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@ Navod k obsluze (prexiad originaniho névodu k obsluze)

@l Pred uvedenim do provozu si pozorné prectéte navod
k obsluze a uschovejte jej pro dalsi pouZiti.

Leister WELDPLAST S1
Ruéni svarovaci extrudér

Pouziti

e Extruzni svarovani nasledujicich materiald:
PP/ PE-HD / PVC-U / PVC-C / PVDF

e DalSi materialy na vyzadani

Varovani

Ohrozeni Zivota pfi otevirdni pristroje, protoZze mohou byt odkryty komponenty a pripojky
pod napétim. Pred otevi'enim pfistroje vytahnéte sitovou zastréku ze zasuvky.

Nebezpeci pozaru a exploze pfi neodborném pouziti ru¢niho extrudéru (napf.
prehrati materidlu) predev$im v blizkosti hoflavych materiald a vybusnych plyn(.

Nebezpeci popaleni! Nedotykejte se holych kovovych dili a vytlacované hmoty v
horkém stavu. Pfistroj nechte zchladnout. Proud horkého vzduchu a vytlacovanou
hmotu nesméfujte 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!

b B>

Pozor

Jmenovité napéti uvedené na pfistroji musi souhlasit se sitovym napétim.
Pfi vypadku proudu je tfeba vypnout hlavni vypina¢ a pohon (uvolnit aretaci).

Pfi pouZiti pfistroje na stavenistich je pro ochranu osob bezpodmine¢né nutné
pouzivat proudovy chranic FI.

NebezpeCi oslnéni! Vyhnéte se pfimému oénimu kontaktu se svételnym paprskem LED.
Pfistroj se musi provozovat pod dohledem.

Teplo se mlize rozsitit i k hoflavym materiallim, které se nenachazi v dohledné vzdélenosti.
Pfistroj smi byt pouZivan vyhradné vySkolenymi odborniky nebo pod jejich dohledem.
Détem je pouZziti pfistroje zcela zakazano.

Chraiite pfistroj pfed vihkosti a mokrem.
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Shoda

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Svycarsko potvrzuje, Ze tento
vyrobek v provedeni nami uvedeném na trh spliuje pozadavky nasledujicich smérnic EU.

Smérnice: 2006/42,
2014/30,
2014/35,
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 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 13.07.2017
aegiswi ?ylMAo oW l/\\gq CK B%L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM
Likvidace odpadu

Elektrické pristroje, pfisluSenstvi a obaly se musi odevzdat kekologické recyklaci.
Pouze pro ¢lenské staty EU: Nevyhazuijte elektrické pfistroje do domovniho odpadu!

Technické udaje

Napéti V~ 100 120 230
Pfikon w 1500 1800 1600
Frekvence Hz 50/60 50/60 50/60
Teplota vzduchu °C max. 360

Teplota plastifikace °C max. 260

Vytlak (@ 3 mm) kg/h HD-PE 0.2—0.5; PP 0.2-0.5

Vytlak (0 4 mm) kg/h HD-PE 0.3—-0.8; PP 0.3—0.75
Svarovaci drat mm 03/04

Uroveri emisi Lpa (dB) 76 (K=3dB)

WymiaryDx Sx W mm 435 x 264 x 91 (prlimérné hodnoty pri 50 Hz)
Hmotnost kg 4.7 (bez sitového kabelu)

Znacka konformity C€E C€E C€E
Ttida ochrany | D D D

Technické zmény vyhrazeny



Popis pfristroje

11

1 Hlavni vypinag 13 Sitovy pfivodni kabel

2 Vypina¢ pohonu 14 Topné téleso - ochrannd trubka

3 Potenciometr 15 Dmychadlo (bezkartacoveé)

4 Aretace pohonu 16 Vedeni horkého vzduchu

5 Displej 17 Extruzni tryska

6 Rukojet pro druhou ruku 18 Svéraci Sroub svarovaci botky

7 Plastové topeni 19 Svéraci Sroub predehfivaci trysky
8 Svafovaci botka 20 Svéraci spona

9 Predehfivaci tryska 31 Osvétleni LED

10 Ochrannd trubka 32 Odkladaci ep

11 Zavadé¢ svarovaciho drdtu 33 Svéraci Sroub vedeni horkého vzduchu

12 Hlavni rukojet

Ovladaci jednotka

. 21 Tlacitko «Nahoru»

s & 22 Tlacitko «Dol(i»

‘@ 100« 23 Tlaitko ohfevu <Zap/vyp»
24 Tlacitko «Minus»

230 25 Tiatitko «Potvrdits

@ 2600 26 Tlacitko «Plus»

B Displej

27 Ukazatel funkei

28 Pracovni ukazatel

29 Ukazatel stavu «Oblast 1»
30 Ukazatel stavu «Oblast 2»




Popis ovladaci jednotky

Rezim klavesnice

Aktualni vybér na pracovnim
ukazateli

Aktudlni vybér na ukazateli
funkci

Nahoru (21)

EIS)

=,

Zména polozky v rdmci pracovniho

Pfechod z ukazatele funkci na

Dolil (22) ukazatele pracovni ukazatel

Prechod ze svarovaciho rezimu
na ochlazovani

[0) Ohfev ., Prechod z ochlazovani do

w Zap / vyp (23) Zadna funkee svafovaciho rezimu

Prechod z tvodniho zobrazeni do
svarovaciho rezimu

MLnsUfz(e?f) Nastaveni poZadované hodnoty Zména polozky v ramci ukazatele

(kratce stisknéte)

v krocich po 5°C, resp. 5 %

funkef

Minus (24)
Plus (26)
(stisknéte a drZte)

