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Kullanim Kilavuzu (orijinal kullanim kilavuzunun gevirisi)

.. Kullanim kilavuzunu igletime alma isleminden once dikkatle
L--| okuyun ve daha sonra bagvurmak (zere saklayin

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

Uygulama

Asagida belirtilen malzemelerin ekstriiksiyon yontemi ile kaynak yapiimast:

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 Gzerinde

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

A Uyari

Elektrik bulunan bilesenler ve baglantilar aciga ¢ikacagi icin cihaz acilirken hayati tehlike vardir.
Cihazi agmadan once elektrik fisini prizden cekin. Elektrik iletkenligine sahip malzemeler (6r. PE-EL)
kaynaklanmamalidir.

El tipi ekstruder, ozellikle de yanici malzemelerin ve patlayici gazlarin yakininda usuliine uygun olarak
kullanilmadiginda (6rn. malzemenin agiri 1sitiimasi) yangin ve patlama tehlikesi vardir.

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

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

A Dikkat

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

Cihaz santiyelerde kullanildiginda, insanlari korumak i¢in mutlaka bir kagcak akim koruma salteri
gereklidir.

@ Cihaz, gozlem altinda tutularak calistiriimalidir. Olusan isi, goriis alaninin disinda kalan yanici
malzemelere ulasabilir.
Cihaz, sadece egitimli uzman personel tarafindan veya bunlarin gézetimi altinda kullaniimahdir. Go-
cuklar tarafindan kullanilmasi kesinlikle yasaktir.

@ Cihaz, neme ve islakliga karsi korunmalidir.



Uygunluk

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/isvigre firmasi olarak, bu trnin bizim
tarafimizdan piyasaya sunulmus haliyle asagida siralanan AB direktiflerine uygun oldugunu beyan ederiz.
Yonetmelikler: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
Harmonize standartlar: EN 12100
EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-2-45, EN 50581

Keegiswil, 12.09.2014 "Ry uya M@Q K/@[hﬂw G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

imha Edilmesi

Elektrikli aletler, aksesuarlar ve ambalajlar, gevreye uygun bir sekilde geri dontisiim sistemine dahil
edilmelidir. Sadece AB llkeleri icin: Elektrikli ve elektronik aletleri ev ¢copiine atmayin! Elekirikli ve
elektronik eski cihazlar hakkindaki 2002/96 sayili Avrupa direktifi ve bu direktifin ulusal yasalar uyar-
lanmig hali uyarinca kullanilabilecek durumda olmayan elekirikli aletler ayri olarak toplanmali ve gev-
reye uygun bir sekilde geri donustim sistemine dahil edilmelidir.

Teknik Veriler

Gerilim V~
Giic w
Frekans Hz
Hava miktari (20°C) I/dk.
Hava sicaklig °C

Plastiklesme sicakligr °C
Emisyon (@ 3 mm) kg/h
Emisyon (@ 4 mm)  kg/h

Kaynak teli mm
OlgiilerLx Bx H mm
Agirlik kg

Uygunluk isareti
Emniyet isareti
Koruma sinifi |

* WELDPLAST S2-PVC

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 (50 Hz'deki ortalama degerler)
PE1.0-2.3 PP 0.9-2.0 *PVC-U 1.5-2.7 (50 Hz'deki ortalama degerler)
03/04

450 x 98 x 260 (kaynak pabucu olmadan)

5.8 (elektrik baglanti kablosu olmadan)

C€ C€
®
@) @)

Teknik degisiklik yapma hakki saklidir



Makinenin Tanitimi

Harici hava akisgli

Dahili hava kanalli
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1 Ana galter

2 Motor agma/kapatma salteri

3 Potansiyometre

4 Motor kilitleme mekanizmasi

5 Ekran
6 Tutamak

7 Manto isiticis
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9 Onisitma memesi

30

31

27

28

——18

—20
—21

—23

29

17

19

22

10
11
12
13
14
15
16
44

Boru klemensi

Koruyucu boru

Kaynak teli girigi

Cihaz tutma kolu

Elektrik baglanti kablosu
Isitici rezistans koruyucu boru
Sicak hava fani (firgasiz)
Harici sicak hava kanall

Kontrol tinitesi
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Kaynaklama programi
Plastik giincel degeri
Plastik ayar degeri

Hava gtlincel degeri

Hava ayar degeri

Motor gosterge cubuklari
Cikis gostergesi

Men( tusu

Geri tusu

Bekleme modu / Enter tusu
Asagi yon tusu

Sec tusu

Yukari yon tusu

Motor durum gostergesi
|saretci




Calisma Ortami / Emniyet

El tipi ekstruder, patlama tehlikesi bulunan veya yanici ortamlarda kullaniimamahdir. Caligma
sirasinda emniyet durumuna dikkat edin. Elektrik baglanti kablosu ve kaynak teli serbestce hareket
edebiliyor olmalidir ve ¢alisma sirasinda uygulayiciyi veya tgiinct sahislari engellememelidir.

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

ile altik ve duvarlar arasinda yeterli bir mesafe bulunmahdir.

Tutamagin ayarlanmasi

Caligma yeri

3

1. Tutamagi (6) saatin tersi
yoninde gevirerek kelepgeyi
¢0zin.

2. Tutamag (6) istenilen calisma
pozisyonuna getirin.

3. Tutamag (6) saat yoniinde

cevirerek kelepgeyi tekrar sikin.

Uzatma Kablosu

Uzatma kablolari kullanildiginda, kablolarin asgari kesitine dik-

kat edin:

olmalidir.

Uzunluk Asgari kesit
[m] (230 V~ ‘ta) [mm?]
Uzatma kablolar, ilgili kullanim yerinde (6rnegin acik alan)
kullanim igin uygun ve ve buna uygun sekilde isaretlenmig | 19'a kadar 2.5
20 =50 4.0

El tipi ekstruderi isletime almak
ve uygun bir yere koymak igin
Leister, tiniversal bir cihaz althg
sunmaktadir.

Kaynaklama caligmalarina ara
verildiginde, motoru agma/kapatma
salteri (2) araciligiyla motor
kapatiimalidir.

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

Enerji beslemesi igin bir jenerator kullanildiginda, anma gct
icin sunlar gegerlidir: 2 adet el tipi ekstruderin anma gucu.



Kaynaklamaya Hazirhk

Sicaklik kontrol fonksiyonu, el tipi ekstruderin

soguk durumda calistiriimasini 6nlemektedir.

’—y Calisma blokaj siresi: 30 saniye W

Motor durum Motor blokeli .
gostergesi (30) Isitma Motor serbest > Hazr
Ayar degerlerine ulasl- Motor blokajini Kaynaklamaya
lincaya kadar isitma kaldirma hazir

Cihaz, ana galter (1) agildiktan sonra, son olarak ayarlanmig olan ayar sicakligina dogrudan isinmaya baslar.
indeki bir saya¢ 30 saniyeden geriye dogru sifira kadar saymaya
kaynak yapmaya hazirdir (Durum: Hazir®). El tipi ekstruder, calisma

Ayar sicakligina ulasildiginda, durum gosterges
baslar. Bu baglatma islemi gectikten sonra cihaz
sicakligina yaklasik 4 dakikada ulasir.

Kisa sureli bir elektrik kesintisinde baglatma isleminin yeniden yapiimasina gerek yoktur.

Yazilim ve meniide gezinme

Weldplast S2 el tipi ekstruder, uygulayicinin ekstruder ile ¢alismasini oldukca kolay hale getiren bir kullanici

yazilimi ile donatiimigtir Tuglara hafifce basiimasl, ilgili fonksiyonun etkinlegsmesi igin yeterlidir.

Caligma penceresi fonksiyonlar

Menii secimi fonksiyonlari

Men( secimi Men( secimi / Calisma penceresine geri donme
Kontrast ayarlama Calisma penceresine geri donme (Degisiklik kaydedilmez!)
Isitma acik/kapali Segme ve galisma penceresine geri donme

Isaretci pozisyonunu degistirme

Secme

Secilen deger [+]

Isaretci yukari dogru / Secilen deger [+]

<[> ollellyf)

Secilen deger []

Isaretci asagi dogru / Secilen deger [-]

Baslangi¢ penceresi

El tipi ekstruder, ana salter (1)
Uzerinden aclldiginda ekranda
cihazin adin ve gincel yazilim
strtima gosterilir.

Parametrelerin ¢alisma penceresinde
ayarlanmasi

Isaretci (31), hangi parametrenin ayarlanabi-
lecegini gosterir. Cihaz agildiktan sonra isaretgi
«SPEED» (Hiz) pozisyonu tizerindedir. Se¢ tusu
(28) ile «AIR» veya «PLAST> secilebilmekte,
yukari (29) veya asagi (27) yon tuglar kullani-
larak degerleri degistirilebilmektedir.

Calisma penceresi

Calisma penceresi, gincel olarak
ayarli parametreleri gosterir.

Ayarlayin Ayarlayin Ayarlayin




Kaynaklamaya Hazirhk

Cikig miktarinin ayarlanmasi 24 25 26
Birlestirme bigimine (kaynak dikisi bicimi) bagh olarak cikis miktari ve I
on 1sitma suresi birbirine uygun olarak ayarlanabilmektedir.

e Ekranda On ayar yapiimasi 17
— Sec tusuna (28) basarak isaretciyi «<SPEED» (Hiz) pozisyonu {izerine 18
getirin. 19

20

— Maksimum ¢ikis degerini (% 30 ila % 100) yukari yon tusu (29) veya 21
asag yon tusu (27) ile belirleyin (motor gosterge ¢ubuklari (22) ara- |30 22

ciigyla gosterilir) a1 23
¢ Kaynaklama islemi sirasinda ince ayar yapma
— Maksimum olarak ayarlanmis olan ¢ikis degeri (0rn. % 85) ‘ ‘ ‘
potansiyometre (3) cevrilerek minimuma dasutralebilir.

Cikis miktari, kullanilan kaynak telinin kalinhigina baghdir. Ekstruder-
deki cikis, ¢ikis gostergesi «30» ve potansiyometre konumu «Minimum» olmasina ragmen ¢ok bilyik oldugunda, bir
klclk boy kaynak teli kalinligina gecilmelidir.

Ornek

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

masi

e Sec tusuna (28) basarak igaretciyi «<PLAST> (Plastik)
veya «AIR» (Hava) pozisyonu uzerine getirin —3

e Yukari yon tusu (29) veya asagi yon tusu (27) ile sI-
caklik degerini ayarlayin

22

Kaynaklama parametrelerinin denetlenmesi

AR (Hava) ve PLAST (Plastik) sicakliklarinin ayar ve giincel degerleri araliksiz olarak denetlenmektedir. Bir
glncel deger, ilgili ayar degerinden saptiginda (deger, tolerans araliginin disindadir), durum gostergesinde
(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 gostergeleri
ve tolerans araliklari icin asagidaki grafige veya tabloya bakilabilir.

)
7]
2
=
=
© Reference value
3 Actual value
£
2
Motor Motor Motor
enabled ena. enabled
Displayed state
Time
No. | Durum gostergesi | Durum ozellikleri
@ | Bereit” (Hazir) Kaynaklamaya hazir
@ | Motor serbest Kaynaklama parametresinin (plastik) 10°C’nin (izerinde sapmasi
@ |Isitma Kaynaklama parametresinin (plastik) 30°C’nin (izerinde sapmasi, tahrik motoru blokelidir
QO |30s 30 saniyelik calisma blokaj sresi, tahrik motoru blokelidir
@ | Cok sicak Kaynaklama parametresinin + 30°C’nin (izerinde sapmasl, tahrik motoru blokelidir




Kaynaklama isleminin Baglatiimasi

e ihtiyaca bagl olarak uygun kaynak pabucunu (8) monte edin

¢ Potansiyometreyi (3) maksimuma ayarlayin

e Calisma sicakligina ulasildiginda (Durum: Hazir*), kaynaklama islemine bagslanilabilir
¢ Motor agma/kapatma salterine (2) basin

e 3 veya 4 mm c¢apa sahip kaynak telini, kaynak teli girigine (12) sokun

e Kaynak teli, kaynak teli girigsinden (12) otomatik olarak igeri ¢ekilir. Telin igeri girisi herhangi bir direncle
karsilasmadan gergeklesmelidir

DIKKAT!
Cihazi daima kaynak teli ile caligtirin. Hichir zaman her iki kaynak teli giris deligine ayni
zamanda kaynak teli sokmayin.

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

e On 1sitma memesini (9) kaynaklama bélgesi (izerine yoneltin

e Ekstruderi hareket ettirerek kaynaklama bélgesini onden 1sitin

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

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

e Test kaynaklamasini kontrol edin
e Sicaklik ayarini ve ¢ikis miktarini intiyaca uygun olarak uyarlayin

e Uzun stiren kaynaklama iglemi sirasinda motor agma/kapatma salteri (2), motor kilitteme mekanizmasi (4)
araciliglyla surekli isletim durumuna alinabilir

WELDPLAST S2 - PVC

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

e Gihaz uzun bir slre kullanilmayacagi zaman (2 gtinden daha uzun bir zaman boyunca), korozyonu dnlemek
icin cihazin HD-PE ile doldurulmasi onerilir.
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Kaynak Parametreleri

Meni

Freie Ein.
Program se¢me E — (Serbest

Segim (VA B
Girig

Program: Malzemelerin gostergesi, cihazin ve yazilimin si-
rimine bagh olarak farkllik gosterebilir.

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

1’den 4’e kadar olan serbest ayarlar fabrika ¢ikisl olarak on 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

Guncel olarak ayarli kaynaklama programi (17) calisma gostergesinde gosterilir.
Malzemelerin gostergesi, cihazin ve yazilimin sirimane bagli olarak farklilk gosterebilir.

Cikig miktarinin ayarlanmasi
e Sec tusuna (28) basarak igaretgiyi «SPEED» (Hiz) pozisyonu Uzerine getirin.
e Yukari yon tusu (29) veya asagi yon tusu (27) ile ¢ikis degerini (%30 ila 100) ayarlayin

PLAST (Plastik) ve AIR (Hava) sicakhginin ayarlanmasi
¢ Sec tusuna (28) basarak isaretgiyi «PLAST» (Plastik) veya «AIR» (Hava) pozisyonu (zerine getirin
e Yukari yon tusu (29) veya asagi yon tusu (27) ile sicaklik degerini ayarlayin

Cihazin Kapatiimasi

e Motor kilitleme mekanizmasini (4) ¢ozliin ve motor agma/kapatma salterine (2) basmayi birakin.
Bir sonraki galigtirma isleminde kaynak pabucunun hasar gérmemesi igin kaynak pabucundaki kaynak mal-
zemesini temizleyin

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



Diger Ayarlar

Menude Gezinme

Kontrast ayari

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

Isitma ACIK/KAPALI

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

Tus kilidini etkinlestirme

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

1. Meni
2. Tus kilidi

3. Aktivasyon

Tus Kilidi
etkin

Tus kilidi su sekilde kaldirilir:
Tus kilidini kaldirma

1. Geri
2. Kaldir (A
3. Segme (=)

Sec tusu ile yapilan onaylama, kaldir tusuna ba-

sildiktan hemen sonra

gerceklesmelidir!

Menii

Meni  ([ED
secim K Y
Secme E

Fonksiyonlar
Segim

Segcme ve
geri donme

Calisma
penceresi
se ¢imine
geri donme

1
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Hata Mesajlari

Bir hata meydana geldiginde bu durum, durum gdstergesinde (30) gsterilir (5rn. EEZEI motor agir 1sindi).

gostergesi

Bir hata meydana geldiginde, AIR (Hava) ve PLAST (Plastik) icin olan isitmalar ve tahrik motoru hemen kapatilir!
Cihaz kapatiimadigi takdirde, derhal cihazin figini ¢ekin!

motor durum géstergesinde (30) diger yapiimasi gerekenler

¢ Hata kodunu not edin

¢ Motor kilitleme mekanizmasini (4) ¢ozin ve motor agma/kapatma salterine (2) basmay birakin
¢ Ana salteri (1) kapatin

e Cihazi gozetim altinda tutarak tekrar calistirin ve el tipi ekstruderin dig kisminin agiri isinmamasina dikkat edin
e Helezon icinde 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 tird

[ Err01] Havanin asiri isinmasi veya hatali sicaklik sondas|

EA Plastik kitlenin asiri 1sinmasi veya hatali sicaklik sondasi

[ Err04] Motor bobininde asiri 1IsSinma, motor asirt isinmigtir

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

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

Birden fazla hata ayni zamanda meydana geldiginde, orn. IEEZN ve IEEUZM, bu durumda IEEEH gosterilir,
Diger kombinasyonlar A, B, C, D, E ve F harfleri ile gosterilir, 6rn. IEEEN ve IEMAN | gosterge IEMUN .

Motor asir sicaklik korumasi

Dis etkenlere bagli olarak veya cok dlsik PLAST (plastik) sicakligi nedeniyle motorda asiri isinma meydana
geldiginde, motordaki danili sicaklik korumasi devreye girer (bkz. IEXZH).

Motor caligma korumasi

Tahrik motoru, hatalardan sonra, érn. asiri 1IsSinma BEEZN | kendi kendine calismaya karsi korumalidir.
Ekranda (5), «Antrieb ausschalten» (Motoru kapat) gostergesi belirir ve tahrik motoru bloke edilir.

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



Kaynak Pabucunun Degistirilmesi

A & Yanma tehlikesi! Sadece sicakliga dayanikh eldivenler ile ¢aligin.

Kaynak pabucu degisimi, ¢calisma sicakligindaki cihazda yapiimalidir.

Sokiilmesi

— Calisma sicakligindaki cihazi kapatin ve elektrik fisini ¢ekin.

— Sikigtirma civatalarini (35) sokerek kaynak pabucunu (8), kaynak pabucu tutucusu (34) ile birlikte eks-
truder 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) ¢cozerek kaynak pabucunu (8) kaynak pabucu tutucusundan (34) cikartin.

Montaj

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

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

8 Kaynak pabucu
32 32 Ekstruder memesi

/ 33 Tespit civatas
/ / / 34 Kaynak pabucu tutucusu
8 35

33— __-35

8 35 Sikistirma civatasi

Kaynaklama Yonii

Sikigtirma civatalan (35) gevsetilerek kaynak
pabucu (8) kademesiz olarak istenilen kaynaklama
yonine cevrilebilir.
\

Ardindan, sikigtirma civatalar (35) tekrar iyi bir \\ \\

sekilde sikilmalidir. 8 8 8

Sicak Hava Kanalinin Degistirilmesi

Sicak hava kanalini (44) sokmek igin ilk olarak kaynak pabucu (8) sokilmektedir. 8 10
Boru klemensindeki (10) kontralanmis sabitleme civatasi (45) ve sicak hava kanali \ \
baglanti elemanindaki sikigtirma civatasi (47) sokuldiikten sonra butiin tinite gekilip ¢l-

kartilabilir.

Montaj islemi, sokme iglemi tersten takip edilerek yapilir
44//




On Isitma Memesinin Degistiriimesi

Sokdlmesi: On 1sitma memesindeki (9) sikistirma civatasini (43) sokiin ve 43
on 1sitma memesini (9) sicak hava kanalindan (44) cekip ¢ikarin. ‘

Montaj: On 1sitma memesini (9) sicak hava kanalina (44) takin.

