@ NAVOD K OBSLUZE ®

(Pfeklad originalniho navodu k obsluze)

Leister WELDPLAST S4 / WELDPLAST EC4
Ruéni extrudér

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

Pouziti

Svarovani termoplastickych hmot z PE a PP v oblastech:

e stavba nadrzi

e vyroba pristroji
e stavba potrubi
e stavba skladek

WELDPLAST S4

WELDPLAST EC4

q3

LEISTER Technologies AG, Riedstrasse, CH-6060 Sarnen/Svycarsko
Tel. +41 41 662 74 74 Fax +41 41 6627416 www.leister.com sales@Ieister.com



Varovani

® B> P

Nebezpeci ohroZeni Zivota pri otevirani pristroje z diivodu odkryti soucasti a
obvodi pod napétim. Pred otevienim pristroje pristroj zcela odpojte od elek-
trické sité.

Nebezpeéi pozaru a exploze pii neodborné montazi a pouzivani ohfivaci
vzduchu, predevsim v blizkosti horlavych materidl( a vybusnych plynd.

Nebezpeci popaleni! Nedotykejte se trubky topného télesa a trysky v hor-
kém stavu. PFistroj nechte vychladnout. Proud horkého vzduchu nesméfujte
na 0soby nebo zvifata.

Pristroj pripojte k zasuvce s ochrannym vodiGem. Kazdé preruseni ochran-
ného vodice v pfistroji nebo mimo pfistroj je nebezpetné!
Pouzivejte pouze prodluzovaci kabel s ochrannym vodi¢em!

Bezpecnostni upozornéni

QOO

Jmenovité napéti uvedené na pristroji musi souhlasit se sitovym napétim.

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

Pfistroj se musf provozovat pod dohledem. PFistroj smi byt pouzivam pouze
vySkolenymi odborniky nebo pod jejich dohledem. Détem je pouZiti pfistro-
je zcela zakazano.

Chrarite pfistroj pfed vihkosti a mokrem.



Technickeé udaje

Napéti V~
Pfikon W
Frekvence Hz
Mnozstvi vzduchu (20°C) I/min
Teplota vzduchu 20
Teplota plastifikace °C
Vytlak * 83 kg/h
Vytlak * 64 kg/h
(*primérné hodnoty pii 50 Hz)
Svarovaci drat mm
Rozméry D x § x V mm
Hmotnost kg

Znacka konformity
Bezpecnostni znacka
Druh certifikace

Trida ochrany |

WELDPLAST S4

230
3680

50/60

cca 400 s tryskou €. 2
max. 350

max. 260

PE1,5-2,2 PP1,4-1,9
PE2,2-3,8 PP22-3,4

93/04+02(deDVS 2211)

560 x 110 x 300 (bez svafovaci botky)
8,7 (bez sitového kabelu)

e

®

CCA

@

WELDPLAST EC4

230
3680

50/60

cca 400 s tryskou €. 2
max. 350

max. 260

PE0,7-2,3 PP 0,5-2,0
PE1,1-3,7 PP1,1-3,7

93/04+0,2 (dle DVS 2211)

560 x 110 x 300 (bez svafovaci botky)
10,5 (bez sitového kabelu)

€

®

CCA

@
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Popis pfistroje

Leister WELDPLAST S4 / EC4 Rucni extrudér

1
2
3
4
5
6
7
8

Hlavni vypina¢
Zapinani/vypindni pohonu
Potenciometr

Aretace pohonu

Displej

Rukojet

Plastové topeni
Svafovaci botka

Ovladaci jednotka

24 25 26
I

(M 1Ol E

e e T
Freie Ein. 1

240°
PLAST 2451

220°¢
AIR 2301
Bereit » anfll ]
SPEED ® 100

17
18
19
20

21
22
23

9 Predehfivaci tryska

10 Svérka trubky

11 Ochrannd trubka

12 Zavadéc svarovaciho dratu
13 Drzadlo pfistroje

14 Sitovy kabel

15 Ochrana rukou

16 Horkovzdu$né dmychadlo

17 Svafovaci program

18 SkuteCna teplota pro plast
19 Pozadovand teplota pro plast
20 Skute¢na teplota pro vzduch
21 PoZadovana teplota pro vzduch
22 Indikaéni sloupec

