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Kullanim Kilavuzu (orijinal kuitanim kilavuzunun cevirisi)

@ Kullanim kilavuzunu isletime alma isleminden énce dikkatle
okuyun ve daha sonra basvurmak tzere saklaymn

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

Uygulama

Asagida belirtilen malzemelerin ekstriiksiyon yontemi ile kaynak yapiimas:

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

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

A Uyari

Elektrik bulunan bilesenler ve baglantilar agiga ¢ikacagl icin cihaz acilirken hayati tehlike vardir.
Cihazi agmadan 6nce elektrik fisini prizden cekin. Elektrik iletkenligine sahip malzemeler (or. PE-EL)
kaynaklanmamalidir.

El tipi ekstruder, Ozellikle de yanici malzemelerin ve patlayici gazlarin yakininda usulline uygun olarak
kullanilimadiginda (6rn. malzemenin asiri isitilmasi) yangin ve patlama tehlikesi vardir.

Yanma tehlikesi! Ciplak metal parcalara ve disari ¢ikmakta olan kitleye sicak durumdayken dokun-
mayin. Gihazi sogumaya birakin. Sicak hava huzmesini ve disari gikmakta olan kitleyi insanlara veya
hayvanlara dogrultmayin.

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

A Dikkat

Makinenin tzerinde belirtilen anma gerilimi, sebeke gerilimi ile esdeder olmalidir. Elektrik kesinti-
sinde, ana salter ve tahrikler kapatilmalidir (Kilit mekanizmasini ¢ozin).

Cihaz santiyelerde kullanildiginda, insanlari korumak icin mutlaka bir kacak akim koruma salteri
gereklidir.

Cihaz, gbzlem altinda tutularak calistirimalidir. Olusan 1si, gorus alaninin disinda kalan yanici
malzemelere ulasabilir.

Cihaz, sadece egitimli uzman personel tarafindan veya bunlarin gézetimi altinda kullaniimalidir.
Cocuklar tarafindan kullanilmasi kesinlikle yasaktir.

@ Cihaz, neme ve islakhiga karsi korunmalidir.



Uygunluk

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/isvigre firmasi olarak, bu Grintn bizim
tarafimizdan piyasaya sunulmus haliyle asagida siralanan AB direktiflerine uygun oldugunu beyan ederiz.

Yonetmelikler:
Harmonize standartlar:

2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1

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, 19.09.2012

imha Edilmesi
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Bruno von Wyl, CTO

Beat Mettler, COO

Elektrikli aletler, aksesuarlar ve ambalajlar, gevreye uygun bir sekilde geri doniisiim sistemine dahil
edilmelidir. Sadece AB lilkeleri igin: Elektrikli ve elektronik aletleri ev ¢oplne atmayin! Elektrikli
ve elektronik eski cihazlar hakkindaki 2002/96 sayili Avrupa direktifi ve bu direktifin ulusal yasalar
uyarlanmis hali uyarinca kullanilabilecek durumda olmayan elektrikli aletler ayri olarak toplanmali

ve cevreye uygun bir sekilde geri dontistim sistemine dahil edilmelidir.

Teknik Veriler

Gerilim V-
Giic w
Frekans Hz
Hava miktari (20°C)  I/dk.
Hava sicakligi G

Plastiklesme sicaklig °C

Emisyon (@ 3 mm) kg/h
Emisyon (@4 mm) kg/h
Kaynak teli mm
OlgilerLx Bx H  mm
Agirlik kg

Uygunluk isareti
Emniyet isareti
Sertifika tiirii
Koruma sinifi |

* WELDPLAST S2-PVC
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PE0.6-1.3 PP0.5-1.2 *PVC-U 0.9 -1.7 (50 HZ'deki ortalama degerler)
PE1.0-23 PP0.9-2.0 *PVC-U1.5-2.7 (50 Hz'deki ortalama degerler)
B3/04

450 x 98 x 260 (kaynak pabucu olmadan)

5.8 (elektrik baglanti kablosu olmadan)
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Teknik degisiklik yapma hakki saklidir



Makinenin Tanitimi

Harici hava akigli

Dahili hava kanalli

1 Anasalter

2 Motor agma/kapatma salteri
3 Potansiyometre

4 Motor kilitleme mekanizmasi
5 Ekran

6 Tutamak

7 Manto Isiticisi

8 Kaynak pabucu

9 Onisitma memesi

30
31

Free Adj. 1

240°

PLAST

VAl(=)[PN,

10 Boru klemensi

11 Koruyucu boru

12 Kaynak teli girisi

13 Cihaz tutma kolu

14 Elektrik baglanti kablosu

15 Isitici rezistans koruyucu boru
16 Sicak hava fani (firgasiz)

44 Harici sicak hava kanali

Kontrol iinitesi

17 Kaynaklama programi
18 Plastik glincel degeri

19 Plastik ayar degeri

20 Hava guncel degeri

21 Hava ayar degeri

22 Motor gosterge gubuklari
23 Cikis gostergesi

24 Men( tusu

25 Geritusu

26 Bekleme modu / Enter tusu
27 Asagi yon tusu

28 Seg tusu

29 Yukariyon tusu

30 Motor durum gdstergesi
31 isarefcl




Caligma Ortami / Emniyet

El tipi ekstruder, patlama tehlikesi bulunan veya yanici ortamlarda kullanilmamalidir. Calisma
sirasinda emniyet durumuna dikkat edin. Elektrik baglanti kablosu ve kaynak teli serbestce hareket
edebiliyor olmalidir ve calisma sirasinda uygulayiciyi veya ii¢tincii sahislari engellememelidir.

El tipi ekstruderi yanmaz altiklar iizerine koyun! Kizgin metal parcalar ve sicak hava huzmesi
ile altik ve duvarlar arasinda yeterli bir mesafe bulunmaldir.

Tutamagin ayarlanmasi Calisma yeri

1. Tutamag (6) saatin tersi El tipi ekstruderi isletime almak Kaynaklama calismalarina ara
yoniunde cevirerek kelepgeyi ve uygun bir yere koymak igin verildiginde, motoru agma/kapatma
¢Ozln. Leister, Universal bir cihaz althgr  salteri (2) araciligiyla motor

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

3. Tutamag (6) saat yoninde
cevirerek kelepceyi tekrar sikin.

Uzatma Kablosu

Uzatma kablolari kullanildiginda, kablolarin asgari kesitine
dikkat edin:

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

Enerji beslemesi icin bir jeneratér kullanildiginda, anma glci
icin sunlar gecerlidir: 2 adet el tipi ekstruderin anma gucti.

kapatiimalhdir.

El tipi ekstruderi, uygun sekilde
ayarlanmig ve iyi sikilmig tutamak
ile birlikte resimde gosterilen
sekilde saglam, yanmaz bir althgin
Uzerine koyun.

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




Kaynaklamaya Hazirlik

Sicaklik kontrol fonksiyonu, el tipi ekstruderin soguk durumda galistiriimasini 6nlemektedir.

’—>{ Galisma blokaj stiresi: 220 saniye |—¢

Motor durum

gostergesi (30) Isitma

Motor blokeli

Ayar degderlerine ulasi-
lincaya kadar 1sitma

A > Hazrr
serbest -
Motor blokajini Kaynaklamaya
kaldirma hazir

Cihaz, ana salter (1) acildiktan sonra, son olarak ayarlanmis olan ayar sicakligina dogrudan isinmaya baslar.
Avyar sicakligina ulasildiginda, durum gdstergesindeki bir sayag 220 saniyeden geriye dogru sifira kadar saymaya
baglar. Bu baslatma islemi gectikten sonra cihaz kaynak yapmaya hazirdir (Durum: Hazir*). El tipi ekstruder, ¢alisma
sicakligina yaklasik 5 dakikada ulasir.
Kisa streli bir elektrik kesintisinde baslatma isleminin yeniden yapilmasina gerek yoktur.

Yazilim ve meniide gezinme

Weldplast S2 el tipi ekstruder, uygulayicinin ekstruder ile galismasini oldukca kolay hale getiren bir kullanici
yazihmi ile donatilmistir Tuslara hafifce basiimasi, ilgili fonksiyonun etkinlesmesiicin yeterlidir.

Calisma penceresi fonksiyonlar

Menii se¢imi fonksiyonlari

Menl secimi Men( secimi / GCalisma penceresine geri donme
Kontrast ayarlama Calisma penceresine geri donme (Degisiklik kaydedilmez!)
Isitma acik/kapall Secme ve galisma penceresine geri donme

isaretci pozisyonunu degistirme

Secme

Secilen deger [+]

isaretci yukari dogru / Secilen deger [+]

<[> fofellulfa

Secilen deger [-]

isaretci asagi dogru / Secilen deger [-]

Baslangi¢ penceresi

Eltipi ekstruder, ana salter (1)
Uzerinden acildiginda ekranda
cihazin adin ve gincel yazilim
strtima gosterilir.

Parametrelerin ¢calisma penceresinde

ayarlanmasi

igaretgi (31), hangi parametrenin ayarlanabi-
lecedini gosterir. Cihaz agildiktan sonra isaretci
«SPEED» (Hiz) pozisyonu Uzerindedir. Seg
tusu (28) ile <AIR» veya «PLAST» segilebil-
mekte, yukari (29) veya asagdi (27) yon tuslari
kullanilarak degerleri degistirilebilmektedir.

MENU  BACK ENTER

Weldplast

LEISTER

Switzerland

Release 1.0

\_DOWM SELECT UP

Calisma penceresi

Galisma penceresi, glincel olarak
ayarli parametreleri gosterir.

e e,
Free Adj. 1

240°

PLAST 245
220
AIR 230

Ready = nl..
SPEED = 100

Ayarlayin

SPEED AIR

PLAST

Ayarlayin

Ayarlayin



Kaynaklamaya Hazirlik

Cikis miktarinin ayarlanmasi

Birlestirme bigimine (kaynak dikisi bicimi) bagh olarak ¢ikis miktari

ve On 1sitma siresi birbirine uygun olarak ayarlanabilmektedir.

e Ekranda 0n ayar yapilmasi

- Se¢ tusuna (28) basarak isaretciyi «SPEED> (Hiz) pozisyonu tizerine

getirin.

- Maksimum ¢ikis degerini (% 30 ila % 100) yukaryén tusu (29) veya
asagiyon tusu (27) ile belirleyin (motor gosterge cubuklan (22) ara-

ciidiyla gosterilir)

e Kaynaklama islemi sirasinda ince ayar yapma

- Maksimum olarak ayarlanmis olan ¢ikis degeri (6rn. % 85)
potansiyometre (3) cevrilerek minimuma disurulebilir.

Crkis miktari, kullanilan kaynak telinin kalinhigina baghdir. Ekstruder-

(@) (*2)(0)

Free Adj. 1

27 28

deki cikis, ¢ikis gostergesi «30» ve potansiyometre konumu «Minimum» olmasina ragmen ¢ok biytik oldugunda,

bir kiicuk boy kaynak teli kalinligina gegilmelidir.

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

masi

* Sec tusuna (28) basarak isaretciyi <PLAST» (Plas-
tik) veya «AIR» (Hava) pozisyonu lizerine getirin

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

sicaklik degerini ayarlayin

Kaynaklama parametrelerinin denetlenmesi

Ornek

x

Ready « el Ready « «nill
SPEED ®m 85 SPEED = 100

3

Ready  m
22 SPEED =™ 30

AIR (Hava) ve PLAST (Plastik) sicakliklarinin ayar ve glincel degerleri araliksiz olarak denetlenmektedir. Bir
guncel deger, ilgili ayar degerinden saptiginda (deger, tolerans araliginin disindadir), durum géstergesinde
(30) durum degisikligi yapilarak bu durum haber verilir. Gerektiginde, kaynak parametreleri tekrar varsayilan
tolerans araligina gelinceye kadar tahrik motoru gegici olarak bloke edilir. Mimkin olan durum gdstergeleri
ve tolerans araliklar igin asagidaki grafige veya tabloya bakilabilir.

E
2 +30°C
=]
£ +10°C
- - i + — — —Reference value
3 /ﬁ WActual value
g _
= -30°C
Motor Motor Motor
enabled ena. enabled
o e e foje e e o |Displayedstate
Time
No. |Durum gdstergesi | Durum 6zellikleri
@ |Bereit” (Hazir) Kaynaklamaya hazir
| @ [Motor serbest Kaynaklama parametresinin 10°C’nin (izerinde sapmasi
® |Isitma Kaynaklama parametresinin 30°C'nin (izerinde sapmas|, tahrik motoru blokelidir
O |220s 220 saniyelik calisma blokaj stiresi, tahrik motoru blokelidir
@ |Coksicak Kaynaklama parametresinin + 30°C’nin {izerinde sapmasl, tahrik motoru blokelidir




Kaynaklama isleminin Baslatiimasi

« intiyaca bagl olarak uygun kaynak pabucunu (8) monte edin

* Potansiyometreyi (3) maksimuma ayarlayin

e Galisma sicakhigina ulasiidiginda (Durum: Hazir*), kaynaklama iglemine bagslanilabilir

* Motor agma/kapatma salterine (2) basin

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

* Kaynak teli, kaynak teli girigsinden (12) otomatik olarak iceri gekilir. Telin iceri girisi herhangi bir direncle
kargllasmadan gerceklesmelidir

DIKKAT!
Cihazi daima kaynak teli ile ¢alistirin. Highir zaman her iki kaynak teli giris deligine ayni
zamanda kaynak teli sokmayin.

* Kutle sevkini motor agmalkapatma salteri (2) ile kesin

« On 1sitma memesini (9) kaynaklama bolgesi izerine yoneltin

 Ekstruderi hareket ettirerek kaynaklama bolgesini 6nden isitin

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

* Malzeme (reticisinin kaynaklama talimatlari ve ulusal standartlar ve direktifler dogrultusunda bir test
kaynaklamasi yapin

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

* Uzun siiren kaynaklama islemi sirasinda motor agma/kapatma salteri (2), motor kilitleme mekanizmasi (4)
araciligiyla stirekliisletim durumuna alinabilir

WELDPLAST S2-PVC

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

e (Cihaz uzun bir stire kullaniimayacagi zaman (2 glinden daha uzun bir zaman boyunca), korozyonu énlemek
icin cihazin HD-PE ile doldurulmasi dnerilir.



Kaynak Parametreleri

s ™
" Program
Menl ﬁ] ?
FIEE T & Freie Ein
Program se¢me E Free Adj. 3 - '
Free Adj. 2 (Serbest
. Free Adj. 1 ayar)
Seqim 206 et i
Prg2 PE-HD
- I
Giris WPrgl PE-LD
Program: Malzemelerin géstergesi, cihazin ve yazilimin si-
rimine bagl olarak farklilik gésterebilir. \ Y

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

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

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

GUlncel olarak ayarli kaynaklama programi (17) ¢alisma gostergesinde gosterilir.
Malzemelerin gostergesi, cihazin ve yazilmin stirimiine bagh olarak farkhlik gosterebilir.
Cikis miktarinin ayarlanmasi

* Se¢ tusuna (28) basarak isaretciyi «<SPEED» (Hiz) pozisyonu zerine getirin.

* Yukari yén tusu (29) veya asagi yon tusu (27) ile ¢ikis degerini (%30 ila 100) ayarlaymn

PLAST (Plastik) ve AIR (Hava) sicakliginin ayarlanmasi
* Se¢ tusuna (28) basarak isaretciyi <PLAST» (Plastik) veya «AIR» (Hava) pozisyonu tzerine getirin
* Yukari yén tusu (29) veya asagi yon tusu (27) ile sicaklik degerini ayarlayin

Cihazin Kapatilmasi

* Motor kilitleme mekanizmasini (4) ¢6z(in ve motor agma/kapatma salterine (2) basmayi birakin.
Bir sonraki calistirma isleminde kaynak pabucunun hasar gérmemesi igin kaynak pabucundaki kaynak
malzemesini temizleyin

e Isitmayl, bekleme modu / giris tusuna (26) basarak kapatin
e Cihazi 5 dakika kadar sogumaya birakin
* Ana salteri (1) kapatin




Diger Ayarlar

Mentide Gezinme

Kontrast ayari

Uygun olmayan isik kosullarinda ve ortam sicak-
Iig1 dalgalanmalarinda, geri tusu (25) kullanilarak
kontrast ayarlanabilir.

Isitma AGIK/KAPALI

Galismaya uzun slre ara verilecegi zaman (Bek-
leme modu), 1sitma, PLAST (Plastik) ve AIR (Hava)
icin olan 1sitma giris tusu (26) araciligiyla kapa-
tilabilir.

Tus kilidini etkinlestirme
1. MenU E]
2. Tus kilidi =)

3. Aktivasyon E

Tus kilidi etkinlestirildiginde, ekranda
“Tastensper.” yazisi (Tus kilid.) gosterilir

s N ) s
Free Adj. 1 Tus kilidi
Key lock S

kin

240°| °
PLAST 245
220°
AIR 230

Ready *-l..

SPEED m 100

Tus kilidi su sekilde kaldirilir:
Tus kilidini kaldirma

1. Geri

2. Kaldir (A ]
3. Secme E

Sec tusu ile yapilan onaylama, kaldir tusuna ba-
sildiktan hemen sonra gerceklesmelidir!

Menii

Men E] Secim
Segim a E Secme ve E
geri donme
Secme E
Galisma
penceresi
Se gimine
geri dénme
Language
Pyeexni
Itallano
Salect Espafiol
language -:;2':?:;’
Deutsch
Menu
Yy
lﬁ?:slgzglgnil Display Unit
::I?Ing time oF
-sfuvglr:ﬂ( 1 "SFE:Efct =

Help

Drive
0000:10
Display
- n Blower
working time 0000:40
Service Code
gooo
—=

Fonksiyonlar

| —

.
Working time

HELP PAGE 13
WORK LEVEL

Menu:
salact WI
the manu

Page 1-8

Activate
key lock

Select

Back: =

adjust
contrast

Eﬂsx‘r@

Key lock

Resat
W Lock

—
Fragram
Froe Adj. 4

Free Adj. 3
Free Ad]. 2

Program

Free Adj. 1

Frgd PP

Prg2 PE-HD
WPrgl PE-LD

|




Hata Mesaijlari

Bir hata meydana geldiginde bu durum, durum géstergesinde (30) gosterilir (5rn. T motor asiriisind).

IET gostergesi

Bir hata meydana geldiginde, AIR (Hava) ve PLAST (Plastik) icin olan isitmalar ve tahrik motoru hemen kapatilir!
Cihaz kapatilmadigi takdirde, derhal cihazin fisini cekin!

IES8 motor durum gostergesinde (30) diger yapilmasi gerekenler

 Hata kodunu not edin

 Motor kilitleme mekanizmasini (4) ¢oz(in ve motor agma/kapatma salterine (2) basmay birakin

* Ana salteri (1) kapatin

» Cihazi gbzetim altinda tutarak tekrar galistirin ve el tipi ekstruderin dis kisminin asiri isinmamasina dikkat edin
* Helezon iginde kalan plastigi mimkin olmasi halinde disari sikin

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

Cihaz tarafindan asagidaki hatalar algilanabilmektedir:

Hatanin gosterilis trii

| Err01] Havanin asiri isinmasi veya hatali sicaklik sondasi

| Err02)] Plastik kitlenin asiri isinmasi veya hatali sicaklik sondasi

| Err04] Motor bobininde asiri isinma, motor asiri Isinmistir

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

[ Err40] PLAST (Plastik) icin olan sicaklik sondasinda kisa devre

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

Motor asiri sicaklik korumasi

Dis etkenlere bagli olarak veya gok dustik PLAST (plastik) sicakligi nedeniyle motorda asiri ismma meydana
geldiginde, motordaki dahili sicaklik korumasi devreye girer (bkz. IEEUM).

Motor calisma korumasi

Tahrik motoru, hatalardan sonra, 6rn. asir isinmMEZ8 | kendi kendine calismaya karst korumalidir.
Ekranda (5), <Antrieb ausschalten» (Motoru kapat) gostergesi belirir ve tahrik motoru bloke edilir.

Hata giderildikten ve motor durdurulduktan sonra (motor kilitleme mekanizmasini (4) ¢ozlin ve motor
acma/kapatma salterine (2) basmayi birakin), ekrandaki (5) <Antrieb ausschalten» (Motoru kapat) gostergesi
silinir. Calismaya devam edilebilir.



Kaynak Pabucunun Degistiriimesi

A & Yanma tehlikesi! Sadece sicakliga dayanikli eldivenler ile calisin.

Kaynak pabucu degisimi, calisma sicakligindaki cihazda yapiimalidir.

Sokiilmesi
- Galisma sicakligindaki cihazi kapatin ve elektrik fisini gekin.

- Sikistirma civatalarini (35) sokerek kaynak pabucunu (8), kaynak pabucu tutucusu (34) ile birlikte

ekstruder memesinden (32) cikartin.

- Ekstruder memesini (32) her kaynak pabucu degisiminde kaynaklama maddesi artiklarindan temizleyin

ve ekstruder memesinin yerine vidalanmis oldugundan emin olun.

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

Montaj

- Yapilacak olan kaynak dikisine uygun bir kaynaklama pabucunu (8) tespit civatalari (33) aracilijiyla kaynak

pabucu tutucusuna (34) monte edin.

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

sikilmalidir.
_ 33
8> o/ N ]
34 2 -3

8 Kaynak pabucu
32 Ekstruder memesi
33 Tespit civatas!
34 Kaynak pabucu tutucusu
35 Sikistirma civatasl

Kaynaklama Yonii

Sikistirma civatalari (35) gevsetilerek kaynak
pabucu (8) kademesiz olarak istenilen kaynaklama
yonune gevrilebilir.

Ardindan, sikistirma civatalari (35) tekrar iyi bir
sekilde sikilmalidir.

Sicak Hava Kanalinin Degistirilmesi

Sicak hava kanalini (44) sokmek igin ilk olarak kaynak pabucu (8) sokilmektedir.
Boru klemensindeki (10) kontralanmis sabitleme civatasi (45) ve sicak hava kanali
baglanti elemanindaki sikigtirma civatasi (47) sokuldlikten sonra biitiin Unite ¢ekilip
cikartilabilir.

Montaj islemi, sokme islemi tersten takip edilerek yapilir

8

10 45

44
47



On Isitma Memesinin Degistirilmesi

Sékilmesi:  On 1sitma memesindeki (9) sikistirma civatasini (43) stkiin ve
on 1sitma memesini (9) sicak hava kanalindan (44) ¢ekip cikarin.

Montaj: On 1sitma memesini (9) sicak hava kanalina (44) takin.
Meme pabucuna paralel olacak sekilde hizalanmasina dikkat edin.
Sikistirma civatasini (43) sikin.

Harici Hava Kanali Olan Cihazlar i¢in On Isitma Memeleri
U farkl kaynak disi genisligine karsilik gelen iic farkli g N ;
on 1sitma memesi (9) bulunmaktadir. Meme kesitleri, : ; ‘Q
DVS direktiflerine uygundur. = — I-g_ i
Meme 1 Meme 2 Meme 3
Dikis genigligi ~ Dikis genisligi  Dikis genisligi

15 mm'ye 16ila20 mm'ye 21ila40 mm'ye
kadar kadar kadar

Kaynak Pabucu Cesitleri
Leister Technologies AG firmasi, en sik kullanilan birlestirme bicimlerine (kaynak dikisi bigimi) uygun gesitli
6lcllerde kaynak pabuglar sunmaktadir:

WELDPLAST S2 / WELDPLAS S2-TPO
Dahili hava kanalli

£
45° 90°
Agik V tipi Dolgu Ust ste Kose Kése Kdse Acisal kafa

dikis dikis dikis  bindirmeli  birlesme birlesme birlesme
dikis yeridis  yerikisa yeriuzun

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-PVC
Harici hava kanall

P 6B

Actk V tipi Dolgu  Ust tiste Kdse Kose Kose
dikis dikis dikis  bindirmeli  birlesme birlesme birlesme
dikis yeridis  yerikisa yeriuzun




Aksesuar

Sadece Leister firmasina ait aksesuarlar kullanilabilir.

Cihaz althig Tasginabilir tel bobini agma tertibati

* Butertibat, 300 mm kaynak ¢apina sahip kaynak teli
bobini igin tasarlanmistir

e Telin en iyi sekilde bobinden ¢ozulmesi igin
kaynak teli bunun igin 6ngordlmus olan
halkadan (41) gecirilmelidir

Bakim

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

Servis ve Onarim

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

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

belirdiginde, komdr firgalarin durumu yetkili bir Leister servisi tarafindan kontrol edilmeli Service

ve gerektiginde motorun komdar fircalari degistiriimelidir.
* Bu gosterge, se¢ tusuna (28) E basilarak ekrandan silinebilir.
* El tipi ekstruder ile kisa bir stire ¢alisiimaya devam edilebilir. Check drive
e Kémir firgalar uygun zaman aralginda degistiriimediginde motor, kdmrler mekanik

olarak bitinceye kadar calismaya devam eder. Gosterge herhangi bir hata mesaji gos- n
. ESC
terilmez, fakat motor artik ¢alismaz. G

Code 1

Garanti

e Cihaz, satin alma tarihinden (Fatura veya sevk irsaliyesi ibrazi sarttir) itibaren 1 yillik temel bir garantiye
sahiptir. Garanti kapsaminda meydana gelen hasarlar degisim veya onarim yapilarak giderilir. Istma elemanlar
bu garanti kapsamina dahil degildir.

e Ekstriiksiyon helezonu ve silindir borusu, PVC’den kaynaklanan korozyonlar garanti kapsamina dahil degildir.
e Bunun disinda, yasal diizenlemeler kayda alinmak sureti ile higbir hak talep edilemez.

