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Bedienungsanleitung (Original-Bedienungsanleitung) @

l. Bedienungsanleitung vor Inbetriebnahme aufmerksam
L—-J lesen und zur weiteren Verfugung aufbewahren.

Leister WELDPLAST S4
Hand-Extruder

Anwendung

Schweissen von thermoplastischen Kunststoffen aus PE und PP in den Bereichen

e Behalterbau
e Apparatebau

¢ Rohrleitungsbau
¢ Deponiebau

Warnung

© B> >

Lebensgefahr! Lebensgefahr beim Offnen des Gerétes da spannungsfiihrende
Komponenten und Anschliisse freigelegt werden. Vor dem Offnen des Gerates
Netzstecker aus der Steckdose ziehen. Elektrisch leitendes Material (z.B. PE-EL)
darf nicht geschweisst werden.

Feuer- und Explosionsgefahr bei unsachgemassem Gebrauch des Hand-Extruders
(z.B. Uberhitzung von Material) besonders in der Nahe von brennbaren Materialien
und explosiven Gasen.

Verbrennungsgefahr! Blanke Metallteile und austretende Masse nicht in heissem
Zustand bertihren. Gerat abkiihlen lassen. Heissluftstrahl und austretende Masse
nicht auf Personen oder Tiere richten.

Gerdt an eine Steckdose mit Schutzleiter anschliessen. Jede Unterbrechung
des Schutzleiters innerhalb oder ausserhalb des Gerates ist gefahrlich!
Nur Verlangerungskabel mit Schutzleiter verwenden!

Vorsicht
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400
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Nennspannung, die auf dem Geradt angegeben ist, muss mit der Netzspannung
tbereinstimmen. Bei Netzausfall missen Hauptschalter und Antrieb ausgeschaltet
werden (Arretierung losen).

FI-Schalter beim Einsatz des Gerates auf Baustellen ist fir den Personenschutz
dringend erforderlich.

Gerdt muss beobachtet betrieben werden. Warme kann zu brennbaren
Materialien gelangen, die sich ausser Sichtweite befinden.

Gerat darf nur von ausgebildeten Fachleuten oder unter deren Aufsicht beniitzt
werden. Kindern ist die Benutzung ganzlich untersagt.

Gerat vor Feuchtigkeit und Nasse schiitzen.



Konformitat

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz bestatigt, dass dieses Produkt in der

von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung die Anforderungen der folgenden EG-Richtlinien erfallt.

Richtlinien:

2006/42

Harmonisierte Normen:

Kaegiswil, 02.02.2016

Entsorgung

2004/108 (bis 19.04.2016), 2014/30 (ab 20.04.2016)

2006/95 (bis 19.04.2016), 2014/35 (ab 20.04.2016)

2011/65

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

“Zwe N@Q Z/@”m/u) O

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM

Elektrowerkzeuge, Zubehor und Verpackungen sollen einer umweltgerechten Wiederverwertung
zugefuhrt werden. Nur fur EU-Lander: Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmdill!

Technische Daten

Spannung

Leistung

Frequenz
Luftmenge (20°C)
Luft-Temperatur
Plastifizierte Temeratur
Masse LxBxH
Gewicht
Konformitatszeichen
Sicherheitszeichten
Schutzklasse |

Schweissdraht mm (geméss DVS 2211)

0 3; Austoss [kg/h] (Mittelwerte bei 50 Hz)
0 4; Austoss [kg/h] (Mittelwerte bei 50 Hz)
0 5; Austoss [kg/h] (Mittelwerte bei 50 Hz)

V~ 230
w 3680
Hz 50/60
I/min ca. 400 mit Duse Nr. 2 (Seite 14)
°C max. 350
°C max. 260
mm (ohne Schweissschuh) 560 x 110 x 300
kg (ohne Netzanschlussleitung) 8.7
€3
®
D
03-04mm 04-05mm
03/04+0.3 04/05+0.3

PE1.5-22/PP1.4-19
PE22-38/PP22-34 PE1.5-22/PP1.4-19
PE22-3.8/PP22-3.4

Technische Anderungen vorbehalten!



