Arbetsmiljo / sakerhet

Handextrudern far inte anvandas i miljder med explosionsrisk resp. risk for antandning. Se till att
du star sakert under arbetet. Natanslutningsledningen och svetstraden maste vara fritt rorliga och
far inte hindra anvandaren eller en tredje person under arbetet.

Placera handextrudern pé ett brandbesténdigt underlag! Heta metalldelar och varmluftsstralen
maste ha ett tillrackligt avstand till underlag och vaggar.

Instéllning handtag Arbetsplats
2
1 6
3

1. Lossa fastspanningen genom Leister har en universell Vid avbrott i svetsarbetena ska

att vrida handtaget (6) moturs apparatforvaringsplats for drivningen slas av med till-/
2. For handtaget (6) till 6nskad forvaring och idrifttagning franbrytaren (2).

arbetsposition av handextrudern. Stall handextrudern pd ett stabilt,

brandbestandigt underlag med
lampligt installt och fast atdraget
handtag enligt bilden.

3. Dra &t fastspdnningen igen
genom att vrida handtaget (6)
moturs

Forlangningskabel

Var uppmérksam p& minimitvarsnittet vid anvandning av

forlangningskablar: LG Minimitvéirsnitt
o . 3 ) [m] (vid 230V~) [mm?]

Forlangningskabeln maste vara korrekt mérkt och godkénd

for anvandning i arbetsomradet (t.ex. utomhus). Upp till 19 2.5

Vid anvéndning av ett aggregat for energiférsorjning géller 20-50 4.0

foljande for dess mérkeffekt: 2 x handextruderns méarkeffekt.
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Forberedelse for svetsning

Temperaturévervakningen forhindrar att handextrudern startar i kallt tillstand.

Startsparrtid: 30 sekunder

r{

Statusvisning ~ Upp-
drivning (30)  varmning
Uppvarmning till

borvarde uppnadd

3

Motor spérrad

FiM ——— > Redo*

Frigivning motor

Redo for svetsning

Apparaten varms upp till den senast instéllda bértemperturen direkt nar huvudbrytaren (1) har slagits pa.
Om bortemperaturerna har uppnétts raknar en réknare i statusvisningen fran 30 sekunder tillbaka till noll.
Nér detta startforlopp har forflutit ar apparaten redo for svetsning (status redo*). Handextrudern uppnér sin
drifttemperatur efter cirka 4 minuter.
Vid ett kortvarigt stromavbrott bortfaller ett nytt startforiopp.

Programvara och menystyrning

Handextrudern Weldplast S2 ar utrustad med en komfortabel operatérsprogramvara som underlattar arbetet
for anvandaren. Knapparna utléses genom att man berdr dem latt.

Arbetsfonstrets funktioner

Funktioner menyval

Menyval

Menyval/tillbaka till arbetsfonstret

Stélla in kontrast

Tillbaka till arbetsfénstret (Andringen sparas inte!)

Uppvarmning on/off

Selektering och tillbaka till arbetsfonstret

Andra markérposition

Selektering

Selekterat varde [+]

Markor uppét/selekterat varde [+]

<[> foffelfulls

Selekterat varde [-]

Markor nerét/selekterat varde [-]

Startfonster

P4 displayen visas apparatens
namn och den aktuella program-
varuversionen under 3 sekunder
efter tillkopplingen av handext-
rudern med huvudbrytaren (1).

Instélining av parametrarna i arbetsfonstret

Markéren (31) visar vilken parameter som kan
stéllas in. Efter tillkopplingen ar markéren pé
positionen «SPEED». Med Select-knappen
(28) kan «AIR» eller «PLAST» vdljas och med
Up-knappen (29) eller Down-knappen (27)

kan deras vérden dndras.

MENU BACK ENTER

Weldplast

LEISTER

Switzerland

Release 1.0

DOWN SELECT up

Arbetsfonster

Arbetsfonstret visar de for tillfallet
instéllda parametrarna.

(T Eree Ad: 3 )
Free Adj. 1

SPEED = 100

240°

PLAST 245
220°
AIR 230

Ready *-!..

