KAYTTOOHIJEET (Alkuperiisen kiyttéohjeen BA WELDPLAST $2/07.2007/12.07 kddnnos). SF
Lue kdyttéohjeet tarkasti ennen kdyttéénottoa ja sdilyté ne myéhempdd kdyttod varten.

LEISTER WELDPLAST S2
Digitaalisesti ohjattu kasiekstruuderi

Kayttotarkoitus
Termomuovisten polymeerien PE ja PP hitsaus (muut materiaalit erikseen pyydettdessa):

. Altaiden ja konttien valmistus

. Muovin valmistus

. Putkien hitsaus

o Sauman muoto

Hitsausekstruuderi vastaa standardia DVS 2207-4

DVS: Deutscher Verband flr Schweisstechnik (Saksan Hitsaus teknologian yhdistys)

BAM: Federal Institute for Materials Research and Testing, Berlin

C€

Leister Process Technologies, Riedstrasse, CH-6060 Sarnen / Schweiz
Tel. +41 41 662 74 74 Fax +41 41 662 74 16 www.leister.com sales@Ieister.com
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AVAROWUS

Hengenvaara, kun laite avataan, koska jannitetta johtavat liitdnnat ja komponentit
paljastuvat. Kytke pistoke ulos pistorasiasta aina ennen laitteen avaamista.

Tulipalo- ja rajahdysvaara. Kasiekstruuderin vdaaranlainen kaytto voi johtaa
tulipalo- ja réjahdysvaaraan (esim. Materiaalien ylikuumentaminen) erityisesti
Iahella tulenarkoja materiaaleja ja rajahdysherkkia kaasuja.

Palovaara. Al3 koske laitteen kuumia metalliosia ja ulos tulevaa kuumaa

muovimassaa. Ald mydskididn osoita esilimmityssuuttimella ihmisia tai eldimi
kohti.

Laite liitettdva maadoitettuun verkkoon. Kdytettava myos maadoitettuja
jatkojohtoja.

Kayttéjannite on oltava vastaava kuin on painettu laitteen tyyppikilvessa.
Séhkokatkoksen sattuessa on kaytto tai padkytkin palautettava o-asentoon,
(lukitus pois).

Rakennus tyomailla suosittelemme vikavirtasuojakytkimen kayttoa.

Laitettava on kaytettava valvotusti. Kuumuus voi sytyttaa palavia aineita, joita ei
ole ndkyvissa. Tyokalun kayttaja on oltava koulutettu henkilo tai muu kayttaja
koulutetun henkilon valvonnan alaisena. Lapset eivat saa kayttaa tata laitetta.

Suojaa laitetta kosteudelta ja lialta.

DOOG @%@

TEKNISET TIEDOT
Jannite VvV~ 230 Koko (P x Lx K) 450 x 98 x 260 mm
Teho W 3 000 (ilman hitsauskenkaa)
Taajuus Hz 50/60 Paino 5,8 KG (ilman johtoa)
Materiaali PE/PP (PVC pyydettiessd) Vaatimustenmukaisuusmerkinta CE
Hitsauspuikko @mm 3 tai [4 Tyyppihyviksynti CCA
Tuotto (HDPE &J3) kg/h Suojausluokka I
PEO0,6-1,3
PP 0,5-1,2
Tuotto (HDPE J4) kg/h
PE 1,0-2,3

PP 0,9-2,0



Kasiekstruuderin kaytto Leister WELDPLAST S2

Kasiekstruuderin osat:

1 Paakatkaisin 9 Esilammityssuutin

2 On/off kytkin langan sy6tto 10 Putkenkiristin

3 Potentiometri syottonopeudelle 11 Suoj putki

4 Syottokytkimen lukitusnappi 12 Hitsauslanganaukko

5 Naytto 13 Takakahva

6 Kahva 14 Liitdntdjohto

7 Suoja putki 15 Lammitysvastus

8 Hitsauskenka/ -suutin 16 Kuumailmapuhallin (Hiileton)

Tyokalun ohjelmisto:

24 25 26 17 Hitsausohjelma

18 Oikea lampdtila (muovi)
ENE=N) 19 Asetettu lampstila (muovi)
e A= 20 Oikea lampadtila (ilma)
Freie Ein. 1 21 Asetettu lampétila (ilma)
22 Palkkindytto syotolle