* Dogal asinma, agirn zorlanma veya usuliine uygun olmayan kullanim nedeniyle meydana gelmis olan hasarlar
garanti kapsami dahilinde degildir.

* Misteri tarafindan (izerinde modifikasyon veya degisiklik yapilan makineler igin higbir hak talep edilemez.



Instrukcja ObSthi (Ttumaczenie oryginalnej instrukcji obstugi)

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

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

Zastosowanie

Zgrzewanie ekstruzyjne nastepujacych materiatow:

WELDPLAST S2 PP/ PE-HD / PE-LD

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

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

Pozostate materiaty dostepne na zadanie

Ekstrudera recznego zgodny jest z norma DVS 2207-4.

DVS: Niemieckie Stowarzyszenie Techniki Spawalniczej [Deutscher Verband flir Schweisstechnik]

A Ostrzezenie

Otwarcie urzadzenia stwarza ryzyko utraty zycia, poniewaz zostajg odstoniete ztacze oraz elementy
A znajdujace sie pod napigciem. Przed otwarciem urzadzenia nalezy odtaczy¢ wtyczke z gniazda sieciowego.
Zabrania sig spawania materiatow przewodzacych energie elektryczng (np. PE-EL).

Nieprawidtowe korzystanie z ekstrudera recznego (np. przegrzanie materiatu), w szczegolnosci w
poblizu materiatow fatwopalnych i gazow wybuchowych, stwarza ryzyko pozaru i eksplozji.

Ryzyko poparzenia! Nie dotyka¢ rozgrzanych metalowych czesci ani wychodzacych 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 stosowac wytacznie przedtuzacze z uziemieniem!

A Uwaga

Napiecie sieciowe musi by zgodne z napigciem znamionowym podanym na urzadzeniu. W przypadku
@ przerwy w dostawie pradu nalezy wytaczy¢ wytacznik gtowny i naped (zwolnic¢ blokade).

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

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

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

@ Urzadzenie nalezy chroni¢ przed wilgocig i woda.
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Zgodnosé

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Szwajcaria potwierdza, ze niniejszy
produkt w wersji wprowadzanej przez nas na rynek wypetnia wymagania nastepujacych dyrektyw WE.
2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65

EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1

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 5058

"o win b\\%@ WORVAY e

Dyrektywy:
Normy zharmonizowane:

Kaegiswil, 19.09.2012

Utylizacja

Bruno von Wyl, CTO

Beat Mettler, COO

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

Dane techniczne

Napiecie

Moc

Czestotliwosé

llos¢ powietrza (20°C)
Temperatura powietrza
Temperatura plastycznosci
Wydajnos¢ produkcyjna
(9 3 mm)

Wydajnos¢ produkcyjna
(9 4 mm)

Drut spawalniczy
WymiaryDx Sx W
Ciezar

Znak zgodnosci

Znak bezpieczenstwa
Rodzaj certyfikatu
Klasa ochrony |

* WELDPLAST S2-PVC

V-
w
Hz
I/min
°C
°C

kg/h
kg/h

mm
mm

kg

230 200
3000 2400
50/60

300

maks. 350

maks. 260

PE0.6-1.3 PP0.5-1.2 *PVC-U 0.9 - 1.7 (wartosci Srednie przy 50 Hz)

PE1.0-23 PP0.9-2.0 *PVCU 1.5-2.7 (wartosci $rednie przy 50 Hz)
33/24

450 = 98 x 260 (bez buta spawalniczego)

5.8 (bez przewodu sieciowego)

ce ce
®

CCA

@) D

Prawo do zmian technicznych zastrzezone.
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Opis urzadzenia

Z systemem zewnetrznego

rozprowadzania powietrza

44

1 Wytacznik gtowny
2 \Wiacznik/wytacznik napedu
3

Potencj

ometr

4 Blokada napedu
5 Wyswietlacz

6 Raczka

7 Ogrzewanie ptaszczowe
8 But spawalniczy

9 Dysza wstepnego podgrzewania

Ze zintegrowanym systemem rozprowadzania powietrza

30
31

wval(a)

Free Adj. 1

240°

PLAST

10 Zacisk rurowy

11 Rura zabezpieczajaca

12 Wiot drutu spawalniczego

13 Uchwyt urzadzenia

14 Przewdd sieciowy

15 Element grzejny rura zabezpieczajaca

16 Dmuchawa gorgcego powietrza (bezszczotkowa)
44 System zewnetrznego rozprowadzania powietrza

Panel sterowania

17 Program spawania

18 Warto$¢ rzecz. temp. tworzywa
19 Warto$¢ zadana temp. tworzywa
20 Wartosc¢ rzecz. temp. powietrza
21 Wartos¢ zadana temp. powietrza
22 Pasek wskaznika napedu

23 Wskaznik wydajnosci produkcyjnej
24 Przycisk Menu

25 Przycisk Back

26 Przycisk Standby-/Enter

27 Przycisk Down

28 Przycisk Select

29 Przycisk Up

30 Wskaznik stanu napedu

31 Kursor



Otoczenie stanowiska pracy / Bezpieczenistwo

Reczny ekstruder nie moze by¢ uzywany w otoczeniu zagrazajgcym wybuchem lub pozarem. Podczas
prowadzenia prac zachowywac bezpieczny odstep. Przewdd sieciowy i drut spawalniczy musza sie
swobodnie poruszac¢ i nie moga podczas pracy ogranicza¢ ruchow uzytkownika ani osob trzecich.

strumien goracego powietrza muszg znajdowac sie zawsze w odpowiedniej odlegtosci od

é Ekstruder reczny odstawia¢ zawsze na ognioodpornym podtozu! Gorace metalowe czesci oraz
podstawy i Scian.

Ustawianie raczki Stanowisko pracy

1. Przez obrocenie raczki (6) Na potrzeby rozruchu oraz do W przypadku przerwania prac
odwrotnie do ruchu wskazowek  odktadania recznego ekstrudera  spawalniczych naped nalezy
zegara poluzowac zacisk firma Leister posiada w swojej wytaczy¢ wtacznikiem/

2. Raczke (6) ustawi¢ w pozada-  Ofercie uniwersalny stojak na wytgcznikiem napedu (2).
nym potozeniu roboczym urzadzenie. Reczny ekstruder z odpowiednio

ustawiong i dokrecong raczka
postawi¢ zgodnie z rysunkiem
§na stabilnej, ognioodporne;

3. Przez obrocenie raczki (6)
zgodnie z ruchem wskazowek
zegara ponownie zamocowac

Jacisk §podstawie.
Przedtuzacz
Przy stosowaniu przedtuzaczy nalezy zwraca¢ uwage na Diugosé Minimalny przekr6j
zachowanie minimalnego przekroju przewodu: mi (przy 230¥,~) [mmzﬂ
Przediuzacze muszg posiada¢ homologacje dla danego
miejsca zastosowania (np. na zewnatrz) i by¢ odpowiednio do 19 2.5
0znaczone. 20 -50 4.0

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



Przygotowanie spawania

Uktad monitorowania temperatury zapobiega rozruchowi ekstrudera recznego w stanie zimnym.

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

Wskaznik stanu |[Podgrze- Silnik zablokowany _ -

napedu (30) wanie Wolny M >| Gotowy
Podgrzewanie do 0sigg- Zwolnienie silnika Gotowy do
nigcia wartosci zadanych spawania

Bezposrednio po wigczeniu wytacznika gtdwnego (1) urzadzenie rozgrzewa sig do ostatnio ustawionej tem-
peratury zadanej. Gdy osiggniete zostang temperatury zadane, licznik na wskazniku stanu odlicza od 220 sekund
do zera. Po zakorczeniu procesu rozruchu urzadzenie jest gotowe do spawania (Stan gotowy*). Ekstruder reczny
0sigga swoja temperature robocza po ok. 5 minutach.

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

Oprogramowanie i nawigacja przez menu

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

Funkcije okien roboczych | Funkcje wyboru menu

D | Wybor menu Wybor menu/Powrét do okna roboczego

Ustawianie kontrastu Powrot do okna roboczego (zmiana nie zostaje zapisana!)

Podgrzewanie ON\OFF Wybor i powrét do okna roboczego

=) | Zmiana potozenia kursora | Selekcja

B | Wybrana wartos¢ [+] Kursor do gory/Wybrana wartosc [+]

&3 | Wybrana wartosc [-] Kursor do dotu/Wybrana wartosc [-]
Okno startowe (HMENU BACK ENTER ) Okno robocze Free Adj. 1 |
oy pomosy ez RIS orane paramoty |, 220
gtéwnego (1) na wyswietlaczu FLAsT 208
przez 3 sekundy pojawia sie Switzerland 2 2 0
nazwa urzadzenia oraz aktualna AIR 230
wersja oprogramowania. Release 1.0 Ready +wailll

|\ DOWN SELECT  UP SPEED = 100

Ustawianie parametréw w oknie roboczym EED (Predkosé) AIR (Powietrze) PLAST (Masa)

Kursor (31) wskazuje, ktory parametr moze
zostaé ustawiony. Po wtaczeniu kursor
znajduje sie na potozeniu «<SPEED»>.

Przy pomocy przycisku menu (28) mogg

zostac¢ wybrane parametry «AIR> lub g
«PLAST» a przy pomocy przycisku Up (29)
lub przycisku Down (27) moga zostac Ustawienie wartosci Ustawienie wartosci Ustawienie wartosci

20 zmienione ich wartosci.



Przygotowanie spawania

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

nagrzewania moga zosta¢ ze soba zestrojone. (@l (=) 0]
* \Wstepne ustawienie na wyswietlaczu Free Adj. 1

- Przez weisniecie przycisku Select (28) ustawic¢ kursor w potozeniu
«SPEED».

- Maksymalna wartos¢ wydajnosci produkcyjnej (30 do 100 %)
ustawic przy pomocy przycisku Up (29) lub przycisku Down (27)
(wyswietlane jest przy pomocy paska wskaznika napedu (22))

* Precyzyjne ustawienie podczas procesu spawania

- Z maksymalnie ustawionej wartosci ilosci produkcyjnej (np. 85%)
obracajac potencjometr (3) mozna zmniejszy¢ wydajnosc
produkeyjng do minimum 27 28

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

nalezy zastosowac drut spawalniczy o mniejszej Srednicy.

Ustawianie temperatur PLAST (tworzywa) Przyktad
i AIR (powietrza)

o . ., % Ready « el Ready « antll
* Przez weisnigcie przycisku Select (28) ustawi¢ * |speep m 85) |||speep m 100

kursor w potozeniu «<PLAST» lub «AIR».

e Wartos$¢ temperatury ustawi¢ przy pomocy
przyciskéw Up (29) lub Down (27)

3
22

Ready  m
SPEED =™ 30

Monitorowanie parametréw spawania

Warto$ci zadane i rzeczywiste temperatur AIR oraz PLAST sg monitorowane na biezaco. Jezeli wartosc rzeczy-
wista odbiega od danej wartosci zadanej (wartosc¢ jest poza zakresem tolerancji), na wskazniku stanu (30)
jest to sygnalizowane przez zmiane stanu. Gdy jest to konieczne, silnik napedowy zostaje tymczasowo zabloko-
wany, az parametry spawania beda sie ponownie znajdowaty w zakresie tolerancji. Mozliwe wskazania stanu

oraz zakresy tolerancji przedstawione zostaty na ponizszej grafice lub w tabeli.

el
=]
s +30°C
8
§ +10°C
poll L L L i + — — — Warto$¢ zadana
E /ﬁ T q0°c_ Wartos¢ aktualna
g
= -30°C
Zwolnié | Zwolnié "
blokad blokad Zwolnic
napedy napeds, _ blokade napedu
o e e e o e © e o |Wyswietlanystan
Czas
Nr |Wskaznik stanu |Wtasciwosci stanu
@ |Gotowy” Gotowy do spawania
| @ |Wolny M Odchylenie parametréw spawania > 10°C
@® |Podgrzewanie Odchylenie parametrow spawania > - 30°C, silnik napedowy zablokowany
O |220s (Czas blokady rozruchu 220 sek., silnik napedowy zablokowany
@ |zbytgoracy Odchylenie parametréw spawania > + 30°C, silnik napedowy zablokowany

21



22

Uruchamianie procesu spawania

» Wedtug potrzeby zamontowac¢ odpowiedni but spawalniczy (8)

* Potencjometr (3) ustawi¢ na maks.

* (dy osiagnieta zostanie temperatura robocza (<<READY>> - Stan gotowy*), mozna rozpoczac spawanie
e Uruchomic¢ wtacznik/wytacznik napedu (2)

* Drut spawalniczy o Srednicy 3 lub 4 mm wprowadzi¢ do wlotu drutu spawalniczego (12).

* Drut spawalniczy wciggany jest automatycznie przez wlot drutu spawalniczego (12). Doprowadzanie
drutu musi przebiegac bez oporow.

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

e Zatrzymac naped wiacznikiem/wytacznikiem napedu (2)

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

* Ruchami wahadtowymi rozgrza¢ wstepnie strefe spawania

 Ustawic urzadzenie w pozycji spawania na wstepnie rozgrzanej strefie i ponownie uruchomic wigcznik/
wytacznik napedu (2).

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

e Sprawdzi¢ spoine probna.

¢ \Wrazie potrzeby dopasowac ustawienie temperatury i wydajnos$¢ produkcyjna

e Przy dtuzszym procesie spawania wigcznik/wytacznik napedu (2) moze zostac w trybie pracy ciggtej
zablokowany przy pomocy blokady napedu (4).

WELDPLAST S2-PVC

e PVC-U moze by¢ poddawane obrobce tylko w menu PVC-U. UWAGA: Stosowac tylko PVC-U (a nie PVC-C!)

* By zapobiegac korozji zaleca sie podczas dtuzszych postojow (powyzej 2 dni) napetnienie urzadzenia przy
zastosowaniu HD-PE.



Parametry spawania

s ™
Program
Menu ﬁ] °
Free Adj. 4 w
. ] olne
Wybor programu E Free Adj. 3 L .
Free Adj. 2 ustawienia
‘ Free Adj. 1 1-4
Wybor (V] (A Prg3 PP
; . Prg2 PE-HD
Potwierdzenie MPrgl PE-LD
Program: Wskazania materiatdw moga sie rozni¢ w zalez-
nosci od wersji urzadzenia i oprogramowania. Y y

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

Dostosowania nie sg zapisywane!

Wolne ustawienia 1 - 4 sg zaprogramowane fabrycznie i moga zosta¢ dowolnie dopasowane. Parametry
pozostang zapisane rowniez po wytaczeniu urzadzenia.

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

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

Wskazania materiatdw moga sie rdzni¢ w zaleznosci od wersji urzadzenia i oprogramowania.

Ustawianie ilosci produkcyjnej

* Przez weisniecie przycisku Select (28) ustawic kursor w potozeniu «SPEED».

e Wartos¢ wydajnosci produkcyjnej (30 do 100%) ustawic przy pomocy przyciskéw Up (29) lub Down (27)

Ustawianie temperatur PLAST (tworzywa) i AIR (powietrza)
e Przez weisnigcie przycisku Select (28) ustawic kursor w potozeniu «PLAST> lub «AIR».
e WartoS¢ temperatury ustawic¢ przy pomocy przyciskéw Up (29) lub Down (27)

Wytaczanie urzadzenia

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

* Wytaczy¢ podgrzewanie przy pomocy przycisku Standby-/Enter (26)
* Odczekac az urzadzenie wystygnie przez ok. 5 min.
* Wytaczy¢ wytgeznik gtdwny (1)
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Pozostate ustawienia

Nawigacja menu

Ustawienie kontrastu

Przy niekorzystnym Swietle i wahaniach tempe-
ratury mozna ustawic¢ kontrast przy pomocy
przycisku Back (25).

Podgrzewanie ON/OFF

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

Aktywowanie funkcji blokady przyciskow

2. Blokada przyciskow E

Jesli zaktywowana zostata blokada przyciskow,
na wyswietlaczu pojawia si¢ napis blok. przyc.

1. Menu

3. Aktywowanie

AN TR
Free Adj. 1

Key lock _Funkcia blokady
y °C przyciskéw
2 4 0 aktywna
PLAST 245
220°
AIR 230
Ready * -...
SPEED = 100

—_

Blokada moze zostac anulowana w nastepu-
jacy sposob:

Dezaktywowanie funkcji blokady przyciskéw

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

Potwierdzenie przyciskiem Select musi mie¢
miejsce bezposrednio po cofnigciu!

Menu Funkcje
vew @& wer CIES
o KB seekcai @
) powrot
Selekcja E
Powrdt
do okna
roboczego
wyboru
R
Language
Pycesui
Itallano
Salect Espafiol
language -:;2':?:;’
Deutsch
Menu
Yy
lﬁ?:slgzglgnil Display Unit
::I?Ing time oF
-sfuvglr:ﬂ( 1 "SFE:Efct =

Help

Display

working time

——
.
Working time

Drive
oooo:10

Blower
onon:£0

HELP PAGE 13
WORK LEVEL

Menu:
salact WI
the manu

Activate
key lock

Select

Page 1-8

Back: =

adjust
contrast

Eﬂsx‘r@

Key lock

Resat
W Lock

—
Fragram
Froe Adj. 4

Free Adj. 3
Free Ad]. 2

Program

Free Adj. 1

Frgd PP

Prg2 PE-HD
WPrgl PE-LD

|




Komunikaty o btedach

Gdy pojawi sie bfad, zostaje on wy$wietlony na wskazniku stanu (30) (np. IEE silnik jest przegrzany).

Wskaznik EE

Przy pojawieniu sie btedu podgrzewanie dla AIR i PLAST oraz silnik napedowy zostajg natychmiast wytaczone!
Jezelitak sie nie stanie, nalezy natychmiast odtgczy¢ urzadzenie od zasilania!

Dalsze postepowanie przy wskazniku stanu napedu (30)

e Zanotowac kod btedu

* Blokade napedu (4) zwolnic i pusci¢ wtacznik/wytacznik napedu (2).

* Wytaczy¢ wytacznik gtéwny (1)

* Obserwujac, ponownie uruchomic urzadzenie i uwazac, by ekstruder reczny nie zostat przegrzany od zewnatrz
e Jedli jest to mozliwe, wyrzucic¢ pozostajace w slimaku tworzywo sztuczne

* (dyby btad pojawit sie ponownie, nalezy urzadzenie wraz ze wskazaniem btedu wystac do punktu serwisowego

Urzadzenie rozpoznaje nastepujgce btedy:

Wskazanie| Rodzaju btedu

[Err01] Nadmierna temperatura powietrza lub uszkodzona sonda temperatury

Err02] Nadmierna temperatura tworzywa sztucznego lub uszkodzona sonda temperatury

Err04] Nadmierna temperatura uzwojenia silnika, silnik jest przegrzany

Err08] Nadmierna temperatura elementu grzejnego powietrza (AIR) lub awaria silnika dmuchawy
(Err10] Nadmierna temperatura uktadu elektronicznego

Errd0 | Spiecie sandy temperatury tworzywa (PLAST)

Jesli pojawi sie wiecej btedéw jednoczesnie, np. IEXZ | IEGUZE  wyswietlany jest kod I,
Pozostate kombinacje wySwietlane sa przy pomocy liter A, B, C, D, E i F,

np. IEEN i A wskazanie IEEN.

Zabezpieczenie przed przegrzaniem napedu

Jezeli silnik zostanie przegrzany z powodu wptywow zewnetrznych lub przy zbyt niskiej temperaturze two-
rzywa (PLAST), wewnetrzne zabezpieczenie termiczne wytacza naped (patrz IEGUM).

Zabezpieczenie rozruchowe napedu

Silnik napedowy jest zabezpieczony przed samoczynnym rozruchem po pojawieniu sie btedow, np. przy prze-
grzaniu IETUA . Na wyswietlaczu (5) pojawia sie wskazanie «Wytaczyé naped», podczas gdy silnik napedowy
nie rusza z powodu zablokowania. Po usunigciu btedu i wytgczeniu napedu (blokade napedu (4) zwolnic i
pusci¢ wigcznik/wytacznik napedu (2)) na wyswietlaczu (5) znika wskazanie «Wytaczy¢ naped». Mozna
dalej pracowac.
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Wymiana buta spawalniczego

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

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

Demontaz

- Wytaczy¢ rozgrzane do temp. roboczej urzadzenie i odtgczy¢ od zasilania elektrycznego

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

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

- Zdjac but spawalniczy (8) przez odkrecenie Srub mocujgcych (33) z uchwytu buta spawalniczego (34)

Montaz

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

- But spawalniczy (8) wraz z uchwytem buta spawalniczego (34) musza zostac dobrze dokrecone przez do-
krecenie Srub zaciskowych (35)

8 But spawalniczy

33
’ 32 Dysza ekstrudera
: o I - 33 Sruba mocujaca
>\ A AN 34 Uchwyt buta
8 / 3 spawalniczego
34 g 35 35 Sruba zaciskowa

Kierunek spawania

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

Sruby zaciskowe (35) musza poZniej zostac dobrze do-
krecone.

Wymiana systemu zewnetrznego rozprowadzania powietrza

W celu przeprowadzenia demontazu systemu zewnetrznego rozprowadzania gorag- [ 8 10 45
cego powietrza (44) zdejmowany jest najpierw but spawalniczy (8). Po poluzowaniu
kontrowanej $ruby mocujacej (45) znajdujacej sie na zacisku rurowym (10) oraz
sruby zaciskowej (47) na faczniku systemu zewnetrznego rozprowadzania goracego
powietrza mozna zdjac caty zespot.

Montaz odbywa sie w odwrotnej kolejnosci. 44
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Wymiana dyszy wstepnego podgrzewania

Demontaz:

Montaz:

Poluzowac srube zaciskowa (43) i zdjac¢ dysze wstepnego pod-
grzewania (9) z systemu zewnetrznego rozprowadzania gora-
cego powietrza (44).

Dysze wstepnego podgrzewania (9) wsunac na uktad zewnetrz-
nego rozprowadzania gorgcego powietrza (44).

Zwroci¢ uwage na rownolegte ustawienie do buta dyszy. Dokreci¢
srube zaciskowg (43).

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

Do wyboru sqg trzy rozne, odpowiadajace szerokosci
spoiny, dysze podgrzewania wstepnego (9). Prze-
kroje dysz sq zgodne z dyrektywami DVS.

Dysza 1 Dys:za 2

S P

Dyéza 3
Szerokosc Szerokosc Szerokosc
spoiny spoiny spoiny

do 15 mm 16 do 20 mm 21do 40 mm

Asortyment butéw spawalniczych

Leister Technologies AG oferuje dla wszystkich standardowych ksztattow spoin odpowiednie buty spawalnicze
0 réznych wielkosciach:

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

45° 90°

But spa-
walniczy
surowy

Spoina  Spoina  Spoina Spoina  Spoina  Spoina
V/X pachwi-  wzigczu pachwi-  pachwi-  pachwi-
nowa  zakfadko- nowa nowa nowa

wym zewnetrzna  krotka dtuga

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

2 TR S >
SRl

But spa-
walniczy
surowy

Spoina  Spoina Spoina Spoina Spoina  Spoina
V/X pachwi-  wztaczu pachwi-  pachwi-  pachwi-
nowa zaktadko- nowa nowa nowa

wym zewnetrzna  krotka dtuga

Glowica katowa
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Wyposazenie

Nalezy stosowac wytacznie akcesoria firmy Leister.

Stojak na Przenosna odwijarka drutu
urzadzenie ¢ Urzadzenie zostato przewidziane na rolki drutu
& spawalniczego 0 @ 300 mm
{ ‘ By zapewni¢ optymalne odwijanie drutu, drut
¥ Ty spawalniczy nalezy prowadzi¢ przez przewi-
. dziane w tym celu oczko (41)
Konserwacja

* Sprawdzi¢, czy przewod sieciowy (14) ani wtyczka nie maja uszkodzen elektrycznych lub mechanicznych.
 Dysze ekstrudera (32) oczyszcza¢ podczas kazdej wymiany buta spawalniczego z pozostatosci spawa-
nego tworzywa sztucznego.

Serwis i naprawy

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

e Jesliw WELDPLAST S2 po wiaczeniu urzadzenia pojawia sie wskaznik serwisowy z

kodem serwisowym 1, nalezy sprawdzic stan szczotek silnika napedowego przez au- Service
toryzowany serwis firmy Leister oraz w razie potrzeby wymienic je.
» Komunikat moze zostac wytaczony przy pomocy przycisku Select (28) (] . Foget
* Przy pomocy recznego ekstrudera mozna wowczas pracowac jeszcze przez krotki czas. Check drive
« Jesli szczotki weglowe nie zostang jednak wymienione w najblizszym terminie, naped
pedzie pracqvvai gz’ dp mechanicznggo zatrzymapia z poonu ;uZycia szczotek. Na vvy— nesc
Swietlaczu nie pojawi sie wowczas zaden komunikat o btedzie, jednak naped nie bedzie

pracowat.