Meme pabucuna paralel olacak sekilde hizalanmasina dikkat edin.
Sikigtirma civatasini (43) sikin.
4 9
Harici Hava Kanal Olan Cihazlar icin On Isitma Memeleri
U farkl kaynak disi genisligine karsilik gelen ii¢ farkli
on 1sitma memesi (9) bulunmaktadir. Meme kesitleri,
DVS direktiflerine uygundur.
Meme 1 Meme 2 Meme 3

Dikis genigligi  Dikis genigligi  Dikis genigligi
15 mm’ye 16ila 20 mm’ye 21 ila 40 mm'ye
kadar kadar kadar

Kaynak Pabucu Cesitleri

Leister Technologies AG firmasi, en sik kullanilan birlestirme bigimlerine (kaynak dikisi bigimi) uygun cesitli
Olgulerde kaynak pabuglari sunmaktadir:

WELDPLAST S2 / WELDPLAS S2-TPO
Dahili hava kanalli

45° 90°
Acik V tipi Dolgu  Ust Uste Kose Kose Kose Acisal kafa
dikis dikis dikis  bindirmeli  birlesme birlesme birlesme

dikis yeridis  yeri kisa yeri uzun

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-PVC
e

Harici hava kanalli
o

Acik V tipi Dolgu  Ust iiste Kose Kose Kose
dikis dikis dikis  bindirmeli  birlesme birlesme birlesme
dikis yeridis  yeri kisa yeri uzun

\
=y
‘@&




Aksesuar

Sadece Leister firmasina ait aksesuarlar kullanilabilir.

Cihaz althgi Tasinabilir tel bobini agma tertibati

e Bu tertibat, 300 mm kaynak capina sahip kaynak teli
bobini icin tasarlanmigtir

e Telin en iyi sekilde bobinden ¢dzllmesi igin
kaynak teli bunun igin ongordlmus olan

halkadan (41) gecirilmelidir 41/

Bakim

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

Servis ve Onarim

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

e WELDPLAST S2 tipi cihaz agildiktan sonra servis kodu 1 ile birlikte bir servis gostergesi
belirdiginde, komr firgalarin durumu yetkili bir Leister servisi tarafindan kontrol edilmeli
ve gerektiginde motorun komr firgalari degistiriimelidir.

* Bu gdsterge, sec tusuna (28) ([mm) basilarak ekrandan silinebilir.
e £ tipi ekstruder ile kisa bir slre calisiimaya devam edilebilir.

e Komdr firgalar uygun zaman araliginda degistiriimediginde motor, komarler mekanik ola-
rak bitinceye kadar calismaya devam eder. Gosterge herhangi bir hata mesaji gosterilmez,
fakat motor artik ¢alismaz.

Garanti

¢ Bu cihaz icin dogrudan satis acentesi/satici tarafindan saglanan teminat ve garanti haklari satis tarihinden
itibaren gegerlidir. (Sevk irsaliyesi ve faturayla belgelendirilmis olmak kaydiyla) Teminat veya garanti talebinde
Uretim veya isleme hatalari distribitor tarafindan, cihazi yenisi ile degistirme veya onarma suretiyle giderilir.
Isitma elemanlari teminat veya garanti kapsami disindadir.

e £k teminat veya garanti talepleri zorunlu kanun kapsami digindadir.
¢ Normal aginma, asiri yuklenme veya yanhs kullanim nedeniyle olugan hasarlar garanti kapsami disindadir.

» Uzerinde satin alan tarafindan degisiklik veya tadilat yapilmis olan cihazlar teminat veya garanti kapsami di-
sindadir.

15



1

Instrukcja obsiugi (Ttumaczenie oryginalnej instrukcji obstugi)

.. Przed rozruchem instrukcje obstugi nalezy uwaznie przeczytac
L--| i zachowa¢ w celu zapewnienia jej dostepnosci.

Leister WELDPLAST S2 / S2-PVC / S2-TP0O
Ekstruder reczny

Zastosowanie

Zgrzewanie ekstruzyjne nastepujgcych materiatow:

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

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

A Ostrzezenie

Otwarcie urzadzenia stwarza ryzyko utraty zycia, poniewaz zostajg odstonigte ztgcze oraz elementy
A znajdujgce sie pod napigciem. Przed otwarciem urzgdzenia nalezy odtgczy¢ wtyczke z gniazda sieciowego.
Zabrania si¢ spawania materiatow przewodzgcych energie elektryczng (np. PE-EL).

Nieprawidtowe korzystanie z ekstrudera recznego (np. przegrzanie materiatu), w szczegolnosci w po-
blizu materiatow tatwopalnych i gazéw wybuchowych, stwarza ryzyko pozaru i eksplozji.

Ryzyko poparzenia! Nie dotykac rozgrzanych metalowych czesci ani wychodzgcych mas. Nalezy po-
czekac, az urzadzenie wystygnie. Strumienia gorgcego powietrza ani wychodzgcej masy nie wolno
kierowa¢ w strong ludzi lub zwierzat.

Podtgczy¢ urzgdzenie do gniazda z uziemieniem. Kazda przerwa uziemienia wewnatrz lub poza urzg-
dzeniem jest niebezpieczna! Nalezy stosowac wytgcznie przedtuzacze z uziemieniem!

A Uwaga

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

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

@ Prace urzadzenia nalezy kontrolowaé. Gorgce powietrze moze dotrze¢ do materiatdw palnych
znajdujgcych sie poza zasiggiem 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 wilgocia i woda.



Zgodnos$é

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

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

Normy zharmonizowane: EN 12100

EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-2-45, EN 5058

(aegiswl, 12.09.2014  “Rywo uuh NBQ Z/@{hﬂw G

Bruno von Wyl, CTO

Utylizacja

Andreas Kathriner, GM

Narzedzia elektrotechniczne, akcesoria i opakowania nalezy utylizowac zgodnie z zasadami
ochrony $rodowiska naturalnego. Dotyczy wytacznie krajow UE: Narzedzi elektrotechnicznych
nie wolno wyrzucac razem z odpadami z gospodarstwa domowego! Zgodnie z Dyrektywa Europejska
2002/96 dotyczacy 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 V~
Moc W
Czestotliwosé Hz
llos¢ powietrza (20 °C) I/min

Temperatura powietrza °C
Temperatura plastycznosci °C

Wydajnos¢ produkcyjna

(@ 3 mm) kg/h
Wydajnos¢ produkcyjna

(@ 4 mm) kg/h
Drut spawalniczy mm
WymiaryD x Sx W mm
Ciezar kg

Znak zgodnosci
Znak bezpieczenstwa
Klasa ochrony |

* WELDPLAST S2-PVC

230 200
3000 2400
50/60

300

maks. 350

maks. 260

PE0.6—-1.3 PP 0.5-1.2 *PVC-U 0.9—-1.7 (wartoSci Srednie przy 50 Hz)

PE1.0-2.3 PP0.9-2.0 *PVC-U 1.5-2.7 (wartosci srednie przy 50 Hz)
03/04

450 x 98 x 260 (bez buta spawalniczego)

5.8 (bez przewodu sieciowego)

C€ C€
®
) )

Prawo do zmian technicznych zastrzezone.
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Opis urzadzenia

Z systemem zewnetrznego Ze zintegrowanym systemem rozprowadzania powietrza
rozprowadzania powietrza

5 /6 7 1 /8
s /9 \ \\
\ 9
10
/ \ 12
16 15
=1 13—
1
—4
14
\ 2 3
1 Wyfacznik gtowny 10 Zacisk rurowy
2 Wigcznik/wytgcznik napedu 11 Rura zabezpieczajgca
3 Potencjometr 12 Wiot drutu spawalniczego
4 Blokada napedu 13 Uchwyt urzgdzenia
5 Wyswietlacz 14 Przew0d sieciowy
6 Raczka 15 Element grzejny rura zabezpieczajgca
7 Ogrzewanie ptaszczowe 16 Dmuchawa gorgcego powietrza (bezszczotkowa)
8 But spawalniczy 44 System zewnetrznego rozprowadzania powietrza
9 Dysza wstegpnego podgrzewania

24 25 926 Panel sterowania

‘ ‘ ‘ 17 Program spawania
18 Wartosc rzecz. temp. tworzywa
19 Warto$¢ zadana temp. tworzywa

17 20 Wartosc rzecz. temp. powietrza
18 21 Warto$¢ zadana temp. powietrza
19 22 Pasek wskaznika napedu
—20 23 Wskaznik wydajnosci produkcyjnej
24 Przycisk Menu
—2 25 Przycisk Back
30 —22 26 Przycisk Standby-/Enter
31 —23 27 Przycisk Down

28 Przycisk Select
29 Przycisk Up
‘ ‘ ‘ 30 Wskaznik stanu napedu

31 Kursor
27 28 29




Otoczenie stanowiska pracy / Bezpieczenstwo

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

Ekstruder reczny odstawia¢ zawsze na ognioodpornym podtozu! Gorgce metalowe czesci oraz
strumien gorgcego powietrza muszg znajdowac sie zawsze w odpowiedniej odlegtosci od pod-

stawy i Scian.

Ustawianie raczki

Stanowisko pracy

3

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

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

3. Przez obrocenie raczki (6)

zgodnie z ruchem wskazowek ze-
za-

gara ponownie zamocowac
cisk

Przedtuzacz

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

Przedtuzacze muszg posiadac homologacje dla danego
miejsca zastosowania (np. na zewnatrz) i by¢ odpowiednio

0znaczone.

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

urzadzenie.

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

Dtugosé Minimalny przekroj

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

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



Przygotowanie spawania

Uktad monitorowania temperatury zapobiega rozruchowi ekstrudera recznego w stanie zimnym.

’—y Czas blokady rozruchu: 30 sekund W

Wskaznik stanu . Silnik zablokowany i

napedu (30) Podgrzewanie Wolny M > Gotowy
Podgrzewanie do osigg- Zwolnienie silnika Gotowy do
niecia wartosci zadanych Spawania

Bezposrednio po witgczeniu wytacznika gtéwnego (1) urzadzenie rozgrzewa sig do ostatnio ustawionej tempe-
ratury zadanej. Gdy osiggniete zostang temperatury zadane, licznik na wskazniku stanu odlicza od 30 sekund do
zera. Po zakonczeniu procesu rozruchu urzadzenie jest gotowe do spawania (Stan gotowy™). Ekstruder reczny osigga
Swojg temperature roboczg po ok. 4 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, ktore znaczgco utatwia
uzytkownikowi prace. Przyciski dziatajg po ich lekkim przycisnieciu.

Funkcje okien roboczych | Funkcje wyboru menu

D | Wybor menu Wybor menu/Powrdt do okna roboczego

Ustawianie kontrastu Powrot do okna roboczego (zmiana nie zostaje zapisanal)
Podgrzewanie ON\OFF Wybor i powrot do okna roboczego

=) | Zmiana potozenia kursora Selekcja

& | Wybrana warto$¢ [+] Kursor do gory/Wybrana wartosc [+]

&8 | Wybrana wartos¢ [-] Kursor do dotu/Wybrana warto$¢ [-]
Okno startowe Okno robocze
Po wigczeniu ekstrudera recznego Okno robocze przedstawia ak-
przy pomocy wytgcznika tualnie wybrane parametry.

gtdwnego (1) na wyswietlaczu
przez 3 sekundy pojawia sie
nazwa urzadzenia oraz aktualna
Wersja oprogramowania.

Ustawianie parametrow w oknie roboczym  Spggp (Predkosé) AIR (Powietrze) ~ PLAST (Masa)
Kursor (31) wskazuje, ktory parametr moze

zostac ustawiony. Po wigczeniu kursor

znajduje sie na potozeniu «SPEED».

Przy pomocy przycisku menu (28) moga

zosta¢ wybrane parametry <AIR» lub

«PLAST> a przy pomocy przycisku Up (29) lub

przycisku Down (27) moga zostaé zmie- Ustawienie wartosci Ustawienie wartosci Ustawienie wartoSci

20 nione ich wartosci.



Przygotowanie spawania

Ustawianie ilosci produkcyjnej 24 25 26

Ze wzgledu na ksztatt spoiny, ilo$¢ produkcyjna oraz czas wstepnego ‘ ‘ ‘
nagrzewania mogg zostac ze sobg zestrojone.

e \Wstepne ustawienie na wyswietlaczu 17
— Przez wcisniecie przycisku Select (28) ustawi¢ kursor w potozeniu 18
«SPEED>. ;g

— Maksymalng warto$¢ wydajnosci produkcyjnej (30 do 100 %) 91
ustawic przy pomocy przycisku Up (29) lub przycisku Down (27)  (3q 29
(wySwietlane jest przy pomocy paska wskaznika napedu (22)) 23

- 1
¢ Precyzyjne ustawienie podczas procesu spawania 31

— Z maksymalnie ustawionej wartosci ilosci produkcyjnej (np. 85%)
obracajac potencjometr (3) mozna zmniejszy¢ wydajnosc ‘ ‘ ‘
produkcyjng do minimum 27 28 29

Wydajnos¢ produkcyjna jest zalezna od stosowanego drutu spawalniczego. Jezeli wydajnos¢ jest zbyt duza przy
wartosci na wySwietlaczu wydajnosci produkcyjnej «30» oraz ustawieniu potencjometru w pozycji ,Minimum”,
nalezy zastosowac drut spawalniczy 0 mniejszej Srednicy. Przyktad

Ustawianie temperatur PLAST (tworzywa)
i AIR (powietrza)

e Przez wcisniecie przycisku Select (28) ustawic
kursor w potozeniu «PLAST» lub «AIR>. —3

e Warto$¢ temperatury ustawi¢ przy pomocy 22
przyciskéw Up (29) lub Down (27)

Monitorowanie parametrow spawania
Warto$ci zadane i rzeczywiste temperatur AIR oraz PLAST sg monitorowane na biezaco. Jezeli warto$¢ rzeczywista

odbiega od danej wartosci zadanej (wartos¢ jest poza zakresem tolerancji), na wskazniku stanu (30) jest to
sygnalizowane przez zmiane stanu. Gdy jest to konieczne, silnik napedowy zostaje tymczasowo zablokowany, az
parametry spawania bedg sie ponownie znajdowaty w zakresie tolerancji. Mozliwe wskazania stanu oraz zakresy

tolerancji przedstawione zostaty na ponizszej grafice lub w tabeli.

2
2
o
2
5
o Warto$¢ zadana
g Warto$é aktualna
g
[72]
=
Zwolnic¢ Zwolnié w
blokade blokade Zwolnic
napedu napedu blokade napedu
Wyswietlany stan
Czas
Wskaznik stanu |Wtasciwosci stanu
Gotowy™ Gotowy do spawania
Wolny M Odchylenie parametrow spawania (z tworzywa sztucznego) > 10°C

Odchylenie parametrow spawania (z tworzywa sztucznego) > - 30°C, silnik
napedowy zablokowany

30s Czas blokady rozruchu 30 sek., silnik napedowy zablokowany
zbyt goracy Odchylenie parametrow spawania > + 30°C, silnik napgdowy zablokowany

Podgrzewanie

©0 00 e =
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Uruchamianie procesu spawania

¢ Wedtug potrzeby zamontowa¢ odpowiedni but spawalniczy (8)

e Potencjometr (3) ustawi¢ na maks.

e (3dy osiggnieta zostanie temperatura robocza (<<READY>> - Stan gotowy*), mozna rozpocza¢ spawanie
e Uruchomi¢ wtacznik/wytacznik napedu (2)

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

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

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

e Zatrzymac naped wiacznikiem/wytacznikiem napedu (2)

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

e Ruchami wahadtowymi rozgrza¢ wstepnie strefe spawania

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

e \Wykonac spawanie probne zgodnie z instrukcjg spawania dostarczong przez producenta materiatu oraz kra-
jowymi normami lub wytycznymi.

e Sprawdzi¢ spoine probnag.

e \V razie potrzeby dopasowac ustawienie temperatury i wydajnoS¢ produkcyjng

e Przy dtuzszym procesie spawania witgcznik/wytgcznik 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!)
e By zapobiegac¢ korozji zaleca si¢ podczas dtuzszych postojow (powyzej 2 dni) napetnienie urzgdzenia przy
zastosowaniu HD-PE.



Parametry spawania

Menu

, Wolne
Wybor programu E — ustawienia

Wybor ﬁ E T

Potwierdzenie

Program: Wskazania materiatdw moga sie rdznic¢ w zalez-
nosci od wersji urzadzenia i oprogramowania.

Programy 1 — 3 zostaty zaopatrzone w ustawione wstepnie parametry, ktére podczas spawania moga
zosta¢ odpowiednio dopasowane.

Dostosowania nie sg zapisywane!

Wolne ustawienia 1 — 4 sg zaprogramowane fabrycznie i mogg zosta¢ dowolnie dopasowane. Parametry
pozostang zapisane rowniez po wytgczeniu urzgdzenia.

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 materiatow moga sie rozni¢ w zalezno$ci od wersji urzgdzenia i oprogramowania.

Ustawianie ilosci produkcyjnej
e Przez wcisniecie przycisku Select (28) ustawic kursor w potozeniu «SPEED>».
e Warto$¢ wydajnosci produkcyjnej (30 do 100%) ustawi¢ przy pomocy przyciskow Up (29) lub Down (27)

Ustawianie temperatur PLAST (tworzywa) i AIR (powietrza)
e Przez wcisniecie przycisku Select (28) ustawi¢ kursor w potozeniu «PLAST» lub «AIR».
e \Warto$¢ temperatury ustawi¢ przy pomocy przyciskow Up (29) lub Down (27)

Wytaczanie urzadzenia

e Blokade napedu (4) zwolni¢ i pusci¢ wtgcznik/wytgcznik napedu (2).
Usunac spawany materiat z buta spawalniczego, aby unikng¢ uszkodzenia buta spawalniczego podczas ko-
lejnego rozruchu.

e \WytaczyC podgrzewanie przy pomocy przycisku Standby-/Enter (26)
e OdczekacC az urzgdzenie wystygnie przez ok. 5 min.
e Wytgczy¢ wytacznik gtowny (1)

23
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Pozostate ustawienia

Nawigacja menu

Ustawienie kontrastu

Przy niekorzystnym Swietle i wahaniach tempe-
ratury mozna ustawi¢ 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

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

1. Menu
2. Blokada przyciskow

3. Aktywowanie

Funkcja blokady
przyciskow
aktywna

Blokada moze zosta¢ anulowana w nastepujgcy
Sposob:

Dezaktywowanie funkcji blokady przyciskow

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

Potwierdzenie przyciskiem Select musi miec¢
miejsce bezposrednio po cofnigciu!

Menu

Menu &]
woor (5l A
Selekcja E

Funkcje
Wybor

Selekcja i
powrot

Powrot

do okna
roboczego
wyboru




Komunikaty o btedach

Gdy pojawi sie btgd, zostaje on wySwietlony na wskazniku stanu (30) (np. 2N siinik jest przegrzany).

Wskaznik

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

Dalsze postepowanie przy wskazniku stanu napedu (30)

e Zanotowac kod btedu

e Blokade napedu (4) zwolnic i pusci¢ wtgcznik/wytgcznik napedu (2).

e \Wytgczy¢ wytacznik gtowny (1)

e Obserwujgc, ponownie uruchomic¢ urzgdzenie i uwazac, by ekstruder reczny nie zostat przegrzany od zewnatrz
e Jedli jest to mozliwe, wyrzuci¢ pozostajgce w slimaku tworzywo sztuczne

e Gdyby bfgd pojawit sig ponownie, nalezy urzgdzenie wraz ze wskazaniem btedu wysta¢ do punktu serwisowego

Urzadzenie rozpoznaje nastepujace 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
Nadmierna temperatura ukfadu elektronicznego

[ Errd0 | Spiecie sondy temperatury tworzywa (PLAST)

Jesli pojawi sie wiecej btedéw jednoczesnie, np. IEEZN | EEEUZE | wyswietlany jest kod IEICH .
Pozostate kombinacje wySwietlane sg przy pomocy liter A, B, C, D, Ei F,

np. IEMEN | IEMA wskazanie IEILN.

