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Arbetsmiljö / säkerhet

Vid avbrott i svetsarbetena ska 
drivningen slås av med till-/ 
frånbrytaren (2). 
Ställ handextrudern på ett stabilt, 
brandbeständigt underlag med 
lämpligt inställt och fast åtdraget 
handtag enligt bilden.

Handextrudern får inte användas i miljöer med explosionsrisk resp. risk för antändning. Se till att 
du står säkert under arbetet. Nätanslutningsledningen och svetstråden måste vara fritt rörliga och 
får inte hindra användaren eller en tredje person under arbetet.

Placera handextrudern på ett brandbeständigt underlag! Heta metalldelar och varmluftsstrålen 
måste ha ett tillräckligt avstånd till underlag och väggar.

1.  Lossa fastspänningen genom  
att vrida handtaget (6) moturs

2.  För handtaget (6) till önskad  
arbetsposition

3.  Dra åt fastspänningen igen 
genom att vrida handtaget (6) 
moturs

Leister har en universell  
apparatförvaringsplats för  
förvaring och idrifttagning  
av handextrudern.

Inställning handtag Arbetsplats

Var uppmärksam på minimitvärsnittet vid användning av 
förlängningskablar:
Förlängningskabeln måste vara korrekt märkt och godkänd 
för användning i arbetsområdet (t.ex. utomhus). 
Vid användning av ett aggregat för energiförsörjning gäller 
följande för dess märkeffekt: 2 × handextruderns märkeffekt.

Längd 
 [m]

Minimitvärsnitt  
(vid 230V~) [mm2]

Upp till 19 2.5 

20 – 50 4.0

Förlängningskabel

1

2

3

6
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Programvara och menystyrning

Handextrudern Weldplast S2 är utrustad med en komfortabel operatörsprogramvara som underlättar arbetet 
för användaren. Knapparna utlöses genom att man berör dem lätt.

Arbetsfönstrets funktioner Funktioner menyval
Menyval Menyval/tillbaka till arbetsfönstret
Ställa in kontrast Tillbaka till arbetsfönstret (Ändringen sparas inte!)
Uppvärmning on/off Selektering och tillbaka till arbetsfönstret
Ändra markörposition Selektering
Selekterat värde [+] Markör uppåt/selekterat värde [+]
Selekterat värde [-] Markör neråt/selekterat värde [-]

Apparaten värms upp till den senast inställda börtemperturen direkt när huvudbrytaren (1) har slagits på. 
Om börtemperaturerna har uppnåtts räknar en räknare i statusvisningen från 30 sekunder tillbaka till noll. 
När detta startförlopp har förflutit är apparaten redo för svetsning (status redo*). Handextrudern uppnår sin 
drifttemperatur efter cirka 4 minuter.
Vid ett kortvarigt strömavbrott bortfaller ett nytt startförlopp.

Motor spärrad

Startspärrtid: 30 sekunder

Upp-
värmning Fri M Redo *Statusvisning 

drivning (30)
Uppvärmning till 

börvärde uppnådd
Frigivning motor Redo för svetsning

Temperaturövervakningen förhindrar att handextrudern startar i kallt tillstånd.

Förberedelse för svetsning

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

Arbetsfönster
Arbetsfönstret visar de för tillfället 
inställda parametrarna.

Inställning av parametrarna i arbetsfönstret  
Markören (31) visar vilken parameter som kan 
ställas in. Efter tillkopplingen är markören på 
positionen «SPEED». Med Select-knappen 
(28) kan «AIR» eller «PLAST» väljas och med 
Up-knappen (29) eller Down-knappen (27) 
kan deras värden ändras.

Ställa in värde Ställa in värde Ställa in värde
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Övervakning av svetsparametrarna
Bör- och ärvärdena för (Air) luft- och (PLAST) plastificeringstemperaturerna övervakas ständigt. Om ett ärvärde 
avviker från motsvarande börvärde (värdet är utanför toleransbandet) signaleras detta på statusvisningen (30) 
genom ett statusbyte. Vid behov spärras drivmotorn temporärt tills svetsparametrarna ligger i det angivna 
toleransbandet igen. De möjliga statusvisningarna och toleransbanden framgår av följande diagram resp. tabell.