Gwarancja

 Urzadzenie to jest objete podstawowg gwarancjg wynoszacq jeden (1) rok od daty jego zakupu (na pod-
stawie rachunku lub dowodu dostawy). Powstate uszkodzenia sg usuwane w drodze dostawy czesci za-
miennych lub naprawy. Niniejsza gwarancja nie obejmuje elementow grzejnych.

« Slimak ekstruzyjny oraz rura cylindra zostaja wytaczone z zakresu gwarancji w przypadku wystapienia ko-
rozji zwigzanej z obrobka PVC.

* Gwarancja nie obejmuje wszelkich pozostatych roszczen, z zastrzezeniem ustalen prawnych.

e Gwarancja nie obejmuje uszkodzen wynikajacych z naturalnego zuzycia, przeciazenia lub nieprawidtowego
uzytkowania urzadzenia.

* Roszczenia nie obejmuja urzadzen przebudowanych lub zmodyfikowanych przez nabywce.



Hasznalati utasitas (Az eredeti haszndlati utasités forditasa) ®

@ A belizemelés el6tt a haszndlati utasitast figyelmesen
olvassa el, és késdbbi betekintés céljabol érizze meg.

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

Alkalmazas

Extruzios hegesztés a kovetkez6 anyagok esetében:

WELDPLAST S2 PP/ PE-HD / PE-LD

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

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

Egyéb anyagok igény esetén

A kézi extruder varratformaja megfelel a DVS 2207-4 szabvanynak.
DVS: Német Hegesztéstechnikai Szovetség

A Figyelmeztetés

Eletveszély a berendezés felnyitasakor, mivel fesziiltségvezeté komponensek és csatlakozasok val-
hatnak szabadda. A berendezés kinyitdsa el6tt hizza ki a halozati csatlakozot az aljzatbol. Elektromos
vezetd anyag (pl. PE-EL) hegesztése tilos.

A kézi extruder szakszeriitlen hasznalata esetén t(iz- és robbandsveszély all fenn (pl. az anyag
tlilmelegedése miatt), kiilondsen éghetd anyagok és robbanékony gazok kozelében.

Egésveszély I A fényes fémeket és a kilép6 anyagokat forro allapotban nem szabad megérinteni.
Hagyja lehtini a késziiléket. A forrd levegdsugarat és a kilép6 masszat ne forditsa emberek vagy al-
latok felé.

Akeésziiléket védbvezetékkel rendelkezd aljizathoz csatlakoztassa. A védévezeték késziiléken bellili
@ vagy kivili megszakitasa veszélyes!
Csak véddvezetékes hosszabbitd kabelt hasznaljon!

A Vigyazat

A héldzati fesziiltségnek meg kell egyeznie a késziiléken megadott haldzati fesziiltséggel. Aramki-
maradas esetén a fékapcsolot és a meghajtast ki kell kapcsolni (arretdlds kiolddsa).

A berendezés épitkezéseken torténd hasznalata esetén a személyvédelem érdekében feltétleniil FI-
kapcsoldt kell hasznalni.

A berendezést felligyelet alatt kell izemeltetni. A h eljuthat éghet6 anyagokhoz, amelyek latota-
volsagon kivil esnek.

A berendezést csak képzett szakemberek miikodtethetik, illetve ilyen személy feliigyelete sziiksé-
ges hozza. Gyermekek szdmara az lizemeltetés szigoruan tilos.

@ A késziiléket védeni kell a nedvességtdl. %
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Megfeleléség

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Svajc igazolja, hogy a termék az dltalunk
forgalomba hozott kivitelben megfelel a kdvetkez6 EK-irdnyelvek kovetelményeinek.
Iranyelvek: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/6
Harmonizalt szabvanyok: ~ EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1
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, 19.09.2012 ?)ruuuo A Nég K O

Bruno von Wyl, CTO Beat Mettler, COO

Hulladékkezelés

Az elektromos szerszamokat, kellékeket és csomagolasokat kornyezetkimél6 modon djra kell
hasznositani. Csak EU-orszagok esetén: az elektromos berendezéseket ne dobja a haztartasi
hulladékbal! A 2002/96-0s, régi elektromos €s elektronikus berendezésekre vonatkozd eurdpai
iranyelv és az annak végrehajtasardl szold nemzeti jogszabdlyok szerint a hasznalhatatlanna
valt elektromos szerszdmokat kulon kell gy(jteni, és kornyezetkiméld modon kell azokat artalmatlanitani.

Miiszaki adatok

Fesziiltség V-~ 230 200
Teljesitmény w 3000 2400
Frekvencia Hz 50/60
Levegdmennyiség (20°C)  I/min 300
Léghémérséklet °C max. 350
Mianyagositasi homérséklet °C max. 260

Kibocsatas (@ 3 mm) kg/h PE0.6-1.3 PP0.5-1.2 *PVC-U0.9-1.7 (Kbzépérték 50 Hz-en)
Kibocsatas (@ 4 mm) kg/h PE1.0-2.3 PP0.9-2.0 *PVC-U 1.5-2.7 (Kdzépérték 50 Hz-en)
Hegesztodrot mm B3/04

MéretH x Szx M mm 450 = 98 x 260 (hegesztd saru nelkiil)

Tomeg kg 5.8 (tdpkabel nélkil)

MegfelelGségi jel C€E €3

Biztonsagi jel ®

Tandusitvanytipus CCA

Erintésvédelmi osztaly | D D

* WELDPLAST S2-PVC A miiszaki modositasok joga fenntartva



Késziilékleiras

Kiils6 levegdvezetéssel

Belsé levegdvezetéssel

1 Fékapcsolo

2 Meghajtas be-/kikapcsolds
3 Potenciométer

4 Meghajtas arretdlds

5 Kijelz6

6 Fogantyu

7 Burkolatf(ités

8 Hegesztésaru

9 Elémelegitd fuvoka

30
31

Free Adj. 1

240°

PLAST

wva)(a)

10 Csdbilincs

11 Védéeso

12 Hegesztédrot-bevezetés
13 Késziilék fogantyu

14 Tapkabel

15 Véddeso flitéelem

16 Forro levegds fuvoka (kefementes)
44 Kuls6 forro leveg6 vezetés

KezelGegység

17 Hegeszt6program

18 Plaszt van-érték

19 Plaszt kell-érték

20 Levegd van-érték

21 Levegd kell-érték

22 Meghajtas kijelz6sav
23 Kibocsatasi kijelzé
24 Ment gomb

25 Vissza gomb

26 Standby-/ Enter-gomb
27 Lefelé gomb

28 Kivalasztas gomb

29 Fel gomb

30 Meghajtas allapotjelz6
31 Kurzor

31
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Munkakérnyezet / biztonsag
A kézi extrudert nem szabad robbanasveszélyes, illetve gytlékony kdrnyezetben hasznalni.

Munka koézben ligyeljen a biztos alapra. A tapkabelnek és a hegesztédrétnak szabadon kell
tudnia mozogni, és sem a felhasznaldt, sem masokat nem szabad akadalyoznia a munka soran.

A kézi extrudert tiizbiztos alapra allitsa! A forré fémelemeket és a forrd levegd sugarat kellé
tavolsagra kell tartani az alapzattdl és a falaktol.

Fogantyu beallitas Munkahely

1. A fogantyu (6) dramutato A kézi extruder belizemeléséhez A hegesztési munkalatok
jarasaval ellentétes iranyba ¢s elhelyezéséhez megrendelhetd  megszakitasakor a meghajtast a
torténd elforditasaval oldja ki a Leister univerzalis Meghaijtas be-/kikapcsold (2)
a bilincset berendezéstartoja. haszndlataval ki kell kapcsolni.

2. A fogantyd (6) llitsa a kivant A kezi extudert megfelelden
munkahelyzetbe bedllitott és az abranak

megfeleléen, szildrdan rogzitett
fogantyuval stabil, tizallo alapra
kell helyezni.

3. Afogantyu (6) oramutato ja-
rasaval megegyez@ iranyba
torténd elforditasdval huzza
meg a bilincset.

Hosszabbité kabel

Eé);ssz;tr)nbéttgzﬁfgl hasznalata esetén tigyelni kell a minimalis Hossziisag| Minimalis keresztmetszet
' [m] (230V-) [mm?]

A hosszabbit6 vezetéknek jovahagyottnak kell lennie a :

munkavégzes helyén (pl. szabadban), illetve megfeleld 194g 25

jeloléssel kell rendelkeznie. 20-50 4.0

Generdtor hasznalata esetén annak névleges teljesitmenye:
a kézi extruder névleges teljesitményének 2-szerese.



Hegesztési el6késziiletek

A homérseklet-felligyelet megakadalyozza a kézi extruder hideg allapotban torténd beinditdsat.

’—>{ Inditas letiltdsi idd: 220 masodperc |~¢

Meghajtas dlla-
potkijelz6 (30)

Fltés

Fltés a kell-6rték
eléréséig

Motor letiltva

Szabad M > Kész*
Motor-engedélyezés Hegesztésre
kész

A berendezés a fékapcsold (1) bekapcsoldsa utdn a legutobb bedllitott kell-hémérsékletre flitddik fel. A kell-
hémérséklet elérése utdn a kijelzon lathato szamlalg 220 mésodpercrdl nulldra szamol vissza. Az inditasi folya-
mat befejeztével a berendezés készen &ll a hegesztésre (Kész * dllapot). A kézi extruder izemi hémérsékletét
kb. 5 perc utan ériel.
Révid dramkimaradas esetén nincs szlikség ismételt inditdsi folyamatra.

Szoftver és meniiszerkezet

A Weldplast S2 kézi extruder kényelmes kezel@szoftverrel rendelkezik, mely megkonnyiti a felhasznalo sza-
mara a munkdt. A gombok enyhe érintéssel kezelhetdk.

A munkaablak funkcidi

A meniivalasztas funkcioi

Meniivalasztas

Meniivalasztds / Vissza a munkaablakhoz

Kontraszt bedllitasa

Vissza a munkaablakhoz (a modositasok nem keriilnek elmentésre!)

F(ités be/ki

Kivalasztas és vissza a munkaablakhoz

Kurzorpozicio modositasa

Kivdlasztas

Kivalasztott érték [+]

Kurzor fel / Kivalasztott érték [+]

<[> fofellulfa

Kivalasztott érték [-]

Kurzor le / Kivalasztott érték [-]

Kezd6ablak

A kézi extruder fékapcsoléval (1)
torténd bekapcsoldsat kovetden 3
masodpercig megjelenik a készu-
lék neve és az aktalis szoftver-ver-

ZI0.

A paraméterek beallitasa a munkaablakban
A kurzor (31) megmutatja, hogy melyik para-
méter allithatd be. A bekapcsolést kivetéen
a kurzor a «<SPEED> pozicidban taldlhato. A
Kivalasztas-gombbal (28) lehetdség van az
«AlR» vagy «<PLAST> kivalasztasara, és a Fel
gomb (29) vagy (Le-gomb (27) haszndlataval

azok értékének modositasara.

MENU  BACK ENTER

Weldplast

LEISTER

Switzerland

Release 1.0

\_DOWM SELECT UP

Munkaablak

A munkaablakban lathatok az
aktudlisan bedllitott paraméterek.

e e,
Free Adj. 1

240°

PLAST 245
220
AIR 230

Ready = nl..

SPEED = 100

s s

SPEED AIR

PLAST

Set value Set value

Set value
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Hegesztési el6késziiletek

A kibocsatasi mennyiség beéllitasa

A varratforma kovetkeztében a kibocsatasi mennyiség és az eléme-
legitési idd egymdshoz hangolhato.

* Elozetes bedllitds a kijelzon

- A Kivalasztas gomb (28) megnyomasaval dllitsa a kurzort a
«SPEED>» allasha.

- A maximalis kibocsatast (30 - 100 %) a Fel-gomb (29) vagy Le-
gomb (27) segitségével dllithatja be (a Meghajtas kijelzésav (22)
mutatja)

e Finombeallitds a hegesztési folyamat alatt

- A maximalisan bedllitott kibocsatasrol (pl. 85%) a potenciomé-
ter (3) elforditasdval lehet a kibocsatast a minimalis értékre csok-
kenteni 27

Free Adj

28

(@) (*2)(0)

Akibocsatott mennyiség a hegesztGdrot vastagsagatol fligg. Amennyiben a «30»-as kibocsatas

i kijelz6 és a «Mi-

nimum» potenciométer tul nagynak bizonyul, akkor az eggyel kisebb hegesztédrot vastagsagra kell valtani.

A PLAST és AIR hémérsékletek beallitasa

Példa
* A Kivalasztas gombbal (28) dllitsa a kurzort a
<PLAST il <AIR> pozicidha N |Ready - anll ln--dv - '.“J
* A hémérsékletet a Fel-gombbal (29) vagy Le- - i

3
22

gombbal (27) allithatja be

Ready  m
SPEED =™ 30

A hegesztési paraméterek felligyelete

Az AIR és PLAST hémérsékletek kell- és van-értéke folyamatos feliigyelet alatt dll. Amennyiben a van-érték
eltér a kell-értéktdl (érték a tdréshatdron kivil), akkor az allapotkijelzén (30) ezt egy dllapotvaltozas jelzi.
Szlikség esetén a meghajto motor atmenetileg letiltasra keriil, amig a hegesztési paraméterek visszatérnek
amegadott tdréshatarba. A lehetséges dllapot jelzések és tlréshatdrok a kdvetkezd dbrdn, illetve tabldzatban

lathatoak.
g
2 +30°C
=]
L
g +10°C
S~ - -+ — — —Reference value
2 /ﬁ — - Actual value
£ -10°C
@
-30°C
Motor Motor Motor
enabled ena. enabled
o e e o joje e e] o |Displayedstate
Time
Sz. |Allapotkijelzé |Allapot-jellemzék
@ |[Kész" Hegesztésre kész
| @ |[Szabad M >10°C eltérés a hegesztési paraméterektdl
@ |Futés > -30°C eltérés a hegesztési paraméterekttl, meghajtomotor letiltva
O [220s Inditds-letiltasi id6 220 masodperc, meghajtomotor letiltva
@ |tulforrd > +30°C eltérés a hegesztési paraméterektdl, meghajtomotor letiltva




A hegesztési folyamat inditasa

e Szilkség szerint szerelje fel a megfelelé hegesztdsarut (8)

« Allitsa be maximumra a potenciométert (3)

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

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

* Helyezzen be 3 vagy 4 mm-gs atmérdji hegesztédrotot ahegesztddrot bevezetéshe (12)

* A hegesztédrot a hegesztddrot bevezetés (12) automatikusan behuzza. A drotbevezetésnek ellendllds
nélkil kell torténnie

FIGYELEM!
A késziiléket mindig hegesztddroéttal miikodtesse, azonban soha nem szabad egyszerre
mindkét hegesztddrot bevezetéshe hegesztddroétot helyezni.

* A massza mozgatésat a Meghajtas be-/kikapcsoldval (2) szakitsa meg
« Allitsa az elémelegits fuvokat (9) a hegesztési zénara
* Ingamozgdssal melegitse fel a hegesztési zonat

* Helyezze fel a berendezést az el6készitett hegesztési zondra, €s ismét nyomja meg a Meghajtas be/-kikapcsold
gombot (2)

» Ateszthegesztést az anyag gydrtojanak hegesztési utmutatéja és a nemzeti normak vagy irdnyelvek alapjan
kell elvégezni

e Ellendrizze le a teszthegesztést
* Ahémérsékletet és a kibocsatott mennyiséget sziikség szerint allitsa be

* Hosszabb hegesztés esetén a Meghajtas be/-kikapcsolés (2) a Meghajtés arretalassal (4) tartos tizemben
tarthato

WELDPLAST S2-PVC

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

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

s ™
. Program
Menl ﬁ] ?
Free Adj. 4 Szabad
Program kivalasztasa E Free Adj. 3 i
Free Adj. 2 beallitas
A : Free Adj. 1 1-4
Kivalasztés (VHE A bres pp
Prg2 PE-HD
i ]
Bevitel MmPrgl PE-LD
Program: Az anyagok kijelzése a berendezés- €s szoftver-
verziotol fuggben eltéré lehet. Y Y

Az 1 - 3 programok az elére bedllitott paraméterekkel rendelkeznek, melyeket a hegesztési folyamat
soran be lehet dllitani.

A modositasok nem tarolddnak!

Az 1 - 4 szabad bedllitdsokat a gydrban elére meghatdrozzdk, és szabadon programozhatok. A para-
méterek a késziilék kikapcsoldsa utan is megmaradnak.

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

Az aktudlisan bedllitott hegesztési program (17) a munkaablakban lathato.
Az anyagok kijelzése a berendezés- és szoftver-verziotol fliggéen eltérd lehet.

A kibocsatasi mennyiség bedllitasa
* AKivalasztas gomb (28) megnyoméasaval dllitsa a kurzort a «<SPEED» dlldsha
* Akibocsatasi értéket (30 - 100 %) a Fel-gomb (29) vagy Le-gomb (27) segitségével dllithatja be

A PLAST és AIR hdmérséklet bedllitasa
* A Kivalasztas gomb (28) megnyomdsaval dllitsa a kurzort a <PLAST» ill. <AIR»&llasha.
e Ahémérsékletet a Fel-gombbal (29) vagy Le-gombbal (27) dllithatja be

A berendezés kikapcsolasa

* Oldja ki a Meghaijtas arretalasat (4) és engedije el a Meghajtas be-/kikapcsolot (2).
Tavolitsa el a hegesztdsaruban 1év0 hegesztéanyagot annak érdekében, hogy a kovetkezd inditasnal a he-
gesztésaru ne sériljon meg

* Af(itéseket kapcsolja ki a Készenlét-/ Enter-gombbal (26)
¢ Hagyja a berendezést kb. 5 percig hlni
36  Kapcsolja ki a fékapesolét (1)



Tovabbi beallitasok Meniivezetés
Kontraszt beallitas Menii Funkciok
KedvezOtlen fényviszonyok és kornyezeti hé- . o .
meérséklet ingadozdsok esetén a kontaszt a Mend E] Kivdlasztas ag
vissza-gombbal (25) bedllithato. Kivalasztas a B Kivalasztas E
e o ) s vissza
Fiités BE/KI Kivdlasztas ((mm)
Hosszabb ledllas (készenét) esetén a PLAST és alR Visszaa
futése a Készenlét-/Enter-gomb (26) haszndlaté- kivalaszto

val kikapcsolhato.

Billenty(izar aktivalasa

Amennyiben a billenty(izar aktiv, a képerny6n
a Billentyiiz. felirat jelenik meg.

1. Mend
2. Billenty(zar

3. Aktivalas

AN TR
Free Adj. 1

Key lock

240°

PLAST 245

220°
AIR 230
Ready # -l..

SPEED m 100

| Billentyiizar
aktivalva

A zér a kovetkezéképpen oldhato fel:

Billenty(izar deaktivalasa

A Kivalasztas gomb megnyomasanak azonnal
kell megtérténnie a Feloldds utan!

1. Vissza
2. Feloldds

3. Kivalasztas

Salect Espafiol
language

Menu

Language
Display Unit
Warking time

x
o
o
I |

WProgram

Help

Select
FI°C

Display

working time

munkaablakhoz

PN,
Language

Pyeesui
Itallano

Frangais

WEnglish
Deutsch

—
——
Display Unit

°F
me

——
.
Working time

Drive
oooo:10

Blower
onon:£0

HELP PAGE 13
WORK LEVEL

Menu:
salact WI
the manu

Page 1-8

Activate
key lock

Select

Back: =

adjust
contrast

Eﬂsx‘r@

Key lock

Resat
W Lock

—
Fragram
Froe Adj. 4

Free Adj. 3
Free Ad]. 2

Program

Free Adj. 1

Frgd PP

Prg2 PE-HD
WPrgl PE-LD

|
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Hibaiizenetek

Amennyiben hiba Iép fel, akkor ez az Allapotkijelzén (30) lathaté (pl. IETZ A motor tulmelegedett).

kijelzés

Amikor hiba lép fel, a AIR és PLAST f(ités, valamint a meghajtomotor azonnal ledll!
Amennyiben ez nem kovetkezik be, azonnal vdlassza le a berendezést az elektromos halozatrol!!

Tovabbi teendék a meghajtas allapotkijelz6jének (30) lizenete esetén

* Jegyezze fel a hibakodot

* (Oldja ki a Meghajtas arretalasat (4) és engedije el a Meghajtas be-/kikapcsolot

* Kapcsolja ki a fékapcsolot (1)

* Ujra llitsa izembe a készllléket ellendrzstt modan, és tigyeljen arra, hogy a kézi extruder kiviilrél ne melegedjen
tal.

A csigaban maradt mianyagot lehetéség szerint 10kje ki

e Amennyiben a hiba ismét fellép, jutassa el a berendezést a szervizpontra a hibakod megaddsa mellett.

A berendezés a kovetkezd hibdkat ismeri fel:

Kijelzé A hiba jellege

[Err01] Alevegd hdmérséklete tul magas vagy meghibdsodott a hémérsékletérzékeld szonda
Err02] A miianyagmassza hémérséklete tul magas vagy meghibdsodott a hémérsékletérzékeld szonda
Err04] A motortekercs hémérséklete tul magas, a motor tdimelegedett

Err08] Az AIR fit6elem hémérséklete tul magas vagy meghibdsodott a fivokamotor

Err10] Az elektronika hémérséklete tul magas
Errd0 | Rovidzarlat a PLAST hémérsékletérzékeld szondanal

Amennyiben egyszerre tobb hiba is fellép, pl. IEHEN ¢s IEEH , akkor IEIE jelenik meg.

Az egyéb kombinaciok betljelzést kapnak A, B, C, D, E és F betlikkel,
pl. IEMEN ¢s IEA esetén IETN jelenik meg.

Meghaijtés tulmelegedés-védelem

Amennyiben a meghajtds kiilsé hatdsok miatt vagy tul alacsony PLAST-hémérséklet mellett tulmelegszik,
akkor a bels tulmelegedés-védelem kikapcsolja a meghajtast (Iasd IEA),

Meghajtas bekapcsolas-védelem

A meghajtémotor hiba fellépése utan, pl. IEH tulmelegedéskor, védett a nem szandékolt elindulas ellen.
A Kijelzdn (5) a <Meghajtas kikapcsoldsa» felirat jelenik meg, mikdzben a meghajtomotor letiltott allapotban
marad. A hiba elhdritdsa s a meghajtas kikapcsoldsa utdn (Meghajtas arretalas (4) kiolddsa és a Meghajtas
Be-/Kikapcsolas (2) elengedése eltiinik a Kijelz6rél (5) a <Meghajtds kikapcsoldsa» felirat. A munka folytathato.



A hegeszt6saru cseréje

A & Egésveszély ! Csak hGall6 keszty(iben dolgozzon.

A hegeszt@saru cseréjét lizemi hémérsékleten lévo berendezésen kell elvégezni.

Leszerelés
- Kapcsolja ki az tizemi hémérsékleten 16vd berendezést, és vdlassza le azt az elektromos haldzatrol

- A hegesztdsarut (8) a hegesztdsaru-tartéval (34) egyiitt valassza le az extrudalé fuvokarol (32) Ugy,
hogy meglazitja szorité csavarokat (35).

- Az extrudald fuvokat (32) minden hegeszt6saru-cserénél meg kell tisztitani a hegesztési anyag maradva-

nyaitol és gondoskodni kell annak szildrd felcsavarozasarol
- A hegesztdsarut (8) a rogzitd csavarok (33) meglazitdsaval tavolitsa el a hegesztdsaru-tartorol (34)

Osszeszerelés

- Valasszon a hegesztési varrathoz illeszkedd hegesztdsarut (8) és rogzitse azt a hegesztésaru-tartéhoz (34),
majd rogzitse azt a rogzité csavarok (33) segitségével

- A hegesztdsarut (8) és a hegesztdsaru-tartét (34) a szoritdcsavarokkal (35) joI meg kell huzni

8 Hegesztdsaru
i 33\./'/ % - 32 Extrudalo-fuvoka
. I 33 ROgzitd csavar
>\ ° 2 34 Hegesztésaru-tartd
8 / =i/ 35 Szoritdcsavar
34 g —35 |

Hegesztési irany
A szoritécsavarok (35) kioldaséval a hegesztdsaru (8)

fokozatmentesen a kivant hegesztési iranyba fordithato. !
A szoritocsavarokat (35) ezt kovetden ismét j6l meg \ {
kell htizni, \8
A forré leveg6 vezetés cseréje
Aforré levegd vezetés (44) leszereléséhez el6szor a hegesztdsarut (8) kell eltdvo- 8 10 45
litani. A kontrdzott rogzité csavar (45) csébilincsen (10) és a szoritécsavar (47)
forr levegd vezetés 0sszekotdn torténd kiolddsa utdn az egység egésze lehuzhato.
Felszerelés forditott sorrendben.
44
4w’ -
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Az elémelegitd fuvoka cseréje

Leszerelés: Az elémlegeitd fuvoka esetében oldja ki az elémelegitd fuvoka
(9) szoritocsavart (43) és hizza le az elémelegitd fuvokat (9) a
forro levegd vezetésrdl (44).

