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Bedienungsanleitu NQ (Original-Bedienungsanleitung) @

oy

Bedienungsanleitung vor Inbetriebnahme aufmerksam
lesen und zur weiteren Verfugung aufbewahren.

Leister WELDMAX
Mini-Handextruder

Anwendung

e Schweissen von thermoplastischen Kunststoffen aus:
PP-H, PP-B, PP-R PPS.

e Elektrisch leitendes Material (PE-EL) darf nicht geschweisst werden
(Grund: Elektroschlag).

e Im Bereich Behdlter-, Apparate- und Rohrleitungsbau werden Schweissndhte
gemass DVS 2207 Teil 4 erzeugt.

e Dass Schweissen von Dichtungsbahnen fur Deponien und Alflasten wir gemdss
DVS2225 Teil 4 durchgefuhrt.

PE-HD

A\

warnung
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Lebensgefahr! beim Offnen des Gerdtes da spannungs-
fhrende Komponenten und AnschlUsse freigelegt werden.
Vor dem Offnen des Gerdtes Netzstecker aus der Steckdo-
se ziehen. Elektrisch leitendes Material (z.B. PE-EL) darf nicht
geschweisst werden.

Feuer- und Explosionsgefahr bei unsachgemdssem Ge-
brauch des Handextruders (z.B. Uberhitzung von Material)
besonders in der Ndhe von brennbaren Materialien und
explosiven Gasen.

Verbrennungsgefahr! Heizelementrohr, Luftdise und aus-
fretende Masse nicht in heissem Zustand berUhren. Gerét
abkUhlen lassen. Heissluftstrahl und austretende Masse
nicht auf Personen oder Tiere richten.

Vorsicht

0 @@

Nennspannung, die auf dem Gerdt angegeben ist, muss mit
der Netzspannung Ubereinstimmen.

FI-Schalter beim Einsatz des Gerdtes auf Baustellen ist fur
den Personenschutz dringend erforderlich.

Gerdt muss beobachtet betrieben werden.

Wdarme kann zu brennbaren Materialien gelangen, die sich
ausser Sichtweite befinden. Ger&t darf nur von ausgebil-
deten Fachleuten oder unter deren Aufsicht benUtzt
werden. Kindern ist die BenUtzung gdnzlich untersagt.

Gerdt vor Feuchtigkeit und Ndésse schitzen.



Konformitct

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz bestatigt, dass
dieses Produkt in der von uns in Verkehr gebrachten AusfUhrung die Anforderungen der
folgenden EG-Richtlinien erfullf.

Richtlinien: 2006/42,2004/108, 2006/95

Harmonisierte Normen: EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1
EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

(BT[MAO oA N E@/W@“

Bruno von Wyl, CTO Beat Mettler, COO

Kaegiswil, 07.03.2012

Entsorgung

rechten Wiederverwertung zugefuhrt werden. Nur fur EU-Lédnder: Werfen
Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmulll Gemd&B der Europdischen
Richtlinie 2002/96 Uber Elektro- und Elektronik-Altger&dte und ihrer Um-
setzung in nationales Recht mussen nicht mehr gebrauchsféhige Elektro-
werkzeuge getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wiederver-
wertung zugefuhrt werden.

E Elektrowerkzeuge, Zubehdr und Verpackungen sollen einer umweltge-

Technische Daten
* Anschlussspannung nicht umschaltbar

Spannung V~ 120 * 200 % 230 %
Leistung w 1800 2200 2200
Frequenz Hz 50 / 60 50/ 60 50/ 60
Luft-Temperatur °C max. 400 max. 400 max. 400
Luftmenge I/min. 300 300 300
Plastifizier Temeratur  °C max. 270 max. 270 max. 270
Ausstoss kg/h 0.7 0.7 0.7
Schweissdraht mm @4 +0.2 (gemdass DVS 2211)
Masse L x B x H mm 443 x 94 x 255, Handgriff @ 57
Gewicht kg 3.8 (ohne Netzanschlussleitung)
Konformit&tszeichen CE ce C€
Sicherheitszeichen ® (6] ®
Zertifizierungsart CCA CCA CCA
Schutzklasse I =] =] =]

Technische Anderungen vorbehalten



Gerdtebeschreibung

Bedienfeld mit
Digital-Anzeigen

. Schweissschuh
. Befestigungsschraube

Schweissschuh

. Schweissschuhhalter
. Befestigungsschraube

Schweissschuhhalter

. Vorwdrmduse
. Befestigungsschraube

VorwdrmduUse

. DUse fur Kunststoffmasse
. Heizelementrohr

. Hondgriff

10.
11.
12.
13.

Luftfilter

Gehduse
Netzanschlussleitung
Hauptschalter

14. Vorschubschalter

15. Schweissdraht-Einzug

16. Entlastungsoffnung

17. Digital-Anzeige IST-Wert
Kunststoffmasse Temperatur

18. Digital-Anzeige SOLL-Wert
Kunststoffmasse Temperatur

19. Potentiometer
Kunststoffmasse Temperatur

20. Digital-Anzeige IST-Wert
Luft Temperatur

21. Digital-Anzeige SOLL-Wert
Luft Temperatur

20
21

22

23

22. Potentiometer Luft Temperatur

23. Potentiometer Schweissdraht-
Vorschubgeschwindigkeit



Betriebsbereitschaft

e Nach Bedarf den entsprechenden Schweissschuh (1) gemdss Schweissschuh-
wechsel montieren.

e Gerdt an das elektrische Netz anschliessen.

e Das Gerdt am Hauptschalter (13) einschalten.

Auf der Digital-Anzeige IST-Wert Lufttemperatur (20) erscheint die Version der
Software.

¢ Die gewunschten Werte fUr Luft- und Massetemperatur einstellen.

- Potentiometer Lufttemperatur (22), Digital-Anzeige SOLL-Wert Lufttemperatur (21).

- Potentiometer Massetemperatur (19), Digital-Anzeige SOLL-Wert Massetem-
peratur (18).

- Vorschub auf Stufe 2 stellen.

e Warnung
- Temperatur so wdhlen das der Schweissdraht nicht Uberhitzt wird.

- Bei Ueberhitzung der Masse innerhalb des Gerdtes besteht Feuergefahr!

e Bis zum Erreichen der Solltemperatur der gesamten im Gerdt befindlichen
Masse, kann der Vorschub nicht gestartet werden (Geréteschutz).

e Bis zur Freigabe des Vorschubes blinken die Digital-Anzeigen SOLL-Wert Lufttem-
peratur (21), SOLL-Wert Massetemperatur (18), IST-Wert Lufttemperatur (20) und
IST-Wert Massetemperatur (17).

e Nach Erreichen der SOLL-Temperatur, Digital-Anzeige I1ST-Wert Massetemperatur (17)
und dem Ende des Blinkens kann der Schweissvorgang gestartet werden.

—-Je nach Werkstoffen und Umwelteinfllissen muss nach Freigabe des Vorschubes
die Aufheizzeit entsprechend verlngert werden.
- Merkmal: Material im Schweissschuh (1) muss plastifiziert sein.

e Durch leichtes Ziehen mit einer Zange die hervorstehende Masse im Schweiss-

schuh (1) entfernen.

Schweisspositionen
V-/X-Naht Kehl-Naht <




Schweissvorgang

e Durch DrlUcken des Vorschubschalters (14) wird der Vorschub fUr den Schweiss-
draht eingeschaltet (Selbsthaltung).
— Erneutes Drucken des Vorschubschalters (14) schaltet den Vorschub wieder aus.

e Gerdt mit Vorschubschalter (14) starten und etwas Masse austreten lassen.

e Die gewunschte Vorschubgeschwindigkeit am Potentiometer Drahtvorschubge-
schwindigkeit (23) einstellen (abhd&ngig von Nahtgeometrie).

e Massefdrderung mit Vorschubschalter (14) ausschalten.

¢ Die Vorwdrmdise (5) auf die Schweisszone richten.

¢ Mit pendelnden Bewegungen die Schweisszone vorwdarmen.

e Das Gerdt auf die vorbereitete Schweisszone aufsetzen und den Vorschub-
schalter (14) betdtigen.

e Testschweissung gemdss Schweissanleitung des Materialherstellers und nationalen
Normen oder Richtlinien vornehmen

e Testschweissung Uberprufen

e Einstellungen nach Bedarf anpassen.

¢ Vorsicht:
Ist die Digital-Anzeigen SOLL-Wert Lufttemperatur (21) hdher eingestellt als die
Digital-Anzeige SOLL-Wert Massetemperatur (18) und I&uft das Gerdt Iéngere
Zeit ohne Vorschub, steigt die Digital-Anzeige IST-Wert Massetemperatur (17)
bei unverdnderter Einstellung Uber den SOLL-Wert Lufttemperatur (21) an. Dieser
Betriebszustand ist zu vermeiden, da sich die Masse thermisch zersetzt. Wird der
Vorschub Uber den Vorschubschalter (14) aktiviert und Schweissdraht zugefuhrt,
erreicht die Massetemperatur wieder den SOLL-Wert,

e Gerdt nach dem Betrieb nachkUhlen lassen.

