LED

32 Parafuso de retengéo

33 Parafuso de fixago da guia de ar quente

Unidade de comando

21 Tecla «Para cima»

22 Tecla «Para baixo»

23 Tecla «Ligar/desligar» aquecimento
24 Tecla «<Menos»

25 Tecla «Confirmar»

26 Tecla «<Mais»

Display

27 Indicacdo de funcdo

28 Indicagdo de opera(;ég

29 Indicagdo de status «Area 1»
30 Indicagdo de status «Area 2»

23
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Descricao da unidade de comando

Modo de teclado

Selecao atual na indicacéo de
operagao

Selecdo atual na indicacéo de
fungéo

Para cima (21)
Para baixo (22)

Alteragdo da posicdo dentro da
indicagdo de operacdo

Alternancia da indicag@o de funcgéo
para a indicagdo de operagéo

Aguecimento
| Ligar/desligar (23)

Nenhuma fungéo

Alternancia do modo de soldagem
para o processo de resfriamento
Alternancia do processo de resfria-
mento para 0 modo de soldagem
Alternancia da indicagao de inicio
para 0 modo de soldagem

(pressionar e man-
ter pressionado)

em passos de 10 °C ou 10%.

Menos (24)

Mais (26) Ajuste do valor nominal desejado | Alteragdo da posicao para a
(pressionar bre- em passos de 5 °C ou 5%. indicagéo de fungdo
vemente)

Menos (24)

Mais (26) Ajuste do valor nominal desejado | Alteragéo da posicéo para a

indicacdo de fungao

g EEeE

Confirmar (25)

0 valor ajustado é assumido
diretamente e a selegéo retorna
diretamente para a indicagéo de
funcéo

A fungdo selecionada é executada

Descricao do display

Indicacdo de status «Area 1» (29)

PE-HD Perfil selecionado atualmente. Em nomes de perfil com mais de 6 caracteres, primeiro séo exibidos
0s 6 primeiros caracteres e, em seguida, 0s caracteres restantes.
1m16s | Tempo restante até o acionamento ser liberado (1 minuto e 16 segundos)

Indicagéo de status «Area 2» (30)

Acionamento liberado

O

Acionamento ndo liberado

A

Aviso existente (escovas de carvao / acionamento)

4

Blogueio de teclas (aparece somente em blogueio de teclas ativado)

i

Aquecimento de ar e plastificagdo estd ligado




Indicacéo de fungéo e operagao

e (O campo ou o simbolo representado marcado na
indicacdo de funcdo e operacdo define sempre a
selecdo atual.

e Na indicagcdo de operacdo sdo sempre exibidos
os valores reais, exceto quando uma posi¢do esta
selecionada que aparece o valor nominal.

e Se «Show Set Values (mostrar valores ajustados)»
estiver ativado, aparecem os valores real e nominal
(pequenos).

Indicacao de operagéo (28)

Valor nominal: Quantidade ejetada do
acionamento [%]

Valor nominal:
Temperatura de plastificagéo [°C / °F]

Valor nominal:
Temperatura do ar [°C / °F]

Valor nominal:
Volume de ar [%]

EHEEE

Janela de informagéo

Indicacao de funcao (27)

Selecionar perfis livres e predefinidos

* 200°C

T 230

A seta para cima e a barra de
progresso indicam que o valor nominal
(marcagdo na barra de progresso)
ainda ndo foi alcancado (muito frio). O
valor que pisca ¢ o valor real. O valor
ao lado da barra de progresso € o valor
nominal ajustado.

Ajustes

Retorno a indicagdo de operagao (saida
direta de um menu)

Ligar/desligar LED.
Esta funcdo s esta disponivel
se 0 LED tiver sido ativado.

& 250°C

) 230

A seta para baixo e a barra de pro-
gresso indicam que o valor nominal
(marcagéo na barra de progresso)
ainda n&o foi alcangado (muito quente).
0 valor que pisca é o valor real. O valor
ao lado da barra de progresso é o valor
nominal ajustado.

Um nivel de volta

@ 250 °c

Se «Show Set Values (mostrar
valores ajustados)» estiver ativado,
sd0 exibidas a temperatura real (gran-
de) e a temperatura nominal (grande).

Redefinir ajustes ou contador de horas

Processo de resfriamento

Menu Service (servigo) (disponivel
somente através da inser¢do de uma
senha)

Salvar

C #*

Aparelho no modo stand-by. Apds
tempo limite do contador, o aparelho
iniciara o «Gool down modus (modo
de resfriamento)»

Excluir posicao selecionada

Editar posicdo selecionada

U

0 aparelho tem um erro. Além disso,
aparecera um codigo de erro (aparelho
ndo mais pronto para uso). Entrar em
contato com o servigo de assisténcia
autorizado

HEEE N EARE R

Iniciar processo de resfriamento

’
N

N
/

Elemento de aquecimento para ar com
defeito

Temperatura do aparelho muito alta.
Deixar o aparelho resfriar.

25
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Viséo geral da indicacao de operacao

Indicaco de inicio
Indicagdo no inicio com libe-
ragéo do software da unidade
de trabalho.

i leister.carn

Extruder

Weldplast S1

[CEiSTER|

Leister Technologies AG
Switzerland

Software Release 1.08

Indicagao de inicio da
soldagem

Indicagéo durante o processo
de aquecimento

prec Ny, M

100 «
& 230

& 225°C

) 260

B

Cool down mode
(resfriamento)

Neste modo os aquecimen-
tos estéo desligados e o
aparelho esta no modo de
resfriamento. Se ao ligar o
aparelho, a temperatura do
ar de pré-aquecimento for

ersIc S

23

Cool down mode
v 260°C

ED

maior que 100 °C, o aparelho alterna automati-
camente para o «Cool down mode (modo de
resfriamento)». O processo esta concluido se a
temperatura do ar de pré-aquecimento 2 estiver

abaixo de 100°C.

Select Profile

(selecao de perfil)

Selecione um perfil defi-

nido pelo usudrio ou um
determinado pela Leister. A
selecdo de perfil estd descrita
detalhadamente no capitulo
«Select Profile (selecéo de
perfil)», pagina 32.

ersic 8

Select Profile

My Profile

BASIC

PE-HD

-

P

P¥C-U
-

Se 0s aquecimentos devem ser ligados novamen-

te, a tecla (23) [y «Ligar/desligar aquecimen-
to» ou a tecla (25) 8] «Confirmar» deve ser

pressionada.

Maintenance servicing
(servigo de manutencéo)

Se o intervalo de manu-
tengao para o motor de
acionamento for alcangado,
isso aparecera depois

da indicagdo de inicio
«Maintenance Servicing
(servico de manutencéo)».

ersIc S

¥

Maintenance
Servicing

o

Através da tecla (25) «Confirmar» , pode-se
continuar editando. O aparelho deve ser levado
obrigatoriamente ao seu centro de servigo.

Setup (ajustes)

No ajuste basico, através do
menu «Setup (ajustes)», é
possivel acessar a memaria
de perfis e a fungéo de
stand-by. Através da selecdo
do «Advanced Mode (modo
avancado)», estdo disponi-
veis varias outras possibilida-
des de ajuste.

ersic 8

Selup

Save Profile H

Standby 3

|10

Advanced Mode

Bz 3§
Setup

Save Profile 4
»

Standby
AdvancedMode (1 Il
Show Duty Info

3
Show General Info 4
e —

L

Indicagéo de inicio

Na indicacdo de inicio, todos
0s valores nominais $3o exi-
bidos. O aquecimento ainda
ndo esta ligado, porém, todos
0s valores nominais ja podem
ser ajustados.

e &

100 =

& 230

1 260
B

Save profile (definir perfis
livres)

A memodria livre de perfis
estd descrita detalhadamente
no capitulo «Definir perfis»,
péginas 34 e 35.

ersic 8
Save Profile

My Profile

user-defined

BEmSEl




Viséo geral da indicacao de operacao

Standby (disponibilidade)

Se 0 modo stand-by estiver
ativado e durante o tempo
definido em «Standby Inter-
val (intervalo de stand-by)»
nenhuma tecla na unidade de
comando ou o interruptor de
ligar/desligar do aciona-
mento (2) for pressionado,

0 aparelho alterna automati-
camente para a indicagéo

de stand-by. Se durante 0s
180 segundos seguintes a
tecla (25) «Confirmar»
nao for pressionada, 0 modo
de resfriamento inicia auto-
maticamente.

Standby
Enable Standby {0

Standby Interval 40 min

Sl

erctc £ A

O

Standby
178s

&

Machine Setup (ajustes da [er &

maquina)

Os ajustes da maquina estdo
descritos detalhadamente
no capitulo «Ajustes da
magquina».

Machine Setup

LCD Contrast 1]

LCD Backlight 90 %

Key Backlight 50 %

Sl

Duty Info (informacdes de
operacao)

Hours Drive: tempo de ope-
ragdo atual do acionamento
(pode ser zerado).

Hours Blower: tempo de ope-
ragéo atual do soprador.

Hours Machine: tempo de
operacdo atual da maquina.

Brsic 3

Duty Info

Hours Drive 94 h

Hours Blower 1z8h

Hours Machine 148 h

Sl

Application Mode (modo de
aplicacéo)

Se o0 «Application Mode (modo
de aplicacéo)» estiver ativado,
vocé obterd informagGes
detalhadas, na indicacéo de
operagdo, sobre a tempera-
tura real de plastificagéo, a
utilizag@o do soprador de ar
quente e 0 aquecimento de
plastificagdo.

Bz 3§
Setup

=
Show General Info

»
Show Warnings 4
Machine Setup >
application Mode [T il
IO

Show Set values
>

L

= Plast: 80% 222°C
Heat: 40% 197°C
I Amb. : 25°C
Mains: 50Hz

General Info (informagoes
gerais)

Firmware HMI: vers&o do sof-
tware da unidade do display
(mddulo de comunicago).

Firmware Machine: versdo
do software da unidade de
trabalho.

Production Info: indicacbes
relativas ao momento da
produgéo.

Brsic 3

General Info

Firmware HMIL

Firmware Machine w17
Production Year 2013
Production Month 1

Production Day 1
>

Sl

Se «Show Set Values»
(mostrar valores ajustados)
estiver ativado, sdo exibidas
a temperatura real (grande)
e a temperatura nominal
(grande).

Bz 3§
Setup

Show Warnings

v -

Machine Setup
Application Mode

Show Set Yalues

[ 10|

L

Reset to defaults

Warnings (avisos)
Se houver um aviso, isso sera
sinalizado através do simbolo
na indicacéo de status.
No menu «Warnings (avisos)»,
vocé encontrard indicagtes
mais precisas relativas ao
aviso atual.

erctc 3%,

Warnings

No Warning

El

Reset to defaults (redefinir
para padrdes)

Se 0 menu «Reset to defaults»
(redefinir para padrdes) for
selecionado e confirma-

do através da selegdo da
funcéo , todos os perfis
especificos de cliente serdo
excluidos. Os ajustes que
tiverem sido alterados através
do menu Setup (ajustes),
serdo redefinidos para 0s
ajustes de fabrica.

[

Bz 3§
Setup

=
Show Warnings 3

Machine Setup »
Show Set values [l 0)

Application Mode

27
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Operacéo do menu

wi.leister.con

Extruder
Weldplast 51

1 >
1 L
Leister Technologies AG
Swiitzerland
Softuare Release 1,08
—»

ersic 3%

Cool down mode
¥ 260°C

&

ersic 3%

Maintenance
Servicing

Save Profile Standby
Enable Standby
User-defined standby Interval 40 min

[

[

Somente disponivel em «Advanced
Mode (modo avancado)»

Duty Info General Info
Hours
Hours Blower 1z8h Firmware Machine  vi.17
Hours Machine 148h Production Year 2013
Production Month 1
production Day 1
>

Sl

eeec ¥, eeec ¥, ‘
Warnings Machine Setup
No Warning
LED Mode R
LCD Contrast )
LCD Backlight 90 %

El

Key Backlight 50%

Sl

|EF|S[I: R

Select Profile

Standby 3

AdvancedMode [0

L

erctc ¥y eeec ¥,
Setup
1 00 % Save Profile »
Standby 3
&) 230
- o Show Duty Info 3
_2%5 Zg Evhl]w General Info »

L

sec sec
Setup Setup
SAhow General Info » SAhow Warnings »
Show Warnings 3 Machine Setup 3
Machine Setup » Application Mode -j]

Application Made

Show Set Yalues
>

Show Set Yalues

Reset to defaults

srstc 39
Setup
=
Show Warnings »
Machine Setup 3

Application Mode [ 0
Show Set values [0

o




Ambiente de trabalho / seguranca

Antes da colocacao em funcionamento verificar o cabo de alimentacéo (13) e a ficha, bem
como, a extensao quanto a danos eléctricos e mecanicos.

A extrusor manual de soldagem nao pode ser utilizada em ambientes susceptiveis a explosio ou
a inflamacao. Observar uma posicéo segura durante o trabalho. 0 cabo de ligagéo a rede e o fio
de soldar tém de ser maneaveis e nao podem criar um obstaculo para o utilizador ou terceiros
durante o trabalho.

Colocar a extrusor manual de soldagem em cima de uma base resistente ao fogo! Pecas metélicas
quentes e jactos de ar quente tém de estar a uma distancia deficiente da base e paredes.

Local de trabalho

Para a colocag@o em funcionamento  Em caso de interrupgdo dos trabalhos de soldagem, o acionamento deve

€ para 0 armazenamento do extrusor  ser desligado com o interruptor de ligar/desligar o acionamento (2).

manual de soldagem, a Leister dispde Colocar o extrusor manual de soldagem com o respetivo manipulo (6),

de uma base para o aparelho. ajustado e fixo de acordo com a figura, em uma base estavel, ndo inflamavel
ou no perno de retencéo (32).

Cabo

Ajuste do cabo Desmontagem / montagem do cabo
Bracadeira (20)

ad T Cabo (6)

Através de giro do cabo (6)
em sentido anti-horério, soltar Perigo de queimadura! Deixar o aparelho resfriar

0 mecanismo de aperto.

Levar o cabo (6) para a po-
sicdo desejada de trabalho.

Através de giro do cabo (6) ) ) .
em sentido horario, apertar P Através de pressionamento sobre o cabo (6) e a bragadeira (20), o
novamente o mecanismo de fecho se abre (ver as setas). Retirar o cabo (6) com a bragadeira
aperto. (20).

A montagem do cabo é feita na sequéncia inversa.

Desmontagem do cabo

Através de giro do cabo (6) em sentido anti-horario, soltar o
mecanismo de aperto.

29
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Extensao

Ai utilizar extensdes prestar atencao ao corte transversal minimo: Corte transversal
. . .~ | Comprimento o
A extens@o tem de estar autorizada para o local de aplicagéo [m] minimo
(p.ex. ao ar livre) e tem de estar respectivamente identificado. (a 100 — 230V~) [mm?]
Ao utilizar um agregado para a alimentagéo de energia é valido até 19 2.5
para a poténcia nominal: 2 x poténcia nominal extrusor manual 20— 50 4.0
de soldagem.

Ativacao do aparelho

Segundo as necessidades, montar a respectiva sapata de soldagem (8), o respectivo bico de
pré-aquecimento (9) bem como a guia de ar quente (16) (Troca de acessorios, pagina 37).

Conectar o aparelho na tensdo nominal. A tensdo nominal, que esté especificada no
aparelho, deve coincidir com a tenséo da rede.

Ligue a extrusora através do interruptor principal (1). Dependendo da temperatura do ar de pré-aquecimento,
aparece a indicacéo de inicio ou «Cool down mode (modo de resfriamento)» no display (5). Através de pressio-
namento da tecla (23) «Ligar/desligar aquecimento» , 0 processo de aguecimento € iniciado.

Se o aparelho estiver pronto para entrar em funcionamento, a iluminagao do LED (31) se liga automaticamente
(ajuste de fabrica).

Através do interruptor de ligar/desligar do acionamento (2), o acionamento pode ser iniciado.

Processo de soldagem

Introduzir o fio para soldar ( 3 ou 4 mm) na guia de entrada do fio para soldar (11).

0 fio para soldar é automaticamente recolhido através da guia de entrada do fio para soldar (11). O avanco
do fio deve ocorrer sem resisténcia.

ATENGAO!
0 aparelho deve operar sempre com fio para soldar, mas nunca introduzir fio a0 mesmo tempo em
ambas as guias de entrada de fio para soldar.

Através do potenciometro (3), a velocidade de entrada do fio para soldar pode ser ajustada.

0 transporte de massa pode ser interrompido com o interruptor de ligar/desligar do acionamento (2).
Direcionar o bico de pré-aquecimento (9) para a zona de soldagem.

Com movimentos pendulares, pré-aguecer a zona de soldagem.

Colocar o aparelho sobre a zona de soldagem preparada e acionar novamente o interruptor de ligar/desligar
do acionamento (2).

Executar soldagem de teste de acordo com as instrucdes de soldagem do fabricante do material e as normas
ou diretrizes nacionais. Verificar a soldagem de teste.

Ajustar a temperatura, a quantidade ejetada e o volume de ar segundo as necessidades (consulte o capitulo
Ajuste dos parametros de soldagem, péagina 31).

Em um processo de soldagem mais longo, o interruptor de ligar/desligar do acionamento (2) pode ser
mantido em operagdo continua por meio do bloqueio do acionamento (4).

ATENGAOQ!

PVC-U e PVC-C séo processados no menu de PVC-U.

Para evitar danos por corrosao no processamento de PVC-U, PVC-C, ECTFE, PVDF etc., recomendamos lavar
a extrusor manual de soldagem com HD-PE apds o término dos trabalhos de soldagem.



Desligamento do aparelho

e Soltar o bloqueio do acionamento (4) e liberar o interruptor de ligar/desligar do acionamento (2).
e Retirar o material de solda da sapata de soldagem (8).
e Através de pressionamento da tecla (23) «Ligar/desligar aquecimento» e por meio da tecla (25)

«Confirmar», 0 aquecimento ¢é desligado e o aparelho inicia o processo de resfriamento «Cool down mode
(modo de resfriamento)».

e Apds o processo de resfriamento, o soprador desliga automaticamente e no display (5) aparece a indicagao
de inicio.
¢ Desligar o interruptor principal (1).

Desconectar o cabo de conexdo da rede elétrica.

Ajuste de um parametro

e Se uma especificagdo do valor nominal (p. ex., temperatura nominal do Plast) deve ser alterada, o respectivo
valor nominal pode ser selecionado através de pressionamento das teclas 21/22 «Para cima» |[&) ou «Para
baixo» Enquanto o valor nominal for exibido marcado, ele pode ser alterado através das teclas 24/26
«Mais» ou «<Menos» . No WELDPLAST S1, quatro valores nominais podem ser ajustados:

@ Quantidade ejetada (ejecdo max. quando o potenciémetro esta no nivel 5 ou esta ajustado em 100%).

m Temperatura de plastificagéo m Temperatura do ar ﬂ Volume de ar

¢ Na indicagio de operagéo, o 3, M e Qutros elementos sd0 aces- | emc &,

podem ser exibidos no méximo ‘@‘ 1 0 o sados através do pressio- @ 230:c
\—] g

trés elementos. namento das teclas 21/22
| 220-c

@ 230 «Pfiracima»ou «Para Y
w220, 8

¢ A quantidade ejetada pode ser ajustada durante a extrusdo diretamente através do potenciémetro (3) em
passos de 5%. A faixa varia de no minimo 35% até a quantidade ejetada maxima ajustada. O valor ajustado
atualmente é sempre visivel na indicagdo de operacdo. O valor ajustado na indicagdo de operagdo deve ser
entendido como valor maximo. Com o potencidometro (3), pode ser ajustado até este valor maximo ajustado.
Portanto, normalmente este é ajustado em 100%.

¢ Se a quantidade ejetada com a ejecdo minima (35%) for muito grande, deve ser trocada para espessura de fio
para soldar de 3mm.

e Se a quantidade ejetada com a ejegdo méxima (100%) for muito pequena, deve ser trocada para espessura de
fio para soldar de 4 mm.
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e Selecéo de um perfil predefinido ou livre

Select Profile (selecao de perfil)

e O WELDPLAST S1 dispde de seis perfis Leister predefinidos e até dez perfis definiveis liviemente:

_ Ejecio max. Temperatu_rg norpinal Tem'peratura Volume de ar
Perfil de soldagem %] de plfstlf:cagao norrllnalodo ar %]
[°C/°F] [°C/ °F]
1 BASIC ajustavel ajustavel ajustavel ajustavel
2 PE-HD 100 230 260 100
3 PP 100 240 260 100
4 PVC-U 100 200 300 100
5 PVDF 100 250 320 100
6-16 | perfil livre ajustavel ajustavel ajustavel ajustavel

[ ]
e Através da selecdo do simbolo na indicacéo de fungao (27), é possivel acessar 0 menu «Select Profile

PE'HD |()| | |

@ e «Para baixo» .

Monitoramento dos pardmetros de soldagem

(selecdo de perfil)». Um desses seis perfis predefinidos (1 — 6) ou um perfil livre especifico de cliente (7 — 16)
pode ser selecionado com as teclas 21/ 22 «Para cima»

Se 0s valores nominais (perfis 2 — 16) forem alterados durante a operaco, estes néo serdo salvos no perfil!
Se a maquina for desligada/ligada, sempre aparecem novamente os valores definidos no perfil.

Se no religamento da maquina desejar utilizar os Ultimos valores ajustados, vocé deve selecionar o perfil
BASIC (1).
0 perfil selecionado atualmente ¢ visivel & esquerda na indicacdo de status «Area 1» (29).

e Atemperatura atual de plastificagéo e do ar é constantemente monitorada. Se o valor real se desviar do valor

e ( valor real coincide com o valor

ercic L3 W

100 »
3 230

) 220
BETEE

nominal.
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100 «
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& 225°C

T 260

B

ersic Ny, M

100 «

v 230°C

| 230

] 240
B

nominal correspondente, isso serd exibido na indicacéo de operacao (28) («Show Set Values (mostrar valores
ajustados)» ndo ativado).

e Temperatura real do ar muito

baixa. O processo de aqueci-
mento é sinalizado piscando
(seta para cima e barra de
progresso).

e Valor real da temperatura de
plastificagdo muito alto. O
processo de resfriamento é
sinalizado piscando (seta para
baixo e barra de progresso).



Liberacéo do acionamento

Para a liberagdo do acionamento, existem quatro diferentes tempos de espera (ver tabela). Estes dependem
da temperatura real de plastificagdo bem como da temperatura nominal de plastificagdo ajustada. O ar de
pré-aquecimento ndo tem influéncia sobre a liberagdo do acionamento.

A zona de liberagdo comeca assim que a temperatura real de plastificagéo for maior que a temperatura
nominal — 20K.

Simbolo correspondente na indicagao de status:

\"
\\} Acionamento ndo liberado (‘) Acionamento liberado

Temperatura  [Tempo de liberagéo

Temperatura real de plastificagao ao ligar o aquecimento ou . L
nominal de apos atingir a zona

ajuste da temperatura nominal de plastificagdo

plastificacao de liberagao
Temperatura nominal de plastificagéo — 5K . Acionamento é libe-
< temperatura real de plastificacdo rado diretamente

Temperatura nominal de plastificagéo — 20K
< temperatura real de plastificacdo — 30s
< temperatura nominal de plastificagdo — 5K

Temperatura nominal de plastificagdo — 20K
> temperatura real de plastificacdo >190°C 2min 30s
(@baixo da zona de liberagéo)

Temperatura nominal de plastificacdo — 20K
> temperatura real de plastificagao <195°C 3min 30s

(abaixo da zona de liberagao)

Se 0 WELDPLAST S1 néo puder manter a temperatura real de plastificagdo por mais de 10 segundos, com o
acionamento liberado, este é novamente bloqueado. Assim que o aparelho tiver alcangado a zona de liberagéo,
0 acionamento serd novamente liberado apds um tempo definido na tabela.

Bloqueio de teclas

Através de pressionamento simultaneo de pelo menos dois segundos das teclas 21 / 22 «Para cima» e
«Para baixo» , 0 bloqueio de teclas é ativado ou desativado.

Interrupcao da alimentacéo da rede

Estado do acionamento antes Duracdo da L =
da interrupcao da alimentagao | interrupcéo da Ezt:ﬁr%gr?tzv%?g ;' fesdT(-am apos a interrupgag
darede alimentacdo da rede ¢

0 aparelho inicia para cima sem protegéo contra
<58 reinicio e alterna diretamente para o estado antes
da interrupg@o da alimentagéo da rede

Acionamento liberado Indicagéo
de operagdo Soldagem

Acionamento liberado (ar de
pré-aquecimento >100°C)

0 aparelho alterna diretamente para o «Cool

>5s down modus (modo de resfriamento)»

0 aparelho inicia e no display (5) aparece a
indicacdo de inicio.

Acionamento liberado (ar de

pré-aquecimento <100 °C) > 58
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Inser¢éo de nomes ou senhas

e Através do modo de teclado, podem ser definidos nomes ou inseridas senhas com maximo de 12 caracteres.