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

Elémelegitd fuvokak kiilsé levegé vezetéssel rendelkezé berendezésekhez

Fivékal  Fuvéka2 Fivoka 3

Hdarom kiilonb6z6, a hegesztési varrat szélességnek
megfeleld elémelegitd fuvoka (9) all rendelkezésre.
Aflvoka keresztmetszetek megfelelnek a DVS-irany-
elveknek.

Varrat Varrat Varrat
szélesséq Szélesséq Sz6lesséq

15 mm-ig 16-t01 20 mm-ig  21-t61 40 mm-ig

Hegesztdsaru-valaszték
A Leister Technologies AG minden szokvanyos varratformahoz megfelel6 hegesztésarukat biztosit killénbdzd
méretekben:

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-TPO
bels6 levegé vezetéssel

89|49
45°| | 90°

Nyers-  V-varrat Gégevarrat Atfedéses Kiilso Rovid Hosszu Szogfej
anyag varrat sarokvarrat sarokvarrat sarokvarrat

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-PVC
kiils6 levegé vezetéssel

WAINR A
Nyers-  V-varrat Gégevarrat Atfedéses Kils6 Rovid Hosszu
anyag varrat sarokvarrat sarokvarrat sarokvarrat



Tartozékok

Csak Leister tartozékok hasznalata megengedett

Berendezés tartd Szallithato drotcsévéld berendezés

* Aberendezés @ 300 mm-es hegesztédrot
& hengerhez lett kialakitva
e e Adrdt optimalis letekerésének biztositasa
¥ T érdekében gondoskodni kell arrol, hogy a
. hegesztédrotot atvezessék az erre a célra
kialakitott vezet6szemen (41).
Karbantartas

* Atapkabelt (14) és a csatlakozot ellendrizze elektromos vagy mechanikus sériilések szempontjabol
Az extrudal6 favokat (32) minden hegesztésaru-cserénél tisztitsa meg a hegesztési anyag maradvanyaitol

Szerviz és javitas

e Javitasi munkalatokat kizardlag hivatalos Leister szervizek végezhetnek. Ezek 24 éran beliil szakszerl
és megbizhatd javitasi szolgaltatast nyujtanak, melyhez eredeti alkatrészeket hasznalnak a kapcsoldsi
tervek és alkatrész-listak szerint.

* Amennyiben a WELDPLAST S2 esetében a berendezés bekapcsolasa utan a szerviz-
kod 1 jelenik meg, akkor a szénszintet egy hivatalos Leister szerviz dltal ellendriztetni Service
kell, és szilkség esetén ki kell cserélni a meghajtas szénkeféit.

* Ajelzés a Kivalasztas gombbal (28) E megsz(intetheto.

» A kézi extruder rovid ideig tovabb hasznalhato. Check drive

Code 1

brushes
* Amennyiben a szénkeféket rovid idén beliil nem cserélik ki, akkor a meghajtas a mechanikus
szénledllitas eléréséig mikodik tovabb. A kijelzén nem jelenik meg hibaiizenet, viszont a n
g . . ESC
meghajtas nem indithato el. G

Jotallas

o Akészlilékre dltalanos esetben egy (1) év jotallast vallalunk a vasarlds keltétél szamitva (igazoldsa szamlaval
vagy szallitolevéllel). A keletkezett kdrokat cserével vagy javitdssal haritjuk el. Ez a jotdllas nem vonatkozik a
fitGelemekre.

e Az extruzids csiga és a hengercsé PVC miatti korrozio esetén nem tartozik a jotallas hatdlya ald.

* Egyéb kovetelések, a torvény dltal nevesitett kivételektdl eltekintve, kizartak.

* Atermészetes kopdsra, tulterhelésre vagy szakszeritlen hasznalatra visszavezethet6 karok nem tartoznak
a jotallds hatdlya ala.

o Avasarlo altal atalakitott vagy modositott készlékek esetében jotallas nem érvényesitheto.

41



€2 Navod k obsluze (prekiad originainino navodu k obsluze)

@ Pfed uvedenim do provozu si pozorné prectéte navod
k obsluze a uschovejte jej pro dalsi pouziti.

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

Pouziti
Extruzni svarovani nasledujicich materiald:

WELDPLAST S2 PP / PE-HD / PE-LD

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

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

Dal$i materidly na vyzadani

Tvar svaru ruéniho extrudéru vyhovuje normé DVS 2207-4.

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

A Varovani

Ohrozeni zivota pfi otevirani pristroje, protoze mohou byt odkryty komponenty a pripojky pod napétim.
Pred otevrenim pristroje vytahnéte sitovou zdstrcku ze zasuvky. Elektricky vodivy material (napf. PE-EL)
se nesmi svaret.

Nebezpeéi pozaru a exploze pfi neodborném pouziti ruéniho extrudéru (napf. prehrati materialu)
predevsim v blizkosti hoflavych materiald a vybusnych plynd.

Nebezpeéi popaleni! Nedotykejte se holych kovovych dild a vytlacované hmoty v horkém stavu. Prist-
roj nechte zchladnout. Proud horkého vzduchu a vytlaovanou hmotu nesméfujte na osoby a zvifata.

Pristroj pfipojte k zasuvee s ochrannym vodi¢em. Kazdé preruSeni ochranného vodice v pristroji
a mimo pfistroj je nebezpecné!
Pouzivejte pouze prodluzovaci kabel s ochrannym vodi¢em!

A Pozor

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

PFi pouZiti pFistroje na stavenistich je pro ochranu osob bezpodmineéné nutné pouZivat proudovy
chranic Fl.

PFistroj se musi provozovat pod dohledem. Teplo se mlZe rozsifit i k hoflavym materidl(im, které
se nenachdzi v dohledné vzddlenosti.

Pristroj smi byt pouZivan vyhradné vy$kolenymi odborniky nebo pod jejich dohledem. Détem je
pouZzitl pristroje zcela zakdzano.

@ Chraiite pfistroj pfed vihkosti a mokrem.
42



Shoda

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/év?carsko potvrzuje, Ze tento vyrobek
v provedeni ndmi uvedeném na trh splfiuje pozadavky nasledujicich smérnic EU.

2006/42,2004/108, 2006/95,2011/65

EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1

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

"o win l:\\zg OBV s

Smérnice:
Harmonizované normy:

Kaegiswil, 19.09.2012

Likvidace odpadu

Bruno von Wyl, CTO

Beat Mettler, COO

prostredi. Jen pro staty EU: Nevyhazuite elektrické pfistroje do domovniho odpadu! Podle evropské
smérnice 2002/96 o starych elektrickych a elektronickych pristrojich a jejiho zaclenéni do narodniho

E Elektrické pristroje, pisluSenstvi a obaly odevzdejte k recyklaci odpovidajici ochrané zivotniho

prdva se musi jiz nepouzivang elektricke pfistroje oddélené shromazdovat a odevzdavat k recyklaci
odpovidajici ochrané Zivotniho prostred.

Technické udaje

Napéti

Prikon

Frekvence

Mnozstvi vzduchu (20°C)
Teplota vzduchu
Teplota plastifikace
Vytlak (@ 3 mm)
Vytlak (@ 4 mm)
Svarovaci drat
WymiaryDx Sx W
Hmotnost

Znacka konformity
Bezpecnostni znacka
Druh certifikace
Ttida ochrany |

* WELDPLAST S2-PVC

V-
w
Hz
I/min
°C
°C
kg/h
kg/h
mm
mm

kg

230 200

3000 2400

50/60

300

max. 350

max. 260

PE0,6-1,3 PP0O,5-12 *PVC-U0,9 - 1,7 (primérné hodnoty pfi 50 Hz)
PE1,0-23 PP0,9-2,0 *PVCU 1,5-2,7 (prdmerné hodnoty pii 50 Hz)
B3/34

450 x 98 x 260 (bez svarovaci botky)

5,8 (bez sitového kabelu)
€3 €3

®

CCA

D D

Technické zmény vyhrazeny .



Popis pfistroje

S externim vedenim vzduchu S integrovanym vedenim vzduchu

1 Hlavni vypina¢ 10 Svérka trubky

2 Zapinani/vypinani pohonu 11 Ochranna trubka

3 Potenciometr 12 Zavadéc svarovaciho dratu

4 Aretace pohonu 13 Drzadlo pfistroje

5 Displej 14 Sitovy kabel

6 Rukojet 15 Topné téleso ochranna trubka

7 Plastové topeni 16 Horkovzdu$né dmychadlo (bezuhlikoveé)
8 Svarovaci botka 44 Externi vedeni horkého vzduchu

9 Predehfivaci tryska

Ovladaci jednotka

17 Svafovaci program

18 Skute€nd teplota pro plast

19 PoZadovand teplota pro plast
17 20 Skutecna teplota pro vzduch
18 21 Pozadovana teplota pro vzduch
22 Indikacni sloupec pohonu

23 Ukazatel vytlaku

Free Adj. 1

240°

PLAST

2¢ 24 Tlacitko menu

21 25 Tlacitko zpét
30 22 26 Tlagitko Standby / Enter
a 23 27 Tlatitko doli

28 Tlacitko vybéru
WV 18]l A 29 Tlagitko nahoru
— — 30 Ukazatel stavu pohonu
31 Kurzor




Pracovni prostfedi / bezpecnost

Rucni extrudér se nesmi pouzivat v prostiedi, kde hrozi nebezpeci vybuchu nebo v blizkosti
hoflavych material(i. P¥i praci dbejte na bezpeénost. Sitovy kabel a svafovaci drat musi byt
volné pohyblivé a nesmi uzivatele ani treti osoby ohrozovat pfi praci.

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

A musi mit dostatecny odstup od podkladu a zdi.

Nastaveni rukojeti Pracovni misto

Pi pferuSeni svarovani vypnéte
pohon vypinaéem pohonu (2).

1. Otocenim rukojeti (6) proti Pro spusténi nebo odlozeni
sméru hodinovych rucicek rucniho extrudéru nabizi firma
uvolnéte sevieni Leister univerzalni odkladaci

2. Dejte rukojet (6) do pozadované ~ Stojan.
pracovni polohy

3. OtoCenim rukojeti (6) ve
sméru hodinovych rucicek
opét utdhnéte sevreni

Prodluzovaci kabely

Ruéni extrudér s odpovidajicim
zplisobem nastavenou a utazenou
rukojeti postavte dle obrazku na
stabilni, Zaruvzdorny podklad.

PTi pouZiti prodluZovacich kabel( dbejte na minimalni prifez:
ProdluZovaci vedeni musi byt schvdleno a odpovidajicim

zplisobem oznaceno pro pouziti na daném misté (napr.
venku).

PFi pouziti agregatu jako zdroje energie plati pro jeho

Délka Minimalni prifez

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

jmenovity vykon: 2 x jmenovity vykon rucniho extrudéru.
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Pfiprava pred svafovanim

Kontrola teploty zabranuje spusténi ruéniho extrudéru ve studeném stavu.

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

Ukazatel stavu : Motor blokovan ] _
pohonu (30) Ohrev Volny M =
Predehrev do dosazeni Uvolnéni motoru

poZadovanych hodnot

Pripraven *

Pripraven ke
svarovani

Pistroj se zahfiva inned po zapnuti hlavniho vypinace (1) az k dosazeni naposledy nastavenych poZadovanych

teplot. Jsou-li dosazeny pozadované teploty, odpocitava pocCitadlo v ukazateli stavu z 220 se

kund zpét na nulu.

Po probéhnuti tohoto startovaciho procesu je pristroj pfipraven ke svafovani (stav Bereit*). Rucni extrudér do-

sahne své provozni teploty cca za 5 minut.
Pri kratkodobém preruseni sité odpada opakovany startovaci proces.

Software a prlvodce menu

Rucni extrudér Weldplast S2 je vybaven pohodinym ovlddacim softwarem, ktery uZivateli usnadnuje praci.

Tlacitka reagujf na lehké tuknuti.

Funkce pracovniho okna | Funkce volby menu

= | Volba menu Volba menu / zpét na pracovni okno

Nastaveni kontrastu Zpét na pracovni okno (zména se neulozi!)

Ohtev on/off Vybér a zpét na pracovni okno

&) | Zména polohy kurzoru Vybér

& | Vybirand hodnota [+] Kurzor nahoru / vybirand hodnota [+]

&3 | Vybirana hodnota [-] Kurzor dolil / vybirand hodnota [-]
Uvodni okno (W wee i) Pracovni okno " Free Adj. 1 )

Na displeji se po zapnutirucnino | weldplast Pracovni okno ukazuje aktualng

extrudéru hlavnim vypinacem (1) nastavené parametry.
zobrazi po dobu 3 sek. nézev prist-

roje a aktudini verze softwaru. Switzerland

Release 1.0

\_DOWM SELECT UP

o
240~
PLAST 245
220
AIR 230
Ready = nl..
SPEED = 100

Nastaveni parametr(i v pracovnim okné
Kurzor (31) ukazuje, ktery parametr je mozné

SPEED

PLAST

nastavit. Po zapnuti se kurzor nachazi na pozici
rychlosti <SPEED». TlaGitkem vybéru (28) Iz
zvolit vzduch «AIR» nebo «PLAST> a tlaitkem
nahoru (29) nebo dold (27) Ize ménit jejich

hodnoty.
Nastaveni hodnoty Nastaveni hodnoty

Nastaveni hodnoty



Pfiprava pfed svafovanim

Nastaveni vytlacovaného mnozstvi

Na zdkladé tvaru svaru Ize navzajem sladit vytlaCované mnozstvi a
dobu pfedehfevu.

¢ Prednastaveni na displeji

- Stisknutim tla¢itka vybéru (28) umistéte kurzor na pozici rych-
losti «SPEED>».

- Zadejte maximalni hodnotu vytlaku (30 az 100 %) pomoci tla-
¢itka nahoru (29) nebo doltl (27) (zobrazi se prostfednictvim
indikacniho sloupce pohonu (22))

 Jemné nastaveni béhem svafovani

- Z maximdlni nastavené hodnoty vytlaku (napf. 85%) Ize otoCe-

nim potenciometru (3) snizit vytlacované mnozstvi na minimum

(@) (*2)(0)

Free Adj. 1

VytlaGované mnozZstvi zavisi na tloustce pouZitého svarovaciho dratu.

Je-li vytlak pri ukazateli vytlaku «30» a poloze potenciometru «Minimum» pfili§ velky, je treba zménit tloustku

Nastaveni teplot PLAST a AIR (vzduch)

) ) .. . . Példa
e Stisknutim tlaéitka vybéru (28) umistéte kurzor na
pozici <PLAST> resp. <AlR». S —— lllcady i ..IIJ
« Nastavte hodnotu teploty tlaéitkem nahoru (29) T CEONNE) | EEEDEE

nebo dold (27) 3

| Ready * m
22 SPEED =™ 30

Monitorovani parametr(i svafovani

Pozadovang a skute¢né hodnoty teplot AIR a PLAST jsou neustdle monitorovany. Jestlize se skutecnd hodnota
liSi od pfislusné pozadované hodnoty (hodnota mimo tolerancni pasmo), je to signalizovano na ukazateli
stavu (30) zménou stavu. Je-li to nutné, hnaci motor se pfechodné zablokuje, dokud nebudou parametry sva-
fovani opét v zadaném tolerancnim pdsmu. MoZné ukazatele stavu a toleran¢ni pdsma jsou patrné z ndsle-

dujiciho grafu, resp. tabulky.

=
_g_ +30°C
_d_J.
g +10°C
,,,,,, i 1+ — — Pozad. hodnota
E /c‘ ———— Skut. hodnota
=] -10°C
-30°C
Motor | Motor 3
uvolnén | uvolnén Motor uvolnén
o e o © oje © e e Ukazatel stavu
Time
¢. |Ukazatel stavu |Vlastnosti stavu
@ |Pripraven” Pfipraven ke svarovani
| @ |Volny M Odchylka parametri svarovani > 10°C
@® |Ohfev Ohfev, odchylka parametri svafovani > -30°C, hnaci motor zablokovén
0O |220s Doba blokovéni spusténi 220 sek., hnaci motor zablokovan
@ |Prilis horké PFili$ horké, odchylka parametr{i svafovani > +30°C, hnaci motor zablokovén
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Zaciname svarovat

« Dle potfeby namontujte vhodnou svafovaci botku (8)

* Potenciometr (3) nastavte na max.

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

e Stisknéte zapnuti pohonu (2)

* Do zavadéce svarovaciho dratu (12) zavedte svarovaci drét o prdméru 3 nebo 4 mm

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

POZOR!
Pristroj vzdy provozujte se svafovacim dratem, nikdy vSak nezavadéjte soucasné svarovaci
draty do obou zavadécu.

* Posuv hmoty preruste tlacitkem zapinani/vypinani pohonu (2)

* Predehfivaci trysku (9) nasmérujte na svarovaci zonu

* Pohyby sem a tam nahfejte svafovaci zonu

* Prilozte pristroj na pripravenou svafovaci zonu a stisknéte opét zapinani/vypinani pohonu (2)

* Provedte zkuSebni svér podle svarovaciho navodu vyrobce materidlu a narodnich norem ¢i smérnic

e Zkontrolujte zkuSebni svar

« \/ pfipadé potieby prizplsobte nastaveni teploty a vytlatovaného mnozstvi

* U delSiho svarovéni Ize zapinani/vypinani pohonu (2) udrzovat pomoci aretace pohonu (4) v trvalém provozu

WELDPLAST S2-PVC

e PVC-U se smi zpracovavat jen v menu PVC-U. POZOR: Pouzivejte jen PVC-U (ne PVC-C!)
e Abyste zabrdnili korozi, doporucujeme pristroj pfi delSim nepouZzivani (od 2 dnd) naplinit HD-PE.



Parametry svarovani

s ™
Program
Menu ﬁ] °
Free Adj. 4 v 4
Ly ] olné
Vybér programu E Free Adj. 3 - .
Free Adj. 2 nastaveni
Free Adj. 1 1-4
Volba (VR A Prg3 PP
Prg2 PE-HD
s |
Zadani MmPrgl PE-LD
Program: Zobrazeni materidl(i se m{ize podle
verze pristroje a softwaru liSit. Y y

Programy 1 - 3 jsou opatfeny pfisluSnymi pfednastavenymi parametry, které Ize béhem svarovani
prizplsobit.

Prizplsobeni se neuloZi

Volnd nastaveni 1 - 4 jsou pfednastavena z vyroby a Ize je volné naprogramovat. Parametry z{stanou
ulozZeny i po vypnuti pfistroje.

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

Aktudlné nastaveny svarovaci program (17) je vidét v pracovnim okné.
Zobrazeni materiald se mize podle verze pristroje a softwaru lisit.

Nastaveni vytlacovaného mnozstvi

e Stisknutim tlaéitka vybéru (28) umistéte kurzor na pozici rychlosti «SPEED».
* Nastavte hodnotu vytlaku (30 aZ 100 %) tlaéitkem nahoru (29) nebo dolii (27)

Nastaveni teploty PLAST a AIR (vzduch)
e Stisknutim tlaéitka vybeéru (28) umistéte kurzor na pozici <PLAST» resp. «<AIR»
* Nastavte hodnotu teploty tlaéitkem nahoru (29) nebo doll (27)

Vypnuti pfistroje

« Uvolnéte aretaci pohonu (4) a pustte zapinani/vypinani pohonu (2).
Odstrante svafovaci materidl ve svafovaci botce, aby se svafovaci botka pfi pfistim spusténi neposkodila
* Vypnéte ohrev tlaitkem Standby / Enter (26)
e Pfistroj nechte cca 5 min. ochladit
e Vypnéte hlavni vypinac (1)
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Dalsi nastaveni

Priivodce menu

Nastaveni kontrastu

Pfi nepfiznivych svételnym podminkdch a koli-
sani okolni teploty je mozné nastavit kontrast
tlacitkem zpét (25).

Ohfev ON/OFF

Pfi delSim preruSeni (standby) Ize vypnout ohfev
pro PLAST a AIR tlagitkem Standby / Enter (26).

Aktivace blokovani tlacitek

2. Uzamceni tlacitek E

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

1. Menu

3. Aktivovat

AN TR
Free Adj. 1

Key lock

240°
PLAST 245

220°
AIR 230
Ready *-l..
SPEED = 100

Uzamdéeni tlacitek
aktivovano

—_

Uzamceni tlacitek 1ze opét nasledujicim zpGso-
bem deaktivovat:

Deaktivace uzaméeni tlacitek

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

1. Zpét
2. Deaktivovat

3. Vybér

Menu Funkce
venu (2D Volba (v]Al
Volba a E Vybér a E
oy 7pét
vioer (D
Zpétna
pracovni
okno volby
R
Language
Pyecsui
Itallano
Salect Espafiol
language -:;2':?:;’
Deutsch
Menu
—_—
Yy
lﬁ?:slgzglgnil Display Unit
::I?Ing time oF
e Selea =e

Help

Display

working time

——
.
Working time

Drive
oooo:10

Blower
onon:£0

HELP PAGE 13
WORK LEVEL

Menu:
salact WI
the manu

Page 1-8

Activate
key lock

Select

Back: =

adjust
contrast

Eﬂsx‘r@

Key lock

Resat
W Lock

—
Fragram
Froe Adj. 4

Free Adj. 3
Free Ad]. 2

Program

Free Adj. 1

Frgd PP

Prg2 PE-HD
WPrgl PE-LD

|




Chybova hlaseni
Vyskytne-li se chyba, zobrazi se v ukazateli stavu (30) (napt. IETRZH Motor je prehraty).

Zobrazeni

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

Dalsi postup pfi ukazateli stavu pohonu (30)

¢ Poznamenejte si kod chyby

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

« Vypnéte hlavni vypina¢ (1)

* Pristroj uvedte jesté jednou pod dohledem do provozu a dbejte na to, aby se rucni extrudér zvenku neprehival
e Plast zbyly ve $neku pokud mozno vytlacte

* Pokud se chyba vyskytne znovu, zaSlete pfistroj s idajem kddu chyby ke kontrole do servisniho strediska

Pristroj rozezndva nasledujici chyby:

Zobrazeni | Druh chyby

[Err01] Prekrocena teplota vzduchu nebo vadnd teplotni sonda
Err02] PrekroGena teplota plastové hmoty nebo vadna teplotni sonda
Err04] Prekrocend teplota ve vinuti motoru, motor je prehfaty

Err08] Prekrocend teplota topného télesa AIR nebo vypadek motoru dmychadla
Err10] Prekrotena teplota elektroniky
Errd0 | Zkrat teplotni sondy PLAST

Vyskytne-li se vice chyb sougasné, napr. a IEMA, zobrazi se IETA,
Dal$i kombinace se zobrazi pomoci pismen A, B, C, D, EaF,

napf. a IEA se zobrazi jako IEHUN .

Ochrana proti prekroceni teploty pohonu

Dojde-li k prehrati pohonu plisobenim vnéjsich vlivii nebo pfi pfili§ nizké teploté PLAST, vypne vnitini tepelna
achrana pohon (viz IETRZH),

Ochrana proti spusténi motoru

Hnaci motor je zajistén proti samovolnému spudténi po vyskytu chyb, napf. prehrati IEZN. Na displeji (5)
se objevi zobrazeni vypnout pohon «Vypnout pohon», zatimco hnaci motor z(stava v zablokovaném stavu.
Po adstranéni chyby a vypnuti pohonu (uvolnéni aretace pohonu (4) a povoleni zapinani/vypinani pohonu
(2)) zhasne na displeji (5) zobrazeni vypnout pohon «Vypnout pohon». M(iZete pokracovat ddle v préci.
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Vyména svarovaci botky

A & Nebezpeéi popaleni!

Vymeénu svarovaci botky je treba provddét na pristroji zahfatém na provozni teplotu.

Pracujte vyhradné s rukavicemi
odolavajicimi vysokym teplotam.