Nastaveni poZadované hodnoty
v krocich po 10°C, resp. 10 %

Zmeéna polozky v ramci ukazatele
funkci

Nastavena hodnota se pfimo pre-

Potvrdit (25) vezme a vybér preskoci pfimo zpét | Provede se zvolena funkce
do ukazatele funkci
Popis displeje
Ukazatel stavu «Oblast 1» (29)
PE-HD Aktudlné vybrany profil. U nazvh profilll s vice nez 6 znaky se zobrazi nejprve prvnich 6 znakii a
potom zbyvajici znaky.
1m16s | Doba zbyvajici do uvolnéni pohonu (1 min. /16 s)

Ukazatel stavu «Oblast 2» (30)

Pohon uvolnén

(ﬂ

Pohon neuvolnén

A

Existuje aktudlni vystrazné hlaSeni (uhlikové kartace / pohon)

4

Blokovani tlacitek (objevi se pouze pfi aktivnim blokovani tlagitek)

il

Ohfev vzduchu a plastifikované hmoty je zapnuty




Ukazatel funkci a pracovni ukazatel

¢ Na ukazateli funkci a pracovnim ukazateli je aktuaini
vybér vzdy definovan oznaenym zndzornénym po-
lem nebo symbolem.

e Na pracovnim ukazateli se vzdy zobrazuji skute¢né
hodnoty, kdy? je vSak néktera polozka vybrana, ob-
jevi se pozadovana hodnota.

e Je-li aktivovana moznost «Show Set Values» (Zob-
razit nastavené hodnoty), zobrazi se skutecnd a
pozadovand hodnota (malymi znaky).

Ukazatel funkci (27)

Vlybér volnych a preddefinovanych
profilil

Nastaveni

Zpét na pracovni ukazatel (pfimé
opusténi menu)

Zapnuti/vypnuti LED.
Tato funkce je k dispozici pouze tehdy,
kdyz byla aktivovana dioda LED.

N 2

1N

O uroveri zpét

Navrat k vychozim nastavenim nebo
vynulovani po¢itadla hodin

Pracovni

ukazatel (28)

PoZzadovana hodnota:
ytlaGované mnoZzstvi - pohon [%]

PoZadovand hodnota:
Teplota plastifikované hmoty [°C / °F]

Pozadovana hodnota:
Teplota vzduchu [°C / °F]

Pozadovana hodnota:
Mnozstvi vzduchu [%]

EREER

Informacni okno

£ 200°C

T 230

Sipka smérem nahoru a indikétor
pribéhu ukazuji, e pozadované hod-
noty (znacka na indikatoru préib&hu)
jeSté nebylo dosazeno (pfilis studeny
pristroj). Blikajici hodnota je skutecna
hodnota. Hodnota vedle indikétoru
priibéhu je nastavenda pozadovana
hodnota.

s 250°C

) 230

Sipka smérem dold a indikator préibshu
ukazuji, ze pozadované hodnoty (znac-
ka na indikatoru priibéhu) jesté nebylo
dosazeno (pfilis horky pfistroj). Blikajict
hodnota je skutetna hodnota. Hodnota
vedle indikatoru pribéhu je nastavend
pozadovana hodnota.

@ 250 °C

Je-li aktivovana moznost «Show Set
Values» (Zobrazit nastavené hodnoty),
zobrazuje se skutecnd teplota (velkymi
Cislicemi) a pozadovana teplota (malymi
Cislicemi).

Ochlazovani

Servisni menu (je k dispozici pouze po
zadani hesla)

UloZit

Smazat vybranou polozku

Editovat vybranou polozku

Pistroj v pohotovostnim rezimu
(standby). Pristroj pfejde po odpocitani
pocitadla do rezimu «Gool down
mode» (Ochlazovani)

T C®

Pfistroj vykazuje chybu. Navic se
zobrazi kod chyby (pfistroj jiz neni
pfipraveny k provozu). Kontaktujte
autorizované servisni stredisko

’
N

N
/

Vzduch topného télesa je zavadny

Zahdjit ochlazovani

FAPISHDI

Teplota pfistroje je prilis vysoka.

Nechte pfistroj ochladit.




Piehled pracovniho ukazatele

Zobrazeni pfi rozbéhu
Zobrazeni pii rozbéhu s urgi-

i leister.con

Extruder

Zobrazeni pfi rozbéhu -
svarovani

ersic S M

100 «

Weldplast $1
tou verzi softwaru vykonové —_— Zobrazeni béhem ohfivani _—
jednotky. LEISTER @ 230 °C
:\lﬂstt:;r:;cdhnnlng\as aG -~ 225 op
(= —) 250
Cool down mode p— Select Profile e
(Ochlazovani) (Vybeér profilu) __Select Profile
V tomto rezimu je ohiev * Vyberte vami definovany BASI
vypnuty a pfistroj se nebo firmou Leister pfedem | pe-uo
nachazi ve stavu ochla- Cool down mode zadany profil. Vybér profilu je |ee
zovéni. Je-li pfi zapnutf ¥ 260°C podrobné popsan v kapitole  |Breu

pristroje teplota predehfi-
vaciho vzduchu vétsi nez

&l

100 °C, prejde pfistroj automaticky do rezimu
«Cool down mode» (Ochlazovani). Proces se
ukoni, kdy? je teplota pfedehfivaciho vzduchu

2 min. pod 100 °C.