Modo de teclado Selecéo de caractere Selecdo de simbolo

Para cima (21) < . o
Para baixo (22) Selecdo de caractere vertical
mginso(szg“) Selegdo de caractere horizontal | Selegdo dos simbolos

- Confirmar (25) Confirmar o caractere selecionado| Confirmar o simbolo selecionado

ercic L3 W

B
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Alternancia entre letra maitiscula e mintscula

Deslocar a posigao do cursor no nome

Inserir espago

Exclusdo de um caractere individual (caractere a esquerda doj

) 8]t =

cursor)
|| Através da selecéo deste simbolo, alternéncia para indicacao de
funcéo

Definir perfis

¢ No menu «Save Profile (salvar perfis)», 0s ajustes de valores nominais da quantidade max. ejetada, a tempera-
tura de plastificacdo e do ar e o débito de ar podem ser armazenados sob um nome de sua escolha (consulte 0
capitulo «Insercdo de nomes ou senhas»).
e Criacéo de um novo perfil:
—Na indicagao de operagao (28), ajustar os valores nominais desejados por meio das teclas 24/26 «Mais»
ou «Menos»
— Na indicacéo de funcéo (27), com a tecla 26 «Mais» , selecionar o menu Ajustes ﬂ
— No menu «Setup (ajustes)», selecionar a opgao com a tecla 26 «Mais» «Save Profile (Salvar perfis)».
— Selecionar o perfil «User-defined (definido pelo usudrio)» e confirmar por meio da tecla (25) .
— Naindicacao de fungéo (27), selecionar o simbolo «Editar posicéo selecionada» e confirmar por meio

da tecla (25) [,

— Inserir 0 nome desejado do perfil (consulte o capitulo «Inser¢éo de nomes ou senhas»), em seguida, com a
tecla 26 «Mais» [E3), selecionar o simbolo e confirmar por meio da tecla (25) i3],

—Na indicacao de fungdo (27), confirmar o simbolo selecionado «Salvar» por meio da tecla (25) .
0 perfil foi salvo e selecionado com éxito.

ersic 3 e (3 B o O3 W erac O W e W
— Save Profile Save Profile N A N e
‘Q‘ 1 00 B | My profite My Profile
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Definir perfis

¢ Edicdo de um perfil existente (exceto perfis Leister):

—Na indicag@o de operacéo (28), ajustar os valores nominais desejados por meio das teclas 24/26 «Mais»
ou «Menos» .

—Na indicacéo de fungéo (27), com a tecla 26 «Mais» , selecionar o menu Ajustes .

—No menu «Setup (ajustes)», selecionar a opgao com a tecla 26 «Mais» «Save Profile (salvar perfis)».

— Selecionar o perfil a ser editado e confirmar por meio da tecla (25) .

— Na indicacéo de fungéo (27), selecionar o simbolo «Editar posigao selecionada» e confirmar por meio
da tecla (25) .

— Inserir o nome desejado do perfil (consulte o capitulo Insergdo de nomes ou senhas), em seguida, com a tecla
26 «Mais» , selecionar o simbolo e confirmar por meio da tecla (25) .

—Na indicagéo de fungdo (27), confirmar o simbolo selecionado «Salvar» por meio da tecla (25) .
0 perfil foi salvo e selecionado com éxito.

ersIc S
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] 260

eroc O3 Bt

‘ ercic O W

Save Profile

User-defined

Save Profile
My Profile

user-defined

BB @aln

CleN@aln

Ajustes da maquina

| Brsic 3 |
Machine Selup

LCD Contrast o

LCD Backlight

Key Backlight

Menu

Funcao

Select Unit

Ajuste da unidade a ser usada:
— métrica / imperial

LED Mode

Modo de LED:
— LIGADO*: A iluminagdo do LED pode ser ligada somente se
0 acionamento estiver liberado. Assim que o acionamento é
liberado, aparece na indicacéo de funcéo (27) o simbolo do
LED @ . Através deste, a iluminagdo do LED pode ser ligada/
desligada como desejar. O modo de LED néo serd alterado.
— LIGADO: A iluminagdo do LED est& sempre ligada.
Na indicacao de funcdo (27), o simbolo do LED ﬁé exibido.
Através deste, o LED pode ser ligado/desligado como desejar.
0 modo de LED n&o serd alterado.
— DESLIGADO: A iluminagdo do LED est& sempre desligada.

LCD Contrast

Ajuste do contraste do LCD

LCD Backlight

Ajuste da iluminago de fundo do display

Key Backlight

Ajuste da iluminagéo de fundo do teclado
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Aviso e mensagens de erro

e Se houver um aviso, 0 usudrio pode continuar trabalhando sem restrigoes. Informag0es mais precisas sobre o
aviso podem ser acessadas através da indicacao de fungéo (27) no menu Ajustes {:1‘5" em «Show Warnings

(mostrar avisos)».

e Se ocorrer um erro, 0 aparelho desliga todos 0s aquecimentos € 0 acionamento ndo sera mais liberado.

Tipo de men- N Caddigo -
sagem Indicacao de erro Descrigéo do erro
sretc {3 WA
—Warnings Simbolo de aviso A na indicago de status (30). As
Check brive Hrushes escovas de carvdo do acionamento devem ser trocadas.
Aviso __ | Depois de aparecer pela primeira vez o simbolo de aviso, 0
acionamento ainda pode ser operado por 5h. Depois disso,
aparece a mensagem de erro «Error No.0400 (erro n°
E]@ 0400)» e 0 acionamento ndo € mais liberado.
sretc 39
A Excesso de temperatura do aparelho.
0001 . .
Error No.0001 Deixar o aparelho resfriar.
Erro
sretc 39
I\ V4
N
Error No.0020 0020 |Elemento de aquecimento para ar com defeito.
0004 | Erro do hardware.
ersic 0008 | Termoelemento do ar com defeito.
Erro!
Entrar em 9 0010 | Termoelemento do Plast com defeito.
contato com 0040 | Elemento de aquecimento do Plast com defeito.
o Centro de Error No.0o04 .
assisténcia 0100 | Soprador com defeito.
Leister 0200 | Erro de comunig&o.
0400 Escovas de carvao ou excesso de temperatura do
acionamento.
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Troca de acessorios

A & Perigo de queimadura! Trabalhar apenas com luvas resistentes ao calor.

Troca da sapata de soldagem

¢ Desmontagem

— Desligar o aparelho quente e desconectar da rede elétrica.
— Retirar a sapata de soldagem (8) soltando os parafusos de fixagéo (18) do bico de extruséo (17).
— Limpar o bico de extrusdo (17) de residuos de material de sol-

dagem, em cada troca da sapata de soldagem, e certificar-se de
que ele esteja firmemente aparafusado.
e Montagem

— Empurrar uma das sapatas de soldagem (8) adaptada a costura
de solda no bico de extrusao (17) e fixar apertando os parafusos

de fixacao (18).

Troca da guia de ar quente

e Desmontagem =
. Pama T=
— Soltar parafuso de fixacdo (33). A guia de ar quente (16) pode ser retirada ou - '
girada para o sentido de soldagem desejado. = {-,‘,'“_:
— Montar a guia de ar quente (16) correspondente (consulte o capitulo Sentido de ;g TR )
soldagem). I
— Apertar o parafuso de fixagao (33).
Troca do bico de pré-aquecimento
e Desmontagem
— No bico de pré-aquecimento (9), soltar o parafuso de fixagéo (19) e 8 9 /19 16
retirar o bico de pré-aquecimento (9) da guia de ar quente (16). J ‘ g _/ ——
e Montagem A -+ | - :'
— Empurrar o bico de pré-aquecimento (9) na guia de ar quente (16) . g I “’""@-—:
Prestar atenco no alinhamento paralelo a sapata de soldagem (8). C !w
— Apertar o parafuso de fixacéo (19).
Sentido de soldagem
e Para o sentido de soldagem selecionado, a guia de ar quente adequada.
| [ |
o p : \ v - ;
NCE ~2 _x ENIR
Sentido de soldagem Guia de ar quente Sentido de soldagem Guia de ar quente
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Acessorios

e Por razdes técnicas e relevantes a seguranca, podem ser utilizados exclusivamente apenas acessorios Leister.
e Acessorios em www.leister.com

Gama de sapatas de soldagem

o A Leister Technologies AG oferece sapatas de soldagem correspondentes para todos os tipos de costura co-

mumente usados: ‘

Lisa Filetada Costura em angulo Costura em V

Guia de ar quente

‘\’\
o

>

Bico de pré-aquecimento

e Para que um pré-aguecimento ideal seja alcangado com a grande sele¢do de sapatas de soldagem, a Leister
Technologies AG oferece diversos bicos de pré-aquecimento.

Bicos de pré-aquecimento
g NSO a L
Sapata de sold- cosl_ti:l:zut;: (sjslda Léirgural 21 mm Largural 21 mm [} 14mm %) 14_mm
omprimento | Comprimento | Comprimento | Comprimento
agem mm 26mm 42mm 58 mm curvado 46mm
Filetada 5/6 * (b) °
8/10 * (b) .
Costura em angulo
[ ] (b) [ ]
Costuraem V 3/4 ° ®(a
5/6 . ®(a)
8/10 . ®(a)

a) Sapatas de soldagem DVS andlogas ao WELDPLAST S2-PVC.
5 b) Bico de pré-aquecimento curvado para pré-aquecimento ideal em soldagens radiais de tubos.



Manutencao

* Verificar o cabo de ligagdo a rede (13) e a ficha quanto a danos eléctricos e mecanicos.
Libertar o injector de extruséo (17), em cada substituicdo da sapata de soldadura, de residuos de soldadura

Assisténcia e reparacao

As reparagdes devem ser efectuadas por pontos de assisténcia Leister autorizados. [wer &
Estes garantem dentro de 24 horas um servigo de reparagao especializado e fidvel ‘

com pecas de substituicdo originais de acordo com os esquemas eléctricos e listas de
pegas de substituicdo.

e Se, apos a ligagdo do aparelho, surgir no WELDPLAST S1 a indicagdo «Maintenance Mg‘::si’;?nme
servicing», 0 motor de acionamento (coletor e carvao) deve ser verificado por um posto g
de assisténcia da Leister autorizado e, se necessario, substituido. A indicagdo desapa- E]

rece automaticamente apds 10 segundos ou pode ser ignorada diretamente, premindo

a tecla (25) [E] «Confirmars.

Garantia legal

Para este aparelho sdo validos os direitos de garantia e de garantia adicional assegurados diretamente pelo dis-
tribuidor/vendedor, a partir da data de compra. No caso de uma reivindicagéo de garantia ou garantia adicional
(comprovagdo através de nota fiscal ou nota de entrega) as falhas do fabricante ou de montagem do distribuidor
sdo corrigidas com o fornecimento de pecas de reposicéo ou reparo. As resisténcias estdo excluidas da garantia
ou garantia adicional.

Outras pretensdes de garantia ou garantia adicional ficam excluidas, no &mbito do direito imperativo.

Danos causados por desgaste natural, sobrecarga ou manuseio incorreto estdo excluidos da garantia.

N&o existe direito a reclamagio ao abrigo da garantia ou garantia adicional em casos em que 0s aparelhos
tenham sido reformados ou modificados pelo comprador.
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@ Bruksanvisning (Overséttning av original driftanvisning )

@ l Las noga igenom bruksanvisningen innan automaten anvands fér férsta gdngen och
tag vara pa den i fortsattningen.

Leister WELDPLAST S1
Manuell svetsextruder

Anwendung

e Extrusionssvetsning av féljande material:
PP/ PE-HD / PVC-U / PVC-C / PVDF

¢ Fler material pa begéran

Varning

B B>

Obs

P ©DE

Livsfara vid Gppning av apparaten i och med att spanningsférande komponenter och
anslutningar frilaggs. Dra alltid ut maskinens nétkabel frén vagguttaget.

Brand- och explosionsrisk vid felaktig anvdndning av manuell svetsextrudern (t.ex.
dverhettning av material) sdrskilt i ndrheten av brdnnbara material och explosiva gaser

Risk for brannskador ! Ber(r inte blanka metalldelar och uttrdngande massor i hett
tillstdnd. L&t maskinen svalna. Rikta aldrig den heta vdrmestrélen och uttrdngande
massor mot personer eller djur.

Anslut maskinen till ett eluttag med skyddsledare. Varje avbrott av skyddsledaren
inuti och utanfor apparaten ar farligt!

Anvand endast forlangningskablar med skyddsleda

Den mérkspénning som anges pa maskinen méste stimma Gverens med befintlig
nétspanning. Vid stromavbrott méste huvudbrytaren och drivningen slds av (lossa
l&sningen).

En Fl-brytare &r absolut nddvandig for personskydd vid anvéndning av maskinen pé
byggplatser.

Risk for blandning! Titta inte direkt in i LED-stralen.

Maskinen fér endast anvéandas under tillsyn. Varme kan nd brannbara material som
befinner sig utom synhall.

Apparaten far endast anvandas av utbildad fackpersonal eller under deras tillsyn. Det &r
forbjudet for barn att anvanda maskinen.

Skydda maskinen mot fuktighet.



Overensstimmelse

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz forsékrar att denna produkt i
det utforande vihar levererat produkten dverensstdmmer med kraven i féljande EU-direktiv.

Direktiv: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
Harmoniserande normer:  EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-2-45, EN 50581

Keogion, 20102014 R, ng Z/ @,lhﬂ‘/u) G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Avfallshantering

Elverktyg, tillbehor och férpackning ska omhandertas pa miljovanligt sétt for atervinning. Endast for
EU-lander: Slang inte elverktyg i hushallsavfall! Enligt europeiska direktivet 2002/96 for elektriska
ochelektroniska apparater och dess modifiering till nationell ritt maste obrukbara elverktyg
omhéandertas sepa-rat och p& miljévénligt satt Iamnas in for &tervinning.

Tekniska data

Spéanning V~ 100 120 230
Effekt w 1500 1800 1600
Frekvens Hz 50/60 50/60 50/60
Lufttemperatur °C max. 360

Plastificeringstemperatur °C max. 260

Utstdtning (@ 3 mm) kg/h HD-PE 0.2—0.5; PP 0.2-0.5
Utstdtning (@ 4 mm) kg/h HD-PE 0.3—-0.8; PP 0.3—0.75
Svetstrad mm 03/04

Bullerniva Lpa (dB) 76 (K =3 dB)

MattLx b x h mm 435 x 264 x 91 (utan svetssko)

Vikt kg 4.7 (utan natanslutningsledning)
Konformitetsmérkning C€E C€E C€E
Sikerhetssymboler ®
Skyddsklass | D D D

Tekniska andringar forbehalina
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Maskinbeskrivning

1 Huvudbrytare

2 Pé/av-knapp

3 Potentiometer

4 Drivningsspérr
5 Display

6 Handtag

7 Mantelvdrme

8 Svetssko

9 Varmemunstycke
10 Skyddsror

11 Ingéng for svetstrad
12 Apparathandtag

I
ersic N

& 1004
230
260

ELa# 3%

13 Elanslutning

14 Varmeelement - skyddsror
15 Flakt (utan borst)

16 Varmluftskanal

17 Sprutmunstycke

18 Féstskruv svetssko

19 Fastskruv vdrmemunstycke
20 Kldmma

31 LED-belysning

32 Stddskruv

33 Fastskruv varmluftskanal

Mandverenhet

21 «Upp»-knapp

22 «Ner»-knapp

23 Varme «pa/av»

24 «Minus»-knapp
25 «Bekréfta»-knapp
26 «Plus»-knapp

Display

27 Funktionsindikering

28 Arbetsindikering

29 Statusindikering <omrade 1»
30 Statusindikering <omrade 2»



Beskrivning av manéverenheten

Aktuellt alternativ p& Aktuellt alternativ pa

Tangentbordslage arbetsindikeringen funktionsindikeringen

Upp (21) p . o Andra fr&n funktionsindikering till
Ner (22) Andra ldge i arbetsindikeringen arbetsindikering

Andra fr&n svetsning

. till avsvalning
O] Varme , i X N .
m a/av (23) Utan funktion Andra fran avsvaining till svetsning
p Andra fran startindikering till
svetsning
Minus (24) Al b
Plus (26) Stall in borvardet isteg om 5\ 52 1age | funktionsindikeringen
. Celler 5 %.
(tryck en gang)
Minus (24) Al b
Plus (26) Stall in borvardet  steg om 10 Andra lage i funktionsindikeringen

o 0,
(hall intryckt) Celler 10 %.

Det instéllda vérdet verkstalls direkt
Bekréfta (25) och du kommer tillbaka till funkti- | Den valda funktionen utfors
onsindikeringen

FREEEE

Displaybeskrivning

Statusindikering «omrade 1» (29)

Aktuell profil. For profilnamn som bestér av fler &n 6 tecken visas de forsta 6 tecknen, dérefter

PE-HD dvriga tecken.

1m16s | Tid tills drivningen friges (1 min/165)

Statusindikering «<omrade 2» (30)

(« Frige drivningen

\“\ Drivningen &r inte frigiven

A Varning finns (kolborstar/drivning)

{ Knappsparr (visas bara om knappspérren ar pé)

lll Luft- och plasticeringsvarmen ar pa
I
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Funktions- och arbetsindikering

e | funktions- och arbetsindikeringen definierar det
markerade féltet eller den markerade symbolen det

aktuella alternativet.

e | arbetsindikeringen visas alltid &rvarden. Om en

position har valts visas dock borvardet.

e Om «Show Set Values» (visa borvérden) dr aktiverat

visas ar- och borvérdet (litet).

Arbetsindikering (28)

Bérvarde:
Utmatningsmangd drivning [%]

Borvérde:
Plasticeringstemperatur [°C/°F]

Borvérde:
Lufttemperatur [°C/°F]

Borvérde:
Luftméngd [%)]

EEEER

Informationsfonster

Funktionsindikering (27)

Vélj valfria och forinstéllda profiler

Instéliningar

£ 200°c

T 230

Uppatpilen och forloppsindikeringen
anger att borvardet (markering pa
forloppsindikeringen) inte har uppnatts
an (for kallt). Vérdet som blinkar &r
arvérdet.

Vérdet bredvid férloppsindikeringen ar
det installda borvérdet.

G4 tillbaka till arbetsindikeringen
(Iamna en meny direkt)

N 2

1N

Ténd/slack LED.
Funktionen finns bara om
LED:en aktiverats.

v 250°C

) 230

Nedétpilen och forloppsindikeringen
anger att borvérdet (markering pa
forloppsindikeringen) inte har uppnatts
an (for varmt). Vérdet som blinkar ar
arvardet.

Vérdet bredvid forloppsindikeringen ar
det instéllda borvardet.

(a4 tillbaka en niva

Aterstall instaliningar eller tidsraknaren

@ 250 °C

Om «Show Set Values» (visa borvérden)
ar aktiverat visas artemperaturen (stort)
och bortemperaturen (itet).

Servicemeny (endast med lésenord)

Avsvalning

Maskinen i standby-lage.
Maskinen startar «Cool down modus»
(avsvalning) nar timern gatt ut

< Gl%

Spara Maskinen har ett fel. Aven en felkod
visas (maskinen kan inte anvéndas).

Ta bort vald post Kont.akta en auktoriserad
serviceverkstad

. \ 2

Andra vald post JEE | Luftvirmeelementet 4r defekt

\
s

HEE N EE

Starta avsvalning

Maskinen dverhettad.
L&t maskinen svalna.




Oversikt dver arbetsindikeringen

Startindikering

Indikering nér effektenhetens
programvara startas.

i leister.carn

Extruder

Weldplast S1

[CEiSTER|

Leister Technologies AG
Switzerland

Software Release 1.08

Startindikering svetsning

Indikering under uppvarm-
ningen

prec Ny, M

100 «
& 230

& 225°C

) 260

B

Cool down mode
(avsvalning)

| det har laget ar uppvarm-
ningen avstangd och mas-
kinen &r i avsvalningslaget.
Om férvarmningstempera-
turen &r hogre dn 100°C
nar maskinen startas,

ersIc S

23

Cool down mode
v 260°C

ED

startas «Cool down mode» (avsvalning) automatis-
kt. Laget avslutas nér forvarmningstemperaturen

arunder 100°C i 2 minuter.

Tryck p& knapp (23) || «Varme pé/av» eller
knapp (25) 53] «Bekrafta» om vdrmen ska

sattas pa.

Select Profile
(val av profil)

Vélj en egen profil eller en
som stéllts in av Leister. Hur
du véljer profil beskrivs mer
ingéende i kapitlet «Val av
profil» pa sidan 51.

ersic 8
Select Profile
BASIC
PE-HD
PP
PvUE-U
[

Maintenance servicing
(service)

Om drivmotorns under-
héllsintervall natts visas
«Maintenance Servicing»
(service) efter startindike-
ringen. Tryck pa knapp (25)
«Bekréfta» for att
fortsatta arbeta. Maskinen
maste servas.

ersIc S

¥

Maintenance
Servicing

o

Setup (instéllning)

| grundinstéliningen kan du
spara profil eller aktivera
standby-laget via menyn
«Setup» (installning).

| «Advanced Mode»
(avancerat lage) kan fler
instaliningar goras.

ersic 8

Selup

Save Profile H

Standby 3

|10

Advanced Mode

Bz 3§
Setup

Save Profile 4
»

Standby
AdvancedMode (1 Il
Show Duty Info

3
Show General Info 4
e —

L

Startindikering

Startindikeringen innehéller
alla borvarden. Varmen &r
inte pa 4n men borvardena
kan stéllas in anda.

e &

100 =

& 230

1 260-c

B

Save profile (spara profil)
Hur du sparar valfria profiler
beskrivs mer ingdende i
kapitlet «Stall in profiler» pa
sidan 53/ 54.

ersic 8
Save Profile

My Profile

user-defined

BEmSEl
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Oversikt dver arbetsindikeringen

Standby

Om standby-ldget ar akti-
verat och om ingen knapp
trycks in pa mandverenheten
under tiden som stallts

in i «Standby Interval»
(standbyintervall) eller om pa/
av-knappen (2) inte trycks
in, gar maskinen automatiskt
Over till standby-indikeringen.
Om knappen (25)
«Bekrafta» inte trycks in

péa 180 sekunder startar
avsvalningen automatiskt.

BASIC &
Standby
Enable Standby {0

Standby Interval 40 min

Sl

erctc £ A

O

Standby
178s

&

Machine Setup (maskinin- [eer &

stéllningar)

Mer information om ma-
skinens instéliningar finns i
kapitlet «<Maskininstéliningar».

__Machine Setup__
2 peria

LED Mode on
LCD Contrast 1]
LCD Backlight 90 %
Key Backlight 50 %

Duty Info (driftinformation) [ e &

Hours Drive: drivningens aktu-
ella gangtid (kan nollstallas).
Hours Blower: flaktens aktuel-
la gangtid.

Hours Machine: maskinens
aktuella gangtid.

Duty Info

Hours Drive 94 h

Hours Blower 128h

Hours Machine 143h

Sl

Application Mode (driftlége)

Om «Application Mode»
(driftiage) ar aktiverat visas
detaljerad information om
artemperatur for plastice-
ringen och varmiluftsflaktens
och plasticeringsvarmens
belastning.

= Plast: (plast)
I Heat: (vdrme)

ersic 8
Selup
=
Show General Info >
Show Warnings »
Machine Setup »

Application Mode (I il

IO

L

Show Set Yalues
>

80 %222 °C

40%

Amb. : (omgivningstemperatur)
25°

197°C

General Info
(allmén information)

Firmware HMI: (firmware HMI)
Displayens programvaruver-
sion (kommunikationsmodul).

Firmware Machine: (firmware
maskin) Effektenhetens
programvaruéndring.
Production Info:

(produktinformation) Informa-
tion om produktionsdatum.

Brsic 3
General Info

Firmware HMIL

Firmware Machine w017

Production Year 2013
Production Month 1
Production Day 1
-

Sl

Mains: (effekt) 50Hz
Om «Show Set Values» (visa [ ersc &
borvérden) &r aktiverat visas | Setup
artemperaturen (stort) och 5"“: Warnings :
N . Machine Setup
bortemperaturen (litet). applcationviode [ T)
Show Set values [0

Reset to defaults

L

Warnings (varningar)

Symbolen A pé statusin-
dikeringen anger att det
finns en varning. | menyn
«Warnings» (varningar) finns
det mer information om den
aktuella varningen.

e 8

WWarnings

No Warning

El

Reset to defaults (aterstall
standardinstéllningarna)

Om menyn «Reset to
defaults» (aterstéll standar-
dinstéliningarna) véljs och
funktionen véljs, raderas
alla profiler som kunden stallt
in. Instdliningar som &ndrats
i instéliningsmenyn terstélls
till standardinstéliningarna.

i

ersic 8
Setu
Show Warnings >
Machine Setup »
application Mode [l D)
Show Set values [ 0)




Menystyrning

wi.leister.con

Extruder
Weldplast 51

1 >
1 L
Leister Technologies AG
Swiitzerland
Softuare Release 1,08
—»

ersic 3%

Cool down mode
¥ 260°C

&

ersic 3%

Maintenance
Servicing

Save Profile Standby
Enable Standby
User-defined standby Interval 40 min

[

[

Kan endast anvéndas i «<Advanced
Mode» (avancerat ldge)

Duty Info General Info
Hours
Hours Blower 1z8h Firmware Machine  vi.17
Hours Machine 148h Production Year 2013
Production Month 1
production Day 1
>

Sl

eeec ¥, eeec ¥, ‘
Warnings Machine Setup
No Warning
LED Mode R
LCD Contrast )
LCD Backlight 90 %

El

Key Backlight 50%

Sl

|EF|S[I: R

Select Profile

Standby 3

AdvancedMode [0

L

erctc ¥y eeec ¥,
Setup
1 00 % Save Profile »
Standby 3
&) 230
- o Show Duty Info 3
_2%5 Zg Evhl]w General Info »

L

sec sec
Setup Setup
SAhow General Info » SAhow Warnings »
Show Warnings 3 Machine Setup 3
Machine Setup » Application Mode -j]

Application Made

Show Set Yalues
>

Show Set Yalues

Reset to defaults

srstc 39
Setup
=
Show Warnings »
Machine Setup 3

Application Mode [ 0
Show Set values [0

o
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Arbetsmiljé / sékerhet

Fore idrifttagning ska nétsladden (13), kontakten och forldngningskabeln kontrolleras med
avseende pa elektriska och mekaniska skador.