Geratebeschreibung

1 Hauptschalter

2 Motor-Ein-/Ausschalter
3 Potentiometer

4 Arretierung

5 Display

6 Handgriff

7 Mantelheizung

8 Schweissschuh

Bedieneinheit
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9 Vorwérmdise

10 Rohrklemme

11 Schutzrohr

12 Schweissdraht-Einfiihrung
13 Gerétegriff

14 Netzanschlussleitung

15 Handschutz

16 Heissluftgeblase

17 Schweissprogramm
18 Ist-Wert Plast
19 Soll-Wert Plast
20 |[st-Wert Air

21 Soll-Wert Air
22 Anzeigebalken
23 Ausstossanzeige
24 Meni-Taste

25 Back-Taste

26 Enter-Taste

27 Down-Taste

28 Select-Taste

29 Up-Taste

30 Statusanzeige
31 Cursor




Arbeitsumgebung / Sicherheit

Vor Inbetriebnahme Netzanschlussleitung (14) und Stecker sowie Verldngerungskabel auf elektrische

und mechanische Beschadigung Uberprifen.

Der Hand-Extruder darf nicht in explosionsgefahrdeter bzw. entziindbarer Umgebung eingesetzt werden.
Auf sicheren Stand bei der Arbeit achten. Die Netzanschlussleitung (14) und der Schweissdraht miissen

frei beweglich sein und dirfen den Anwender oder Dritte bei der Arbeit nicht behindern.

Hand-Extruder auf feuerfeste Unterlage stellen! Heisse Metallteile und Warmluftstrahl missen gentigend

Abstand zu Unterlage und Wanden haben.

e /ur Inbetriecbnahme und Ablage des Hand-Extruders bietet Leister eine
konfortable Universal-Gerateablage mit integrierter Warmlufthaube und
Drahtabrollvorrichtung an (siehe Zubehar).

e Bei Unterbrechungen der Schweissarbeiten ist die Antriebsmaschine mit dem
Motor-Ein-/Ausschalter (2) abzuschalten.

e Den Hand-Extruder mit entsprechend eingestelltem und fest angezogenem
Handgriff gemass Abbildung auf eine stabile, feuerfeste Unterlage stellen.

Einstellung Handgriff

e Durch Drehen des Kunststoffhandgriffes im Gegenuhrzeigersinn wird die
Klemmung gelost und durch Vor- oder Zuriickschieben kann der Griff in
die ideale Arbeitsposition gebracht werden.

e Zur Verwendung durch Links- und Rechtshander kann der Handgriff zudem
geschwenkt werden. (siehe auch Schweissrichtung links /rechts).

Stromversorgung
e Bei Verwendung einer Verlangerungsleitung auf den Mindest- .
querschnitt der Leitung achten. Lange Mindest-Querschnitt
e Verlangerungskabel muissen fir den Einsatzort (z.B. im 0 (bei ~230V) [mm’]
Freien) zugelassen und entsprechend gekennzeichnet sein. Bis 19 2.5
¢ Bei Verwendung eines Stromaggregates zur Energieversorgung 20-50 4.0

gilt fir die Nennleistung des Stromaggregates: 2 x Nennleis-
tung Hand-Extruder.

Gerdt an Nennspannung anschliessen. Nennspannung, die auf dem Gerédt angegeben ist, muss mit
400

der Netzspannung (ibereinstimmen.




Schweissvorbereitung

¢ Die Temperaturiberwachung verhindert das Anfahren des Handextruders im kalten Zustand.

N W

Heizen Frei M

Anlaufsperrzeit: 30 Sekunden

Motor gesperrt

Statusanzeige
Antrieb (30)

Bereit *

A -
>

Heizen bis schweissbereit

Sollwerte erreicht

Motor- Freigabe

e Das Gerat heizt direkt nach dem Einschalten des Hauptschalters (1) auf die zuletzt eingestellten Solltemperatu-
ren auf. Sind die Solltemperaturen erreicht, zahlt ein Counter in der Statusanzeige von 30 Sekunden zurlick auf
Null. Nach Ablauf dieses Startvorganges ist das Gerét schweissbereit (Status Bereit*). Der Hand-Extruder erreicht
seine Betriebstemperatur nach ca. 5 Minuten.

Software und Meniifiihrung

¢ Der Hand-Extruder Weldplast S4 ist mit einer komfortablen Bedienersoftware ausgestattet, die dem Anwender
die Arbeit erleichtert. Die Tasten sprechen durch leichtes Antippen an.