Schweissschuhwechsel

ACHTUNG! Verbrennungsgefahr.

e Der Schweissschuhwechsel darf nicht am kalten Ger&dt vorgenommen werden.

e Das betriebswarme Gerdat abschalten und vom elektrischen Netz trennen.

e Den Schweissschuhhalter (3) durch L&sen der Befestigungschrauben Schweiss-
schuhhalter (4) vom Heizelementrohr (8) entfernen (Handschuhe verwenden).

e Die Duse fur Kunststoffmasse (7) bei jedem Schweisschuhwechsel von Schweiss-
gutrickstédnden reinigen (siehe Wartung).

e Einen entsprechenden Schweissschuhhalter (3) montieren.

e Der Schweissschuhhalter (3) kann auf vier um 90° versetzten Positionen montiert
werden.

e Der Schweissschuh (1) kann durch I6sen der Befestigunsschrauben Schweiss-
schuh (2) vom Schweissschuhhalter (3) getrennt werden (z.B. zur Nachbearbei-
tung).

e Gerdt wieder ans elekirische Netz anschliessen und in Betrieb nehmen.

Schweissdrahtwechsel

e Gerdt mit Vorschubschalter (14) einschalten.

e Neuen Schweissdraht in Schweissdraht-Einzug (15) einfUhren.

e Gerdt laufen lassen bis an der Dise fiir Kunststoffmasse (7) ein sortenreiner Strang
austritt,



Betriebsstérungen und Massnahmen

* Schweissdraht-Blockade
- Wird der Schweissdraht ausserhalb des Ger&tes blockiert dreht der Drahtvor-
schub zum Vermeiden von Ger&teschdden durch.
- Schweissdrahtzufuhr sicherstellen, Schweissdraht-Toleranz Uberprufen.
— Gerdt am Vorschubschalter (14) starten.
- Schweissdraht nur von Hand in den Schweissdraht-Einzug (15) nachstossen.
- Schweissdraht-Rucksténde treten durch die Entlastungséffnung (16) aus.
— ACHTUNG es durfen keine Werkzeuge oder sonstige Gegenstdnde benutzt
werden um Schweissdraht-Rucksténde zu entfernen.
e Kann der Schweissdraht nicht nachgefuhrt werden, besteht die Mdglichkeit,
den Draht rickwarts aus dem Gerdt zu entfernen.
— Vorschub am Vorschubschalter (14) ausschalten.
— Potentiometer Lufttemperatur (22), und Potentiometer Massemperatur (19)
auf Sollwert OFF stellen.
—-Nach ca. zwei Sekunden Vorschubschalter (14) betdtigen, die Maschine startet
im Ruckwartslauf (fixe Geschwindigkeit).
— Durch leichtes Ziehen am hervorstehenden Schweissdraht kann dieser entfernt
werden.
— Anschliessend Vorschub durch Drucken Vorschubschalter (14) ausschalten
— Am Potentiometer Lufttemperatur (22) und Potentiometer Massetemperatur (19)
Sollwert einstellen.
— Anschliessend neuen Schweissdraht einfUhren und Vorschubschalter (14)
betd&tigen. Achtung: abgenutfzten Schweissdraht abschneiden.
- Neuen Draht mit geringer Vorschubgeschwindigkeit einfUhren.
- Nach dem Austreten von plastifizierter Masse am Schweisschuh (1) ist das
Gerdt wieder betriebsbereit.
¢ Fehlermeldung auf den Digital-Anzeigen
- Tritt wdhrend dem Betrieb des Gerdtes ein Fehler auf wird dieser auf dem Display
angezeigt.
- Das Gerdt unter Angabe des Fehlercodes an die ndchste Servicestelle senden.

Auf der Digital-Anzeige IST-Wert Kunststoffmasse-Temperatur (17) und
Digital-Anzeige IST-Wert Lufttemperatur (20) erscheint ERR

Auf der Digital-Anzeige SOLL-Wert Luft-Temperatur (21) erscheinen folgende
Meldungen

LO | Im Luft-Regelkreis liegt kein Fehler vor

L1 Unterbruch der Temperatursonde oder Ubertemperatur der Luft

L2 | Defekt der Luftheizung oder Kurzschluss der Temperatursonde der Luft

L3 | Ubertemperatur des Heizelementes, Fotowiderstand hat angesprochen

L6 | Ubertemperatur der Elektronik

Auf der Digital-Anzeige SOLL-Wert Kunststoffmasse-Temperatur (18) erscheinen
folgende Meldungen

PO | Im Kunststoffmassen-Regelkreis liegt kein Fehler vor

P Unterbruch der Temperatursonde oder Ubertemperatur der
Kunststoffmasse-Heizung

PO Defekt der Kunststoffmasse-Heizung oder Kurzschluss der Temperatursonde
Kunststoffmasse




Zubehor

e Es darf nur Leister-Zubehodr verwendet werden.

Wartung

o Luftfilter (10) des Gerdtes ist bei Verschmutzung mit einem Pinsel zu reinigen oder
zu ersetfzen.

e Die DUse fur Kunststoffmasse (7) bei jedem Schweisschuhwechsel von Schweis-
sgutrickst&nden reinigen.

e Nefzkabel und Stecker auf Unterbruch und mechanische Beschd&digungen
Uberprufen.

Service und Reparatur

e Bei Minimal-L&dnge der Kohlen schaltet der Gebldsemotor automatisch ab.
Gerdt durch Ihre Service-Stelle kontrollieren lassen.
Kohlen-Standzeit des Motors ca. 1'000 Betriebsstunden.

e Kohlenstand des Férdermotors nach ca 1'000 Betriebsstunden durch lhre Service-
Stelle konftrollieren lassen.

e Reparaturen sind ausschliesslich von autorisierten Leister-Service-Stellen aus-
fUhren zu lassen. Diese gewdhrleisten innert 24 Stunden einen fachgerechten und
zuverlassigen Reparatur-Service mit Original-Ersafzteilen gemdss Schaltplédnen und
Ersafzteillisten.

Gewdhrleistung

o FUr dieses Gerdit besteht eine grundsatzliche Gewdhrleistung von einem (1) Jahr ab
Kaufdatum (Nachweis durch Rechnung oder Lieferschein). Entstandene Scha-
den werden durch Ersatzlieferung oder Reparatur beseitigt. Heizelemente sind
von dieser Gewdhrleistung ausgeschlossen.

o Weitere Ansprdche sind, vorbehdltlich gesetzlicher Bestimmungen, ausgeschlossen.

e Schdden, die auf natlrliche Abnutzung, Uberlastung oder unsachgemdsse
Behandlung zurtickzufUhren sind, werden von der Gewdhrleistung ausgeschlossen.

e Keine Ansprlche bestehen bei Gerdten, die vom Kaufer umgebaut oder verédndert
worden sind.
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OPERATING INSTRUCTIONS

(Translation of the original operating instructions)

Please read operating instructions carefully before
use and keep for further reference.

Leister WELDMAX
Mini-Hand Extruder

Application

¢ Welding of thermoplastic materials made from:
PE-HD PP-H, PP-B, PP-R  PPS.

e Do not weld (PE-EL) electronically conductive material.
(Reason: electric shock.)

¢ Welding seams in containers, appliances and pipe construction are carried out in
accordance with DVS 2207 part 4.

e Welding of geomembrane liners for disposal sites and rubbish tips are carried out in
accordance with DVS 2225 part 4.

A\

Warning

PN

A\
A\

DANGER!
Danger when opening up the tool, as live components and
connections are exposed. Therefore, before opening it,
unplug the tool to ensure disconnection from the mains.
Electronically conductive material (eg PE-EL) must not be
welded.

Incorrect use of the hand extruder (eg overheating of the
material) can present a fire and explosion hazard, especi-
ally near combustible materials and explosive gases.

Do not touch the element housing, air nozzle and
discharging plastizised material when they are hot as
they can cause burns. Let the tool cool down. Do not
point the hot air flow and the discharging plastizised
material in the direction of people or animals.

Caution

@ ®AO

The voltage rating stated on the tool must correspond to the
mains voltage.

For personal protection on building sites we strongly recom-
mend the tool be connected to a RCCB (Residual Current
Circuit Breaker) .

The tool must be operated under supervision.

Heat can ignite flalmmable materials which are not in view.
The machine may only be used by qualified specialists or
under their supervision. Children are not authorized to use
this machine.

Protect tool from damp and wet.