Manuell svetsextrudern far inte anvandas i miljoer med explosionsrisk resp. risk for antandning.
Se till att du stér sakert under arbetet. Natanslutningsledningen och svetstraden maste vara fritt
rorliga och far inte hindra anvindaren eller en tredje person under arbetet.

Placera manuell svetsextrudern pa ett brandbestandigt underlag! Heta metalldelar och
varmluftsstralen maste ha ett tillrickligt avstand till underlag och véggar.

Arbetsplats

For idrifttagning och forvaring Om svetsarbetena avbryts ska drivningen kopplas frAn med drivningens
av den manuella svetsextrudern pa/av-knapp (2).

tillhandahéller Leister en Placera den manuella svetsextrudern pa en stabil och eldfast yta eller
apparatforvaring. stodskruv (32) i enlighet med bilden. Handtaget (6) ska vara korrekt

installt och ordentligt atdraget.

Handtag

Instélining av handtaget Demontering/montering av handtaget
Kldmma (20)

'P ot
ad T Handtag (6)

Las
Lossa handtaget (6) genom
att vrida det moturs. Risk for brannskador! L&t maskinen svalna
Stal handtall.get (6) i ratt Demontering av handtaget
arbetsléage.

Fist handtaget () genom Lossa hoandtaget (6) genom atEvrlda det mot}Jrs. " o
att vrida det medurs. Tryck pa handtaget (6) och klamman (20) for att 6ppna laset (se
pilarna). Ta av handtaget (6) med kldmman (20).

Montera handtaget tvért om.




Forlangningskabel

Var uppmarksam pa minimitvarsnittet vid anvandning av
forlangningskablar:

Forldngningskabeln maste vara korrekt mérkt och godkand fér

Léngd Minimitvarsnitt
[m] (vid 100 — 230V~) [mm?]

anvandning i arbetsomradet (t.ex. utomhus). Upp till 19 2.5
Vid anvindning av ett aggregat for energiforsorjning géller 20-150 4.0
foljande for dess markeffekt: 2 x manuell svetsextruderns

mérkeffekt.

Starta maskinen

e Montera svetsskon (8), virmemunstycket (9) och varmluftskanalen (16) efter behov (byte av tillbehtr, se
sidan 56).

Anslut maskinen till markspanning. Méarkspanningen som anges pa maskinen méaste stam-
ma Gverens med ndtspanningen.

o Sétt pa extrudern med huvudbrytaren (1). Beroende pé férvarmningtemperatur visas startindikeringen eller
«Cool down mode» (avsvalning) pé displayen (5). Tryck pa knapp (23) «Vdrme pa/av» for att starta
uppvarmningen.

o N&r maskinen &r varm tdnds LED-belysningen (31) automatiskt (standardinstallning).
e Starta drivningen med pa/av-knappen (2).

Svetsning

e F0rin svetstrad (o 3 eller 4 mm) i ingangen for svetstrad (11).
e Svetstraden dras automatiskt genom ingangen for svetstrad (11). Traden méste matas utan motstand.

0BS!

Anvand alltid maskinen med svetstrad. Dock fér inte svetstrad matas genom béda ingéngarna for
svetstrad.

e Hastigheten for svetstrddsmatningen kan stéllas in med potentiometern (3).

o Avbryt godsmatningen med pa/av-knappen (2).

¢ Rikta viarmemunstycket (9) mot svetsomradet.

e Varm svetsomrédet med pendlande rorelser.

e Placera maskinen pé det uppvarmda svetsomrédet och tryck pa pa/av-knappen (2) igen.

o Testssvetsa enligt svetsinstruktionen frAn materialtillverkaren och géllande lagar och bestdmmelser. Kontrollera
testsvetsningen.

e Anpassa temperaturinstallningen, utmatningsmangden och luftméngden efter behov (se kapitlet Instélining v
svetsparametrar pa sidan 50).

* Vid langre svetsning kan p&/av-knappen (2) hallas i konstant ldge med drivningssparren (4).

0BS!

e PVC-U och PVC-C bearbetas i menyn for PVC-U.

e For att forhindra korrosionsskador nar PVC-U, PVC-C, ECTFE, PVDF etc. bearbetas rekommenderar vi att
manuell svetsextrudern skoljs med HD-PE efter svetsningen.
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Sténg av maskinen

e Lossa drivningen (4) och slapp pa/av-knappen (2).
e Ta bort svetsmaterialet i svetsskon (8).

 Tryck pa knapp (23) «Varme pé/av» |[il] och pa knapp (25) «Bekrafta» for att stdnga av virmen och starta

avsvalningen «Cool down mode» (avsvalning).

o Nar maskinen svalnat stangs flakten av automatiskt och startindikeringen visas pa displayen (5).

e Sténg av huvudbrytaren (1).

Dra ut elkontakten fran eluttaget.

Parameterinstillning

e Om ett borvarde (t.ex. plastbortemperatur) kan det goras med knapparna 21/22 «Upp» eller «<Ner»
. Borvédrdet kan dndras med knapparna 24/26 «Plus» eller «<Minus» s8 l&nge det &r markerat. P&

WELDPLAST S1 kan fyra borvarden stéllas in:

@ Utmatningsméngd (max. utmatning nar potentiometern &r installd pa steg 5 eller 100 %).

m Plasticeringstemperatur @ Lufttemperatur ﬂ Luftméngd

e Max. tre poster kan visas pa o 3, M e Fler poster visas ndr du

S 100 - R
4 230

) 220

ercic O W

230
220-c

¢ Utmatningsmangden kan stéllas in med potentiometern (3) i steg om 5% under sprutningen. Omradet tacker
minst 35 % till max. instélld utmatningsmangd. Det instéllda vérdet visas alltid p& arbetsindikeringen. Det
instéllda vardet pa arbetsindikeringen r ett maxvérde. Potentiometern (3) kan anvéndas for att stélla in upp

till det har maxvardet. Detta dr normalt instéllt p& 100 %.

e Om utmatningsmangden &r for stor med min. utmatning (35 %) méste 3 mm tjock svetstrad anvandas.
¢ Om utmatningsméngden &r fér liten med max. utmatning (100 %) méste 4 mm tjock svetstrd anvandas.
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Select Profile (val av profil)

e Val av en forinstélld eller valfri profil
e \WELDPLAST S1 har sex instéllda Leister-profiler och upp till tio valfria profiler:

. [Bortemperatur for| Luftbértemperatur .

. Max. utmatning L Luftméngd
Svetsprofiler [%] plasticering Temperatur [%]
° [°C/°F] [°C/°F] °

1 BASIC (enkel) | kan stéllas in kan stéllas in kan stéllas in kan stéllas in
2 PE-HD 100 230 260 100
3 PP 100 240 260 100
4 PVC-U 100 200 300 100
5 PVDF 100 250 320 100

6-16 | valfria profiler | kan stéllas in kan stéllas in kan stéllas in kan stéllas in

e Vlj symbolen pé funktionsindikeringen (27) for att gé till menyn «Select Profile» (val av profil). Valj en
av de sex forinstéllda (1 — ©6) eller en egen profil (7 — 16) med knapparna 21/22 «Upp» |{&] och «Ner»

e Om borvarden (profil 2—16) andras under drift sparas de inte i profilen!

o Nir maskinen sténgs av och sétts pa visas alltid vardena som stéllts in i profilen.

¢ Om de senast instéllda vdrdena ska anvandas nar maskinen sétts pa méste profilen BASIC (enkel) (1) valjas.

* Den aktuella profilen visas till vanster pa statusindikeringen «Omrade 1» (29).

PE-HD I()I ] ] ] ]

Overvakning av svetsparametrar

¢ Den aktuella plasticerings- och Iufttemperaturen dvervakas hela tiden. Om ett &rvarde avviker fran borvardet
visas det pé arbetsindikeringen (28) (<Show Set Values» (visa horvarden) ej aktiverat).

ercic L3 W eroc 8y @ ersic Ny, M

100 « & 100 &) 100 «
& 230c——28 |8 230« Ll ;S
) 220 223G ] 240
TS B B

e Arvérdet motsvarar borvérdet. o Arvrdet for lufttemperatur e For hog artemperatur for
ar for Iagt. Uppvarmningen plasticering. Avsvalningen
indikeras genom att den blinkar indikeras genom att den blinkar

(uppatpil och forloppsindikering). (nedétpil och forloppsindikering).
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Frigivning av drivningen

e Det finns fyra olika véntetider for frigivningen av drivningen (se tabellen). Dessa beror pa &rtemperaturen for
plasticeringen och den installda bortemperaturen for plasticeringen. Varmeluften péverkar inte frigivningen av

drivningen.

Symbol pé statusindikeringen:

\
\»\\ Drivningen &r inte frigiven
»>

(‘) frige drivningen

Frigivningsomradet borjar nér artemperaturen for plasticeringen dverskrider bértemperaturen — 20K.

Artemperatur for plasticeringen nar virmen aktiveras eller | Bértemperatur for F_rl_glvpmgstld n ar
. " - - L frigivningsomradet
andring av bortemperaturen for plasticeringen plasticering natts
Bortemperatur for plasticering — 5K o Drivningen friges
< &rtemperatur for plasticering direkt
Bortemperatur for plasticering — 20K

< artemperatur for plasticering — 30s

< bortemperatur for plasticering — 5K

Bortemperatur for plasticering — 20K

> drtemperatur for plasticering >190 °C 2min 30s
(under frigivningsomradet)

Bortemperatur for plasticering — 20K

> artemperatur for plasticering <195°C 3min 30s
(under frigivningsomradet)

Drivningen sparras igen om WELDPLAST S1 inte kan halla artemperaturen fér plasticeringen i mer dn 10

sekunder nér drivningen r frigiven. Nar maskinen nér frigivningsomrédet igen friges drivningen nér tiden som

anges i tabellen gatt ut.

Knappsparr

¢ Tryck pa knapparna 21/22 «Upp» och «Ner» samtidigt i minst tvé sekunder for att aktivera knapp-
sparren.
Stromavbrott
Drivningens status fore ett Strémavbrottets ..
strémavbrott liingd WELDPLAST S1 status efter ett stromavbrott
Drivningen frigiven arbetsindikering <5s Maskinen startar utan aterstartsskydd och gér
svetsning - over till laget som anvandes fore stromavbrottet
Drivningen frigiven (varmeluft 55 Maskinen gar direkt till «Cool down modus»
>100°C) (avsvalning)
Drivningen frigiven (varmeluft > 5s Maskinen startar och startindikeringen visas pé&
<100°C) displayen (5).




Ange namn eller lésenord

¢ Med hjélp av tangentbordet stélls namn eller [6senord som bestar av max. 12 tecken in.

P o)

Tangentbordslage

Vilj symbol

Vilj tecken
Upp (21) N .
Ner (22) Vélj tecken vertikalt

Vélj tecken horisontellt

Val av symboler

Bekréfta (25)

Bekrafta det valda tecknet

Bekréfta den valda symbolen

B~

ercic L3 W

F
[FERIET)

- EEEE ml:|_m
0o0
Gl Inl )l —F

Andra mellan stor och liten bokstav

Flytta markéren i namnet

Infoga mellanslag

Radera ett tecken (till vanster om markdren)

B3] 3EE

Nar den hdr symbolen valjs oppnas funktionsindikeringen

Stall in profiler

e | menyn «Save Profile» (spara profil) kan borvardesinstéliningarna for max. utmatningsmangd, plasticerings-
lufttemperatur och lufteffekt sparas under ett eget namn (se kapitlet «<Ange namn eller 16senord»).

e Skapa en ny profil:
— Stéll in borvardena med knapparna 24/26 «Plus» eller «<Minus» pa arbetsindikeringen (28).

— Vélj menyn Instéliningar E med knapp 26 «Plus» pé funktionsindikeringen (27).

— Vilj «Save Profile» (spara proril)

med knapp 26 «Plus» i menyn «Setup».

— Vdlj profilen «User-defined» (anvandaranpassad) och bekréfta med knapp (25) .

— Valj symbolen «Bearbeta vald post» och bekréfta med knapp (25) pé funktionsindikeringen (27).

— Ge profilen ett namn (se kapitlet Ange namn eller I6senord), valj sedan symbolen med knapp 26
«Plus» |[E3)] och bekrafta med knapp (25) [I1].

— Bekréfta den valda symbolen «Spara» med knappen (25) pa funktionsindikeringen (27). Profilen
har sparats och valts.

Brsic 3

| 100 «IEe
W 230

ersc {3,

sretc {3 W

1 260-c

Save Profile Save Profile
My Profile

B

ol B Sl

e R e
AEIC
o HEE

=
=

EEEN

ol B aln
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Stéll in profiler

e Andra en profil som redan finns (ej Leister-profiler):
— Stéll in bérvardena med knapparna 24/26 «Plus» eller «Minus» pé arbetsindikeringen (28).
— Valj menyn Installningar med knapp 26 «Plus» pé funktionsindikeringen (27).
— Valj «Save Profile» (spara profil) med knapp 26 «Plus» i menyn «Setup».
— Vdlj profilen som ska &ndras och bekréfta med knapp (25) .
— Vilj symbolen «Bearbeta vald post» och bekréfta med knapp (25) pé funktionsindikeringen (27).

— Ge profilen ett namn (se kapitlet Ange namn eller I6senord), valj sedan symbolen med knapp 26
«Plus» och bekrafta med knapp (25) [I1].

— Bekréfta den valda symbolen «Spara» med knappen (25) pé funktionsindikeringen (27). Profilen
har sparats och valts.

sretc 39 eeec O3 M ‘ erctc £y W

e Save Profile Save Profile
‘@‘ 100 - T |-
@ 230 . User-defined User-defined

C

] 260
CEGEEENWEFEES

Maskininstéllningar

erete 8, Meny Funktion
Machine Selup e —
S ! Select Unit (vélj | Instélining av enhet:
LED Mode on enhet) — metrisk/imperial
LCD Contrast 0
LCD Backlight a0 % LED-Iage
Key Backlight s — ON*: LED-belysningen kan bara tdndas nér drivningen &r
@@ frigiven. Nar drivningen &r frigiven visas LED-symbolen pa
funktionsindikeringen (27). LED-belysningen tnds och slacks
LED-l4ge med den hdr symbolen. LED-I4get andras inte.

— ON: LED-belysningen ar alltid p&. LED-symbolen % visas pa
funktionsindikeringen (27). LED-belysningen tands och slacks
med den hdr symbolen. LED-I4get &ndras inte.

— OFF: LED-belysningen &r alltid av.

LCD Contrast
(LCD-kontrast)

LCD Backlight
(LCD-bakgrunds- | Instélining av displayens bakgrundsbelysning
belysning)

Instélining av displayens kontrast

Key Backlight
(tangentbordets
bakgrundsbelys-

ning)

Instélining av tangentbordets bakgrundsbelysning




Varningar och felmeddelanden

e Om det finns en varning gar det att fortsétta arbeta utan begransning. Mer information om varningar finns pé

funktionsindikeringen (27) i menyn Installningar i «Show Warnings» (visa varningar).
e Om ett fel uppstar stanger maskinen av varmen och drivningen friges inte.

ITV" av medde- |, jivering Felkod | Felbeskrivning
ande
sretc {3 WA
Warnings .
Check Drive Brushes Varningssymbol A pa statusindikeringen (30).
. Drivningens borst maste bytas. Nar varningssymbolen visas
Varning — | for forsta gdngen kan drivningen anvandas i ytterligare
5timmar. Sedan visas felmeddelandet «Error No.0400» (fel
W nr...) och drivningen friges inte.
sretc 39
A Maskinen Gverhettad.
0001 o .
Error No.0001 Lat maskinen svalna.
Fel
sretc 39
I\ V4
N
Error No.0020 0020 | Fel i varmeelementet for luft.
0004 | Fel pa maskinvaran.
srstc 8 0008 | Fel pa termoelementet for luft.
Fell 9 0010 |Fel pa termoelementet for plast.
Kontakta Leis- || grror Mo 0004 0040 |Fel pa varmeelementet for plast.
ters senice = 0100 | Fel pé flakten.
0200 | Kommunikationsfel.
0400 |Borsti drivningen eller Gverhettning av drivningen.
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Byte av tilloehor

A & Risk for brannskador! Arbeta bara med virmeskyddshandskar.

Byte av svetssko

Demontering

— Sténg av den varma maskinen och skilj den fran elnétet.

—Ta av svetsskon (8) genom att lossa fastskruvarna (18)
frén sprutmunstycket (17).

—Rengér sprutmunstycket (17) frén svetsrester varje gang
svetsskon byts och kontrollera att det ar fastskruvat.

Montering

— Skjut pa en svetssko (8) som passar svetsfogen pa
sprutmunstycket (17) och fast genom att dra at
fastskruvarna (18).

Byte av varmluftskanal

e Demontering g ——T_::'
— Lossa fastskruven (33). Varmluftskanalen (16) kan dras av eller vridas i /’ "_J— :___,
svetsriktningen. - =
16— C ™

— Montera en passande varmluftskanal (16) (se kapitlet Svetsriktning).
— Dra at fastskruven (33).

Byte av vdrmemunstycket

Demontering

— Lossa fastskruven (19) p& varmemunstycket (9) och dra av
varmemunstycket (9) fran varmluftskanalen (16).

Montering

— Skjut virmemunstycket (9) p& varmluftskanalen (16). Kontrollera att
det dr parallellt med svetsskon (8).

— Dra at fastskruven (19).

Svetsriktning

Vélj en passande varmsluftskanal for vald svetsriktning.

| |
- o 2 f\ 3 -~
A o <
9 . > N il \cdett)
Svetsriktning Varmsluftskanal Svetsriktning Varmsluftskanal



Tillbehor

o Ay tekniska och sakerhetsrelevanta skél far bara Leister-tillbehor anvindas.
e Tillbehor finns pa www.leister.com

Svetsskosortiment

e Leister Technologies AG har svetsskor i olika storlekar for alla vanliga svetsfogar:

& i

Raamne Kélfog Hornfog V-fog

Varmsluftskanal

€ /\?« _
@ L
Varmemunstycke

e |eister Technologies AG har olika virmemunstycken for optimal uppvarmning av de olika svetsskorna.

Varmemunstycken
W N e ©
Sve;:;c(),%ens Bredd 21mm | Bredd 21mm | o 14mm @ 14mm
Svetssko mm Langd 26mm | Langd 42mm | Langd 58mm | Langd 46 mm
vinklat
Kélsvets 5/6 * 0 *
8/10 G °
) 2 ° ) .
Hdrnfog
® (b) *
V-fog 3/4 . @
5/6 . @
8/10 . ® @

a) DVS-svetsskor passar WELDPLAST S2-PVC.
b) Vinklat vérmemunstycke for optimal uppvarmning vid radiell rérsvetsning.
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Skotsel

 Kontrollera natkabeln (13) och kontakten med avseende pa elektriska och mekaniska skador

o Befria extruderingsmunstycket (17) frdn svetsmaterialrester vid varje byte av svetssko

Service och reparation

* Reparationer far endast utféras av auktoriserade Leister-serviceverkstader.
Dessa garanterar en korrekt och tillférlitlig reparationsservice med
originalreservdelar enligt kopplingsscheman och reservdelslistor inom 24 timmar.

e Om indikeringen «Maintenance servicing» visas vid WELDPLAST S1 nér apparaten
har slagits pa ska drivmotorn (kollektor och borst) kontrolleras av en auktoriserad
Leister-serviceverkstad och bytas ut vid behov. Indikeringen forsvinner automatiskt efter
10 sekunder eller kan hoppas dver direkt med hjélp av knappen (25) «Bekréfta».

Garanti

erctc ¥

A

1 4

Maintenance
Servicing

e For den har enheten géller den direkta distributionspartnerns/forsaljarens garantivillkor fran och med kopda-
tumet. Vid garantiansprak (styrks med faktura eller féliesedel) atgérdar distributionspartnern tillverknings- eller
bearbetningsfel genom tillhandahéallande av reservdelar eller reparation. Garantin omfattar inte virmeelement.

e Ytterligare garantiansprék utesluts inom ramen fér bindande lagstiftning.

e Skador till féljd av normalt slitage, dverbelastning eller felaktig hantering técks inte av garantin.

o Garantiansprék galler inte for enheter som har manipulerats eller &ndrats av kdparen.



Kullanim Kilavuzu (orijinal kullanim kilavuzunun gevirisi)

Kullanim kilavuzunu igletime alma igleminden Gnce dikkatle
okuyun ve daha sonra bagvurmak (izere saklayin

Leister WELDPLAST S1
El Kaynak Ekstrideri

Anwendung

e Asagida belirtilen malzemelerin ekstriiksiyon yontemi ile kaynak yapilmasi:
PP/ PE-HD / PVC-U / PVC-C / PVDF

e Diger malzemeler talep Uzerinde

Uyari

b B B>

Elektrik bulunan bilesenler ve baglantilar agiga ¢ikacagi igin cihaz agilirken hayati
tehlike vardir. Cihazi agmadan 6nce elektrik fiini prizden gekin.

El Kaynak Ekstrlderi, 6zellikle de yanici malzemelerin ve patlayici gazlarin yakininda
usuliine uygun olarak kullaniimadiginda (6rn. malzemenin asiri isitiimasi) yangin ve
patlama tehlikesi vardir.

Yanma tehlikesi! Ciplak metal parcalara ve digari ¢ikmakta olan kiitleye sicak
durumdayken dokunmayin. Cihazi sogumaya birakin. Sicak hava huzmesini ve digari
cikmakta olan Kiitleyi insanlara veya hayvanlara dogrultmayin.

Makineyi topraklamali bir prize baglayin. Topraklama kablosunun cihazin icinde veya
disinda kesintiye ugramasi tehlikelidir!
Sadece topraklamali uzatma kablolari kullaniimahdir!

Dikkat

P ®DE

Makinenin {izerinde belirtilen anma gerilimi, sebeke gerilimi ile esdeder olmalidir.
Elektrik kesintisinde, ana salter ve tahrikler kapatiimalidir (Kilit mekanizmasini ¢oziin).

Cihaz santiyelerde kullanildiginda, insanlari korumak i¢in mutlaka bir kagak akim
koruma galterigereklidir.

Gozlerin kamagma tehlikesi! LED 1sinina dogrudan bakilmamalidir.

Cihaz, gbzlem altinda tutularak calistinimalidir. Olugan isi, gérlis alaninin disinda
kalan yanici malzemelere ulasabilir

Cihaz, sadece egitimli uzman personel tarafindan veya bunlarin gézetimi altinda
kullaniimalidir. Gocuklar tarafindan kullaniimasi kesinlikle yasaktir.

Cihaz, neme ve 1slakliga karsi korunmahdir.



Uygunluk

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/isvigre firmasl olarak, bu trliniin bizim
tarafimizdan piyasaya sunulmus haliyle asagida siralanan AB direktiflerine uygun oldugunu beyan ederiz.
Yonetmelikler: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
Harmonize standartlar: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,

EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegow, 20102014 ng Z/ @'W/ﬂ\/ﬂU G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

imha Edilmesi

Elektrikli aletler, aksesuarlar ve ambalajlar, gevreye uygun bir sekilde geri dontigtim sistemine dahil
edilmelidir. Sadece AB iilkeleri i¢in: Elekirikli ve elektronik aletleri ev ¢piine atmayin! Elektrikli

ve elektronik eski cihazlar hakkindaki 2002/96 sayili Avrupa direktifi ve bu direktifin ulusal yasalar
uyarlanmig hali uyarinca kullanilabilecek durumda olmayan elektrikli aletler ayri olarak toplanmali ve
cevreye uygun bir sekilde geri dénigtim sistemine dahil edilmelidir.

Teknik Veriler

Gerilim V~ 100 120 230
Giig w 1500 1800 1600
Frekans Hz 50/60 50/60 50/60
Hava sicaklig °C max. 360

Plastiklesme sicakligi  °C max. 260

Emisyon (@ 3 mm) kg/h HD-PE 0.2—0.5; PP 0.2-0.5
Emisyon (@ 4 mm) kg/h HD-PE 0.3—-0.8; PP 0.3—-0.75
Kaynak teli mm 03/04

Emisyon seviyesi Lpa (dB) 76 (K= 3 dB)

OlciilerUx gx y mm 435 x 264 x 91 (kaynak pabucu olmadan)
Agirlik kg 4.7 (elektrik baglanti kablosu olmadan)
Uygunluk isareti C€E C€E C€E
Emniyet igareti ®
Koruma sinifi | @ @ @

Teknik degisiklik yapma hakki saklidir



Makinenin Tanitimi

11

1 Ana salter 13 Sebeke baglanti kablosu
2 Tahrik agma/kapama digmesi 14 Isitici eleman - koruyucu boru
3 Potansiyometre 15 Fan (firgasiz)
4 Tahrik kilidi 16 Sicak hava kilavuzu
5 Ekran 17 Ekstriizyon memesi
6 Tutamak 18 Kaynak pabucu sikma civatasi
7 Manto 1sitmasi 19 On isitma memesi sikma civatasi
8 Kaynak pabucu 20 Sikma kelepgesi
9 On 1sitma memesi 31 LED aydinlatma
10 Koruyucu boru 32 Indirme saplamasi
11 Kaynak teli girigi 33 Sicak hava kilavuzu sikma civatasi

12 Cihazin tutamag

Kumanda iinitesi

. 21 «Yukari» tusu
erei R 22 «Asagi tusu
® 100« 23 Isitict «Agik/Kapali» tusu

24 «Eksi» tusu
230

25 «Galistir> tusu

@ 2600 26 <Arti» tusu

B Ekran

27 Fonksiyon gdstergesi

28 Galisma gostergesi

29 «1. bblge» durum gostergesi
30 «2. bélge» durum gostergesi
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Kumanda initesinin agiklamasi

Klavye modu

Calisma gdstergesindeki giincel
secim

Fonksiyon gostergesindeki
giincel segim

@ @ Yukar (21) Calisma gdstergesi icinde konum | Fonksiyon gstergesinden calisma
Asadl (22) degisikligi gostergesine gegis
Kaynak modundan sogutma
islemine gegis
O Isitici ) Sogutma isleminden kaynak mo-
w Acik / Kapali (23) Fonksiyon yok duna gegis
Baslangig gostergesinden kaynak
moduna gegis
EI:EI((Z%) 5°Cveya %5'lik adimlarla istenilen | Galisma gdstergesi konumunun
(isaca basin) nominal degerin ayarlanmasi. degistirimesi
El:il ((222)) 10°Cveya %10'luk adimlarla isteni- | Calisma g6stergesi konumunun

(basil tutun)

len nominal degerin ayarlanmasi.

degistirimesi

FREEEE

Onayla (25)

Ayarlanan deger dogrudan kabul
edilir ve se¢im dogrudan fonksiyon
gOstergesine geri gider.