Stélla in vérde

SPEED AIR

PLAST

Stélla in vérde

Stélla in vérde
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Forberedelse for svetsning

Instélining av utstétningsméangden
P& grund av fogformen kan utstétningsmangden och forvarmningstiden
avstdmmas mot varandra.
e Forinstalining pa displayen
— Stéll markoren pé positionen «SPEED» genom att trycka pa
Select-knappen (28).

— Valj det maximala utst6tningsvérdet (30 till 100 %) via
Up-knappen (29) eller Down-knappen (27) (illustreras
via visningsstapeln Drivning (22)
e Fininstalining under svetsningen
— Utstétningsmangden kan reduceras till ett minimum fran det maxi-
malt instéllda utstGtningsvérdet (t.ex. 85 %) genom att man vrider
pé potentiometern.

Free Adj. 1

Utstétningsméngden beror pé den svetstrédstjocklek som anvénds. Om utstétningen &r for stor med utstdtningsvisningen
«30» och potentiometerinstaliningen «Minimum» ar det nddvandigt att byta till ndrmaste mindre svetstradstjocklek.

Instéllning av plastificerings- och lufttemperaturen

o Stall markoren pa positionen «PLAST» resp. «AIR»
genom att trycka pa Select-knappen (28).

e Stéll in temperaturvérdet via Up-knappen (29) eller
Down-knappen (27).

Exempel:
Ready + el Ready * -l.l
SPEED - 85 SPEED = 100
3 | Ready * =
22 SPEED m 30

Overvakning av svetsparametrarna

Bor- och arvdrdena for (Air) luft- och (PLAST) plastificeringstemperaturerna 6vervakas standigt. Om ett &rvarde
awviker fran motsvarande borvarde (vardet ar utanfor toleransbandet) signaleras detta pa statusvisningen (30)
genom ett statusbyte. Vid behov spérras drivmotorn temporart tills svetsparametrarna ligger i det angivna
toleransbandet igen. De mdjliga statusvisningarna och toleransbanden framgar av féljande diagram resp. tabell.

+30°C

_____ -

+10°C

Temperaturvisning

30°C

Frigivning '

Fri. Frigivning
motor ~ | motor |___motor
e (e o 00 6 o o

| Statusvisning

Tid

+ — ——Borvéarde
-10°C Arvarde

Statusvisning

Status - egenskaper

Redo*

Redo for svetsning

Fri M

Awvikelse av svetsparametrarna (plast) > 10 °C

Uppvérmning

Awvikelse av svetsparametrarna (plast) > -30 °C, drivmotorn spérrad

30s

Startspérrtid pa 30 sek., drivmotorn sparrad

o000

For varm

Awvikelse av svetsparametrarna > +30 °C, drivmotorn sparrad




Start av svetsningen

e Montera en lamplig svetssko (8) efter behov.

o Stéll potentiometern (3) pd max.

o Nér drifttemperaturen har uppnétts (status Redo*) kan svetsningen paborjas.

o Manévrera till-/franbrytare drivning (2).

e For in svetstrad med diametern 3 eller 4 i svetstradsinforingen (12).

e Svetstraden dras in automatiskt genom svetstradsinforingen (12). Tradmatningen méste ske utan motstand.

OBSERVERA!
Driv alltid apparaten med svetstrad men for aldrig in svetstrad i bada svetstradsinforingarna
samtidigt.

o Avbryt till-/franbrytare drivning (2).

e Rikta forvarmningsmunstycket (9) mot svetszonen.

e Forvarm svetszonen med pendlande rorelser.

e Placera apparaten pa den forberedda svetszonen och aktivera till-/franbrytare drivning (2).

o Utfor testsvetsning enligt svetsanvisning frén materialets tillverkare och enligt nationella normer och riktlinjer.
e Kontrollera testsvetsningen.

e Anpassa temperaturinstallningen och utstétningsméangden vid behov.

e Vid en langre svetsning kan till-/franbrytare drivning (2) stoppas i kontinuerlig drift med hjélp av l&sning
drivning (4).