23 Ukazatel vytlaku

24 Tladitko menu

25 Tlacitko zpét

26 Tlacitko Enter

27 Tlacitko dol(

28 Tlacitko vybéru

29 Tlacitko nahoru

30 Ukazatel stavu

31 Kurzor




Obsluha Leister WELDPLAST S4 / EC4 Rucni extrudér

Pracovni prostiedi / bezpe€nost

A Ruéni extrudér se nesmi pouzivat v prostiedi, kde hrozi nebezpe€i 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.

Q Rucni extrudér postavte na Zaruvzdorny podklad! Horké kovové dily a proud horkého vzdu-
chu musi mit dostate¢ny odstup od podkladu a zdi.

Nastaveni rukojeti

OtoCenim rukojeti proti sméru hodinovych rucicek uvolnéte sevieni a
presunem vpred Ci zpét Ize rukojet uvést do idedlni pracovni polohy.
Rukojet Ize otocenim prizplsobit jak pro pravaky, tak levéky. (viz také
smér svafovani doleva/doprava)

Odkladaci stojan

K uvedeni do provozu a uloZeni ruéniho extrudéru nabizi spolecnost Leister
komfortni univerzalni odkladaci stojan s integrovanym ndstavcem
pro predehiev svafovaci botky a odvijeCkou dratu (viz prisluSenstvi).

Pri preruSeni svafovani vypnéte pohon vypina-
¢em pohonu (2) . Ruéni extrudér s odpovidaji-
cim zplisobem nastavenou a utazenou rukojeti
postavte dle obrdzku na stabilni, Zaruvzdorny
podklad.




Obsluha Leister WELDPLAST S4 / EC4 Rucni extrudér

Dodavka elektfiny

PTi pouZiti prodluZovacich kabel(i dbejte na minimalni priifez:

Délka Minimalni prirez (pfi ~230 V) [mm?]
[m]

do 19 2,5

20-50 4,0

ProdluZovaci kabel musi byt schvélen a odpovidajicim zpiisobem oznacen pro pouZiti na daném misté
(napf. venku).

Pfi pouziti agregdtu jako zdroje energie plati pro jeho jmenovity vykon: 2x jmenovity vykon ru¢niho
extrudéru.

Spousténi

Kontrola teploty zabrafuje spusténi ruéniho extrudéru ve studeném stavu.

DOBA BLOKOVANi SPUSTENI: WELDPLAST S4 220 s

’—> WELDPLAST EC4 270 s W

Displej HEAT/ Motor blokovén FREE M/ _ [ READY/
Ukazatel stavu (29) OHREV VOLNY M > |PRIPRAVEN*
Ohfev do dosazeni Uvolnéni motoru Priprava pred svarovanim

pozadovanych hodnot

Pristroj se zahfiva ihned po zapnuti az k dosazeni naposledy nastavenych pozadovanych teplot. Jsou-li dosazeny
pozadované teploty, odpoCitdva pocitadio v ukazateli stavu z 220 sekund zpét na nulu. Po probéhnuti tohoto star-
tovaciho procesu je pristroj pipraven ke svafovani (stav PRIPRAVEN®), tj. po cca 8 minutdch. Pfi kratkodobém pre-
ruSeni sité odpada opakovany startovaci proces.



Obsluha Leister WELDPLAST S4 / EC4 Rucni extrudér

Software a priivodce menu

Rucni extrudér Weldplast S2 je vybaven pohodinym ovlddacim softwarem, ktery uzivateli usnadriuje praci.