Segilen fonksiyon uygulanir

Ekran aciklamasi

«1, bolge» durum gostergesi (29)

PE-HD Secilen glincel profil. 6 karakterden daha uzun profil isimlerinde 6nce ilk 6 karakter gosterilir, sonra
kalan karakterler gosterilir.
1m16s | Tahrik etkinlesene kadar kalan sire (1 dak. / 16san.)

«2. bolge» durum gostergesi (30)

(« Tahrik etkin
\‘\\\ Tahrik etkin degil

A

Uyari mevcut (karbon firga / tahrik)

4

Tus kilidi (sadece tus kilidi etkinken gortindir)

i

Hava ve plastiklestirme isiticisi agik




Fonksiyon ve gcaligma gostergesi

e Fonksiyon ve galisma gostergesinde her zaman isa-
retli alan veya sembol giincel secimi belirler.

e (Calisma gostergesinde her zaman fiili degerler gos-
terilir; sadece bir konum segildiginde nominal deger

gosterilir.

e «Show Set Values» (Ayarlanan Degerleri Goster)
etkinlestirilmigse fiili ve nominal deder gdrdntr

(KiiGUk).

Galisma gdstergesi (28)

Nominal deger:
Tahrik madde ¢ikig miktari [%]

Nominal deger:
Plastiklestirme sicakhigi [°C / °F]

Nominal deger:
Hava sicakligi [°C / °F]

Nominal deger:
Hava miktari [%]

EEEER

Bilgi penceresi

Fonksiyon gostergesi (27)

Serbest ve 6nceden tanimli profilleri
Se¢

£ 200°C

T 230

Ust ok ve ilerleme gubugu, nominal
degere (ilerleme gubugundaki isaret)
hen(iz ulagiimadigini (soguk) gosterir.
Yanip s6nen deger fiili degerdir.
ilerleme cubugunun yanindaki deger
ayarlanan nominal degerdir.

Ayarlar

Galisma gdstergesine geri don (bir
menUiden direkt gikig)

N 2

1N

LED ag/kapat.
Bu fonksiyon yalnizca
LED etkinlestirilmisse mevcuttur.

Alt ok ve ilerleme gubugu, nominal
degere (ilerleme cubugundaki isaret)
heniiz ulagiimadigini (sicak) goster-
ir. Yanip sénen deger fiili degerdir.
ilerleme cubugunun yanindaki deger
ayarlanan nominal degerdir.

Bir dlizey geri

«Show Set Values» (Ayarlanan
Degerleri Goster) etkinlestirilmigse, fiili
sicaklik (biyilk) ve nominal sicaklik
(kligUk) gosterilir.

Ayarlari veya saat sayacini sifirla

Sogutma islemi

Servis menusi (sadece sifre girigiyle
acilr)

Kaydet

Cihaz bekleme modunda.

Sayag dolduktan sonra cihaz «Cool
down modus»(Sogutma modu)'nu
baslatacaktir

Segilen konumu sil

Cihazda bir ariza var. Ayrica bir ariza
kodu gorinr (cihaz artik kullanima
hazir degil). Yetkili servis merkeziyle
irtibata gecin

Segilen konumu diizenle

s

N\
v

Hava isitici elemani arizali

HEE N EE

Sogutma islemini baglat

Cihazin sicaklig yiiksek.
Cihazi sogumaya birakin.
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Calisma gostergesine genel bakig

Acihs gostergesi
Aciligta gl Unitesinin yazilim
versiyonuyla birlikte gosterge.

i leister.carn

Extruder

Weldplast S1

[CEiSTER|

Leister Technologies AG
Switzerland

Software Release 1.08

Kaynak acilis gostergesi

Isinma iglemi esnasinda
gosterge

prec Ny, M

100 «
& 230

& 225°C

) 260

B

Cool down mode
(Sogutma)

Bu modda isiticilar kapalidir
ve cihaz sogutma modunda
bulunur. Cihaz agilirken

on hava isitma sicaklg
100°C'den fazlaysa, cihaz
otomatik olarak «Cool down

ersIc S

23

Cool down mode
v 260°C

ED

mode» (Sogutma modu)'na gecer. On hava isitma
sicakligi 2 dakika boyunca 100 °C'nin altindaysa

islem tamamlanir.

Isiticilar tekrar agilacaksa «Isitici agik/kapali»

tusuna (23) veya «Onayla» [I83] tusuna (25)

basiimalidir.

Select Profile

(profil segimi)

Tarafinizdan tanimlanmig
veya Leister tarafindan
belirtilmig bir profil secin.
Profil secimi «Select Profile»
(Profil Seg) bdlliminde 70.
sayfada ayrintili bigimde

ersic 8
Select Profile
BASIC
PE-HD
PP
PvUE-U
[

Maintenance servicing
(bakim servisi)

Tahrik motorunun bakim
zamani gelmigse, acilis
gOstergesinden sonra
«Maintenance Servicing»
(Bakim Servisi) gérindr.
Galismaya devam etmek
icin «Onayla» tusuna

ersIc S

¥

Maintenance
Servicing

o

(25) basilabilir. Gihaz mutlaka servis merkezine

gotlralmelidir.

aciklanmistir.

Setup (ayar) ersic 8

Temel ayarda «Setup»
(Ayar) mentisu Gzerinden Standby N
profil kaydina ve bekleme advancedMode [ 0)

fonksiyonuna ulasirsiniz.
«Advanced Mode» (Gelismis
Mod) secildiginde diger ayar
secenekleri kullanilabilir.

Bz 3§
Setup

Save Profile 4
»

Standby
AdvancedMode (1 Il
Show Duty Info

3
Show General Info 4
e —

L

Baslangic¢ gostergesi
Baglangic gostergesinde tlim
nominal degerler gosterilir.
Isitict hentiz agik degil,
ancak tlim nominal degerler
ayarlanabilir.

e &

100 =

& 230

1 260
B

Save profile (serbest profil
tanimlama)

Serbest profil kaydi «Profil
tanimla» boliimiinde 72./73.
sayfada ayrintili bigimde
aciklanmistir.

ersic 8
Save Profile

My Profile

user-defined

BEmSEl




Calisma gostergesine genel bakig

Standby (Bekleme)

Standby (Bekleme) modu
etkinse ve «Standby
Interval» (Bekleme Araligi)
altinda belirlenen siire iginde
kumanda Unitesinde herhangi
bir tuga veya tahrik agma/
kapama diigmesine (2)
basilmazsa, cihaz otomatik
olarak bekleme gdstergesine
gecer. Takip eden 180 saniye
icinde «Onayla» tuguna
(25) basilmazsa, otomatik
olarak soguma modu baslar.

Standby
Enable Standby {0

Standby Interval 40 min

Sl

erctc £ A

O

Standby
178s

&

Machine Setup

(Makine Ayarlari)

Makine ayarlari «Makine
ayarlari» boliima altinda
ayrintili gekilde agiklanmigtir,

Bz 3§
Machine Setup
nit . metric)
LED Mode on
LCD Contrast 1]
LCD Backlight 90 %
Key Backlight 50 %

Sl

Duty Info (Gorev Bilgisi)
Hours Drive (Tahrik Siresi):

tahrikin giincel galigma suresi
(sifirlanabilir).

Hours Blower (Fan Siiresi):
fanin giincel ¢aligma siresi.
Hours Machine (Makine
Sliresi): makinenin giincel
calisma stresi.

Brsic 3
Duty Info

Hours Drive 94 h

Hours Blower 128h

Hours Machine 143h

Sl

Application Mode
(Uygulama Modu)

«Application Mode»
(Uygulama Moduy) etkinse,
calisma gostergesinde fiili
plastiklestirme sicakligi ve
sicak hava fani kullanimi ve
plastiklestirme sicakligi
hakkinda ayrintili bilgiler
verilir.

= Plast:

Mains:

ersic 8
Selup
Show General Info >
Show Warnings »
Machine Setup »

Application Mode (I il

IO

L

Show Set Yalues
>

%80 222°C
Heat (Is)): %40 197°C
I Amb. (Cev.):

25°C
50Hz

General Info (Genel Bilgi)

Firmware HMI (HMI Yazilimi):
Ekran Unitesinin yazilim
versiyonu (iletigim modul).
Firmware Machine (Makine
Yazilimi): Gug Unitesinin
yazilim versiyonu.

Production Info (Uretim
Bilgisi): Uretim zamaniyla ilgili
bilgiler.

Brsic 3

General Info

Firmware HMIL

Firmware Machine w017

Production Year 2013
Production Month 1
Production Day 1
-

Sl

«Show Set Values»
(Ayarlanan Degerleri Goster)
etkinlestirilmigse, fiili sicaklik
(biytik) ve nominal sicaklik
(kiigik) gosterilir.

Bz 3§
Setup

Show Warnings 3
Machine Setup »
Application Mode E
Show Set values [T 0)

Reset to defaults

[

Warnings (Uyarilar)

Bir uyari s6z konusuysa, bu
uyari durum gostergesinde
semboltiyle gosterilir,
«Warnings» (Uyarilar) mend-
stinde gtincel uyarya iligkin
ayrintili bilgiler bulabilirsiniz.

e 8
WWarnings

No Warning

El

Reset to defaults (Varsayi-
lanlara sifirla)

«Reset to defaults»
(Varsayilanlara sifirla) segilirse
ve fonksiyonu segilerek
onaylanirsa, musteriye 6zgli
tlim profiller silinir. Setup
(Ayar) mendisil Uizerinden
degistirilen ayarlar fabrika
ayarlarina sifirlanir.

Bz 3§
Setup

=
Show Warnings 3

Machine Setup »
Show Set values [l 0)

Application Mode

i
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Mentde Gezinme

wi.leister.con

Extruder
Weldplast 51

1 >
1 L
Leister Technologies AG
Swiitzerland
Softuare Release 1,08
—»

ersic 3%

Cool down mode
¥ 260°C

&

ersic 3%

Maintenance
Servicing

Save Profile Standby
Enable Standby
User-defined standby Interval 40 min

[

[

Sadece «Advanced Mode» (Gelismis

Mod)‘da mevcut
eeec ¥, ‘ eeec ¥, ‘
Duty Info General Info
Hours
Hours Blower 1z8h Firmware Machine  vi.17
Hours Machine 148h Production Year 2013
Production Month 1
Production Day 1

Sl

eeec ¥, eeec ¥, ‘
Warnings Machine Setup
No Warning
LED Mode R
LCD Contrast )
LCD Backlight 90 %

El

Key Backlight 50%

Sl

|EF|S[I: R

Select Profile

Standby 3

AdvancedMode [0

L

erctc ¥y eeec ¥,
Setup
1 00 % Save Profile »
Standby 3
&) 230
- o Show Duty Info 3
_2%5 Zg Evhl]w General Info »

L

sec sec
Setup Setup
SAhow General Info » SAhow Warnings »
Show Warnings 3 Machine Setup 3
Machine Setup » Application Mode -j]

Application Made

Show Set Yalues
>

Show Set Yalues

Reset to defaults

srstc 39
Setup
=
Show Warnings »
Machine Setup 3

Application Mode [ 0
Show Set values [0

o




Calisma Ortami / Emniyet

Makineyi igletime almadan dnce elektrik baglanti kablosunu (13), elektrik figini ve uzatma kab-
losunu elektriksel ve mekanik hasarlara yonelik kontrol edin

El Kaynak Ekstriideri, patlama tehlikesi bulunan veya yanici ortamlarda kullaniimamalidir.
Cahigma sirasinda emniyet durumuna dikkat edin. Elektrik baglanti kablosu ve kaynak teli
serbestce hareket edebiliyor olmalidir ve ¢aligma sirasinda uygulayiciyi veya ii¢iincii sahislar
engellememelidir.

El Kaynak Ekstriiderii yanmaz altiklar iizerine koyun! Kizgin metal parcalar ve sicak hava
huzmesi ile altik ve duvarlar arasinda yeterli bir mesafe bulunmalidir.

Caligma yeri

i

1
el
=" 3

/

El Kaynak Ekstrliderinin galigtinimasi ~ Kaynak islerinin yarida kesilmesi durumunda tahrik, Tahrik Agma/
ve konulmasi igin Leister, bir Cihaz Kapatma (2) ile kapatiimalidir.

Muhafazas sunmaktadir. El Kaynak Ekstrliderini uygun gekilde ayarlanmig ve sabitge sikilmig
Tutamak (6) ile birlikte sekildeki gibi stabil ve yanmaz bir altlik veya
askiya (32) yerlestirin.

Tutamak
Tutamak ayan Tutamagin sokiilmesi / montaj

Sikma kelepcgesi (20) e

f o
ad T Tutamak (6)

Kapak

Sikmay! ¢6zmek igin tuta- o
magi (6) saat yoniine zit Yanma tehlikesi! Cihazi sojumaya birakin
cevirin. Tut 51n soKillmesi

Tutamag (6) istenilen uiamagin so"u me.S|. . o N
calisma konumuna getirin. n Sikmayi ¢6zmek icin tutamagi (6) saat yoniine zit cevirin.

Py Stkmay! tekrar sikmak icin Tutamaga (6) ve sikma kelepgesine (20) basilarak kapak agilir

tutamag (6) saat yoninde (oklara bakin). Tutamag (6) ve sikma kelepgesini (20) ¢ikarin.

gevirin. Tutamag@in montaji ters sirada gerceklesir.
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Uzatma Kablosu

e Uzatma kablolari kullanildiginda, kablolarin asgari kesitine .
dikkat edin: Uzunluk Asgari kesit
' [m] (100 — 230V~ ‘ta) [mm?]
e Uzatma kablolari, ilgili kullanim yerinde (6rnegin acgik alan) ,
kullanim igin uygun ve ve buna uygun sekilde isaretlenmig | 19 kadar 2.5
olmaldr. 20-50 4.0

e Enerji beslemesi igin bir jeneratér kullanildiginda, anma
guct icin sunlar gecerlidir: 2 adet EI Kaynak Ekstriideriin
anma gticd.

Cihazin baglatiimasi

o ihtiyaca gdre uygun kaynak pabucunu (8), uygun on 1sitma memesini (9) ve sicak hava kilavuzunu (16)
monte edin (aksesuarlarin degistirilmesi, 75. sayfa).

@ Cihazi voltaj kaynagina baglayin. Cihazin tizerinde belirtilen ¢alisma voltaji, sebeke voltajlyla
ayni olmalidir.

* Fkstriideri, ana salter (1) {izerinden caligtirin. On hava isitma sicakligina gére ekranda (5) agilis gostergesi
veya «Cool down mode» (Sogutma modu) gériindr. «Isitici agik / kapali» tuguna (23) basilarak i1sitma
islemi baglatilir.

e (Cihaz calismaya hazirsa, LED aydinlatma (31) otomatik olarak devreye girer (fabrika ayari).

e Tahrik agma/kapama diigmesinin (2) yardimiyla tahrik baglatilabilir.

Kaynak iglemi

e Kaynak telini (@ 3 veya 4 mm) kaynak teli girigine (11) sokun.
¢ Kaynak teli otomatik olarak kaynak teli giriginden (11) iceri cekilir. Tel beslemesi direngsiz sekilde olmalidir.

DIKKAT!
A Cihazi her zaman kaynak teliyle caligtirin, asla iki kaynak teli girisine ayni anda kaynak teli sokmayin.

¢ Potansiyometre (3) yardimiyla kaynak teli igeri ¢ekisi hizi ayarlanabilir.

e Kitle transferini tahrik agma/kapama diigmesi (2) yardimiyla iptal edin.

e On 1sitma memesini (9) kaynak bdlgesine tutun.

e Sallama hareketleriyle kaynak bolgesini isitin.

e Cihazi artik hazirlanmig kaynak bélgesine oturtun ve den tahrik agma/kapama diigmesine (2) tekrar basin.

e Malzeme dreticisinin kaynak talimatina ve ulusal normlara veya yonergelere gore test kaynagi yapin. Test kay-
nagini kontrol edin.

e Sicaklik ayarini, madde cikis miktarini ve hava miktarini ihtiyaca gore ayarlayin (bkz. bolim "Kaynak paramet-
relerinin ayarlanmasi", sayfa 69).

e Uzun bir kaynak islemi esnasinda tahrik agma/kapama diigmesi (2) tahrik kilidi (4) yardimiyla stirekli galig-
ma durumuna getirilebilir.

DIKKAT!

e PVC-U ve PVC-C, PVC-U mentisiinde iglenir.

e PVC-U, PVC-C, ECTFE, PVDF vs ile caligirken korozyon hasarlari olmasini dnlemek igin kaynak islerini tamam-
ladiktan sonra manuel ekstriideri HD-PE ile durulamanizi dneriyoruz.



Cihazin kapatiimasi

Tahrik Kilidini (4) ¢oziin ve tahrik agma/kapama diigmesini (2) birakin.

Kaynak malzemesini kaynak pabucundan (8) ¢ikarin.

«Isitici acik / kapali» tuguna (23) ve «Onayla» tuguna (25) basarak isitici kapatilir ve cihaz «Cool down
mode»(Sogutma modu) sogutma islemini baglatir.

Sogutma isleminden sonra fan otomatik olarak kapanir ve ekranda (5) baslangi¢ gdstergesi gorundr.

Ana salteri (1) kapatin.

Sebeke bagdlanti kablosunu elektrik sebekesinden ayirin.

Bir parametrenin ayarlanmasi

tuslarina (21 / 22 basilarak ilgili nominal deger secilebilir. Nominal deger isaretli gdsterilebildidi siirece
(24/26) «Arti» veya «Eksi» tuglar iizerinden degistirilebilir. WELDPLAST S1'de dort nominal deger
ayarlanabilir:

Bir nominal deger bilgisi (6rn. nominal plastiklestirme sicakil) degistirilecekse, «Yukari» veya «Asagi»

Madde ¢ikig miktari (potansiyometre 5. kademeden durdugunda veya %100'e ayarlanmigsa maks.

madde ¢ikigl).
m Plastiklestirme sicakligi @ Hava sicaklig ﬂ Hava miktari
Galigma gostergesinde maks. [ ems:c &, @ e Diger elemanlara (21/22) o 5 MW

ic eleman gdsterilebilir. ‘@‘ 10 " “YUktarl»velya ‘Z‘ﬁag'l” @ 2:_300
usuna basilarak ulasllir.

& 230 W 220

W 220

Madde cikis miktari ekstriizyon esnasinda dogrudan potansiyometre (3) (izerinden %5'lik adimlarla ayarlana-
bilir. Buradaki aralik min %35 ile maks. ayarlanan madde ¢ikis miktari kadardir. Ayarlanan glincel deger burada
her zaman calisma gdstergesinde gortlebilir. Galisma gostergesinde ayarlanan deder, maksimum deger olarak
goriimelidir. Potansiyometre (3) ile sadece ayarlanan bu maksimum degere kadar ayarlama yapilabilir. Tipik
olarak bu deger %100'e ayarlanmistir.

Madde ¢ikig miktari minimum madde ¢ikisiyla (%35) fazlaysa, kaynak teli kalinli§i 3 mm olarak segilmelidir.
Madde ¢ikig miktari maksimum madde ¢ikisiyla (%100) azsa, kaynak teli kalinligi 4 mm olarak segilmelidir.
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Select Profile (Profil Seg)

e Onceden tammlanmig veya serbest bir profilin secimi
e WELDPLAST S1, dnceden tanimlanmis alti Leister profiline ve serbest tanimlanabilir on profile sahiptir:

Maks. madde | Nominal plastik- | Nominal hava .

T . M o Hava miktari
Kaynak profilleri cikigl lestirme sicakhgi sicakhgi %]
[%] [°C/ °F] [°C/ °F] >

1 BASIC ayarlanabilir ayarlanabilir ayarlanabilir ayarlanabilir
2 PE-HD 100 230 260 100
3 PP 100 240 260 100
4 PVC-U 100 200 300 100
5 PVDF 100 250 320 100

6-16 | serbest profiller ayarlanabilir ayarlanabilir ayarlanabilir ayarlanabilir

[ ]
o sembollni fonksiyon gdstergesinde (27) secerek «Select Profile» (Profil Se¢) meniisiine ulagirsiniz.
Onceden tanimli bu altr profilden (1 — 6) biri veya milgteriye 6zgil bir profil (7 — 16) (21/ 22) «Yukar» [[&)| ve

«Agagi» ¥ tuslariyla segilebilir.

Galigma esnasinda nominal degerler (profil 2 — 16) degistirilirse, bunlar profile kaydedilmez!
Makine kapatilip acilirsa, profilde tanimli deerler tekrar gortintr.
Makineyi tekrar devreye sokarken en son ayarlanan degerleri kullanmak istiyorsaniz, BASIC (1) profilini

segmelisiniz.

Segilen glincel profil «1. bdlge» durum géstergesinin (29) solunda gorllebilir.

PE-HD ),

Kaynak parametresinin denetlenmesi

e Gincel plastiklestirme ve hava sicakligi strekli denetlenir. Bir fiili deger ilgili nominal degerden saparsa, bu
durum calisma gostergesinde (28) gdsterilir («<Show Set Values» (Ayarlanan Degerleri Goster) etkin degil).

ercic L3 W

100 «
3 230
il 220
TS

28

e Fiili deger nominal degere esit.

70

100 «

4 230

& 225°C

T 260

B

e Hava sicakligi fiili degeri dligUk.

Isitma iglemi yanip sonerek
gosterilir (Ust ok ve ilerleme

cubugu).

ersic Ny, M

100 «

v 250 23(5
) 240-c
B

o Plastiklestirme sicakhgi fiili
degeri ylksek. Sogutma islemi
yanip sonerek gosterilir (alt ok
ve ilerleme gubugu).




e Tahrikin etkinlesmesi icin farkli besleme siireleri vardir (tabloya bakin). Bunlar fiili plastiklestirme sicakligina

Tahrik etkinlesmesi

ve ayarlanan nominal plastiklestirme sicakligina baglidir. On 1sitma havasi, tahrikin etkinlesmesini etkilemez.
Etkinlestirme bélgesi, fiili plastiklestirme sicakiidi nominal sicakliktan — 20 K daha bilytik oldugunda baglar.
Durum gostergesinde ilgili sembol:

\\\\ Tahrik etkin degil

(« Tahrik etkin

Etkinlestirme bél-
Isitict acilirken veya nominal plastiklestirme sicakligi ayar- |Nominal plastikles-| gesine ulagtiktan
lanirken fiili plastiklestirme sicakhgi tirme sicakhid | sonra etkinlegme

suresi

Nominal plastiklestirme sicakligi — 5K o Tahrik dogrudan
< Fiili plastiklestirme sicaklig etkinlestirilir
Nominal plastiklestirme sicakligi — 20K
< Fiili plastiklestirme sicaklig — 30 san.
< Nominal plastiklestirme sicakligi — 5K
Nominal plastiklestirme sicakligi — 20K
> Fiili plastiklestirme sicaklig > 190°C 2 dak. 30san
(etkinlestirme bolgesinin altinda)
Nominal plastiklestirme sicakli§i — 20K
> Fiili plastiklestirme sicakligi < 195°C 3 dak. 30san
(etkinlestirme bolgesinin altinda)

Tahrik etkinken WELDPLAST St fiili plastiklestirme sicakligini 10 saniyeden daha uzun etkinlestirme bolgesinde
tutamazsa, tahrik tekrar bloke olur. Cihaz etkinlestirme bolgesine tekrar ulasir ulasmaz, tahrik tabloda tanimli
bir siireden sonra tekrar etkinlestirilir.

Tus kilidi

En az iki saniye boyunca (21 / 22) «Yukari» |[&] ve «Asag@i» [(8 tusuna ayni anda basarak tus kilidi etkinles-

tirilir veya devre digl birakilir.

Sebeke kesintisi

Sebeke kesintisi dncesi tahrik

Sebeke kesintisi

Sebeke kesintisinden sonra WELDPLAST S1

durumu siiresi durumu

I Cihaz, tekrar galigma korumasi olmadan galigir
T?h”k etk!n Kaynak galigma < 5san ve sebeke kesintisinden 6nceki duruma dogrudan
gostergesi

geger

Tahrik etkin (6n 1sitma havasi < 5san Cihaz dogrudan «Cool down modus» (Sogutma
>100°C) modu)'na geger
Tahrik etkin (6n 1sitma havasi > 5san Cihaz galismaya baglar ve ekranda (5) baslangig

<100°0)

gOstergesi gérundr,
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isimlerin veya sifrelerin girisi

e Klavye modu (izerinden isimler tanimlanabilir veya maksimum 12 karakterli sifreler girilebilir.