Demontaz

- Pristroj zahtaty na provozni teplotu vypnéte a odpojte od elektrické sité

- Sundejte svarovaci botku (8) s drZdkem svafovaci botky (34) uvolnénim svéracich $roubd (35) z
extruzni tryska (32)

- Extruzni trysku (32) pfi kazdé vyméné svarovaci botky oCistéte od zbytk(i svarovaciho materilu a zajistéte,
aby byla pevné pfisroubovana

- Sundejte svarovaci botku (8) z drZaku svafovaci botky (34) uvolnénim upeviiovacich $roubti (33)

Montaz

- Svarovaci botku (8) prizplisobenou typu svaru namontujte na drzak svarovaci botky (34) pomoci
upeviovacich Sroubti (33)

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

8 Svarovaci botka
33 35
y e — 32 32 Extruzni trysky
= : 4 33 Upevnovaci Sroub
v 2 34 Drzak svarovaci botky
. / i f 35 Svéraci Sroub
34 g —35 \ -

Smér svarovani
Po uvolnéni svéracich Sroubl (35) Ize svafovaci

botku (8) plynule otaCet do poZzadovaného sméru sva-
fovant.
Sveraci Srouby (35) je pak nutné opét dobre utdhnout. \8
Vyména vedeni horkého vzduchu
K demontazi vedeni horkého vzduchu (44) je tfeba nejprve odstranit svarovaci 8 10 45
botku (8). Po uvolnéni kontrovaného fixaéniho Sroubu (45) na svérce trubky(10) a
svéraciho Sroubu (47) na spojce vedeni horkého vzduchu Ize celou jednotku sundat.
Montéz se provede v obraceném poradi.
44
47”7 &




Vyména predehfivaci trysky

Demontaz:

Montaz:

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

Nasurite predehfivaci trysku (9) na vedeni horkého vzduchu (44).
Dbejte na paralelni usporadani k botce trysky.
Utdhnéte svéraci Sroub (43).

Predehfivaci tryska pro pfistroje s externim vedenim vzduchu

MiiZete si vybrat ze tfi r(iznych pfedehfivacich
trysek (9) odpovidajicich ifce svdru. Priifezy trysek
odpovidaji smérnicim DVS (Némeckého svazu pro

svafovaci techniku).

Tryska 1 Tryska 2

Sitka svéru Sitka svdru
do 15 mm 16 a2 20 mm

]'ry;ska 3
Sifka svaru
21az40mm

Sortiment svarovacich botek

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

rGznych velikostech:

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-TPO
s integrovanym vedenim vzduchu

45°

90°

Neupra-  Vsvar  Koutovy Prepldto- Rohovy  Rohovy  Rohovy
vena svar vacf svar svar svar
vnejsi kratky  dlouhy

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-PVC
s externim vedenim vzduchu

Neupra-  Vsvar  Koutovy Prepldto- Rohovy  Rohovy  Rohovy
vena svdr vacf svar svar svar
vnejsi kratky  dlouhy

Uhlové hlava
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Prislusenstvi

Je povoleno pouZivat vyhradné prislusenstvi firmy Leister.

Odkladaci stojan

o
N\

&

Prenosny drzak na odvijeni dratu

* Drzak je dimenzovan na role svarovaciho drdtu
02300 mm

e Pro zaruceni optimdiniho odvijeni dratu musi byt
svarovaci drat veden k tomu urCenym okem (41)

Udrzba

« Zkontrolujte pipadné elektrické a mechanické poskozeni sitového pFivodu (14) a zéstrcky
« Extruzni trysku(32) pri kazdé vyméné svafovaci botky ocistéte od zbytkii svafovaciho materidlu

Servis a opravy

e Opravy smi provadét vyhradné autorizovand servisni strediska firmy Leister. Tato servisni strediska zarucujf
24 hodin denné odborny a spolehlivy servis za pouZiti originalnich ndhradnich dilii podle schémat zapojeni a

seznamU nahradnich dild.

e Objevi-li se u WELDPLAST S2 po zapnuti pfistroje servisni ukazatel se servisnim
kodem 1, mél by byt autorizovanym servisnim strediskem firmy Leister zkontrolovan

stav uhlik(i a v pfipadé potieby by mély byt vyménény uhliky pohonu.
* Signalizaci Ize skryt tlacitkem vybéru (28) E .
e Srucnim extrudérem je mozné kratkodobé pokracovat v préci.

 Nebudou-li uhliky béhem dané Ihiity pro pouzivani vyménény, pobézi pohon aZ do dosazenf
mechanického zablokovani uhlik(i. Na ukazateli se neobjevi Zadné hlaseni chyby, pohon se

vSak jiz nerozbéhne.

Zaruka

Service

Code 1

Check drive
brushes

nesc
e

¢ Na tento pfistroj je poskytnuta zakladni zaruka jeden (1) rok od data nakupu (doloZeni fakturou nebo dodacim
listem). Vzniklé Skody budou odstranény dodanim nahradniho dilu nebo opravou. Topna télesa jsou z této zaruky

vyloucena.

e Extruzni $neky a valcové trubky jsou v pfipadé koroze zplisobené PVC ze zéruky vylouceny.
e DalSi naroky jsou vylouceny.
« Skody, vychdzejici z prirozeného opotfebeni, nadmémého zatéZovani ¢i neodborné manipulace, jsou ze

zaruky vylouceny.

« Ndrok na zéruku zanika u pfistrojd, které byly zdkaznikem pfestavény nebo pozménény.
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Kayttoohje (aikupersisen kayttsohjeen kidinnos) GP

@l Lue kayttdohje huolellisesti 14pi ennen laitteen kayttoonottoa
ja séilytd mybhempéé tarvetta varten.

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

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

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

Muita materiaaleja pyynnosta

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

A Varoitus

Hengenvaara laitetta avattaessa, koska jannitteiset komponentit ja liitdnnét tulevat esille. Vedé pistoke
pistorasiasta ennen laitteen avaamista. Sahk6d johtavaa materiaalia (esim. PE-EL) ei saa hitsata.

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

Palovammojen vaara ! Ald kosketa kirkkaita metalliosia ja ulos virtaavaa massaa, kun ne ovat kuumia.
Anna laitteen jadhtyd. Ald kohdista kuumaa ilmasuihkua henkildihin tai eldimiin.

Liitd laite suojamaadoitettuun pistorasiaan. Suojajohtimen katkokset laitteen sisd- tai ulkopuolella
ovat vaarallisia!
Kayta vain suojajohtimellista jatkokaapelia!

A Huomio

% Laitteeseen merkityn nimellisjannitteen téytyy olla sama kuin verkkojannite.
Séhkokatkoksen sattuessa taytyy virta katkaista pdakytkimesta ja kdyttokoneistosta (lukituksen avaus).

Vikavirtakytkin, kdytettdessa laitetta rakennustydmaalla on ehdottomasti huolehdittava riittdvéasta
henkilonsuojauksesta.

Laitetta saa kdyttdd ainoastaan valvonnan alaisena.

Nakokentan ulkopuolella oleviin syttyviin materiaaleihin voi padsta lampod. Laitetta saavat kayttda ainoastaan
koulutuksen saaneet alan ammattilaiset tai heidén valvonnassaan olevat. Laitteen kdytto on kokonaan
kielletty lapsilta.

@ Suojaa laite kosteudelta ja kastumiselta.
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Yhdenmukaisuus

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz todistaa, ettd timé tuote, meiltd
toimittamas-samme kunnossa taytt4a seuraavien EY-direktiivien vaatimukset.

Direkdiivit:
Harmonisoidut standardit:

Kaegiswil, 19.09.2012

Héavitys

2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65

EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1

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

"o o b\\%@ WSV aaan

Bruno von Wyl, CTO Beat Mettler, COO

Sahkotyokalu, lisatarvikkeet ja pakkaukset tulee toimittaa ymparistoystavélliseen uusiokayttoon.
Vain EU-maita varten: Ald heitd sahkotyokaluja talousjétteisiin! Eurooppalaisen vanhoja séhko- ja
elektroniikkalaitteita koskevan direktiivin 2002/96 ja sen kansallisten lakien muunnosten mukaan, tulee
kéyttokelvottomat sahkotyokalut kerdtd erikseen ja toimittaa ympéristoystavélliseen uusiokdyttoon.

Tekniset tiedot

Jénnite V~
Tehontarve w
Taajuus Hz
limavirtaus (20 °C) I/min
liman Iampétila °C

Sulatteen lampétila  °C
Hitsausteho (@ 3 mm) kg/h
Hitsausteho (@ 4 mm) kg/h

Hitsauspuikko mm
Mitat P x L x K mm
Paino kg
Yhdenmukaisuus
Tarkastusmerkit

Sertifioitu

Suojausluokka |

* WELDPLAST S2-PVC

230 200

3000 2400

50/60

300

max. 350

max. 260

PE0.6—1.3 PP 0.5-1.2 *PVC-U 0.9-1.7 (Keskiarvot 50 Hz taajuudella)
PE1.0-2.3 PP 0.9-2.0 *PVC-U 1.5-2.7 (Keskiarvot 50 Hz taajuudella
03/04

450 x 98 x 260 (ilman hitsauskenkaa)

5.8 (ilman verkkojohtoa)

€ €
®

CCA

@) @)

Pidatdmme oikeuden muutoksiin



Laitteen kuvaus

Ulkoinen ilmanohjain

Integroitu ilmanohjain

1 Paakatkaisin

2 On/off kytkin langan sy6tto

3 Potentiometri syotténopeudelle
4 Syottokytkimen lukitusnappi

5 Naytto

6 Kahva

7 Suoja putki

8 Hitsauskenkd/ -suutin

9 Esilammityssuutin

30
31

Free Adj. 1

240°

PLAST

wva)(a)

10 Putkenkiristin

11 Suojputki

12 Hitsauslangan aukko

13 Takakahva

14 Verkkojohto

15 Suojaputki Iammitysvastus
16 Kuumailmapuhallin (Hiileton)
44 Ulkoinen ilmanoh

Tyokalun ohjelmisto:

17 Hitsausohjelma

18 Oikea lampdtila (muovi)
19 Asetettu [dAmpdtila (muovi)
20 Oikea ldampdtila (ilma)
21 Asetettu ldmpétila (ilma)
22 Palkkindytt sy6tolle
23 Syottomaara %

24 Menu valikko

25 Peruutus

26 Stand-by/Enter

27 Alaspain valikossa

28 Valinta ndppain

29 YIospéin valikossa

30 Syoton valmiustila

31 Kursori
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Kayttoymparisto / turvallisuus

Kasiekstruuderia ei pidé kayttaa helposti syttyvissd ympéristoissa eikd myoskaan rajéhtavien
aineiden laheisyydessé. Varmista vakaa asento hitsattaessa. Liitdntéjohto ja hitsauslanka eivét

saa sotkeutua ja estda kayttdjaa tai muita henkildita.

esilammityssuutin ovat tarpeeksi etdalla seinista ja esteista.

é Laita ekstruuderi tulenkestévalle alustalle! Pid huolta, ettd kuumat metalliosat ja

Etukahvan saato Tyopiste

1.Loysaa kiristin kiertamalla Leister tarjoaa yleistelineen
kahvaa (6) vastapdivaan. késiekstruuderin kéyttonottoa

2.S4404 kahva (6) kayttGasentoon, ~ Ja sdilytysta varten.

3. Kiristd kahva kiertamalla
kahvaa (6) myotapaivaan.

Jatkojohtoa

Kun hitsaus keskeytetdan, on
syottd sammutettava syoton

on/off kytkimesté (2).

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

Kéytettdessa jatkojohtoa on varmistettava vahimmaispoikki-
pinta ja maksimipituus:

Varmista, ettd jatkojohto on hyvéksytty ulkokdytt6on ja varustettu
ko. merkinnalla.

Kéytettdessd aggregaattia virran syottdon, on aggregaatin teho

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

oltava 2 x ekstruuderin ilmoitetun tehon.



Hitsaukseen valmistautuminen

Lampotilan valvonta estad ekstruuderin kayton liian kylména.

’—>| LAMMITYKSEN LUKITUSAIKA 220 sek. |—¢

READY *

Hitsaus valmis

Kayttotilan _— moottori ei kdy .
naytto (30)  |-AMMIbyS FREE M >
Lammitys Moottori kdy

asetettuun arvoon

Kéynistettdessa laite paékytkimesta (1), laite Idmmittad itsensd edellisen kéyton sdéddettyihin arvoihin. Kun
arvot on saavutettu, ndytossa oleva laskuri aloittaa laskun 220 sekunnista nollaan. Lammitysjakson paatyttya,
laite on kayttovalmis ja ndytdssa oleva indikaattori ilmoittaa Ready=valmis. Laite on kéyttévalmis noin 5 minuutissa.

Bei kurzzeitigem Netzunterbruch entféllt ein erneuter Startvorgang.
Lyhyt sdhkokatkos ei toista laitteen lammitysjaksoprosessia uudestaan.

Ohjelmisto ja valikko navigointi

Weldplast S2 manuaalinen ekstruuderi tulee kdyttajaystavéllisen ja katevan operaattori ohjelmiston kanssa,

joka helpottaa toimintaa. Nappaimet vastaavat helldlld nappdinlydnnilla.

Néayttopaneelin toimintoja Menu valikko toiminnot
2D | Menu valikko Menu valikko / palaa nayttd paneliin
s ’ Takaisin monitoiminnalliseen néytt6on
Nayton kontrasti (Muutettu sydtt ei tallennettu)
Lammitys on/off Valitse ja palaa ndyttd paneliin
=) | Kohdistimen siirto Valitse
& | Muuta asetuksia + Kohdistin ylos / valittu parametri +
&4 | Muuta asetuksia — Kohdistin alas / valittu parametri —
Start néytto (mno eace e Nayttopaneeli “Free Adj. 1 )

Ekstruuderin péalle kytkemisen
jalkeen, tydkalun nimi ja
tdmanhetkinen ohjelmistoversio
ndytetddn 3 sek.

Weldplast

LEISTER

Switzerland

valitut parametrit.

Release 1.0

\_DOWM SELECT UP

Néyttopaneeli ndyttad tdméanhetkiset

SPEED = 100

240°

PLAST 245
220
AIR 230

Ready = nl..

Parametrien sdito néyttopaneelissa

Kohdistin (31) ilmaisee sdddettévan parametrin.
Kun virta on kytketty, kohdistin on asennossa

SPEED AIR

PLAST

«SPEED». Select-ndppéimella (28) voidaan
valita «AIR» tai «<PLAST» ja arvoa voidaan muuttaa
néppaimella Up (29) tai Down (27).

Arvoa muuttaa Arvoa muuttaa

8 &

Arvoa muuttaa
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Hitsaukseen valmistautuminen

Tehokapasiteetin sdato
Sauman muodon vuoksi, tehokapasiteetti ja esikuumennus jakso
voidaan tdsmaté toisiinsa.
e Esisdato naytolla
— Painamalla valitse nappdinta (28), sddda «SPEED» asentoon
— Maérittele maksimaalinen tehokapasiteetti (30 — 100) ylos
néppéimen (29) tai alas néppéimen (27) kautta (viittaus
massa-ajon palkkindyton (22) kautta).
e Hienosdatoa hitsausprosessin aikana.
— Kadntamalla potentiometrid (3), tehokapasiteetin maksimaalinen
tuottoarvo (esim. 85) voidaan vahentdd minimaaliseen.
Tehokapasiteetti riippuu hitsauslangan paksuudesta. Jos hitsaustuotto
on liian suuri tuottonaytolld "30” ja potentiometri on sdédetty
"minimaaliselle”, on silloin valittava ohuin hitsaustanko.

(&) (=) (o)

Free Adj. 1

Esimerkki
MUQVI ja ILMA lampétilojen asetus = a
« Laita kohdistin «PLAST»(muovi) tai <AIR»(iima) W :PE‘:;;' o l::;:;"_'fmJ

asentoon painamalla Valitse ndppainta (28).

e Sdada ldampdotila Ylos (29) tai Alas (27) nappdimilla. 3 |

22

Ready  m
SPEED = 30
Hitsausparametrien valvonta

AIR ja PLAST ldmpdtilojen asetetut ja todelliset arvot valvotaan jatkuvasti. Jos todellinen arvo poikkeaa asetetusta
arvosta (arvo séadetyn eron ulkopuolella), se néytetdan tilanne néytolla (30) tilannemuutoksella. Jos tarpeellista,
massa-ajo moottori kytketdan véliaikaisesti pois pdaltd kunnes hitsausparametrin ovat taas siedetyn eron sisalla.
Mahdolliset tilanne néytot ja siedetyt erot ndkyvat seuraavassa graafissa ja taulukossa.

:E‘

3 +30°C

2

E +10°C

= .. 7.3, L L + — — —Viitearvo

“0C Todellinen arvo
-30°C
Moot'ttog 3 Moottori Mootttog
vapautetiu aa vapautettu
° ;eJ %) ) ‘:.% e o] ) Néytetty tilanne
Aika
Nro. [Tilanne ndyttd |Tilanne ominaisuudet
@ |Valmis* Valmis hitsaukseen
| @ M Sallittu poikkeus hitsausparametristd > 10°C

® |Lampo Poikkeus hitsausparametristd > -30°C, massa-ajo moottori kytketty pois paélta
O |220s Lammitys lukko aika 220 sek., massa-ajo moottori kytketty pois paélta
@ |Liian kuuma Poikkeus hitsausparametristd > +30°C, massa-ajo moottori kytketty pois paaltd.




Hitsausprosessin aloittaminen

e Sovella sopiva hitsauskenka (8) kuten vaadittu.

e Aseta potentiometri (3) maksimaaliselle.

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

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

e Hitsauslanka vedetdan automattisesti hitsaustankosisaénoton (12) lépi. Hitsaustangon sy6ttd on tapahduttava ilman
vastusta.

VAROITUS!
Kaytd aina laitetta hitsauslankaa.
Ald koskaan sy6té hitsauslankaa molempiin hitsauslanka siséénottoihin samaan aikaan.

e Keskeytd massa-ajo padstamélld massa-ajo on/off vipu (2).

e Aseta esikuumennussuutin (9) hitsausaluetta vastaan.

e Esikuumenna hitsausalue tuuletusliikkeelld.

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

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

e S44dd 1dmpotila-asetus ja hitsausteho kuten vaadittu.

e Pitkid hitsaustoitd varten, massa-ajo on/off vipu (2) voidaan lukita massa-ajo lukinta laitteella (4).

WELDPLAST S2-PVC

e PVC-U:ta saadaan kasitelld vain valikossa PVC-U. HUOMIO: Kyt vain PVC-U:ta (ei PVC-C!)

e Korroosion vélttdmiseksi suositellaan, etté laite tdytetddn HD-PE:II4, kun se on pitkddn kéyttdmatta (2 péivaa tai
pidemp&an).
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Hitsaus asetukset-Ohjelmointi

s ™
. Program

Valikko © e
Free Adj. 4

Valitse ohjelma E Free Adj. 3 | Vapaa
Free Adj. 2 asetus 1-4

Selaa Free Adj. 1

a E Prg3 PP
Prg2 PE-HD
I
Enter MPrgl PE-LD
Ohjelma: Materiaalien ndytt voi vaihdella laite- ja
ohjelmistoversiokohtaisesti. \ y

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

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

Valittu hitsausohjelma (17) nékyy tyoikkunassa.
Materiaalien ndytto voi vaihdella laite- ja ohjelmistoversiokohtaisesti.

Massan sy6ton asetukset
e Siirrd kursori "SPEED” kohtaan painamalla Valikko-nappéinta (28).
- Paina nuolinippaimid ylos (29) tai alas (27), jolloin massan mééran rajoitus astuu voimaan vélilld 30-100%.

Aseta lampdétila massalle ja ilmalle
e Siirrd kursori iiman tai massan kohdalle painamalla Valinta-nappéinté (28).
- Muuta asetuksia nuolinappéimilld ylos (29) tai alas (27).

Laitteen sammuttaminen

e |rrota massa-ajo lukintalaite (4) ja p4astd massa-ajo on/off vipu (2).

Poista hitsausmateriaali hitsauskengésta, jotta hitsauskenka ei vahingoitu seuraavaa hitsauskierrosta aloittaessa.
e Kytke kuumennus jdrjestelma pois paalta Valmiustila/Enter napilla (26).

e Anna laitteen viilentyd noin 5 minuuttia.

o Kytke paakytkin (1) pois paalta.



Lisdasetuksia

Liikkuminen valikossa

Kontrastin saato

Tietyissa valo-olosuhteissa voidaan tarvita néyton
kontrastin sdatod. Tama tapahtuu peruutus
nappdimelld (25).

Lammitys péélle/pois

Pidemman tauon ajaksi (standby) voidaan Iammitys
massalle ja iimalle sulkea ndyttpaneelin ndppdimella
Stand-by/Enter (26).

Aktivoi nappéinlukko

1. Menu =)
2. Nappdiniukko ([

3. Aktivol =)

Jos néppéinlukko on aktivoitu, ndppainlukko il-
mestyy naytolle.

e ) .
Free Adj. 1 Aktiv on

Key lock

| néppéinlukko
2 4 ooc nappain

PLAST
2 2 0 5
230

Ready *-l.'
SPEED m 100
-

Lukko voidaan resetoida seuraavanlaisesti:

Deaktivoi nappainlukko

1. Takaisin

2. Resetoi E
3. Valitse E

Vahvistus Valitse nappaimella heti
resetoinnin jalkeen.

Valikko
Valikko
Selaa

Valinta

Menu
Language
Display Unit
Warking time

WProgram

Toiminnot
© Vierité (v]Al
a E Valitse ja =
E palaa

Palaa kéytto
valikkoon -

PN,
Language

Pyecwdi
Itallano
Valinta Espafiol
———— ] Frangais
Kieli WEnglish
Deutsch

——
————

Display Unit

°F
me

Valhto
“FI°C

——
.
Working time

Drive
oooo:10

P Blowar
Kayntiajat 0000:40

HELP PAGE 13
WORK LEVEL

Manu:

salact WI
Ohja the menu
Sivu 1-9 Back: =

adjust
contrast

Eﬂsx‘r@

Key lock

Resat
W Lock

Aktivointi
Nappdinlukko

el
Program

Free Adj. 4
Free Adj. 3
valinta Free Adj. 2
1 Free M’- 1
Ohjelma Pra3 PP
Prg2 PE-HD
WFrgl PE-LD

|
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VIRHE

Virhetilanteet nékyvat tilannendytolla (30) (esim. MEEZH Moottori ylikuumentunut)

Naytto IEEEH

Virheen sattuessa, AIR ja PLAST kuumentimet sekd ajomoottori kytkeytyvét heti pois paaltal
Ellei sitd tapahdu, tyokalu tulee heti kytked pois virtaldhteesta !

Tilannendytén (30) lisatoiminta IEEEd

e Kirjaa virhekoodi

e [rrota Sy6ttokytkimen lukitusnappi (4) ja vapauta syéton on/off kytkin (2).

e Sulje paékytkin (1).

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

e Jos virhe sattuu uudelleen, tyokalu tulee I&hettéd huoltoon katsottavaksi virhekoodin kera.

Tyokalu tunnistaa seuraavat virheet

Nayta Virhetyyppi

[Err01] llman ylikuumennus tai virheellinen lmpdluotain

Err02] Muovihitsausmateriaalin ylikuumentuminen tai virheellinen I&mpdluotain
[Err04 Moottoripuolan ylikuumentuminen, moottori ylikuumentunut

Err08 L&mpovastuksen tai AR ylikuumentuminen tai puhallinmoottorin virhe
(Err10] Elektroniikan ylikuumentuminen

Err40 | QOikosulku PLAST lampéluotaimessa

Useita virheitd voi sattua samanaikaisesti esim. IEIZN Ja HEEAUH Nayttds: MEGEH
Lisdyhdistelmét ndytetadn kirjaimilla A, B, G, D, E ja F.
Esim. IEEN ja IEDA nayttas IEDON 1),

Ajon ylikuumennussuoja

Jos ajo ylikuumentuu ulkoisista vaikutteista tai PLAST lamp06tild on liian alhainen, ajon siséinen lampotilasuoja
kytkeytyy pois paalta (katso HEZEUM).

Virhestarttauksen suoja

Ajomoottori on suojattu automaatiselta starttaukselta virheen jalkeen, esim. ylikuumentuminenm. «Sulje ajo»
iimestyy naytolle (5), kun ajomoottori on estetyssa tilassa. Virheen korjauksen ja ajon sulkemisen jélkeen (I6ysenna
syottokytkimen lukitusta (4) ja vapauta sy6ton on/off kytkin (2)), «Sulje ajo» poistuu ndytolta (5). Ty6ta voi jatkaa.



Hitsauskengén vaihto

A & Palovaara! Ty6skentele vain 1ampdd vastustavilla kasineilla

Hitsauskenka tulee vaihtaa vain silloin kun tydkalu on saavuttanut kayttélampatilansa.

Purku
— Kytke yksikkd pois p&élta ja irrota virtaléhteesté

— Poista hitsauskenka (8) hitsauskengén pidikkeella (34) 16ysentdmall kiristinruuveja (35)

ekstruuderisuuttimesta (32).

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

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

— Poista hitsauskenka (8) 16ysentdmélld kiinnitysruuveja (33) hitsauskengéan pidikkeesté (34).

Kokoaminen

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

Kiinnitysruuveja (33).

— Hitsauskengdn (8) ja hitsauskengén pidikkeen (34) on oltava kunnolla kiristetty kiristinruuveilla (35).

8 hitsauskenka

32 ekstruuderisuutin

33 hitsauskengan kiristyspultit
34 hitsauskengén pidike

35 Kiristysruuvi

Hitsaussuunta

Loysentdmalld kiristysruuveja (35), hitsauskenkaa (8)
voi saataa (kdantamalld) haluttuun hitsaussuuntaan.
Saadon jalkeen kiristysruuveja (35) on kiristettdva
kunnolla.