Funkce tlacitek
Tlacitka reaguji na lehkeé tuknuti.

e Pracovni okno

e
Freie Ein. 1 Funkce pracovniho okna
2 4 0°C 3 |volba menu
PLAST 245 Nastaveni kontrastu
2 2 0°c 3 |onfev on/off
3 | Zména polohy kurzoru
AIR 230
Bereit + anllll Y | Vybirana hodnota[+]
SPEED ® 100 &4 | Vybirana hodnota [-]
e Volba menu
 ——
Mend Funkce volby menu
Spraehe I | Volba menu / zpét na pracovni okno
Anzeige
hTIL:_fxelt Zpét jako ESC (zména se neulozil)
e
Tastensper. @3 | vjbsr a zpét na pracovni okno
MWProgramm v
0 | wher
3 | Kurzor nahoru / vybirana hodnota +
K2 | Kurzor dolfi / vybirand hodnota —
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Piprava pred svafovanim

Uvodni okno

Na displeji se po zapnuti rucniho extrudéru hlavnim
vypinaem zobrazi po dobu 3 s ndzev pfistroje
a aktudlni verze softwaru.

Leister WELDPLAST S4 / EC4 Rucni extrudér

Pracovni okno
Pracovni okno ukazuje aktudiné nastavené parametry.

Release 1.0

\_DOWN SELECT  UP )

24 25 26
| | |
(MENU BACK ENTER ) I l I
(M ]o] E
Weldplast (TFrete Ein 72 :;
240°
LEISTER PLAST 2451 19
220° | 2
Switzerland AR 230 21
30 Bereit » anfll ] 22
23




Obsluha Leister WELDPLAST S4 / EC4 Rucni extrudér

Nastaveni parametri v pracovnim okné

Kurzor (31) ukazuje, ktery parametr je mozné nastavit. Po zapnuti se kurzor nachdzi na pozici rychlosti
«SPEED».

Tlacitkem vybéru (28) mizete v nasledujicim pracovnim okné ménit parametr a tla¢itkem nahoru (29) a dolii
(27) 1ze ménit jeho hodnoty.

SPEED AIR PLAST \

Wert einstellen Wert einstellen Wert einstellen

Nastaveni vytlaovaného mnoZstvi
Na zakladé tvaru svaru |ze navzajem sladit vytlaGované mnoZstvi a dobu pfedehievu.

Pfednastaveni na displeji
o Stisknutim tlacitka vybéru (28) umistéte kurzor na pozici rychlosti «SPEED».
e Zadejte maximalni hodnotu vytlaku (30 a7 100 %) pomoci tlagitka nahoru (29) nebo dolii (27).

Jemné nastaveni béhem svarovani

Z maximalni nastavené hodnoty vytlaku (napr. 85 %) Ize otoenim potenciometru (3) sniZit vytiacované mnozstvi
na minimum (zobrazi se prostfednictvim indika¢niho sloupce pohonu (22)).

IR ;|

Bereit+s®

Bereit * -I.l
SPEED = 85

SPEED = 85

VytlaGované mnoZstvi zavisi na tloustce pouzitého svafovaciho dratu. Je-li vytlak pfi ukazateli vytlaku ,30“ a poloze
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Nastaveni teplot PLAST a AIR (vzduch)

o Stisknutim tlacitka vybéru (28) umistéte kurzor na pozici «<PLAST», resp. «AIR».

o Nastavte hodnotu teploty tlaéitkem nahoru (29) nebo dol(i (27).