 Statusvisning  Status - egenskaper
 Redo*  Redo för svetsning
 Fri M  Avvikelse av svetsparametrarna (plast) > 10 °C
 Uppvärmning  Avvikelse av svetsparametrarna (plast) > -30 °C, drivmotorn spärrad 
 30s  Startspärrtid på 30 sek., drivmotorn spärrad
 För varm  Avvikelse av svetsparametrarna > +30 °C, drivmotorn spärrad

1

2

3

4

5

Inställning av utstötningsmängden
På grund av fogformen kan utstötningsmängden och förvärmningstiden 
avstämmas mot varandra.
• Förinställning på displayen
 –  Ställ markören på positionen «SPEED» genom att trycka på   

Select-knappen (28). 
 –  Välj det maximala utstötningsvärdet (30 till 100 %) via   

Up-knappen (29) eller Down-knappen (27) (illustreras   
via visningsstapeln Drivning (22)

• Fininställning under svetsningen
 –  Utstötningsmängden kan reduceras till ett minimum från det maxi-

malt inställda utstötningsvärdet (t.ex. 85 %) genom att man vrider 
på potentiometern.

Utstötningsmängden beror på den svetstrådstjocklek som används. Om utstötningen är för stor med utstötningsvisningen 
«30» och potentiometerinställningen «Minimum» är det nödvändigt att byta till närmaste mindre svetstrådstjocklek.

Inställning av plastificerings- och lufttemperaturen
•  Ställ markören på positionen «PLAST» resp. «AIR» 

genom att trycka på Select-knappen (28). 
•  Ställ in temperaturvärdet via Up-knappen (29) eller 

Down-knappen (27).

3
22

Exempel:

Förberedelse för svetsning

24

27 28 29

30

31

17
18
19
20
21
22
23

25 26

Börvärde
Ärvärde

Statusvisning
Tid

Te
m

p
er

at
ur

vi
sn

in
g

Frigivning
motor

Frigivning
motor

Fri.
motor
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Start av svetsningen

•  Montera en lämplig svetssko (8) efter behov.
• Ställ potentiometern (3) på max.
• När drifttemperaturen har uppnåtts (status Redo*) kan svetsningen påbörjas.
• Manövrera till-/frånbrytare drivning (2).
• För in svetstråd med diametern 3 eller 4 i svetstrådsinföringen (12).
• Svetstråden dras in automatiskt genom svetstrådsinföringen (12). Trådmatningen måste ske utan motstånd.

OBSERVERA!
Driv alltid apparaten med svetstråd men för aldrig in svetstråd i båda svetstrådsinföringarna 
samtidigt.

• Avbryt till-/frånbrytare drivning (2).
• Rikta förvärmningsmunstycket (9) mot svetszonen.
• Förvärm svetszonen med pendlande rörelser.
• Placera apparaten på den förberedda svetszonen och aktivera till-/frånbrytare drivning (2).
• Utför testsvetsning enligt svetsanvisning från materialets tillverkare och enligt nationella normer och riktlinjer. 
• Kontrollera testsvetsningen. 
• Anpassa temperaturinställningen och utstötningsmängden vid behov.
•  Vid en längre svetsning kan till-/frånbrytare drivning (2) stoppas i kontinuerlig drift med hjälp av låsning 

drivning (4).

• PVC-U får endast förberedas på menyn PVC-U. OBS! Använd endast PVC-U (inte PVC-C !)
•  För att förebygga korrosion är det lämpligt att fylla apparaten med HD-PE (fr.o.m. 2 dagar) om den inte används 

under en längre tid.

WELDPLAST S2 - PVC
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Meny 

Selektera program 

Val

Inmatning

Program 1– 3 är utrustade med lämpliga förinställda parametrar som kan anpassas under svetsningen.
Anpassningarna sparas inte!
De fria inställningarna 1 – 4 är förinställda i från fabriken och kan programmeras fritt. Parametrarna sparas även 
när apparaten har stängts av.

Inställning av utstötningsmängden
•  Ställ markören på positionen «SPEED» genom att trycka på Select-knappen (28).
• Ställ in utstötningsvärdet (30 till 100 %) via Up-knappen (29) eller Down-knappen (27).
Inställning av plastificerings- och lufttemperatur
• Ställ markören på positionen «PLAST» resp. «AIR» genom att trycka på Select-knappen (28).
• Ställ in temperaturvärdet via Up-knappen (29) eller Down-knappen (27).

Det för tillfället inställda svetsprogrammet (17) syns i arbetsfönstret.
Visningen av materialen kan avvika beroende på apparat- och programvaruversion.

Fri  
inställning 
1-4

 Svetsprogram Bör PLAST [°C] Bör AIR [°C]
 Fri tillk. 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

Program:  Visningen av materialen kan avvika beroende på 
apparat- och programvaruversion.