Kuumailmaohjaimen vaihto

Kun kuumailmaohjain (44) vaihdetaan, poista ensin hitsauskenka (8).
Avaa putkenkiristimen (10) lukkomutterillinen kiinnitysruuvi (45) ja kuumailmaohjaimen
kiinnityksen puristusruuvi (47), ja veda sitten koko yksikkd pois.

Asenna painvastaisessa jérjestyksessa.

8

10 45

44
47
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Esilammityssuuttimen vaihto

Irrottaminen:  Avaa esildmmityssuuttimen (9) puristusruuvit (43) ja veda
esilammityssuutin (9) irti kuumailmaohjaimesta (44).

Asentaminen: Tyonnd esilammityssuutin (9) kuumailmaohjaimen (44) péalle.
Tarkasta suutinkengén suuntaisuus.
Kirista puristusruuvi (43).

Esilammityssuuttimet laitteisiin, joissa on ulkoinen ilmanohjain

Valittavana on kolme hitsausleveytta vastaavaa . ;

esilammityssuutinta (9). Suuttimien poikkileikkaukset : ) ‘Q

ovat DVS:n ohjeiden mukaiset. — I.._ >
Suutin 1 Suutin 2 Suutin 3
Sauman leveys Sauman leveys NSauman leveys
15 mm asti 16-20mm 21 -40mm

Hitsauskenkamallisto

Leister Process Technologies tarjoaa hitsauskenkid kaikkiin tavallisiin saumakuvioihin eri kokoisina:

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2 -TPO
integroitu ilmanohjain

89|49

45° 90°
Muotoile- V- Pienahitsaus Limihitsaus ~ Kulma- Kulma-  Kulma- Kulmapéa
maton  saumalla sauma, sauma,  sauma,
ulko lyhyt pitké

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-PVC
ulkoinen ilmanohjain

WalSARlii e
Muotoile- V- Pienahitsaus  Limihitsaus Kulma-  Kulma-  Kulma-
maton  saumalla. sauma,  sauma,  sauma,

ulko lyhyt pitka



Lisatarvikkeet

Teknisistd ja turvallisuussyistd saadaan kayttaa vain Leisterin lisdvarusteita.

Gerateablage Siirrettava hitsauslankakelateline
‘ e Teline on suunniteltu @ 300 mm hitsauslankakelaa varten
) e Parhaan hitsauslangan jakelun takaamiseksi,
§ syotd hitsauslanka reikien (41) 1&pi.
§

Yllapito

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

Korjaus ja huolto

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

e Jos WELDPLAST S2:en pélle kytkemisen jélkeen ilmestyy Huoltokoodi 1 tulee hiilien tila tarkistaa valtuutetussa
Leister huoltokeskuksessa ja tarpeen vaatiessa, vaihtaa hiilet. PE—

" . . . . . Service
* Néyttd voidaan poistaa Valitse napilla (28) ({mm])
e Késiekstruuderia voi taas kéyttda vahan aikaa. Code 1
e Jos hiilid ei vaihdeta lyhyen ajan sisalld, ajo kulkee kunnes hiilet saavuttavat rajansa. Virhevie- Check drive
stejd ei endd ilmesty ndytolle, ajo ei enda kulje. brushes
nesc
| ..
Takuu

e Tall4 laitteella on periaatteellinen yhden (1) vuoden takuu ostohetkestd (osoitettava laskulla tai lahetteelld).
Syntyneetviat hoidetaan toimittamalla korvaava laite tai korjaamalla. Ldmmityselementit eivat kuulu takuun piiriin.

e Teknisista ja turvallisuussyistd saadaan kayttda vain Leisterin lisdvarusteita.
e Muuta vaatimukset ovat lainmukaisia maérdyksid lukuun ottamatta poissuljettuja.

e Vauriot, jotka johtuvat luonnollisesta kulumisesta, ylikuormasta tai asiattomasta késittelysta eivét kuulu
takuun piiriin.
e Takuu ei koske laitteita, joihin ostaja on tehnyt rakenne- tai muita muutoksia.
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WHCTpyKumMA no akcnnyaTtayum

(MepeBoa OpUTrMHANBHOV VIHCTRYKLMK MO 3KCMIyaraliin)

El Mepen BBOAOM B 3KCM/yaTalL|o BHIUMATENbHO NPOUTATE UHCTPYKLMIO
Mo aKcnayaraLuu u CoxpaHuTe ee ANA AasbHEeiLero Mcnonb3oBaHua

Leister WELDPLAST S2 / S2-PVC / S2-TPO
PyuHou akcTpynep

MpumeHeHne

IKCTPY3MOHHAA CBApKa CeayoLLNX MaTepyuanos:

WELDPLAST S2 MMM/ N3BIM / N3HN

WELDPLAST S2-PVC MM/ N3BM / N3HMN / NBX (PVC-U)
WELDPLAST S2-TPO MMM/ M3BI/ NM3HM / T3 Ha ocHoBe 0nehrnHoB
Mpoune Matepuansl no 3anpocy

PYYHOIO 3KCTPYAEepa COOTBETCTBYET HopMe DVS 2207-4.
DVS: Hemeukoe 00LeCTBO CBApPKK

A MpenynpexxaeHue

OTKPbITBAHNME annapara oMacHo ANA XUSHM, T.K.MPY 3TOM PACKPLIBAIOTCA HAXOAALMECA N0 HAMPAXEHNEM
KOMMOHEHTHI 1 coeavHeHIA. [epen OTKpbIBaHNEM MPUG0PA BbIAEPHYTH LLTENCE/bHY0 BUTKY 13 PO3eTKU. CTPOro
BOCTIPELLAETCA NPOU3BOAUTL CBAPKY SM1EKTPONPOBOAALLIAX MaTepIasnos (Hanp. aneKTponposoaaLLero M3).

OnacHocTb BO3ropaHus 1 B3pblBa Npy HEHaNeXallem 1CMOoMb30BaHIM PYYHOr0 3KCTpyaepa (Hanp.
neperpese Matepuana), 0co6eHHo BG/M3N BOCTNAMEHSIOLIMXCA MATEPUasioB 1 B3DEIBOOMACHBIX Fa3oB.

OnacHocTb nosyyeHna oxoros! CTporo BOCTIPELLAETCA NPUKACATLCA K OrONIEHHBIM METaNINUYECKUM
AeTanam u BhiCTynatoLel macce. [latb npuéopy 0CThiTh. He HanpaenaTh CTPY0 ropAYero Bo3ayxa n
BLICTYMaIOLLY0 MACCY Ha JOAEN N XKINBOTHBIX.

Moaknouars Npnoop K po3eTKe € 3alWUTHbIM KOHTAKTOM. /1000 paspbiB 3aLUTHOTO NPOBOAA
BHYTPY NIW BHE annapara onaceH!
Mcnonb3oBaTh TONLKO YANMHUTENbHLINA Kabenb ¢ 3aWuTHLIM NpoBogom!

A OcTopOXHO

% YKasaHHoe Ha rlpvléope HOMMHaNbHOE HanpAXXeHue [10/1)XHO COOTBETCTBOBATL HAMPAXKEHWIO B CETH. Mpu
c60e CeTeBOro NUTaHMA CefyeT BLIK/OUUTL MIABHbIV BEIK/KOUATESb 11 MPUBOA (CHATL C (UKCATOpa).

Mpun paboTe ¢ NpuBOPOM Ha CTPOIAKAX B LiENAX 0e30MacHOCT HEOBXOAMMO MCT0b30BaTh BbIKNIOYATENb C
avbdepeHUmManbHOM 3aLuTon.

Mpu akcnayarauun npu6op AOMKEH HAXOAMTLCA NoA HabntopeHUeM. TernnoBOMY BO3AENCTBI MOTYT
NMoABepPrHyTLCA BO3ropaemble Matepuasbl, Haxo4AaLmneca BHE NoaAa 3peHNA.

[prBop MOXET UCMONB30BATLCA TOBKO KBaI'IM(bMuVIpOBaHHbIMM cneuvanucTamm 1in nofd nx KOHTPONEM.
lcnonb3oBanme npubopa eTbMU CTPOT0 BOCMPELLAETCA.
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[leknapawma o COOTBETCTBUM

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/LLlBeiiLapua noaTBepx/a2eT, UTo laHHOe
n3aenie B CMOMHEHUM, BEINYLLEHHOM Hamu, YA0BNETBOPAET TpedoBaH1AM cneaytoLmx anpextis EC.
[peKTBb: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
["apMoHu3upoBaHHble Hopmbl: EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1

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, 19.09.2012 ‘3,M0 oW L\\Eg WSV

Bruno von Wyl, CTO Beat Mettler, COO

YTtunusauyms

INEKTPONHCTPYMEHT, NPUHAANEXHOCTI U YNaKoBKa AO/KHBI ObIT 0TAAHBI HA NepepadoTky anA
9KONOTMNYECKN LIENECO06Pa3HOro BTOPUYHOIO MCMOb30BaHNA. TonbKo ana cTpaH-uneHos EC: He
BbIOpACKIBATH 3M1EKTPONHCTPYMEHT C GbITOBBIMI 0TX0AaMI! B COOTBETCTBIN C 00LLIEEBPONENCKON
anpektneor 2002/96 06 ytunnsauum aneKTponpubopoB U 3N1eKTPOHHOM0 000PYA0BaAHNA U ee
BOM/IOLLEHMIA B NPABOBbIX HOPMAX CTPAH-YIEHOB, HEMPUTOAHBIE K NCMIOb30BAHNIO 3NIEKTPOUHCTPYMEHTHI
NO/MKHBI ObITb CENApATHO COOPAHLI 1 0TAAHBI Ha NepepadoTKy AA 3KONOTMYECKN LieNecoo6pasHoro
BTOPWUYHOTO UCMO/b30BAHVA.

TeXHUYecKue XapaKTepucTUKM

HanpseHue B~ 230 200

MowHocTb Bt 3000 2400

UYacTtoTa My 50/60

Pacxop sop3yxa (20°C) n/MuH 300

Temnepatypa Bo3nyxa °C maxc. 350

Temnepartypa nnactuégukauum °C Maxc. 260

Bbipa6otka (@ 3 mm) Kr/uac Nn30.6-1.3 MNMNo.5-1.2*NBX(PVC-U)0.9-1.7
(cpenHue 3HaueHnA npu 50 )

Boipabotka (@ 4 mm) Kr/uac M31.0-23 MM0.9-20*MBX(PVC-U) 1.5-2.7
(cpenHve 3HaueHna npu 50 )

CBapoyHas NpoBosioka MM g3/04

Paamepbi 1 x L x B MM 450 x 98 x 260 (6e3 cBapouHOro Oalumaxa)

Bec KK 5.8 (6e3 kabena ceTesoro nuraHua)

3HaK cooTBETCTBUA C€ Cce

MpenynpeavTenbHbIiA 3HaK ®

Bun cepTudukaumm CCA

Knacc saumb! | (@) D

* WELDPLAST S2-PVC MbI coxpaHsaem 3a coboil NpaBo Ha TEXHUYECKNE N3MEHEHMUA
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OnucaHue npubopa

C BHelwHeli nofayeii Bo3ayxa

Co BCTPOEHHOM Nofaueii Bo3ayxa

1 [naBHbIl BEIKNTHOUATENb

2 Bk/itouatesib/BbIKKOUATENb NPUBOAA
3 [loteHumromeTp

4 Ovkcarop npueoaa

5 Nncnnen

6 Pykodatka

7 Harpesarenb Koxyxa

8 (CBapoyHblil GariMak

9 Conno noaorpeBate/lbHoro nnaMeHu

30
31

Free Adj. 1

240°

PLAST

wval(a)

10 Knemma TpyOkn

11 3aumrHaa Tpyba

12 BBon cBApOUHON NPOBO/IOKN
13 PykoAtka annapara

14 Kabenb ceteBoro nutaHua

15 3awmTHaa Tpyba HarpesatenbHbiii SneMeHT

16 TepmodeH (OeCLETOYHbIN)

44 HapyxHblit N0BOA FOPAYETO BO3AYXa

Bnok ynpaeneHus

17 Mporpamma cBapku

18 ®akr. 3HaueHne Plast

19 3apaH. 3HaueHme Plast

20 ®axT. 3HaueHue Air

21 3anaH. 3HaueHue Air

22 Havkauma npreoda

23 Hankauna BeipaboTki

24 KHonka MeHto

25 KHonka Bo3spara

26 KHonka oxuaannAa / Beoda
27 KHonka BHM3

28 KHonka Bbibopa

29 KHonka BBepx

30 MHamKauuma cocToAHMA NpuBoaa
31 Kypcop




Mpou3sBoacTBeHHOE OKpPYXeHue / 6e3onacHOCTb

3anpeuaerca ncnonb3oBaHNe PyYHOro IKCTpyaepa BO BIPLIBOONCHOI UK BoCnnameHaoLeics
30He. Mpu pabote Heo6X0AUMO HaxOAMTLCA B YCTOWUMBOI nosuuuu. Cneayet obecneuntb
BO3MOXHOCTb CBO60O[IHOTO ABWXEHUA CETEBOrO Kabena U CBapOYHOI NPOBONIOKHU, TaK UTOOLI

OHM He MeLuanu nosb3oBaTento npu pabore.

CTaBUTbL PyYHON SKCTPYAEp Ha OTHEYNOPHYIo NoAcTaBky! FopAuMe MeTanMIeCKue AeTanu 1 cTpys
ropayero Bo3ayXxa AOMKHbI HAXOAUTLCA HA IOCTATOYHOM PACCTOAHMM OT NMOKCTABKU U OT CTEH.

HacTpoiika pykoaTku Pabouee mecto

1. MocpencTBom nosopaunBaHma [InA oCyLLeCTBNEHIA HANaKN 1 B
PyKOATKM (6) NPOTIB YacoBOif KauecTBe Mo/ICTaBKM 719 PYYHOro

CTPENKY CHATb 3aXMM 3KCTpyaepa Komnanua Leister
2. TpuBECTI PYKOATKY (6) B npeanaraer yHUBepcanbHyio

Xenaemyto paéouyo nosuLmio cToviKy and npuopa.

3. MocpencTBomM NoBOpayMBaHnA
pykoATk# (6) no uacosoil
CTPe/IKe CHOBA YCTAHOBWTL
32KNM

YonuHuTenbHbI Kabenb

[py MCNONL30BAHNN YANIMHUTENILHOTO Kabena cnenyer
co6moaatb MUHNMAabHbIA pa3mep ceyeHuna:

YONMHNTENBHOE YCTPOWCTBO [O/KHO GbiTh AONYLIEHO K
NCNONB30BAHNIO B MECTE NPOBEAEHUA padoT (Hanp. noa
OTKPHITHIM HEOOM) 1 0603HAYEHO COOTBETCTBYIOLLUM
00pasom.

Mpun 1CNONBb30BAHUY B LIENAX CHAOXKEHNA INEKTPOSHEPTUEN
arperara 0THOCUTE/IbHO €10 HOMUHA/TbHOI MOLLHOCTH
cneayet cobntoaate TpedoBaHne:; 2 x HoMUHaNbHAA
MOLLHOCTb PYYHOTO 3KCTPyaepa.

[pW NpepLIBaHIN CBAPOUHbIX PaGoT

Cneayert OTK/M0UMTL NPUBOA C
nomoLLbto BKNtovaTens/
BbIKNtoyaTens npueopa (2).

B cootBeTCTBUN C NANKOCTpaLmen
MOCTABIUTL PYYHOM SKCTPYLIEP C
Haanexatum 06pasom
OTPEryMPOBAHHOI 1
3a(hMKCNPOBAHHON PYKOATKOM
Ha CTAaOWBHYI0 OTHEYNOPHYI0
MOACTABKY.

Inuna MunumanbHoe cevenme
[m] (mna 230 B~) [Mm?]

lo 19 2.5

20-50 4.0
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MonroToBKa K cBapke

TemnepartypHbiit KOHTPOL NPEAOTBPALLAET BKOUEHUE PYUHOrO SKCTPYAEPa B X0N0AHOM COCTOAHIN.

Mepuon 61oKMPOBKM ANA 3anycka: 220 cexyHA |—¢

VHaukayma

Llsuratesib 3a0/10K1poBaH I .
COCTOAHNA Pasorpes 6 > [ 0TOBHOCTb
npueoaa (30) cB0OOO/EH
onorpes a0 goctmke- Pa30/10KkupoBKa CBapoyHsie
HWUA 3afjaHHbIX BESNYNH fABuraresa paborsl

HenocpencTBeHHO NOCNE BK/IOYEHNA FNaBHOTO Bbikntoyatens (1) npubop HarpeBaeTca 10 YCTaHOBNEHHON
B MOC/NEMHNI pa3 3anaHHoil TeMnepaTtypbl. ECNn 3agaHHaA TemMneparypa [OCTUrHyTa, CUETUMK MHAMKATOpa
COCTOAHNA BeaeT cuet o1 220 cexkyHa 00paTtHo A0 HynA. 10 OKOHYaHUKM JaHHOro npouecca nycka npuoop
rOTOB K CBapKe (CTaryc '0TOBHOCTL"). PyuHOi 3KCTPYAEP AOCTArAET CBOEI paboyeli Temnepatypsl Npuon. B TeYeHie
5 MUHYT.

Mpw KpaTKOBPEMEHHOM NPEpPbIBAHIN CETEBOTO MITaHNA HOBOTO MPOLIECCA NMyCKa HE TPeOyeTCA.

MporpammHoe obecneyeHne n GYHKLUN MEHIO

Pyuroli akcTpynep Weldplast S2 cHabxeH yao6HbIM NporpamMMHbIM 00eCTieueHnem, 0011eryatoLLmm nosib3oBaresto
paBoty. KHOMKY pearnpyioT Ha N1eKroe Haxarwe.

OyHKUMK paboyero okHa
Bbi6op B MEHIO

HacTponTb KOHTPACTHOCTb
Harpes BK/1/BbIK/1

3MEeHNTL NO3MLMIO Kypcopa
BbiGpaHHoe 3HaueHe [+]
BbiOpaHHoe 3HaueHe [-]

QyHKUMM BbIBOpa B MEHIO

Bri6op B MeHK0 / Bo3Bpar k padouemy OKHY

Bo3Bpar K pabouemy OKHy (M3MEHeHNA He COXpaHAoTCA!)
BbiOpartb 11 BO3BPaT K padouemy OkHy

BriGpatb

Kypcop BBepx / BelbpaHHOe 3HaveHwe [+]

Kypcop BHU3 / BeiGpaHHOe 3HaueHe [-]

<[> fofellulfa

OKHoO nycka

locne BKAOYEHNA PYYHOrO
3KCTpyAepa nocpeacTBoM
rnaBHoro Bbikntoyatens (1) 8
TEYEHNE 3 CeK. Ha ancnnee
0T00paXaeTcA HauMeHOBaHue
npuoopa 1 akTyanbHON BEpCi
NPOrpammMHoro 06ecneyeHus.

HacTpoiika napameTpoB B pabouem okHe

Kypcop (31) nokasbiBaeT, HacTpoiika Kakoro
napameTpa MoXeT ObiTb npousseaeHa. Mocne
BKJ/IKOUEHMA KYPCOP HAXOAWUTCA B NMO3NLNK

«SPEED>. C NomoLLbo KHOMKM BbiGopa (28)

MENU  BACK ENTER

Weldplast

LEISTER

Switzerland

Release 1.0

\_DOWM SELECT UP

Pabouee okHO

Paboyee OKHO NoKasbiBaeT
HaCTPOEHHbIE Ha JaHHbI MOMEHT
napamerpsi.

e e,
Free Adj. 1

o
240~
PLAST 245
220
AIR 230
Ready = nl..
SPEED = 100

MOXHO BbI3BaTh «AlIR» nnn «PLAST», a
MoCpPesCTBOM KHOMOK «BBEPX» (29) nn

72 «BHW3» (27) - U3MEHWTb WX 3HAYEHUA.

SPEED PLAST
YCTaHOBKa 3HaYeHUs YcTaHoBKa 3HaYeHus YCTaHOBKa 3HaYeHus




MonroToBKa K cBapke

HacTpoiika o6bema BbipaboTkm

bnaronapsa dopme WBa 06bem BEPAGOTKM U ANUTENBHOCTb NPe/Ba-
PUTENBHOTO NOAOTPEBA MOTYT BbiTh NPUBEAEHLI B COOTBETCTBHE.

* [peBapuTenbHaA HACTPOKA Ha ancnnee

- lNocpencTBom HaxarAa KHOMKK Bbibopa (28) nocTasuTb Kypcop Ha
noanumto «SPEED»,

- YcTaHoBUTb MaKcuManbHbii 06bem Beipatotki (01 30 ao 100 %)
C MOMOLLbIO KHOMOK «BBEPX» (29) unn «BHU3» (27) (0T0Opaxa-
e1CA Ha MHAUKaLuKM npusopa (22)).

* TOHKaA HacTPOiKa B NPOLIECCE CBApKM

- Mcxona 3 MakcuManbHOr0 HacTPOEHHOTO 00bema BbIpaboTKiA

(Hanp. 85%) nocpeacTBOM NOBOpauMBaHna noTeHUMomeTpa (3)

(&) (=) (o)

Free Adj. 1

W)()(a)

00beM BblpaﬁOTKI/I MOXET ObITb MOHWXEH 110 MUHUMYMa

O6beM BbIPaBOTKM 3aBUCKT OT TOALLIMHBI YNIOTPEONAEMOI CBAPOYHOI NPOBONOKM. ECNn 06bEM BbIPAOOTKI NPY NH-
Ankauum BoipaboTki «30» 1 NOTEHLMOMETPE HA «MUHUMYME» CAULLKOM BENK, CNEeyeT NepeiT Ha CBAPOUHYIO

MPOBO/IOKY TONLLMHON HA OIMH HOMEP MEHBLLE.

HacTpoiika Temnepatyp PLAST u AIR

* [locpencTBoM Haxata KHONKM Bbibopa (28) nocra-
BUTb Kypcop Ha no3uuynto «<PLAST» unu «AIR»

* HacTtpouTs TEMNEpATypy C NOMOLLbIO KHOMOK
«BBepX» (29) unu «BHM3» (27)

Mpumep
“ Ready + atll Ready « .l.'
X SPEED = 85 SPEED = 100

3 | Ready * m
22 SPEED = 30

KoHTponb 3a napameTpamu cBapKu

3anaHHbIe 1 axTnueckuie 3HaueHua Temneparyp AIR 11 PLAST noanexar noctoaHHOMY KOHTPO/O. 11 OTKIOHEHUN (aKTi-
UECKOr0 3HAUEHMA OT COOTBETCTBYHOLLETO 33aHHOM0 3HAUEHMA (BbIXOM 3HAUEHMA 3a NPEEe/bl 06M1aCcTV A0NYCKa) 3T0 CArHa-
31APYETCA NOCPEICTBOM CMEHbI COCTOAHIA Ha MHAMKaTope cocToaHus (30). B criyuae HEOOXOMMMOCT MPOMCXOMNT BDEMEHHAA
ONOKVPOBKA NPYBOAHOMO [IBIrATENA, KOTOPaA [UIMTCA MOKA MapaMeTpbl CBAPKM HE ByayT CHOBA HAXOMMTHCA B JOMYCTVMBIX MPE-
Jnenax. BosMoxHble COOBLLIEHMA 0 COCTORHMI 1 FPAHMLIbI I0MYCKA MOKA3aHb! HA HXKECTOALLIEM 1300DXKEHIN 11 B TAOHLIE.

g
2 +30°C
=1
g +10°C
3. - . . o + — — —Reference value
73 /ﬁ ~_qo°c_Actual value
£
D
= -30°C

Motor Motor Motor

enabled enabled enabled
o (e e o (0@ e e e | Displayed state
Time

MHavkauua coctoAaHuA | XapakTepucTKa CoCTOAHNA

['0TOBHOCTL® CBapouHble paboThl
[1B cBOGOAEH OTKNOHEeHMe napameTpoB ceapku > 10°C
Pasorpes napameTpoB cBapky > 30°C, 610KMPOBKA NPUBOAHOIO ABUraTENA

220c

Mepuo 6710KuPoBKM 414 3anycka 220 ¢, 60KMPOBKA NPUBOAHOMO ABUraTena

QGQI@O S

C/IMLLIKOM ropAayvo

OTKnoHeHne napameTpos cBapku > + 30°C, 6NOKMPOBKA NPUBOAHOMO ABUraTeNa

73



74

Myck npouecca cBapku

* [10 HE0OX0AMMOCTY YCTAHOBTH COOTBETCTBYIOLIA CBAPOYHbIA Hawwmak (8)

* HactponTb noTeHyuomeTp (3) Ha Maxc.