23 Syottomaara %

24 Menu valikko

25 Peruutus

26 Stand-by/Enter

27 Alaspain valikossa

28 Valinta nappain

29 Yl6spain valikossa

30 Sy6ton valmiustila

31 Kursori




Kasiekstruuderin kaytto Leister WELDPLAST S2
Kayttoymparisto / turvallisuus

Kasiekstruuderia ei pida kayttaa helposti syttyvissa ymparistoissa eika
myo6skdadn rdjahtavien aineiden ldheisyydessa. Varmista vakaa-asento
hitsattaessa. Liitantdjohto ja hitsauslanka eivat saa sotkeutua ja estda kayttajaa
tai muita henkiloita.

Laita ekstruuderi tulenkestdvalle alustalle! Pidd huolta, ettd kuumat metalliosat
ja esilammityssuutin ovat tarpeeksi etalla seinista ja esteista.

Etukahvan saato

1. Loysaa kiristin kiertamalla kahvaa (6) vastapaivaan.
2.Saada kahva (6) kayttoasentoon.

3. Kirista kahva kiertamalla kahvaa (6) myotapaivaan.

TyOpiste

Kasiekstruuderille voi tilata erillisen
tyokalutelineen 131.451 laitteen lammitysta
ja laskemista varten.

Kun hitsaus keskeytetdan,
on syottd sammutettava sy6ton
on/off kytkimesta (2).

Kun laitteen etukahva on kiinnitetty

kunnolla, laitteen voi laskea tukevalle ja
palamattomalle alustalle, kuten kuvassa.




Kasiekstruuderin kaytto Leister WELDPLAST S2

WELDPLAST S2 kasiekstruuderin jannitteen syotto
Kaytettdessa jatkojohtoa on varmistettava vahimmaispoikkipinta ja maksimipituus:

Length Minimum cross-section (at ~230V) (mm?)
(m)

Up to 19 2.5

20-50 4.0

Varmista, etta jatkojohto on hyvaksytty ulkokayttoon ja varustettu ko. merkinnalla.

Kaytettdessa aggregaattia virran syottoon, on aggregaatin teho oltava 2 x ekstruuderin
ilmoitetun tehon.

Kayton aloitus
Lampatilan valvonta estda ekstruuderin kayton liilan kylmana.

r WARM-UP LOCK TIME: 220 SEK.
Display moter disabled —¢
Status display Heat FREE M » READY *
for drive (30)
Heating until target motor releass ready fo weld
value s reached

Kaynistettdessa laite padkytkimesta (1), laite lammittda itsensa edellisen kdyton
saadettyihin arvoihin. Kun arvot on saavutettu, naytossa oleva laskuri aloittaa laskun 220
sekunnista nollaan. Lammitysjakson paatyttya, laite on kayttovalmis ja ndytossa oleva
indikaattori ilmoittaa Ready=valmis. Laite on kayttovalmis noin 5 minuutissa.

Lyhyt sahkokatkos ei toista laitteen lammitysjaksoprosessia uudestaan.



Kasiekstruuderin kaytto Leister WELDPLAST S2

Ohjelmisto ja valikko navigointi
Weldplast S2 manuaalinen ekstruuderi tulee mukavan ja katevan operaattori ohjelmiston
kanssa, joka sallii helppoa toimintaa.

Nappaintoiminnot
Ndppadimet vastaavat helldlla nappainlydnnilla.

+ Operating window [gperating window functions
Free Adj. 1 ) |Menu selection
240° Set contrast
PLAST 245 @) |Heating on/off
2 2 Dac Change cursor position
:: - “.:::' Selected parameter (+)
SPEED ™ 100 Selected parameter (-
+ Menu selection Menu selection functions
SHEw FI |Menu selection / return to operating window
Language Back to multifunctional display (Changed enfry is not sfored!)
o e Select and return to operating window
WE Select
Cursor up / selected parameter +
Cursor down [ selected parameter -

Hitsaukseen valmistautuminen

Start naytto

Ekstruuderin paalle kytkemisen jalkeen,
tyékalun nimi ja tamanhetkinen
ohjelmistoversio nakyy3 sekunnin ajan.