Conformity

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland
confirms that this product, in the version as brought into circulation through us, fulfils
the requirements of the following EC directives.
Directives: 2006/42,2004/108, 2006/95
Harmonized Standards: EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1

EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,

EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

Kaegiswil, 07.03.2012

(BT[MAO oA N 2&/%’

Bruno von Wyl \dTO Beat Mettler, COO

Disposal

friendly recycling. Only for EC countries: Do not dispose of power tools into
household waste!l According to the European Directive 2002/96 on waste
electrical and electronic equipment and its incorporation into national law,
power tools that are no longer suitable for use must be separately collected
and sent for recovery in an environmental-friendly manner.

E Power tools, accessories and packaging should be sorted for environmental-

Technical Data
* Mains voltage is not reversible

Voltage V~ 120 % 200 * 230 *
Power consumption w 1800 2200 2200
Frequency Hz 50/ 60 50/ 60 50/ 60
Air Temperature °C max. 400 max. 400 max. 400
Air flow I/min 300 300 300
Plast. Temperature °C max. 270 max. 270 max. 270
Welding output kg/h 0.7 0.7 0.7
Welding rod mm @4 + 0.2 (in accordance with DVS 2211)
Size Lx W x H mm 443 x 94 x 255, handle @ 57
Weight kg 3.8 (without power supply cord)
Mark of conformity C€E €3 Cce
Mark of approval ® ® ®
Cerlification scheme CCA CCA CCA
Protection class I =] =] =]

Technical data and specifications are subject to change without prior notice.



Description of tool

Control panel with

digital display

0 N0 N WN —

N wWN—00

. Welding shoe

. Set screw for welding shoe

. Welding shoe holder

. Set screw for welding shoe holder
. Pre-heating nozzle

. Set screw for pre-heating nozzle
. Nozzle for extrudate

. Heater tube

. Handle

. Air filter

. Housing

. Power supply cord

. Main switch

. Rod feed switch

15.
16.
17.

18.

19.

20.

21.

22.
23.

Welding rod feed
Discharge aperture

Digital display ACTUAL value
extrudate temperature

Digital display SET value
extrudate temperature
Potentiometer

extrudate temperature
Digital display ACTUAL value
air temperature

Digital display SET value

air temperature
Potentiometer air temperature
Potentiometer welding rod
feed speed

20
21

22

23



Operating condition

¢ As required, fit the relevant welding shoe (1) according to instructions for change
of welding shoe.

e Connect the tool fo the mains.

¢ Switch on the tool at main switch (13).

The Software version will appear on the digital display ACTUAL value air temper-
ature (20).

e Adjust the desired values for air and extrudate temperature.

— Potentiometer air temperature (22), digital display SET value air temperature (21).

- Potentiometer extrudate temperature (19), digital display SET value extrudate
temperature (18).

— Set the rod feed to position 2.

e Warning
- Choose appropriate temperature o avoid over-heating of the welding rod.

- Over-heating of the exfrudate inside the tool can cause a fire!

¢ The rod feed will not start (tool protection) until the set temperature of the whole
extrudate material has been reached.

e Until the rod feed is released, the digital display will flash showing the SET value
air temperature (21), SET value extrudate temperature (18), ACTUAL value air
temperature (20) and ACTUAL value extrudate temperature (17).

o After reaching the SET temperature, digital display ACTUAL value extrudate
temperature (17) and after flashing has stopped, the welding procedure can be
started.

-The pre-heating tfime needs to be extended depending on the materials and
environmental conditions after the rod feed has been released.
- Note: The material in the welding shoe (1) must be plastizised.

e Remove the protruding exfrudate in the welding shoe (1) with a pair of pliers by

pulling slightly.

Welding positions

V-/X-weld Filet weld =




Welding procedure

¢ By pressing the rod feed switch (14) the rod feed for the welding rod is switched on
(self-locking).
- Renewed pressing of the rod feed switch (14), will switch off the rod feed.

e Start up the tool using the rod feed switch (14), and let a litfle plastizised material
feed through.

e Adjust the desired rod feed speed by the potentiometer welding rod feed
speed (23) (depending on the seam geometry).

¢ Switch off the extrudate feed by using the rod feed switch (14).

¢ Point the pre-heating nozzle (5) at the welding area.

¢ Pre-heat the welding area by using a swinging motion.

¢ Position the tool onto the prepared welding seam and activate the rod feed
switch (14).

e Perform tfest welding by following the welding instructions from the material
manufacturers and national standards or directives.

¢ Do a fest weld.

e Adjust the setting as required.

e CAUTION:
If the digital display SET value air temperature (21) is set higher than the digital
display SET value extrudate temperature (18) and the fool has been running for
some time without the rod feed, the digital display ACTUAL value exirudate
temperature (17) will have risen even though no adjustment on the SET value air
temperature (21) has been made. This operating condition should be avoided as
the extrudate will decompose thermally. By activating the rod feed via the rod
feed switch (14) and by adding the welding rod, the extrudate temperature will
adjust to its SET value again.

e L et the tool cool down after use.

Change of welding shoe

CAUTION! Danger of getting burned.

¢ Do not change the welding shoe when the tool us cold.

¢ Switch off the hot tool and disconnect from the mains.

e Remove the welding shoe holder (3) from the heater tube (8). by loosening the set
screws for welding shoe holder (4) (use gloves).

¢ Clean the nozzle for extrudate (7) of welding deposits at every change of welding
shoe (see maintenance).

e Aftach an appropriate welding shoe holder (3).

¢ The welding shoe holder (3) can be attached in four 90° offset positions.

¢ The welding shoe (1) can be taken off the welding shoe holder (3) by loosening the
set screws for the welding shoe (2) (eg. for reworking).

e Re-connect the tool fo the mains supply and operate.

Change of welding rod

¢ Switch on the tool by the rod feed switch (14).
e Guide the new welding rod intfo the welding rod feed (15).
e Let the tool run until a pure strand appears from the nozzle for extrudate (7).



Operating faults and preventative measures

* Welding rod obstruction
- Should the welding rod outside the tool get obstructed, the rod feed will skid to
prevent fool damage.
- Safeguard the welding rod feed, check welding rod ftolerance.
- Start up the tool using the rod feed switch (14).
- Push-feed the welding rod only by hand into the welding rod feed (15).
- Welding rod residue will escape via the discharge aperture (16).
— CAUTION do not use any tools or other objects to remove welding rod residue.
¢ In case the welding rod cannoft be fed through, the welding rod can be removed
backwards out of the tool.
- Switch off the rod feed by the rod feed switch (14).
- Set the potentiometer air temperature (22) and potentiometer extrudate tem-
perature (19) to the set value OFF position.
— After approx. 2 seconds activate the rod feed switch (14), the machine will start
in reverse (fixed speed).
- The welding rod can be removed by pulling on the protruding welding rod.
- Switch off the rod feed by pressing the rod feed switch (14).
- Set the potentiometer air temperature (22) and potentiometer extrudate tem-
perature (19) fo adjust SET value.
- Feed new welding rod and press rod feed switch (14).
Caution: cut off the used welding rod.
- Feed in the new rod by using a low rod feed speed.
- As soon as the plastizised material starts to protrude from the welding shoe (1),
the tool will be operational again.
e Fault indication on the digital display
- Should a fault occur during the operation of the tool , this will be indicated on the
display.
- Send the tool to the nearest Service Centre, indicating the fault code.

ERR will appear on the Digital display ACTUAL value extrudate temperature (17)
and Digital display ACTUAL value air temperature (20)

The following messages will appear on the Digital display SET value air
temperature (21)

LO | No fault in the automatic air control.

L1 Interruption of the temperature probe or air temperature too high
L2 | Faulty air heater or the air temperature probe has a short circuit
L3 | Element overheated, photoresistor has responded

L6 | Electronics over-heated.

The following messages will appear on the digital display SET value
extrudate temperature (18)

PO | No fault in the automatic extrudate unit

P1 | Interruption of femperature probe or extrudate heater over-heated

) Faulty extrudate heater or the temperature probe of the
extrudate heater has a short circuit




Accessories

¢ Only Leister accessories should be used

Maintenance

e The tool’s air filter (10) should be cleaned with a soft brush or be replaced.

e The nozzle for extrudate (7) should be cleaned of welding deposits before every
change of welding shoe.

e Check the mains cable and plug for breaks and mechanical damage.

Service and repairs

e At minimal length of the carbon brushes the motor switches off automatically.
The tool should be checked by your Service Centre. The carbon brushes in the
motor will last approx. 1000 hours running time.

e The carbon brushes of the winding motor should be checked after approx. 1000
running time by your Service Centre.
e Repairs should only be carried out by authorized Leister Service Centres. They

guarantee a specialised and reliable Repair Service within 24 hours using original
spare parts in accordance with the circuit diagram and spare parts list.