Svetsparametrar

•  Lossa låsning drivning (4) och släpp till-/frånbrytare drivning (2).  
Ta bort svetsmaterialet så att svetsskon inte skadas vid nästa start.

• Stäng av uppvärmningarna med Standby-/ Enter-knappen (26).
• Låt apparaten svalna cirka 5 minuter.
• Stäng av huvudströmbrytaren (1).

Frånkoppling av apparaten
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Kontrastinställning
Vid ogynnsamma ljusförhållanden och fluktuationer 
i omgivningstemperaturen kan kontrasten ställas in 
via Back-knappen (25).

Uppvärmning on/off
Vid längre avbrott (standby) kan uppvärmningen  
för PLAST och AIR stängas av via Standby-/ E n -
ter-knappen (26).

Meny  

Meny 

Val

Selektering

Funktioner  

Val

Selektering  
och tillbaka

till   
arbetsfönstret   
Val

Aktivera knappspärr

1. Meny

2. Knappspärr

3. Aktivering

Om knappspärren har aktiverats visas   
Knappspärr på displayen.

Spärren kan återställas igen på följande sätt:

Deaktivera knappspärr

1. Back

2. Återställning

3. Selektering

Bekräftelsen med Select-knappen  
måste göras omedelbart efter återställningen!

Knappspärr 
aktiverad

Fler inställningar Menystyrning

Val

Språk

Växla

Visning

Gångtider

Hjälp

Sida 1-9

Aktivera

knappspärr

Val

Program
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Om ett fel uppstår tonas detta in i statusvisningen (30) (t.ex.   Err04    Motorn är överhettad).  

Visning  ErrXX

Om det uppstår ett fel slås uppvärmningarna för AIR och PLAST samt drivmotorn från omgående! 
Om detta inte sker ska apparaten skiljas från elnätet omgående! 

Fortsatt tillvägagångssätt vid statusvisning drivning (30)  ErrXX

• Notera felkoden
• Lossa låsning drivning (4) och släpp till-/frånbrytare drivning (2). 
• Stäng av huvudströmbrytaren (1).
• Ta apparaten i övervakad drift igen och kontrollera att handextrudern inte överhettas utifrån.
• Stöt om möjligt ut den plast som är kvar i skruven.
• Om felet uppstår igen ska apparaten skickas till serviceverkstaden för kontroll under angivande av felkoden.

Felmeddelanden

Övertemperaturskydd drivning 

Om drivningen överhettas genom yttre påverkan eller vid låga PLAST-temperaturer slår det interna 
temperaturskyddet från drivningen (se Err04 ). 

Startskydd drivning
Drivmotorn är skyddad mot automatisk start efter fel, t.ex. överhettning Err04  . Visningen «Slå från drivningen» 
visas på displayen (5) om drivmotorn stannar i blockerat tillstånd. När felet har åtgärdats och frånkopplingen av 
drivningen (lossa spärr drivning (4) och släpp till-/frånbrytare drivning (2)) slocknar visningen «Slå från drivnin-
gen» på displayen (5). Det går att arbeta vidare.

Följande fel identifieras av apparaten:

 Visning  Typ av fel
 Err01  Övertemperatur i luften eller defekt temperatursond
 Err02  Övertemperatur i plastmassan eller defekt temperatursond 
 Err04  Övertemperatur i motorlindningen, motorn är överhettad
 Err08  Övertemperatur i värmeelement AIR eller bortfall av fläktmotorn 
 Err10  Övertemperatur i elektroniken
 Err40  Kortslutning i temperatursonden PLAST

Om flera fel uppstår samtidigt, t.ex. Err02  och Err04 , visas Err06  . 
 
Fler kombinationer visas med bokstäverna A, B, C, D, E och F,  t.ex. Err08  och Err02  visning Err0A .
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Demontering
– Slå från den driftvarma apparaten och skilj den från elnätet
–  Ta bort svetsskon (8) med svetsskohållaren (34) genom att lossa klämskruvarna (35) till   

extruderingsmunstycket (32).
–  Rengör extruderingsmunstycket (32) från svetsmaterialrester och kontrollera att det är fastskruvat vid varje 

byte av svetssko 
– Ta bort svetsskon (8) genom att lossa fästskruvarna (33) till svetsskohållaren (34).