Nadyttopaneeli
Nayttopaneeli nayttaa
tamanhetkiset valitut parametrit.

24 25 26

(&) () (0]

((MENU BACK ENTER )

Freie Ein. 1

Weldplast 8
LEISTER b
Switzerland 30 g;

31
Release 1,0

\_DOWN SELECT  UP )




Kasiekstruuderin kaytto Leister WELDPLAST S2

Parametrien saato nayttopaneelissa

Kohdistin (31) nayttda mitd parametreja voidaan asettaa. Kdynnistamisen jalkeen,
kohdistin on asennossa «SPEED» (nopeus).

Nayttdpaneelissa seuraavat parametrit voidaan valita Valitse ndppaimelld(28), ja niiden
arvot voidaan muuttaa Ylos nappaimelld(29) ja Alas nappaimella(27).

SPEED AIR PLAST

Set value " Set value ' Set value

Tehokapasiteetin saato

Sauman muodon vuoksi, tehokapasiteetti ja esikuumennus jakso voidaan tdsmata toisiinsa.

e Esisaato naytolla
- Painamalla valitse ndppainta (28), sédada «SPEED» asentoon

- Méarittele maksimaalinen tehokapasiteetti (30 — 100) ylos ndppdimen (29) tai alas
nappdimen (27) kautta (viittaus massa-ajon palkkindyton (22) kautta).

¢ Hienosdatoa hitsausprosessin aikana.

- Kaantamalla potentiometria (3), tehokapasiteetin maksimaalinen tuottoarvo (esim. 85)
voidaan vahentda minimaaliseen.

Example

Ready + asll Ready * -l..
SPEED = 85 (SPEED = 100

3 Ready * u
22 SPEED ®m 30
- vy

Tehokapasiteetti riippuu hitsauslangan paksuudesta. Jos hitsaustuotto on liian suuri
tuottonaytolla ”30” ja potentiometri on sddadetty “minimaaliselle”,ohuin hitsaustanko on
valittava.



Kasiekstruuderin kaytto Leister WELDPLAST S2

MUOVI ja ILMA lampétilojen asetus
e Laita kohdistin « PLAST»(muovi) tai «AIR»(ilma) asentoon painamalla Valitse ndppainta (28).
« S33d3 [ampotila YIés (29) tai Alas (27) nappaimilla.

Hitsausparametrien valvonta

AIR ja PLAST lampotilojen asetetut ja todelliset F -
. . . Free Adj.
arvot valvotaan jatkuvasti. Jos todellinen arvo
poikkeaa asetetusta arvosta (arvo saadetyn eron 2 4 0 °C
ulkopuolella), se ndytetaan tilanne nayto6lla(30) PLAST
tilanne muutoksella. Jos tarpeellista, 2 2 0 "C
massa-ajomoottori kytketdaan vialiaikaisesti pois AIR 230
paalta kunnes hitsausparametrin ovat taas 30 Ready = -...
siedetyn eron sisalla. Mahdolliset tilanne naytot SPEED = 100
ja siedetyt erot nakyvat seuraavassa graafissa ja ) ’
taulukossa.
A
3
b /'-"\ +30C
: [N\
o H E
E- ! \ +10C
2 oo i i
- | —— — = — xf&—: Relerence value
H : : i i w Actual value
: —t g ' — -10T
-30T
MMWfreiwléan i: 5 | Mntur frei, : i i;uiwrlaigggahen
o e e | O 0. e e o] 0 Displayed sicie
Time
No. |Status display Status properties
© |Rsady* Ready to weld
® |Menabled Deviation of the welding parameters > 10°C
© |Heat Devigtion of the welding parameters > -30°C, drive motor disabled
O (2205 Warm-up lock time of 220 sec., drive motor disabled
©® |Too hot Deviation of the welding pararmeters > +30°C, drive motor disabled




Kasiekstruuderin kaytto Leister WELDPLAST S2

Hitsausprosessin aloittaminen

* Sovella sopiva hitsauskenka (8).

* Aseta potentiometri (3) maksimaaliselle.

¢ Kun toimintalamp6étila on saavutettu («KREADY*»-status), hitsaus voidaan aloittaa.

e Liikuta massa-ajo on/off vipua (2).

e Sy6ta 3 tai 4 mm hitsauslankaa hitsauslankasisdanottoon (12).

e Hitsauslanka vedetdan automattisesti hitsaustankosisadnoton (12) lapi. Hitsaustangon
syottd on tapahduttava ilman vastusta.