Jestlize se ma ohrev opét zapnout, musi se stis-
knout tlacitko (23) 2] «Ohiev zap/vyp» nebo
tlagitko (25) [E5] «Potvrdit» .

«Select Profile» (Vybér profilu)
na strané 13.

Maintenance servicing
(Udrzba)

Je-li dosazen interval idrzby
pro hnaci motor, po zobra-
zeni pfi rozbéhu se objevi
«Maintenance Servicing»
(Udrzba). Pomoci tlagitka
(25) (B3] «Potvrdit» je
mozné pracovat dal. Pristroj

Brsic |3

¥

Maintenance
Servicing

]

musf byt nutné dopraven do servisniho stfediska.

Uvodni zobrazeni

V (vodnim zobrazeni se
objevuji vSechny poZadované
hodnoty. Ohfev jeSté neni
zapnuty, je v8ak jiz mozné
nastavit vSechny poZadované
hodnoty.

prsic 8

100 «
& 230
] 260-c
BE

Setup (Nastaveni) oo 8
. . , p

V zakladnim nastaveni se

dostanete pies menu «%e-l Standby y

tup» (Nastaveni) do uloZeni | advancedmode @)

profilu a do funkce standby.

Zvolite-li «<Advanced Mode»

(Roz&ifené moznosti), méte A

k dispozici riizné dal$i moz- s

. ’ BRSIC oW

nosti nastaveni. St
Save Profile »
Standby »
advancedMode (1 i)
Show Duty Info »
_ihow General Info 4

Save profile (Definovani e

volnych profil() ___Save Profile

Ukladani volnych profilti o (n

podrobné popsano v kapi-
tole «Definovani profildi» na
strané 15/ 16.

User-defined

WE @Sl




Piehled pracovniho ukazatele

Standby

(Pohotovostni rezim)
Jestlize je aktivovan po-
hotovostni rezim (standby)

a béhem doby definované

v «Standby Interval» neni
stisknuto Zadné tlacitko na
ovladaci jednotce ani vypinaé
pohonu (2), prejde pristroj
automaticky do zobrazeni
standby. Pokud béhem
dalSich 180 s neni stisknuto
tladitko (25)
«Potvrdit», spusti se
automaticky ochlazovaci
rezim.

ersc 3
Standby
Enable Standby -j\

Standby Interval 40 min

ali

ersc {3, M

O

Standby
178s

Machine Setup

(Nastaveni stroje)
Nastaveni stroje jsou
podrobné popsana v kapitole
«Nastaveni stroje».

BASIC .
__Machine Setup _
iperi
LED Mode Ohf*
LCD Contrast a
LCD Backlight a0
Key Backlight s0%

alm

3]

Duty Info
(Zakladni informace)

Hours Drive: aktualni doba
chodu pohonu (vynulovatelnd).
Hours Blower: aktudini doba
chodu dmychadla.

Hours Machine: aktualni doba
chodu stroje.

prsic 8

Duty Info

Hours Drive 34 h
Hours Blower 128 h

Hours Machine 148h

Al

Application Mode
(Aplikacni rezim)

Je-li aktivovan rezim
«Application Mode», zobrazuji
se na pracovnim ukazateli
podrobné Udaje ke skute¢né
teploté plastifikované hmoty a
wytizeni horkovzdu$ného dmy-
chadla a ohfevu plastifikované
hmoty.

srstc 59
Setup

=
Show General Info

Show Warnings

v v v

Machine Setup
application Mode (1 il

~

Show Set Yalues
¥

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

General Info

(VSeobecné informace)
Firmware HMI: verze softwaru
jednotky displeje (komunikagni
modul).

Firmware Machine: revize
softwaru vykonové jednotky.

Production Info: Udaje k datu
vyroby.

BRaIc 3
General Info

Firmware HML

Firmware Machine W17
Production Year 2013
Production Month 1

Production Day 1
. —

ali

Je-li aktivovana moznost
«Show Set Values» (Zobrazit
nastavené hodnoty), zobrazuje
se skute¢na teplota (velkymi
Cislicemi) a poZadovana
teplota (malymi Cislicemi).

ersic 3%
Selup

Show Warnings »
Machine Setup »
application Mode [l T
Show set values [ 01

Reset to defaults

3

Warnings

(Vystrazna hlaseni)
Existuje-li néjaké vystrazné
hlaSeni, je to na ukazateli
stavu signalizovano symbolem
A. V menu «Warnings»
(Vystrazna hlaSeni) najdete

vystraznému hlaseni.

prsic &
Warnings

No Warning

T

Reset to defaults (Navrat
k nastavenim z vyroby)

Jestlize zvolite menu «Reset
to defaults» (Navrat k nasta-
venim z vyroby) a potvrdi-
te vybérem funkce ,
vymazou se vechny profily
specifické pro zakaznika.
Nastaveni, kterd byla
zmenéna pfes menu Setup
(Nastaveni), se vrati na
nastaveni z vyroby.