Warranty

e For this tool, we generally provide a warranty of one (1) year from the date of
purchase (verified by invoice or delivery document). Damage that has occurred
will be corrected by replacement or repair. Heating elements are excluded from
this warranty.

e Additional claims shall be excluded, subject to statutory regulations.

e Domage caused by normal wear, overloading or improper handling is excluded
from the guarantee.

e Guarantee claims will be rejected for tools that have been altered or changed by
the purchaser.



INSTRUCTIONS D’UTILISATION )

(Traduction de la notice d’utilisation originale)

El Instructions d’utilisation & lire trés attentivement avant mise
en marche et & conserver pour dispositions ultérieures.

Leister WELDMAX
Mini- extrudeuse manuelle

Applications

e Soudage de thermoplastiques :
PE-HD  PP-H, PP-B, PP-R PPS.

¢ Ne pas souder de matériau conducteur d’électricité PE-EL
(raison : choc électrique)

e Dans le domaine des réservoirs, appareils et tuyauteries, les cordons de soudure
seront produits selon la DVS 2207 Partie 4.

e Les soudures de membranes d’étanchéité pour décharges seront réalisées selon

la DVS 2225 Partie 4.

Avertissement

> B B

Danger de mort en ouvrant 'appareil au contact des con-
nexions et composants mis a nu et sous tension. Avant
d'ouvrir I'appareil, prendre soin de débrancher la prise
électrique. Ne pas souder les matériaux conducteurs
d’électricité (comme par exemple le PE-EL).

Danger d’incendie ou d’explosion lors d’ufilisations non
appropriées de I'extrudeuse manuelle (comme par exem-
ple en cas de surchauffe du matériau), surtout a proximité
de matériaux inflammables et de gaz explosifs.

Danger de bralure! Ne pas toucher au fourreau métallique
de la résistance, & la buse d’air chaud ni a la masse
extrudée pendant le fonctionnement ni avant le refroidisse-
ment. Ne pas diriger le flux d’air chaud ni la matiere extru-
dée vers les personnes ou vers les animaux.

Precautions

®AS

@D

La tension indiquée sur l'oppareil doit correspondre &
celle de la ligne d'alimentation.

Pour la protection des personnes, en cas d’utilisation sur
chantier, un interrupteur de sécurité est absolument indi-
spensable.

L'appareil doit faire I'objet d’'une observation continuelle
pendant son fonctionnement. La chaleur peut atteindre des
matiéres inflammables situées hors de la visibilité. La machine
ne doit étre utilisée que par des spécialistes qualifiés ou sous
leur surveillance. Les enfants ne sont pas autorisés d’utiliser
cette machine.

Protéger I'appareil contre les saletés et 'humidité.



Conformité

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Suisse confirme que
ce produit correspond, en ce qui concerne la conception et le modéle type dans la
version commercialisée par nofre entreprise, aux réglementations figurantdans les
directives européennes désignées ci-dessous.

Directives: 2006/42,2004/108, 2006/95

Normes harmonisées: EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1
EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

Kaegiswil, 07.03.2012
(BT[MAO oA N @/W"

Bruno von Wyl LTO Beat Mettler, COO

Elimination de déchets

pouvoir suivre chacun une voie de recyclage appropriée. Seulement pour
les pays de I'Union Européenne: Ne pas jeter les appareils électroportatifs
avec les ordures ménageéres! Conformément & la directive européenne
2002/96 relative aux déchets d’équipements électriques et électroniques et
sa réalisation dans les lois nationales, les outils électroportatifs dont on ne
peut plus se servir doivent éfre séparés et suivre une voie de recyclage
appropriée.

E Les outils électroportatifs, ainsi que leurs accessoires et emballages, doivent

Caracteristiques Techniques

* Mains voltage is not reversible

Tension V~ 120 % 200 % 230 %
Puissance w 1800 2200 2200
Fréquence Hz 50/ 60 50/ 60 50/ 60
Température de I'air °C max. 400 max. 400 max. 400
Débit d’air I/min 300 300 300
Plast. Temperature °C max. 270 max. 270 max. 270
Débit matiére kg/h 0.7 0.7 0.7
Cordon de soudure mm @4 0.2 (selon DVS 2211)

Dimensions mm 443 x 94 x 255, Poignée @ 57

Poids kg 3.8 (sans cdble de raccordement)
Mark of conformity € ce €3
Mark of approval ® ® ®
Certification scheme CCA CCA CCA
Protection class Il =] O O

Sous réserve de modifications techniques



Description de I'appareil

Tableau de commande
avec affichage digital

20
21

22

23

1. Patin de soudage

2. Vis de fixation du patin de
soudage

. Porte-patin de soudage

4. Vis de fixation du porte-patin
de soudage

. Buse de préchauffage

6. Vis de fixation de la buse de
préchauffage

7. Buse de sortie de masse

8. Fourreau de résistance

9. Poignée

10. Filtre d’air

11. Carter

12. Cable de raccordement

13. Interrupteur générall

14. Contacteur d’extrusion

15. Orifice d’entrée de cordon
de soudure

w

&)

20.

21.

22.

23.

. Orifice d’évacuation de surplus

de matiére

. Affichage digital de valeur réelle de

température de la masse
plastique

. Affichage digital de valeur de

consigne de température de la
masse plastique

. Potentiométre de température de la

masse plastique

Affichage digital de la valeur réelle
de la température de I'air
Affichage digital de la valeur de
consigne de la température de I'air
Potentiometre de température

de I'air

Potentiométre de vitesse d’extrusion
du cordon de soudure
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Préparation du travail

e Monter le patin de soudage correspondant au cordon de soudure désiré
e Relier I'appareil au courant électrique.
e Appuyer sur Pinterrupteur (13). Sur I’affichage digital, la valeur de la température
réelle appareit (20) selon la version de software.
e Choisir les valeurs désirées pour les températures de I'air et de la masse a extruder.
- Potentiomeétre de température d’air (22), affichage digital de la valeur de consigne
de température d’air (21).
- Potentiomeétre de température de la masse de matiére d’extrusion (19), affichage
digital de la valeur de consigne de température de la masse (18).
- Commande de la vitesse d’extrusion (23) sur 2.

¢ Avertissement
— Choisir une température telle que le cordon de soudure ne soit pas surchauffé.
- En cas de surchauffage de la masse, il y a danger d’inflammation de I'appareil.

e Jusqu'a I'obtention de la température de consigne dans la masse de matiere
contenue dans I'appareil, I'extrusion ne peut pas commencer (protection de
I"'appareil).

e Jusqu’'d ceftte liberté d’extruder, les affichages digitaux de températures de
consigne de I'air (21) de la masse a extruder (18) et de températures réelles de
I’air (20) et de la masse (17), clignotent.

e Quand la température réelle affichée de la masse (17) atteint la température de
consigne et ne clignote plus, alors le processus d’extrusion peut commencer.

- Selon la nature du matériau et la température ambiante, le temps de chauffage
jusqu’a libération de I’extrusion sera plus ou moins long.

- Signe caractéristique: le matériau d’extrusion dans le patin de soudage doit étre
plastifié.

e Au début de I'extrusion, aider la matiére a sortir du patin (1) en la tirant IEgérement
avec une pince.

Positions de soudage

Cordon en V ou X Cordond’angle




Processus d’extrusion

e Par une pression sur le contacteur d’extrusion (14), |I’extrusion du cordon de soudure
est commencée (et se poursuit).
— Une nouvelle pression sur le contacteur (14) et I'extrusion s’ arréte.

e Une nouvelle pression sur le contacteur et |’extrusion reprend.

e Régler la vitesse d’extrusion souhaitée sur le potentiométre de réglage de celle-ci
(23), dépendante de la géométrie du cordon recherchée.

e Stopper la sortie de matiere avec le contacteur (14).

e Diriger la buse de préchauffage (5) sur la zone de soudage.

e Préchauffer cette zone de soudage par un mouvement pendulaire.

e Assoire |'appareil sur la zone ainsi préparée et actionner le contacteur d’extrusion (14).

e Effectuer un test de soudure conformément aux instructions de soudage du falbri-
quant du matériau et des normes ou directives nationales

e Conftroler le test de soudure

e Adopter la mise au point selon besoin.

¢ Avertissement:
Si la température de consigne de I'air affichée (21) est supérieure & la température
de consigne de la masse affichée (18) et que I'appareil fonctionne un long
moment sans extrusion, la température réelle affichée de la masse (17) montera et
restera en permanence au dessus de la température de consigne affichée (21) de
I'air. Cette situation est  éviter car la masse se décomposerait thermiquement.
Que la commande d’extrusion (14) soit de nouveau activée et le cordon de
soudage extrudé, la température de la masse reviendra a la valeur de consigne.

e Aprés le travail, laisser I'appareil refroidir.