WELDPLAST S2 - PVC

e PVC-U far endast forberedas p& menyn PVC-U. OBS! Anvand endast PVC-U (inte PVC-C!)

e F(r att forebygga korrosion &r det 1ampligt att fylla apparaten med HD-PE (fr.o.m. 2 dagar) om den inte anvands
under en langre tid.
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Svetsparametrar

P

Meny &l Program
Free Adj. 4 Fri

Selektera program a Free Adj. 3 — instéllning
Free Adj. 2 1-4
Free Adj. 1 -

. Prg2 PE-HD
Inmatning WPrgi PE-LD
Program: Visningen av materialen kan avvika beroende pa
apparat- och programvaruversion. L )

Program 1- 3 &r utrustade med lampliga forinstéllda parametrar som kan anpassas under svetsningen.
Anpassningarna sparas inte!

De fria instdllningarna 1 — 4 &r forinstallda i fran fabriken och kan programmeras fritt. Parametrarna sparas aven
ndr apparaten har stangts av.

Svetsprogram Bor PLAST [°C] Bor AIR [°C]
Fritilk. 1 -4 230 260
Prg 1 PE-LD 220 260
Prg 2 PE-HD 230 260
Prg 3 PP 240 260
Prg 0 PVC-U 200 300

Det for tillfallet instéllda svetsprogrammet (17) syns i arbetsfonstret.
Visningen av materialen kan avvika beroende pa apparat- och programvaruversion.

Instéllning av utstétningsméangden

o Stéll markdren pé positionen «SPEED» genom att trycka p& Select-knappen (28).

o Stéll in utstétningsvardet (30 till 100 %) via Up-knappen (29) eller Down-knappen (27).
Instélining av plastificerings- och lufttemperatur

o Stall markéren pa positionen «PLAST» resp. «AlR» genom att trycka pa Select-knappen (28).
e Stéll in temperaturvdrdet via Up-knappen (29) eller Down-knappen (27).

Frankoppling av apparaten

e Lossa lasning drivning (4) och slépp till-/franbrytare drivning (2).
Ta bort svetsmaterialet sé att svetsskon inte skadas vid nésta start.

e Stdng av uppvarmningarna med Standby-/ Enter-knappen (26).
e | &t apparaten svalna cirka 5 minuter.

e Stdng av huvudstrombrytaren (1).
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Fler instéllningar

Menystyrning

Kontrastinstélining

Vid ogynnsamma ljusférhéllanden och fluktuationer
i omgivningstemperaturen kan kontrasten stéllas in
via Back-knappen (25).

Uppvérmning on/off

Vid Iangre avbrott (standby) kan uppvérmningen
for PLAST och AIR stdngas av via Standby-/E n -
ter-knappen (26).

Aktivera knappsparr

1. Meny =il
2. Knappsparr =)
3. Aktivering a

Om knappsparren har aktiverats visas
Knappsparr pa displayen.

Fre'(eeyﬁgj. 1 Knappspérr

o~ |  aktiverad
240°|

PLAST 245
220°
AIR 230

Ready # -l..
(SPEED = 100 |

Spérren kan &terstéllas igen pa foljande satt:
Deaktivera knappsparr

Bekraftelsen med Select-knappen
maste goras omedelbart efter aterstéliningen!

1. Back
2. Rterstalining

3. Selektering

Meny Funktioner
Meny =il Val

I | A ]
Selektering (=)

(V]
Selektering

och tillbaka E

till

arbetsfonstret
Val

Language

Pycckuit
Italiano
Val Espafiol
= Frangais
3 WEnglish
Sprak Deutsch

Menu
S —

L
Display Unit
Working time o F
Help — moC
Key lock H Vixla
°F/°C

Display Unit

—
O
Working time

Drive
0000:10

Visning
Gangtider

Blower
0000:40

Service Code
0000

=

HELP PAGE 1/9
WORK LEVEL

Menu:
select E
H'§|E the menu

i Back:
Sida 1-9 R

contrast
E NEXT

Key lock

Reset
M Lock

Aktivera

knappsparr

—_—
Program

Free Adj. 4
Free Adj. 3
Val Free Adj. 2
Free Adj. 1
Prg3 PP
Prg2 PE-HD
MW Prgl PE-LD

Program

——
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Felmeddelanden

Om ett fel uppstér tonas detta in i statusvisningen (30) (tex. EEMZ Motorn &r dverhettad).