Funktionen Meniiauswahl

Mentauswahl / Zurtick zum Arbeitsfenster

Zuriick zum Arbeitsfenster (Anderung wird nicht gespeichert!)
Selektieren und zuriick zum Arbeitsfenster

Selektieren

Cursor nach oben / Selektierter Wert [+]

Cursor nach unten / Selektierter Wert []

Funktionen Arbeitsfenster
Mentauswanhl

Kontrast einstellen

Heizung on/off
Cursorposition andern
Selektierter Wert [+]
Selektierter Wert []

<> ofelluffe

g N ERITER )

Startfenster Arbeitsfenster

HENU BACK ENTER Freie Ein. 1
* Im Display werden nach dem | \yealdplast * Das Arbeitsfenster zeigt 240

Einschalten des Hand-Extruders die aktuell eingestellten
am Hauptschalter (1) der Parameter an. LSt ?5
Geratename und die aktuelle | switzerland 220 c
Softwareversion fiir 3 Sek. an- AIR 230
gezeigt. Release 1.0 Bereit*-l..

kDDWN SELECT LFE'J SPEED u 1“'}
Einstellen der Parameter im Arbeitsfenster SPEED PLAST

e Der Cursor (31) zeigt an, welcher Parameter
eingestellt werden kann. Nach dem Einschal-
ten befindet sich der Cursor auf der Po-
sition «SPEED». Mit der Select-Taste (28)
konnen «AlIR» oder «PLAST» angewahlt und
mit der Up-Taste (29) oder Down-Taste (27)

in ihren Werten verandert werden.

Wert elnstellen

Wert elnstellen

Wert elnstellen




Schweissvorbereitung

Einstellen der Ausstossmenge

e Durch eine variable Ausstossmenge konnen Nahtdicke und Vorwédrmzeit auf-
einander abgestimmt werden.

e \oreinstellung am Display

— Durch Driicken der Select-Taste (28) den Cursor auf die Position «SPEED»

stellen.

— Den maximalen Ausstosswert (30 bis 100) Uber die Up-Taste (29) oder
Down-Taste (27) festlegen (wird tiber den Anzeigebalken Antrieb (22)

dargestellt).

Einstellen der PLAST- und AIR-Temperaturen

e Durch driicken der Select-Taste (28) den Cursor auf die Position «<PLAST»
bzw. «AlR» stellen.

27

Freie Ein. 1

240°

PLAST

2207

AIR
Bereit *

SPEED

V)04

28 29

245

230
-l..
= 100

e Den Temperaturwert tiber die Up-Taste (29) oder Down-Taste (27) einstellen.

e Der Massedurchsatz ist zudem von der verwendeten Schweiss-
drahtdicke abhéngig. Ist der Ausstoss mit Ausstossanzeige “30”
und Potentiometerstellung “Minimum” zu gross, muss auf die
nachstkleinere Schweissdrahtdicke gewechselt werden.

Feineinstellung wahrend dem Schweissvorgang

e Vom maximal eingestellten Ausstosswert (z.B 85) kann durch
Drehen des Potentiometers (3) die Ausstossmenge auf das
Minimum reduziert werden (wird Uber den Anzeigebalken (22)

dargestellt).

22
LB e.reit @ _A_{J/ F:IIIJ
SPEED = BS5

SPEED = 85

Uberwachung der Schweissparameter
e Die Soll- und Istwerte der (Air) Luft- und (PLAST) Plastifizier-Temperaturen werden standig tberwacht. Weicht ein
Istwert vom entsprechenden Sollwert ab (Wert ist ausserhalb des Toleranzbandes), wird dies auf der Statusanzeige (30)
durch einen Statuswechsel signalisiert. Wenn notig wird der Antriebsmotor voriibergehend gesperrt, bis die Schweiss-
parameter wieder im vorgegebenen Toleranzband liegen. Die moglichen Statusanzeigen und die Toleranzbander sind
aus der folgenden Grafik, bzw. Tabelle ersichtlich.