VAROITUS!

Al3 koskaan syéti hitsauslankaa molempiin hitsauslankasisdinottoihin samaan
aikaan. Laitteen kanssa tulee kadyttaa aina hitsauslankaa.

* Keskeyta massa-ajo paastamalla massa-ajo on/off vipu (2).

e Aseta esikuumennussuutin (9) hitsausaluetta vastaan.

e Esikuumenna hitsausalue tuuletus liikkeella.

e Laita laite valmistellulle hitsausalueelle ja liikuta massa-ajo on/off vipua (2) taas.

» Tee koehitsaus noudattamalla materiaalituottajan ohjeistuksia ja kansainvalisia
standardeja tai direktiiveja

e Tarkasta koehitsaus.

e S3ada lampdotila-asetus ja hitsausteho, kuten vaadittu.

e Pitkia hitsaustoita varten, massa-ajo on/off vipu (2) voidaan lukita massa-ajo
lukintalaitteella (4).

Laitteen sammuttaminen

e I[rrota massa-ajo lukintalaite (4) ja paasta massa-ajo on/off vipu (2).
Poista hitsausmateriaali hitsauskengastd, jotta hitsauskenka ei vahingoitu seuraavaa
hitsauskierrosta aloittaessa.

e Kytke kuumennus jarjestelma pois paalta Valmiustila/Enter napilla (26).

e Anna laitteen viilentya noin 5 minuuttia.

 Kytke paakytkin (1) pois paalta.



Kasiekstruuderin kaytto Leister WELDPLAST S2

Lisaasetuksia

Kontrastin saato

Tietyissa valo olosuhteissa voidaan tarvita ndyton kontrastin saatoa, se tapahtuu perutus
nappaimella (25).

Lammitys paalle/pois

Pidemman tauon ajaksi (standby) voidaan [ammitys massalle ja ilmalle voidaan sulkea
nayttopanelin nappaimella Stand-by/Enter (26).

Aktivoi nappainlukko
( Free Adj. 1 )
1. Menu =) B o Key lock
o [ activated
2. Nappainlukko E 2 4 0 C
3. Aktivoi
Vol = PLAST 245
Jos nappainlukko on aktivoitu, 2 2 0
nappainlukko ilmestyy naytolle. AIR 230
Ready * -l.l
Lukko voidaan resetoida seuraavanlaisesti: SPEED = 100)
\.

Deaktivoi ndappainlukko

1. Takaisin

2. Resetoi m
3. Valitse E

Vahvistus Valitse nappaimella taytyy tehda heti resetoinnin jalkeen.



Kasiekstruuderin kaytto Leister WELDPLAST S2

Liikkuminen valikossa

Language

Espafiol
Francais

Select English
language mDeutsch

Valikko

Valikko Menu

—
Selaa a m Language Display Unit

Display Unit
Valinta E Working time o
Eﬂﬂ k meC

ey loc -
|mpPragram Select
F/°C

N ——

Working time

Drive
0000:10

Display
. - Blower
working time 0000:40

Service Code

DoOO0O0
A )

=]

HELP PAGE 1/9
WORK LEVEL

Menu:
salect E]
Help the menu

Page 1-9 Back:
adjust @
contrast L

- ° E NEXT @ .J_'-J
Toiminnot o’

. Key lock
Vierita a m

Reset
Valitse ja palaa =l Stas

Activate

Palaa kayttovalikkoon key lock

e ——

Program

Free Adj. 4
Free Aadj. 3
Select Free Adj. 2
Free Adj. 1

Program Prg3 PPj
Prg2 PE-HD
W Prgl PE-LD

— S



Kasiekstruuderin kaytto Leister WELDPLAST S2

Hitsausasetusten ohjelmointi

Program
Valikko i Free Adj. 4 —_—
Valitse ohjelma E I';FEE igl'_- ; —setting
ree T 1-4
Selaa Free Adj. 1
a m Prg3 PP
Enter Prg2 PE-HD
BWPrgl PE-LD

| oy

Talla kasi ekstruuderilla voidaan hitsata seuraavia kesto muoveja: PP/PE-HD/PE-LD

Ohjelmat 1-3 ovat tehdasasetuksia, joita voidaan muuttaa hitsauksen aikana, mutta
muutokset eivat tallennu.