BRsIc 39
Setup

=
Show Warnings »

Machine Setup »
Show Set values [l 0)

L

Application Mode




Priivodce menu

win.leister.con

Extruder
Weldplast 51

[LETSTER]|

Leister Technologies AG
Switzerland

Software Release 1.88

\/

ersic 39

Cool down mode
¥ 260°C

]

o &, o &,
Save Profile Standby

My Profile

User-defined

T

Enable Standby

Standby Interval 40 min

T

ersic 39

Maintenance
Servicing

A

K dispozici pouze v rezimu

«Advanced Mode» (RozSifené moznosti)

100 «
&) 230
11l 260-c
2

e e N
Duty Info General Info

Hours

Hours Blower 128h Firmware Machine uoL17

Hours Machine 148h Production Year 2013
Production Month 1
Production Day 1
-

i

e 80 e 80
Warnings Machine Setup
No Warning
LED Mode On*
LCD Contrast o
LCD Backlight 90%

Key Backlight 50%

Sl

| Brsic 39
Select Profile

Brsic 39
Setup

Save Profile H

Standby »

Advanced Mode [ D)

i

erotc ¥, W eratc ¥,
Setup
1 00 % Save Profile »
I e Standby »
&) 230+
w Show Duty Info »
— 20 Show General Info »

[

proc B, proc B,
Setup Setup

= =

Show General Info » Show Warnings »

Show Warnings » Machine Setup »

Machine Setup 4 Application Mode [ 0)

Application Mode

Show Set Yalues
¥

Show Set Yalues

Reset to defaults

prsic 39
Setup
=
Show Warnings »
Machine Setup »

Application Mode [ 0)
Show Setvalues il D)

Reset to defaults

[




Pracovni prostiedi / bezpecnost

Pfed uvedenim do provozu zkontrolujte, jestli nedo$lo k elektrickému nebo mechanickému
poskozeni pfivodniho sitovy kabel (13) nebo zastréky.

Ruéni svafovaci extrudér se nesmi pouzivat v prostredi, kde hrozi nebezpeci vybuchu nebo v
blizkosti hoflavych materialli. PFi praci dbejte na bezpecnost. Sitovy kabel a svafovaci drat musi
byt volné pohyblivé a nesmi uzivatele ani tfeti osoby ohrozovat pfi praci.

Ruéni svarovaci extrudér postavte na zaruvzdorny podklad! Horké kovové dily a proud horkého
vzduchu musi mit dostatec¢ny odstup od podkladu a zdi.

Pracovni misto

Pro uvedeni do provozu a odloZeni
ru¢niho svarovaciho extrudéru
nabizi firma Leister odkladaci
stojan

Rukojet pro druhou ruku

Nastaveni rukojeti pro druhou ruky

I OtoCenim rukojeti pro druhou
ruku (6) proti sméru
hodinovych rucicek povolte
upnuti.

PJ Nastavie rukojet pro druhou
ruku (6) do pozadované
pracovni polohy.

By Otocenim rukojeti pro
druhou ruku (6) ve sméru

hodinovych rucicek utdhnéte
opét upnuti.

Pli preruSeni svafovacich praci se musi vypnout pohon pomoci spinace/
vypinace pohonu (2).
Rucni svarovaci extrudér s prislu$né nastavenou a pevné utazenou rukojeti
(6) postavte podle obrazku na stabilni, Zaruvzdornou podlozku nebo na
odkladaci stojan (32).

Demontaz / montaz rukojeti pro druhou ruku

ﬂ Svéraci spona (20)

&
adhs T Rukojet pro

, | druhou ruku (6)
Uzavér

& Nebezpeéi popaleni! Nechte pfistroj ochladit

Demontaz rukojeti pro druhou ruku

I OtoCenim rukojeti pro druhou ruku (6) proti sméru hodinovych
rucicek povolte upnuti.

P ZatlaCenim na rukojet pro druhou ruku (6) a na svéraci sponu (20)
se otevie uzaver (viz Sipky). Sejméte rukojet pro druhou ruku (6)
se svéraci sponou (20).

Montaz rukojeti pro druhou ruku probiha v opaéném poradi.



Prodluzovaci kabely

PFi pouZiti prodluZovacich kabel(l dbejte na minimaini priifez: i o
Délka Minimalni prufez
ProdluZovaci vedeni musi byt schvéleno a odpovidajicim [m] (pfi 100 — 230V~) [mm2]
zplisobem oznaceno pro pouziti na daném misté (napf. venku).
Pfi pouZiti agregatu jako zdroje energie plati pro jeho jmenovity
vykon: 2 ¥ jmenovity vykon ruéniho extrudéru. 20-50 4.0

do 19 2.5

Spusténi pfistroje

Podle potfeby namontujte odpovidajici svarovaci botku (8), odpovidajici pfedehfivaci trysku (9) a vedeni
horkého vzduchu (16) (vyména pfisluSenstvi viz strana 18).

@ Pfistroj pfipojte ke zdroji jmenovitého napéti. Jmenovité napéti uvedené na pristroji se musi

shodovat se sitovym napétim.

Zapnéte extrudér hlavnim vypinacem (1). V zavislosti na teploté predehfivaciho vzduchu se na displeji (5)
objevi zobrazeni pfi rozbéhu nebo ochlazovaci rezim «Cool down mode». Stisknutim tlagitka (23) «Ohrev zap/
vyp» |5 se spusti ohfev.

Je-li pristroj pfipraveny k provozu, automaticky se zapne osvétleni LED (31) (nastaveni z vyroby).

Pomoci vypinaCe pohonu (2) Ize spustit pohon.

Svarovani

Zavedte svafovaci drat (0 @ 3 nebo 4 mm) do zavadéce svarovaciho dratu (11).

Svarovaci drat je automaticky vtazen zavadééem svarovaciho dratu (11). Privadéni dratu musf probihat bez
odporu.