Temperaturanzeige

+30°C

+10°C
— — —Sollwert

. —10°C Istwert

--30°C

i - = Y
Freie Ein. 1

240°

PLAST 245
220°
AIR 230

Bereit *-l.'

fmm 30—SPEED m 100
o e © o 0 e ® e ) Statusanzeige
Zeit
Nr | Statusanzeige | Status-Eigenschaften
@ |Bereit* Schweissbereit
@ |FeiM Abweichung der Schweiss-Parameter (Kunststoff) > 10°C
©® |Heizen Abweichung der Schweiss-Parameter (Kunststoff) > - 30°C, Antriebsmotor gesperrt
O |30s Anlaufsperrzeit von 30 Sek., Antriebsmotor gesperrt
@ |wuheB Abweichung der Schweiss-Parameter (Kunststoff) > + 30°C, Antriebsmotor gesperrt




c Schweissdraht, PE / PP @3 oder @4 mm

Schweissdraht

—nur fur den Hand-Extruder ohne Kenn-
zeichnung verwenden (siehe Bild A).

Schweissdraht, PE / PP @4 oder @ 5mm
— nur fir den Hand-Extruder mit Kennzeichnung
verwenden (siehe Bild B).

Starten des Schweissvorgangs

Nach Bedarf den entsprechenden Schweissschuh (8), geméss Absatz «Schweissschuhwechsel» (Seite 13),
montieren.

Hand-Extruder an das elektrische Netz anschliessen.

Gerat am Hauptschalter (1) einschalten.

Potentiometer (3) auf max. einstellen.

Ist die Betriebstemperatur erreicht (Status «BEREIT*»), kann mit dem Schweissen begonnen werden.
Motor-Ein-/Ausschalter (2) betatigen.

Schweissdraht (siehe Kapitel Schweissdraht) in eine der Schweissdraht-Einflihrungen (12) einfiihren und
etwas Masse austreten lassen.

Der Schweissdraht wird automatisch durch die Schweissdraht-Einfiihrung (12) eingezogen. Drahtzuflihrung
muss ohne Widerstand erfolgen.

ACHTUNG!
Niemals gleichzeitig in beide Schweissdraht-Einfiihrungen (12) Schweissdraht einfiihren.
Gerat nicht ohne Schweissdraht betreiben.

Masseforderung mit Motor-Ein-/Ausschalter (2) unterbrechen.

Die Vorwarmdise (9) auf die Schweisszone richten.

Mit pendelnden Bewegungen die Schweisszone vorwarmen.

Das Gerat auf die vorbereitete Schweisszone aufsetzen und den Motor-Ein-/Ausschalter (2) wieder betétigen.

Testschweissung gemass Schweissanleitung des Materialherstellers und nationalen Normen oder Richtlinien
vornehmen.

Testschweissung tberprifen.

Temperatureinstellung und Ausstossmenge nach Bedarf anpassen (Seite 8).

Bei einem langeren Schweissvorgang kann der Motor-Ein-/Ausschalter (2) mittels Arretierung (4) im Dauer-
betrieb gehalten werden.
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Schweissparameter-Programmierung

Mend ﬁ]

Programm selektieren E

Auswahl (V|
Eingabe

-

L

BmPrgl PE-LD

~
Programm

Freie Ein.

Freie Ein.
Freie Ein.

ol o I VYR

Freie
—Einstellung

1-4

Freie Ein.
Prg3 PP
Prg2 PE-HD

oy

Der Handextruder ist fiir folgende thermoplastische Kunststofftypen geeignet: PP/PE-HD/PE-LD

Die Programme 1 — 3 sind mit entsprechend voreingestellten Werten versehen, die wahrend des Schweissvor-

ganges angepasst werden konnen.
Die Anpassungen werden nicht gespeichert!

Die freien Einstellungen 1 — 4 sind vom Werk voreingestellt und konnen frei programmiert werden. Die Parameter

bleiben auch nach dem Ausschalten des Gerates gespeichert.

Schweissprogramm Soll PLAST [°C] Soll AIR [°C]
Freie Ein. 1 -4 230 260
Prg1 PE-LD 220 260
Prg2 PE-HD 230 260
Prg3 PP 230 260
Prg4 PVC 170 260

Das aktuell eingestellte Schweissprogramm (17) ist in der Arbeitsanzeige ersichtlich.