Klavye modu Karakter segimi Sembol secimi

Yukari (21) , o
Asadl (22) Dikey karakter segimi
Eksi (24) . . ”

Arti (26) Yatay karakter secimi Sembollerin segimi
Onayla (25) Segilen karakteri onayla Segilen sembolii onayla

ercic L3 W

S
EEEEE
/ [ElE S
i S0
U
-

I

CEE

Blylk/klgUk harf arasi gegis

isim iginde imleg konumunu kaydir

Bosluk ekle

Tek bir karakterin silinmesi (imlecin solundaki karakter)

B3] 3lEE

Bu sembol segildiginde fonksiyon gdstergesine P44 gecis

L]

Profilleri tanimla

* «Save Profile» (Profili Kaydet) mendistinde maks. madde ¢ikigt miktarinin, plastiklestirme, hava sicakliginin ve
hava glictinin nominal deder ayarlari istediginiz isim altinda kaydedilebilir (<Isim veya sifre girisi» bollimline
bakin).

* Yeni bir profilin olugturulmasi:

Galisma gdstergesinde (28) istenilen nominal degerleri (24/26 «Arti» veya «Eksi» tusuyla

ayarlayin.

— Fonksiyon gdstergesinde (27) (26) «Arti» tusuyla Ayarlar ;:1? mendsini segin.

— «Setup» (Ayar) menlsiinde secimi (26) «Arti» «Save Profile» (Profili Kaydet) tusuyla segin.

— «User-defined» (Kullanict Tanimli) profilini segin ve tugla (25) onaylayin.

— Fonksiyon gostergesinde (27) «Segilen konumu diizenle» semboliini segin ve tugla (25)
onaylayin.
— Istenilen profil adini girin («isim veya sifre girisi» bélimine bakin), ardindan (26) «Arti» ile
sembollindi segin ve tusla (25) ] - || onaylayin.

— Fonksiyon gdstergesinde (27) secilen «Kaydet> sembolunu . tusla (25) (=) - onaylayin. Profil basariyla
kaydedildi ve segildi.

ersic 3 e O @ erac O3 W eroc O Wt e Oy @
& 1 00 Save Profile Save Profile
\ | P | My Profile My Profile
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Profilleri tanimla

e Mevcut bir profilin diizenlenmesi (Leister profilleri harig):
— Caligsma gostergesinde (28) istenilen nominal degerleri (24/26 «Arti» veya «Eksi» tusuyla

ayarlayin.

— Fonksiyon gdstergesinde (27) (26) «Arti» tusuyla Ayarlar menUsini segin.

— «Setup» (Ayar) menlsiinde segimi (26) «Arti» «Save Profile» (Profili Kaydet) tusuyla segin.

— Diizenlenecek olan profili segin ve tugla (25) onaylayin.

— Fonksiyon gostergesinde (27) «Segilen konumu diizenle» sembollini segin ve tugla (25) onay-

layin.

— istenilen profil adini girin ("isim veya sifre girisi" bélimiine bakin), ardindan (26) «Arti» ile sem-
boliin(i segin ve tusla (25) onaylayin.

— Fonksiyon gostergesinde (27) secilen «Kaydet> semboliinii {Jg}] tusla (25) [ onaylayin. Profil basariyla
kaydedildi ve segildi.

© 100+
W 230

] 260

User-defined

o O M | e, G W
Save Profile Save Profile

user-defined

BB @aln

CleN@aln

Makine ayarlari

| Brsic 3 |
Machine Selup

i
LED Mode

LCD Contrast o
LCD Backlight a0 %

50 %

Sl

Key Backlight

Menii

Fonksiyon

Select Unit

Kullanilan birimin ayarlanmasi
— metrik / imperial

LED Mode

LED modu:

— ON*: LED aydinlatmas ancak tahrik etkin oldugunda aciktir.
Tahrik etkin olur olmaz, fonksiyon gdstergesinde (27) LED
sembolil % gortindr. Bununa LED aydinlatmasi istege gore
acllabilir / kapatilabilir. LED modu degistirimez.

— ON: LED aydinlatmasi her zaman acik. Fonksiyon géstergesin-
de (27) LED sembolil gOsterilir. Bununa LED aydinlatmasi
istege gore acilabilir / kapatilabilir. LED modu degistirimez.

— OFF: LED aydinlatmasi her zaman kapall.

LCD Contrast

LCD kontrast ayar

LCD Backlight

Ekran arka plan aydinlatmasinin ayarlanmasi

Key Backlight

Klavye arka plan aydinlatmasinin ayarlanmasi
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Uyarilar ve ariza mesajlari

e Bir uyar sz konusuysa, kullanici sinirlama olmadan calismaya devam edebilir. Uyarilarla ilgili ayrintili bilgiler

fonksiyon gdstergesi (27) (izerinden Ayarlar {f’ menUsiinde «Show Warnings» (Uyarilari Goster) altinda
mevcuttur.

e Bir ariza meydana gelirse, cihaz tim isiticilar kapatir ve tahrik artik etkinlestirimez.

R . Aniza
Mesaj tiirii Gosterge kodu Ariza aciklamasi
sretc {3 WA
Warnings . . . i
Check Drive Brushes Uyari sembolil A - durum géstergesinde (30). Tahrik
komidirleri degistiriimelidir. Uyar sembolil ilk kez verildikten
Uyari — | sonra tahrik 5 saat daha caligtirilabilir. Sonrasinda «<Error
N0.0400» (Hata No0.0400) ariza mesaji verilir ve tahrik artik
W etkinlesmez.
sretc 39
A Cihazda agin sicaklik.
0001 . p
Error No.0001 Cihazi sogumaya birakin.
Ariza
sretc 39
I\ V4
N
Error No.0020 0020 |Hava isitict eleman arizall.
0004 | Donanim hatasl
sestc 3§, 0008 | Hava termik elemani arizal.
Ariza ! 9 0010 | Plast. termik elemani arizall.
Leister servis
merkezie Error No.0004 _ 0040 |Plast. 1sitici eleman arizali.
irtibata gegin _— 0100 |Fan arizal.
0200 |lletisim hatasl.
0400 | Tahrik kémiirleri veya tahrikte asir sicaklik.




Aksesuarlarin degisimi

A & Yanma tehlikesi! Sadece sicakliga dayanikh eldivenlerle ¢aligin.

Kaynak pabucu degisimi

e Sokme

— Galisma sicakligina ulasmig cihazi kapatin ve elektrik sebekesinden ayirin.

— Kaynak pabucunu (8) sikkma civatalari (18) ekstriider memesinden (17) ¢ozerek gikarin.

— Her kaynak pabucu degisiminde ekstriizyon memesini (17) kaynak
artiklarindan temizleyin ve siki vidalanmig olmasini saglayin.

e Montaj

— Kaynak dikisine uygun bir kaynak pabucunu (8) ekstriizyon
memesine (17) gegirin ve sikma civatalari (18) sikarak sabitleyin.

Sicak hava kilavuzunun degisimi

e Sokme Py T;:
— Sikma civatasini (33) ¢oziin. Sicak hava kilavuzu (16) ¢ikarilabilir veya istenilen /’ "_J' :___’
kaynak yonine cevrilebilir. = {.,;“:
— llgili sicak hava kilavuzunu (16) monte edin (Kaynak yoni bélimine bakin). ;g T
— Sikma civatasini (33) sikin. B

On 1sitma memesinin degisimi

e Sokme

— On isitma memesinde (9) sikma civatasini (19) ¢ziin ve 6n Isitma
memesini (9) sicak hava kilavuzundan (16) ¢ikarin.

¢ Montaj
— On 1srtma memesini (9) sicak hava kilavuzuna (16) yerlestirin.
Kaynak pabucuna (8) dogru hizalanmig olmasina dikkat edin.
— Sikma civatasini (19) sikin.

Kaynak yonii

e Secilen kaynak yoni icin uygun sicak hava kilavuzu

(5]

-

Kaynak yonii Sicak hava kilavuzu Kaynak yonii  Sicak hava kilavuzu
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Aksesuarlar

e Teknik nedenlerden ve giivenlik nedenlerinden dolayi yalnizca Leister aksesuarlari kullanilabilir.
o Aksesuarlar www.leister.com altindan temin edilebilir

Kaynak pabucu cesidi

e |eister Technologies AG, sikga kullanilan yiim dikis sekillerine uygun gesitli boylarda kaynak pabuglari sunuyor:

& i

Ham Bogazh dikis Koseli dikig V dikis

Sicak hava kilavuzu

On 1sitma memesi

e Kaynak pabuclarinin genis seciminde optimum bir én 1sitma olmasini saglamak icin Leister Technologies AG,
cesitli 6n I1sitma memeleri sunuyor.

On i1sitma memeleri
Kayg;‘ikl‘i’f'i‘@ Geniglik 21 mm | Genilik 21 mm | @ 14mm o 14mm
genislig Uzunluk 26 mm | Uzunluk 42 mm | Uzunluk 58 mm | Uzunluk 46 mm
Kaynak pabucu mm kisel
Bogazli dikis 5/6 ® (b) °
8/10 * (b) .
" ‘]2 [ (b) [}
Koseli dikis
[ ] (b) [ )
V dikis 3/4 ° ®(a)
5/6 ° ® (a)
8/10 ° ®(a)

a) DVS kaynak pabucu, WELDPLAST S2-PVC benzeri.
5 b) Radyal boru kaynak islemlerinde optimum i1sitma igin kdseli 6n 1sitma memesi.



Bakim

Elektrik baglanti kablosunu (13) ve fisi, elektriksel ve mekanik asinmaya karsi kontrol edin.
Ekstruder memesini (17), her kaynak pabucu degisiminde kaynak maddesi artiklarindan temizleyin.

Servis ve Onarim

Onarimlar, sadece yetkili Leister servisleri tarafindan yapilmaldir. Yetkili servisler,
cihazin 24 saat iginde orijinal yedek pargalar kullanilarak devre planlarina ve yedek
parca listelerine uygun olarak dtizgtin ve gtivenilir bir sekilde onarim hizmeti sunmaktadir.

WELDPLAST Stxde cihazin galigtinimasindan sonra «Maintenance servicing» mesaji
belirirse, tahrik motoru (kolektdr ve komdirler) yetkili bir Leister-Servis noktasi tarafindan
kontrol edilmeli ve gerekirse degistirilmelidir. Mesaj otomatik olarak 10 saniye sonra
kaybolur veya «Onayla» diigmesine (25) basilarak dogrudan atlanabilir.

Garanti

erctc ¥

A

1 4

Maintenance
Servicing

Bu cihaz igin dogrudan satis acentesi/satici tarafindan saglanan teminat ve garanti haklar satig tarihinden itiba-
ren gegerlidir. (Sevk irsaliyesi ve faturayla belgelendirilmis olmak kaydiyla) Teminat veya garanti talebinde Gretim
veya igleme hatalar distrib{tor tarafindan, cihazi yenisi ile degistirme veya onarma suretiyle giderilir. Isitma

elemanlari teminat veya garanti kapsami digindadir.
Ek teminat veya garanti talepleri zorunlu kanun kapsami digindadir.

Normal aginma, agir yliklenme veya yanlis kullanim nedeniyle olugan hasarlar garanti kapsami digindadir.
Uzerinde satin alan tarafindan degisiklik veya tadilat yapiimis olan cihazlar teminat veya garanti kapsami disinda-

drr.
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Instru kcja obst ugi (Ttumaczenie oryginalnej instrukcji obstugi)

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

Leister WELDPLAST S1
Reczny ekstruder do spawania

Zastosowanie

e /grzewanie ekstruzyjne nastepujgcych materiatow:
PP /PE-HD / PVC-U/ PVC-C/ PVDF

e Pozostate materiaty dostepne na zgdanie

Ostrzezenie

Otwarcie urzadzenia stwarza ryzyko utraty zycia, poniewaz zostajg odstoniete
ztgcze oraz elementy znajdujgce sie pod napieciem. Przed otwarciem urzgdzenia nalezy
odtgczy¢ wtyczke z gniazda sieciowego.

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

Ryzyko poparzenia! Nie dotykac rozgrzanych metalowych cze$ci ani wychodzgcych
mas. Nalezy poczekac, az urzadzenie wystygnie. Strumienia goracego powietrza ani
wychodzacej masy nie wolno kierowac w strone ludzi lub zwierzat.

Podtaczy¢ urzadzenie do gniazda z uziemieniem. Kazda przerwa uziemienia wewnatrz
lub poza urzadzeniem jest niebezpieczna! Nalezy stosowaé wytacznie przedtuzacze
z uziemieniem!

G

Uwaga

Napigcie sieciowe musi by¢ zgodne z napigciem znamionowym podanym na urzadzeniu.
W przypadku przerwy w dostawie pradu nalezy wytgczy¢ wytgcznik gtéwny i naped (zwolni¢
blokade).

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

Niebezpieczenstwo oslepienial Nalezy unika¢ bezposredniego kontaktu wzrokowego z
promieniem $wiatta LED.

Prace urzadzenia nalezy kontrolowaé. Gorgce powietrze moze dotrze¢ do materiatow
palnych znajdujacych sie poza zasiegiem wzroku.

Urzadzenie moze by¢ uzywane wytgcznie przez wykwalifikowanych specjalistow lub
pod ich nadzorem. Surowo zabrania sie uzywania tego urzadzenia przez dzieci.

O EY

Urzadzenie nalezy chroni¢ przed wilgocia i woda.

P



Zgodnosé

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Szwajcaria potwierdza, ze niniejszy
produkt w wersji wprowadzanej przez nas na rynek wypetnia wymagania nastepujgcych dyrektyw WE.
Dyrektywy: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
Normy zharmonizowane: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,

EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 20.10.2014 Exwo o ng Z/ @,[hﬂ\ M G,

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Utylizacja

Narzedzia elektrotechniczne, akcesoria i opakowania nalezy utylizowa¢ zgodnie z zasadami
ochrony $rodowiska naturalnego. Dotyczy wytacznie krajow UE: Narzedzi elektrotechnicznych
nie wolno wyrzucac razem z odpadami z gospodarstwa domowego! Zgodnie z Dyrektywa Europejska
2002/96 dotyczacg zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego i jej transpozycji w prawie
krajowym, niezdatne do uzytku narzedzia elektrotechniczne nalezy zbierac oddzielnie i utylizowaé
zgodnie z zasadami ochrony Srodowiska naturalnego.

Dane techniczne

Napigcie V~ 100 120 230
Moc w 1500 1800 1600
Czestotliwosé Hz 50/60 50/60 50/60
Temperatura powietrza °C max. 360

Temperatura plastycznosci °C max. 260

Wydajnos¢ produkeyjna (@ 3 mm)  kg/h HD-PE 0.2—0.5; PP 0.2-0.5
Wydajnos¢ produkcyjna (0 4 mm)  kg/h HD-PE 0.3—0.8; PP 0.3-0.75

Drut spawalniczy mm 03/04

Poziom hatasu Lpa (dB) 76 (K= 3 dB)

Wymiarydt. x szer. x wys. mm 435 x 264 x 91 (bez buta spawalniczego)
Ciezar kg 4.7 (bez przewodu sieciowego)

Znak zgodnosci C€E C€E C€E
Bezpe&nostni znacka ®

Klasa ochrony | @ @ @

Prawo do zmian technicznych zastrzezone.
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Opis urzadzenia

11

1 Wytgcznik gtéwny

2 \Wigcznik/wytacznik napedu

3 Potencjometr
4 Blokada napedu
5 Wyswietlacz

6 Uchwyt

7 Grzatka ptaszczowa

8 But spawalniczy

9 Dysza podgrzewajgca
10 Rura ochronna
11 Wiot drutu do zgrzewania

12 Uchwyt

urzadzenia

I
ersic N

& 1004
230
260

ELa# 3%

13 Przewod sieciowy

14 Rura ochronna elementu grzejnego

15 Dmuchawa (bezszczotkowa)

16 Prowadnica gorgcego powietrza

17 Dysza wyttaczajaca

18 Sruba zaciskowa buta spawalniczego
19 Sruba zaciskowa dyszy podgrzewajacej
20 Obejma zaciskowa

31 Oswietlenie LED

32 Sworzen

33 Sruba zaciskowa prowadnicy goracego powietrza

Panel obstugi

21 Przycisk «W gore»

22 Przycisk «W dot»

23 Przycisk «Wtgcz/wytgcz ogrzewanie»
24 Przycisk «Minus»

25 Przycisk «Zatwierdz»

26 Przycisk «Plus»

Wyswietlacz

27 Wyswietlacz funkeyjny

28 Wyswietlacz roboczy

29 Wyswietlacz stanu «Zakres 1»
30 Wyswietlacz stanu «Zakres 2»



Opis panelu obstugi

Tryb klawiaturowy

Aktualny wybor na wyswietlaczu
roboczym

Aktualny wybor na wyswietlaczu
funkcyjnym

@ @ W gore (21) Zmiana pozycji na wyswietlaczu | Przejécie z wyswietlacza funkeyj-
W dot (22) roboczym nego do wy$wietlacza roboczego
Przejscie z trybu zgrzewania
w tryb schtadzania
O Wiacz/wytacz Przejscie z trybu schfadzania w tryb
n acz/wyig Bez funkgi jscie 2 1ty y

ogrzewanie (23)

zgrzewania
Przejscie ze wskazania startowego
w tryb zgrzewania

Minus (24) . » . . o
Ustawianie warto$ci zadanej w Zmiana pozycji na wyswietlaczu
Plus (26) krokach co 5°Club co 5% funkeyjnym
(krdtko nacisngc) '
Minus (24)
Plus (26) Ustawianie wartosci zadanej w Zmiana pozycji na wyswietlaczu
(nacisnac i przytrzy- krokach co 10°Club co 10%. funkeyjnym
mac)
Bezposrednie zatwierdzenie ustawi-
Zatwierdz (25) onej wartosci i bezposredni powrdt | Wybrana funkcja jest wykonywana
do wyswietlacza funkcyjnego
Opis wySwietlacza
Wyswietlacz stanu «Zakres 1» (29)
PE-HD Aktualnie wybrany profil. Gdy nazwa profilu zawiera wigcej niz 6 znakow, najpierw wyswietla
sie 6 pierwszych znakow, a nastepnie pozostate znaki.
1m16s | Czas pozostaty do zwolnienia napedu (1 min/16 s)

Wyswietlacz stanu «Zakres 2» (30)

Naped zwolniony

O

Naped nie jest zwolniony

A

Ostrzezenie (szczotki weglowe/naped)

4

Blokada przyciskow (wyswietla sie tylko wtedy, gdy blokada przyciskow jest aktywna)

i

Ogrzewanie powietrza i uktadu plastyfikacji jest wtgczone
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Wyswietlacz funkcyjny i roboczy

e Zaznaczone pole lub symbol definiuje aktualny wybor
na wy$wietlaczu funkcyjnym i roboczym.

e Na wy$wietlaczu roboczym wySwietlajg sie zawsze
wartosci rzeczywiste z wyjatkiem sytuacji, gdy
wybrana jest pozycja — wtedy wyswietla sig warto$¢

zadana.

e Gdy wiaczona jest opcja «Show Set Values» (wyswietl
wartosci zadane) wyswietla sig wartos$¢ rzeczywista i
zadana (mata czcionka)

Wyswietlacz funkcyjny (27)

Wybor dowolnych i wstepnie definiowa-|
nych profili

Ustawienia

Powrot do wyswietlacza roboczego
(bezposrednie wyjscie z menu)

N 2

1N

Wigczanie/wytgczanie o$wietlenia LED.
Ta funkcja jest dostepna tylko wtedy,
gdy oswietlenie LED jest wigczone.

Cofniecie o0 jeden poziom

Resetowanie ustawien lub licznika
godzin

Menu serwisowe (dostepne tylko po
wpisaniu hasta)

Zapisywanie

Usuwanie wybranej pozycji

Edycja wybranej pozycji

HEE N EE

Wiaczanie trybu schtadzania

Wyswietlacz roboczy (28)

Wartos¢ zadana:
wyrzucana ilo$¢ — naped [%)]

Warto$¢ zadana:
temperatura plastyfikacji [°C/°F]

Warto$¢ zadana:
temperatura powietrza [°C/°F]

Warto$¢ zadana:
ilo$¢ powietrza [%)]

EREER

Okno informacyjne

200 °c

T 230

Strzatka w gore i pasek postepu wska-
zujg, ze warto$¢ zadana (zaznaczona
na pasku postepu) nie zostata jeszcze
osiggnieta (za niska temperatura).
Migajgca warto$¢ to warto$c rzeczy-
wista. Warto$¢ obok paska postepu to
ustawiona warto$¢ zadana.

Strzatka w dét i pasek postepu wska-
Zujg, ze warto$¢ zadana (zaznaczona
na pasku postepu) nie zostata jeszcze
osiggnieta (za wysoka temperatura).
Migajgca warto$¢ to warto$c rzeczy-
wista. Warto$¢ obok paska postepu to
ustawiona warto$¢ zadana.

Gdy wigczona jest opcja «Show Set
Values» (wySwietl wartosci zadane),

2| wySwistla sig temperatura rzeczywista

(duza czcionka) i temperatura zadana
(mata czcionka).

Tryb schfadzania

Urzadzenie w trybie gotowosci. Po
uptywie czasu ustawionego na liczniku
urzadzenie rozpoczyna «Cool down
modus» (tryb schtadzania)

Btad urzadzenia. Dodatkowo wyswietla
sie kod btedu (urzadzenie nie jest
gotowe do pracy). Nalezy skontakto-
wac sie z autoryzowanym punktem
serwisowym

) (4
sJHN

Uszkodzony element grzejny powietrza

Za wysoka temperatura urzadzenia.
Schtodzi¢ urzadzenie.




Przeglad wskazan na wySwietlaczu roboczym

Wskazanie gotowosci do
startu

Wskazanie po uruchomieniu
za pomocg Software Release
modutu mocy.

i leister.carn

Extruder

Weldplast S1

[CEiSTER|

Leister Technologies AG
Switzerland

Software Release 1.08

Wskazanie gotowosci do
rozpoczecia zgrzewania
Wskazanie w trakcie procesu
nagrzewania

prec Ny, M

100 «
& 230

& 225°C

) 260

B

Cool down mode
(schtadzanie)

Wszystkie elementy
grzejne sg wytgczone i
urzgdzenie znajduje sie w
trybie schtadzania. Jesli
po witgczeniu urzadzenia
temperatura podgrzewane-

ersIc S

23

Cool down mode
v 260°C

ED

go powietrza jest wyzsza niz 100°C, urzadzenie
automatycznie przechodzi w tryb «Cool down

mode» (tryb schtadzania). Tryb ten koczy sie, gdy

temperatura podgrzewanego powietrza przez 2
minuty utrzymuije sie ponizej 100°C.

Jesli zachodzi potrzeba ponownego wigczenia ele-

mentéw grzejnych, nalezy nacisng¢ przycisk (23)
«Wtacz/wytgcz ogrzewanie» lub przycisk

(25) [19] «Zatwierdz».

Select Profile

(wybor profilu)

Wybor profilu zdefiniowa-
nego przez uzytkownika lub
utworzonego przez firme
Leister. Wybor profilu jest
szczegotowo opisany w rozd-
ziale «Select Profile» (wybor
profilu) na stronie 89.

ersic 8
Select Profile
BASIC
PE-HD
PP
PvUE-U
[

Maintenance servicing
(konserwacja)

Po osiggnieciu okresu kons-
erwacji silnika napedowego
na wskazaniu gotowosci

do startu wyswietla sig
komunikat «Maintenance
Servicing»(konserwacja).
Po nacisnigciu przycisku

ersIc S

¥

Maintenance
Servicing

o

(25) «Zatwierdz» mozna dalej pracowac.
Urzadzenie nalezy niezwtocznie dostarczy¢ do

punktu serwisowego.

Setup (ustawienia)

W ustawieniu podstawowym
za pomocg menu «Setup»
(ustawienia) mozna przej$¢
do zapisywania profilu i
funkcji trybu gotowosci. Po
wybraniu opcji «Advanced
Mode>» (tryb zaawansowa-
ny) udostepniane sg dalsze
mozliwosci ustawien.

ersic 8

Selup

Save Profile H

Standby 3

|10

Advanced Mode

Bz 3§
Setup

Save Profile 4
»

Standby
AdvancedMode (1 Il
Show Duty Info

3
Show General Info 4
e —

L

Wskazanie startowe

Na wskazaniu startowym
wyS$wietlajg sie wszystkie
warto$ci zadane. Ogrzewanie
nie jest jeszcze wigczone, ale
mozna ustawic juz wszystkie
wartosci zadane.

e &

100 =

& 230

1 260
B

Save profile (definiowanie
dowolnych profili)
Zapisywanie dowolnego pro-
filu jest szczegdtowo opisane
w rozdziale «Definiowanie
profili» na stronie 91/92.

ersic 8
Save Profile

My Profile

user-defined

BEmSEl
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Przeglad wskazan na wySwietlaczu roboczym

Standby (gotowo$¢)

Gdy wtgczony jest tryb goto-
wosci i w czasie zdefiniowa-
nym w opcji «Standby Inter-
val» (okres trybu gotowosci)
nie zostanie nacisniety zaden
przycisk na panelu obstugi
lub wiacznik/wytacznik
napedu (2), urzadzenie
przechodzi automatycznie na
wskazanie trybu gotowosci.
Jesli w ciggu kolejnych 180
nie zostanie nacisnigty przy-
cisk (25) [59] «zatwierdz»,
automatycznie rozpoczyna sie
tryb schtadzania.