Zabezpieczenie przed przegrzaniem napedu

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

Zabezpieczenie rozruchowe napedu

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

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

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

Demontaz

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

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

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

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

Montaz

— Zamontowa¢ dostosowany do spoiny but spawalniczy (8) zaktadajgc na uchwycie buta spawalniczego (34)
i mocujgc Srubami mocujgcymi (33)

— But spawalniczy (8) wraz z uchwytem buta spawalniczego (34) muszg zostac¢ dobrze dokrecone przez do-
krecenie $rub zaciskowych (35)

8 But spawalniczy

33 35
T 32 Dysza ekstrudera

32

/ 33 Sruba mocujaca

/ 34 Uchwyt buta

8 / / spawalniczego
8 35

34 _—35 35 Sruba zaciskowa

Kierunek spawania

Prze poluzowanie $rub zaciskowych (35) but spawal-
niczy (8) moze by¢ ptynnie obracany w danym kierunku 1
spawania.

Sruby zaciskowe (35) musza pézniej zostac dobrze do- \\ \\ \

krecone. 8 8 8

Wymiana systemu zewnetrznego rozprowadzania powietrza

W celu przeprowadzenia demontazu systemu zewnetrznego rozprowadzania goragcego [ 8 10 45
powietrza (44) zdejmowany jest najpierw but spawalniczy (8). Po poluzowaniu kontro- \ \

wanej Sruby mocujacej (45) znajdujacej sie na zacisku rurowym (10) oraz $ruby za- ‘
ciskowej (47) na taczniku systemu zewnetrznego rozprowadzania gorgcego powietrza

mozna zdjgc caty zespot.
Montaz odbywa sig w odwrotnej kolejnosci. 44//




Wymiana dyszy wstepnego podgrzewania

Demontaz: Poluzowac Srube zaciskowg (43) i zdja¢ dysze wstepnego pod- 43
grzewania (9) z systemu zewnetrznego rozprowadzania gora- ’
cego powietrza (44).

Montaz: Dysze wstepnego podgrzewania (9) wsungc na uktad zewnetrz-
nego rozprowadzania gorgcego powietrza (44).
Zwroci¢ uwage na réwnolegte ustawienie do buta dyszy. Dokreci¢ 4 9
Srube zaciskowg (43).

Dysze wstepnego podgrzewania dla urzadzen z systemem zewnetrznego rozprowa-
dzania goracego powietrza

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

Dysza 1 Dysza 2 Dysza 3
Szerokosc Szerokosc Szerokos¢
spoiny spoiny spoiny

do 15 mm 16 do 20 mm 21 do 40 mm

Asortyment butow spawalniczych

Leister Technologies AG oferuje dla wszystkich standardowych ksztattow spoin odpowiednie buty spawalnicze
0 roznych wielko$ciach:

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

45° 90°
But spa- Spoina  Spoina  Spoina Spoina  Spoina  Spoina Gtowica kgtowa
walniczy V/X pachwi-  w ztaczu pachwi-  pachwi-  pachwi-
surowy nowa  zaktadko- nowa nowa nowa
wym zewnetrzna  krotka dtuga

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

[ & s e
P\ 9| (B (T

But spa- Spoina  Spoina Spoina Spoina  Spoina  Spoina
walniczy V/X pachwi-  w ztgczu pachwi-  pachwi-  pachwi-
surowy nowa zaktadko- nowa nowa nowa

wym zewnetrzna  krotka dtuga
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Wyposazenie

Nalezy stosowa¢ wytacznie akcesoria firmy Leister.

Stojak na Przeno$na odwijarka drutu

urzadzenie ¢ Urzadzenie zostato przewidziane na rolki drutu
spawalniczego o @ 300 mm

e By zapewni¢ optymalne odwijanie drutu, drut
spawalniczy nalezy prowadzi¢ przez przewidziane

w tym celu oczko (41) _—
41

Konserwacja

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

Serwis i naprawy

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

e Jesli w WELDPLAST S2 po witaczeniu urzgdzenia pojawia sie wskaznik serwisowy z
kodem serwisowym 1, nalezy sprawdzi¢ stan szczotek silnika napedowego przez au-
toryzowany serwis firmy Leister oraz w razie potrzeby wymienic je.

e Komunikat moze zosta¢ wytgczony przy pomocy przycisku Select (28) E
e Przy pomocy recznego ekstrudera mozna wowczas pracowac jeszcze przez krotki czas.

e Jesli szczotki weglowe nie zostang jednak wymienione w najblizszym terminie, naped
bedzie pracowat az do mechanicznego zatrzymania z powodu zuzycia szczotek. Na wy-
Swietlaczu nie pojawi sie wowczas zaden komunikat o btedzie, jednak naped nie bedzie
pracowat.

Gwarancja

e Niniejsze urzadzenie poczawszy od daty zakupu objete jest rekojmig lub gwarancjg udzielang przez bezpo-
Sredniego partnera handlowego/sprzedawce. W przypadku roszczen z tytutu rekojmi lub gwarancji (udoku-
mentowanie przez fakture lub dowdd dostawy) partner handlowy ma obowigzek usungc¢ wady fabryczne lub
powstate w procesie przetwarzania poprzez wymiane lub naprawe. Elementy grzewcze nie sg objete rekojmig
ani gwarancja.

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

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

e \Wyklucza sie roszczenia z tytutu rekojmi lub gwarancji w stosunku do urzgdzen, ktore zostaty przez Kupujg-
cego przebudowane lub zmodyfikowane.



Hasznalati utasitas (Az eredeti haszndlati utasitas forditasa)

.. A belizemelés el6tt a hasznalati utasitast figyelmesen
L--| olvassa el, és késobbi betekintés céljabol Grizze meg.

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

Alkalmazas

Extruzios hegesztés a kovetkez$ 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 fesziiltségvezetd komponensek és csatlakozasok val-
hatnak szabadda. A berendezés kinyitasa el6tt huzza ki a halozati csatlakozot az aljzathdl. Elektromos
vezetd anyag (pl. PE-EL) hegesztése tilos.

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

Egésveszély ! A fényes fémeket és a kiléps anyagokat forré &llapotban nem szabad megérinteni.
Hagyja lehdilni a késziiléket. A forro leveg6sugarat és a kilép6 masszat ne forditsa emberek vagy
allatok felé.

vagy kiviili megszakitasa veszélyes!
Csak védovezetékes hosszabbitd kabelt hasznaljon!

A Vigyazat

A halozati fesziiltségnek meg kell egyeznie a készilléken megadott haldzati feszliltséggel. Aramkima-
radas esetén a fOkapcsolot és a meghajtast ki kell kapcsolni (arretalas kioldasa).

@ A késziileket véddvezetékkel rendelkezd aljzathoz csatlakoztassa. A veédGvezeték késziiléken belili

A berendezés épitkezéseken torténd hasznalata esetén a személyvédelem érdekében feltétleniil Fl-
kapcsolot kell hasznalni.

@ A berendezést felligyelet alatt kell (izemeltetni. A hé eljuthat éghet6 anyagokhoz, amelyek latotavol-
sagon kiviil esnek.
A berendezést csak képzett szakemberek miikddtethetik, illetve ilyen személy felligyelete sziikséges
hozza. Gyermekek szamara az (izemeltetés szigoruan tilos.

@ A késziiléket védeni kell a nedvességtol.
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Megfeleloség

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Svajc igazolja, hogy a termék az altalunk for-
galomba hozott kiviteloen megfelel a kovetkez6 EK-iranyelvek kovetelményeinek.

Iranyelvek: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/6

Harmonizalt szabvanyok: EN 12100

EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 12.092014 Ry wo Mzg K/CLH/W/LU G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Hulladékkezelés

Az elektromos szerszamokat, kellékeket és csomagolasokat kornyezetkimélé modon Ujra kell hasz-
nositani. Csak EU-orszagok esetén: az elekiromos berendezéseket ne dobja a héztartési hulla-
dékba! A 2002/96-0s, régi elektromos és elektronikus berendezésekre vonatkozd eurdpai iranyelv
és az annak végrehajtasardl szolo nemzeti jogszabalyok szerint a hasznalhatatlanna valt elektromos
szerszamokat kiilon kell gydjteni, és kdrnyezetkimélé modon kell azokat artalmatlanitani.

Miiszaki adatok

Fesziiltség V~
Teljesitmény W
Frekvencia Hz
Levegbmennyiség (20°C)  I/min
Léghomérséklet °C
Miianyagositasi homérséklet °C
Kibocsatas (0 3 mm) kg/h
Kibocsatas (0 4 mm) kg/h
Hegesztddrot mm
MéretHx Szx M mm
Tomeg kg

Megfeleldségi jel
Biztonsagi jel
Erintésvédelmi osztaly |

* WELDPLAST S2-PVC

230 200

3000 2400

50/60

300

max. 350

max. 260

PE0.6—-1.3 PP0.5-1.2 *PVC-U 0.9-1.7 (Kdzépérték 50 Hz-en)
PE1.0-2.3 PP 0.9-2.0 *PVC-U 1.5-2.7 (Kozépérték 50 Hz-en)
03/04

450 x 98 x 260 (hegesztd saru nélkiil)

5.8 (tapkabel nélkiil)

C€ C€
®
) @)

A miiszaki modositasok joga fenntartva



Késziilékleiras

Kiils6 levegdvezetésse

Belsd

levegbvezetéssel
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Fékapcsold

Kijelz6
Fogantyu
Burkolatf(ités

©OooO~NOOOLhE,WN =

Hegesztésaru
Elémelegitd fuvoka

Meghajtas be-/kikapcsolas
Potenciométer
Meghajtas arretalas

10 Csobilincs

11 Védocso

12 Hegesztddrot-bevezetés

13 Készllék fogantyu

14 Tapkabel

15 Véddcso flitbelem

16 Forrd levegds fuvoka (kefementes)
44 Kilso forro levegl vezetés
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Kezelbegység

17 Hegesztoprogram

18 Plaszt van-érték

19 Plaszt kell-érték

20 Levegl van-érték

21 Levegd kell-értek

22 Meghajtas kijelz0sav
23 Kibocsatasi kijelzé
24 Menl gomb

25 Vissza gomb

26 Standby-/ Enter-gomb
27 Lefelé gomb

28 Kivalasztas gomb

29 Fel gomb

30 Meghajtas allapotjelzé
31 Kurzor

31



Munkakdrnyezet / biztonsag

A kézi extrudert nem szabad robbanasveszélyes, illetve gytlékony kdrnyezetben hasznalni.
Munka kozben ligyeljen a biztos alapra. A tapkabelnek és a hegesztddrotnak szabadon kell tud-
nia mozogni, és sem a felhasznalot, sem masokat nem szabad akadalyoznia a munka soran.

32

tavolsagra kell tartani az alapzattdl és a falaktol.

é A kézi extrudert tiizbiztos alapra allitsa! A forré fémelemeket és a forrd levegd sugarat kell6

Fogantyu beallitas Munkahely
2
1 6
3
1. A fogantyu (6) oramutato A kézi extruder belizemeléséhez és A hegesztési munkalatok
jarasaval ellentétes iranyba elhelyezéséhez megrendelhetd a megszakitasakor a meghajtast a
torténd elforditasaval oldja ki Leister univerzalis berende- Meghajtas be-/kikapcsolo (2)
a bilincset zéstartdja. hasznalataval ki kell kapcsolni.
2. A fogantyu (6) llitsa a kivant A kezi extudert megfeleloen
munkahelyzetbe beallitott s az abranak

3. A fogantyu (6) 6ramutato ja-
rasaval megegyez6 iranyba
torténd elforditasaval huzza
meg a bilincset.

Hosszabhitd kabel

megfeleléen, szilardan rogzitett
fogantyuval stabil, tlizallo alapra
kell helyezni.

Hosszabbitd kabel hasznalata esetén tigyelni kell a minimalis
keresztmetszetre:

[m]
A hosszabbit6 vezetéknek jovahagyottnak kell lennie a

Hosszusag| Minimalis keresztmetszet

(230V~) [mm?]

munkavégzés helyén (pl. szabadban), illetve megfeleld 19-ig

2.5

jeloléssel kell rendelkeznie. 20 — 50

4.0

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




Hegesztési elokésziiletek

A homérseklet-feliigyelet megakadalyozza a kézi extruder hideg allapotban torténd beinditasat.

’—> Inditas letiltasi id6: 30 masodperc Tv

Meghajtas alla- | o, Motor letiltva .
ootkijelz6 (30) Flités Szabad M |————>| Kész
Flités a kell-érték Motor-engedeélyezés Hegesztésre
eléréséig kész

A berendezés a fokapcsold (1) bekapcsolasa utan a legutdbb bedllitott kell-hémérsékletre flitddik fel. A kell-hé-
meérséklet elérése utan a kijelz6n lathato szamlalo 30 masodpercrdl nullara szamol vissza. Az inditasi folyamat
befejeztével a berendezés készen all a hegesztésre (Kész * allapot). A kézi extruder tizemi hémérsekletét kb. 4
perc utan éri el.

Rovid aramkimaradas esetén nincs szilkség ismételt inditasi folyamatra.

Szoftver és meniiszerkezet

A Weldplast S2 kézi extruder kényelmes kezel6szoftverrel rendelkezik, mely megkonnyiti a felnasznalo szamara
a munkat. A gombok enyhe érintéssel kezelhetok.

A munkaablak funkcioi A meniivalasztas funkcioi
=) | Meniivdlasztas Meniivalasztas / Vissza a munkaablakhoz
Kontraszt beallitasa Vissza a munkaablakhoz (a madositasok nem kertilnek elmentésre!)
Flités be/ki Kivalasztas és vissza a munkaablakhoz
=) | Kurzorpozicié mddositasa Kivalasztas
& | Kivalasztott érték [+] Kurzor fel / Kivalasztott érték [+]
4 | Kivdlasztott érték [-] Kurzor le / Kivalasztott érték []
Kezdbablak Munkaablak

A kézi extruder fokapcsoldval (1)
torténd bekapcsolasat kovetoen 3

A munkaablakban lathatok az
aktualisan beallitott paraméterek.

masodpercig megjelenik a kész(i-
lék neve és az aktalis szoftver-ver-
Zio.

A paraméterek beallitasa a munkaablakban

A kurzor (31) megmutatja, hogy melyik para-
meéter allithato be. A bekapcsolast kdvetden a
kurzor a «<SPEED» pozicidban talalhato. A Ki-
valasztas-gombbal (28) lehetéség van az
«AIR» vagy «PLAST» kivalasztasara, és a Fel
gomb (29) vagy (Le-gomb (27) hasznalataval
azok értékének madositasara. Set value Set value Setvalue
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Hegesztési elokésziiletek

A kibocsatasi mennyiség beallitasa
A varratforma kdvetkeztében a kibocsatasi mennyiség és az elémele-

gitési idé egymashoz hangolhato.
e FlGzetes beallitas a kijelzon

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

«SPEED>» allasba.

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

mutatja)

e Finombedllitas a hegesztési folyamat alatt
— A maximalisan bedllitott kibocsatasral (pl. 85%) a potenciométer
(3) elforditasaval lehet a kibocsatast a minimalis értékre csok-

kenteni

A kibocsatott mennyiség a hegesztddrot vastagsagatol fiigg. Amennyiben a «30»-as kibocsatasi kijelz6 és a «Mi-
nimum» potenciomeéter tul nagynak bizonyul, akkor az eggyel kisebb hegesztddrot vastagsagra kell valtani.

A PLAST és AIR homérsékletek beallitasa
¢ A Kivalasztas gombbal (28) allitsa a kurzort a

«PLAST> ill. «<AIR» pozicidba

e A homérsekletet a Fel-gombbal (29) vagy Le-

gombbal (27) allithatja be

A hegesztési paraméterek felligyelete

Példa
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Az AIR és PLAST hémérsékletek kell- és van-értéke folyamatos felligyelet alatt all. Amennyiben a van-érték
eltér a kell-értéktdl (érték a tlréshataron kiviil), akkor az allapotkijelzon (30) ezt egy allapotvaltozas jelzi.
Sziikség esetén a meghajto motor atmenetileg letiltasra ker(l, amig a hegesztési paraméterek visszatérnek a
megadott tlréshatarba. A lehetséges dllapot jelzések és tliréshatarok a kovetkezd abran, illetve tablazatban

lathatoak.

&

&

2

o

=

g Reference value

S Actual value

&

Motor
enabled enabled
Displayed state
Time

Sz. |Allapotkijelzé |Allapot-jellemzék
@ |Kesz Hegesztésre kesz
@ |Szabad M (mlanyag) > 10°C eltérés a hegesztési paraméterektdl
@© |Flités (mianyag) > —30°C eltérés a hegesztési paraméterektdl, meghajtdmotor letiltva
O |30s Inditas-letiltasi id6 30 masodperc, meghajtomotor letiltva
@ |tulforrd > +30°C eltérés a hegesztési paraméterektdl, meghajtomotor letiltva




A hegesztési folyamat inditasa

e Sziikség szerint szerelje fel a megfeleld hegesztdsarut (8)

e Allitsa be maximumra a potenciométert (3)

e Az izemi hémérséklet elérése utan (Allapot; Kész*) megkezdheti a hegesztést

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

e Helyezzen be 3 vagy 4 mm-es atmérdjii hegesztédrotot ahegesztodrot bevezetésbe (12)

e A hegeszt6drot a hegesztddrdt bevezetés (12) automatikusan behuzza. A drotbevezetésnek ellenallas
nelkil kell torténnie

FIGYELEM!
A késziiléket mindig hegesztodrottal miikodtesse, azonban soha nem szabad egyszerre mind-
két hegesztodrot bevezetéshe hegesztodrdtot helyezni.

e A massza mozgatasat a Meghajtas be-/kikapcsoloval (2) szakitsa meg
e Allitsa az elémelegitd favokat (9) a hegesztési zénara
¢ |[ngamozgassal melegitse fel a hegesztési zonat

e Helyezze fel a berendezést az elokészitett hegesztési zonara, és ismét nyomja meg a Meghajtas be/-kikapcsold
gombot (2)

e A teszthegesztést az anyag gyartojanak hegesztési utmutatdja és a nemzeti normak vagy iranyelvek alapjan
kell elvégezni

e Ellendrizze le a teszthegesztést
e A hémérsekletet és a kibocsatott mennyiséget sziikség szerint allitsa be

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

WELDPLAST S2 - PVC

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

e A korrozio megelGzése érdekében javasoljuk, hogy amennyiben a berendezés hosszabb ideig nem hasznaljak (2
napnal tovabb), akkor toltsek fel azt HD-PE-vel.
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Hegesztési paraméterek

Menl
Program kivalasztasa E _Ezgﬁﬁgs
Kivalasztas (VA — 14

Bevitel

Program: Az anyagok kijelzése a berendezés- és szoftver-
verziotol fiiggden eltérd lehet.

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

A modositasok nem tarolodnak!

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

Hegeszt6program 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 lathatd.
Az anyagok kijelzése a berendezés- és szoftver-verziotol fiiggden eltérd lehet.

A kibocsatasi mennyiség beallitasa
e A Kivalasztas gomb (28) megnyomadsaval dllitsa a kurzort a «<SPEED» &llasba
e A kibocsatasi értéket (30 — 100 %) a Fel-gomb (29) vagy Le-gomb (27) segitségével dllithatja be

A PLAST és AIR homérséklet beallitasa
e A Kivalasztas gomb (28) megnyomasaval dllitsa a kurzort a «PLAST» ill. <AIR»allasba.
e A hdmérsékletet a Fel-gombbal (29) vagy Le-gombbal (27) allithatja be

A berendezés kikapcsolasa

e Oldja ki a Meghajtas arretalasat (4) és engedje el a Meghajtas be-/kikapcsolot (2).
Tavolitsa el a hegesztdsaruban 1évo hegesztéanyagot annak érdekében, hogy a kovetkezo inditasnal a he-
gesztdsaru ne sériiljon meg

o A f(itéseket kapcsolja ki a Készenlét-/ Enter-gombbal (26)
¢ Hagyja a berendezést kb. 5 percig h(ilni
36 @ Kapcsolja ki a fokapcsolot (1)



Tovabbi beallitasok

Meniivezetés

Kontraszt beallitas

Kedvezétlen fényviszonyok és kdrnyezeti ho-
mérséklet ingadozasok esetén a kontaszt a
vissza-gombbal (25) beallithato.