* [Tpn noCTWKEHU paboyer TemMnepartypbl (COCTOAHUN TOTOBHOCTL ) MOXHO HAUMHATb CBApPKY

* 3aelicTBOBATL BKNKOYaTENb/BbIKIOUaTENb NpyUBoaa (2)

* BBECTV CBApOUHYIO NPOBO/OKY C AMAMETPOM 3 Wi 4 MM BO BBOJ CBapOYHOIA NPOBOMNOKM (12)

« CBapoyHas NpoB0/IoKa aBTOMATYECKM BTATMBAETCA Uepe3 BBOJ CBapOUHOIA NpoBonoku (12). Moaava
MPOBO/IOKM LLO/HKHA MPONCXOANTL 0€3 CONPOTUB/IEHHUA

BHUMAHWE!
Bcerga ucnonb3oBatb Npubop o CBapOUHOM MPOBOJIOKOIA, ONHAKO HU B KOEM Cilyyae He BBOAUTb
CBapOYHYIO NPOBOJIOKY B 06a BBOAA CBAapPOYHOI NPOBONOKN ONHOBPEMEHHO.

* Maslpepsars nojayy Maccel ¢ NOMOLLbIO BKRoYaTena/Bbikntovatens npusoaa (2)

* HanpasuTb CONNo nogorpeBaTeNbHOro nnameHu (9) Ha 30Hy CBapKNA

e [1010rpeTb 30HY CBAPKM PaCcKaUMBAIOLIUMUCA ABMKEHUAMN

* YCTaHaBUTb NpUOOP Ha NOArOTOBNEHHYIO 30HY CBAPKM 1 CHOBA 33/1eICTBOBATL BKNIOYATENb/BbIKIOYaTENb
npvsona (2)

e [IpoBeCTM NPOGHYI0 CBAPKY B COOTBETCTBIN C UHCTPYKLIMAMI N0 CBAapKe NpoOM3BOANTENS MaTepuana, a
TAKXKE HaLOHaNbHBIMI HOPMaMU UK AUPEKTABAMI

* [pOKOHTPONMPOBATL MPOOHYIO CBAPKY

* [Tpu He06XOAMMOCTY MPOK3BECTI IOHACTPOWKY TeMMeparypsl 1 00bema BbIpaboTKi

* [pu AnnTENLHOM NPOLIECCE CBAPKIA BKIHOYaTENb/BbIKMOUaTeNb NPMBOAA (2) MOXET ObiTh C MOMOLLbH
¢ukcaTopa npueoaa (4) HaCTPOEH Ha ANNTENILHOE UCMOMb30BHNE

WELDPLAST S2-PVC

e Padotath ¢ [1BX (PVC-U) MoxxHO TonbK0 B MeHo PVC-U. BHUMAHWE: Vicnonbaosarth Tonbko xectkui [1BX (PVC-U)
(He ncnonb3oBatb xnopKpoBarHbIiA MBX (PVC-C)!)

* B 1|enax npeaoxpaHeHna o1 KOPpo3uu PEKOMEHAYETCA NPK ANUTE/bHBIX NEPepbiBax B UCNOAb30BaHMNA Npudopa
(60NbLLE 2-X AHEN) HanonHATb ero MBI,



MapameTpbl peXxuma cBapKu

s ™
Program
MeHto ﬁ] ?
Free Adj. 4 CBo6on-
BbiGpatb nporpammy E Free Adj. 3 L A
Free Adj. 2 Hble napa-
Free Adj. 1 meTpbl 1-4
Bei6op (VR A Prg3 PP
Prg2 PE-HD
]
Bson WPrgl PE-LD
Mporpamma: OToOpKEHNE MATEPUANIOB MOXET padninyarbea
B 3aBMCUMOCTM OT BEpCUM Nprnbopa 1 npo-
rPaMMHOT0 06eCTIEUEHIA. - o

Mporpammbl 1 — 3 cHAGXEHb! CieLManbHo 1A 3TOr0 NPEeHa3HauYeHHbIMY NapaMeTpami, KOTOPbIE MOryT
ObITb IOHACTPOEHBI B MPOLIECCE CBAPKM.

[loHaCTpONKK He coxpaHatoTea!

CB0o6OaHbIE NapameTpbl 1 - 4 MpenBaprTeNbHO YCTaHOB/EHb! Ha 3aBOAE 1 MOTYT ObiTb CBOOOAHO 3anporpam-
MVPOBaHbI. MapameTpbl COXPaHAOTCA B MAMATM 1 NOC/IE OTK/KOUEHUA nproopa.

Mporpamma cBapkm 3apaH. PLAST [°C] 3apaH. AIR [°C]
CsoboaHoe Bk, 1 -4 230 260
Mporp1 M3HM 220 260
Mporp2 MBI 230 260
Mporp3 MM 240 260
Mporp0 TBepasin MBX (PVC-U) 200 300

YcTaHoBNEHHaA Ha AaHHbIA MOMEHT Mporpamma cBapku (17) oTobpaxeHa B pabouem okHe.

OTOOpaXKEHME MATEPUATIOB MOXET PA3/IMYATLCA B 3aBICUMOCTIA OT BEPCM NPIUGOPA W NPOrpamMMHOr0 00eCneyeHus.
HacTpoiika o6bema BbipaboTkm

* [TocpeACcTBOM HaxariA KHOMKM Bbi6opa (28) nocTasnTs Kypcop Ha no3uumio «SPEED»

* Hactpouts 00bem BbpatoTki (o1 30 10 100 %) ¢ NOMOLLbI0 KHOMOK «BBEPX» (29) un «BHU3» (27)

Hactpoiika Temnepatypbl PLAST u AIR
* [TocpencTBOM Haxarva KHOMKK Bblbopa (28) noctaBnTs kypcop Ha no3uumio «PLAST» nam «AlR»
* HacTpouTb TemMneparypy ¢ NoMOoLLbo KHOMOK «BBepX» (29) i «BHUS» (27)

BobikntoueHue npubopa

* CHATb NpuBOA ¢ dukcaTopa (4) 1 OTNYCTUTL BKIKOYaTenb/BbIKNOUaTeNb NpuMBoaa (2).
YnanuTb CBapOYHbIA Matepuan B CBapOUHOM OaLLIMAKE B LIeNAX NpeaoxpaHeHIa CBApOUHOro OalMaxa 0T noBpexaeHui
NPV CRIEAYHOLLEM NyCKe

* BIk/t0unTs 000rPeB C NOMOLLbI0 KHOMKM 0)XXuAaHuA / BBoaa (26)
e [latb NprOOPY OCTHITL B TEUEHIE NpUOA. 5 MIH
* BbIkNt0umnTh rMaBHbIi Bbiknovatens (1)
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Mpoune napameTpbl HACTPOWUKK lMyHKTbI MeHIo
HacTpolika KOHTpacTHoCTH MeHto OyHKummn
Mpu HebNaronpUATHOM OCBELeHUN 1 Koneba-
MeHto BbiGo
HUAX Temnepatypbl MOXHO NPOM3BECTU Ha- L P a E
CTPOIiKY KOHTPACTHOCTM C NOMOLLbIO KHONKK BbiGop a B BbiGpartb 1 E
Bo3Bpara (25). BO3Bpar
| Bbibparb E
Harpes BKIUBbIK Boaspar
Mpw anuTensHom nepepeiBe (B pexume Standby) pabouemy
MOXHO BbIK/I0uMTL 060rpes and PLAST u AIR ¢ no- OKHy BbiOOp
MOLLbIO KHOMKM O)XXuAaHua / BBoAa (26).
BnokupoBka knasuatypbl Language
Pycesui
Itallano
1. MeHto E] Select Espa ol
language -E:ﬁf;"’
eutsch
2. bnoknpoBka knasuarypel E =
Menu
3. BkntoyeHne E lﬁ?:slgzgl.clnil Display Unit
::I?Ing time — o F
Ecnm 6bina nponsseneqa 61okMpoBKa kna- ey lock Setect =
BUATYPbI, HA AVCI/IEE BICBEUNBAETCA COOTBET- FIC

CTBYIOLLIEE COOOLLEHME.

AN TR
Free Adj. 1

Key lock

240°

PLAST 245

220°

A 230
Ready # -l..

| Knasuatypa
3abnokupoBaHa

SPEED m 100

BNOKMPOBKY MOXHO CHATb CedyIoWUM
00pasom:

Pa3bnokupoBKa KnaBuaTypbl

2. Bosspar 8 vcxoaroe cocrortue (@Y

MoaTBEPXKAEHNE C NOMOLLbIO KHOMKM BHIBOPa
LO/KHO NPOM3BOANTLCA HEMOCPEACTBEHHO
rnocne Bo3Bpara B UCX0aHOE COCToAHMe!

1. Bosspar

3. Buibpartb

Help

Display

working time

——
.
Working time
Drive
oooo:10

Blower
onon:£0

Service Code
0000
-

HELP PAGE 13
WORK LEVEL

Menu:
salact WI
the manu

Page 1-8

Activate
key lock

Select

Back: =

adjust
contrast

Eﬂsx‘r@

Key lock

Resat
W Lock

—
Fragram
Froe Adj. 4

Free Adj. 3
Free Ad]. 2

Program

Free Adj. 1

Frgd PP

Prg2 PE-HD
WPrgl PE-LD

|




CoobLyeHuns 06 ownbkKax

[PV BO3HUKHOBEHUY OLLIMOKY OHA 0TOGPaXKaeTCA Ha MHAMKaLmm cocToaHu (30) (Hanp. I Meperpes nsn-
rarens).

WHgmkauma IEE0

Mpw NoABNEHNM OLWMOKYM HEMeaNeHHO oTkYaeTca 060rpes And AIR 1 PLAST, a Takke NpruBoaHoi aBurates!
Ecnn a10ro He NPONCX0ANT, CReayeT HEMEANEHHO OTK/OUNTL NPUOOP OT 3NeKTPOCEeTH!

HansHeillve NeiicTBUA NPY MHANKALMM NpuBoaa (30)

* 3anucarb Kof oLnoKn

* CHATb npuBoA ¢ Gukcatopa (4) v 0TNyCTUTH BKOYaTeNb/BbIKNIHOYaTeNb Npusopaa (2)

* BLIK/0uNTL FNaBHbIN BbiKovatenb (1)

e Ellle pa3 noa KOHTPOEM BKKOUUTL NPUOOP 1 0C060 NPOCAEONTb 3a TeM, UTOObI PYUHOIT AKCTPYAEP He
neperpesasnca CHapyxu

* 10 BO3MOXHOCTY BLIBECTI OCTABLUMIACA B LUHEKE MOAMMED

* [1py NOBTOPHOM BO3HUKHOBEHM OLLMOKY CEayeT 0ToCAaTb NPUOOP C yKasaHueM Koaa OLLNOKI B CEPBUCHBINA
LIEHTP ANA NPOBEAEHNA KOHTPONA

Mpr6op 0NO3HAET CNeayHoLLE OLLVOKY:

MHpukauma Bua owmnbku
[ Err01] loBblLWEHHAA TEMNEeparypa Bo3Ayxa uin [edeKT TeMnepatypHoro aarunka
EA MoBbILLIEHHaA TeMNepaTypa NoMMEPHON MaCChl N E(EKT TeMNepaTypHOro atunka
| Err04 | MoBbIlIEHHaA TemMneparypa B 00MOTKE fBUraTesa, Neperpes ABUrarensd
'Er08) [oBbILLIEHHAA TemMMNeparypa HarpesarebHoro anementa AR nnn Beixoa 13
CTPOA ABUrATENA BEHTUNATOPA
[Err10] MoBbILLIEHHAA TEMNEPATyPa 3M1EKTPO0BOPYA0BAHMA
Err40 | KOpOTKOE 3aMblKaHue TemneparypHoro garynka PLAST

MNPy 0AHOBPEMEHHOM 06HapYXKeHNH Heckonskux ook, Hanp, I 1 IERZE | oro6pasxaetca MEMUA
Mpoune komOuHauuy otobpaxatorca 6ykeamn A, B, C, D, En F,

wanp. IETEN v IETA - coobuienne IETTN .

MpenoxpaHeHue NpuBoaa oT neperpesa

Mpw neperpese NPUBOAA MO/ BANAHUEM BHELIHNX (AKTOPOB WAV NPY CANLWKOM HU3KOW Temneparype PLAST
BHYTDEHHMIT TEMNepaTypHblil npeaoxpanuTens otkniouaet npusoa (cv. IEMZH).

MpenoxpaHeHue npuBoaa OT 3anycka
[pnBOAHOI [BUraTeNb NPELOXPAHEH OT CAMOCTOATESBHOTO MycKa NOC/E 0GHAPYKEHNA OLUMOKNA, Hanp. Neperpesa
IE8 . Ha pucnnee (5) BbICBEUMBAETCA COOOLLEHIE «BBIKNIOUUTS MPIUBOAX, B TO BDEMA KaK NPUBOAHON ABUraTe/lb
ocTaetcA 610KMPOBaHHbIM. 10CE YCTPaHeHNA OLMOKM 11 BBIK/IOUYEHUA NPUBOAA (CHATL NPUBOL ¢ (ukcaTopa (4)
11 0TNYCTUTL BKNKOYaTeNb/BbIKOYaTeNb NpuBoaa (2)) coobLienne «Breiknounts npusos» ¢ aucnnen (5)
ncuesaet. MoxHo npoaomxars pagorty.
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3ameHa cBapoyHoro bawmaka

OnacHoctb @ Pa6oTaThb TONbLKO B XXapONpPOYHbIX NepyaTkax.
noJsyyeHns 0Xoros!

CMeHy cBapoyHoro Gallmaka cieayeT NponsBoaNTL Ha MoorPeToM 10 paGoueii TeMneparypsl npnéope.

JemoHTax
- Boikntounts npuoop, o6nagatoLnii padodeit TeMnepatypo, 1 0TCOeANHUTL ro 0T 31EKTPOCETH

- YnanuTs cBapouHbIN 6awmak (8) c neprxatenem cBapoyHoro bawmaka (34) NocpeacTBOM CHATUA 3aKUMHbBIX
BUHTOB (35) C conna akcTpyaepa (32)

- [pu Kaxa0li cMeHe cBapOyYHOro 6allimMaka ouuLLaTs Cono aKCTpyaepa (32) 0T 0cTaTKoB CBAPOUHOMO
Marepuana i KOHTPONNPOBATb MPOUHOCTL Er0 YCTAHOBKM

- Ynanuts cBapouHblii 6awwmak (8) NocpeaCcTBOM CHATA KPeneXHbix 601ToB (33) ¢ aep)xaTens cBapoyHOro
6awmaka (34)

MoHTax

- C nomolblo KpenexHbix 60nToB (33) 3aKpenuTb NPUBEOEHHbLIV B COOTBETCTBIE CO CBAPOUHbIM LIBOM
cBapoyHbIii bawmak (8) Ha pepxxatene cBapoyHoro bawmaka (34)

- CBapouHblif 6awwmak (8) 1 fepxxatenb CBapoyHoro batumaka (34) 10/KHb! GbiTb XOPOLLO 3aTAHYTH 3AXUMHBIMM
BUHTam¥ (35)

8 CBapoyHblil batimax
32 Conno akcTpyaepa
33 KpenexHsiii 6ont
34 [lepxarenb

€BapOYHOro Halmaka
35 3KNUMHbIA BUHT

HanpasneHue cBapku

locpencTBOM BbIBUHUMBAHIA 3aXKMMHbIX BUHTOB (35)
MOXHO MNaBHO Pa3BepHyTh CBapOYHbIiA bawwmak (8)
B HY)XHOM Harnpas/eHuu CBAPKU.

locne 31oro Cnedyet CHOBa XOPOLLO 3aTAHYTH 3aXUMHbIEe
BUHTbI (35).

3ameHa noaBofa ropayero Bo3ayxa

B Lenax aemMoHTaxa nogBofa ropavero Bosapyxa (44) cHauana noanexuT CHATUIO 8 10 45
CBapOYHbIN batumak (8). [10C/e BbIBIHUNBAHNA 3aKOHTPEHHOIO CTOMOPHOTO BUHTA (45)
Ha knemme Tpy6ku (10) 1 3aXXMMHOTO BUHTA (47) HA COEAMHNTENILHOM 3/1IEMEHTE
NOABOAA FOPAYEr0 BO3AYXA MOXHO MOXHO OCYLLECTBUTL 3aTAXKY BCEr0 G10Ka.

MoHTaX B 06paTHOM NOPAAKE.
44

47




3ameHa conna nogorpesatesibHOro ninameHu

llemoHtax:  [InA conna NoaorpesaresbHoro NnameHn BolBIHTUTS 3aXKUMHbIA
BUHT (43) conna noporpesaTenbHOro nnameHu (9) v CHATL
COMNo noporpesaTenbHOro ninamexu (9) c nonsofaa ropayero
Bo3ayxa (44).

MoHTax: HaranyTs conno noporpesaTtenbHOro nnamenu (9) Ha nonson

ropauero Bosayxa (44).

CnennTb 3a pacnonoXXeHnem napaniebHo K balimaky conna.

3aTAHYTb 3KUMHBIA BUHT (43).

Conna noforpeBsaTenLHOro nnamMeHu Ana npubopoB ¢ BHeWHe! nofayei Bo3ayxa

Ha BbiGOp mpennaraorca Tpu pasiyuHblX comna
noporpesaTefibHOro nnameHu (9) B COOTBETCTBIN C
LWNPWHOI CBApHOrO WBa. [abapuTsl ceueHna conna
COOTBETCTBYIOT AMpPeKTIBam DVS.

ACCOPTI/IMeHT CBaPOYHbIX 6awmakoB

Conno 1

[LnprHa wea

10 15Mm

Conno 2
[LnpnHa wea
01 16 10 20 MM

e

Conno 3
[LupuHa Lwea ot
21040 Mmm

Leister Technologies AG npeanaraet COOTBETCTBYHOLLME BCEM YIOTPEOUMBIM (HOPMaM LLIBA CBAPOUHbIE OalliMaKi

PABNINYHBIX PASMEPOB:

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-TPO
€O BCTPOEHHOM Nopjaueil Bo3pyxa

45°

90°

3arotoeka  00pasHbiii  LLoBBH&  Yronko- YrnoBoii
CBADHOM  XMECTKy  POTKWA LLIOB,
LLI0B HapYXKHbIIA

WELDPLAST S2/ WELDPLAST S2-PVC
C BHELUHel nopaveii Bosayxa

YroBoW
LLIOB,
KOPOTKMA

YrnoBoit
LLIOB,
JVHHBIA

([ oy

)

(7D

3arotoeka  00pasHbiii  LLoBH&  Yronko- YrnoBoit
CBAPHOA  XMECTKy  POTKWA LLIOB,
LL0B Hapy>KHbIIA

YrnoBoi
LLIOB,
KOPOTKMA

YrnoBoit
LLIOB,
JVHHBIA

YrnoBas ronoBka
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MpuHagneXxHocTn

Paspelaetca 1enosb3oBatb UCKIOUUTENBHO NPUHaQNeXHoCTU Npou3BOoACTBa d)VIpMI:I Leister.

XpaHeHue lMepenskHOE YCTPOMCTBO [N1A Pa3MOTKU NPOBONOKM
npu6opos o YCTPOICTBO PAcUMTaHO Ha PyNoHa CBAPOUHOI
@ npoBosioku ¢ @ 300 Mm
‘ * B uenax o6ecneyeHua onTiManbHO paamoTki npo-
L BOJIOKI CBAPOUHYIO NPOBOAIOKY CNEAYET NPOBOAMTL
. | uepes npeaHasHaueHHoe AnA 310ro ywko (41) 41

TexHuyeckoe obcnyxusaHue

* [poBepuTL Kabenb ceTeBoro nuTaHuA (14) 1 WTEKEP HA 3NEKTPUUECKNE U MEXAHUUECKNE NOBPEXAEHNA
* [1pu KO0 CMEHe CBApOYHOTo Hatmaxka 0cBo00AUTL COMNO 3KCTPyAepa (32) 0T 0CTaTKOB CBAPOUHOI0 Mareprana

CepBMUC U PEMOHT

* PeMOHT MOXET MPOU3BOANTLCA NCKITIOUMTENBHO B ABTOPH3MPOBAHHbBIX CEPBUCHBIX LIEHTPaxX KomnaHuu Leister.
Onu 06ecneyar NpoBeeHe KBaNNHULMPOBAHHOTO 1 HAAEXXHOTO PEMOHTA C UCMO/b30BAHNEM OPUMHANIbHBIX
3anacHblX YacTeil COrNacHO MOHTAXKHbIM CXEMam 11 MePEYHAM 3anacHbix YacTell B TeueHme 24 yacos.

e Ecnm npu BroueHuun npuoopa Ha WELDPLAST S2 3aropaetca cepBucHoe coolLLeHe ¢

T
CEepPBUCHBIM KOJOM 1, TO B B aBTOPW3/POBAHHOM CEPBUCHOM OTAENEHUM KOMNaHWUU Service
Leister nom«Ha GbiTb NpoM3BeaeHa NpoBEpKa COCTOAHNA YTOMbHBIX LUETOK U B C1yYae He-
00X0AMMOCTI MPOU3BEEHA 11X 3aMeHa. Code 1

* MoxHO yOparb coolLeHne C MOHNTOPA, HaXaB KHOMKY Bbibopa (28) E . & T

brushes

* KpaTkoBpeMEeHHO MOXXHO NPOA0/KaTh paboTath PyUHbIM 3KCTPYAEPOM.

e Ecnin BCKOPOCTY He ByAeT Npon3BeaeHa 3aMmeHa yrofbHbIX WeToK, TO NpuBoA OyaeT paboTarb

nesc
110 AOCTXKEHIA MEXaHNYECKOr0 YrofbHOro ynopa. CoobuieHne 00 OwnoKe Ha nHankartope Bl
00/blLE HEe NOABNAETCA, OAHAKO NPUBOA O0/bLLE HE BKIOYAETCA.

lapaHTuA

* Ha 3107 Nprbop NpeaocTaBiAeTcA 0CHOBHAA rapaHTA CPOKOM oauH (1) rod ¢ MoMeHTa npuobpeTeHna
(noATBEPXAAETCA NO CUETY MM HAKNAAHON). BOSHWKLLINE NOBPEX/AEHNA YCTPAHAKOTCA NOCPEACTBOM 3aMeHbI
W PEMOHTA. ["apaHTiA He PACNPOCTPAHAETCA HA HArpeBaTe/bHbIE 3NEMEHTHI.

© JKCTPY3MOHHHIIA LIHEK 1 TPYOKa LMAMHAPA B Cydae BOSHUKHOBEHMA Bbi3BaHHO MBX KOPPO3WUK MCKIOUAIoTCA
13 00bema rapaHTuu.

e [lanbHelne NpeTeH3Nu, C y4eToM 3aKOHOAATENbHbIX NONOXKEHNIA, HE NPUHIMAIOTCA.

* Ha NoBPeXaAeHMA, BOSHIKLLME B PE3y/bTare eCTECTBEHHOTO 3HOCA, YDE3MEPHbIX HArPY30K N HEHALIeXALLEro
NCNONb30BAHNA, TapaHTUA HE PACMPOCTPAHAETCA.

* [peTeHsnun no npruéopam, NepecTpoeHHbIM U UBMEHEHHbBIM MOKYMATENEM, HE MPUHAMAIOTCA.
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Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz iFS2, Z3% 16 B &
A LUTE BN R E K
2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65

EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1

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

"o win bA?%L WORVAY s

Bruno von Wyl, CTO Beat Mettler, COO

JEN
FERLARE -

Kaegiswil ,
2012 £ 09 A 19 H

B 4b3E

, NEWBFIA. ARy NEATREER: FE2RKE

WEHOME, WRMKERBE R EF TAEFUIMRE TV T W .

AT RIPHE
E FITRSEFERRAIE | REEEM 2002/96 FE LR TN el B+ &I

BEARSH

HJE

nE

ZRRE (20°C)
EREE
BUMIEE
HFHE (03 mm)
HHE 04mm)
B

R~fLX BX H
EE

T IHENIRE
REIRE

IEP AR
Brir&R |

*WELDPLAST S2-PVC

Hz
I/min
°C
°C
kg/h
kg/h
mm
mm
kg

230 200
3000 2400

50/60

300

=/ 350

=/ 260

PE0.6—1.3 PP0.5—-1.2 *PVC-U0.9-1.7 (50 Hz AAYEI51E)
PE1.0-2.3 PP 0.9-2.0 *PVC-U1.5-2.7 (50 Hz Rtg9-F4518 )
03/04

450 X 98 X 260 (FiE#k)
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€ €
®
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@) @)
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30
31

Free Adj. 1

240°

PLAST

Al(=]FN

10 &k

1" RPE

12 B M

13 HEEF

14 HRIERL

15 {RIPE M TTH
16 AUX2E (LRl

4 SERESERE

B{E8T

17 1§EREF

18 BRILPRIEE
19 BREERE
20 EEIIRRE
21 TENERE
22 Wit EE R
23 FHEETR

24 g

25 iR [O]4E

26 FH/[OZEH

27 [5) 5

28 LR

29 [5) k5

30 WIS ER
31 JEhR
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TIEHR | REM

AMEERREERIAEXNRERERFHFHEZN. TERIERE. BRRE
BREMESUTRBEBRBE, FEETEDASERIARStA.