Visning A

Om det uppstér ett fel slas uppvarmningarna for AR och PLAST samt drivmotorn fran omgaende!
Om detta inte sker ska apparaten skiljas fran elndtet omgaende!

Fortsatt tillvigagangssétt vid statusvisning drivning (30) IEZEd

e Notera felkoden

e |ossa lasning drivning (4) och sldpp till-/franbrytare drivning (2).

e Sting av huvudstrombrytaren (1).

e Ta apparaten i dvervakad drift igen och kontrollera att handextrudern inte Gverhettas utifran.

e St6t om mdjligt ut den plast som &r kvar i skruven.

» Om felet uppstér igen ska apparaten skickas till serviceverkstaden fér kontroll under angivande av felkoden.

Foljande fel identifieras av apparaten:

Visning Typ av fel

[ Err01 | Overtemperatur i luften eller defekt temperatursond

| Err02] Overtemperatur i plastmassan eller defekt temperatursond
Ema Overtemperatur | motorlindningen, motorn &r Gverhettad

| Err08 | Overtemperatur i virmeelement AIR eller bortfall av fliktmotorn
[ Err10 | Overtemperatur i elektroniken

Ez Kortslutning 1 temperatursonden PLAST

Om flera fel uppstar samtidigt, t.ex. IETZH och MEIM, visas I |

Fler kombinationer visas med bokstéverna A, B, C, D, E och F, t.ex. IETREN och IETAN visning IETU.

Overtemperaturskydd drivning

Om drivningen dverhettas genom yttre paverkan eller vid ldga PLAST-temperaturer slér det interna
temperaturskyddet fran drivningen (se IEZEUH).

Startskydd drivning

Drivmotorn &r skyddad mot automatisk start efter fel, t.ex. dverhettning . Visningen «Sla frén drivningen»
visas pa displayen (5) om drivmotorn stannar i blockerat tillstand. Nar felet har &tgérdats och frankopplingen av
drivningen (lossa sparr drivning (4) och slépp till-/franbrytare drivning (2)) slocknar visningen «Sla fran drivnin-
gen» pa displayen (5). Det gér att arbeta vidare.




Byte av tilloehor

A & Risk for brannskador! @ Arbeta endast med temperaturbesténdiga handskar.

Byte av svetssko
Bytet av svetsskor méste goras pa apparaten nér den ar driftvarm.

Demontering

— Sl fran den driftvarma apparaten och skilj den fran elnatet

— Ta bort svetsskon (8) med svetsskohallaren (34) genom att lossa kldmskruvarna (35) till
extruderingsmunstycket (32).

— Rengor extruderingsmunstycket (32) fran svetsmaterialrester och kontrollera att det &r fastskruvat vid varje
byte av svetssko

— Ta bort svetsskon (8) genom att lossa fastskruvarna (33) till svetsskohallaren (34).

Montering
— Montera en svetssko (8) som ar anpassad till svetsfogen pa svetsskohallaren (34) med fastskruvar (33).
— Svetsskon (8) och svetsskohallaren (34) maste dras at ordentligt med kldmskruvarna (35).

33 8 Svetssko
F 32 Extruderingsmunstycke
. 33 Féstskruvar
- 2 34 Svetsskohallare
8 / = 35 Kiamskruy
34 g3

Svetsriktning

Det gar att vrida svetsskon (8) steglost i 6nskad
svetsriktning genom att man lossar kldmskruvarna (35).
Klamskruvarna (35) maste sedan dras at ordentligt
igen.