Ausschalten des Gerates

Die Arretierung (4) des Motor-Ein-/Ausschalters (2) gegebenenfalls I6sen und anschliessend den Mo-
tor-Ein-/Ausschalter (2) loslassen. Schweissmaterial im Schweissschuh entfernen, damit beim nachsten An-

fahren der Schweissschuh nicht beschadigt wird.
Heizungen mit Taste (26) "Enter” ausschalten.
Gerdt ca. 5 Min. auskuhlen lassen.
Hauptschalter (1) ausschalten.




Weitere Einstellungen Meniifiihrung
Kontrasteinstellung Menii Funktionen
Bei unglinstigen Lichtverhaltnissen und Umge- . _
Men Auswahl it
bungstemperaturschwankungen kann der Kon- . E UswW a
trast Uiber die Back-Taste (25) eingestellt werden. puswahl () Selektieren =
: , und Zuriick
Bei langerem Unterbruch (Standby) kann die Heizung zurlick zum
fiir PLAST und AIR iiber die Standby-/Enter-Taste Arbeitsfenster
(26) ausgeschaltet werden. Auswanhl
Tastensperre aktivieren Spracha
Haione
1 . Menu m Wahl Espaﬁu!
Sprache E;;'I‘E:l
mDeutsch
2. Tastensperre (=]
Mend
3. Aktivieren E i Anzelge
Lluf:elt — : F
Wurde die Tastensperre aktiviert, _EE'E;:;;F;’- i Umstsiien [N
erscheint im Display Tastensper. TS
. . ™ Laufzalt
Frgle Ein. 1 Tastensperre Antrieb
astensper. — .. 00010
aktiviert Anzei ’
240° o
PLAST 245 *§56 0
220°
ARBEITSANZ
AIR 230 pEes
A:l'::ihl IEI
Bereit #* -l.. e dee Henis
e Vontrast
\SPEED || 100) varateiisn
E WELTER
Tastensper.
W Avitviren
Die Sperre kann wie folgt wieder Aidiviersn i
zurtickgestellt werden: R
Tastensperre deaktivieren
PFrogramm
1 . BaCk Fr!:n En ;
| \ iegts
2. Rickstellen A Programm S ph
Prg2 PE-HD
EPrgl PE-LD

Die Bestatigung durch die Select-Taste muss
unmittelbar nach dem Ruckstellen erfolgen!

3. Selektieren

e ——————

11



Fehlermeldungen
e Tritt ein Fehler auf, wird dieser in der Statusanzeige (30) eingeblendet (z.B. EE0% Motor ist uberhitzt).

Anzeige

e Beim Auftreten eines Fehlers werden die Heizungen fiir AIR und PLAST sowie der Antriebsmotor sofort ausge-
schaltet!
e Sollte dies nicht geschehen, ist das Geréat sofort vom Netz zu trennen!

Weiteres Vorgehen bei Statusanzeige (30)
e Errorcode notieren.

¢ Die Arretierung (4) des Motor Ein-/Ausschalters (2) gegebenenfalls [0sen und anschliessend den Motor
Ein-/Ausschalter (2) loslassen.

e Gerdt am Hauptschalter (1) ausschalten.

e Das Gerat nochmals berwacht in Betrieb nehmen und darauf achten, dass der Extruder nicht von aussen
uberhitzt wird.

e Den in der Schnecke verbliebenen Kunststoff wenn mdglich ausstossen.
e Falls der Fehler wieder auftritt, ist das Gerat mit Angabe des Errorcodes zur Kontrolle an die Servicestelle zu senden.

Folgende Fehler werden vom Gerat erkannt:

Anzeige Art des Fehlers

[Err01) Ubertemperatur der Luft oder defekte Temperatursonde

[Err02 Ubertemperatur der Kunststoffmasse oder defekte Temperatursonde
m Ubertemperatur in der Motorenwicklung, Motor ist {iberhitzt

[Err08 Ubertemperatur des Heizelementes AIR oder Ausfall des Geblésemotors
[Err10 Ubertemperatur der Elektronik

Erra0) Kurzschluss der Temperatursonde Plast

Es konnen auch mehrere Fehler gleichzeitig auftreten

o 2B. E0H und EEA Anzeige: | Err06 [

Weitere Kombinationen werden mit den Buchstaben A, B, C, D, E und F angezeigt.

o 28. EH uwnd EXA Anzeige LZ4YAY !