Leister WELDPLAST S4 / EC4 Rucni extrudér

Temperatur Anzeige

Monitorovani parametr(i svarovani
Pozadované a skutecné hodnoty teplot AR a PLAST jsou neustéle grels Blo
monitorovany. Jestlize se skute¢nd hodnota liSi od prislusné pozado- 2 4 O‘C
vané hodnoty (hodnota mimo toleranéni pasmo), je to signalizovano AT T
na ukazateli stavu (30) zménou stavu. Je-li to nutné, hnaci motor se
pfechodné zablokuje, dokud nebudou parametry svarovani opét v zada- 2 2 Oﬂc
ném tolerancnim pasmu. Mozné ukazatele stavu a toleranéni pasma AIR 230
jsou patrné z nasledujiciho grafu, resp. tabulky. 30 | Bereit + anlll
SPEED m 100
A
+ 30T
+10T
______ i ¥ i - Sollwert
/‘ = [stwert
-10C
-30C
o . 8 © o o E (2] (5] i 0 Statusanzeige

o

Zeit

C. |Ukazatel stavu Vlastnosti stavu

@ |Pripraven” Pfipraven ke svafovani

® |VOLNY M Odchylka parametr(l svarovani > 10 °C

© |Ohfev Odchylka parametr(i svarovani > -30 °C, hnaci motor zablokovan

O (542208 Doba blokovani spusténi 220 sekund, hnaci motor zablokovén
EC4 270s Doba blokovani spusténi 270 sekund, hnaci motor zablokovén

@ | Prilis horké Odchylka parametril svarovani > +30 °C, hnaci motor zablokovan




Obsluha Leister WELDPLAST S4 / EC4 Rucni extrudér

Spustte svafovani

Provedte zkuSebni svar podle svafovaciho navodu vyrobce materidlu a narodnich norem ¢i smérnic.
¢ Dle potfeby namontujte vhodnou svarovaci botku (8).

¢ Potenciometr (3) nastavte na max.

o Je-li dosaZena provozni teplota (stav PRIPRAVEN®), je moZné zahjit svarovant.

o Stisknéte zapnuti pohonu (2).

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

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

POZOR!
Nikdy nezavadéjte soucasné svarovaci draty do obou zavadéci. Pristroj vZdy provozujte
se svarovacim dratem.

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

e Predehfivaci trysku (9) nasmérujte na svarovaci zénu.

e Pohyby sem a tam nahfejte svafovaci zonu.

o Prilozte piistroj na pripravenou svarovaci zénu a stisknéte opét zapinani/vypinani pohonu (2).

e \lytvorte a zkontrolujte zkuSebni svar.

e \/ pripadé potieby prizplisobte nastaveni teploty a vytlaCovaného mnozstvi.

o U delsiho svarovdni Ize zapinani/vypinani pohonu (2) udrZovat pomoci aretace pohonu (4) v trvalém provozu.

Vypnuti pfistroje

e Uvolnéte v daném pripadé aretaci pohonu (4) zapinani/vypinani pohonu (2) a nakonec uvolnéte zapina-
ni/vypinani pohonu (2). Odstrafite svafovaci materidl ve svafovaci botce, aby se svafovaci botka pfi priStim
spusténi nepoSkodila.

e \/ypnéte ohrev tlaCitkem (26) ,Enter".

® Piistroj nechte cca 5 min vychladnout

e \lypnéte hlavni vypinac (1).
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DalSi nastaveni

Nastaveni kontrastu

Leister WELDPLAST S4 / EC4 Rucni extrudér

PTi nepfiznivych svételnym podminkéch a kolisani okolni teploty je mozné nastavit kontrast tlacitkem (25).

Ohfev on/off

Pfi delSim prerueni (standby) Bpnout ohiev pro PLAST a AIR tlacitkem (26).

Aktivace blokovani tlagitek

1. Menu m
2. Blokovani tlacitek [ |

3. Aktivovat [ |

Pokud bylo aktivovano blokovani tlagitek,
objevi se na displeji ,key lock*.

Blokovani tlacitek Ize opét ndsledujicim
zplsobem deaktivovat:

Deaktivace blokovani tlacitek

1. Zpét
2. Deaktivovat u
3. Vjbér [ |

Freie Ein. 1

Tastensper.