Vapaita asetuksia - Free settings 1-4, voidaan vapaasti muuttaa ja muutokset tallentuvat,
kun kone sammutetaan.

Welding program Soll PLAST (°C) Soll AIR (°C)
Free seffings. 1-4 230 260
Prgl PE-LD 220 260
Prg2 PE-HD 230 260
Prgd PP 240 260

Massan sy6ton asetukset
. Siirra kursori "SPEED” kohtaan painamalla Valikko-nappainta (28).

. Paina nuolindppadimia ylos (29) tai alas (27), jolloin massan maaran rajoitus astuu voimaan
valilla 30-100%.

Aseta lampotila massalle ja ilmalle
. Siirra kursori ilman tai massan kohdalle painamalla Valinta-nappdinta (28).
. Muuta asetuksia nuolindppaimilld ylos (29) tai alas (27).

SPEED PLAST

Sef value Set value Set value



Kasiekstruuderin kaytto

Hitsauskengan vaihto

Leister WELDPLAST S2

Hitsauskenka tulee vaihtaa vain silloin kun tydkalu on saavuttanut kayttolampatilansa.

Tyoskentele vain lampo6a vastustavilla kasineilla

Palovaara!

Purku

. Poista hitsauskenka (8) hitsauskengan
ekstruuderisuuttimesta (32).

Joka kerta kun vaihdat hitsauskenkas,

Kytke yksikkd pois pdalta ja irrota virtaldhteesta.

pidikkeelld (34) l6ysentamalla kiristinruuveja (35)

puhdista ekstruuderisuutin (32)

hitsausmateriaalijamista ja varmista ettad ekstruuderisuutin (32) on ruuvattu tiukasti kiinni.

Poista hitsauskenka (8) I6ysentamalla

Kokoaminen

Kiinnita hitsauskenka (8) (joka soveltu
kiristamalla kiinnitysruuveja (33).

kiristinruuveilla (35).

kiinnitysruuveja (33) hitsauskengan pidikkeesta (34).

u hitsaus-saumaan) hitsauskengan pidikkeeseen (34)

Hitsauskengan (8) ja hitsauskengan pidikkeen(34) on oltava kunnolla kiristetty

P —

S —

/4 i
9

8 hitsauskenka
32 ekstruuderisuutin
33 hitsauskengan kiristyspultit

34 hitsauskengan kiristyspultit
35 kiristysruuvi

Hitsaussuunta
= ""u : -
4 s ’1 'A ' m
-~ \8 G 8 KQ,T__ \8 :

Loysentamalla kiristysruuveja (35), hitsauskenkaa (8) voi saataa (kdantamalld) haluttuun
hitsaussuuntaan. Sdadon jalkeen kiristysruuveja (35) on kiristettava kunnolla.



Kasiekstruuderin virheilmoitukset Leister WELDPLAST S2

Virhetilanteet nakyvat tilannenayto6lla (30) (esim. Moottori ylikuumentunut).

Naytto

Virheen sattuessa, AIR ja PLAST kuumentimet seka ajomoottori kytkeytyvat heti pois
paalta! Ellei sitd tapahdu, tydkalu tulee heti kytkea pois virtalahteesta!

Tilannendyton (30) lisdtoiminta

. Kirjaa virhekoodi

. Irrota Sy6ttokytkimen lukitusnappi (4) ja vapauta sydoton on/off kytkin (2).

. Sulje paakytkin (1).

. Kayta tyokalua taas valvonnan alla ja varmista ettei ekstruuderi ylikuumene ulkopuolelta.
. Poista jaljellla oleva muovi ruuvista jos mahdollista.

. Jos virhe sattuu uudelleen, tydkalu tulee lahettda huoltoon katsottavaksi virhekoodin kera.

Err01 IlIman ylikuumennus tai virheellinen lampdluotain

Err02 Muovihitsausmateriaalin ylikuumennus tai virheellinen lampéluotain
Err0O4 Moottoripuolan ylikuumennus, moottori ylikuumentunut

Err08 Lampovastuksen tai AIR ylikuumennus tai puhallinmoottorin virhe
Errl0 Elektroniikan ylikuumennus

Errd0 PLAST lampoluotain oikosulku

Useita virheita voi sattua samanaikaisesti esim. Err02 Ja Err04 Nayttaa: Err06 !