FHFHEENAMEER KEL | SEEBHNSEZ AL A SHRMEE |

REFEBHIER.
FHAT T e

LB F IR TR 6), S FIHTHEENAEIR
MAMEEE FAERL, Leister 12t — il A

2. %F4E 6) M Em T MEE.
s

3. B TR ATA K55 A4 (6),
EIRYEEE

MREE S

TE(E AR B B UL S iR/ MEEHE
IMRKBBGVRAFATERA R (FIRSN) H
FEATHE RHIARIC o

HER— ey ArR, HEENRA: Fhfft
IRENAED R

R TAERUE, il
KT K (2) KAIKE].
BRZBEMETHFIEENF
W (WERT) BFapFt
IR N E TR E R A
2

KE s/MVEEE
[m] (% 230V~ Bt) [mm?]
19 LT 25
20 - 50 4.0




BERES
R s T BRI F R IR AR

BRTS T HEES o

(4 RABHETE 220 |_l

Wik A =] [

e | O B g
HE A LA 1Rt
R

ERFXWITHE, REEENAZ DARENTERE. EXAHEREN, REER
PE— TR 220 DEIKE 0. BetIRERE, REHENEERERS (BERT)
o %ijﬁ HIRENEL 5 pHEIR B KIS TIRE.

ERREE TN TEEE BahidiE.

R E 5]

Weldplast S2 -zt L IRt BL & 1 18 S S ROIRIER . AIDLB B AEN T/, kel

BfR BN,

TEBORITNEE RIRFETIRE

ED | k3% KR RETEEO

HEEXEEE BETERED CRERFEX!)

IPEEF/X EEIRE TER O

B | TR E ity

B | ERHEIE [+ SehrmE b EEHHUE [+]

& | EEAHE JEARE T EFEHE [

Fabieydm| MENU BACK ENTER T{EEO (" Free Adj. 1 )

ERFE () LEHFHH |Weldplast| TFEOSRLABREN | D40°

HIREN G, &AL S PLAST 245

ARAAGERTRAS | — 29207

R 3® AR 230
Release 1.0 Ready t.l..
DOWN SELECT  UP SPEED = 100

EE a5 #2h
EILERARIRESH SPEED PLAST

iR (31) R UHITIR B SH.
FEJ]): SekRfLF «SPEED» & + o

IS EE (28) AT PLERE AR (X
) » 3% «PLAST (##) », H@EidEE
$# (29) =i [ T8 (27) Eﬂiﬁﬁzﬁo

>nn

WERE RERE BEBE
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BiEER
BEFHE
TRIB IR 455 2 AT DE ST H EF0FFES B /A B
o B RELRTIEE
— B TR (28) W5 EARA T B «SPEED» U E o
-mAFTHEE (30 100 %) BiLEL# (29) =6 T &
(27) ®E CHESIREIBHE 22 BR)
o FEIREIREFIHITIEN
- BRI AL 3), ATHFTHEMEENRAFEE
(140 85%) PERZEHR/INME
HFHEBURTIERNELEE. EHFHEETR «300 f18
AT E «Minimum» BB T, RFEEIT K, MWm
B AR BIREEE.

i& & PLAST F1 AR iRfE
o T I IERE (28) HEARIA T E «PLAST»

BIF

g «AlR» (L&
o i L (29) LA T8 (27) WTHREE

x

Ready « ] |
SPEED = 100

Ready » m
SPEED =™ 30

Ready + amll
SPEED ®m 85
3

22

RESHIGE

=RMBRRENIE BEMSSMERIFLESEE. MR- KRERSHENNTEE (HEE

NEBERSN)

NSRRI Q0) DEDRSERIETRIZE N ELEN, NENYE

B, EERESHBEALTREENAECEN. ERATREIRES, AEEEENTHE

a5 R PSR
IS
iz} +30°C
i
= 1 e
***** 20—
—-30°C
ey BX  muos )
o e o e o8 ® o] o |RUER
B8]
S |KEER KREBMY
Q |4 JR I L
@ |BiL@EY IS HRE > 10°C
O | IEHSHRE > - 30°C, IXEhEM T
O [220s EENEESIRT A 8 220 b, IREHEEAGE
0 |[EEIS IBESHRE > + 30°C, IRFIEBH ST




FriniREEE

o IRIEFELEBRAIEH )

o JEfIIt Q) AT ERAE

o REFITREN (MRS . BRI FiaEsE

o BIFIRFX ()

o FEEN 3L 4mm BEEENEFAD (12)

o BIIRHEAND (12) BEISINES. BAREIBATES

A WM R SNER TETEE, BARTANEBMEEAONBAES.

o ENIRETF K (2) FEIHIRE L
o FTHIEINE (9) X/EIR X

o BIRENIERITIEER £, FEIRIFENTFX )

o ZRHMBEISERIFE R MEFIESVEN , #HTIHIEE

o KIRNIFE

s IRIEFERNTREREMFHE

o FEIREKE, ATEDEBERE @), EEHFX Q REFEFLETELT

WELDPLAST S2-PVC

e PVC-U RABETE PVC-U B AHBITINT . T & Ree@EAPVC-U CREEEAPVC-C!)
o ABRIZFEZEM, FEIWAERKNE (2 X L) TMEMR, A HD-PEEHRZRE.
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RESH

7—;§$ E] ( Program R
Free Adj. 4

EERF =) Free Adj. 3 L
Free Adj. 2 1-4

4 Free Adj. 1

R a E Prg3 PP

N Prg2 PE-HD

LTI WPrgl PE-LD

BF DAREZEMEMARNAR, MR

ETRaEHER, L J

EFERE

BRF1-3 A HNNTIRESHY, EREIET AN XLESHIAITEY.
W RARRRT !
FRRE1-4C8H AIRE, AIMERRE. #BREXAE, SHEDLTRERS.

BEER BREERE [C] | ESEMERE [°C]
AFEIRE1-4 230 260
251 PE-LD 220 260
#2 72 PE-HD 230 260
23 PP 240 260
F2F0PVC-U 200 300

AT T HIREIR R (17) ARSI R E T/ER O .

D RIRIBE ZFIRGRANAR, HRNETRSEER.
REHHE

o JEIY TR (28) 1E Y ARE T F «SPEED> U E E

o i [E L (29) Sk[m T (27) EHHHE (30 2100 %)

i& & PLAST F1 AR iR fE
o BT AL E (28) EARE TR «PLAST> 57 «AIR» (L& _E
o Eid[E L8 (29) sim TR (27) B IREE

XAz &
o MTIRNPERE (@), HHITEIAFFX (-
BREHARIREM L, DB RE TGRSR EH#
o BN EER (26) XAMAKE
o (EIZEAELA 5 N5
o XHEFFX (1)



WL EIRE

WL BB R AR R R B KR
AT PUEIY IR B4 (25) BT XILEE
MRS E T/
AWK E R ER (FH) B, ATBUE
I EHL/E ZE 8 (26) < M PLAST 7 AR 900
PR,

MR RE
= [ &
2 BT =
3 =

MRERYPECHE, WETRFTETR
RBUE.

(= a3 2
Free Adj. 1 | #m@EYE

240° BMiE
PLAST 245
220°
AIR 230
Ready # -l..

SPEED m 100

MERTRIN T ARNETEN
BUHMEREIE
1. 1R [0
2. 81
3.k
WS M G EEE AT EWIA |

B30

MFOREOKE M

R

BR2
>

M B g

=5
THEEA
—_—
Language
Pyecsui
Itallano
s | ERE
¥ i
language WEnglizh
Deutsch
Menu
R
3
Languzac
Display Unit Display Unit
Warking time o
:Elpl k F 1 meC
ey locl H
W Program Select
“FI°C

Help

Display

working time

)
Working time

Drive
oooo:10

Blower
onon:£0

HELP PAGE 13
WORK LEVEL

Menu:
salect WI
the manu

Page 1-8

Activate
key lock

Select

Back: u

adjust
contrast

Eﬂsx‘r@

Key lock

Resat
W Lock

—
Fragram
Froe Adj. 4

Free Adj. 3
Free Ad]. 2

Program

Free Adj. 1

Frgd PP

Prg2 PE-HD
WPrgl PE-LD

|
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BRI
MRHI—MEIR, WIZHEREERERTR Q) R R (Fy Bl milgEsE)

FEHI—MNEIRAET, AR R0 PLAST BOA0# 2 & DA N SRS BB A 4G ST BN < ) |
XL E R, WAL ENR g FEBIR |

IR E R (30) AR E e i

o IEREIRAMY

o MFWHNBIERE (4), FHITEIFX (2)

o XHEFFX (1)

o HIIERE T, BRESNE, FEBNFMINETIEINATFSIHT L IE =
o MRATRE, KHURTT % B R BRFT

o MEFRBAHN, WIKREERBRADEPHEZRS N [IHITIRE

& AR B AT IR

HiR KRR

[ErT01] FRBRIRERFHRIT

[Err02)] BERBR SRR FHRER

[Err04] BRI RTBE, ENEELS
[Err08] AR A TT 4 B R 5 XU, FE ML 12 L E 3BT
[ErT10] IR &EBR

Errd0 | PLAST JR IR §T 5215

MERRHEMEAER, iz B fn E, e B,
HEASEUFRABCDEMF S, Hlzn ELE fn 2~ IE.

IR ah3E B E AR

MR B TFINBR ML TE PLAST BETEAERT, BiRERELS, MWASTHREIFRKK
HiEziE (0 ER) .

IR AR F

IR (BmaEns El) HUE, BEEssiEsiRs. ZRREG) PR kM
TahEE» B, FIRERIBARIFLTHERTS. EHRERAXARNEE (MRS
PEREE 4), ARAEHNFX () /., BTHF 6) TH GHWEEE» BTOEK. ALK
ZET1E,



EHREH

A & TR | e IR E T AL

W A BB TR E R A RE B IR IR 8 -
D

o XMARREITIRERIR B A RIR.

o BT EMEET (35), K H 558 (34) RUSRHL (8) M H BRI (32) PRk

o HENEHRIIFHES, TUREHHRBE 32 THEREREKEY, AHKRCITEITHE
B 18 o

o BTN E 924 (33) K IRH (8) MM ZZR (34) PR

eI
o EAEERE (33) K—MEATIRENEH 8) T RERMZLE 34 £
o JRE (8) FUREH SR (34) WATNUHI R BB 5T (35) iR

33 35 8 IF%k
e 32 32 Hr R
>\°7 33 EEIZH
v 34 1R
8 Sel| Ty / ..
% g3 U RED | & 35 X[ERE]
BT o = <]
BT A TF IR ET4R4T (35) AT LU IBHE ) TR | T ] 3 a0
EEEMENEETE. : tl y
I, WIAHEEEET (35) =T, \ '
\
~ 8 8
BEMATSERE

ATHRAAZTESRE 44, NEEBRIEHR 6). ERFEX (10 £
Bl E MBI (45) AT S EREEE RN EERET (47) /5, A&
BMETET.

2R SR ES A R B0 T AT AR -

91



izl

IRED: FEFUAGIRE L, AT BN (9) EEHEET (43), FOR RGN
O NAZSSHE @4 LHT.

REC: KTAEE ) EEAESSHE 44) L.
TEEAENS T WM R ATRE -
T REE425T (43).

WM R R E IR &I B

B =T E RS R AR 5% 75 FE RO T B (9)
AIALERE . RBEEEIE RS DVS /N,

TR 1 TR 2 i 3
B 45T 16 &= B R
15 mm 20 mm 40 mm

12 # o 2E
Leister Technologies AG £1 31 AT & & A IR 4% A AR (& A AR B9 AR N2 B 2 8 -

WELDPLAST S2/WELDPLAST S2-TPO
TRESSE

EE OVE  ARE B SRR AR

J5 24

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-PVC

FIMBESE
> &
N (¥

EE VE ARE EE SR EARIR KRR

1R4E P ed
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[Tk
D AT {5 A Leister B ¢4

HLEE AIBEHREFERE
ZEBRENEER 300mm BIEE S
- ARERMNESFAERE, BENZd
T HIER (41)

HER

HERIRERL (14) AL EDH BRI RE
R ERRHET, BIRETH RBNE (32) PHREREREEY

EERS4EE

CLAE 42 3ALH Leister BR25 ) S EAT4EIE TVE. (RIT7E 24 /N 932 R BB B [ AN 4% 465 88
RS & 44T 5 U AT SEROLEIE IR S5 o

HNBTER & EENIE, WELDPLAST S2 HINH A ARE KA 1 HOMRSE 2R, MR ERZ4SAL) Leister
REMRGERAIRE, FENEH FHRIRELE EROBA
o miETkEe o) @ ExEmET.

o ATEFEHE AT IR S T 1E. Code 1
o« MEREBRBNERHA, WEHLERHETEZRBIAIESL. B | check arive
TR ERSHIEIRET, BR%EE TEER.

Service

nesc
e

& fRiE

s ZIWEBAMIZARZAE—FHNERARERS (ARFSMERILH)  BELE AN
FREARE T ERNSE. MATHANE S AERETEEZA.

o PVCEIEBHMABRT, FEMFMIALEAERECEA.

o RIBEEME, BTUNFREEMEN

s HIERER. IHISNBREMERPBRANEREEEZA.

o LXANEXBITEEER EXIHIR SR HEMRIEER.,
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Q)  EHBZE ruvrumyn sBEORE)

I.E;tl (ERE LT Al HX?&DFEHHE%M&M - UN
WOTHBRCEBEFIREL TR

Leister WELDPLAST S2 / S2-PVC / S2-TPO
Hand-Extruder

&R
LUFOMHOR UH UAEA# |
WELDPLAST S2 PP/ PE-HD / PE-LD

WELDPLAST S2-PVC PP / PE-HD / PE-LD / PVC-U
WELDPLAST S2-TPO PP / PE-HD / PE-LD / TPO
ZOROFRIOVTIEBEBVEDE (T

Hand-Extruders D IEHEAIK DVS- 47 # 2207412 & L CE T,
DvS:  RARERITER

A

ﬁ%L?M%%%%E%M%ﬁéh?bé%&ﬁ&ékﬁ\%%%%HéWLA BICHOD DA BEREIED
HYET, BBREFGIC, ATI-RFEIVEY MSHRVTLREEY, BEME (12 1E$PE-EL
ERELEVTIZEWD,
BICEREDOMRDBRED H AN  THand-Extruders (17 1E. MHOBH) %#EET 284
AKPBREOGRUN DY T,

zﬁ&*mwﬁ 1 BNREDGEH LOLBEBD PR LIED & BUVIRE ?%b@m?<tém
ERELE L TLEEN, BEDAH LA MDA WVNEE N ZNE DI LTEE
BEOI-FEY 5y MELAGHE, BULGRER —AZEYMIFTIREL, HBEORE
HHVINBICH T BFET—ADY 3— MIERTT |
RET—AFEDERT—TIVOHMEBLTLEEW,

VANE:
BBICIH N TV A EREERAEOREEE S —H L TV TR A, BEREORICIE.
AAVRL Y FEBAORA v F B> TLREEN (FLRAA—EBRTB) .
@ BEBIEFIC B DUBROBRAICET 2Ry FIEASFEDDICUETT,

HESERELEDNSMY o TLREL, BARRVL LSBWERICETRATEDNHHDT,
AR CICBOENTLIEEL,
HEIBFIDMRERITTED VI ZTDERD T CEALTIEL, FRICLAERITTELE LA,

@ usrEgekErsFITRL,



-
Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz IZ 7 E L TW 2 Y& I H
EG-HEABLTWATEERIELET,
HE 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
BELTVWAIEE: EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1

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

2012095190, Kaegiswil

"B wou N%g WoSVAy san
Bruno von Wyl, CTO Beat Mettler, COO
BE

ZHTE. (REPLCRMIMIRBICOELVISA7UCEL TSN, =0y INEEDH
BEIEAREIZL LTHETAVTRETW | ERRRICET 518%2002/96 ICHES T
HVBSHEPEETENRCH TR, UYL 7ML TLREEW,

TI9ZhivT—%

EE V~ 230 200

i1 w 3000 2400

Rk Hz 50/60

T5E (20°C) I/&RIE 300

ERRE °C &5 350

TI3AF v IHE °C &3 260

Hi7(0 3 mm) kg/h PE0.6—1.3 PP 0.5—1.2 *PVC-U0.9-1.7 (50 HzlcH1F 5 F1E)
Hi7(0 4 mm) kg/h PE1.0-2.3 PP 0.9-2.0 *PVC-U 1.5-2.7 (50 HzIZH 1+ 5 FH5(E)
d—F mm mm 03/04

BERY xExBY mm 450 x 98 x 260 (A 1—7%&L)

e kg 5.8 EEMENDERTRL)

- (] C€ €3

R2MDES ®

SUSEA i CCA

REER D D

* WELDPLAST S2-PVC B EaRREN0FELLICERICER T EHHYET
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HE DR
NS ERSY REE N ZEERS Y

5

1 A VALY F

2 2 YFDF VA THERES D
3 RTYIYF AR~

4 {EENELE

5 ®n

6 BloF

7 BRSO

8 AEY1—

9 FH/ XV

10 Fa-79507

1 &1

12 AEBFEAL

13 WEOH->F

14 1—F

15 (R&/\1 TIATL AV b
16 BE707— (7795&L)
44 HNEE 1T

@1z b

17 BE70U 54

18 77X

19 75X MNEL(E

20 BT/

21 I7FELE

22 A VI —R—N\—D1EE)
23 Hh%m

24 AZa1—REY

25 RYRAY

26 A2VINAIATIRZ Y
271 TRRY

28 FERRZ

29 FRAY

30 A7 —RAKTMER
31 h=VIb




fERRF/REM

c Hand-Extruder ZAI A5 5L IFIA DB SRETREALELTIRLETL, FROBRIBRRIC
RELTCRYY, BEBAELUI-FREEETRBES AV ZOMOENEROBEICE S &L

&5, HHIRBHNEHEILTIRE,

c Hand-Extruder I3 B BERTAROMDLICEWTL 2TV, B Eo-2BHSPHEIFEPED

5+ GIERMEN > TSIEEW,
WoFORY {313 3

1.2 F (6) #REETEYIC[E  Hand-Extruder®aE & FEICDL
LTEDET T —BROGREEEFERTE

2. WoF (6) *EETAMEIC  FIe
Bo(EEY

3. Mo F (6) *BERREYIC
Bldé, BEENEd

ERBT-71V

ERBYT— 7V A EE CERTARICIET AT LI
HRRT— 7 IWEBEENEDTHY ., FHEBH (LVEH)
THAINTWAEDTHELS TR T A,
BOHRICH T EAEOERICEL T UTOEREEHE
MER/YET | 2 x EHEE EHand-Extruder.

BEEEDPREDERITIE.
FVIF TRy FTEE (2)
DA TNTIE) E T, Hand-Extruder
HERICHES TR FED % E
EL. BELEMAEDSD 2
BICBWTLIEEL,

RE R/MVERTE
m] (230 V~[eBEWT) [mm?]
195 2.5
20 - 50 4.0
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Bk

BEERY AT LICE2 T, Hand-ExtrudertVa A FToREDH S, FEILEVE DI TVET,

r{ FEBYELLR | 220 %) |~¢
(30) A7T—%2 2R BRI/EE) .
EiF) L TRE—4— .
LIBIET B E CONE I Bl

BEEZAAVALYF (1) DAy FEAVICLEEIL RELLALREICESETHRLET, FEEE
LD, AT —RARTRADAY Y 2—H2208% A7~ LB, 0cRY &Y. CORBFIENTY
Lfco. HEDAEERIBONEY (BEHAT—2A%), Hand-Extruder 3050 CIEENREICEL & T,
FEREOESIcHT HBEDFE. 00SDRIBEEY &,

YIMIITEAZ1—DRfT

Hand-Extruder Weldplast S2 (CIZIRBICRETERY T MV 7HERINTHY . EREDIEEFEBE(C
LTNEY, REVBEENBET TRISLET,

BaEETIEEV 1V Y BEA = 1 —%R
B | AR AZ1—ERMEEV Y FUIKRD
AV I A DR £V« Y RUIKRSD BREREECNEEA)
T > /1747 BRL. fFEEV 4V RUIKRD
& | H-VIBEDEE ERTS
B | ERENT [+E H—V V& ENGERENT[+](E
& | EREN: HE 71— & INGEREN B
AE=Fr4VFD (P ek e {EED AV R (" Free Adj. 1 )
TAATLATI& Hand-Extruder® | Weldplast | 1E%7 1~ FURRBICEREIN 240°
AMIVAAF ) EAVICLS NS A=RERRLET, PLAST 245
%, BBOLFIERBEDY T hOD 220
N=I 3 VHIBERRINET, switzeriand AIR 230
Release 1.0 Ready 1‘-...
\_DOWN SELECT  UP SPEED = 100
{EEV 1V FORTNG A =2 %5HT3
H=Y1b B1) EEDIS5 A~ A EBETES L Sreen A PLAST

Rex g Ty7Rsv 95y g By & 6y

YRRV Q1) ILESTUBDFTEEENET,

DERLET, A1V FEFVICLIE A=
Y IVH «SPEED» DIEICH ) F T, BIRKZ
¥ 28) 1T & 2T «AIR» H5\NE «PLAST» &%



B
REEONE

BEMRICEY, HNBETFRREZSEVCHEBT ST LATE

ES

o T4 ATUALHIT HBRIRE

—BIRRE Y (28) BT T L& 0T H—V V% «SPEED» DfIE

ICEIFET,

- BAHENE (30 5 100 %) ZERE Y (29) HAVETFRE Y
(27) TIEETEEXYT U vIr—2N1—-F3547 (22) LIcERR

RELEXD
o BEROEHFE

—RAICRELENE (Bl 85%) ERTYIFA=5—(3) D
EERIC L > THAMEESNTRS T T ENTERT

HNERFEAENLI-FOXEEELE T, EHENLNER 30 ERTVYHA—E—FRE Minimum>»
PRI EHE. RONEVI— FOREIZH: LA TIEY E A,

PLASTOIRE- H&U I7RE

o BIRKZY (28) T CLIcL>T. A—VIL%E
«PLAST» £fzid«AIR» DIEICHRETCEET,
o BEEERZY (29) HAWVETRE Vi (27) HE

L&Y

BRING =2 —-DFR
AR- BLUPLAST-EEDAZES LURAEERICERENTVET, RUENENEREEDNS&R (ED
FEBN) LTWDHEAE. TNERT -2 ADEEILL 2 TAT—FARE (30) CESHESNE T, AR/
TA=E—DHBENFIBEORICBURSET. PO/ TE—2—RRBIISLTRLELET, oTakER

T—RABRREN,

i
Ready « el tﬂaﬂy . -I.IJ
SPEED = 85 SPEED ®m 100

\ x

3 | Ready  m
22 SPEED =™ 30

FEBEIUTORE IR TRRENET,

I
) +30°C
e
L +10°C i
***** 2z 0. :;{%@E
-30°C
E=Y E=%/ =%
%’Fﬂ— | ?T’FE.I—\ _#Fn _
o e e 5 oie © le] o |ATYRAKT
FFE
B8 |AT—2ART AT—2 A0
[ RGN AR
| @ |EHRICFEITSE—2— |7AH/\T A2 —Difi> 10°C
@ | BEINT A= —D>30C. R4/ TE—2—HEIL
0 |2207) 220 DIEENEIEEEL. P24/ TE—42—H\EIE
@ |NET2ET BEINT A =2 —DRB> +30°C. R4/ TE—2—HM2IE
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100

AEFIEDR

e RBISUIEEY 21— @) FRYUMIFTLIEEY
e RTF VI FA—Z— Q) ERAICHRELTLZEW
o (EEIBREIGELIHE (RT—2REfFE*x) | ABARBTEERT
¢ ALY FA VAT (Q HBIEL T 2T
e O— FEAL (12 DHITERIHZHWVIE4mmD I— REZ LIAA T EEW
e O— Niga—FEAO (12 OFICEFMICELAENE T, T4 7—0D7 1 — FIZIERE
LTIThbNal TEFBmU£8A
AE!

WEIIL T I— FEE-THREL, EHICRRICAADI— FRADIK - FEZELAZEVTLIEEW,

« ROy FAVIFT QIS BEREEDT T LEPH T L

« B/ AV Q) FAET HEHLONCERFEN T EL

o BB ERBICL O TFALT T

o WBREERLABEHICBE, A1y FAVIFT NI4T (Q EBERIEL T EEL

o FRA—H—OBREFIEH LUBERRES AVHRRICH- T, TR MNAEETOTCRED

o TANBBERRL T

o EEREHSURRBEYBIS CTEALTCREL

o REFOBREXORIC, R4V FEVIATEFTAT QHFFA4TRIE (4) Ic& o THBZELLT
LESTENBYET

WELDPLAST S2-PVC

o PVC-UFPVC-U AZ2—HVDHTMILTLREEWY, FE (PVC-U DRHEFRLTLIEEL (PVC-CIEEE
BLEWTLZEW)
o BRERFBEALAVGS QHLLE) . BRZER CfzdIC. HD-PEEEAL TLIEEL,



BENTA—5—

s N
K- E] Program
Free Adj. 4 Znen
70s5052R7 (@D ree Aay 3| | FHRE
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Galileo-Strasse 10
CH-6056 Kaegiswil/Switzerland

Tel. +4141662 7474
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