240"c

PLAST

220"c

230
Bereit * -l..

SPEED = 100
\ J

Blokovani
tladitek
aktivovano

Potvrzeni tlacitkem vybéru se musi provést bezprostiedné

po deaktivaci!
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Priivodce menu

Menu
Menu
Volba
Vybér

ogQe
G

Funkce
Volba
Vybér a zpét

Zpét na pracovni
okno volby

Leister WELDPLAST S4 / EC4 Rucni extrudér

Meni

Wahl

Sprache

Italiano
Espafiol
Frangais

Sprache

Sprache

Anzeige

Laufzeit

Hilfe -
Tastensper. R
WProgramm

(v A
o

Umstellen

English
MDeutsch

| —
——————

Anzeige

°F
meC

°F/°C

Anzeige

| —
—_———

Laufzeit

Antrieb
0000:10

Laufzeiten

Hilfe

Geblédse
0000:40

Service Code

0000
SEL_EEEE

HILFE SEITE 1/9
ARBEITSANZ

Menu:
Auswahl @
des Menus

Seite 1-9

Aktivieren

Back:
Kontrast
verstellen

E WEITER @
—_—

Tastensper.

Riickstellen
W Aktivieren

Tastensperre

Wahl

—
)
Programm

Freie Ein. 4
Freie Ein. 3
Freie Ein. 2

Programm

Freie Ein. 1
Prg3 PP

Prg2 PE-HD
HPrgl PE-LD

S

13



Obsluha Leister WELDPLAST S4 / EC4 Rucni extrudér

Programovani svafovaciho parametru
Programm
Freie Ein. 4 <
Menu @ Freie Ein. 3 volne
Freie Ein. 2 [ nastaveni
Vlyberte program D Freie Ein. 1 1-4
Prg3 PP
Vola (v A Prg2 PE-HD
MmPrgl PE-LD
Zadani B
- J

Ruéni extrudér je vhodny pro nasledujici termoplastické typy plastu: e PP/PE-HD/PE-LD
Programy 1-3 jsou opatfeny prisluSnymi prednastavenymi parametry, které Ize béhem svarovani prizplisobit.
Prizplisobeni se neulozi

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

Svarovaci program Pozad. PLAST [°C] Pozad. AIR [°C]
Volné nastaveni 1-4 230 260
Prg1 PE-LD 220 260
Prg2 PE-HD 230 260
Prg3 PP 230 260
Prg4 PVC 170 260

Aktualné nastaveny svarovaci program (17) je vidét v pracovnim okné.

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

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

SPEED AIR PLAST

Wert einstellen Wert einstellen Wert einstellen
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Vymeéna svarovaci botky

e \lyménu svafovaci botky je tfeba provadét na pfistroji zahfatém na provozni teplotu.

Pracujte vyhradné s rukavicemi.
Nebezpeci popaleni!

e Pristroj zahfdty na provozni teplotu vypnéte a odpojte od elektrické sité.

e Sundejte celou svarovaci botku (8) uvolnénim Sroubl (35) z extruzni trysky (32).

o Extruzni trysku (32) pfi kazdé vyméné svafovaci botky ocistéte od zbytki svarovaciho materidlu.
o Namontujte svafovaci botku, kterd je uzpisobena svaru.

Demontaz svarovaci botky

e Svarovaci botku (36) Ize sundat uvolnénim svéraciho Sroubu (33) z drzaku svarovaci botky (34) (napr.
pro dokon&eni obrdbéni)

8 35 8 35
8 Svarovaci botka 34 Drzak svarovaci botky
32 Extruzni tryska 35 Svéraci Sroub drzaku svarovaci botky

33 Upeviiovaci Sroub svafovaci botky

Smér svarovani

Umisténi pfedehfivaci trysky (9) u riiznych smér(i svarovani

Standardnim vedenim horkého vzduchu se tryska Volitelnym vedenim horkého vzdu-
podle volby umisti doleva nebo doprava. chu se tryska umisti nahoru.