Lisayhdistelmat naytetaan kirjaimilla A, B, C, D, E ja F.
Esim. Err08 ja Err02 nayttaa ErrOA !!

Ajon ylikuumennussuoja

Jos ajo ylikuumentuu ulkoisista vaikutteista tai PLAST lamp6étila on liian alhainen, ajon
sisdinen lampotilasuoja kytkeytyy pois paalta (katso ).

Virhestarttauksen suoja

Ajomoottori on suojattu automattiselta starttaukselta virheen jalkeen, esim. ylikuumennus.
«Sulje ajo» ilmestyy naytolle (5), kun ajomoottori on estetyssa tilassa. Virheen korjauksen
ja ajon sulkemisen jalkeen (lI6ysenna sy6ttokytkimen lukitusta (4) ja vapauta syoton on/off
kytkin (2)), «Sulje ajo» poistuu naytolta (5). Tyota voi jatkaa.



Kasiekstruuderin lisdvarusteet Leister WELDPLAST S2

Vain Leister tarvikkeita voi kayttaa.

Tyokaluteline Siirrettava hitsauslankakelateline

Teline on suunniteltu kahta @ 300 mm
hitsauslankakelaa varten. Parhaan hitsauslangan
jakelun takaamiseksi, syota hitsauslanka reikien (41)

lapi.
Hitsauskenkadvalikoima WELDPLAST S2 vakio

Leister Process Technologies tarjoaa hitsauskenkia kaikkiin tavallisiin saumakuvioihin eri
kokoisina:

Muotoile- V-saumalla Pienahitsaus Limihitsaus Kulma Kulma
maton (lyhyt) (pitka)




E Alkuperaisen kadyttoohjeen BA WELDPLAST $2/07.2007/12.07 kaannos.

YLLAPITO
. Tarkista virtajohto (14) ja —pistoke mahdollisilta sahko- tai mekaniikkavaurioilta.

. Puhdista ekstruuderisuutin (32) joka kerta kun vaihdat hitsauskengéan ja poista mahdolliset
hitsausjamat.

KORJAUS JA HUOLTO

. Mahdolliset korjaukset tulee tehda ainoastaan valtuutetut Leister huoltokeskukset. He
takaavat erikoistuneen ja luotettavan korjauspalvelun kadyttaen alkuperaisia varaosia
piirikaavion ja varaosalistan mukaan.

. Jos WELDPLAST S2:en paalle kytkemisen jdlkeen ilmestyy (" Service
Huoltokoodi 1 tulee hiilien tila tarkistaa valtuutetussa
Leister huoltokeskuksessa ja tarpeen vaatiessa, vaihtaa hiilet.

. Naytto voidaan poistaa Valitse napilla (28). Code 1

. Kasiekstruuderia voi taas kayttda vahan aikaa.

. Jos hiilid ei vaihdeta lyhyen ajan sisalla, ajo kulkee
kunnes hiilet saavuttavat rajansa. Jos virheviesteja ei
enaa ilmesty naytolle, ajo ei enaa kulje.

Check drive
brushes

O-
vy
TAKUU

. Tyokalulle annetaan yleensa vuoden takuu ostopaivasta (vahvistettu laskusta tai
|ahetyslistasta). Mahdollinen vaurio hoidetaan joko korvauksella tai korjauksella.
Lampovastukset eivat kuulu takuuseen.

. Lisavaatimukset kasitelldan tapauskohtaisesti.
. Takuu ei korvaa ylikuormituksesta tai vaaranlaisesta kdytosta aiheutuneita vauriota.
. Takuuvaatimukset hylataan laitteelle, jota ostaja on itse muunnellut.

b=

Tekniset tiedot ja maaraykset saattavat muuttua ilman erillista ilmoitusta.

Valtuutettu huoltokeskuksesi on:

BBTechnics'

BBTechnics OY Puh. +358 10 309 8560
Sinikalliontie 18 B Fax +358 10 309 8565
02630 Espoo www.bbtechnics.fi

info@bbtechnics.fi
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