Ubertemperaturschutz Antrieb
e \Wird der Antrieb durch dussere Einfliisse oder bei zu niedriger PLAST-Temperatur Uberhitzt, schaltet der interne
Temperaturschutz den Antrieb aus. (siehe

Anlaufschutz Antriebsmotor

e Der Antriebsmotor ist gegen selbstandiges Anfahren nach Fehler z.B. Uberhitzung | Err04 | gesichert. Es erscheint im
Display (5) die Anzeige «Motor ausschalten», wahrend der Antriebsmotor im blockierten Zustand verharrt.

e Nach Behebung des Fehlers und Ausschalten des Motors, Motor Ein-/Ausschalten (2), erloscht im Display (5) die
Anzeige «Motor ausschalten». Es kann weiter gearbeitet werden.



Schweissschuhwechsel

A & Verbrennungsgefahr! Nur mit temperaturfesten Handschuhen arbeiten.

e Der Schweissschuhwechsel muss am betriebswarmen Gerat vorgenommen werden.

Demontage
e Das betriebswarme Gerat abschalten und vom elektrischen Netz trennen.

e Den Schweissschuh (8) mit Schweissschuhhalter (34) durch Losen der Klemmschrauben (35) von der
Extrudierdiise (32) entfernen.

e Die Extrudierdise (32) bei jedem Schweissschuhwechsel von Schweissgutriickstédnden reinigen und sicherstel-
len, dass sie festgeschraubt ist.

e Schweissschuh (8) durch Losen der Befestigungsschrauben (33) vom Schweissschuhhalter (34) entfernen.

Montage

e Einen der Schweissnaht angepassten Schweissschuh (8) an Schweissschuhhalter (34) mit Befestigungs-
schrauben (33) montieren.

e Schweissschuh (8) und Schweissschuhhalter (34) missen mit den Klemmschrauben (35) gut angezogen
werden.

8 Schweissschuh

32 Extrudierdiise

33 Befestigungsschraube
34 Schweissschuhhalter
35 Klemmschraube

Schweissrichtung
e Anordnung der Vorwarmdiise (9) bei unterschiedlichen Schweissrichtungen

e Mit der Standard-Heissluftfiihrung wird die Dise wahlweise links e Mit der optionalen Heissluft-

oder rechts angebracht. fuhrung wird die Dise oben
angebracht.
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Vorwarmduisen

e Es stehen drei verschiedene, der Schweissnahtbreite o - &
entsprechende Vorwarmdiisen (9) zur Auswahl. Die : -
Disenquerschnitte entsprechen den DVS-Richtlinien. : e

Diise 1 Diise 2 Diise 3
Nahtbreite Nahtbreite Nahtbreite
bis 15 mm 16 bis 20 mm 21 bis 40 mm

Vorwarmdiisenwechsel

/!\ /&\ Verbrennungsgefahr! Nur mit temperaturfesten Handschuhen arbeiten.

e /Zur Demontage der Vorwarmdiise (9) seitliche Klemmschraube (43) l6sen
und Vorwarmdiise (9) von der Heissluftfiihrung (44) abziehen. Damit keine
Vorwarmluft verloren geht, wird die Duse bis zum Anschlag auf die Heissluft-
fiihrung (44) geschoben. Auf parallele Ausrichtung zum Schweissschuh (8)
achten.

Heissluftfiihrungswechsel

A & Verbrennungsgefahr! Nur mit temperaturfesten Handschuhen arbeiten.

e Zur Demontage der Heissluftfiihrung (44) wird zuerst der
Schweissschuh (8) entfernt. Nach dem Ldsen der gekonter-
ten Fixierschraube (45) an der Rohrklemme (10) und der
Klemmschraube (47) am Heissluftflihrungs-Verbinder kann
die ganze Einheit abgezogen werden.

e Montage in umgekehrter Reihenfolge.

e Damit keine Vorwarmluft verloren geht, ist bei erneuter Mon-
tage wiederum darauf zu achten, dass die Einheit bis zum An-
schlag auf das Heissluftgeblase (16) geschoben wird.