15



Obsluha Leister WELDPLAST S4 / EC4 Rucni extrudér

Pfedehfivaci trysky

MiZete si vybrat ze tfi riiznych predehfivacich trysek (9) odpovidajicich Sifce svaru. Priifezy trysek odpovidaji
smérnicim DVS (Némeckého svazu pro svarfovaci techniku).

Tryska 1 Tryska 2 Tryska 3
Sifka svaru Sifka svaru Sifka svaru
do 15 mm 16 a7 20 mm 21 a7 40 mm

Vyména predehfivaci trysky

K demontdzi predehfivaci trysky uvolnéte bocni svéraci Sroub (43) a pfedehfivaci trysku (9) sundejte z
vedeni horkého vzduchu (44). Aby se pfedehiaty vzduch neztracel, nasufite trysku az na doraz na vedeni
horkého vzduchu (44). Dbejte na paralelni usporadani k botce trysky.

Pracujte vyhradné s rukavicemi.
Nebezpeci popaleni!

Vymeéna vedeni horkého vzduchu

K demontdzi vedeni horkého vzduchu (44) je tfeba nejprve odstranit svafovaci botku (8). Po uvolnéni kon-
trovaného fixacniho 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.

Aby se predehraty vzduch neztracel, je nutno
pfi opakované montazi opét dbat na to, Ze se
jednotka nasouva na horkovzdu$né
dmychadlo (16) az na doraz.




CHybova hlaseni Leister WELDPLAST S4 / EC4 Rucni extrudér

Druh chyby
Vyskytne-li se chyba, zobrazi se na ukazateli stavu (29) (napf. HEIZH Motor je prehity).

Zobrazeni

Pri vyskytu chyby se okamZité vypne ohfev pro vzduch AIR a PLAST stejné jako hnaci motor!
Pokud se tak nestane, okamZité pfistroj odpojte od elektrické sité!

Dal$i postup pfi ukazateli stavu pohonu (29)

e Poznamenejte si kdd chyby.

e Uvolnéte v daném pripadné aretaci pohonu (4) zapinani/vypinani pohonu (2) a nakonec uvolnéte zapina-
ni/vypinani pohonu (2).

e \/ypnéte hlavni vypinaé (1) .

e Piistroj uvedte jesté jednou pod dohledem do provozu a dbejte na to, aby se ruéni extrudér zvenku neprehfival.

e Plast zbyly ve Sneku pokud mozno vytlacte.

e Pokud se chyba vyskytne znovu, zaSlete pfistroj s tidajem kddu chyby ke kontrole do servisniho strediska.

Pristroj rozezndvé nasledujici chyby:

Zobrazeni Druh chyby
Err01 PrekroCend teplota vzduchu nebo vadna teplotni sonda
Prekrocend teplota plastové hmoty nebo vadna teplotni sonda
PrekroGend teplota ve vinuti motoru, motor je prehfaty
Prekrocend teplota topného télesa AIR nebo vypadek motoru dmychadla
Err10 Prekrocend teplota elektroniky
Err40 Zkrat teplotni sondy PLAST

Vlyskytne-li se vice chyb soucasné
napf. a IETYA , zobrazi se: MEMEN |

Dal$i komhbinace se zobrazi pomoci pismen A, B, C, D, EaF.

Napf. a se zobrazi jako !

Ochrana proti piekroceni teploty pohonu
Dojde-li k prehrdti pohonu pdsobenim vnéjSich vlivi nebo pfi prili§ nizké teploté PLAST,
vypne vnitini tepelna ochrana pohon. (viz IETZH)

Ochrana proti spusténi hnaciho motoru

Hnaci motor je zajitén proti samovolnému spusténi po wyskytu chyb, napt. prentati IETIZN

Na displeji (5) se objevi zobrazeni «Vypnout pohon», zatimco hnaci motor ziistdvéa v zablokovaném stavu.
Po odstranéni chyby a vypnuti pohonu, zapinani/vypinani pohonu (2), zhasne na displeji (5) zobrazeni «Vypnout
pohon». Miizete pokracovat dédle v préci.