POZOR!
Pristroj provozujte vZdy se svafovacim dratem, ale nikdy nezavadgjte svarovaci drat do obou zavadéci
soucasné.

Pomoci potenciometru (3) je mozné nastavit rychlost vtahovani svafovaciho drétu.

Preruste posuv hmoty vypinaéem pohonu (2).

Namifte pFedehfivaci trysku (9) na svafovaci zénu.

Pohyby sem a tam predehfejte svarovaci zonu.

PriloZte pristroj k pripravené svarovaci zoné a stisknéte opét vypinaé pohonu (2).

Provedte testovaci svarfovani podle navodu ke svarovani od vyrobce materidlu a podle narodnich norem nebo
smernic. Provérte testovaci svar.

Podle potfeby upravte nastaveni teploty, vytlaované mnoZzstvi a mnozstvi vzduchu (viz kapitola Nastaveni
parametr(i svafovani, strana 12).

Pri delSim svafovani Ize vypina€ pohonu (2) udrZovat pomoci aretace pohonu (4) v trvalém provozu.

POZOR!

PVC-U a PVC-C se zpracovavaji v menu pro PVC-U.

Abyste zabranili poSkozeni korozi pfi zpracovani PVC-U, PVC,C, ECTFE, PVDF atd., doporuc¢ujeme po ukonceni
svafovani ruéni svafovaci extrudér vyplachnout pomoci HD-PE.

1



Vypnuti pfistroje

¢ Povolte aretaci pohonu (4) a pustte vypina¢ pohonu (2).

¢ (Odstrarite svarovaci material ve svarovaci botce (8).

e Stisknutim tlacitka (23) «Ohiev zap / vyp» ¥ a pomoci tlacitka (25) «Potvrdit» se vypne ohfev a pfistroj

prejde do ochlazovaciho rezimu «Cool down mode».

¢ Po ochlazeni se automaticky vypne dmychadlo a na displeji (5) se objevi Uvodni zobrazeni.

¢ Vypnéte hlavni vypinac (1).
Odpojte sitovy privodni kabel od elektrické sitg.

Nastaveni parametru

e Jestlize se musi zménit zadand pozadovana teplota (napf. pozadovana teplota plastifikované hmoty), Ize

odpovidajici pozadovanou hodnotu zvolit stisknutim tlacitek 21/22 «Nahoru»

nebo «Dold» @

. Dokud se

pozadovana hodnota zobrazuje jako oznacend, je mozné ji pomoci tlacitek 24 /26 «Plus» nebo «Minus»
zménit. U pristroje WELDPLAST S1 Ize nastavit Gtyfi poZzadované hodnoty:

100 %).
Teplota
hmoty

e Na pracovnim ukazateli se

mohou zobrazovat max. tfi
polozky.

BASIC !,')‘ W

& 230+

{0 220

e DalSi polozky je mozné
zobrazit stisknutim
tlaGitek 21/22 «Nahoru»
nebo «Dolti» @

Mnozstvi
chu

VytlaGované mnozstvi (max. vytlak, kdyZ je potenciometr na stupni 5, resp. kdyZ je nastaveny na

plastifikované @ Teplota vzduchu

vzdu-

srste {3, M

& 230
1 220

| 100%

o \iytlaGované mnozstvi Ize béhem extrudovani pfestavovat primo pres potenciometr (3) v krocich po 5 %. Rozsah
pfi tom saha od min. 35 % do max. nastaveného vytlacovaného mnozstvi. Aktudingé nastavena hodnota je pfi
tom vzdy viditelna na pracovnim ukazateli. Hodnotu nastavenou na pracovnim ukazateli je tfeba chapat jako
maximalni hodnotu. Potenciometrem (3) Ize ménit nastaveni pouze po tuto nastavenou maximaini hodnotu.

Typicky je proto tato hodnota nastavena na 100 %.

¢ Je-li vytlaGované mnozstvi s minimalnim vytlakem (35 %) pfiliS velké, musi se prejit na svafovaci drat o tloustce

3 mm.

e Je-li vytlaCované mnoZstvi s maximalnim vytlakem (100 %) pfili§ malé, musi se prejit na svafovaci drat

o tloustce 4 mm.



Select Profile (Vybér profilu)

¢ Vybér preddefinovaného nebo volného profilu
o Pfistroj WELDPLAST S1 disponuje Sesti pfeddefinovanymi profily Leister a aZ deseti volné definovatelnymi

profily:

, Pozadovana teplota | Pozadovana teplota o
. . . Max. vytlak . . Mnozstvi vzduchu

Svarovaci profily (%] plastifikované hmoty vzduchu (%]

§ [°C/ °F] [°C/ °F] °
1 BASIC nastavitelné nastavitelné nastavitelné nastavitelné
2 PE-HD 100 230 260 100
3 PP 100 240 260 100
4 PVC-U 100 200 300 100
5 PVDF 100 250 320 100
6-16 | VoIné profily| nastavitelné nastavitelné nastavitelné nastavitelné

[ ]
e lybérem symbolu na ukazateli funkci (27) se dostanete do menu «Select Profile» (Vybér profilu). Pomoci
tlacitek 21/ 22 «Nahoru» [[&]| a «Doli» @ miiZete zvolit jeden z téchto Sesti preddefinovanych profild (1 — 6)
nebo néktery volny profil specificky pro zakaznika (7 — 16).

e Jsou-li pozadované hodnoty (profily 2 — 16) za provozu zménény, neulozi se v profilu!

e Jestlize je stroj vypnut / zapnut, zobrazi se vzdy znovu hodnoty definované v profilu.

e Chceteli pfi opétovném zapnuti stroje pouzit naposledy nastavené hodnoty, musite zvolit profil BASIC (1).
e Aktualné vybrany profil Ize vidét vievo na ukazateli stavu «Oblast 1» (29).