Changement de patin de soudage

AVERTISSEMENT ! Danger de bralure.

e Le changement de patin de soudage ne doit jamais étre fait quand I'appareil est
froid.

e Couper la chauffe de I'appareil et débrancher la prise électrique.

e Le porte-patin de soudage (3) sera démonté du fourreau de résistance (8) au
moyen des vis de fixation (4) (utiliser des gants).

¢ A chague changement de patin de soudage, la buse de sortie de matiére (7) doit
étre bien nettoyée (chiffon, & chaud, voir Entretien).

e Monter un porte-patin de soudage (3) correspondant.

e Le porte-patin (3) peut étre monté dans les quatre positions cardinales.

e Le patin de soudage (1) peut étre séparé de son support (3), par exemple pour
transformation, en dévissant la vis de fixation (2).

e Rebrancher I’'appareil sur la ligne électrique et le remettre en service.

Changement de cordon de soudure

e Appuyer sur le contact d’extrusion (14).

e Infroduire le nouveau cordon de soudure dans l'orifice d’entrée de cordon (15).

e Laisser I'appareil fonctionner jusqu’a ce qu’d la sortie de la buse d’extrusion sorte
une masse de plastique propre et pure.

21
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Disfonctionnement et mesures ¢ prendre

¢ Blocage du cordon de soudure
- Si le cordon de soudure est bloqué & la sortie de |'appareil, tirer sur le cordon

ext
- Vé

rudé en évitant d’abimer I'appareil.
rifier I’approvisionnement du cordon de soudure, Vvérifier les tolérances

dimensionnelles de celui-ci.
— Appuyer sur le contact d’extrusion (14) de I'appareil.
- Uniguement & la main, pousser sur la baguette dans son orifice d’entrée.
- Sortir les résidus de cordon de soudage par 'orifice d’évacuation de surplus

de

matiére (16).

— Aftention, on ne doit utiliser aucun outil ou autre objet pour enlever ces résidus de
cordon de soudure.
e Le cordon de soudure ne pouvant plus avancer, il existe la possibilité de le retirer
de I'appareil.

_Ap

puyer sur le contacteur d’extrusion (14).

- Mettre les potentiométres de température d’air (22) et de température de masse

19

) sur la valeur de consigne OFF.

—Aprés environ deux secondes d'appui sur le contacteur d’exirusion (14),
I’appareil se met en marche arriére (vitesse fixe).

- Par une Iégére traction sur la baguette sortfante, on peut récupérer celle-ci.

- Immédiatement aprés, arréter I'opération en appuyant sur le contacteur
d’extrusion (14). Attention: couper le cordon de soudage inutile.

- Faire avancer le nouveau cordon de soudage & la bonne vitesse d’extrusion.

_Ap

rés apparition de la masse plastifiee & la sortie du patin de soudage (1),

I’appareil est de nouveau prét a fonctionner.
« Information de défaut sur I'affichage digital

-Siu
sur

n défaut survient pendant le fonctionnement de |'appareil, celui-ci apparait
le cadran d’aoffichage.

- L'appareil doit étre renvoyé & notre service aprés-vente avec indication du
code de défaut indiqué ci-dessous.

Sur I'affichage digital de valeur réelle de température de masse plastifiée (17) et
de température d’air (20) apparait ERR.

Sur I'affichage digital de valeur de consigne de température d’air (21)
apparaissent les informations suivantes

LO |Pas de défaut dans le domaine de régulation de I air

L1 |Coupure de la sonde de température ou surchauffe de |'air

L2 |Défaut de chauffage de I'air ou court-circuit sur la sonde de température de I'air

L3 |Surchauffe de I'élément chauffant, la cellule-photo a réagi

L6 |Surchauffe de I"électronique

Sur I'affichage digital de valeur de consigne de température de masse plastifiée

(18) apparaissent les informations suivantes

PO |Pas de défaut dans le domaine de régulation de la masse

P Coupure de la sonde de température ou surchauffe du systéme de
chauffage de la masse

PO Défaut du systéme de chauffage de la masse ou court-circuit sur la sonde

de température dela masse




Accessoires

e On ne doit utiliser que des accessoires Leister.

Maintenance

e En cas d’encrassement, le filtre d’air (10) de I'appareil doit étre neftoyé avec un
pinceau ou changé.

e La buse d’extrusion de masse plastifiée (7) doit &tre nettoyée & chague chan-
gement de patin de soudage, les résidus de soudure enlevés et ceci seulement
& chaud.

e e cdble électrique et la prise doivent étre festés aprés chaque coupure ou
détérioration mécanique.

Service ef reparation

e Quand les charbons atteignent leur longueur minimale, le moteur de la soufflerie
s’arréte automatiquement. Faites contrdler I’appareil par notre service aprés-
vente. Durée de vie des charbons du moteur: environ 1 000 heures de fonc-
tfionnement.

e La durée de vie des charbons du moteur d’alimentation est d’environ 1000 heures
de fonctionnement, faire contréler le moteur aprés cette durée.

e Des réparations doivent exclusivement étre confiées & des services de réparation et
de maintenance autorisés par Leister. Ceux-ci garantissent, éventuellement en
24 heures, un service de réparation approprié et fiable, avec des piéces de
rechange d’origine selon schémas de connexions et listes de pieces détachées.

Garantie légale

e Pour cet appareil, une garantie d'un (1) an est toujours valable & partir de la date
de I'achat (justificatif par facture ou bordereau de livraison). Une livraison de
remplacement ou une réparation est assurée en cas de dommages sur I'appareil.
Les éléments de chauffage ne sont pas couverts par cette garantie.

e Toute autre prétention est exclue sauf disposition Iégale contraire.
e Tout endommagement du & I'usure naturelle, & une surcharge de I'appareil ou &
un maniement contraire aux prescriptions est exclu de la garantie.

e La garantie ne s’applique pas aux appareils ayant subi des modifications apportées
par I’'acheteur ou I" utilisateur.
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® INSTRUCCIONES DE FUNCIONAMIENTO

(Traduccién del manual de instrucciones original)
El Por favor, lea detenidamente las instrucciones antes de
usarla y consérvelas para referencia

Leister WELDMAX
Mini extrusionadora manual

Aplicacion

¢ Soldadura de materiales termopldsticos
PE-HD  PP-H, PP-B, PP-R PPS.

¢ El material conductor eléctrico (PE-EL) no debe soldarse
(Razén: descarga eléctrica)

e La soldadura de ldminas de impermeabilizacidén para basureros y depdsitos de
desechos se realiza segn DVS2225 Parte 4.

Advertencia

Peligro de muertel

Peligro de muerte al abrir el aparato, puesto que quedan
al descubierto componentes conductores de tension y
conexiones. Antes de abrir el aparato, retirar el conec-
tor de la red fuera de la caja de enchufe. El material con-
ductor eléctrico (por ejemplo, PE-EL ) no se debe soldar.

El uso incorrecto de la extrusionadora manual (por ejem-
plo, calentamiento excesivo del material) puede repre-
sentar un riesgo de incendio y de explosion, especiamente
cerca de materiales combustibles y gases explosivos.

Peligro de quemaduras! No tocar el tubo de la resistencia
ni la tobera de aire ni la masa que sale en estado caliente.
Dejar que se enfrie el aparato. No dirigir el flujo de aire
caliente ni la masa que sale en la direccidén de personas o
animales.

> B P

Precaucién

La tensién nominal estd indicada en el aparato y debe
coincidir con la tensién de la red.

Es absolutamente necesario un conmutador-Fl cuando se
utilice el aparato a pie de obra para proteccidén de las
personas.

El aparato debe funcionar bajo observacion. El calor puede
llegar a materiales combustibles, que se encuentran fuera
del alcance de la vista. La maquina solamente deberd ser
utilizada por especialistas adiestrados para ello, o bagjo la
supervisidbn de estos mismos. A los ninos les estd terminante-
mente prohibido su uso.

®O®

Proteger el aparato de la humedad y la lluvia.

O,



Conformidad

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Suiza confirma, que
este producto, conforme a la ejecucion que comercializamos, cumple con las
exigencias especificadas en las siguientes directrices de la CE.

Directrices: 2006/42,2004/108, 2006/95

Normas armonizadas: EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1
EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

(BT[MAO oA N E@/W

Bruno von Wyl, G¥O Beat Mettler, COO

Kaegiswil, 07.03.2012

Eliminacion

sean sometidos a un proceso de recuperacion que respete el medio
ambiente. Sélo para paises de la UE: No arroje las herramientas eléctricas
a la basural Conforme a la Directriz Europea 2002/96 sobre aparatos
eléctricos y electrdnicos inservibles, tras su conversidn en ley nacional,
deberdn acumularse por separado las herramientas eléctricas para ser
sometidas a un reciclaje ecoldgico.