Fiités BE/KI

Hosszabb ledllas (készenét) esetén a PLAST és alR
flitése a Készenlét-/Enter-gomb (26) hasznalata-
val kikapcsolhato.

Billentyiizar aktivalasa

1. Menij =)
2. Billenty(izar (=)
3. Aktivalds =)

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

Billentyiizar
aktivalva

A zar a kovetkezoképpen oldhato fel:

Billentyiizar deaktivalasa
1. Vissza
2. Feloldés (A
3. Kivalasztas (=)

A Kivalasztas gomb megnyomasanak azonnal
kell megtorténnie a Feloldas utan!

Menii

Meni  ([ED
Kivalasztas () E
Kivalasztés ([mu)

Funkciok

Kivalasztas () (Y
Kivalasztas =

és vissza

Vissza a

kivalaszto
munkaablakhoz
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Hibaiizenetek

Amennyiben hiba 1p fel, akkor ez az Allapotkijelzon (30) lathatd (pl. IEIZE A motor tUimelegedett).

kijelzés

Amikor hiba Iép fel, a AIR és PLAST f(ités, valamint a meghajtomotor azonnal leall!
Amennyiben ez nem kovetkezik be, azonnal valassza le a berendezést az elektromos hal6zatrdl!!

Tovabbi teenddk a meghajtas allapotkijelzéjének (30) IZEZZH iizenete esetén

e Jegyezze fel a hibakodot

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

e Kapcsolja ki a fokapcsolot (1)

e Ujra 4llitsa (izembe a készilléket ellendrzott modon, és tigyeljen arra, hogy a kézi extruder kiviilrl ne melegedjen
tal.

e A csigaban maradt mianyagot lehetdség szerint 0kje ki

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

A berendezés a kovetkezd hibakat ismeri fel:

Kijelzd A hiba jellege

[ Err01 | A leveg@ hémérséklete tul magas vagy meghibasodott a hmeérsékletérzékeld szonda

[ Err02 | A mlanyagmassza hémeérséklete tul magas vagy meghibasodott a hémérsekletérzekeld szonda
[ Err04 | A motortekercs hmérséklete tul magas, a motor tilmelegedett

[ Err08 | Az AR f(itGelem hémérséklete tul magas vagy meghibasodott a fuvokamotor

[ Err10 | Az elektronika hémerséklete tul magas
[ Err40 | Rovidzarlat a PLAST homérsékletérzékeld szondandl

Amennyiben egyszerre tobb hiba is fellép, pl. IEMEH ¢s HEHEN  akkor BEA jelenik meg.

Az egyéb kombinaciok betlijelzést kapnak A, B, C, D, E és F bet(ikkel,
pl. IEIEN ¢s WA esetén MEELN jelenik meg.

Meghajtas tulmelegedés-védelem

Amennyiben a meghajtas kiils6 hatasok miatt vagy tul alacsony PLAST-hémérséklet mellett tulmelegszik, akkor
a belsg tulmelegedés-védelem kikapcsolja a meghajtast (lasd IEIZN).

Meghajtas bekapcsolas-védelem

A meghajtémotor hiba fellépése utan, pl. EEMZHN tiimelegedéskor, védett a nem szandékolt elindulas ellen.
A Kijelzon (5) a <Meghajtas kikapcsolasa» felirat jelenik meg, mikdzben a meghajtomotor letiltott allapotban
marad. A hiba elharitasa és a meghajtas kikapcsoldsa utan (Meghajtas arretalas (4) kioldasa és a Meghajtas
Be-/Kikapcsolas (2) elengedése eltlinik a Kijelzorol (5) a «Meghajtas kikapcsolasa» felirat. A munka folytathato.



A hegesztosaru cseréje

A & Egésveszély ! Csak hdallo kesztyiiben dolgozzon.

A hegesztGsaru cseréjét tizemi hdmérsékleten 1évé berendezésen Kkell elvégezni.

Leszerelés
— Kapcsolja ki az tizemi hémérsékleten 1év0 berendezést, és valassza le azt az elektromos haldzatrol

— A hegesztosarut (8) a hegesztdsaru-tartoval (34) egyitt valassza le az extrudalé fuvokardl (32) ugy,
hogy meglazitja szorité csavarokat (35).

— Az extrudalé fuvokat (32) minden hegeszt@saru-cserénél meg kell tisztitani a hegesztési anyag maradva-
nyaitol és gondoskodni kell annak szilard felcsavarozasarol

— A hegesztosarut (8) a rogzité csavarok (33) meglazitasaval tavolitsa el a hegesztosaru-tartordl (34)

Osszeszerelés

— Valasszon a hegesztési varrathoz illeszkedé hegesztosarut (8) és rogzitse azt a hegesztdsaru-tartohoz (34),
majd rogzitse azt a rogzitd csavarok (33) segitségével

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

8 Hegesztbsaru
32 32 Extrudald-fuvoka

33 Rogzit6 csavar

y / / / 34 HegesztGsaru-tarto
35 Szoritdcsavar

34 _——35 8 35

33— __-35

8

Hegesztési irany
A szoritocsavarok (35) kioldasaval a hegesztosaru (8)
fokozatmentesen a kivant hegesztési iranyba fordithato.
A szoritdcsavarokat (35) ezt kovetGen ismét jol meg kell
\

huzni. \\ \\

8 8 8
A forro leveg0 vezetés cseréje
A forrd leveg6 vezetés (44) leszereléséhez eldszor a hegesztosarut (8) kell eltavo- 8 10 45
litani. A kontrazott rogzitoé csavar (45) csobilincsen (10) és a szoritocsavar (47) \
forrd leveg0 vezetés 0sszekotdn torténd kioldasa utan az egység egésze lehizhato.

Felszerelés forditott sorrendben.




40

Az elémelegit6 fuvoka cseréje

Leszerelgs: Az el6mlegeitd flvoka esetében oldja ki az eldmelegito fuvoka (9) 43
szoritocsavart (43) és hizza le az elémelegit6 fivokat (9) a forro ‘
leveg0 vezetésrol (44).

Osszeszerelés: Tolja fel az elomelegitd fuvokat (9) a forrd levegd vezetésre (44).
Ugyeljen arra, hogy parhuzamos legyen a fuvokasaruval.
Huzza meg a szoritocsavart (43). 4 9

Elomelegitd fuvokak kiilso levego vezetéssel rendelkez6 berendezésekhez

Harom kiilonb0z0, a hegesztési varrat szélességnek
megfeleld elomelegitd fuvoka (9) all rendelkezésre.
A fuvoka keresztmetszetek megfelelnek a DVS-irany-

elveknek. Fivékal  Fivoka 2 Fivéka 3
Varrat Varrat Varrat
szélesség szélesség szélesség

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

Hegesztosaru-valaszték

A Leister Technologies AG minden szokvanyos varratformahoz megfeleld hegesztésarukat biztosit kiilonbz6
meéretekben:

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-TPO
belsd levego vezetéssel

45° 90°
Nyers-  V-varrat Gégevarrat Atfedéses KlilsG Rovid Hosszl Szbgfej
anyag varrat sarokvarrat sarokvarrat sarokvarrat

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-PVC
kiils6 leveg6 vezetéssel

2

Nyers-  V-varrat Gégevarrat Atfedéses Kilso Rovid Hosszu
anyag varrat sarokvarrat sarokvarrat sarokvarrat



Tartozékok

Csak Leister tartozékok hasznalata megengedett

Berendezés tartd Szallithato drotcséveéld berendezés

e A berendezés @ 300 mm-es hegesztddrot
hengerhez lett kialakitva
e A drot optimalis letekerésének biztositasa
érdekében gondoskodni kell arrol, hogy a
hegesztddrotot atvezessék az erre a célra
kialakitott vezetfszemen (41). 4 —

Karbantartas

e A tapkabelt (14) és a csatlakozot ellendrizze elektromos vagy mechanikus sériilések szempontjabol
e Az extrudald fuvokat (32) minden hegesztGsaru-cserénél tisztitsa meg a hegesztési anyag maradvanyaitol

Szerviz és javitas

e Javitasi munkalatokat kizardlag hivatalos Leister szervizek végezhetnek. Ezek 24 6ran beliil szakszer(
és megbizhato javitasi szolgaltatast nyujtanak, melyhez eredeti alkatrészeket hasznalnak a kapcsolasi
tervek és alkatrész-listak szerint.

e Amennyiben a WELDPLAST S2 esetében a berendezés bekapcsoldsa utan a szervizkod
1 jelenik meg, akkor a szénszintet egy hivatalos Leister szerviz altal ellendriztetni kell,
és szlikseg esetén ki kell cseréni a meghajtas szénkeféit.

* Ajelzés a Kivalasztas gombbal (28) ([=) megsziintethets.

o A kézi extruder rovid ideig tovabb hasznalhato.

e Amennyiben a szénkeféket rovid idon beliil nem cserélik ki, akkor a meghajtas a mechanikus

szénledllitas eléréséig miikodik tovabb. A kijelz6n nem jelenik meg hibaiizenet, viszont a
meghajtas nem indithato el.

Szavatossag

o A késziilékre a kozvetlen értékesitési partner/eladd altal biztositott garancialis és szavatossagi jogok vonat-
koznak, a vasarlas idépontjatol kezdve. Garancialis vagy szavatossagi igény esetén (igazolas szamlaval vagy
szallitolevéllel) az értékesitési partner cserekeszilékkel vagy javitassal haritja el a gyartasi vagy megmunkalasi
hibakat. A szavatossdg vagy garancia a f(itéelemekre nem vonatkozik.

e Az ezen tulmen@ garancidlis vagy szavatossagi igényeket a hatalyos jog keretein beldl kizarjuk.

o Atermészetes elhasznalodasra, tulterhelésre vagy szakszeriitlen kezelésre visszavezethetd karokra a garancia
nem vonatkozik.

e A vasarlo altal atépitett vagy modositott készllékre vonatkozolag semmiféle garancialis vagy szavatossagi
igény nem érvényesithetd.
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@ Navod k obsluze (Preklad origindlniho navodu k obsluze)

.. Pred uvedenim do provozu si pozorné prectéte navod
L--| k obsluze a uschovejte jej pro dalSi pouziti.

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

Pouziti

Extruzni svafovani 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 materialy na vyzadani

Tvar svaru rucniho extrudéru vyhovuje normé DVS 2207-4.

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

A Varovani

OhrozZeni Zivota pfi otevirani pristroje, protoze mohou byt odkryty komponenty a pfipojky pod napétim.
Pred otevienim pristroje vytahnéte sitovou zastrcku ze zasuvky. Elektricky vodivy material (napf. PE-EL)
se nesmi svaret.

Nebezpe€i pozaru a exploze pfi neodborném pouziti rucniho extrudéru (napf. prehrati materialu)

predevsim v blizkosti hoflavych material( a vybusnych plynd.

Nebezpeci popaleni! Nedotykejte se holych kovovych dilii a vytlacované hmoty v horkém stavu. Pfistroj

nechte zchladnout. Proud horkého vzduchu a vytlaCovanou hmotu nesmeérfujte na osoby a zvifata.
@ Pristroj pfipojte k zasuvce s ochrannym vodi¢em. Kazdé preruSeni ochranného vodice v pfistroji a

mimo pfistroj je nebezpecné!
Pouzivejte pouze prodluzovaci kabel s ochrannym vodi¢em!

A Pozor

% Jmenovité napéti uvedené na pfistroji 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 FI.

@ Pristroj se musi provozovat pod dohledem. Teplo se mlZe roz8ifit i k hoflavym material(im, které se
nenachazi v dohledné vzdalenosti.
Pristroj smi byt pouzivan vyhradné vySkolenymi odborniky nebo pod jejich dohledem. Détem je po-
uziti pfistroje zcela zakazano.

@ Chrante pfistroj pfed vihkosti a mokrem.



Shoda

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Svycarsko potvrzuje, Ze tento vyrobek
v provedeni nami uvedeném na trh splfiuje pozadavky nasledujicich smérnic EU.
Smérnice: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
Harmonizované normy: EN 12100
EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 12.09.2014 nglmo oW NﬁQ l/@mﬂw G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Likvidace odpadu

Elektrické pristroje, pfisluSenstvi a obaly odevzdejte k recyklaci odpovidajici ochrané zivotniho
prostredi. Jen pro staty EU: Nevyhazuijte elektrické pristroje do domovniho odpadu! Podle evropské
smérnice 2002/96 o starych elektrickych a elektronickych pristrojich a jejiho zaClenéni do narodniho
prava se musi jiz nepouzivané elektrické pristroje oddélené shromazdovat a odevzdavat k recyklaci
odpovidajici ochrané zivotniho prostredi.

Technické udaje

Napéti V~ 230 200

Pfikon ] 3000 2400

Frekvence Hz 50/60

Mnozstvi vzduchu (20°C) I/min 300

Teplota vzduchu °C max. 350

Teplota plastifikace °C max. 260

Vytlak (@ 3 mm) kg/h  PE06-1,3 PP0,5-1,2 *PVC-U0,9—1,7 (prlimémé hodnoty pfi 50 Hz)
Vytlak (0 4 mm) kg/h PE1,0-2,3 PP0,9-2,0 *PVC-U 1,5-2,7 (prdimémé hodnoty pfi 50 Hz)
Svarovaci drat mm 03/04

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

Hmotnost kg 5,8 (bez sitového kabelu)

Znacka konformity C€E Ce€

Bezpeénostni znacka ®

Tfida ochrany | D D

* WELDPLAST S2-PVC Technické zmény vyhrazeny
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Popis pristroje

S externim vedenim vzduchu S integrovanym vedenim vzduchu
1 8
44 9 5\ /6 7\\ /
\ 9
10
7 N\
16 15
=1 13—
1
—A4
14
\ 2 3
1 Hlavni vypinacC 10 Svérka trubky
2 Zapinani/vypinani pohonu 11 Ochranna trubka
3 Potenciometr 12 Zavadec svarovaciho dratu
4 Aretace pohonu 13 Drzadlo pristroje
5 Displej 14 Sitovy kabel
6 Rukojet 15 Topné téleso ochranna trubka
7 Plastové topeni 16 Horkovzdusné dmychadlo (bezuhlikové)
8 Svarovaci botka 44 Externi vedeni horkého vzduchu
9 Predehfivaci tryska
24 25 26 Ovladaci jednotka
‘ ‘ ‘ 17 Svarovaci program
18 SkuteCna teplota pro plast
19 Pozadovana teplota pro plast
17 20 Skutecna teplota pro vzduch
18 21 PoZadovana teplota pro vzduch
19 22 Indikacni sloupec pohonu
20 23 Ukazatel vytlaku
24 TlaCitko menu
—21 25 Tlacitko zpét
30 22 26 Tlacitko Standby / Enter
3 —23 27 Tlagitko dold
28 Tlacitko vybéru
29 Tlacitko nahoru
‘ ‘ ‘ 30 Ukazatel stavu pohonu
31 Kurzor
27 28 29




Pracovni prostredi / bezpe¢nost

Ruéni extrudér se nesmi pouzivat v prostfedi, kde hrozi nebezpeci vybuchu nebo v blizkosti
hoflavych materialQ. Pfi praci dbejte na bezpeénost. Sitovy kabel a svafovaci drat musi byt
volné pohyblivé a nesmi uzivatele ani tfeti osoby ohroZovat pfi praci.

Rucni extrudér postavte na zaruvzdorny podklad! Horké kovové dily a proud horkého vzduchu musi
mit dostatecny odstup od podkladu a zdi.

Nastaveni rukojeti Pracovni misto
2
1 6
3
1. OtoCenim rukojeti (6) proti Pro spusténi nebo odlozeni PTi pferuSeni svarovani vypnéte
smeéru hodinovych rucicek rucniho extrudéru nabizi firma pohon vypinaéem pohonu (2).
uvolnéte sevieni Leister univerzalni odkladaci sto-  Rucni extrudér s odpovidajicim
2. Dejte rukojet (6) do pozadovang  Jan. zplisobem nastavenou a utazenou
pracovni polohy rukojeti postavte dle obrazku na

3. OtoCenim rukojeti (6) ve stabilni, Zaruvzdorny podklad.

smeéru hodinovych rucicek
opét utdhnéte sevieni

Prodluzovaci kabely

Pfi pouziti prodluzovacich kabel(l dbejte na minimalni prifez:

o e ) o Délka Minimalni prirez
Prodluzovaci vedeni musi byt schvaleno a odpovidajicim [m] (pfi 230V~) [mm?]
zplsobem oznaceno pro pouZiti na daném misté (napf.
venku). do 19 2,5
Pri pouziti agregatu jako zdroje energie plati pro jeho jmeno- 20 -50 4,0

vity vykon: 2 x jmenovity vykon rucniho extruderu.



Priprava pred svarovanim

Kontrola teploty zabranuje spusténi rucniho extrudéru ve studeném stavu.

’—y Doba blokovani spusténi: 30 sekund W

Ukazatel stavu ) Motor blokovan , ) K
pohonu (30) Ohrev Volny M > Pripraven
Predehrev do dosazeni po- Uvolnéni motoru Pfipraven ke
zadovanych hodnot svarovani

Pristroj se zahfiva ihned po zapnuti hlavniho vypinace (1) aZz k dosazeni naposledy nastavenych pozadovanych
teplot. Jsou-li dosazeny pozadované teploty, odpocitava pocitadlo v ukazateli stavu z 30 sekund zpét na nulu. Po
probéhnuti tohoto startovaciho procesu je pfistroj pripraven ke svarovani (stav Bereit*). Rucni extrudér dosahne
své provozni teploty cca za 4 minut.

Pri kratkodobém preruSeni sité odpada opakovany startovaci proces.

Software a priivodce menu

Rucni extrudér Weldplast S2 je vybaven pohodinym ovladacim softwarem, ktery uzivateli usnadnuje praci. Tla-
Citka reaguiji na lehké tuknuti.

Funkce pracovniho okna Funkce volby menu

) | Volba menu Volba menu / zpét na pracovni okno

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

Ohfev on/off Vybér a zpét na pracovni okno

=) | Zména polohy kurzoru Vybér

& | VVybirana hodnota [+] Kurzor nahoru / vybirana hodnota [+]

&4 | Vybirana hodnota [-] Kurzor dold / vybirana hodnota [-]
Uvodni okno Pracovni okno
Na displeji se po zapnuti ruéniho Pracovni okno ukazuje aktualné
extrudéru hlavnim vypinaéem (1) nastavené parametry.

zobrazi po dobu 3 sek. nazev prist-
roje a aktuaini verze softwaru.

Nastaveni parametrii v pracovnim okné

Kurzor (31) ukazuije, ktery parametr je mozné
nastavit. Po zapnuti se kurzor nachazi na pozici
rychlosti «<SPEED». Tlaéitkem vybéru (28) Ize
zvolit vzduch «AIR» nebo «PLAST» a tla¢itkem
nahoru (29) nebo doll (27) Ize ménit jejich
hodnoty.