PE-HD I()I ] ] ] ]

Sledovani parametr(i svarovani

o Stéle je sledovana aktudini teplota plastifikované hmoty a vzduchu. Jestlize se skute¢nd hodnota odchyluje od
pfislusné pozadované hodnoty, zobrazuje se to na pracovnim ukazateli (28) («Show Set Values» (Zobrazit
nastavené hodnoty) neni aktivovano).

st {3 M

100 «
4L 230
{1 220
B

28

scte §p A

100 «
& 230

& 225°C

) 260

B4

proc Ny, M

100 «

w 230°C

T 230

1 240
B

e Skute¢na hodnota teploty plasti-
fikované hmoty je pfili§ vysoka.
Ochlazovani je signalizovano
blikanim (Sipka dol(i a indikéator
priibéhu).

e Skute€na hodnota teploty
vzduchu je pfili$ nizka. Ohfev
je signalizovan blikanim (Sipka
nahoru a indikétor prlibéhu).

¢ Skute¢nd hodnota odpovida
pozadované hodnotg.
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Uvolnéni pohonu

 Pro uvolnéni pohonu existuiji ¢tyfi riizné ¢ekaci doby (viz tabulka). Zaviseji na skute¢né teploté plastifikované
hmoty a na nastavené pozadované teploté plastifikované hmoty. Pfedehfivaci vzduch nema na uvolnéni pohonu

Zadny vliv.

Z6na uvolnéni zacne, jakmile je skute¢nd teplota plastifikované hmoty vétsi nez poZadovana teplota — 20 K.

PfisluSny symbol na ukazateli stavu:

\"
NN Pohon neni uvolnén
\\)

(‘) Pohon je uvolnén

Skutecna teplota plastifikované hmoty pfi zapnuti ohfevu
nebo prestaveni pozadované teploty plastifikované hmoty

Pozadovana teplota
plastifikované

Doba uvolnéni
po dosazeni zony

hmoty uvolnéni
Pozadovana teplota plastifikované hmoty — 5K o Pohon je pfimo
< skute¢né teplota plastifikované hmoty uvolnén
Pozadovana teplota plastifikované hmoty — 20K
< skute€né teplota plastifikované hmoty — 30s
< pozadovana teplota plastifikované hmoty — 5K
PoZadovana teplota plastifikované hmoty — 20K
> skute¢na teplota plastifikované hmoty > 190°C 2min. 30s
(pod z6nou uvolnéni)
Pozadovana teplota plastifikované hmoty — 20K
> skute¢né teplota plastifikované hmoty < 195°C 3min. 30s

(pod zénou uvolnéni)

Pokud pristroj WELDPLAST S1 nemiize skutecnou teplotu plastifikované hmoty udrZet pfi uvolnéném pohonu
v zOné uvolnéni déle nez 10 s, pohon se opét zablokuje. Jakmile pfistroj opét dosahne zony uvolnéni, pohon je

po dobé definované v tabulce zase uvolnén.

Blokovani tlacitek

Soucasnym stisknutim tlaéitek 21 / 22 «Nahoru» a «Doll» na dobu minimainé dvou sekund se

aktivuje, resp. deaktivuje blokovani tlacitek.

Pieruseni sitového napajeni

Stav pohonu pred preruSenim
sitového napajeni

Doba preruseni
sitového napajeni

Stav pfistroje WELDPLAST S1 po pferuseni
sitového napajeni

Pohon uvolnén, pracovni ukazatel

Pristroj se rozbéhne bez ochrany proti

I <5s opétovnému rozbéhu a prejde pfimo do
svarovant stavu pred preruSenim sitového napajeni
Pohon uvolnén (pfedehfivaci 555 Pistroj pfejde pfimo do ochlazovaciho rezimu
vzduch >100 °C) «Cool down mode»
Pohon uvolnén (pfedehfivaci > 5s Pristroj se spusti a na displeji (5) se objevi Gvodni

vzduch <100 °C)

zobrazeni.




Zadavani nazvi nebo hesel

e Pres rezim klavesnice je mozné definovat ndzvy nebo zadavat hesla s maximaing 12 znaky.

Rezim klavesnice Vybér znakii Vybér symbolil

Nahoru (21) IR o
Dolii (22) Vertikalni vybér znaku
Minus (24) e . " .
Plus (26) Horizontalni vybér znak Vybér symbold
Potvrdit (25) Potvrzeni vybraného znaku Potvrzeni vybraného symbolu

eoic L3

Pfepinani mezi velkymi a malymi pismeny

m
o T 3 . .
BECDERHDL Posun pozice kurzoru v ndzvu
) e

(UMMM DM

[ o Y = | VloZeni mezery

I

Vymazani jednotlivého znaku (znak nalevo od kurzoru)

) &[] [+

Vlybranim tohoto symbolu se prejde na ukazatel funkei

L]

Definovani profilti

e \V menu «Save Profile» (Ulozit profil) je mozné ulozit nastaveni poZadovanych hodnot pro max. vytlaCované
mnozstvi, teplotu plastifikované hmoty, teplotu vzduchu a mnoZstvi vzduchu pod vami zvolenym ndzvem (viz
kapitola «Zadévani nazv(i nebo hesel»).

e Vytvoreni nového profilu:

—Na pracovnim ukazateli (28) nastavte poZadované hodnoty pomoci tlacitek 24/26 «Plus» nebo
«Minus» .