E Recomendamos que las herramientas eléctricas, accesorios y embalajes

Datos tecnico

* La tensidn de conexidn no es conmutable

Tension V~ 120 % 200 % 230 %
Potencia w 1800 2200 2200
Frecuencia Hz 50/ 60 50 / 60 50 / 60
Temperatura del aire  °C max. 400 max. 400 max. 400
Caudal de aire 1/min. 300 300 300
Temp. de plastification °C max. 270 max. 270 max. 270
Produccién kg/h 0.7 0.7 0.7
Varila de soldar mm @4 +0.2 (segln DVS 2211)
Medidas L Anch. Alt. mm 443 x 94 x 255, mango @ 57

Peso kg 3.8 (sin cable de la red)
Simbolos de prueba €3 ce ce
Simbolo de prueba 6] ® ®
Tipo de certivicado CCA CCA CCA
Clase de proteccion i O =] =]

Reservado el derecho a realizar modificaciones técnicas.
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Descripcidn del aparato

CAMPO DE MANDO CON
REPRESENTACIONES DIGITALES

20
21

22

23

1. Zapata de soldar

. Tornillo de fijacion de la zapata
de soldar

. Portazapatas de soldar

. Tornillos sujecién de la zapata

. Tobera de precalentamento

. Tornillo de fijacién de la tobera
de precalentamiento

7. Tobera para la masa de plastico

8. Tubo de la resistencia

9. Mango

N

o N W

10. Filtro de aire

11. Carcsa

12. Cable de la red

13. Conmutador principal

14. Conmutador de avance

15. Entrada de la varilla de soldar
16. Orificio de descarga

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

Representacion digital del valor
REAL de la temperatura de la
masa de pldastico
Representacion digital del valor
TEORICO la temperatura de la
masa de pldastico
Potenciémetro de la tfemperatura
de la masa de plastico
Representacion digital del valor
REAI, de la tfemperatura del aire
Represen’rocién digital del valor
TEORICO de la temperatura del
aire

Potencidmetro de la la
temperatura del aire
Potencidmetro de la velocidad
de avance de la varilla de
soldar



Disponibilidad de servicio

e En caso necesario montar la zapata de soldar (1) correspondiente segun el
cambio de zapatas de soldar.
e Conectar el aparato la red eléctrica.
e Conectar el aparato en el interruptor principal (13). En la representacion digital del
valor real de la temperatura del aire (20) aparece la versidbn del soffware.
e Ajustar los valores deseados para la temperatura del aire y de la masa.
- Po!enciémetro de la temperatura del aire (22), representacion digital del valor
TEORICO de la temperatura del aire (21).
- Potencidmetro de la temperatura de la masa (I9), representacion digital del
valor tedrico de la temperatura de la masa (18).
— Ajustar el avance a la etapa 2.

» Atencién

— Seleccionar la temperatura de manera que la varilla de soldar no se caliente
excesivamente.

—-En caso de calentamiento excesivo de la masa dentro del aparato, existe
peligro de incendio.

¢ El avance no se puede poner se marcha hasta que se ha alcanzado la temperatura
tedrica de toda la masa que se encuentra en el aparato (protecciéon del aparato).

e Hasta que se ha liberado el avance, parpadean las representaciones digitales
Valor TEORICO de la temperatura del aire (21), Valor Tedrico de la temperatura
de la masa (18), Valor REAL de la temperatura del aire (20) y Valor REAL de la
temperatura de la masa (17). .

e Después de alcanzar la temperatura TEORICO, la representation digital del valor
REAL de la temperature de la masa (17) y .después de la terminacion del
parpadeo, se puede iniciar el proceso de soldadura.

- Segun los materiales y las influencias del medio ambiente, el tiempo de
calen-tamiento debe prolongarse en una medida correspondiente después
de la liberacion del avance.

- Caracteristica el material en la zapata de soldar (1) debe estar plastificado

e Tirando ligeramente con una pinza, se retira la masa que sobresale en la zapata
de soldar (1).

POSICIONES DE SOLDADURA

Costura V/X Costuraen cuna =
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Proceso de soldadura

¢ Presionando el conmutador de avance (14) se conecta el avance para la varilla
de soldar (auto-retencién)
- Pulsando de nuevo el conmutador de avance (14), se desconecta de nuevo

el avance.

e Poner en marcha el aparato con el conmutador de avance (14) y dejar que salga
un poco de masa.

e Ajustar la velocidad de avance deseada en el potencidémetro de la velocidad de
avance de la varilla (28) (en funcién de la geometria de la costura).

e Desconectar la alimentacion de la varilla en el interruptor (14).

e Dirigir lo tobera de precalentamiento (5) a la zona de soldar.

e Precalentar la zona de soldar con movimientos pendulares.

e Colocar el aparato sobre la zona de soldar preparada y activar el conmutador de
avance (14).

e Efectuar una soldadura de prueba segun las instrucciones de soldadura del
fabricante y la normativa o directrices nacionales

e Examinar la soldadura de prueba

e Adaptar los ajustes segun las necesidades.

e Precaucion:
Si la representacion digital del valor TEORICO de la temperatura del aire (21)
estd ajustada mds alta que la representacion digital del Valor TEORICO de la
temperatura de la masa (18) y el aparato funciona durante un perido de tiempo
prolongado sin avance, entfonces se eleva la representacion digital del valor REAL
de la temperatura de la masa (17), sin alterar el ajuste, por encima del valor
TEORICO de la temperatura del aire (21). Este estado de funcionamiento debe
evitarse, puesto que la masa se descompone térmicamente. Si se activa el
avance a fravés del conmutador de avance (14) y se alimenta varilla de soldar,
entonces la, temperatura de la masa alcanza de nuevo el valor TEORICO.

e Dejar que el aparato se enfrie después del funcionamiento.

Cambio de la zapata de soldar

ATENCION! Peligro de quemaduras

e El cambio de la zapata de soldar no debe realizarse cuando el aparato estd frio.

e Desconectar el aparato en el estado caliente de funcionamiento y separarlo de
la red eléctrica.

e Retirar el portazapatas de soldar (3), después de aflojar los tornillos de fijacion del
portazapatas de soldar (4), fuera del tubo de la resistencia (8) (ufilizar guantes).

e Limpiar los restos de soldadura de la tobera para la masa de plastico (7) cada vez
que se cambie la zapata de soldar (ver mantenimiento).

e Montar un portazapatas de soldar (3) correspondiente.

¢ El portazapatas de soldar (3) se puede montar sobre cuatro posiciones
desplazadas 90°.

¢ Lo zapata de soldar (1) se puede separar del portazapatas de soldar (3) aflojondo
los fornillos de fijacién de la zapata de soldar (2) (por ejemplo, para repaso posterior).

e Conector el aparato de nuevo a la red eléctrica y ponerlo en funcionamento.

Cambio de la varilla de soldar

e Conectar el aparato con el conmutador de avance (14).

e Insertar alambre de soldar nuevo en la entrada de la varilla de soldar (15).

e Dejar que funcione el aparato hasta que salga una tira de material por la tobera
de la masa de plastico (7).



Averias funcionales y medidas

¢ Bloqueo de la varilla de soldar
- Sila varilla de soldar se bloque fuera del aparato, verifique el avance de la varilla
para evitar- danos en el aparato.
- Asegurar la alimentacion de la varilla de soldar, verificar la folerancia de la varil
la de soldar.
— Arrancar el aparato el conmutador de avance (14).
- Empujar la varilla de soldar solamente con la mano dentro de la entrada de la
varilla de soldar (15).
- Los restos de la varilla de soldar salen a través del orificio de descarga (16).
— ATENCION. No deben utilizarse herramientas u otros objetos para retirar los restos
de la varilla de soldar.
¢ Si la varilla de soldar no puede avanzar, existe la posibilidad de retirar la varilla
hacia atrds fuera del aparato.
— Desconectar el avance en el conmutador de avance (14).
- Colocar el potenciometro de la temperatura del aire (22) y el potenciémetro de
la temperatura de la masa (19) en el valor tebrico OFF.
- Después de aproximadamente dos segundos, activar el conmutador de avance
(14), la maqguina inicia la marcha hacia atrds (velocidad fija).
- Tirando ligeramente de la varilla de soldar sobresaliente, ésta se puede retirar.
— A continuacién desconectar el avance pulsando el conmutador de avance (14).
- Ajustar el valor tedrico en el potecidmetro de la temperatura del aire (22) y el
potencidometro de la temperatura de la masa (19).
— A continuacion insertar nueva varilla de soldar y activar el conmutador de
avance (14). Atencién: cortar la varilla de soldar desgastada.
- Insertar varilla nueva con velocidad de avance reducida.
- Después de que salga la masa plastificada por la zapata de soldar (1), el
aparato estd de nuevo preparado para el servicio.
* Mensajes de error en las representaciones digitales
- Si se produce un error durante el funcionamienton del aparato, éste se representa
en la pantalla.
- Enviar el aparato a Puesto de Servicio mds proximo indicando el codigo de error.