PrisluSenstvi

Leister WELDPLAST S4 / EC4 Rucni extrudér

Je povoleno pouZivat vyhradné prisluSenstvi Leister.

Univerzalni odkladaci zafizeni Ize
pouZit pro nasleduijici fady extrudérd:
— Fusion 3

— Weldplast 4

— Weldplast 6
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e Pro predehrati svarovaci botky se nastavec (37) skidpi nahoru.

 Pro uloZeni je tfeba uvolnit matice v podlaze a nastavit zakladové desky (38) na znacce pristroje.
e Pomoci obou Soupatek (40) Ize Sitku prizpdsobit poZadovanému pfistroji.

¢ Bobinovy drzak (39) slouzi k nasazeni role svafovaciho dratu o 300 mm.

* Pro zaruéeni optimalniho odvijeni dratu musi byt svafovaci drat veden k tomu urcenym okem (41).

Prenosny drzak na odvijeni dratu

e Drzdk je dimenzovan na dvé role sva-
fovaciho dratu 300 mm

* Pro zaru¢eni optimalniho odvijeni dratu
musi byt svafovaci drat veden k tomu
urcenym okem (41).

Vedeni horkého vzduchu horni

e Vedeni horkého vzduchu se zejména
hodi pro skldadky.
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Svarovaci botky Leister WELDPLAST S4 / EC4 Rucni extrudér

Sortiment spole€nosti Leister

Spolecnost Leister Technologies AG nabizi pro vSechny bézné tvary svar(l odpovidajici svarovaci botky v riiznych
velikostech:

» 2

Neupravena V svar Koutovy svar

Preplatovaci svar

19
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Udrzba

e Zkontrolujte pfipadné elektrické a mechanické poSkozeni pfivodniho sitového kabelu (14)
a zastréky.
e Extruzni trysku (32) pfi kazdé vyméné svafovaci botky ocistéte od zbytk(i svafovaciho materidlu.

Servis a opravy

e QOpravy smf provadét vyhradné autorizovana servisni stiediska firmy Leister. Tato servisni stfediska zaru-
¢uji odborny a spolehlivy opravarensky servis za pouZiti originalnich nahradnich dilli dle schémat zapojeni
a seznamd nahradnich dild.

e Objevi-li se u WELDPLAST S4 po zapnuti pristroje servisni ukazatel se servisnim kddem 1, mél by byt autori-
zovanym servisnim strediskem zkontrolovan stav uhlik(i a v pfipadé potfeby by
mély byt vyménény uhliky pohonu. s - )

T . ) .. Service

e Signalizaci Ize opét skryt tlaitkem D

e S rucnim extrudérem je mozné kratkodobé pokraCovat v praci.

e Nebudou-li uhliky béhem dané Ihity pro pouZivani vyménény, pobézi pohon Code 1
az do dosaZeni mechanického zablokovani uhlik(i. Na ukazateli se neobjevi
zadné hlaSeni chyby, pohon se vSak jiz nerozbéhne.

o WELDPLAST EC4 splfiuje bezkartacové hnaci motory. Ukazatel Servisni Check drive
kad 1 se proto neobjevi. brushes

O
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Zaruka

e Zarucni servis a odpovédnost se pini dle zarucniho listu, jakoz i aktudlné platnych vSeobecnych
obchodnich a dodacich podminek.

o LEISTER Technologies AG nenese odpovédnost za zafizeni, kterd nejsou v plvodnim stavu. V Zadném
pfipadé nelze zafizeni LEISTER upravovat ¢i ménit.

Technické zmény vyhrazeny

VaSe autorizované servisni stiedisko:

WELDPLAST CR s.r.0.

Délnicka 86/38

170 00 Praha 7

Tel. prodejna: +420 272 706 819, +420 724 970 988
Tel. servis: +420 724 970 989

Email: info@weldplast.cz

Web: www.weldplast.cz