Standby
Enable Standby {0

400 min

Standby Interval

Sl

erctc £ A

O

Standby
178s

&

Machine Setup (ustawienia
maszyny)

Ustawienia maszyny sg szcze-
gbtowo opisane w rozdziale
«Ustawienia maszyny».

Bz 3§

Machine Setup

2

peris)
LED Mode on
LCD Contrast 1]
LCD Backlight 90 %
Key Backlight 50 %

Duty Info (informacje
robocze)

Hours Drive: aktualny czas
pracy napedu (resetowalny).
Hours Blower: aktualny czas
pracy dmuchawy.

Hours Machine: aktualny czas
pracy maszyny.

Brsic 3
Duty Info

Hours Drive 94 h

Hours Blower 1z8h

Hours Machine 148 h

Sl

Application Mode (tryb
aplikaciji)

Gdy wigczony jest «Applica-
tion Mode» (tryb aplikacii),

na wyswietlaczu roboczym
wyswietlajg sie szczegGtowe
informacje o temperaturze
rzeczywistej plastyfikacii i
obcigzeniu dmuchawy gora-
cego powietrza oraz elementu
grzejnego uktadu plastyfikacji.

Bz 3§
Setup

=
Show General Info

»
Show Warnings 4
Machine Setup >
application Mode [T il
IO

L

Show Set values
>

General Info (informacje
ogdlne)

Firmware HMI: wersja opro-
gramowania modutu wyswie-
tlacza (modut komunikacyjny).

Firmware Machine: wersja
oprogramowania modutu
mocy.

Production Info: informacje o
czasie produkcii.

ersic 3
General Info

Firmware HML

Firmware Machine w017

Production Year 2013
Production Month 1
Production Day 1
-

Sl

= Plast: 80% 222°C
Heat: 40% 197°C
I Amb. : 25°C
Mains: 50Hz
Gdy wtgczona jest opcja )
«Show Set Values» (wy$wietl | Setup
warto$ci zadane), wyswietla 5"“:‘”“""‘“9’ :
sie temperatura rzeczywista :pplts;"d p—
(duza czcionka) | temperatura | —G—

zadana (mata czcionka).

Reset to defaults

L

Warnings (ostrzezenia)

Ostrzezenie jest sygnalizo-
wane na wyswietlaczu stanu
symbolem . W menu
«Warnings» (ostrzezenia)
mozna znalez¢ doktadniejsze
informacje na temat aktualne-
go ostrzezenia.

e 8
Yarnings

No Warning

El

Reset to defaults (resetuj
do wartosci domysinych)

Gdy menu «Reset to defaults»
(resetuj do wartosci domysl-
nych) jest wybrane i zatwier-
dzone poprzez wybor funkgji
, usuwane sg wszystkie
profile utworzone przez
Klienta. Warto$ci zmienione
w menu Setup (ustawienia)
53 resetowane do ustawien
fabrycznych.

ersic 8
Sely,

Show Warnings >

Machine Setup >

X0
Show Set values [ 0)

)

Application Mode




Nawigacja menu

wi.leister.con

Extruder
Weldplast 51

1 >
1 L
Leister Technologies AG
Swiitzerland
Softuare Release 1,08
—»

ersic 3%

Cool down mode
¥ 260°C

&

ersic 3%

Maintenance
Servicing

Save Profile Standby
Enable Standby
User-defined standby Interval 40 min

[

[

Dostepne tylko w «Advanced Mode»
(trybie zaawansowanym)

Duty Info General Info
Hours
Hours Blower 1z8h Firmware Machine  vi.17
Hours Machine 148h Production Year 2013
Production Month 1
production Day 1
>

Sl

eeec ¥, eeec ¥, ‘
Warnings Machine Setup
No Warning
LED Mode R
LCD Contrast )
LCD Backlight 90 %

El

Key Backlight 50%

Sl

|EF|S[I: R

Select Profile

Standby 3

AdvancedMode [0

L

erctc ¥y eeec ¥,
Setup
1 00 % Save Profile »
Standby 3
&) 230
- o Show Duty Info 3
_2%5 Zg Evhl]w General Info »

L

sec sec
Setup Setup
SAhow General Info » SAhow Warnings »
Show Warnings 3 Machine Setup 3
Machine Setup » Application Mode -j]

Application Made

Show Set Yalues
>

Show Set Yalues

Reset to defaults

srstc 39
Setup
=
Show Warnings »
Machine Setup 3

Application Mode [ 0
Show Set values [0

o
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Otoczenie stanowiska pracy / Bezpieczenstwo

Przed uruchomieniem sprawdzi¢ Przewdd zasilajacy (13) i wtyczke oraz przedtuzacz pod katem
uszkodzen elektrycznych i mechanicznych.

Reczny ekstruder nie moze by¢ uzywany w otoczeniu zagrazajgcym wybuchem lub pozarem.
Podczas prowadzenia prac zachowywac bezpieczny odstep. Przewdd sieciowy i drut spawalniczy
muszg sie swobodnie poruszaé i nie mogg podczas pracy ogranicza¢ ruchéw uzytkownika ani
0sob trzecich.

Ekstruder reczny odstawia¢ zawsze na ognioodpornym podtozu! Gorgce metalowe czgsci oraz
strumien gorgcego powietrza muszg znajdowac si¢ zawsze w odpowiedniej odlegtosci
od podstawy i $cian.

Stanowisko pracy

Do uruchamiania i odktadania W przypadku przerwania prac spawalniczych nalezy wytaczy¢ naped
recznego ekstrudera do spawania wigcznikiem/wytgcznikiem napedu (2).
Leister oferuje odpowiedni stojak. Reczny ekstruder do spawania z odpowiednio ustawionym i z

ablokowanym uchwytem (6) zgodnie z rysunkiem odstawi¢
na stabilne, ognioodporne podtoze lub oprze¢ na trzpieniu (32).

Uchwyt

Ustawianie uchwytu Demontaz/montaz uchwytu

Obejma zaciskowa (20)

Uchwyt (6)

Zamkniecie

F Zwolnic zacisk, obracajgc . . . )
uchwyt (6) w kierunku prze- Niebezpieczenstwo oparzenia! Schtodzi¢ urzadzenie
ciwnym do ruchu wskazéwek

zegara. Demontaz uchwytu

Py Umiescié uchwyt (6) w Zwolni¢ zacisk, obracajac uchwyt (6) w kierunku przeciwnym do
pozadanej pozycji robocze;. ruchu wskazowek zegara.

Py Ponownie zacisnac zacisk Poprzez nacisk na uchwyt (6) i na obejme zaciskowa (20) otwiera
obracajac uchwyt (6) w sie zamkniecie (patrz strzatki). Zdja¢ uchwyt (6) z obejma
kierunku zgodnym z ruchem zaciskowq (20).
wskazowek zegara. Uchwyt nalezy zamontowa¢, wykonujac czynnosci w odwrotnej

kolejnosci.



Przediuzacz

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

e Przedtuzacze musza posiada¢ homologacje dla danego miejsca
zastosowania (np. na zewnatrz) i by¢ odpowiednio oznaczone. do 19 2.5

e Przy stosowaniu agregatu do zasilania w energie elektryczng w |20 — 50 4.0
odniesieniu do mocy znamionowej zastosowanie ma zasade:
2 x moc znamionowa ekstrudera recznego.

Diugosé Minimalny przekréj
[m] (przy 100 — 230V~) [mm?]

Uruchamianie urzadzenia

e W zaleznosci od potrzeb zamontowac odpowiedni but spawalniczy (8), dysze podgrzewajacg (9) oraz pro-
wadnice gorgcego powietrza (16) (Zmiana osprzetu, strona 94).

% Podtgczy¢ urzadzenie do napigcia znamionowego. Napigcie znamionowe podane na urzad-
zeniu musi by¢ takie samo jak napiecie sieciowe.

e \Witgczy¢ wyttaczarke za pomoca wytgcznika gtdwnego (1). W zalezno$ci od temperatury podgrzewanego
powietrza na wySwietlaczu (5) wyswietla sie wskazanie gotowosci do startu lub «Cool down mode» (tryb
schtadzania). Nacisniecie przycisku (23) «Wtgcz/wytacz ogrzewanie» povvoduje rozpoczecie procesu
nagrzewania.

¢ Gdy urzadzenie jest gotowe do pracy, automatycznie wigcza sie o$wietlenie LED (31) (ustawienie fabryczne).

e Za pomocg wiacznika/wytacznika napedu (2) mozna uruchomic naped.

Zgrzewanie

e Wiozy¢ drut do zgrzewania (@ 3 lub 4 mm) we wlot (11).
e Drut do zgrzewania jest automatycznie wciggany przez wlot (11). Podczas doprowadzania drutu nie moze by¢
wyczuwalny opor.
UWAGA!
Urzadzenie nalezy zawsze eksploatowac z drutem do zgrzewania, jednak nie wolno wktadac drutu
jednocze$nie w oba wloty.
e Za pomoca potencjometru (3) mozna ustawi¢ predko$¢ weiggania drutu do zgrzewania.
¢ Przerwac ttoczenie masy za pomocg wigcznika/wytgcznika napedu (2).
e Skierowac dysze podgrzewajaca (9) na obszar zgrzewania.
¢ Wykonujac ruchy wahadtowe, podgrzac obszar zgrzewania.
e UstawiC urzadzenie na przygotowanym obszarze zgrzewania i ponownie wigczy¢ witgcznik/wytgcznik napedu (2).
e Wykonac zgrzew testowy zgodnie z instrukcjg zgrzewania producenta materiatu i krajowymi normami
lub dyrektywami. Sprawdzi¢ zgrzew testowy.
e W razie potrzeby dostosowac temperature, il0$¢ wyrzucanego materiatu i ilo$¢ powietrza (patrz rozdziat Usta-
wianie parametrow zgrzewania, strona 88).
e Gdy proces zgrzewania trwa dtuzej, mozna przytrzyma¢ wigcznik/wytacznik napedu (2) w trybie pracy
ciagtej za pomoca blokady napedu (4).

UWAGA!

e Obrébka PCW-U i PCW-C wykonywana jest w menu PCW-U.

e Aby zapobiec korozji przy obrobce PCW-U, PCW-C, ECTFE, PVDF itp., po zakoriczeniu zgrzewania zaleca sig
przeptukanie wyttaczarki recznej HD-PE.

87



88

Wytaczanie urzadzenia

Zwolni¢ blokade napedu (4) i zwolni¢ wtacznik/wytacznik napedu (2).

Usung¢ materiat do zgrzewania z buta spawalniczego (8).

Nacisniecie przycisku (23) «Wtacz/wytacz ogrzewanie» i przycisku (25) «Zatwierdz» powoduje
wytaczenie ogrzewania i urzadzenie przechodzi w tryb schtadzania «Cool down mode».

Po schtodzeniu dmuchawa wytgcza sig automatycznie, a na wyswietlaczu (5) wyswietla sig wskazanie
startowe.

Wytaczy¢ wytacznik gtowny (1).

Odtgczy¢ przewad sieciowy od sieci elektrycznej.

Ustawianie parametréw

Gdy zachodzi koniecznos¢ zmiany warto$ci zadanej (np. zadanej temperatury plastyfikacji), poprzez nacisnigcie
przycisku 21/22 «W gére» (&]| lub «W dét» 8| mozna wybrac odpowiednig warto$¢ zadang. Dopdki warto$¢
zadana jest zaznaczona, mozna zmieniac jg za pomoca przyciskow 24/26 «Plus» lub «Minus» W
urzadzeniu WELDPLAST S1 mozna ustawic cztery warto$ci zadane:

Wyrzucana ilo$¢ (maks. wyrzut, gdy potencjometr jest ustawiony na stopien 5 lub na 100%).

Temperatura plastyfikacii @ Tgmperatura po- ﬂ llo$¢ powietrza
wietrza

Na wy$wietlaczu roboczym oo 3, W e Do dalszych elementéw e 3, W

mogg wySwietla¢ sie maks. trzy mozna przej$¢, naciskajac .
elementy. ‘@‘ 100 - przyciski 21/22 «W gore» @ 230-c
& 230 W 220

lub W d6b» (&),
220+ |

W trakcie wyttaczania wyrzucang ilos¢ mozna regulowac bezposrednio za pomocg potencjometru (3) w krokach
co 5%. Zakres ten rozcigga sie przy tym od min. 35% do maks. ustawionej wyrzucanej ilosci. Aktualnie usta-
wiona wartos¢ jest zawsze widoczna na wyswietlaczu roboczym. Warto$¢ ustawiona na wywietlaczu roboczym
jest warto$cia maksymaling. Za pomocg potencjometru (3) mozna dokonywac regulacii tylko do tej ustawionej
wartosci maksymalnej. Dlatego zazwyczaj jest ona ustawiona na 100%.

Jesli wyrzucana ilos¢ przy wyrzucie minimalnym (35%) jest za duza, nalezy przej$¢ na grubos$¢ drutu do zgrze-
wania 3mm.

Jesli wyrzucana ilo$¢ przy wyrzucie maksymalnym (100%) jest za mata, nalezy przejs¢ na grubos¢ drutu do
zgrzewania 4 mm.



Select Profile (wybor profilu)

o Wybor wstepnie zdefiniowanego lub dowolnego profilu

e Urzadzenie WELDPLAST S1 dysponuje szeScioma wstepnie zdefiniowanymi profilami Leister i maksymalnie
dziesigcioma, ktore mozna dowolnie definiowac:

Zadana temperatura|Zadana temperatura|,, .. .
. . Maks. wyrzut S . llos¢ powietrza
Profile zgrzewania %] plastyfikacji powietrza %]
’ [°C/°F] [°C/°F] ’
1 BASIC ustawiany ustawiana ustawiana ustawiana
2 PE-HD 100 230 260 100
3 PP 100 240 260 100
4 PCW-U 100 200 300 100
5 PVDF 100 250 320 100
6-16 | profile dowolne | ustawiany ustawiana ustawiana ustawiana

e Poprzez wybdr symbolu E] na wy$wietlaczu funkcyjnym (27) mozna przej$¢ do menu «Select Profile»
(wybierz profil). Jeden z szesciu zdefiniowanych profili (1 — 6) lub dowolny profil klienta (7 — 16) mozna wybra¢
za pomoca przyciskow 21/22 «W gére» [ i «W déb>

e Jesli w trakcie pracy zmienig si¢ wartosci zadane (profile 2 — 16), nie s one zapisywane w profilu!

e Po wytgczeniu/wigczeniu maszyny wySwietlaja sie zawsze wartosci zdefiniowane w profilu.

e Jesli przy ponownym witgczeniu maszyny uzytkownik chce korzystac z ostatnio ustawionych wartosci, nalezy
wybrac profil BASIC (1).
o Aktualnie wybrany profil wyswietla sie po lewej stronie na wySwietlaczu stanu «Zakres 1» (29).

PE-HD I()I ] ] ] ]

Nadzor parametréw zgrzewania

e Aktualna temperatura plastyfikacji i powietrza jest nieustannie nadzorowana. Jesli wartos¢ rzeczywista odbiega
od odpowiedniej wartosci zadanej, jest to sygnalizowane na wySwietlaczu roboczym (28) (opcja «Show Set
Values» (wySwietl wartosci zadane) nie jest aktywna).

ercic L3 W ereic Nn M ersic 3y M

& 100 & 100 & 100

W 230-:c——28 [ 230-c v 250
i 220-c 4 225c W 240
BEES B B

e WartoS¢ rzeczywista odpowiada e WartoS¢ rzeczywista tempe- e WartoS¢ rzeczywista temperatury
warto$ci zadanej. ratury powietrza jest za niska. plastyfikacji jest za wysoka. Proces
Proces nagrzewania jest sygnali- schtadzania jest sygnalizowany
zowany poprzez miganie (strzat- poprzez miganie (Strzatka w dot i

ka w gore i pasek postepu). pasek postepu).
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Zwalnianie napedu

Do zwalniania napedu dostepne sg cztery rozne czasy oczekiwania (patrz tabela). Zalezg one od rzeczywistej
temperatury plastyfikacji oraz ustawionej zadanej temperatury plastyfikacji. Powietrze podgrzewajgce nie ma
wptywu na zwolnienie napedu.

Strefa zwolnienia rozpoczyna sie, gdy tylko rzeczywista temperatura plastyfikacji jest wyzsza niz temperatura
zadana — 20 K.

wlezny symbol na wyswietlaczu stanu: (A)

“® Naped nie jest zwolniony Naped zwolniony

Czas zwolnienia po

Rzeczywista temperatura plastyfikacji przy wiaczaniu Zadana temperatu- osiagnieciu strefy

ogrzewania lub regulacja zadanej temperatury plastyfikacji | ra plastyfikacji

zwolnienia
zadana temperatura plastyfikacji — 5K . Naped jest zwalniany
< rzeczywista temperatura plastyfikacii bezposrednio

zadana temperatura plastyfikacji — 20K
< rzeczywista temperatura plastyfikacji — 30s
< zadana temperatura plastyfikacji — 5K

zadana temperatura plastyfikacji — 20K
> rzeczywista temperatura plastyfikacji >190°C 2min. 30s
(ponizej strefy zwolnienia)

zadana temperatura plastyfikacji — 20K
> rzeczywista temperatura plastyfikacii <195°C 3min. 30s
(ponizej strefy zwolnienia)

Jesli przy zwolnionym napedzie urzadzenie WELDPLAST S1 nie moze utrzymac rzeczywistej temperatury plas-
tyfikacji dtuzej niz 10 s w strefie zwolnienia, naped ponownie sie blokuje. Gdy tylko urzadzenie ponownie
osiggnie strefe zwolnienia, naped jest zwalniany po uptywie czasu podanego w tabeli.

Blokada przyciskow

Jednoczesne nacisnigcie i przytrzymanie przez co najmniej dwie sekundy przyciskow 21/22 «W gore» i
«W dot» [ powoduje aktywacje wzgl. dezaktywacje blokady przyciskdw.

Przerwa w zasilaniu

Stan napedu przed przerwa | Czas trwania przerwy | Stan urzadzenia WELDPLAST S1 po przerwie
w zasilaniu w zasilaniu w zasilaniu

Urzadzenie uruchamia sie bez aktywacji zabe-

Naped zwolniony, wyswietlacz zpieczenia przed ponownym uruchomieniem i

roboczy Zgrzewanie =58 przechodzi bezposrednio w stan, w jakim znajdo-
wata sie przed przerwg w zasilaniu

Naped zwolniony (powietrze S 5s Urzadzenie przechodzi bezposrednio w «Cool

podgrzewajgce > 100°C) down modus» (tryb schtadzania)

Naped zwolniony (powietrze S5 Urzadzenie uruchamia sie, a na wy$wietlaczu

podgrzewajgce < 100°C) (5) wyswietla sie wskazanie startowe.




Wprowadzanie nazw lub haset

o W trybie klawiaturowym mozna definiowa¢ nazwy lub hasta, sktadajace sie z maksymalnie 12 znakdw.

Tryb klawiaturowy Wybor znakow Wybér symboli

W gdre (21) . . .
W sl (22) Wybor znakow w pionie
MLnSU(SZ(GZ)“) Wybdr znakow w poziomie Wybor symboli

Zatwierdz (25) Zatwierdzanie wybranego znaku | Zatwierdzanie wybranego symbolu

ercic L3 W
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Wybor pisowni matg i wielkg literg

Przesuwanie pozycji kursora w nazwie

Spacja

Usuwanie pojedynczego znaku (znak po lewej stronie kursora)

B8] 3EE

Wybranie tego symbolu powoduje przejécie do wy$wietlacz
funkcyjnego my al

Definiowanie profili

e W menu «Save Profile» (zapisz profil) pod wybrang nazwa mozna zapisywa¢ warto$ci zadane dla maks. wyr-
zucanej ilosci, temperatury powietrza i plastyfikacji oraz wydajnosci powietrza (patrz rozdziat «Wprowadzanie
nazw lub haset»).

¢ Tworzenie nowego profilu:

— Na wyswietlaczu roboczym (28) ustawi¢ wartosci zadane za pomocg przyciskow 24/26 «Plus» lub
«Minus» .

— Na wyswietlaczu funkcyjnym (27) wybrac za pomocg przycisku 26 «Plus» menu Ustawienia @

— W menu «Setup» (ustawienia) za pomocg przycisku 26 «Plus» wybrac «Save Profile» (zapisz profl).

— Wybrac profil «<User-defined» (zdefiniowany przez uzytkownika) i zatwierdzi¢ przyciskiem (25) .

— Na wyswietlaczu funkcyjnym (27) wybraé¢ symbol «Edycja wybranej pozycji» i zatwierdzi¢ przycis-
kiem (25) [

— Whisac nazwe profilu (patrz rozdziat «Wprowadzanie nazw lub haset»), a nastepnie za pomocg przycisku 26
«Plus» |[E3) wybra¢ symbol i zatwierdzi¢ przyciskiem (25) ().

— Na wys$wietlaczu funkcyjnym (27) zatwierdzi¢ wybrany symbol «Zapisywanie» przyciskiem (25)
. Profil jest zapisany i wybrany.

ersic 3 e O @ erac O3 W eroc O Wt e Oy @
& 1 00 Save Profile Save Profile
\ | P | My Profile My Profile
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Definiowanie profili

¢ Edycja istniejgcego profilu (z wyjatkiem profili Leister):
—Na wyswietlaczu roboczym (28) ustawi¢ wartosci zadane za pomocg przyciskow 24/26 «Plus» lub

«Minus» .

— Na wyswietlaczu funkeyjnym (27) wybrac za pomoca przycisku 26 «Plus» menu Ustawieniaﬂ.
— W menu «Setup» (ustawienia) za pomocg przycisku 26 «Plus» wybraé «Save Profile» (zapisz profil).

—Na wys$wietlaczu funkcyjnym (27) wybra¢ symbol %\ «Edycja wybranej pozyciji» i zatwierdzi¢ przycis-

— Wybra¢ profil do edycji i zatwierdzic przyciskiem (25) [§53)

kiem (25) .

— Wpisa¢ nazwe profilu (patrz rozdziat Wprowadzanie nazw lub haset), a nastgpnie za pomocg przycisku 26
«Plus» [[E) wybraé symbol i zatwierdzi¢ przyciskiem (25) ().

— Na wys$wietlaczu funkcyjnym (27) zatwierdzi¢ wybrany symbol «Zapisywanie» przyciskiem (25)
. Profil jest zapisany i wybrany.

ersIc S

= 100 -
3 230

] 260

User-defined

o O M | e, G W
Save Profile Save Profile

user-defined

BB @aln

CleN@aln

Ustawienia maszyny

| Brsic 3 |
Machine Selup

i
LED Mode

LCD Contrast o
LCD Backlight a0 %

50 %

Sl

Key Backlight

Menu

Funkcja

Select Unit

Ustawianie jednostki:
— metryczne/imperialne

LED Mode

Tryb LED:

— ON*: Oswietlenie LED mozna wtgczaé tylko wtedy, gdy naped
jest zwolniony. Po zwolnieniu napedu na wyswietlaczu funk-
cyjnym (27) wyS$wietla sie symbol LED % Za pomocg tego
symbolu mozna wtgczac/wytgczaé oswietlenie LED. Tryb LED sie
nie zmienia.

— ON: Oswietlenie LED jest zawsze wigczone. Na wy$wietlaczu
funkcyjnym (27) wy$wietla sie symbol LED % Za pomocy
tego symbolu mozna wtgczac/wytgczaé oswietlenie LED. Tryb
LED sie nie zmienia.

— OFF: Oswietlenie LED jest zawsze wytaczone.

LCD Contrast

Ustawianie kontrastu wySwietlacza LCD

LCD Backlight

Ustawianie podswietlenia tta wyswietlacza

Key Backlight

Ustawianie pods$wietlenia klawiatury




Ostrzezenia i komunikaty o btedach

e W przypadku ostrzezenia uzytkownik moze dalej pracowac¢ bez ograniczen. Dodatkowe informacje na temat
ostrzezenia mozna wyswietli¢c na wyswietlaczu funkcyjnym (27) w menu Ustawienia w opcji «Show

Warnings» (pokaz ostrzezenia).
o \W przypadku btedu urzadzenie wytgcza wszystkie elementy grzejne, a naped nie jest zwalniany.

Rodzaj komu- . Kod .
nikatu Wskazanie bledu Opis btedu
sretc {3 WA
Warnings e L
Check Drive Brushes Symbol ostrzezenia A na wyswietlaczu stanu (30).
o Nalezy wymieni¢ szczotki weglowe napedu. Po pierwszym
Ostrzezenie — | wySwietleniu symbolu ostrzegawczego naped moze praco-
wac jeszcze przez 5 h. Nastgpnie wy$wietla sig komunikat o
W btedzie «Error No.0400> i naped nie jest zwalniany.
sretc 39
A Za wysoka temperatura urzadzenia.
0001 - .
Error No.0001 Schtodzi¢ urzadzenie.
Btad
4 sretc 39
I\ V4
N
Error No.0020 0020 | Element grzejny powietrza uszkodzony.
0004 | Btad sprzetu.
s 0008 | Termoelement powietrza uszkodzony.
Btad! ;
0010 | Termoelement masy plastycznej uszkodzony.
Skontaktowac 9 Y Prasyczne) y
sie z Centrum Etter No.0004 0040 |Element grzejny masy plastycznej uszkodzony.
SerWiSOWym Contact your service center
Leister e 0100 | Dmuchawa uszkodzona.
0200 | Btad komunikacji.
0400 Szczotki weglowe napedu Tub za wysoka temperatura

napedu
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Zmiana osprzetu

Niebezpieczenstwo
oparzenia!