Nastaveni hodnoty Nastaveni hodnoty Nastaveni hodnoty



Priprava pred svarovanim

Nastaveni vytlaovaného mnozstvi 24 25 26

Na zakladé tvaru svaru Ize navzajem sladit vytlaCované mnozstvi a | | |
dobu predehrevu.

e Prednastaveni na displeji — 17
— Stisknutim tlaéitka vybéru (28) umistéte kurzor na pozici rych- 18
losti «<SPEED>. ;8

— Zadejte maximalni hodnotu vytlaku (30 az 100 %) pomoci tlacitka 21
nahoru (29) nebo dolil (27) (zobrazi se prostiednictvim indikaé- |30 22

niho sloupce pohonu (22)) at 23

e Jemneé nastaveni béhem svarovani
— Z maximalni nastavené hodnoty vytlaku (napf. 85%) Ize otoCenim ‘ ‘ ‘

potenciometru (3) sniZit vytlaCované mnozstvi na minimum 97 928 929

VytlaCované mnozstvi zavisi na tloustce pouzitého svarovaciho dratu.
Je-li vytlak pri ukazateli vytlaku «30» a poloze potenciometru «Minimums» pfili§ velky, je tfeba zménit tloustku

vV

Nastaveni teplot PLAST a AIR (vzduch)

e Stisknutim tladitka vybéru (28) umistéte kurzor na
pozici «<PLAST» resp. «AlIR».

e Nastavte hodnotu teploty tlaéitkem nahoru (29)
nebo dolli (27) —3

Példa

22

Monitorovani parametrii svarovani

Pozadované a skutecné hodnoty teplot AIR a PLAST jsou neustale monitorovany. Jestlize se skute¢na hodnota
liSi od prislusné pozadované hodnoty (hodnota mimo tolerancni pasmo), je to signalizovano na ukazateli stavu
(30) zménou stavu. Je-li to nutné, hnaci motor se prechodné zablokuje, dokud nebudou parametry svarovani
opét v zadaném tolerancnim pasmu. Mozné ukazatele stavu a toleranCni pasma jsou patrné z nasledujiciho
grafu, resp. tabulky.

Pozad. hodnota
Skut. hodnota

Ukazatel teploty

Motoy onén ;
uvolnén Motor uvolnén
Ukazatel stavu
Time

¢. |Ukazatel stavu |Vlastnosti stavu
@ |Pripraven” Pripraven ke svafovani
@ |Volny M Odchylka parametr{i svarovani (plastové) > 10°C
@© |Ohrev Ohfev, odchylka parametr(i svafovani (plastové) > —30°C, hnaci motor zablokovan
O |30s Doba blokovani spusténi 30 sek., hnaci motor zablokovan
@ | Prilis horkeé Prili$ horké, odchylka parametril svafovani > +30°C, hnaci motor zablokovan
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Zaciname svarovat

e Dle potfeby namontujte vhodnou svarovaci botku (8)

¢ Potenciometr (3) nastavte na max.

e Je-li dosazena provozni teplota (stav Pripraven®), je mozné zahajit svarovani

e Stisknéte zapnuti pohonu (2)

¢ Do zavadéce svarovaciho dratu (12) zavedte svafovaci drat o priméru 3 nebo 4 mm

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

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

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

e Predehfivaci trysku (9) nasmeérujte na svarovaci zénu

e Pohyby sem a tam nahfejte svarovaci zonu

e PriloZte pristroj na pfipravenou svarovaci zonu a stisknéte opét zapinani/vypinani pohonu (2)

e Provedte zkuSebni svar podle svafovaciho navodu vyrobce materialu a narodnich norem Ci smérnic

e Zkontrolujte zkuSebni svar

e \/ pfipadé potreby pfizplsobte nastaveni teploty a vytlaGovaného mnoZzstvi

e U delSiho svarovani 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 zabranili korozi, doporu¢ujeme pfistroj pfi delSim nepouZivani (od 2 dnli) napinit HD-PE.



Parametry svarovani

Menu

v programs (@ - nastaven
Volba (VHE A M
Zadani

Program: Zobrazeni materidl(i se mlZe podle
verze pristroje a softwaru liSit.

Programy 1 — 3 jsou opatieny pfisluSnymi pfednastavenymi parametry, které Ize béhem svarovani
prizplsobit.

Prizplisobeni se neuloZi

Volnd nastaveni 1 — 4 jsou prednastavena z vyroby a Ize je volné naprogramovat. Parametry z(stanou
uloZeny i po vypnuti pristroje.

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

Aktualné nastaveny svarovaci program (17) je vidét v pracovnim okné.
Zobrazeni material(i se miize podle verze pfistroje a softwaru liSit.

Nastaveni vytlaGovaného mnozstvi
e Stisknutim tlaéitka vybéru (28) umistéte kurzor na pozici rychlosti «<SPEED».
* Nastavte hodnotu vytlaku (30 az 100 %) tlacitkem nahoru (29) nebo dolii (27)

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

Vypnuti pristroje

e Uvolnéte aretaci pohonu (4) a pustte zapinani/vypinani pohonu (2).
Odstrante svarovaci material ve svarovaci botce, aby se svarovaci botka pfi pristim spusténi neposkodila
e \/ypnéte ohrev tlacitkem Standby / Enter (26)
e Pristroj nechte cca 5 min. ochladit
e \/ypnéte hlavni vypinac (1)
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DalSi nastaveni

Priivodce menu

Nastaveni kontrastu

PFi nepfiznivych svetelnym podminkach 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 tla¢itkem Standby / Enter (26).

Aktivace blokovani tlacitek

1. Menu =)

2. Uzaméeni tlacitek  ({mm)

3. Aktivovat (=)

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

Uzamceni tlacitek
aktivovano

Uzamceni tlacitek Ize opét ndsledujicim zpliso-
bem deaktivovat:

Deaktivace uzamceni tlaCitek
1. Zpét
2. Deaktivovat (A
3. Vybér (=)

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

Menu
Menu
Volba
\ybér

Funkce
Volba
Vybér a
Zpét

Zpét na
pracovni
okno volby




Chybova hlaseni
Vlyskytne-li se chyba, zobrazi se v ukazateli stavu (30) (napt. IEEZN 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!

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

e Poznamenejte si kdd chyby

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

e \/ypnéte hlavni vypinac (1)

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

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

Pristroj rozeznava nasleduijici chyby:

Zobrazeni |Druh chyby

PrekroCena teplota vzduchu nebo vadna teplotni sonda
A Prekrocena teplota plastové hmoty nebo vadna teplotni sonda
[ Err04 | PrekroCena teplota ve vinuti motoru, motor je pfehraty

[ Err08 | Prekrocena teplota topného télesa AIR nebo vypadek motoru dmychadla

[ Err10 | Prekrocena teplota elektroniky

[Err40 | Zkrat teplotni sondy PLAST

Vlyskytne-li se vice chyb soucasng, napf. IEHA o I zobrazi se IEH
DalSi kombinace se zobrazi pomoci pismen A, B, C, D, EaF,

napt. IEMEN o IEEA se zobrazi jako HEILN.

Ochrana proti pfekroc¢eni teploty pohonu

Dojde-li k prehrati pohonu piisobenim vnéjsich vlivii nebo pfi pfili§ nizké teploté PLAST, vypne vnitfni tepelna

ochrana pohon (viz IEZZN).

Ochrana proti spusténi motoru

Hnaci motor je zajiStén proti samovolnému spusténi po vyskytu chyb, napf. prehrati | Err04 [N displeji (5)
se objevi zobrazeni vypnout pohon «Vypnout pohon», zatimco hnaci motor zlistava v zablokovaném stavu. Po
odstranéni chyby a vypnuti pohonu (uvolnéni aretace pohonu (4) a povoleni zapinani/vypinani pohonu (2))
zhasne na displeji (5) zobrazeni vypnout pohon «Vypnout pohon». MiiZzete pokraCovat dale v praci.
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Vyména svarovaci botky

& e Pracujte vyhradné s rukavicemi
|
A Nebezpeci popalent! odolavajicimi vysokym teplotam.

Vyménu svafovaci botky je tfeba provadét na pfistroji zahratém na provozni teplotu.

Demontaz

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

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

— Extruzni trysku (32) pfi kazdé vyméné svafovaci botky oCistéte od zbytkii svarfovaciho materidlu a zajistéte,
aby byla pevné priSroubovana

— Sundejte svarovaci botku (8) z drzaku svarovaci botky (34) uvolnénim upeviiovacich $roubi (33)

Montaz

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

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

8 Svarovaci botka
32 32 Extruzni trysky

/ 33 Upevnovaci Sroub
/ / / 34 Drzak svarovaci botky
8 35

33— __-35

8 / 35 Svéraci Sroub
34 _—35
Smér svarovani
Po uvolnéni svéracich Sroubii (35) Ize svarovaci botku
(8) plynule otacet do pozadovaného sméru svarovani.
Svéraci Srouby (35) je pak nutné opét dobfe utahnout.
\\ \\ \
8 8 8
Vyména vedeni horkého vzduchu
K demontazi vedeni horkého vzduchu (44) je tfeba nejprve odstranit svafovaci botku 8 10 45
(8). Po uvolnéni kontrovaného fixaéniho Sroubu (45) na svérce trubky(10) a svéraciho \ \
Sroubu (47) na spojce vedeni horkého vzduchu Ize celou jednotku sundat.

Montaz se provede v obraceném poradi.




Vyména predehfivaci trysky

Demontaz: U predehfivaci trysky (9) uvolnéte svéraci Sroub (43) a predehfivaci 43
trysku (9) sundejte z vedeni horkého vzduchu (44). ’
Montaz: Nasunte predehfivaci trysku (9) na vedeni horkého vzduchu (44).
Dbejte na paralelni usporadani k botce trysky.
Utahnéte svéraci Sroub (43).
4 9
Pfedehfrivaci tryska pro pfistroje s externim vedenim vzduchu
MdZete si vybrat ze tff riiznych predehfivacich
trysek (9) odpovidajicich Sifce svaru. Prifezy trysek
odpovidaji smérnicim DVS (Némeckého svazu pro
svarovaci techniku). Iryska 1 Iryska 9 Tryska 3
Sirka svaru Sirka svaru Sirka svaru
do 15 mm 16 az 20 mm 21 az 40 mm

Sortiment svarovacich botek

Firma Leister Technologies AG nabizi pro v8echny béZné tvary svar( odpovidajici svafovaci botky v

rliznych velikostech:

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-TPO
s integrovanym vedenim vzduchu

45° 90°
Neupra-  Vsvar  Koutovy Preplato- Rohovwy  Rohovy  Rohovy Uhlova hlava
vena svar vaci svar svar svar
vngjsi kratky ~ dlouhy
WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-PVC
s externim vedenim vzduchu
9
N/ (i
Neupra-  Vsvar  Koutovy Preplato- Rohovwy  Rohovy  Rohovy
vena svar vaci svar svar svar
vngjsi kratky ~ dlouhy
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Prislusenstvi

Je povoleno pouzivat vyhradné pfisluSenstvi firmy Leister.

Odkladaci stojan Pfenosny drzak na odvijeni dratu
e Drzék je dimenzovan na role svarovaciho dratu o
@ 300 mm

e Pro zaruceni optimalniho odvijeni dratu musi byt
svarovaci drat veden k tomu ur¢enym okem (41)

a—

Udrzba
e Zkontrolujte pfipadné elektrické a mechanické poskozeni sitového pfivodu (14) a zastrcky
e Extruzni trysku(32) pfi kazdé vymeéné svarovaci botky oCistéte od zbytkil svarfovaciho materidlu

Servis a opravy

e Opravy smi provadét vyhradné autorizovana servisni strediska firmy Leister. Tato servisni stfediska zaruCuji 24
hodin denné odborny a spolehlivy servis za pouZiti origindinich nahradnich dili podle schémat zapojeni a seznamd
nahradnich dild.

e Objevi-li se u WELDPLAST S2 po zapnuti pfistroje servisni ukazatel se servisnim kddem
1, mél by byt autorizovanym servisnim stfediskem firmy Leister zkontrolovan stav
uhlikd a v pfipadé potreby by mély byt vyménény uhliky pohonu.

* Signalizaci Ize skryt tlagitkem vybéru (28) ((mm] .

e S rucnim extrudérem je mozné kratkodobé pokracovat v praci.

e Nebudou-li uhliky béhem dané Ihiity pro pouzivani vyménény, pobézi pohon az do dosazeni
mechanického zablokovani uhlikd. Na ukazateli se neobjevi Z4dné hlaseni chyby, pohon se
v3ak jiz nerozbéhne.

Zaruka

e Pro tento pristroj plati prava ohledné zaruky nebo odpovédnosti za vady, poskytnuta primym odbytovym partnerem
/ prodejcem od data koupé. V pfipadé zarucniho naroku nebo naroku z odpovednosti za vady (prokazani fakturou
nebo dodacim listem) jsou vyrobni vady nebo chyby pfi zpracovani odstranény odbytovym partnerem prostred-
nictvim doddvky nahradnich dild nebo opravou. Topné télesa jsou vyloucena z odpovédnosti za vady nebo zaruky.

e Dalsi zaruCni naroky nebo naroky z odpovédnosti za vady jsou vylouCeny v ramci kogentniho prava.

e Skody vzniklé prirozenym opotfebenim, pretizenim nebo neodbornou manipulaci jsou z odpovédnosti za vady vy-
louCeny.

e U pfistrojli, na nichZ kupujici proved! Upravy nebo zmeény, nelze uplatnit Z&dné zarucni naroky nebo naroky z od-
povednosti za vady.



Kayttoohje (aikuperaisen kiyttsonjeen kadnnos) @

Lue kayttoohje huolellisesti [api ennen laitteen kayttoonottoa
L'-| ja sailyta myohempaa 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

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

A Varoitus

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

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

Palovammojen vaara !"Al'a 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 sisa- tai ulkopuolella
ovat vaarallisia!
Kayta vain suojajohtimellista jatkokaapelia!

A Huomio

@ Laitteeseen merkityn nimellisjannitteen taytyy olla sama kuin verkkojannite.
Sahkokatkoksen sattuessa taytyy virta katkaista paakytkimesta ja kayttokoneistosta (lukituksen avaus).

Vikavirtakytkin, kaytettdessa laitetta rakennustyomaalla on ehdottomasti huolehdittava riittavasta
henkilonsuojauksesta.

@ Laitetta saa kayttaa ainoastaan valvonnan alaisena.

Nakokentan ulkopuolella oleviin syttyviin materiaaleihin voi padsta 1ampoa. Laitetta saavat kdyttad ainoastaan
koulutuksen saaneet alan ammattilaiset tai heidén valvonnassaan olevat. Laitteen kayttd 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 tdmé tuote,
meilta toimittamas-samme kunnossa tayttaa seuraavien EY-direktiivien vaatimukset.
Direktiivit: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
Harmonisoidut standardit: EN 12100
EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-
3,EN 62233, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 12.09.2014 e w N@Q Z/@[hﬂ/u) G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM
Havitys

Sahkotyokalu, lisatarvikkeet ja pakkaukset tulee toimittaa ymparistoystavélliseen uusiokayttoon.
Vain EU-maita varten: Al heitd sahkotyOkaluja talousjatteisiin! Eurooppalaisen vanhoja sahko- ja
elektroniikkalaitteita koskevan direktiivin 2002/96 ja sen kansallisten lakien muunnosten mukaan, tulee
kayttokelvottomat sahkotyOkalut kerata erikseen ja toimittaa ymparistoystavalliseen uusiokayttoon.

Tekniset tiedot

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

limavirtaus (20 °C) I/min 300

liman lampétila °C max. 350

Sulatteen lampoétila  °C max. 260

Hitsausteho (@ 3 mm) kg/h PE0.6-1.3 PP0.5-1.2 *PVC-U 0.9-1.7 (Keskiarvot 50 Hz taajuudella)
Hitsausteho (0 4 mm) kg/h  PE1.0-2.3 PP0.9-2.0 *PVC-U 1.5-2.7 (Keskiarvot 50 Hz taajuudella
Hitsauspuikko mm 03/04

MitatPJL[O K mm 450 x 98 x 260 (ilman hitsauskenkad)

Paino kg 5.8 (ilman verkkojohtoa)

Yhdenmukaisuus €3 €3

Tarkastusmerkit ®

Suojausluokka | D D

* WELDPLAST S2-PVC Pidatamme oikeuden muutoksiin



Laitteen kuvaus

Ulkoinen ilmanohjain

Integroitu ilmanohjain
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1 Paadkatkaisin
2 On/off kytkin langan syotto

3 Potentiometri syottonopeudelle

4 Syottokytkimen lukitusnappi
5 Naytto

6 Kahva

7 Suoja putki

8 Hitsauskenkd/ -suutin

30
31

——18

—20
—21

27 28 29

—23

17

19

22

9 Esildammityssuutin

10 Putkenkiristin

11 Suojputki

12 Hitsauslangan aukko

13 Takakahva

14 Verkkojohto

15 Suojaputki [Ammitysvastus
16 Kuumailmapunhallin (Hiileton)
44 Ulkoinen ilmanoh

Tyokalun ohjelmisto:

17 Hitsausohjelma

18 Oikea lampdtila (muovi)
19 Asetettu ldmpdtila (muovi)
20 Oikea ldampdtila (iIima)
21 Asetettu l[ampoatila (iima)
22 Palkkinayttd syotolle

23 Syottomaara %

24 Menu valikko

25 Peruutus

26 Stand-by/Enter

27 Alaspain valikossa

28 Valinta ndppéain

29 Ylospain valikossa

30 Syoton valmiustila

31 Kursori

of



Kayttoymparisto / turvallisuus

Kasiekstruuderia ei pida kayttaa helposti syttyvissa ymparistoissa eika myoskaan rajahtavien
aineiden laheisyydessa. Varmista vakaa asento hitsattaessa. Liitdntdjohto ja hitsauslanka
eivat saa sotkeutua ja estaa kayttajaa tai muita henkildita.

Laita ekstruuderi tulenkestavalle alustalle! Pida huolta, ettda kuumat metalliosat ja
esilammityssuutin ovat tarpeeksi etaalla seinista ja esteista.

Etukahvan saato Tyopiste
2
1 6
3
1.L0ysaa kiristin kiertamalla Leister tarjoaa yleistelineen Kun hitsaus keskeytetdan, on
kahvaa (6) vastapéivaan. kasiekstruuderin kayttoonottoa syottd sammutettava syoton

2.Saada kahva (6) Kyttiasentoon, & Sailvysta varten.

3. Kiristd kahva kiertamalla
kahvaa (6) myotapaivaan.

Jatkojohtoa

on/off kytkimesta (2).

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

Kaytettdessa jatkojohtoa on varmistettava vahimmaispoikki-
pinta ja maksimipituus:

Varmista, ettd jatkojohto on hyvaksytty ulkokayttoon ja varustettu
ko. merkinnalla.

Kéytettdessa aggregaattia virran syottoon, on aggregaatin teho

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

oltava 2 x ekstruuderin ilmoitetun tehon.
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Hitsaukseen valmistautuminen

Lampatilan valvonta estaa ekstruuderin kayton liian kylmana.

r LAMMITYKSEN LUKITUSAIKA 30 sek. Tv

Kayttotilan o moottori ei kéy -
nAytts (30) Lammitys FREE M ——>| READY

Lammitys Moottori kdy Hitsaus valmis
asetettuun arvoon

Kéynistettaessa laite padkytkimesta (1), laite lammittad itsensa edellisen kdyton séddettyihin arvoihin. Kun
arvot on saavutettu, ndytossa oleva laskuri aloittaa laskun 30 sekunnista nollaan. Lammitysjakson paéatyttya,
laite on kayttovalmis ja ndytdssa oleva indikaattori iimoittaa Ready=valmis. Laite on kayttévalmis noin 4 minuu-
tissa.

Bei kurzzeitigem Netzunterbruch entféllt ein erneuter Startvorgang.

Lyhyt sahkokatkos ei toista laitteen lammitysjaksoprosessia uudestaan.

Ohjelmisto ja valikko navigointi

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

Néayttopaneelin toimintoja Menu valikko toiminnot

=) | Menu valikko Menu valikko / palaa ndyttd paneliin

Neyton kontrast Moty Y0t o lemety )

Ldmmitys on/off Valitse ja palaa nayttd paneliin

(=) | Kohdistimen siirto Valitse

& | Muuta asetuksia + Kohdistin ylos / valittu parametri +

8 | Muuta asetuksia — Kohdistin alas / valittu parametri —
Start naytto Nayttopaneeli
Ekstruuderin paalle kytkemisen Nayttopaneeli ndyttdd tdménhetkiset
jalkeen, tyokalun nimi ja valitut parametrit.

tdméanhetkinen ohjelmistoversio
ndytetadn 3 sek.