— Na ukazateli funkci (27) vyberte tlaGitkem 26 «Plus» menu Nastavem’ﬁ.

—V menu «Setup» (Nastaveni) zvolte tlacitkem 26 «Plus» «Save Profile» (Ulozit profil)

— Vyberte profil «User-defined» (Definovany uZivatelem) a potvrdte ho tlagitkem (25) .

— Na ukazateli funkci (27) zvolte symbol «Editovat vybranou poloZku» a potvrdte ho pomoci tlaéitka (25)
=

— Zadejte pozadovany nazev profilu (viz kapitola Zadévani nazvil nebo hesel), potom pomoci tlacitka 26 «Plus»
zvolte symbol a potvrdte ho tlacitkem (25)

— Na ukazateli funkei (27) potvrdte zvoleny symbol «Uloi pomoci tlagitka (25) . Profil byl ispésné

uloZen a vybran.

prsic 8 oree O W ororc O Ut orsie O W ) ose (O W

‘@‘ 100 Save Profile Save Profile = B
% rofile rofile
— M| | e | | EEEEEIEE| |t EEEEEEE
A gmm EEDEEDR

W] 230 e e
| 260-c ETCFic T
B B aa B O B O
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Definovani profilti

e Editovani stavajiciho profilu (vyjma profily Leister):
—Na pracovnim ukazateli (28) nastavte pozadované hodnoty pomoci tladitek 24/26 «Plus» nebo

«Minus» .

— Na ukazateli funkei (27) vyberte tlaéitkem 26 «Plus» menu Nastaveni .

—V menu «Setup» (Nastaveni) zvolte tlacitkem 26 «Plus» «Save Profile» (UloZit profil).

— Vyberte profil, ktery chcete editovat, a potvrdte ho tlagitkem (25) .

— Na ukazateli funkei (27) zvolte symbol «Editovat vybranou polozku» a potvrdte ho pomoci tlagitka (25)

o)l

— Zadejte poZadovany nazev profilu (viz kapitola Zadavani nazv{i nebo hesel), potom pomoci tlacitka 26 «Plus»

zvolte symbol a potvrdte ho tlagitkem (25)

— Na ukazateli funkei (27) potvrdte zvoleny symbol «UloZ

uloZen a vybran.

L),
it-{Jjg)] pomoci tlacitka (25) [I]. Profil byl tspésng

ersic 39

© 100 «
& 230+
] 260-c

eraic {3 M
Save Profile

My Praofile

User-defined

CIENmIET

g G M
Save Profile
My Profile

User-defined

Cl&N @/l

Nastaveni stroje

| srsic 3§
Machine Selup
E it s metric
Ol*
LCD Contrast 0
LCD Backlight 90 %

50 %

i

Key Backlight

Menu Funkce

Select Unit (Vybér| Nastaveni pouzivané jednotky:

jednotky) — metricka / imperidini

Rezim LED:
— ON*: Osvétleni LED Ize zapnout jen tehdy, kdyZ je pohon
uvolnén. Jakmile je pohon uvolnén, objevi se na ukazateli

LED Mod funkci (27) symbol LED 8§, pes ktery je mozné osvétleni LED

Re“'mOLgD podle pfani zapinat / vypinat. Rezim LED se nezméni.

(Rez ) — ON: Osvétleni LED je stéale zapnuté. Na ukazateli funkei (27) se
zobrazuje symbol LED B8, pfes ktery je mozné osvétleni LED
podle pfani zapinat / vypinat. Rezim LED se nezméni.

— OFF: Osvétleni LED je stale vypnuté.

LCD Contrast .

(Kontrast LCD) Nastaveni kontrastu LCD

LCD Backlight
(Podsviceni LCD)

Nastaveni podsviceni displeje

Key Backlight
(Podsviceni

klavesnice)

Nastaveni podsviceni kldvesnice




Vystrazna a chybova hlaseni

vyvolat pfes ukazatel funkci (27) v menu Nastaveni pod «Show Warnings» (Zobrazit vystrazna hlaSeni).
o Jestlize se vyskytne chyba, pfistroj vypne vSechna topeni a nedojde jiz k uvolnéni pohonu.

e , Kaod .
Druh hlaSeni | Zobrazeni chyby Popis chyby
ercic £ WA
Warnings
Check Drive frushes Vystrazny symbol A na ukazateli stavu (30). Je tfeba
Vystraha __ | vyménit uhliky pohonu. Po prvnim zobrazeni vystrazného
symbolu Ize pohon provozovat jeSté 5 h. Poté se objevi
chybové hlaSeni «Error No.0400» a pohon jiz neni uvolnén.
ersic 9
A 0001 Nadmeérna teplota pfistroje.
Error No.0001 Nechte pfistroj ochladit.
Chyba
y ersic 39
I\ V4
N
Error No.0020 0020 | Topné téleso pro vzduch je vadné.
0004 | Chyba hardwaru.
eec® 0 || 0008 |Termoclanek pro vzduch je vadny.
|
ggz?;ktujte 9 0010 | Termoclanek pro plast je vadny.
s::vrv(ijs.nli Etror No.0004 0040 | Topné téleso pro plast je vadné.
S re IS 0 Contact your service center - ,
Leister N 0100 | Dmychadlo je vadné.
0200 | Chyba komunikace.
0400 | Uhliky pohonu nebo nadmérna teplota pohonu.