Zmiana buta spawalniczego

Pracowac tylko w rekawicach odpornych na wysoka
temperature.

¢ Demontaz
— Rozgrzane urzadzenie wytgczy¢ i odtgczy¢ od sieci elekiryczne;.
— But spawalniczy (8) poprzez odkrecenie Srub zaciskowych (18) zdja¢ z dyszy wyttaczajacej (17).
— Przy kazdej zmianie buta spawalniczego dysze wyttaczajaca (17)
oczyszczac z resztek zgrzewanego materiatu oraz upewnic sie, ze
jest dobrze przykrecona.

e Montaz
— Dopasowany do potgczenia zgrzewanego but spawalniczy (8)
nasunac na dysze wyttaczajaca (17) i przymocowac, dokrecajac
Sruby zaciskowe (18).

Zmiana prowadnicy goracego powietrza

e Demontaz > =

— Odkrecié Srube zaciskowg (33). Prowadnice goracego powietrza (16) mozna

zdja¢ lub obrdci¢ w wybranym kierunku zgrzewania. w—_— a:
— Zamontowa¢ odpowiednig prowadnice gorgcego powietrza (16) (patrz rozdziat ;g TR e
Kierunek zgrzewania). B
— Dokreci¢ $rube zaciskowg (33).
Zmiana dyszy podgrzewajacej
e Demontaz
— W dyszy podgrzewajacej (9) odkrecic Srube zaciskowa (19) i zdjac 9 19 16
dysze podgrzewajacg (9) z prowadnicy gorgcego powietrza (16). 8 ‘ {/
* Montaz /l s T‘—-\ =
— Nasung¢ dysze podgrzewajgca (9) na prowadnice gorgcego - £ j g =
powietrza (16). Zwrdci¢ uwage na réwnolegte ustawienie wzgledem Y S a
buta spawalniczego (8).

— Dokreci¢ $rube zaciskowa (19).

Kierunek zgrzewania

e Prowadnica gorgcego powietrza pasujgca do wybranego kierunku zgrzewania.
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Osprzet

e Ze wzgleddw technicznych oraz ze wzgledow bezpieczenstwa wolno stosowac wytgcznie osprzet firmy Leister.
e (sprzet na stronie www.leister.com

Asortyment butéw spawalniczych

e Firma Leister Technologies AG oferuje buty spawalnicze w réznych rozmiarach przeznaczone do wszystkich

popularnych ksztattow spoin:
I
Q)

Spoina narozna

Spoina nieobrobiona Spoina pachwinowa Spoina V

Prowadnica gorgcego powietrza

o
_

oV

3

>

Dysza podgrzewajaca

e Aby przy duzym wyborze butéw spawalniczych zapewni¢ optymalne podgrzanie, firma Leister Technologies AG
oferuje rozne dysze podgrzewajgce.

Dysze podgrzewajgce
w | w L
e Szeroko$¢ Szeroko$¢ @ 14mm @ 14mm
But i Szerokosc spoiny 5 2imm | dugos¢ 58mm | diugosc 46 mm
ut spawalniczy mm Dtugos¢ 26 mm | Dtugo$¢ 42mm |  zakrzywiona
Spoina pachwino- 5/6 *(b) .
wa
\‘\a‘ 8/10 ® (b) °
@"’ 12 * (b) °
Spoina narozna
° (b) [
Spoina V 3/4 ° *(a)
5/6 ° ® (a)
8/10 ° ® (a)

a) Buty spawalnicze DVS analogicznie do WELDPLAST S2-PVC.
b) Zakrzywiona dysza podgrzewajgca do optymalnego podgrzewania przy promieniowym zgrzewaniu rur.
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Konserwacja

e Sprawdzi¢, czy przewdd sieciowy (13) ani wtyczka nie majg uszkodzen elektrycznych lub mechanicznych.

Dysze ekstrudera 17) oczyszczac podczas kazdej wymiany buta spawalniczego z pozostatosci spawanego
tworzywa sztucznego.

Serwis i naprawy

Naprawy mogg byC przeprowadzane wytacznie przez autoryzowane punkty serwisowe [ewc &
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 ciagu 24 godzin.

e Jesli na wyswietlaczu WELDPLAST S1 po wtgczeniu urzgdzenia pojawia sig komunikat Mg‘z:\fi’;?n"“e
«Maintenance servicing», silnik napedowy (kolektor i szczotki weglowe) powinien g
zosta¢ skontrolowany i ewentualnie wymieniony przez autoryzowany serwis firmy E]

Leister. Komunikat niknie automatycznie po 10 sekundach lub moze zosta¢ wytgczony
od razu naci$nieciem przycisku (25) [i21] «Potwierdz».

Gwarancja

Ninigjsze urzadzenie poczawszy od daty zakupu objete jest rekojmig lub gwarancjg udzielang przez bezposred-
niego partnera handlowego/sprzedawce. W przypadku roszczen z tytutu rekojmi lub gwarancji (udokumentowanie
przez fakture lub dowdd dostawy) partner handlowy ma obowigzek usung¢ wady fabryczne lub powstate w pro-
cesie przetwarzania poprzez wymiane lub naprawe. Elementy grzewcze nie sg objete rekojmig ani gwarancja.
Dalsze roszczenia z tytutu rekojmi lub gwarancji sg w ramach bezwzglednie obowigzujgcych przepiséw prawa
wykluczone.

Uszkodzenia spowodowane normalnym zuzyciem, przecigzeniem lub zastosowaniem niezgodnym z przeznacze-
niem nie podlegaja gwarancji.

Wyklucza sie roszczenia z tytutu rekojmi lub gwaranciji w stosunku do urzgdzen, ktdre zostaty przez Kupujacego
przebudowane lub zmodyfikowane.



Hasznalati utasitas (Az eredeti hasznalati utasitas forditésa) ®

@ A belizemelés el6tt a hasznalati utasitast figyelmesen
olvassa el, és kés6bbi betekintés céljabdl Grizze meg.

Leister WELDPLAST S1
Kézi hegesztd extruder

Alkalmazas

e Extrizios hegesztés a kovetkez6 anyagok esetében:
PP/ PE-HD / PVC-U / PVC-C / PVDF

e Egyéb anyagok igény esetén

Figyelmeztetés

b BB P>

Eletveszély a berendezés felnyitasakor, mivel fesziiltségvezeté komponensek és
csatlakozdsok valhatnak szabadda. A berendezés kinyitasa el6tt huzza ki a haldzati
csatlakozot az aljzatbdl.

A kézi hegeszt6 extruder szakszeriitlen hasznalata esetén t(iz- és robbandsveszély
all fenn (pl. az anyag tllmelegedése miatt), kiléndsen éghetd anyagok és robbanékony
gazok kozelében.

Egésveszély ! A fényes fémeket és a kilépd anyagokat forré dllapotban nem szabad
megérinteni. Hagyja lehdilni a készilléket. A forr¢ leveg@sugarat és a kilépd masszat
ne forditsa emberek vagy allatok felé.

A késziiléket véddvezetékkel rendelkezd aljzathoz csatlakoztassa. A védbvezeték
készliléken bellili vagy kiviili megszakitdsa veszélyes!
Csak véddvezetékes hosszabbhitd kabelt hasznaljon!

Vigyazat

P ©®DES

A haldzati feszliltségnek meg kell egyeznie a késziiléken megadott haldzati fesziiltséggel.
Aramkimaradas esetén a fékapcsolot és a meghajtast ki kell kapcsolni (arretalas kioldasa).

A berendezés épitkezéseken torténd hasznalata esetén a személyvédelem érdekében
feltétleniil FI-kapcsoldt kell hasznalni.

Megvakulas veszélye! Keriilje a kozvetlen szemkontaktust a LED-fénysugérral.

A berendezést feliigyelet alatt kell izemeltetni. A h§ eljuthat égheté anyagokhoz,
amelyek latétavolsagon kivil esnek.

A berendezést csak képzett szakemberek miikddtethetik, illetve ilyen személy
felligyelete sziikséges hozza. Gyermekek szdmdra az lizemeltetés szigortan tilos.

A késziiléket védeni kell a nedvességtal.
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Megfeleldség

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Svajc igazolja, hogy a termék az altalunk
forgalomba hozott kivitelben megfelel a kdvetkezé EK-iranyelvek kovetelményeinek.
Iranyelvek: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
Harmonizalt szabvanyok: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaogol, 20102014 ng Z/ @’{hﬂ\ M G,

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM
Hulladékkezelés

hasznositani. Csak EU-orszagok esetén: az elektromos berendezéseket ne dobja a haztartési
hulladékba! A 2002/96-0s, régi elektromos €és elektronikus berendezésekre vonatkozé eurdpai
iranyelv és az annak végrehajtasardl sz0l6 nemzeti jogszabalyok szerint a hasznalhatatlanna
valt elektromos szerszamokat kiilon kell gy(jteni, és kdrnyezetkiméld mddon kell azokat artalmatlanitani.

E Az elektromos szerszamokat, kellékeket és csomagolasokat kérnyezetkiméld maodon Ujra kell

Miiszaki adatok

Fesziiltség V~ 100 120 230
Teljesitmény w 1500 1800 1600
Frekvencia Hz 50/60 50/60 50/60
LéghGmeérséklet °C max. 360

Miianyagositasi homeérséklet °C max. 260

Kibocsatas (0 3 mm)  kg/h HD-PE 0.2—0.5; PP 0.2-0.5
Kibocsétas (0 4 mm)  kg/h HD-PE 0.3—-0.8; PP 0.3-0.75
Hegesztddrot mm 03/04

Uzemi zajszint Lpa (dB) 76 (K=3dB)

MéretHx Szx M mm 435 x 264 x 91 (hegesztd saru nélkil)
Tomeg kg 4.7 (tapkabel nélkil)

Megfeleldségi jel C€E CE C€E
Biztonsagi jelzések @

Erintésvédelmi osztaly | D @) D

A miiszaki médositasok joga fenntartva



Késziilékleiras

11

1 Fékapcsold 13 Haldzati csatlakoztatdvezeték
2 Hajtas be-/kikapcsolo 14 F(t6elem - véddcsé
3 Potenciométer 15 HElégfuvo (kefementes)
4 Hajtas reteszelés 16 Hélégvezetd
5 Kijelz6 17 Extrudalo fuvoka
6 Fogantyl 18 Hegesztdpapucs, rogzitécsavar
7 Kopenyfiités 19 El6melegitd fuvoka, rogzitécsavar
8 Hegeszt6papucs 20 Szoritobilincs
9 El6melegitd fivoka 31 LED-vilagitas
10 Véddcsé 32 Tamasztocsap
11 Hegeszt6huzal-bevezetd 33 Hdlégvezetd, rogzitcsavar
12 Markolat
Kezelési egység
. 21 «Fel> gomb
sroc 22 «Le» gomb
i) 1 OO % 23 Fiités «Be/Ki» gomb

24 «Minusz» gomb

@ 2300 25 «Jovahagyas» gomb
@ 2600 26 «Plusz» gomb

B Kijelzd

27 Funkcidkijelz6
28 Munkakijelz6
29 Allapotjelz6, «1. rész»
30 Allapotjelz6, «2. rész»
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Kezelési egységek leirasa

Billenty(izet méd

Aktualis kijelolés a

Aktualis kijelolés a

munkakijelzén funkcidkijelzén
@ @ Fel (21) Pozici6 véltoztatsa a munkaki- | Valtas a funkciokijelzor6l a
Le (22) jelz6n munkakijelzore
Valtas hegesztési lizemmadrol
hitési izemmodra
Fités ) » Valtas hiitési izemmaddrol
w Be/Ki (23) Nincs funkcid hegesztési lizemmodra
Valtas az indulé képrdl hegesztési
{izemmadra
Minusz (24) A kivant célérték bedllitasa 5 °C-os,| Pozicio valtoztatdsa a
Plusz (26) . ey e a
o . | ilIl. 5%-0s Iépésekben. funkcidkijelzén
E'E} (rvid megnyomas)
Minusz (24)
Plusz (26) Akivant célérték bedllitasa 10 °C- | Pozicid valtoztatasa a
megnyomas és 0s, ill. 10%-o0s Iépésekben. unkciokijelz6n
(i 4s 6 ill. 10%-os lépésekb funkciokijelz6
lenyomva tartds)
A bedllitott érték alkalmazasra ke-
Jovahagyas (25) | riil, a kijel6lés pedig automatikusan | A kivalasztott funkcio végrehajtasa
visszaugrik a funkciokijelzore.
Kijelz0 leirasa
Allapotjelzé, «1. rész» (29)
PE-HD Aktualisan kivalasztott profil. A 6 karakternél hosszabb profilnevek esetén el6szor az
elsd 6 karakter jelenik meg, utdna a tovabbi karakterek.
1m16s | A hajtas engedélyezéséig hatralévé id6 (1 perc/16 masodperc)

Allapotjelzd, «2. rész» (30)

Hajtds engedélyezve

O

Hajtas nincs engedélyezve

A

Figyelmeztetés van érvényben (szénkefék/hajtas)

4

Billenty(izar (csak akkor jelenik meg, ha aktiv a billenty(izdr)

l I I Levegd- és plasztikalofiités bekapcsolva
L]




Funkcio- és munkakijelzd

e Afunkcid- és a munkakijelz6n mindig a kijeloléssel
megjelend mez6 vagy ikon van éppen kivalasztva.

e A munkakijelz6 mindig a tényleges értékeket
mutatja, kivéve, ha pozicio van kivalasztva, ekkor a
célérték jelenik meg rajta.

e Ha a «Show Set Values» (Bedllitott értékek meg-
jelenitése) aktiv, akkor megjelennek a tényleges és
(kicsivel) a bedllitott célértékek is.

Munkakijelzé (28)

Ceélérték:
Hajtas kibocsatasi mennyiség [%)]

Célérték:
Plasztikalasi hémérséklet [°C/°F]

Célérték:
Légmennyiség [°C/°F]

Célérték:
Légmennyiség [%]

EEEER

Informéacios ablak

Funkcidkijelezd (27)

Szabadon bedllithat6 és el6re meg-
hatérozott profilok kivalasztasa

£ 200°c

T 230

A felfelé iranyuld nyil és a folyamatjelzd
sav mutatjak, hogy még nincs elérve a
(sdvon is megjeldlt) célérték (tul hideg).
Avillogd érték a tényleges érték. A
folyamatjelzd sav mellett megjelend
érték a bedllitott célérték.

Beallitasok

Vissza a munkakijelz6re (men( koz-
vetlen elhagyasa)

LED be-/kikapcsolasa.
Ez a funkci6 csak akkor érhetd el,
ha a LED aktivalva van.

N 2

1N

A lefelé iranyuld nyil és a folyamatjelzé
sav mutatjdk, hogy még nincs elérve a
(sévon is megjeldlt) célérték (tul meleg).
A villogo érték a tényleges érték. A
folyamatjelzé sav mellett megjelend
érték a bedllitott célérték.

Egy szinttel vissza

Ha a «Show Set Values» (Bedllitott
értékek megjelenitése) aktiv, akkor

30| megjelenik az aktudlis h6mérséklet

(nagy) és a célhémérséklet (kicsi).

Beallitasok vagy 6raszamlalo viss-
zadllitasa

Leh(itési folyamat

Szerviz menii (csak jelszd megadasa
utan érhetd el)

Mentés

Készlilék készenléti izemmodban. A
készlilék a szamlalodra alapjan inditja
el a «Cool down modus» (Leh(itési
{izemmadd) modot

Kijellt pozicio torlése

A késziiléken hiba Iépett fel.
Megjelenik egy hibakod is (a készlilék
nem miikddtethetd). Vegye fel a
kapcsolatot hivatalos szervizzel.

Kijel6lt pozicio szerkesztése

s

N\
v

Levegd-fiitéelem rossz

Leh(itési folyamat elinditdsa

HEE N EE

Tul magas a készlilék hémérséklete.
Hagyja leh(ilni a késziiléket.
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A munkakijelzé attekintése

Kezdd képernyd

Ez jelenik meg a kijelz6n, ha
a teljesitménymodul Software
Release (szoftveres kioldas)
altal indul.

i leister.carn

Extruder

Weldplast S1

[CEiSTER|

Leister Technologies AG
Switzerland

Software Release 1.08

Hegesztés kezdd kijelzés

Kijelzés a felmelegitési folya-
mat alatt

prec Ny, M

100 «
& 230

& 225°C

) 260

B

Cool down mode
(Lehiitési izemmad)
Ebben az lizemmodban a
flitések ki vannak kapc-
solva, a készlilék lehditési
modban van. Ha a készlilék
bekapcsolasakor az
elémelegit6 légh6mérséklet

ersIc S

23

Cool down mode
v 260°C

ED

nagyobb, mint 100 °C, akkor a kész(ilék automa-
tikusan «Cool down mode» (lehtitési izemmod)
folyamatba kapcsol at. A folyamat akkor zarul le,
ha az el6melegitd léghdmérséklet 2 percig 100 °C

alatt marad.

Ha a f(itéseket Ujra be akarjuk kapcsolni, akkor
a |jl] «Fiités Be/Ki» gombot (23) vagy a
«Jovahagyas» gombot (25) kell megnyomni.

Select Profile
(Profilvalasztas)

Valasszon ki egy On 4ltal
meghatarozott vagy a Leister
altal el6re bedllitott profilt.

A profilvdlasztas részletes
leirasa a «Select Profile»
(Profilvalasztas) fejezetben a
108. oldalon talalhato.

ersic 8
Select Profile
BASIC
PE-HD
PP
PvUE-U
[

Maintenance servicing
(Karbantartas)

Ha lejar a meghajtd motor
karbantartasi intervalluma,
akkor az inditasi kijelzést
kovetden megjelenik a
«Maintenance Servicing»

(Karbantartas). A
«Jovahagyas» gomb (25)

ersIc S

¥

Maintenance
Servicing

o

megnyomasaval tovabb folytathatjuk a munkat. A
készilléket mindenképpen jutassa el a szervizbe.

Setup (Beallitasok)

Az alapbedllitasban a
«Setup» (Bedllitdsok) meniin
keresztiil tud eljutni a profil
mentéshez és a készenléti
izemmodhoz. Az «Advanced
Mode» (Halado (izemmod)
opciot valasztva kilénbdzé
bedllitasi lehet6ségek dlinak
rendelkezésére.

ersic 8

Selup

Save Profile H

Standby 3

|10

Advanced Mode

Bz 3§
Setup

Save Profile 4
»

Standby
AdvancedMode (1 Il
Show Duty Info

3
Show General Info 4
e —

L

Kezdd kép

A kezdd képen minden
célérték megjelenik. A f(ités
még nincs bekapcsolva, de
lehetséges, hogy mar vannak
célértékek bedllitva.

e &

100 =

& 230

1 260
B

Save profile (Szabad profi-
lok meghatarozasa)

A szabad profilok mentésé-
nek részletes leirdsa a
«Profile definieren» (Profilok
meghatdrozasa) fejezetben a
110/111. oldalon taldlhatd.

ersic 8
Save Profile

My Profile

user-defined

BEmSEl
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A munkakijelzé attekintése

Standby (Készenlét)

Ha a készenléti (izemmad
aktivalva van, és a «Standby
Interval» (Készenléti id6tar-
tam) alatt meghatarozott ideig
nem nyom meg egy gombot
sem a kezelGegységen vagy
a Hajtas Be/Ki kapc-

soldn (2), akkor a késziilék
automatikusan a készenléti
képre valt. Ha a kdvetke-

76 180 masodperc soran
nem nyomja meg a
«Jovahagyas» gombot (25)
, akkor automatikusan elindul
a leh(tési folyamat.

Standby
Enable Standby {0

Standby Interval 40 min

Sl

erctc £ A

O

Standby
178s

&

Machine Setup (Gépbeal-
litas)

A gép bedllitdsainak részletes
leirasa a «Gépbeallitas» c.
fejezetben talalhato.

Bz 3§

Machine Setup

LED Mode on

LCD Contrast 0
LCD Backlight

Key Backlight

Duty Info (Munka infd)
Hours Drive (Hajtas (izemdrai):
a hajtas aktulis futasideje
(visszadllithato).

Hours Blower (H6légfuvo iize-
marai): a hélégfivo aktudlis
futasideje.

Hours Machine (Gép
{izemdrai): a gép aktudlis
futasideje.

Brsic 3
Duty Info

Hours Drive 94 h

Hours Blower 128h

Hours Machine 143h

Sl

Application Mode (Alkalma-
zasi mod)

Ha az «Application Mode» (Al-
kalmazasi mod) aktiv, akkor a
munkakijelz6n részletes ada-
tok jelennek meg a tényleges
plasztikalasi hémérsékletre és
a hélégfavo, ill. a plasztika-
[6f(ités munkaterhelésére
vonatkozdan.

= Plast (Plaszf):
I Heat (F(ités):

Bz 3§
Setup

=
Show General Info

»
Show Warnings »
Machine Setup >
application Mode [T il
IO

L

Show Set values
>

80% 222°C
40% 197°C

General Info (Altalanos inf6)

Firmware HMI (HMI firmware):
a kijelz6egység (kommuni-
kécids modul) szoftverének
verzidja.

Firmware Machine (Gép fir-
mware): a teljesitménymodul
szoftverének verzigja.
Production Info (Gyartdsi infd):
a gyartas iddpontjara vonatko-
70 adatok.

Brsic 3

General Info

Firmware HMIL

Firmware Machine w17
Production Year 2013
Production Month 1

Production Day 1
>

Sl

Amb. (Kérny.): 25°C
Mains (Halozat): 50Hz
Ha a «Show Set Values» e
(Beallitott értékek meg- _ Setup
jelenitése) aktiv, akkor 5"“: Warnings :
. . . Machine Setup
megjelenik a tényleges applcationvode [ T)

hémérséklet (nagy) és a
célhémérséklet (kicsi).

Show Set values [l 0)

Reset to defaults

Warnings (Figyelmeztetések)

Ha figyelmeztetés van érvény-
ben, akkor az allapotjelz6n
megjelenik a(z) A ikon. A
«Warnings» (Figyelmezteté-
sek) mentiben pontosabb
adatokat talal az aktualis
figyelmeztetésre vonatkozoan.

erctc 3%,
Warnings

No Warning

El

Reset to defaults (Visszaal-
litas alapértelmezésre)

Ha kijeldli a «<Reset to
defaults» (Visszaallitas alap-
értelmezésre) meniit, majd
jévahagyja a gombbal,

akkor minden Ugyfélspecifikus

profil térlésre keriil. A Setup
(Beallitds) mentiben tett
0Osszes bedllitas visszadll az
alapértelmezett gyari értékre.

Bz 3§
Setup

=
Show Warnings 3

Machine Setup »
Show Set values [l 0)

[

Application Mode
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Meniivezetés

wi.leister.con

Extruder
Weldplast 51

1 >
1 L
Leister Technologies AG
Swiitzerland
Softuare Release 1,08
—»

ersic 3%

Cool down mode
¥ 260°C

&

ersic 3%

Maintenance
Servicing

Save Profile Standby
Enable Standby
User-defined standby Interval 40 min

[

[

Csak «Advanced Mode»

(haladé iizemmad) esetén elérhetd

Duty Info General Info
Hours
Hours Blower 1z8h Firmware Machine  vi.17
Hours Machine 148h Production Year 2013
Production Month 1
production Day 1
>

Sl

eeec ¥, eeec ¥, ‘
Warnings Machine Setup
No Warning
LED Mode R
LCD Contrast )
LCD Backlight 90 %

El

Key Backlight 50%

Sl

|EF|S[I: R

Select Profile

Standby 3

AdvancedMode [0

L

erctc ¥y eeec ¥,
Setup
1 00 % Save Profile »
Standby 3
&) 230
- o Show Duty Info 3
_2%5 Zg Evhl]w General Info »

L

sec sec
Setup Setup
SAhow General Info » SAhow Warnings »
Show Warnings 3 Machine Setup 3
Machine Setup » Application Mode -j]

Application Made

Show Set Yalues
>

Show Set Yalues

Reset to defaults

srstc 39
Setup
=
Show Warnings »
Machine Setup 3

Application Mode [ 0
Show Set values [0

o




Munkakornyezet / biztonsag

c A halézati kabelt (13) és csatlakozot elektromos és mechanikus sériilésekre ellendrizni kell.

A kézi hegeszt6 extrudert nem szabad robbanasveszélyes, illetve gyulékony kdrnyezetben hasznalni.
Munka kozben iigyeljen a biztos alapra. A tapkabelnek és a hegesztddrotnak szabadon kell tudnia
mozogni, és sem a felhasznalot, sem masokat nem szabad akadalyoznia a munka soran.

A kézi hegeszt6 extrudert tiizbiztos alapra allitsa! A forré fémelemeket és a forrd levegd sugarat
kell6 tavolsagra kell tartani az alapzattdl és a falaktol.

Munkahely

R
.

/
A Leister a kézi hegesztd extruder A hegesztési munkalatok megszakitasa esetén a hajtast a Hajtas Be/Ki
lizembe helyezéséhez és leta- kapcsoldval (2) kell kikapcsolni.

masztasahoz készlilékallvanyt kindl. A kézi hegesztd extrudert megfelel6en bedllitott és szorosan meghuzott
fogantyuval (6), az abranak megfelelden stabil, tizallg aljzatra vagy
tamasztocsapra (32) kell helyezni.