En la representacion digital del valor REAL de la temperatura de la masa de
plastico (17) y en la representacion digital del valor REAL de la temperatura del
aire (20) aparece ERR.

En la representacion digital del valor TEORICO de la temperatura del aire (21)
aparecen los siguienetes mensajes.

LO | No existe ningUn error en el circuito de regulacién del aire

L1 Interrupcion de la sonda de la temperatura o exceso de temperatura del airg

L2 | Defectoenla calefaccion del aire o cortocircuito de la sonda de la temperatura del airg

L3 | Exceso de temperatura de la resistencia la foto-resistencia ha reaccionadg

L6 | Exceso de temperatura de la electrénica

En la representacion digital del valor TEORICO de la temperatura de la masa
de pldastico (18) aparecen los siguientes mensajes.

PO | No existe ningun error en el circuito de regulacion de la masa de pldstico

Pl Interrupcién de la sonda de temperatura o exceso de temperatura de
la calefaccidn de la masa de pldstico

Defecto en la calefaccion de la masa de pldstico o cortocircuito de la

P2 sonda de temperatura de la masa.
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Accesorios

e Deben usarse solamente accesorios Leister.

Mantenimiento

o El filtro de aire (10) del aparato debe limpiarse o sustituirse cuando este sucio.

e La tobera para masa de pldstico (7) debe limpiarse de restos de material de soldar
cada vez que se cambie la zapata de soldar.

e Hay que comprobar si existe rotura y danos mecdénicos en el cable de lared vy el
conector.

Servicio y reparacion

e Cuando la longitud del carbdn es minima, el motor del soplanfe se desconecta
automdaticamente. Hacer que el aparato sea controlado por su Puesto de
Servicio.

e Hacer qu el estado del carbdn del motor de transporte sea controlado por su
Puesto de Servicio después de aproximadamente 1.000 horas de servicio.

e Las reparaciones deben ser realizadas exclusivamente por Puestos de Servicio
Leister autorizados. Estos garantizan un servicio de reparacion experto vy fiable en
24 horas usundo piezas de repuesto originales de acuerdo con los diagramas de
circuitos y las listas de piezas de repuesto.

Garantia

e Para este aparato concedemos una garantia de un (1) afo a partir de la fecha de
compra (comprobacién mediante factura o albarén de entrega). Los dafos serdn
subsanados mediante reposicidon o reparacién del aparato, segun se estime
conveniente. Los elementos de caldeo no quedan cubiertos por esta garantia.

e Quedan excluidas las reclamaciones de oftro tipo, salvo aguellas que la ley
prescriba.

¢ No quedan cubiertos por la garantia los danos ocasionados por desgaste natural,
sobrecarga o manejo inadecuado.

e Asimismo se declina cualqguier reclamaciéon para aquellos aparatos que hayan
sido transformados o alterados respecto a su estado original de suministro.



Istruzioni d’Uso (raduzione del manuale di istruzioni originale) @

E Prima della messa in funzione leggere attentamente queste
istruzioni d'uso e tenerle a disposizione per la consultazione,

Leister WELDMAX
Estrusore manuale MINI

Applicazioni

e Saldatura di materiali termoplastici in: PE-HD  PP-H, PP-B, PP-R  PPS.
e Non & consentito saldare materiale conduttivo elettricamente (PE-EL) (motivo:

folgorazione).

e Nel campo della costruzione di serbatoi, apparati e tubazioni vengono readlizzati
cordoni di saldatura conformi a DVS 2207, parte 4.

e La saldatura di strisce sigillanti per discariche e terreni contaminati viene realizzata
in conformitd a DVS2225 parte 4.

Avvertenza

B> B> B

Pericolo di morte! Aprendo l'apparecchio vengono esposti
componenti e collegamenti in tensione. Prima di aprire
l'apparecchio, sfilare il connettore dalla presa. Il materiale
conduttivo eleftricamente (ad es. PE-EL) non deve essere
saldato.

Pericolo di incendio e di esplosione in caso di utilizzo
scorretto dell'estrusore manuale (ad es. surriscaldamento
del materiale), in particolare nelle vicinanze di materiali
inflammabili e gas esplosivi.

Pericolo di ustione! Non toccare a caldo il tubo dell'elemento
riscaldante, I'ugello dell'aria e la massa fuoriuscente. Lasciar
raffreddare I'apparecchio. Non dirigere il getto di aria calda
e la massa fuoriuscente verso persone o animali.

Attenzione

®O®

O

La tensione nominale indicata sull'apparecchio deve
corrispondere alla tensione di rete.

Interruttore Fl (salvavita) & assolutamente necessario
quando l'apparecchio viene usato in cantiere.

Sorvegliare sempre I'apparecchio durante l'uso.

Il calore pud raggiungere materiali infiammabili che si trovano
oltre il campo visivo. La macchina deve essere utilizzata
esclusivamente da personale specializzato addestrato oppure
sotto il controllo dello stesso. E assolutamente vietato I'impiego
da parte di bambini.

Proteggere I'apparecchio dall'umidita e dal bagnato.
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Dichiarazione di conformitd

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Svizzera conferma che
questo prodotto da noi infrodotto sul mercato soddisfa futti i requisiti richiesti dalle
seguenti direttive della CE.
Direttive: 2006/42, 2004/108, 2006/95
Norme armonizzate: EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1

EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,

EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

(BT[MAO oA N ‘f@/W

Bruno von Wyl, Beat Mettler, COO

Kaegiswil, 07.03.2012

Smaltimento

elettroutensili e gli accessori dismessi. Solo per i Paesi della CE: Non
gettare elettroutensili dismessi tra i rifiuti domestici! Conformemente
alla norma della direftiva 2002/96 sui rifiuti di apparecchiature elettriche
ed elettroniche (RAEE) ed all’aftuazione del recepimento nel diritto
nazionale, gli elettroutensili diventati inservibili devono essere raccolti
separatamente ed essere inviati ad una riutilizzazione ecologica.

E Avviare ad un riciclaggio rispettoso dell’ambiente gli imballaggi. gl

Dati tecnici

* Tensione di allacciamento non commutabile
Tensione V~ 120 % 200 * 230 %
Potenza w 1800 2200 2200
Frequenza Hz 50 / 60 50/ 60 50/ 60
Temperatura aria °C max. 400 max. 400 max. 400
Quantita d'aria I/min. 300 300 300
Temperatura plastificante °C max. 270 max. 270 max. 270
Produzione kg/h 0.7 0.7 0.7
Filo per saldatura mm @4 +0.2 (secondo DVS 2211)
Dimensioni L x B x H mm 443 x 94 x 255, impugnatura @ 57
Peso kg 3.8 (senza cavo di collegamento alla rete)
Marchio di conformitd 3 e ce
Marchio di sicurezza ® ® ®
Tipo di certificazione CCA CCA CCA
Classe di protezione Ii =] = =

Con riserva di modifiche tecniche



Descrizione apparecchio

Pannello di comando
con display digitali

20
21

22

23

1. Pattino 2. Vite di fissaggio pattino
3. Supporto pattino
4. Vite di fissaggio supporto pattino
5. Bocchetta di preriscaldo
6. Vite di fissaggio bocchetta di
preriscaldo
7. Ugello per massa di materiale
plastico
8. Tubo elemento riscaldante
9. Impugnatura
10. Filtro dell'aria 11. Corpo
12. Cavo direte
13. Interruttore principale
14. Interruttore di avanzamento
15. Alimentazione filo per saldatura

20.

21.

22.
23.

. Apertura di scarico
. Display digitale valore EFFETTIVO

temperatura massa di plastica

. Display digitale valore NOMINALE

tfemperatura massa di plastica

. Potenziometro temperatura

massa di plastica

Display digitale valore EFFETTIVO
temperatura aria

Display digitale valore NOMINALE
temperatura aria

Potenziometro temperatura aria
Potenziometro velocita di
avanzamento filo per saldatura

33



34

Apparecchio pronto all'uso

e Secondo necessitd, montare il pattino (1) corrispondente secondo quanto specificato
nel cambio pattino.

e Collegare I'apparecchio alla rete elettrica.

e Accendere |'apparecchio con l'interruttore principale (13). Sul display digitale
valore EFFETTIVO temperatura aria (20) appare la versione del software.

e Regolare i valori desiderati per la temperatura dell'aria e della massa.

- Potenziometro temperatura aria (22), display digitale valore NOMINALE temperatura
aria (21).

- Potenziometro temperatura massa (19), display digitale valore NOMINALE
temperatura massa (18).

- Portare I'avanzamento sul livello 2.

e Attenzione
- Selezionare la temperatura in modo che il filo per saldatura non venga surriscaldato.
— Il surriscaldamento della massa all'interno dell'apparecchio dd luogo al pericolo di

incendio!

e Prima del raggiungimento della temperatura nominale da parte di tutta la massa
che si frova nell'apparecchio non € possibile avviare I'avanzamento (protezione
apparecchio).