Montering
– Montera en svetssko (8) som är anpassad till svetsfogen på svetsskohållaren (34) med fästskruvar (33).
– Svetsskon (8) och svetsskohållaren (34) måste dras åt ordentligt med klämskruvarna (35).

Risk för brännskador ! Arbeta endast med temperaturbeständiga handskar.

Bytet av svetsskor måste göras på apparaten när den är driftvarm.

  8  Svetssko
32  Extruderingsmunstycke
33  Fästskruvar
34  Svetsskohållare  
35  Klämskruv

Det går att vrida svetsskon (8) steglöst i önskad  
svetsriktning genom att man lossar klämskruvarna (35).
Klämskruvarna (35) måste sedan dras åt ordentligt 
igen.

Byte av tillbehör

För demonteringen av hetluftsstyrningen (44) tas först svetsskon (8) bort. När den 
kontrade fixeringsskruven (45) på rörklämman (10) och klämskruven (47) på 
hetluftstyrningens förbindelseslang har lossats kan hela enheten dras av. 
Montering i omvänd ordning.

Byte av hetluftsstyrning

8 8 8

8

44

4510

47

358
8

33
32

34

35

35

Svetsriktning

Byte av svetssko
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Demontering:  Lossa klämskruven (43) vid förvärmningsmunstycket (9) och dra 
av förvärmningsmunstycket (9) från hetluftsstyrningen (44). 

Montering:  Skjut på förvärmningsmunstycket (9) på hetluftstyrningen (44). 
Kontrollera att inriktningen mot munstycksskon är parallell.  
Dra åt klämskruven (43).

Det finns tre olika förvärmningsmunstycken (9) 
som motsvarar svetsfogsbredden att välja mellan.  
Munstyckenas tvärsnitt motsvarar DVS-riktlinjerna.

Munstycke  1
Fogbredd
upp till 15 mm

Munstycke  2
Fogbredd
16 till 20 mm

Munstycke  3
Fogbredd
21 till 40 mm

Förvärmningsmunstycken för apparater med extern luftstyrning

Byte av förvärmningsmunstycket

944

43

Leister Technologies AG har lämpliga svetsskor för alla vanliga fogformer i diverse olika storlekar:

Råämne V-fog Kälsvets Över-
lappande 
fog

Hörnskarv 
utvändigt

Hörnskarv 
kort

Hörnskarv 
lång

Vinkelhuvud

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-TPO
med integrerad luftstyrning

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-PVC
med extern luftstyrning

Svetsskosortiment

45° 90°

Råämne V-fog Kälsvets Över-
lappande 
fog

Hörnskarv 
utvändigt

Hörnskarv 
kort

Hörnskarv 
lång
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•  Reparationer får endast utföras av auktoriserade Leister-serviceverkstäder. Dessa garanterar en korrekt 
och tillförlitlig reparationsservice med originalreservdelar enligt kopplingsscheman och reservdelslistor 
inom 24 timmar.

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

• Visningen kan tonas ut igen med Select-knappen (28)

• Det går att arbeta vidare med handextrudern en kort tid.  
•  Om inte kolborstarna byts inom användningsintervallet kör drivningen tills det mekaniska  

kolstoppet uppnås. Inget felmeddelande visas på displayen men drivningen går inte längre.

Skötsel

• Kontrollera nätkabeln (14) och kontakten med avseende på elektriska och mekaniska skador
• Befria extruderingsmunstycket (32) från svetsmaterialrester vid varje byte av svetssko

Service och reparation

Garanti

• För den här enheten gäller den direkta distributionspartnerns/försäljarens garantivillkor från och med 
köpdatumet. Vid garantianspråk (styrks med faktura eller följesedel) åtgärdar distributionspartnern tillver-
knings- eller bearbetningsfel genom tillhandahållande av reservdelar eller reparation. Garantin omfattar inte 
värmeelement.

• Ytterligare garantianspråk utesluts inom ramen för bindande lagstiftning.
• Skador till följd av normalt slitage, överbelastning eller felaktig hantering täcks inte av garantin.
• Garantianspråk gäller inte för enheter som har manipulerats eller ändrats av köparen.

Av tekniska och säkerhetsrelevanta skäl får endast Leisters tillbehör användas.

Transportabel trådavrullningsanordning
•  Anordningen är utformad för svetstrådsrullar 

med Ø 300 mm
•  För att garantera en optimal avlindning av 

tråden ska svetstråden föras genom den 
ögla (41) som är avsedd för detta

Apparat- 
förvaringsplats

Tillbehör

41
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