Parametrien saato nayttopaneelissa
Kohdistin (31) iimaisee s&adettavan parametrin.
Kun virta on kytketty, kohdistin on asennossa
«SPEED». Select-nappaimella (28) voidaan
valita «AIR» tai «<PLAST» ja arvoa voidaan muuttaa
nappaimella Up (29) tai Down (27).

Arvoa muuttaa Arvoa muuttaa Arvoa muuttaa
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Hitsaukseen valmistautuminen

Tehokapasiteetin saato

24 25 26
Sauman muodon vuoksi, tehokapasiteetti ja esikuumennus jakso ‘ ‘ ‘
voidaan tdsmata toisiinsa.
e Esisaato naytolla 17
— Painamalla valitse nappainti (28), sddda «SPEED» asentoon 18
— Madrittele maksimaalinen tehokapasiteetti (30 — 100) ylos ;8
nappaimen (29) tai alas nappaimen (27) kautta (viittaus 21
massa-ajon palkkindyton (22) kautta). 30 22
¢ Hienosaatod hitsausprosessin aikana. 31 _ 23
— Kéantdmélla potentiometria (3), tehokapasiteetin maksimaalinen
tuottoarvo (esim. 85) voidaan vahenta minimaaliseen. ‘ ‘ ‘
Tehokapasiteetti riippuu hitsauslangan paksuudesta. Jos hitsaustuotto 27 28 29
on liian suuri tuottondytolla "30” ja potentiometri on sdddetty
"minimaaliselle”, on silloin valittava ohuin hitsaustanko.
Esimerkki
MUOVI ja ILMA lampaotilojen asetus
e |aita kohdistin «PLAST»(muovi) tai «AlR»(ilma)
asentoon painamalla Valitse nappainta (28). 3
e S4ada lampatila YIos (29) tai Alas (27) nappaimilla. 22

Hitsausparametrien valvonta

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

Lamponayttd

Viitearvo
Todellinen arvo

Moottori Moottori Moottori
vapautettu vapaa vapautettu . .
Naytetty tilanne
Aika
Nro. |Tilanne ndyttd |Tilanne ominaisuudet
@ |Vamis” Valmis hitsaukseen
o |M Sallittu poikkeus hitsausparametrista (muovi) > 10°C
@® |Lampo Poikkeus hitsausparametrista (muovi) > -30°C, massa-ajo moottori kytketty pois paalta
O |220s Lammitys lukko aika 220 sek., massa-ajo moottori kytketty pois paalta
@ |Liian kuuma Poikkeus hitsausparametristd > +30°C, massa-ajo moottori kytketty pois paalta.




Hitsausprosessin aloittaminen

e Sovella sopiva hitsauskenka (8) kuten vaadittu.

e Aseta potentiometri (3) maksimaaliselle.

¢ Kun toimintalampatila on saavutettu (<READY*»-status), hitsaus voidaan aloittaa.
e Liikuta massa-ajo on/off vipua (2).

e Syota 3 tai 4 mm hitsauslankaa hitsauslankasisaanottoon (12).

e Hitsauslanka vedetdan automattisesti hitsaustankosisaénoton (12) I4pi. Hitsaustangon sy6tto on tapahduttava ilman
vastusta.

VAROITUS!
Kayta aina laitetta hitsauslankaa.

Al4 koskaan sy6ta hitsauslankaa molempiin hitsauslanka sisaénottoihin samaan aikaan.

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

¢ Aseta esikuumennussuutin (9) hitsausaluetta vastaan.

e Esikuumenna hitsausalue tuuletusliikkeelld.

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

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

e Sdada lampotila-asetus ja hitsausteho kuten vaadittu.

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

WELDPLAST S2 - PVC

¢ PV(C-U:ta saadaan kasitelld vain valikossa PVC-U. HUOMIO: Kéyta vain PVC-U:ta (ei PVC-C!)

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

Valikko

Valitse ohjelma E . Vapaa

asetus 1-4
Selaa (VA T
Enter

Ohjelma: Materiaalien naytto voi vaindella laite- ja
ohjelmistoversiokohtaisesti.

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

Hitsaus Ohjelma Soll PLAST [°C] Soll AR [°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 ty6ikkunassa.

Materiaalien ndytto voi vaihdella laite- ja ohjelmistoversiokohtaisesti.

Massan syoton asetukset

e Siirrd kursori "SPEED” kohtaan painamalla Valikko-nappainta (28).

- Paina nuolindppaimia ylos (29) tai alas (27), jolloin massan maaran rajoitus astuu voimaan vélilla 30-100%.

Aseta lampaotila massalle ja ilmalle
e Siirrd kursori ilman tai massan kohdalle painamalla Valinta-nappainta (28).
- Muuta asetuksia nuolindppaimilla ylos (29) tai alas (27).

Laitteen sammuttaminen

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

Poista hitsausmateriaali hitsauskengastd, jotta hitsauskenkda ei vahingoitu seuraavaa hitsauskierrosta aloittagssa.
e Kytke kuumennus jarjestelma pois paalta Valmiustila/Enter napilla (26).

¢ Anna laitteen viilentyd noin 5 minuuttia.

e Kytke paakytkin (1) pois paalta.



Lisaasetuksia

Liikkuminen valikossa

Kontrastin s&éto

Tietyissa valo-olosuhteissa voidaan tarvita nayton
kontrastin saatoa. Tama tapahtuu peruutus
nappaimella (25).

Lammitys paalle/pois

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

Aktivoi nappainlukko

1. Menu =)
2. Nappainiukko (]

3. Aktivoi (=)

Jos ndppainlukko on aktivoitu, ndppdinlukko il-
mestyy naytolle.

Aktiv on
nappainlukko

Lukko voidaan resetoida seuraavanlaisesti:

Deaktivoi nappainlukko

1. Takaisin

2. Resetoi E
3. Valitse E

Vahvistus Valitse nappaimella heti
resetoinnin jalkeen.

Valikko
Valikko
Selaa

Valinta

Toiminnot
Vierita

Valitse ja
palaa

Palaa kayttd
valikkoon
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VIRHE

Virhetilanteet nakyvat tilannenaytélla (30) (esim. BEEZM Moottori ylikuumentunut)

Nayttd

Virheen sattuessa, AR ja PLAST kuumentimet sekd ajomoottori kytkeytyvat heti pois paalta!
Ellei sita tapahdu, tyokalu tulee heti kytked pois virtalahteestd !

Tilannendyton (30) lisitoiminta

¢ Kirjaa virhekoodi

e |rrota Syottokytkimen lukitusnappi (4) ja vapauta sy6ton on/off kytkin (2).

e Sulje paakytkin (1).

e Kaytd tyokalua taas valvonnan alla ja varmista ettei ekstruuderi ylikuumene ulkopuolelta.
e Poista jaljellld oleva muovi ruuvista jos mahdollista.

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

TyoOkalu tunnistaa seuraavat virheet

Nayta Virhetyyppi

i llman ylikuumennus tai virheellinen lampdluotain

A Muovihitsausmateriaalin ylikuumentuminen tai virheellinen lampaluotain
E Moottoripuolan ylikuumentuminen, moottori ylikuumentunut

[ Err08 | Lampovastuksen tai AIR ylikuumentuminen tai puhallinmoottorin virhe

[ Err10 | Elektroniikan ylikuumentuminen

[ Err40 | Oikosulku PLAST lampéluotaimessa

Useita virheitd voi sattua samanaikaisesti esim. IEEHZH Ja MEGUZH Nayttas: IEGEH
Lisayhdistelmat naytetaan kirjaimilla A, B, C, D, E ja F.
=3[y Err08 BEY Err02 MEWIEEY Er0A BT

Ajon ylikuumennussuoja

Jos ajo ylikuumentuu ulkoisista vaikutteista tai PLAST Id&mp0tila on liian alhainen, ajon sisdinen lampdtilasuoja
kytkeytyy pois paalta (katso HEHZN).

Virhestarttauksen suoja

Ajomoottori on suojattu automaatiselta starttaukselta virheen jalkeen, esim. ylikuumentuminenm. «Sulje ajo»
ilmestyy naytolle (5), kun ajomoottori on estetyssé tilassa. Virheen korjauksen ja ajon sulkemisen jalkeen (I0ysenna
syottokytkimen lukitusta (4) ja vapauta syoton on/off kytkin (2)), «Sulje ajo» poistuu naytolta (5). TyGta voi jatkaa.



Hitsauskengan vaihto

A & Palovaara! TyOskentele vain lampoda vastustavilla kasineilla

Hitsauskenka tulee vaihtaa vain silloin kun tyokalu on saavuttanut kéyttoldmpaotilansa.

Purku
— Kytke yksikko pois paaltd ja irrota virtaldhteesté

— Poista hitsauskenka (8) hitsauskengan pidikkeella (34) [0ysentdmélld kiristinruuveja (35)
ekstruuderisuuttimesta (32).

— Joka kerta kun vaihdat hitsauskenkaa, niin puhdista ekstruuderisuutin (32) hitsausmateriaalijaamista ja
varmista, ettd ekstruuderisuutin (32) on ruuvattu tiukasti kiinni.

— Poista hitsauskenka (8) I0ysentdmaélla kiinnitysruuveja (33) hitsauskengan pidikkeesta (34).

Kokoaminen

— Kiinnitd hitsauskenka (8) (joka soveltuu hitsaus-saumaan) hitsauskengan pidikkeeseen (34) kiristamalla
kiinnitysruuveja (33).

— Hitsauskengén (8) ja hitsauskengéan pidikkeen (34) on oltava kunnolla kiristetty Kiristinruuveilla (35).

8 hitsauskenka
32 32 ekstruuderisuutin

/ 33 hitsauskengan Kiristyspultit
/ / / 34 hitsauskengan pidike
8 35

33— 35

8
/ 35 Kiristysruuvi

Hitsaussuunta

Loysentamalld kiristysruuveja (35), hitsauskenkaa (8)

voi s4atad (kaantamalld) haluttuun hitsaussuuntaan.

Saadon jalkeen kiristysruuveja (35) on kiristettdva \

kunnolla. \\ \\

8 8 8
Kuumailmaohjaimen vaihto
Kun kuumailmaohjain (44) vaihdetaan, poista ensin hitsauskenka (8). 8 10 45
Avaa putkenkiristimen (10) lukkomutterillinen kiinnitysruuvi (45) ja kuumailmaohjai- \ \ ‘

men kiinnityksen puristusruuvi (47), ja veda sitten koko yksikko pois.
Asenna pdinvastaisessa jarjestyksessa.




Esilammityssuuttimen vaihto

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

Asentaminen: Tyonnd esilammityssuutin (9) kuumailmaohjaimen (44) paalle.
Tarkasta suutinkengan suuntaisuus. \
Kiristd puristusruuvi (43).
4 9
Esilammityssuuttimet laitteisiin, joissa on ulkoinen ilmanohjain
Valittavana on kolme hitsausleveyttd vastaavaa
esilammityssuutinta (9). Suuttimien poikkileikkaukset
ovat DVS:n ohjeiden mukaiset.
Suutin 1 Suutin 2 Suutin 3
Sauman leveys Sauman leveys NSauman leveys
15 mm asti 16 —20 mm 21 —40 mm

Hitsauskenkamallisto

Leister Process Technologies tarjoaa hitsauskenkid kaikkiin tavallisiin saumakuvioihin eri kokoisina:

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2 -TPO
integroitu ilmanohjain

45° 90°
Muotoile- V- Pienahitsaus Limihitsaus  Kulma- Kulma-  Kulma- Kulmapééa
maton  saumalla sauma, sauma,  sauma,
ulko lyhyt pitka

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-PVC
ulkoinen ilmanohjain

-\,

Muotoile- V- Pienahitsaus Limihitsaus Kulma-  Kulma-  Kulma-
maton  saumalla. sauma, sauma,  sauma,
ulko lyhyt pitkéd



Lisatarvikkeet

Teknisistd ja turvallisuussyista saadaan kayttaa vain Leisterin lisdvarusteita.

Gerateablage Siirrettava hitsauslankakelateline
e Teline on suunniteltu @ 300 mm hitsauslankakelaa varten

¢ Parhaan hitsauslangan jakelun takaamiseksi,
syota hitsauslanka reikien (41) Iapi.

a—

Yllapito

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

Korjaus ja huolto

¢ Mahdolliset korjaukset tulee tehda ainoastaan valtuutetuissa Leister huoltokeskuksissa. Ne takaavat erikoistuneen
ja luotettavan korjauspalvelun kéyttden alkuperéisia varaosia piirikaavion ja varaosalistan mukaan.

¢ Jos WELDPLAST S2:en padlle kytkemisen jalkeen ilmestyy Huoltokoodi 1 tulee hiilien tila tarkistaa valtuutetussa
Leister huoltokeskuksessa ja tarpeen vaatiessa, vaihtaa hiilet.

¢ Naytto voidaan poistaa Valitse napilla (28) E
e K&siekstruuderia voi taas kayttaa vahan aikaa.

e Jos hiilid ei vaihdeta lyhyen ajan sisélld, ajo kulkee kunnes hiilet saavuttavat rajansa. Virhe-
viestejd ei endd ilmesty naytolle, ajo ei enad kulje.

Tuotevastuu

e Tahan tuotteeseen noudatetaan jakelijan/myyjan myontamid takuu- tai takuuvastuuoikeuksia ostopéivasté al-
kaen. Jos takuun alainen vaade esitetdan (todistettu laskulla tai toimitustodistuksella), jakelija poistaa valmi-
stus- tai kasittelyvirheet vaintamalla tuotteen uuteen tai korjaamalla sen. Takuu ei koske l[dmmityselementteja.

¢ Muut vaateet suljetaan pois pakottavan oikeuden nojalla.

e Takuu ei koske vaurioita, jotka aiheutuvat luonnollisesta kulumisesta, ylikuormituksesta tai epaasianmukaisesta
kasittelysta.

e \Vaateet, jotka liittyvat laitteisiin, joita ostaja on muokannut tai muuttanut, raukeavat.
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WHCTPYKLMA No aKcnayaTaLum

(IMepeBof, opurHaNbHOWM VIHCTPYKLMM NO 3KCMTyaTaLum)

.. [lepef BBOJOM B 3KCMayaTaLyo BHUMATENbHO NMPOYTUTE MHCTPYKLIMIO
LJ Mo aKcnyatauum v coxpaHuTe ee AN1d AanbHENLWero 1enonb3oBaHns

Leister WELDPLAST S2 / S2-PVC / S2-TPO
Py4yHon aKcTpyaep

lpumeHeHne

IKCTPY3MOHHAS CBapKa Cnefyiolyx MaTepuanos:

WELDPLAST S2 MM / N3BI1 / M3HM

WELDPLAST S2-PVC M/ N3BM / M3aHM / NBX (PVC-U)

WELDPLAST S2-TPO M1 / M3BIT / M3HM / T3 Ha ocHoBe oneduHoB
lpoyne maTepuassl No 3anpocy

PYYHOr0 3KCTpyJepa cooTBeTcTBYeT Hopme DVS 2207-4.

DVS: Hemeukoe 06LLECTBO CBApKM

A Npenynpexaexue

OTKpbITBAHKE anmnapara ONacHo AN XU3HW, T.K.MPU 3TOM PACKPLIBAKOTCS HAXOASLLMECS MO, HANPSDKEHNEM
KOMIMOHEHTbI 11 coeauHeHust. eper, 0TKPbIBaHEM MP1OOPa BbiAEPHYTb LUTEMCESbHYIO BIAIKY 13 po3eTK. CTporo
BOCTPELLLAETCS MPOU3BOAUTL CBAPKY AMEKTPOMPOBOAALLIAX MATEPVAIIOB (HaNp. aNeKTponpoBoasLLero M13).

OnacHOCTb BO3ropaHus 1 B3pbIBa Npit HeHaANeXalleM 1CTonb30BaHUi Py4HOro SKCTpyaepa (Hanp. ne-
perpese MaTepuana), 0CO6eHHO BOMM3N BOCTIAMEHAIOLLIMXCS MaTepyasioB U B3PbIBOOMACHbIX ra3oB.

OnacHocTb nony4YeHust 0XxoroB! CTPOro BOCMPELLAETCS NPUKACATbCS K OrONEHHbIM METANIMYECKUM Jie-
Tansam v BeiCTynaroLLei macce. Jlatb npuéopy ocThiTh. He HanpaBnsTb CTPYIO ropsyero Bo3ayxa 1 Bbl-
CTYNaloLLYo Maccy Ha oA NN XIUBOTHbIX.

MogkntoyaTb NPUOOP K Po3eTKe C 3aLMUTHLIM KOHTAKTOM. JI060/ pa3pbiB 3aLMTHOMO NpoBoAa
BHYTPW WAV BHE annapaTa onaceH!

WUcnonb3oBatb TOJIbKO yﬂ,ﬂVIHVITBJ]beIVI Kabesnb C 3awWuTHbBIM NpoBOAOM!

A OCTOPOXHO

% YKazaHHOe Ha Nprbope HOMUHANbHOE HanPSXKeHUe [0/KHO COOTBETCTBOBATL HAMPSKEHMIO B CETU. [pn
c60e CETEBOro NMUTaHUS CReayeT BbIKMOYMTD TIaBHbIA BbIKIOYATENb 1 NPUBOL, (CHATb C (hUKcaTopa).

Mpn paboTe ¢ NprBOPOM Ha CTPONKax B LiENsx 6e30MacHOCT HEO6GX0AMMO MCMONb30BATb BbIKJIKYATENb C
ancdepeHunanbHon 3aLuTomn.

@ Mpwn aKcnnyartaLmm npruoop AOMKEH HAX0AUTLCA NOA HabNoAeHUeM. TennoBoMy BO3AENCTBIO MOryT

NoJBEPrHyTbCA BO3ropaeMble Matepuarbl, HaXo4sALWMECS BHE MONs 3PEHNS.
Mprbop MOXET MCMONb30BATHCS TOMKO KBANMULMPOBAHHBIMU CieLuanncTamMmn Uim nog, vx KOHTpo-
nem. cnonb3oBaxie nproopa AeTbMI CTPOrO BOCTPELLIAETCS.

MpenoxpaHaTb NPUGOP OT BNAru U CbIpOCTH.



Lleknapauyusa o COOTBETCTBUM

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/LLIBeinapusi NnoATBEPXIAET, YTO AAHHOE
U3LENVe B UCTIONHEHUN, BbINYLLEHHOM HaMK, YOOBNETBOPSIET TpeboBaHUsAM cneaytoLmx ampektus EC.
JIMpEeKTVBbI: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
['apMOHM3MPOBaHHbIe HOPMbI: EN 12100

EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,

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

Kaegisnl, 12.092014 "o A N% K/CV me O

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

YTunusauus

INEKTPOMHCTPYMEHT, NPUHAANEXHOCT 11 YNIAKOBKA AO/MKHbI ObITb OTAAHbI HA NepepadoTky Ans
9KOMOTVNYECKN LIeNecoo6pasHoro BTOPUYHOTO MCMoMb3oBaHus. Tonbko anisi cTpaH-uneHos EC: He
BbIOPACHIBATb 3NIEKTPOMHCTPYMEHT C ObITOBbIMM 0TX04amMu! B COOTBETCTBMM C 06LLIEEBPOMNENCKON
anpexTuaoin 2002/96 00 yTunusaumum 3N1eKTponpruoopoB 1 3NEKTPOHHOO 060PYI0BAHMSA U €€ BO-
NMOLLEHUI B NPABOBbIX HOPMAX CTPaH-YIEHOB, HEMPUTOAHbIE K UCMONb30BAHMIO 3MIEKTPOUHCTPYMEHTDI
LOMKHbI ObITb CenaparTHo coOpaHbl U 0TAAHbI Ha NepepatoTKy Ans 3KOMOr4eckm LienecoobpasHoro
BTOPUYHOIO UCMONb30BAHMS.