17
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Vymeéna pfisluSenstvi

e Pracujte pouze v rukavicich odolnych viiéi vysokym
]
A & Nebezpetl popelent teplotam.

Vymeéna svarovaci botky

Demontaz

— Pristroj zahaty na provozni teplotu vypnéte a odpojte od elektrické sité.

— Sejméte svarovaci botku (8) z extruzni trysky (17) povolenim svéracich Sroubd (18).

— Extruzni trysku (17) pfi kazdé vyméné svarovaci botky ocistéte od
zbytk(i svarovaciho materidlu a zajistéte, aby byla pevné prisroubo-
vand.

Montaz

— Svarovaci botku (8) prizplisobenou typu svaru nasurite na
extruzni trysku (17) a pfipevnéte ji utaZzenim svéracich
$roubi (18).

Vyména vedeni horkého vzduchu

Demontaz

— Povolte svéraci Sroub (33). Vedeni horkého vzduchu (16) Ize sejmout nebo otogit
do pozadovaného sméru svarovani.

— Namontuijte odpovidajici vedeni horkého vzduchu (16) (viz kapitola Smér svafovani).

— Utahnéte svéraci Sroub (33).

Vyména piedehfivaci trysky

Demontaz

— U predehfivaci trysky (9) povolte svéraci Sroub (19) a stahnéte
predehfivaci trysku (9) z vedeni horkého vzduchu (16).

Montaz

— Nasurite pfedehrivaci trysku (9) na vedeni horkého vzduchu (16).
Dbejte na rovnobézné vyrovnani viici svarovaci botce (8).
— Utdhnéte svéraci Sroub (19).

Smér svarovani

Pro zvoleny smér svafovani pouZijte vhodné vedeni horkého vzduchu.

Smér svarovani Vedeni horkého Smér svafovani  Vedeni horkého
vzduchu vzduchu



Prislusenstvi

o 7 technickych a bezpe¢nostnich dlivod(i se smi pouzivat vylutné prislusenstvi Leister.
e PrisluSenstvi na adrese www.leister.com

Sortiment svarovacich botek

¢ Spolednost Leister Technologies AG nabizi pro véechny bézné tvary svar(l odpovidajici svarovaci botky v riiznych

velikostech: ‘

Neupravena Koutovy svar Rohovy svar SvarV

Vedeni horkého vzduchu
.\\_,’ \& -

Predehfivaci tryska

e Aby pfi velkém vybéru svafovacich botek bylo dosazeno optimalniho pfedehfevu, nabizi spole¢nost Leister
Technologies AG r(izné predehfivact trysky.

Predehfivaci trysky
V<V & &
Svafovaci botka gm‘;fn"ar” Sgﬁ 323 s S'eﬂii Tz i dé?k;%? rjr:]m dé(lak;ilg] i
zahnutd
Koutovy svar 5/6 ® (b) °
@\;‘a" 8/10 *(b) .
12 ® (b) d
Rohovy svar

[ (b) ]

SvarV 3/4 ° *(a)

5/6 . ®(a)

8/10 . ®(a)

a) Svarovaci botky podle DVS (= Némecky svaz pro svarovani) analogicky k WELDPLAST S2-PVC.
b) Zahnuta predehfivaci tryska pro optimalni pfedehrev u radialniho svafovani trubek.

19
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Udrzba
o Zkontrolujte pfipadné elektrické a mechanické poskozeni sitového pfivodu (13) a zastréky
o Extruzni trysku (17) pfi kazdé vymeéneé svarovaci botky ocistéte od zbytk{ svarovaciho materidlu

Servis a opravy

¢ Qpravy smi provadét vyhradné autorizovana servisni stfediska firmy Leister. srerc
Tato servisni stfediska zarucuji 24 hodin denné odborny a spolehlivy servis za
pouZziti originalnich nahradnich dild podle schémat zapojeni a seznam( nahradnich dil(l. 9

e Pokud se na pfistroji WELDPLAST S1 objevi po zapnuti hidSeni «<Maintenance servicing»
(Technicka Udrzba), musi se hnaci motor (kolektor a uhliky) zkontrolovat autorizovanym Mg‘g::;?n"gce
servisnim stfediskem firmy Leister a pfipadné vymeénit. HiaSeni zmizi automaticky po
10 sekunddch nebo ho Ize pfimo preskocit stisknutim tlaéitka (25) «Potvrdit». m

Zaruka

e Pro tento pristroj plati prava ohledné zaruky nebo odpovédnosti za vady, poskytnuta pfimym odbytovym partne-
rem / prodejcem od data koupg. V pfipadé zaruéniho naroku nebo naroku z odpovédnosti za vady (prokazani
fakturou nebo dodacim listem) jsou vyrobni vady nebo chyby pfi zpracovani odstranény odbytovym partnerem
prostrednictvim dodavky nahradnich dild nebo opravou. Topna télesa jsou vylou¢ena z odpovédnosti za vady nebo
Zaruky.

o Dalsi zarucni naroky nebo naroky z odpovédnosti za vady jsou vylou¢eny v rdmci kogentniho prava.

o Skody vznikié prirozenym opotebenim, pretizenim nebo neodbornou manipulaci jsou z odpovédnosti za vady
vylouceny.

e U pristrojil, na nichZ kupuijici proved! Upravy nebo zmény, nelze uplatnit Zadné zaruéni néroky nebo naroky z
odpovédnosti za vady.
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