Byte av hetluftsstyrning

For demonteringen av hetluftsstyrningen (44) tas forst svetsskon (8) bort. Nar den 8
kontrade fixeringsskruven (45) pa rorklamman (10) och klamskruven (47) pé
hetluftstyrningens forbindelseslang har lossats kan hela enheten dras av.

Montering i omvand ordning.

44
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Byte av forvarmningsmunstycket

Demontering:  Lossa klamskruven (43) vid forvarmningsmunstycket (9) och dra
av forvarmningsmunstycket (9) fran hetluftsstyrningen (44).

Montering: Skjut pa forvarmningsmunstycket (9) pa hetluftstyrningen (44).
Kontrollera att inriktningen mot munstycksskon ar parallell.
Dra at klamskruven (43).

Férvarmningsmunstycken for apparater med extern luftstyrning

Det finns tre olika férvdrmningsmunstycken (9)
som motsvarar svetsfogsbredden att vélja mellan.
Munstyckenas tvarsnitt motsvarar DVS-riktlinjerna.

Svetsskosortiment

Leister Technologies AG har lampliga svetsskor for alla vanliga fogformer i diverse olika storlekar:

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-TPO
med integrerad luftstyrning

o

Munstycke 1 Munstycke 2

Fogbredd

Fogbredd

upp till 15 mm 16 till 20 mm

Munstycke 3
Fogbredd
21 till 40 mm

Y

90°

Rdamne  V-fog

Kalsvets Over-

Hornskarv  Horskarv  Hornskarv

lappande utvéndigt  kort lang
fog

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-PVC

med extern luftstyrning

F || (@) (D

Rdamne  V-fog

Kalsvets  Over-
lappande
fog

Hornskarv  Hornskarv  Hornskarv

utvandigt

kort

lang

Vinkelhuvud




Tillbehor

Av tekniska och sakerhetsrelevanta skél far endast Leisters tillbehor anvindas.

Apparat- Transportabel tradavrullningsanordning

forvaringsplats e Anordningen r utformad fér svetstradsrullar
med @ 300 mm

4 e [0r att garantera en optimal avlindning av
¥ = traden ska svetstraden féras genom den

Ogla (41) som &r avsedd for detta

Skotsel

e Kontrollera natkabeln (14) och kontakten med avseende pé elektriska och mekaniska skador
* Befria extruderingsmunstycket (32) fran svetsmaterialrester vid varje byte av svetssko

Service och reparation

* Reparationer far endast utforas av auktoriserade Leister-serviceverkstader. Dessa garanterar en korrekt
och tillforlitlig reparationsservice med originalreservdelar enligt kopplingsscheman och reservdelslistor

inom 24 timmar.

e Om servicevisningen med servicekod 1 visas efter tillslag av apparaten vid WELDPLAST
S2 ska kolnivan kontrolleras av en behorig Leister-serviceverkstad och drivningens kol-
borstar ska bytas vid behov.

e Visningen kan tonas ut igen med Select-knappen (28)
* Det g4r att arbeta vidare med handextrudern en kort tid. (=)

e Om inte kolborstarna byts inom anvandningsintervallet kér drivningen tills det mekaniska
kolstoppet uppnas. Inget felmeddelande visas pa displayen men drivningen gar inte langre.

Garanti

Service

Code 1

Check drive
brushes

O-

e For den hér enheten galler den direkta distributionspartnerns/forsaljarens garantivillkor fran och med
kopdatumet. Vid garantiansprak (styrks med faktura eller féljesedel) atgardar distributionspartnern tillver-
knings- eller bearbetningsfel genom tillhandahallande av reservdelar eller reparation. Garantin omfattar inte

varmeelement.
e VYtterligare garantiansprak utesluts inom ramen for bindande lagstiftning.

e Skador till foljd av normalt slitage, Gverbelastning eller felaktig hantering técks inte av garantin.

e Garantiansprak gdller inte for enheter som har manipulerats eller &ndrats av kdparen.
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Your authorised Service Centre is:

Leister Technologies AG
Galileo-Strasse 10
CH-6056 Kaegiswil/Switzerland

Tel. +41 4166274 74
Fax +41 416627416

www.leister.com
sales@leister.com
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