Zubehor

e Aus technischen und sicherheitsrelevanten Griinden darf ausschliesslich nur Leister Zubehor verwendet werden.

Gerateablage

¢ Die Universal-Gerateablage kann fir folgende Extruderlinien verwendet wer-
den:  Fusion 3; Weldplast S4; Weldplast S6;

e F{r die Schweissschuh-Vorwarmung wird die Haube (37) nach oben geklappt.

e Um die Ablage einzustellen, sind die Muttern im Boden zu I6sen und die Grund-
platten (38) auf die Gerdtemarkierung einzustellen.

e Mittels der beiden Schieber (40) kann die Breite dem gew(inschten Geréat an-
gepasst werden.

¢ Der Bobinenhalter (39) dient zum Aufsetzen der Schweissdrahtrolle @ 300mm.

* Um eine optimale Drahtabwicklung zu gewahrleisten, ist der Schweissdraht
durch die vorgesehene Ose (41) zu fihren.

Transportable Drahtabrollvorrichtung
e Die Vorrichtung ist fir Schweissdrahtrollen mit @ 300 mm ausgelegt.

e Um eine optimale Drahtabwiq_klung zu gewahrleisten, ist der Schweissdraht
durch die dafir vorgesehene Ose (41) zu flihren.

Heissluftfiihrung oben

¢ Die Heissluftfihrung eignet sich im Besond-
ren fiir den Deponiebau.

Schweissschuh-Sortiment (mit externer Luftfiihrung)

e |eister Technologies AG bietet fiir alle gebrduchlichen Nahtformen entsprechende Schweissschuhe in diversen

Grossen an:
1iﬁ%}
o (8
Rohling V-Naht Kehinaht ~ Uberlappnaht Ecknaht Ecknaht Ecknaht
aussen kurz lang
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Wartung

¢ Netzanschlussleitung (14) und Stecker auf elekirische und mechanische Beschadigungen tberprfen.

e Die Extrudierdiise (32) bei jedem Schweissschuhwechsel von Schweissgutriickstdnden befreien (Schweiss-
schuhwechsel, Seite 13).

Service und Reparatur

e Reparaturen sind ausschliesslich von autorisierten Leister-Service-Stellen ausfiihren zu lassen. Diese gewahr-
leisten innert 24 Stunden einen fachgerechten und zuverlassigen Reparatur-Service mit Original-Ersatzteilen
gemass Schaltplanen und Ersatzteillisten.

e Erscheint beim WELDPLAST S4 nach dem Einschalten des Gerates die Service-Anzeige mit ( sorvice )
dem Service-Code 1, sollte der Kohlestand von einer autorisierten Leister-Service-Stelle

kontrolliert und die Kohleblirsten gegebenenfalls ausgewechselt werden. Cade 1
* Die Anzeige kann mit der Taste (28) [®) wieder ausgeblendet werden. PRy
e Mit dem Extruder kann kurzzeitig weitergearbeitet werden. briizhes
e Werden die Kohlebdrsten nicht innert niitzlicher Frist ausgewechselt, 1auft der Motor bis zum

Erreichen des mechanischen Kohlenstopps. Auf der Anzeige erscheint keine Fehlermeldung, nfsc

der Motor duft nicht mehr an.

Gewahrleistung

e Fr dieses Gerat gelten die vom direkten Vertriebspartner/Verkaufer gewahrten Garantie- oder Gewahrleistungs-
rechte ab Kaufdatum. Bei einem Garantie- oder Gewahrleistungsanspruch (Nachweis durch Rechnung oder
Lieferschein) werden Herstellungs- oder Verarbeitungsfehler vom Vertriebspartner durch Ersatzlieferung oder
Reparatur beseitigt. Heizelemente sind von der Gewahrleistung oder Garantie ausgeschlossen.

o \Veitere Garantie- oder Gewahrleistungsanspriiche werden im Rahmen des zwingenden Rechts ausgeschlossen.

e Schéden, die auf natiirliche Abnutzung, Uberlastung oder unsachgemésse Behandlung zuriickzufiihren sind,
werden von der Gewahrleistung ausgeschlossen.

¢ Keine Garantie- oder Gewahrleistungsanspriiche bestehen bei Geraten, die vom Kaufer umgebaut oder verandert
wurden.
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