Fogantyu

A fogantyu beallitasa A fogantyu leszerelése/felszerelése
Szoritobilincs (20)

f". s
s T Fogantyu (6)

Zar
M Lazitsa ki a fogantyuit (6) L )
azéltal, hogy az dramutato Egési sériilés veszélye! Hagyja lehilni a kész(iléket
jaréséval ellentétes iranyba . .
forgatja. A fogantyu leszerelése
Alitsa a fogantyit (6) a Lazitsa ki a fogantyut (6) azéltal, hogy az dramutatd jaréséval
kivant munkavégzési ellentétes iranyba forgatja.
helyzetbe. g Ha nyomast gyakorol a fogantytra (6) és a szoritobilincsre (20),
P} Huzza meg a fogantyiit (6) akkor kinyilik a zar (lasd a nyilakat). Vegye le a fogantyut (6) a
azéltal, hogy az Gramutato szoritobilinccsel (20) egyiitt.

jarasaval megegyez0 iranyba A fogantyu felszerelése forditott sorrendben torténik.

tekeri.
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Hosszabbito kabel

e Hosszabbit6 kabel haszndlata esetén tigyelni kell a minimalis Hossziisag| Minimalis keresztmetszet
keresztmetszetre: [m] (bei 100 — 230V~) [mm?]
e Ahosszabhito vezetéknek jovahagyottnak kell lennie a -
munkavégzés helyén (pl. szabadban), illetve megfeleld 19-ig 2.5
jeloléssel kell rendelkeznie. 20-50 4.0

e Generator haszndlata esetén annak névleges teljesitménye: a
kézi hegesztd extruder névleges teljesitményének 2-szerese.

A késziilék inditasa

* |gény szerint szerelje fel a megfelelé hegesztdpapucsot (8), a megfeleld elomelegitd fuvokat (9), valamint a
hélégvezetot (16) (113. oldal: Tartozékok cseréje).

% Csatlakoztassa a készliléket a névleges fesziiltségre. A késziiléken megadott névleges
feszliltség értékének egyeznie kell a haldzati fesziiltség értékével.

e Kapcsolja be az extrudert a fékapcsoldval (1). Az el6melegité 16ghdmérséklettdl fliggben a kijelzén (5) a
kezd@ kép vagy a «Cool down mode» (Leh(itési lizemmadd) jelenik meg. A «Fiités Be/Ki» gomb (23)
megnyomasaval indithato el a felfiitési folyamat.

e Ha a késziilék iizemkész. akkor automatikusan bekapcsol a LED-vilagitas (31) (gyari bedllitas).
» A Hajtas Be/Ki kapcsold (2) segitségével lehet a hajtast elinditani.

Hegesztési folyamat

 Helyezze be a hegesztéhuzalt (¢ 3 vagy 4 mm) a hegesztdhuzal-bevezetdbe (11).
¢ Ahegeszt6huzalt a hegesztohuzal-bevezetd (11) automatikusan behlizza. A huzaladagolasnak ellendllas nélkiil
kell torténnie.

FIGYELEM!

Mindig hegeszt6huzallal miikddtesse a készliléket, de soha ne helyezzen egyszerre mindkét
hegesztéhuzal-behizoba hegeszt6huzalt.

¢ A potenciométer (3) segitségével bedllithaté a hegeszt6huzal behlizasi sebessége.

o Allitsa le az anyagmozgatdst a Hajtas Be/Ki kapcsold (2) segitségével.

e |ranyitsa az elomelegitd fivokat (9) a hegesztend§ teriiletre.

¢ Ingaszer(i mozdulatokkal melegitse el6 a hegesztendd tertiletet.

¢ Helyezze ra a készliléket az el6készitett hegesztendd terliletre, majd nyomja meg Ujra a Hajtas Be/Ki kapcsol6t (2).

e Az anyag gyartdjanak hegesztési Utmutatoja, illetve nemzeti szabvanyok vagy iranyelvek el6irasainak
megfeleléen végezzen probahegesztést. Ellendrizze a prébahegesztést.

e |gény szerint dllitsa be a hémérsékleteket, a kibocsatasi mennyiséget és a légmennyiséget (lasd a Hegesztési
paraméterek c. fejezetet a 107. oldalon).

e Hosszabb hegesztési folyamat esetén a Hajtas Be/Ki kapcsold (2) a hajtas reteszelés (4) segitségével
folyamatos mUikddtetéshen tarthato.

FIGYELEM!

e A PVC-U és PVC-C megmunkalasa a PVC-U meniijében torténik.

e APVC-U, PVC-C, ECTFE, PVDF sth. megmunkalasa kovetkeztében fellépd korrozids karok elkertilése érdekében
javasolt a hegesztési munkalatok elvégzése utan a kézi hegesztd extrudert HD-PE-vel eldbliteni.



A késziilék kikapcsolasa

Oldja fel a hajtas reteszelését (4) és engedje el a Hajtas Be/Ki kapcsolot (2).

Tavolitsa el a hegesztdpapucsban (8) 16v6 anyagot.

A «Fiités Be/Ki» gomb (23) és a «Jovahagyas» gomb (25) megnyomasa dltal kikapcsol a flités, a
készillék pedig elinditja a «Cool down mode» (Leh(itési izemmaod) folyamatot.

A hiitési folyamatot kévetGen a hélégfivo automatikusan lekapcsolddik, a kijelzon (5) pedig megjelenik az
indulé képernyd.

Kapcsolja ki a fokapcsolot (1) .

Valassza le a csatlakozdvezetéket az elektromos haldzatrdl.

Paraméter beallitasa

Ha célérték-bedllitast (pl. plasztikalasi h6mérséklet értéke) kell véltoztatni, a 21/22 «Fel» vagy
«Le» gombok megnyomasaval lehet a megfeleld értéket kijeloini. Amig a célérték kijeloléssel jelenik meg,
addig a 24/26 «Plusz» vagy «Minusz» gombokkal[{&]] lehet rajta modositani. A WELDPLAST St
esetében négy célértéket lehet bedllitani:

Kibocsatott mennyiség (max. kibocsatas, ha a potenciométer 5. fokozatban van, vagy 100%-ra van

beallitva).
m Plasztikalasi hémérséklet @ Léghémérséklet ﬂ Légmennyiség
A munkakijelz6n legfeljebb o O3, B e Atovabbi elemek elérése a [ e G W

C:rr]olr;hglt%r;égegjelenftésére ‘@‘ 10 % Q?It«ll:(ta,!»tvagy «Le» @ 230 ¢
: ltal torténik.
4 230 | 220-c

220+ |

A kibocsatasi mennyiség az extrudalas alatt a potenciométer (3) segitségével kdzvetleniil allithatd
5%-0s Iépésenként. A allithatdsagi tartomany min. 35%-rdl indul és a beallitott teljes kibocsatasi mennyiségig
terjed. Az aktudlisan bedllitott érték mindig lathatd a munkakijelz6n. A munkakijelzén bedllithato érték maximum
értékként értendd. A potenciométerrel (3) csak erre a bedllitott maximum értékre lehet bedllitani a készliléket.
Emiatt dltaldban 100%-ra van bedllitva.

Ha a minimalisra &llitott kibocsatés (35%) mellett is tul nagy a kibocsatott mennyiség, akkor 3 mm-es heges-
zt6huzalra kell valtani.
Ha a maximalisra allitott kibocsatas (100 %) mellett is tdl kicsi a kibocsatott mennyiség, akkor 4 mm-es heges-
zt6huzalra kell valtani.
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Select Profile (Profilvalasztas)

¢ Elore meghatarozott vagy szabad profil kivalasztasa
e AWELDPLAST S1 hat el6re meghatarozott Leister-profillal, és maximum tiz szabadon bedllithato profillal

rendelkezik:

Hegesztési profilok Max. kiE ocsdtds céPIIt?(’?rznt:’el::::Ij:et hb’?nee':rlsgklet Légmeonnyiség
[%] C/F] CCF] [%]

1 BASIC (ALAP) bedllithato bedllithato bedllithato bedllithato

2 PE-HD 100 230 260 100

3 PP 100 240 260 100

4 PVC-U 100 200 300 100

5 PVDF 100 250 320 100

6-16 | szabad profilok bedllithatd beallithatd beallithatd bedllithatd

[ ]
e A funkciokijelzén (27) lév6 ikon megnyomasa altal juthat el a «Select Profile» (Profilvalasztas) mentibe.

A hat eldre definidlt (1 — 6) vagy az gyfélspecifikus szabad profilok (7 — 16) kdziil a «Fel»

bokkal 21/22 [ tud vélasztani.
e Ha munkavégzés kizben valtoztat a célértékeken (2 — 16 profilok), a mddositasok elmentése nem torténik

meg a profilokban!

Ha ki-/bekapcsolja a gépet, Ujra a profilban meghatarozott értékek jelennek meg.

és «Le» gom-

e Ha a gép visszakapcsoldsa utan a legutoljara bedllitott értékeket szeretné hasznalni, akkor a BASIC profilt (1)

kell valasztania.

o Az aktudlisan kivalasztott profil balra lathaté az allapotjelzd «1. részében» (29).

PE-HD O

A hegesztési paraméterek feliigyelete

o Aplasztikédlasi és a léghémeérséklet folyamatos felligyelet alatt all. Ha valamely tényleges érték eltér a megfeleld
célértéktdl, akkor megjelenik a munkakijelzén (28) («<Show Set Values» (Beallitott értékek megjelenitése) nincs

aktivalva).

eras L3 it

srstc 39

w

© 100 %

& 230
il 220

B [Fi7S

28

100 «

& 230

& 225°C

) 260

B[]

100 «

¥ 250°C

T 730

] 240
B 5]

e Atényleges érték megfelel a
célértéknek.
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e Aléghémérséklet tényleges
értéke tul alacsony. A felfiitési

folyamatot a villogas jelzi (felfelé

nyil és folyamatjelz6 sav).

o Atényleges plasztikdlasi
hémérséklet til magas. A leh(itési
folyamatot a villogés jelzi (lefelé
nyil és folyamatjelz6 sdv).



Hajtas engedélyezés

e a hajtds engedélyezésére négy kiilénb6z6 varakozasi id6 van (lasd tablazat). Ezek a tényleges plasztikdlasi
hémérséklettdl, valamint a bedllitott plasztikalasi célhémérséklettdl fliggenek. Az elémelegitd levegd nem

befolydsolja a hajtas engedélyezését.

Az engedélyezési zona kezdetét veszi, amint a tényleges plasztikalasi hdmérséklet nagyobb lesz, mint a

bedllitott célhémérséklet — 20K.
Kapcsolodo allapotjelz6 ikon:

\"
\\~ Hajtas nincs engedélyezve
»>

(‘) Hajtds engedélyezve

tényleges plasztikalasi homérséklet a fiités bekapcsolasakor | plasztikalasi
vagy a plasztikalasi célndmérséklet elallitasa

célhomeérséklet

engedélyezési

idétartam az
engedélyezési zona

elérése utan

plasztikalasi célhdmérséklet — 5K
< tényleges plasztikalasi h6mérséklet

A hajtas kozvetlendl
engedélyezésre kerll

plasztikalasi célhdmérséklet — 20K
< tényleges plasztikalasi h6mérséklet
< plasztikalasi célhémérseklet — 5K

30 masodperc

plasztikalasi célhdmérséklet — 20K

> tényleges plasztikalasi hdmérséklet >190°C 2 perc 30 masodperc
(engedélyezési zona alatt)

plasztikalasi célhémérséklet — 20K

> tényleges plasztikalasi hémérséklet < 195°C 3 perc 30 masodperc

(engedélyezési zona alatt)

Ha a WELDPLAST S1 engedélyezett hajtds mellett tobb mint 10 masodpercig nem tudja az engedélyezési
zondban tartani a tényleges plasztikalasi hémérsékletet, akkor zarolja a hajtast. Amint a késziilék elérte az
engedélyezési zonat, a hajtas a tablazatban meghatarozott id6 elteltével Ujra feloldasra kertil.

Billenty(izar

Ha legalabb két méasodpercen keresztil egyidejileg nyomva tartja a «Fel» (&) és a «Le» gombokat (21/22)
@ , akkor aktivalodik, ill. kikapcsol a billentyizar.

Aramsziinet

Hajtas allapota aramsziinet eldtt

Aramsziinet
idotartama

WELDPLAST S1 éllapota aramsziinet utén

Hajtas engedélyezve Hegesztés
munkakijelz6

< 5mdsodperc

A készlilék vjrafelfutasi védelem nélkiil indul, majd
kozvetlenil az aramsziinet el6tti allapotba valt

Hajtds engedélyezve (elémelegitési
levegd >100°C)

> 5 masodperc

A késziilék kdzvetleniil «Cool down modus»
(Leh(itési izemmadd) madra valt

Hajtas engedélyezve (elémelegitési
leveg6 < 100°C)

> 5 masodperc

A készlilék elindul és a kijelz6n (5) megjelenik az

induld kijelzés.
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Nevek vagy jelszavak bevitele

e Billenty(izet izemmaddban lehet neveket definialni vagy jelszavakat megadni maximum 12 karakter terjedelemben.

Billentyiizet méd Karakterek kijelolése Szimbé6lumok kijeldlése

@ @ Fel (21) Karakterek kijelolése - fiigg6leges
Le (22) irany
Minusz (24) Karakterek kijelolése - vizszintes| ... . - ,
Plusz (26) irdny Szimbolumok kivalasztasa

- Jovahagyas (25) | Kijellt karakter jovahagyasa Kijelolt szimbdlum jovahagyasa

ercic L3 W

B

@R EEEEEE
BECSEFEH
1 o o :|_m

00 . o
Iy =

Nagy- és kisbet(s irasmod kozotti valtas

Kurzor poziciojanak eltoldsa a néven bellil

Sz0koz beszlrasa

I

Egyetlen (a kurzortél balra 16v6) karakter térlése

B3| 3EE

Ezen ikon hasznélatéval lehet visszatérni a funkcidkijelzére

L]

Profilok meghatarozasa

e A «Save Profile» (Profil mentése) meniiben tudja elmenteni a max. kibocsatasi mennyiség, plasztikdlasi

110

hémérséklet és 1égteljesitmény értékek bedllitésait egy On 4ltal megadott név alatt (l4sd a «Nevek vagy jelszavak

bevitele» cim(i fejezete).

Uj profil 1étrehozasa:

— A munkakijelzdn (28) llitsa be a kivant célértékeket a «Plusz» vagy a «Minusz» gomb 24/26
segitségével.

— A funkciokijelzén (27) valassza ki a «Plusz» gombbal (26) a Bedllitasok men(it.

— A «Setup» (Beallitisok) meniiben pedig a «Plusz» gombbal (26) valassza a «Save Profile» (Profil
mentése) opcidt.

— Jeldlje ki a «User-defined» (Felhaszndldi) profilt, és hagyja jova a gombbal (25) .

— A funkcidkijelz6n (27) valassza az «Kijelolt pozicio szerkesztése» opcidt, és hagyja jova a gombbal
(25).

— Adja meg a kivant profilnevet (lasd a «Nevek vagy jelszavak bevitele» c. fejezetet), majd jeléljie ki a «Plusz»
gombbal (26) az ikont, és hagyja jova a gombbal (25) .

— A funkcidkijelzén (27) kijelolt <Mentés» ikont hagyja jova a gombbal (25) . A profil mentése és
kivalasztasa sikeresen megtortént.

ersic 3 e (3 B o O3 W erac O W e W
— Save Profile Save Profile N A N e
‘Q‘ 1 00 B | My profite My Profile

[

230-c
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Profilok meghatarozasa

o Meglévd profil szerkesztése (kivéve Leister profilok):

— A munkakijelzdn (28) 4llitsa be a kivént célériékeket a «Plusz» [B)) vagy a «Minusz» gomb 24/26
segitségével.

— A funkciokijelzén (27) valassza ki a «Plusz» gombbal (26) a Bedllitasok meniit.

— A «Setup» (Bedllitasok) meniiben pedig a «Plusz» gombbal (26) valassza a «Save Profile» (Profil
mentése) opciot.

— Jeldlje ki a szerkesztendd profilt, és hagyja jova a gombbal (25).

— Afunkcidkijelz6n (27) valassza az «Kijeldlt pozicio szerkesztése» opcidt, és hagyja jova a gombbal
(25).

— Adja meg a kivant profilnevet (Iasd a Nevek vagy jelszavak bevitele c. fejezetet), majd jeldlje ki a «Plusz»
gombbal (26) az ikont, és hagyja jova a gombbal (25) .

— A funkcidkijelz6n (27) kielolt <Mentés» ikont ([} hagyia jova a ] gombbal (25). A profil mentése és
kivalasztasa sikeresen megtortént.

ersIc S erac O W ‘ eroc O B

=N Save Profilé ‘ Save Profille ‘
‘@‘ 1 00 % m My Profile

M User-defined User-defined
0 260
CEGE PR

Gépbeallitasok

|M—l—l—l—l—| Tl . x
Machine Selu Menii Funkcio
R Select Unit

metric|

A hasznalni kivant mértékegység:

o (I\,/Ierteklegyseg — metrikus/angolszész
LED Contrast o| |valasztas)
LCD Backlight 90 % LED uzemméd:
Key Docklaht o — ON* (BE): A LED-vil4gitas csak akkor kapcsolhaté be, ha a hajtas
@@ engedélyezve van. Amint a hajtas engedélyezésre kerll, a funk-

ciokijelzon (27) megjelenik a LED-ikon % . Ezzel az ikonnal
lehet kivansag szerint be-/kikapcsolni a LED-megvildgitast. A

LED Mode (LED LED-lzemmdd nem kerlil modositasra.

izemmod) — ON (BE): A LED-megvilagitas mindig be van kapcsolva. A funk-
ciokijelzdn (27) megjelenik a Begl ED-ikon. Ezzel az ikonnal
lehet kivansag szerint be-/kikapcsolni a LED-et. A LED-lizemmod
nem keriil modositasra.
— OFF (KI): A LED-megvilagitas mindig ki van kapcsolva.
LCD Contrast (LCD Az LCD kontraszt bedllitasa
kontraszt)

LCD Backlight (LCD
hattérvilagitas)

Key Backlight (Bil-
lenty( hattérfény)

A Kijelz6 hattérvildgitasanak bedllitasa

A billenty(izet hattérvildgitasanak bedllitasa
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Figyelmeztetés és hibaiizenetek

¢ Ha figyelmeztetés van érvényben, a felhasznald korldtozas nélkiil tovabb tud doliozni. A figyelmeztetéssel

kapcsolatban pontosabb informéciokat a funkcidkijelzén (27) a Beallitdso men(iben taldl a «<Show
Warnings» (Figyelmeztetések mutatasa) alatt.

e Ha hiba lép fel, a készillék minden flitést kikapcsol, és nem engedélyezi a hajtast.

Az iizenet S - . i
jellege Kijelzo Hibakod | Hibaleiras
sretc {3 WA
Check Drive Brushes A figyelmeztetd ikon az allapotjelzdn (30). Cserélni kell
. ) a szénkefét a motorban. A figyelmeztetd ikon els6 meg-
Figyelmeztetes — | jelenésétdl kedve még 5 oran keresztiil lehet miikddtetni a
motort. Ezutan megjelenik az «Error No.0400» hibalizenet,
W és a készllék nem engedélyezi a hajtast.
sretc 39
A A késziilék tilmelegedett.
0001 SR
Error No.0001 Hagyja lehdilni a késziléket.
Hiba
sretc 39
I\ V4
N
Error No.0020 0020 | Leveg6-flitGelem rossz.
0004 | Hardver hiba.
srstc 8 0008 | Levegd termoelem rossz.
ibal
H',b?‘- 0010 | Plaszt termoelem rossz.
Lépjen kapcso-
latba a Leister Error No 0004 0040 |Plaszt fiit6elem rossz.
SZerViZkﬁZ Ont' Contact your seruice center .
tal P I 0100 |[H6légfuvo rossz.
0200 | Kommunikacids hiba.
0400 | Hajtas szénkefe vagy hajtas tulmelegedés.
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Tartozékok cseréje

A & Egési sériilés veszélye! Csak héallo kesztyiiben dolgozzon.

A hegesztGpapucs cseréje

Leszerelés

— Kapcsolja le az iizemmeleg készilléket, és valassza le az elektromos haldzatrol.

— Tavolitsa el a hegesztépapucsot (8) azaltal, hogy lecsavarja a rogzitécsavarokat (18) az extrudald
favokarol (17).

— Az extrudald favokat (17) hegesztdpapucs cseréjekor mindig
tisztitsa meg a rajtamaradt hegesztési anyagoktdl, és gy6zédjon
meg rdla, hogy rendesen fel van-e csavarozva.

Felszerelés

— Toljon ra a hegesztési varratnak megfelelé hegesztopapucsot (8)
az extrudalo fuvokara (17), és rogzitse a szoritdcsavarok (18)
meghuizasa altal.

Hélégvezetd cseréje

Leszerelés o '——T_e_?

— Lazitsa meg a rogzitdcsavart (33). A hélégvezetd (16) lehdzhato vagy a kivant he-
gesztési irdnyba forgathatd.

— Szerelje fel a megfelel6 hdlégvezetot (16) (Iasd A hegesztés iranya c. fejezetet).

— Hiizza meg a régzitdcsavart (33).

Elémelegito fuvoka cseréje

Leszerelés
— Lazitsa meg az elémelegit6 flvokanal (9) Iévé szoritdcsavart (19), és 9 19 16
hizza le az elémelegitd flvokat (9) a hdlégvezetdrdl (16). 8 ‘ {/
; g . o)
Felszerelés /J e
— Tolja r4 az elémelegitd fuvokat (9) a hdlégvezetére (16). Ugyeljen ra,
hogy parhuzamos legyen a hegesztdpapuccsal (8).
— Hlzza meg a rogzitécsavart (19).

Hegesztés iranya

A vélasztott hegesztési iranynak megfelel6 hélégvezetd.

(5]

3 [ [T
b e 4 .
QA |
Hegesztés iranya Hélégvezetd Hegesztés iranya Hélégvezetd
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Tartozékok

e Miiszaki és biztonsagtechnikai okokbdl kizarolag Leister tartozékok hasznalhatok.
o Atartozékok megtaldlhatok a www.leister.com cimen.

Hegesztopapucs-kinalat:

¢ A Leister Technologies AG minden szokvanyos varratformahoz kindl kiilénbéz6 méret(i hegeszt6papucsokat:

& 0

Nyersdarab Gégevarrat Sarokvarrat V-varrat
Hdlégvezetd

3

>

Elémelegito flivoka

e Annak érdekében, hogy a széles hegesztépapucs-valaszték mellett minden esetben optimalis legyen az el6-
melegités, a Leister Technologies AG kiilonb6z6 elémelegitd flvokékat is kindl.

Eldmelegit6 favokak
N ~ n a
He%iZT;izg\;irrat Szélesség: 21 | Szélesség: 21 @ 14mm @ 14mm
HegesztGpapucs mm Hosszr? ?6 mm Hosszn:1 TZ mm Hloeslfezrzeiﬁgt]tm rossz4omm
Gégevarrat 5/6 ® (b) °
8/10 . b .
a"' 12 ° (b) °
Sarokvarrat
* (b) °
V-varrat 3/4 ° ®(a)
5/6 ° ®(a)
8/10 ° ®(a)

a) DVS-hegesztdpapucsok, WELDPLAST S2-PVC-hez hasonlo.
4 b) Hajlitott el6melegitd fuvoka radidlis cséhegesztések optimalis elémelegitéséhez.




Karbantartas

o A tapkabelt (13) és a csatlakozot ellendrizze elektromos vagy mechanikus sériilések szempontjabol
o Az extrudald fuvokat (17) minden hegesztsaru-cserénél tisztitsa meg a hegesztési anyag maradvanyaitol

Szerviz és javitas

e Javitasi munkalatokat kizarolag hivatalos Leister szervizek végezhetnek. Ezek 24 [wer & . . |
oran beliil szakszer(i és megbizhato javitasi szolgdltatast nydjtanak, melyhez ‘

eredeti alkatrészeket hasznalnak a kapcsolasi tervek és alkatrész-listak szerint.

e Ha a WELDPLAST S1 esetében a késziilék bekapcsolasa utan a «Maintenance servicing»
(Karbantartas) kijelzés jelenik meg, akkor a meghajté motort (kollektor és szénkefék)
hivatalos Leister-szerviznek kell ellendriznie és szilkség esetén kicserélnie. A kijelzés
10 masodperc elteltével automatikusan elt(inik, vagy a «Jévahagyas» gomb (25) E]
megnyomasaval kdzvetlenil is atugorhato.

Maintenance
Servicing

Szavatossag

o A késziilékre a kizvetlen értékesitési partner/eladd altal biztositott garancialis és szavatossagi jogok vonatkoz-
nak, a vasarlas idpontjatdl kezdve. Garancialis vagy szavatossagi igény esetén (igazolds szamldval vagy szallito-
levéllel) az értékesitési partner cserekésziilékkel vagy javitassal haritja el a gyartasi vagy megmunkalasi hibakat.
A szavatossag vagy garancia a f(it6elemekre nem vonatkozik.

e Az ezen tllmend garancidlis vagy szavatossagi igényeket a hatalyos jog keretein belil kizarjuk.

o Atermészetes elhasznalodasra, tulterhelésre vagy szakszeriitlen kezelésre visszavezethetd karokra a garancia
nem vonatkozik.

o Avasarl6 altal atépitett vagy madositott készlilékre vonatkozdlag semmiféle garancidlis vagy szavatossagi igény
nem érvényesithetd.
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