TeXHUYecKne XxapakTepucTUKu

HanpshxeHue B~ 230 200

MoLyHocTb BT 3000 2400

YacToTa My 50/60

Pacxop Bog3yxa (20°C) n/MuH 300

Temnepatypa Bo3ayxa °C Makc. 350

Temnepartypa nnactucpmkauumn °C makc. 260

Boipa6oTtka (0 3 Mm) Kr/yac M3 0.6-1.3 NMo.5-1.2 *MBX (PVC-U) 0.9-1.7
(cpenHve 3HayeHns npu 50 M)

Boipa6oTka (0 4 mm) Kr/yac M3 1.0-2.3 MM0.9-2.0 *NBX (PVC-U) 1.5-2.7
(cpeaHue 3HayveHns npu 50 M)

CBapoyHasi NpoBOJIOKA MM 03/04

Pasmepbl 1 x L x B MM 450 x 98 x 260 (6e3 cBapo4HOro balmaka)

Bec Kr 5.8 (6e3 kabens CeTeBoro nuTaHus)

3Hak COOTBETCTBUS e C€E

MpeaynpeauTenbHbIid 3HaK ®

Knacc sawutbi | D D

* WELDPLAST S2-PVC Mbl coxpaHsiem 3a C060M NPaBO Ha TEXHUYECKUE U3MEHEHMS
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Onucanune npnbopa

C BHelLHen noaayeil Bo3ayxa

Co BCTPOEHHON noaayeil Bo3ayxa

44 9

N\ /

5\ /6

/

1 13—

9

\
\6\:

1

9 3

1 'naBHbIN BbIKNKOYATENb

2 Bkutoyaresb/BbIktouaTeSb NPMBOAA
3 lloTeHuUmoMeTp

4 OQukcarop npusoga

5 [ucnnen

6 Pykostka

7 HarpeBatesib Koxyxa

8 (CBapoyHblIi balimak

9 Conno noforpesaTesibHOro nnameHun

24 25 26

17

— 18

19

— 20

— 2

30 —— —2
— 23

31

27 28 29

10 Knemma TpyoKu

11 3awmrtHas Tpy6a

12 BBOJ CBAPOYHO NMPOBOSIOKM

13 PykosTka annapara

14 Kabenb CeTeBOoro NuTaHms

15 3awwmTHas Tpyba HarpesaTesibHbI 371EMEHT
16 TepmoeH (6eCLLETOYHbIN)

44 HapyXHblin NOABOA, ropsivero Bo3ayxa

Bnok ynpasnexus

17 lporpamma cBapkm

18 ®akT. 3HayeHwe Plast

19 3apaH. 3HaueHue Plast
20 ®akT. 3HaveHwne Air

21 3apaH. 3HaueHue Air

22 naukauus npusopa

23 Honkaumus BbipaboTKK
24 KHorka MeHto

25 KHormka Bo3Bpara

26 KHomka oxupaHus / BBoga
27 KHomKa BHK3

28 KHorka Bblibopa

29 KHorka BBepx

30 MHomnkaums cocTosHMS NpuBoaa
31 Kypcop




Mpoun3BOACTBEHHOE OKPYXXeHue / 6e30MacHOCTb

3anpeLyaeTcs UCNONb30BaHNE PYYHOr0 3KCTPYAepa BO B3PbIBOONCHOW UKW BOCNNIAMEHSIIOLLECS
30He. lNpun paboTe HEOOXOAMMO HAXOAUTLCA B YCTONYMBOM no3uumn. CnepyeT o6ecneynTb BO3-
MOXXHOCTb CBOOOAHOI0 ABUXXEHMS CETEBOr0 Kabens 1 CBapo4YHOM NPOBOJIOKU, TAK YTOObI OHU
He MeLuanu nonb3oBaTesto npu padore.

ropsyero Bosayxa fAoJ/KHbl HaxopuUTbCA Ha AOCTATOYHOM PACCTOAHUW OT NOACTABKU U OT CTEH.

f CTaBUTb py4HOIi IKCTPYAEP Ha OrHeynopHyto noacTasKy! Fopsune MeTannnyeckue AeTanu u cTpys

HacTtpoinka pykosiTKu

Paboyee mecTo

3

1. [locpeacTBOM NoBopaYMBaHus
PYKOSTKM (6) NpOTVB 4acoBoOW
CTPENKYN CHATH 3XKNM

2. [pnBecTy pyKoATKy (6) B
XKENaemyto paboyyto NosnLmto

JINs OCyLLLECTBNEHUS HANAAKW 1 B
Ka4yecTBe MOACTaBKM ANs PYyYHOro
3KCTPyAepa Komnaxus Leister
npeasaraeT yHUBEpPCaibHyH0
CTONKY Aans npuéopa.

[Mpu NpepbIBaHUK CBAPOYHBIX PadoT
CneayeT OTKYUTb NPUBOA, C
NomoLLbto BKAKOYaTens/
BbiKJIlo4arensa npueogja (2).

B COOTBETCTBUM C MANKOCTpaLmeN

NOCTaBUTb PYYHOI IKCTPYAEP C
HaZnexatym oopasom
OTPErynnpoBaHHON 1
3a(DMKCUPOBAHHON PYKOATKOM

3. lNocpecTBoM noBopaynBaHus
PYKOSITKM (6) Mo 4acoBon
CTPEnKe CHOBA YCTaHOBUTb

3KIM
Ha CTabWUbHYIO OTHEYMOPHYIO
MoACTaBKYy.

YannHutenbHbin Kabenb

Mpu UCNoNb30BaHWN YAMMHUTENbHOO kabens cnegyeT TMiHa MUHIMATBHOE CeYeHHe

cobntoaaTb MUHUManbHbIA pa3mep CeYeHUs: v (ans 230 B~) [vve]

Y AMHUTENbHOE YCTPOWCTBO JOMKHO ObiTh AOMYLLEHO K

VICNONb30BAHMI0 B MECTE NPOBEAEHNS PaboT (Hanp. nog Ho 19 2.5

OTKPbITHIM HEOOM) 1 0603HAYEHO COOTBETCTBYHOLLAM 20 - 50 4.0

00pa3om.

[pn 1CNONb30BAHUY B LIENSX CHAOXKEHNS 31IEKTPOSHEPT e
arperata OTHOCUTESIbHO ero HOMUHASTbHOW MOLLHOCTU
crneayet cobnogaTth TpeboBaHme: 2 x HOMUHANbHAs
MOLLIHOCTb PYYHOr0 aKCTpyaepa.
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MoaroToBka K cBapke

TeMHepaTypr||7| KOHTPO/b NPEAOTBPaLLaeT BKIOYEHNE PYHHOro SKCTPYAEPa B X0NOAHOM COCTOAHNMN.

’—y lepwviog 610KMpPoBKKA Ans 3anycka: 30 CeKyHA, W

Vkamkaums JIBMraTenb 3a6/10K1POBaH
COCTOAHNA Pasorpes [B i
npueoga (30) CBOGO/IEN > [oTOBHOCTL
loforpes 40 AOCTUKE-
HUS 3a[JHHbIX BENINYMH Pa30/10KMpoBKa CBapoyHble

apurarens paboTh

HenocpencTBEHHO NOCSE BKOYEHNS FAABHOro Bbiknoyatens (1) npnbop HarpeBaeTcs 10 YCTaHOBIEHHON B
nocrefHun pas 3aflaHHoi TeMneparypbl. ECnv 3agaHHas Temneparypa 4oCTUrHyTa, CHeTYMK MHANKaTopa co-
CTOsHMS BefeT cyeT oT 30 cekyHA 06paTHO A0 Hynd. [10 OKOHYaHMM AaHHOro NpoLecca nycka npuoop rotos
K CBapKe (cTatyc [0TOBHOCTb™). Py4HOWN 3KCTPYAEp AOCTUraeT CBOEW paboyei Temnepartypbl Npuos. B Te4eHue

4 MUHYT.

[pn KPATKOBPEMEHHOM NPEPbIBAHMM CETEBOIO NUTaHA HOBOIO MPOLIECCA MycKa He TpebyeTces.

MporpammHoe o6ecnevyeHne U PYHKLUN MEHID

PyuHon akctpyaep Weldplast S2 cHabeH yao6HbIM nMporpamMMHbIM 06ecneyeHnem, 0651eryatoLLM nosib30BaTesto
paboTy. KHOMKW pearvpyroT Ha JIEKroe HaxaTue.

@OyHKUMKN paboyero okHa @®yHKUMKN BbIOOPA B MEHIO

=D | Buibop B MeHt0 Bbibop B MeHt0 / Bo3Bpart K paboyemy OkHy

HacTpouTb KOHTPACTHOCTb Bo3Bpart k paboyemy OKHy (M3MEHEHUS He coxpaHsioTes!)

HarpeB BKJ1/BbIK BbibpaTth 1 BO3BpaT K paboyemy OKHY

=) | Vi3meHnTb no3uumio kypcopa Bbibpatb

& | BuiGpaHHoe 3HadeHue [+] Kypcop BBepx / BblopaHHoe 3Ha4eHne [+]

&4 | BuiopanHoe 3Hayenve [ Kypcop BHU3 / BbibpaHHOe 3HaueHwe [—]
OkHO nycka Pabouee 0kHO
locne BKNOYEHUS PYYHOr0 Paboyee OKHO MOKa3bIBAET
3KCTpyaepa nocpeacTBom HACTPOEHHbIE Ha JAHHbIA MOMEHT
rnaBHOro BbiKnyarens (1) s napameTpbl.

TeYyeHne 3 Cek. Ha aucree
0T0OPAXAETCH HAMMEHOBAHWE
nproéopa 1 akTyanbHON BePCUm
NPOrpamMmMHOro o6ecneyeHus.

HacTpoiika napameTpoB B pa6o4em OKHe

Kypcop (31) nokasbiBaeT, HaCTporka Kakoro
napameTpa MOXeT ObiTb nNponsseeHa. Mocne
BKJTOUYEHNS KYPCOP HAXOAWTCS B MO3MULMM
«SPEED>. C nomoLLibto KHONKK Bbl6opa (28)
MOXXHO BbI3BaThb «AlR» unn «<PLAST», a
NOCPELICTBOM KHOMOK «BBEPX» (29) nnn
72 «BHWU3» (27) — V3MEHWUTb UX 3Ha4YeHnq. YCTaHOBKA 3HA4YEHMS YCTaHOBKA 3HAYEHS YCTaHOBKA 3Ha4YeHms



MoaroToBka K cBapke

HacTtpoinka o6bema BbipaboTKu

bnarogaps opme LWwBa 00beM BbIPAOOTKI U ISIMTENBHOCTL NPeaBa-
PUTENbHOr0 NOAOrpeBa MoryT GbITb NPUBELEHbI B COOTBETCTBUE.

e [IpeBapnTeNibHas HaCTPOKKa Ha aucnnee
— [locpencTBoM HaXkaTVst KHOMKWM Bblbopa (28) nocTaBMTb Kypcop Ha
nosuuuo «SPEED».

— YCTaHOBWTb MaKcyManbHbIi 06beM BbipaboTkm (0T 30 o 100 %)
C NOMOLLbIO KHONOK «BBEpX» (29) nnu «BHU3» (27) (0ToOpaxa-
eTCs Ha MHAMKaLumn npusoja (22)).

¢ TOHKAs HACTPOMKA B NPOLIECCE CBAPKM
— Vcxoas 13 MakcymanbHOr0 HAaCTPOEHHOrO 00beMa BbIPAOOTKM (Harp.
85%) NocpefCcTBOM MoBOPaYMBaHS NnoTeHumuomeTpa (3) 06beM Bbl-
PAbOTKN MOXET ObITb MOHWKEH [0 MAHUMYMA

24 25
.

30
3—
)
27 28

26

—17
—18
— 19
—20
—21
—22
—23

29

O6beM BbIPAOOTKI 3aBUCUT OT TOMLLMHbBI YNIOTPEONSIEMON CBAPOYHOW NPOBOSIOKM. ECIIM 06beM BbIPAabOTKIM NPU WH-
LVKaLmn BbIpaboTkM «30» 1 NOTEHLMOMETPE Ha «MUHUMYME» CILLIKOM BENVK, CNeayeT NepenTyt Ha CBAPOYHYHO

MPOBOJIOKY TOMLLUMHON Ha OAUH HOMEP MEHbLLE.

Mpumep

Hactponka Temnepartyp PLAST u AIR

e [locpeACTBOM HaXXaTns KHOMKK Bbi6opa (28) nocra-
BUTb Kypcop Ha nosuuuno «PLAST» unn «AIR»

e HacTpouTb TemMnepartypy ¢ NoMOLLbI0 KHOMOK
«BBepX» (29) nnu «BHU3» (27)

22

KoHTponb 3a napameTpamm cBapKu

3aaHHble 1 (hakTeckyie 3Hadermns Temneparyp AR v PLAST noayiexxar nocTosHHOMY KOHTPOSO. [1pu OTKIMOHEHN (hakTy-
YECKOr0 3HA4EHIS OT COOTBETCTBYHOLLIErO 331aHHOM0 3HAUEHNst (BbIXOZ, 3HAUEHNS 3a Npeesibl 06MacTy OMyCKa) 3T0 CUrHanm-
3/PYETCSA MOCPEACTBOM CMEHBI COCTOSHIA HA HAMKaTope cocTosiHuA (30). B cryyae HeoOX0aMMOCTI MPOVCXOINUT BPEMEHHaS
OIOKMPOBKA MPUBOAHOIO [BVraTeNs, KoTopast JyINTCS MoKa NapameTpbl CBApKK He By/yT CHOBA HAXOAUTLCS B JONYCTUMbIX
npezenax. BosMoxHble COOBLLEHIIS O COCTOSHIAM 11 TPaHMLbI I0MYCKa MOKasaHb! Ha H/XKECTOSILLIEM U300PaXKEHM 11 B TaOMLIE.

>

=

[=3

[72]

2

@

=

< Reference value

=3 Actual value

£

(5]

|_

Motor Motor Motor
enabled enabled enabled ]
Displayed state
Time

Ne |WHAMKaUMS COCTOSIHNA | XapaKTepucTmKa COCTOSAHUS
@ |loTOBHOCTL CBapoyHble PaboThl
@ | /18 cBobOaEH OTKNOHeHWe napameTpoB cBapkK ([nactvkosble) > 10°C
@® |Pasorpes napameTpoB ceapky ([nacTvkosbie) > 30°C, 6I0KMPOBKA NPUBOAHOMO ABUraTens
O |30c [eprog 6nokupoBkM ang 3anycka 30 ¢, 6/I0KMPOBKA MPUBOAHOMO ABUrATENS
@ | CmKoM ropayo OTKNOHeHNe napameTpoB ceapku > + 30°C, 6NMOKMPOBKA NPUBOAHOMO ABUraTENS
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Myck npoLecca cBapKu

e 10 HEOOXOAMMOCTM YCTaHOBUTL COOTBETCTBYHOLLMI CBAPOYHbIA Galumak (8)

eHacTpomTb NOTEHLMOMETP (3) Ha MakC.

e [Ipy JOCTKEeHUM paboyent Temnepartypbl (COCTOSHUM FOTOBHOCTH®) MOXHO HAYMHATbL CBApPKY

e 3a/e/CTBOBATH BKMKOYATENb/BbIKNOYATENb NPMBOAA (2)

e BBECTM CBAPOYHYIO NPOBOJIOKY C AMAMETPOM 3 Uin 4 MM BO BBOJ, CBAPOYHOIA NPOBOAOKM (12)

e (CBapoyHas NpoBOJIOKA aBTOMATWYECKI BTATMBAETCS Yepe3 BBOJ, CBAPOYHOI NpoBonoku (12). Mogaya
MPOBOJOKM [0SKHA MPOUCXOANTbL 6E3 CONPOTUBIEHNS

BHUMAHWE!
Bcerpa ucnonb3oBatb NpuGop CO CBAPOYHON NPOBOJOKON, OHAKO HU B KOEM CNyyae He BBOAUTb
CBapOYHYI0 NPOBOJIOKY B 062 BBOAA CBAPOYHOIl NPOBOSIOKM 0HOBPEMEHHO.

e MasllpepBaTb Nogayy Macchl ¢ NOMOLLbI0 BKAKOYaTeNs/BbiKNoyaTens npusoaa (2)
¢ HanpasuTb CONNO nogorpesaTenbHOro nnamexu (9) Ha 30Hy CBapKK
e [lonorpeTb 30Hy CBAPKM PacKa4BaKLLAMICS ABKEHASAMY

e YCTaHaBWTb NPUOOP Ha MOArOTOB/IEHHYIO 30HY CBAPKM M CHOBA 33/1E/ICTBOBATL BKMKOYATESb/BbIK/OYATESNb
npusoja (2)

e [IpOBECTW NPOOHYKD CBAPKY B COOTBETCTBUW C UHCTPYKLMSAMMW MO CBAPKE NPOU3BOAMTENS martepuana, a
TaKXXe HaLMOHANbHBIMI HOPMAMI UMW AUPEKTUBAMN

® [IpOKOHTPONNPOBATHL MPOBHYO CBAPKY
® [py HEOOXOAMMOCTM NPOK3BECTW LOHACTPOWKY TEMMNEPATYPbI M 06bEMa BbIPabOTKN

¢ [Ipy ONUTENILHOM NPOLIECCE CBAPKYM BKIKOYATENb/BbIKNOYATENb NPUBOAA (2) MOXET OblTh C MOMOLLLbIO
(hukcaTopa npusopa (4) HaCTPOEH Ha ANINTENIbHOE UCTONb30BHME

WELDPLAST S2 - PVC

e Patorartb ¢ BX (PVC-U) MoxxHo TonbKo B MeHto PVC-U. BHUIMAHWE: Vicnonb3oBath ToNMbKO »ecTkuid [BX (PVC-
U) (He ncnonb3oBath xnopuposarHbii MBX (PVC-C)!)

® B LieNnsx npefoxpaHeHis 0T KOppo3iu PEKOMEHIYETCS MpW AUTENbHbIX NEpepbBax B UCMONb30BaHUN Npuoopa (6orbLue
2-X IHel) HanonHsTb ero MM3BI1.



MapameTpbl peXxvumMa cBapKu

MeHto

Bbibpatb nporpammy E —E:.Zﬁr?g,;a-
BLi6op a E —— MeTpbl 1-4
Beop

Mporpamma; OTOOPaXXEeHe MaTEPVUANOB MOXXET PasnnyaThcs
B 3aBMCUMOCTW OT Bepcuv npubopa 1 npo-
rPaMMHOr0 00ECreYeHus.

Mporpammbl 1 — 3 CHaGXXeHbI CNeunanbHo Ans 3TOoro NpeHasHaveHHbIMI napameTpamm, KoTopble MoryT
ObITb [IOHACTPOEHBI B NPOLIECCE CBAPKN.

JIOHACTPOWKK He CoXpaHsoTcs!

CBOOOAHbIE NapameTpbl 1 — 4 npeaBapuTesibHO YCTAHOBMEHbI Ha 3aBOAE U MOrYT ObITb CBOOOJHO 3anporpam-
MUPOBaHbI. [lapaMeTpbl COXPAHAOTCS B NAMATI 1 NMOCIE OTKIKYEHUS Nprubopa.

lMporpamma cBapku 3apaH. PLAST [°C] 3apaH. AIR [°C]
CBobofHoe Bkn. 1 —4 230 260
Mporp1 M3HM 220 260
Mporp2 M3BIN 230 260
Mporp3 (1M1 240 260
Mporp0 TBepAbIn [1BX (PVC-U) 200 300

YCTaHoB/EHHas Ha laHHbIiA MOMEHT nporpamma capku (17) otobpaxeHa B paboyeM OKHe.
OTOGPAXKEHVIE MATEPUATIOB MOXKET PasNNiaThCs B 3aBUCKMOCTI OT BEPCUM NMprbopa 1 NPOrpaMMHOro 06ecreyeHys.

Hactpoinka o6bema BbipaboTKu
* [locpeaCTBOM HaXaTysi KHONKK Bbl6opa (28) nocTasnTb Kypcop Ha nosuumio «SPEED»
¢ HacTponTb 00bem BbipadoTkm (0T 30 4o 100 %) ¢ NOMOLLbLIO KHOMOK «BBEPX» (29) nnn «BHU3» (27)

Hactponka Temnepartypbl PLAST u AIR
* [locpeCcTBOM Haxatns KHOMKK Bbl6opa (28) noctasuTb Kypcop Ha noduumio «PLAST» nnn «AlR»
® HacTpouTb TeMneparypy C NOMOLLbIO KHONOK «BBepX» (29) nnu «BHU3» (27)

BbikntoueHue npubopa

e CHATb NpuBoA, ¢ hukcaropa (4) v oTnyCTUTL BKNKOYATENb/BbIKNKOYATENb NPuUBoAaa (2).
YnanuTb CBapOYHbIv MaTtepuan B CBAPOYHOM OaLLIMaKe B LIENsX NpeaoXpaHeHns CBApOYHOro OalliMaka T NoBPeXaeHuIA
Mpy CreaytoLLEeM nycke

® BbIK/TI04NTb 060TPEB C MOMOLLbIO KHONKKN 0XXupanus / seoaa (26)
e JlaTb Nproopy OCTbITb B TEYEHWE Npubs. 5 MUH
® BbiKni04uuTh rNaBHbIiA BblKNoYaTens (1)
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lpoyne napameTpbl HACTPONKU

[yHKTbI MEHI0

HacTpoiika KOHTPacTHOCTU

[Mpy HebnaronpMATHOM OCBELLEHNN 1 Koneba-
HUAX TeMnepaTypbl MOXHO MPOU3BECTU Ha-
CTPOVKY KOHTPACTHOCTM C MOMOLLbI0 KHOMKMK
Bo3Bpara (25).

Harpes BK//BbIKT

Mpn anutensHoMm nepepoiBe (B pexume Standby)
MOXHO BbIKM0UUTL 060rpes ans PLAST u AR ¢ no-
MOLLbIO KHOMKKN 0XKuaanus / Beopa (26).

bnokuposka Knasmatypbl

1. Metio =)
2. Briokiposka knasuaryps! ({mm)
3. Bknioyenne E

Ecnv 6bina npon3seaeHa 6MOKUPOBKA Kna-
BMATYpbI, Ha ANCM/IEE BbICBEYMBAETCS COOT-
BETCTBYIOLLIEE COOOLLEHNE.

Knaenatypa
3a6nokmpoBaHa

BNOKMPOBKY MOXHO CHATH CrEayLLNM
00pasom:

Pa36nokupoBka knasuarypbl

1. BosBpar

2. Bo3Bpar B 1CXOLHOE COCTOSIHME E

3. Bbi6pathb (=)

[NoaTBepXaeHne ¢ NMoMOLLLbIO KHOMKKM BbiOopa
LO/MKHO NPOU3BOANTLCS HEMOCPEACTBEHHO
nocne Bo3BpaTa B UCXOJHOE COCTOSAHME!

MeHto

MeHto &]
N | E
BbiGpath E

OyHKUMN
Beibop

Bbibpartb
BO3Bpar

BosBpar k
paboyemy
OKHY Bbibop




Coo6uieHuns 06 owmbKax

NPy BO3HIUKHOBEHIM OLLIMGKM OHA 0TOBpaxaeTcst Ha MHaMKaumm coctosiius (30) (Hanp. IEEZHE Meperpes agn-
ratesns).

UHavKaums

[pwv NosIBEHNN OLLNOKK HEMELEHHO OTKoYaeTcs oborpes ans AIR n PLAST, a Takxe npuBOAHOW ABuratens!
Ecnm 3TOro He NponCXoauT, CneayeT HEMEIIEHHO OTKIKYUTL NPUOOP OT ANEKTPOCeTH!

JlanbHeliLune feicTBUs Npu nHAMKaLummn npusoaa (30)

©3anmcatb KO, OLLVOKM

*(CHATb NpuBoA ¢ hukcaTopa (4) n 0TNyCTUTL BKNKOYATESNb/BbIKNOYaTeSb NpuBoAa (2)

*BLIK/I04NTH rNaBHbINA BbiKNOYaTens (1)

eElile pa3 noj KOHTPOJIEM BKMIOYUTH NPKUOoP 1 0c060 NPoCnefnTb 3a TEM, YTOObI PYYHON SKCTPYLEp He
neperpesascs CHapyXu

*[10 BO3MOXHOCTV BbIBECTW OCTABLUMIACS B LLIHEKE MONMMEP

[Ipy NOBTOPHOM BO3HUKHOBEHWW OLLMOKK CieAyeT 0TOCNaTh NPUoop C yKasaHnem KoAa OLLOKM B CEPBUCHbIN
LLEHTP 115 MPOBEAEHNS! KOHTPOSIS

[prbop OMO3HAET CrefytoLLme OLLNOKN:

NHankaums Bup owwmn6kn
[ Err01 | [oBblLLIEHHas TemnepaTypa Bo3ayxa unn aedekT TeMnepaTypHoro Jarynka
A MNoBblILLIEHHAs TemnepaTypa NoMMEPHO MacChl Uk AedheT TemMnepaTypHoOro farimka
[ Err04 | [oBblLLIEHHas TemnepaTypa B 00MOTKe ABUraTesisi, Neperpes ABurartens
Err08 | [NoBblLLIEHHas TemnepaTtypa HarpesartensbHoro anemenTa AR unm Bbixod 13
CTPOS ABUTATENS BEHTUNATOPA
[ Err10 | [oBblLLIEHHas TemnepaTypa af1eKkTpoob0py0BaHNS
[Err40 | KopoTkoe 3aMblkanie TeMnepaTypHoro faTyuka PLAST

[Py 0AHOBPEMEHHOM OGHAPYXXeHUM HeckonbKix olwnbok, Hanp. IEMZN v IEMEN | otoGpaxaetcs MEHLH.
lpoyne KombuHaLmm oTobpaxkatoTes OykBamu A, B, C, D, Eun F,

Hanp. IEEN v IEEA - coo6uwenve IEMIN .

MpepoxpaHeHne NpuBoAa OT Neperpesa

Mpy neperpese NprUBoAA NoJ, BNUAHMEM BHELLHMX (DAKTOPOB MW NPY CNALIKOM HU3KoW Temnepatype PLAST
BHYTPEHHMI1 TEMNepaTypHbIit NpefoxpaHuTens oTknioyaeT npusog (cv. MEIZN).

lpepoxpaHeHne npusoja oT 3anycka

[p1BOHON ABUraTeSb NPEeAOXPaHEH 0T CaMOCTOSITENIbHOIO MycKa nocne 06HapyXeHus OLKOKK, Hanp. Neperpesa
BEEZN . Ha pucnnee (5) BbicBEUMBAETCS COOOLLEHNE «BbIKNMIOYNATL NPUBOL>, B TO BPEMS Kak NPUBOHON ABUraTesb
0CTaeTCs OIOKMPOBaAHHBIM. [1ochie yCTpaHeHUs OLLIMOKM 1 BbIKITIOYEHUS NPUBOAA (CHATb MPUBOS, ¢ hukcaropa (4)
W OTNYCTUTb BKAKOYATENb/BbIKAOYaTENb NPUBOAA (2)) coobLleHne «Bbiknountb Npueod» ¢ gucnnes (5)
ncyesaet. MoxHo npogosmxarb paéoTy.

7
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3ameHa cBapo4Horo 6alumaka

& Onacoctb m Pa6oTaTb TONbKO B XXKapOMPOYHbIX NepyarTkax.
nonyyeHus 0Xoros!

CMeHy cBapoyHOro GallmMaka criefyeT Npov3BOAUTL Ha NOAOTPETOM [0 paboyen TemnepaTypbl Nproope.

JlemoHTaX
— BbIkntounTb Nprbop, obnagatoLnii paboyen TeMnepaTypon, u 0TCOEANHUTL ero 0T 3NIEKTPOCETH

— YpanuTb cBapOYHbIN 6alimak (8) ¢ aepxarenem cBapoyHOro 6awmaka (34) nocpeicTBOM CHSATIS 3aXKUM-
HbIX BUHTOB (35) C conna akcTpyaepa (32)

— [1pn KaXXO0M CMEHe CBapOYHOro balliMaka o4vLLaTh CoOnno IKCTpyaepa (32) 0T 0CcTaTKOB CBAPOYHOMO
marepuana 1 KOHTPOSIMPOBATb NMPOYHOCTb €ro YCTaHOBKM

— YnanuTb cBapOYHbIN 6alimak (8) nocpecTBOM CHATIS KpeneXHbIX 60nToB (33) ¢ aepxarens CBapo4HoOro
6awmaka (34)

MoHTax

— G nomolbto KpenexHbix 60nToB (33) 3aKpennuTb NPUBEAEHHbBI B COOTBETCTBME CO CBAPOYHbLIM LLIBOM
CBapOYHbINA Galumak (8) Ha gepkaTene cBapoyHOro 6awmaka (34)

— CBapoyHbIN Gawwmax (8) v pepxarenb CBApOYHOro 6atumaka (34) 0mKHbI 6biTb XOPOLLO 3aTAHYTHI 3AXKUMHbIMM
BUHTaMM (35)

8 (CBapoyHbli baLimaK
32 32 Conno akcTpyaepa

/ 33 KpenexHbiin 6onT
/ / / 34 [lepxatenb
8 35

33 35

8 / CBApOYHOr0 BalLMaKa

34 __—35 35 3aXWMHbIN BUHT

HanpaeneHune cBapku

[NocpefcTBOM BbIBHYMBAHISA 3AXKUMHbIX BUHTOB (35)
MOXHO MNMaBHO Pa3BepHYTb CBAPOYHbIN Galimak (8)
B HY)XHOM HanpaBieHN CBAPKU.

Mocne 3T0ro cnefayeT CHOBa XOPOLLO 3aTAHYTH 3aKUMHbIE \\ \\ \

BUHTBI (35). 8 8 8

3ameHa noaBo/aa rops4ero Bo3ayxa

B uenax aemoHTaxKa nopasofa ropsyero so3ayxa (44) cHayana nognexuT CHATUO 8 10 45
CBapOYHbIN Gawumak (8). Mocne BbIBIHYMBAHNS 3aKOHTPEHHOTO CTOMOPHOrO BUHTA (45) \
Ha Knemme TPYy6Ku (10) 1 3aXKUMHOr0o BUHTA (47) Ha COEIMHUTENbHOM 3fIEMEHTE
nofBofa ropayero Bo3ayxa MOXHO MOXHO OCYLLECTBUTL 3aTSHXKKY BCETO O0Ka.
MoHTaX B 00paTHOM MOPsKe.
44 //
47




3ameHa connia noaorpesaTeNbHOro niameHm

JIeMOHTaX:

Bo3ayxa (44).

MoHTax:
ropsiyero Bosayxa (44).

CneauTb 3a pacnonoXeHnem napannesibHo K 6aLimMaky conna.

[insi conna noaorpeBaTenbHOro NaameH BbIBUHTUTL 3aXKUMHbIIA
BUHT (43) conna nogorpesatefibHOro naameHu (9) n cHATL
conJio nogorpesartesibHoro naameHu (9) ¢ nogsoaa ropsyero

HatsHyTb conio noaorpesatenbHOro naamenu (9) Ha noason,

3aTAHYTb 3AXKUMHbBIN BUHT (43).

43

Conna nopgorpeBaTenbHOro NnameHun Anis NPUOOPOB C BHELLHEN nojavyein Bo3ayxa

Ha Bbl6Op npeanaraloTcs Tpu pasnuyHbiX conna
noporpesaTenbHOro nnameHu (9) B COOTBETCTBUN
C LUMPVHOW CBAPHOTO WBa. [abapuThl ceyeHus conna

COOTBETCTBYIOT AnpekTueam DVS.

Conno 1
[LnpnHa LLiBa
J015Mm

Conno 2
[LInpnHa LuBa
ot 16 1o 20 Mm

Conno 3
[LInpunHa LL1Ba oT
21 1040 mmm

AccopTUMEHT CBapOoYHbIX 6aLiMaKkoB

Leister Technologies AG npeanaraeT COOTBETCTBYHOLLME BCEM YNOTPEOUMbIM (DOPMaM LLIBA CBAPOYHbIE OaLLIMaKy

Pa3NINYHbIX PasMEpOB:

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-TPO
CO BCTPOEHHOWN Nojayen Bo3apyxa

45°

90°

3arotoBka 00pasHbiii  LoBBHA-  Yronmko-
CBAPHOM  XTECTKy  POTKUN
LLIOB

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-PVC

Yrnoson  YrmnoBoi
LLIOB, LLIOB,
HAPYXHbIA  KOPOTKMIA

JIIHHbIA

C BHELLHei noaayeil Bo3ayxa
<
N

3arotoBka 00pasHbi  LLloBBHa-  Yronko-
CBAPHOM  XMECTKy  POTKUN
LLIOB

Yrnoson  YrmoBou
LLIOB, LLIOB,
HAPYXXHbIA  KOPOTKWIA

Yrnosas rofoeka
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MpuHagneXxHocTu

PaspeLuaeTcs Ucnosb3oBaTh UCKMOYNTENBHO NPUHAANEXHOCTV NPOM3BOACTBA (UpMbI Leister.

XpaHeHue MepeapiKHOE YCTPOWCTBO ANsi Pa3MOTKU MPOBOSIOKM

npuGopos * YCTPOICTBO PacuMTaHo Ha pynoHa CBapOYHOI
npoBosiokn ¢ @ 300 MM

* B Lienax obecneyeHns onTuManbHON pasMoTKI Npo-

BOJI0KW CBAPOYHYtO MPOBOJIOKY CNELYET MPOBOANTL
Yepes npeHasHaveHHoe 19 3Toro YKo (41) M /

TexHnyeckoe o06cnyXxXueaHue

e[IpoBepuTh Kabenb ceTeBoro nuTaHus (14) v WTeKep Ha SNEKTPUYECKNE N MEXAHWUYECKIME NOBPEXAEHUS
® [Ipn KKOOM CMeHe CBAPOYHOro batliMaka 0CBOOOAMTL COMJIO IKCTPYAepa (32) 0T 0CTaTKoB CBAPOYHOrO MaTeprana

CepBuc 1 peMoHT

® PEMOHT MOXET NPOVU3BOANTLCS UCKITIOUUTENBHO B aBTOPMU3MPOBAHHbIX CEPBUCHBIX LIEHTpaxX KoMnaHum Leister.
OHu obecnieyat npoBefieHNe KBanMMULIMPOBAHHOTO 11 HAZIEXKHOTO PEMOHTA C UCMOSb30BAHNEM OPUTUHAMbHbBIX
3arnacHblxX 4acTel CornacHo MOHTAKHbIM CXeMaM 1 NepeyHaM 3anacHblx YacTeli B Te4eHue 24 4acos.

e Ecnn npu BrtoueHn npubopa Ha WELDPLAST S2 3aropaetcst CepBucHOe COOOLLEHNE C
CepPBUCHbLIM KOAOM 1, TO B B aBTOPU3MPOBAHHOM CEPBMUCHOM OTAENEHUN KOMMaHUm
Leister 1omkHa 6bITb NPOV3BEAEHA NPOBEPKA COCTOSHUS YrOfibHbIX LLETOK 11 B CNyYae He-
06X0IMMOCTI NPOK3BEAEHA VX 3aMeHa.

® MoXH YGpaTb COOBLLEHNE C MOHUTOPA, Haxkas KHOMKY BbiGopa (28) ([mm)
e KpaTKoBPEMEHHO MOXHO MPOAOMKATb PAGoTaTh PyUHbIM 3KCTPYAEPOM.
e ECAm BCKOPOCTY He By/IeT Npon3Be/eHa 3aMeHa yronbHbIX LLETOK, TO MPUBOL, ByaeT patoTaTb

[0 JOCTUKEHNS MEXAHYECKOro YrosibHoro ynopa. CoobLleHne 00 OWOKe Ha UHAMKATOPE
0OMblLE He NOSIBASIETCS, OAHAKO NPUBOL, 60MbLLE HE BKKYAETCS.

[apaHTuS

® Ha [1aHHOe YCTPOMCTBO, HAYMHAs C AaTbl MOKYMKK, PACNPOCTPAHAOTCS rapaHTUiHbIE 00693aTensCTBa MK
NopYy4YnUTENbCTBO NPSIMOro ANCTPUObIOTOPA/NpoAaBLa. Mpu NonyYeHun NPETEH3MA Mo rapaHTUK UK Nopyyu-
TeNbCTBY (C NPELOCTABIEHNEM CYETA WV KBUTAHLIMM O MOCTABKE) NPOU3BOACTBEHHbIE AEEKTH UMK ae-
(DeKTbl 00PAbOTKM YCTPAHAOTCSA MOCPEACTBOM PEMOHTHbIX PaboT WM 3aMeHbl YCTPoncTBa. [laHHas
rapaHTus Unn Nopy4ynTeNnbCTBO HE PACMPOCTPAHAETCS Ha HarpeBaTebHble S/IEMEHTI.

e Jlpyrvie NpeTeH3WN Mo rapaHT Unm 0643aTeNbCTBY UCKMOYAOTCA HA OCHOBAHUM MMMEPaTUBHbIX NPABOBbIX
HOPM.

e [laHHas rapaHTs He pacnpoCTPaHAETCS Ha HeNnonaaKu, BO3HWKLLWE B pe3ynbTaTe eCTECTBEHHOr0 U3HOCA,
neperpysKku Uni HeHaanexallero ucrnonb3oBaHus.

e [apaHTus UNK NOpyYUTENbCTBO TEPSIET CBOK CUAY, €CAW MOKynaTenb nepeo6opyaoBan yCTPOHCTBO Ui
BHEC B HET0 U3MEHEHNS.
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Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz iE3Z - Z & AE B m T
BT AN EK -
AN 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
N AR A EN 12100
EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil .
2014 4 09 B 12 B XYWO - \,\\Zg Z/@me 7
Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM
FE i 5A 38

FTEAFREAIRAAIE | ARFEMREE AN 2002/96 F1E ZAE P X BhMEFEIH

NIRIFPWE - NEWEFTE - BEANExRY - NERTREER : AZKE
E RERME - MWINRIBNEABERSEF T EAF UK RS NETEIRIA -

BRARSH

EBE V~ 230 200

ThE w 3000 2400

5= Hz 50/60

ZESME (20°C) I/min 300

ESERE °C B 350

BIEMIRE °C B 260

HHE (03 mm) kg/h  PE0.6-1.3 PP0.5—-1.2 *PVC-U0.9-1.7 ( 50 Hz AR 1518 )
= (04 mm) kg/h PE1.0-2.3 PP0.9-2.0 *PVC-U1.5-2.7 ( 50 Hz BYRyF191H )
23 mm 03/04

R~fLx Bx H mm 450 x 98 x 260 ( To)R#t )

Eo— kg 5.8 ( AZEBIRIERL )

minEATE C€ C€

ZE2IinE ®

BhiF SR | () D

* WELDPLAST S2-PVC REHARELIN
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BA WELDPLAST S2/52-PVC/S2-TPO