¢ Fino allo sblocco dellavanzamento i display digitali valore NOMINALE temperatura
aria (21), valore NOMINALE temperatura massa (18), valore EFFETTIVO temperatura
aria (20) e valore EFFETTIVO temperatura massa (17) lampeggiano.

e Dopo il raggiungimento della temperatura NOMINALE, il display digitale valore
EFFETTIVO temperatura massa (17) e il lampeggio € possibile iniziare la procedura
di saldatura.

- A seconda dei materiali e degli influssi ambientali, dopo lo sblocco dell'avanzo-
mento occorre prolungare in modo corrispondente il tempo di riscaldamento.

— Caratteristica: il materiale nel pattino (1) deve essere plastificato.
e Tirando leggermente con una pinza rimuovere la massa sporgente nel pattino (1).

Posizioni di saldatura

Saldaturaad V/ X Saldatura ad =
angolo




Procedura di saldatura

e Premendo l'interruttore di avanzamento (14) si accende I'avanzamento per il
filo di saldatura (interruttore mantenuto).

— Premendo nuovamente l'interruttore di avanzamento (14), 'avanzamento
tforna a spegnersi.

e Avviare il dispositivo con l'interruttore di avanzamento (14) e lasciare uscire un
po' di massa.

e Regolare la velocitd di avanzamento desiderata con il potenziometro velocita
di avanzamento filo (23) (in funzione della geometria del filo).

e Spegnere il tfrasporto massa con l'interruttore di avanzamento (14).

e Orientare la bocchetta di preriscaldo (5) sulla zona di saldatura.

e Con movimenti pendolari, preriscaldare la zona di saldatura.

e Appoggiare I'apparecchio sulla zona di saldatura preparata e azionare
l'interruttore (14).

e Effettuare una saldatura di prova in base alle istruzioni di saldatura del produttore
del materiale e alle norme o alle direftive nazionali.

e \Verificare la saldatura di prova.

e Adattare le impostazioni secondo necessita.

e Attenzione: Se il display digitale valore NOMINALE temperatura aria (21) € regolato
piu alto del display digitale valore NOMINALE temperatura massa (18) e I'appa-
recchio funziona per un periodo prolungato senza avanzamento, il display digitale
valore EFFETTIVO temperatura massa (17) a impostazione immutata cresce
superando il valore NOMINALE temperatura aria (21). Questo stato d'esercizio &
da evitare, dal momento che provoca il degrado tfermico della massa.

Se I'avanzamento viene attivato attraverso l'interruttore di avanzamento (14)
e viene addotto del filo per saldatura, la temperatura della massa forna a
raggiungere il valore NOMINALE.

e Dopo l'uso lasciare raffreddare I'apparecchio.

Sostituzione del pattino

ATTENZIONE! Pericolo di ustione.

e La sostituzione del pattino non deve essere effettuata sull'apparecchio freddo.

e Spegnere l'apparecchio caldo e separarlo dalla rete elettrica.

e Rimuovere il supporto pattino (3) svitando le relative viti di fissaggio (4) dal
tubo dell'elemento riscaldante (8) (utilizzare dei guanti).

e Pulire l'ugello per la massa di materiale plastico (7) dai residui del materiale di
saldatura ad ogni cambio del pattino (vedere manutenzione).

e Montare un supporto pattino (3) specifico.

e |l supporto pattino (3) pud essere montato in quattro posizioni sfalsate di 90°.

e |l pattino (1) pud essere rimosso svitando le viti di fissaggio del pattino (2) dal
supporto pattino (3) (ad es. per una correzione).

e Ricollegare I'apparecchio alla rete elettrica e metterlo in funzione.

Cambio del filo di saldatura

e Accendere |'apparecchio con l'interruttore di avanzamento (14).

e Infrodurre il nuovo filo per saldatura nella relativa alimentazione (15).

e Lasciare in funzione I'apparecchio fino a che dall'ugello per la massa di materiale
plastico (7) fuoriesce un filamento puro.
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Anomalie del funzionamento e contromisure

* Blocco del filo per saldatura

-Sei
filo

| filo per saldatura viene bloccato al di fuori dell'apparecchio, 'avanzamento
ruota per evitare danneggiamenti dell'apparecchio medesimo.

— Assicurare 'alimentazione del filo di saldatura, verificare la relativa tolleranza.
- Awviare l'apparecchio dall'interruttore di avanzamento (14).

- Spingere, solo manualmente, il filo per saldatura nell'alimentazione (15).

— | residui del filo per saldatura fuoriescono dall'apertura di scarico (16).

— ATTENZIONE non € consentito utilizzare utensili o altri oggetti per rimuovere i

resi

dui del filo per saldatura.

e Qualora non fosse possibile reintrodurre il filo per saldatura, & possibile rimuo-
verlo dall'apparecchio estraendolo all'indietro.
- Spegnere I'avanzamento con il relativo interruttore (14).

— Por
ma

tare il potenziometro temperatura aria (22) e il potenziometro temperatura
ssa (19) sul valore nominale OFF.

— Dopo circa due secondi azionare l'interruttore di avanzamento (14), il dispositivo
parte con funzionamento a ritroso (velocitd fissa).

- E possibile rimuovere il filo di saldatura sporgente mediante una leggera frazione.

- Successivamente spegnere I'avanzamento premendo il relativo interruttore (14)

- Regolare il valore nominale sul potenziometro temperatura aria (22) e sul
potenziometro temperatura massa (19).

- Successivamente infrodurre un nuovo filo per saldatura e azionare l'interruttore di
avanzamento (14). Attenzione: tfroncare il filo per saldatura usato.

— Intr

odurre un nuovo filo a una velocitd di avanzamento ridotta.

- Dopo la fuoriuscita della massa plastificata in corrispondenza del pattino (1)
I'apparecchio torna pronto ad entrare in funzione.
» Messaggio di errore sul display digitale
—Eventuali errori che dovessero verificarsi durante il funzionamento dell'appao-

rec
—Inv

chio vengono visualizzati sul display.
iare I'apparecchio al centro di assistenza piu vicino con l'indicazione del

codice di errore.

Sul di

digitale valore EFFETTIVO temperatura aria (20) appare ERR

splay digitale valore EFFETTIVO temperatura massa plastica (17) e indicatore

Sul display digitale Valore NOMINALE aria temperatur a (21) appaiono i seguenti
messaggi
LO | Nel circuito di regolazione aria non ci sono errori
L1 Interruzione della sonda termica oppure sovratemperatura dell'aria
L2 | Guasto del riscaldamento aria o corfocircuito della sonda fermica dell'aria
L3 | Sovratemperatura dell'elemento riscaldante, & scattata la fotoresistenza
L6 | Sovratemperatura dell'elettronica
Sul display digitale valore NOMINALE temperatura massa di plastica (18)

appaiono i seguenti messaggi

PO | Nel circuito di regolazione massa di plastica non ci sono errori

P Interruzione della sonda termica oppure sovratemperatura del
riscaldamento massa di plastica

PO Guasto del riscaldamento massa di plastica oppure cortocircuito della

sonda termica massa di plastica




Accessori

e Possono essere utilizzati solo accessori Leister.

Manutenzione

¢ In caso di sporcizia del filtro dell'aria (10) dell'apparecchio, occorre pulirlo con
un pennello oppure sostituirlo.

e Ad ogni cambio pattino pulire I'ugello per la massa di materiale plastico (7) dai
residui di materiale di saldatura.

e Verificare che cavo direte e connettore non presentino interruzioni o danneggio-
menti meccanici.

Assistenza e riparazioni

e Servizio di assistenza e riparazione

e Una volta raggiunta la lunghezza minima delle spazzole di carbone, il motore
della soffiante si spegne automaticamente. Far controllare I'apparecchio presso il
proprio centro di assistenza. Durata delle spazzole del motore: circa 1'000 ore
d'esercizio.

e Dopo circa 1'000 ore d'esercizio, far controllare lo stato delle spazzole del motore
di tfrasporto dal proprio centro di assistenza

e L e riparazioni devono essere eseguite esclusivamente presso i punti assistenza
autorizzati Leister. Questi sono in grado di garantire riparazioni sicure e affidabili con
ricambi secondo le liste di ricambio e gli schemi elettrici originali in 24 ore.

Garanzia legale

e Per questo apparecchio viene concessa una garanzia di principio di un (1) anno
dalla data dell’acquisto (dimostrazione tramite fattura o bolla di consegna).
Danni che dovessero sorgere verranno eliminati tramite fornitura sostitutiva
oppure riparazione. Gli elementi riscaldanti sono esclusi dalla presente garanzia.

¢ Si esclude ogni altro fipo di prestazione di garanzia che non sia prevista dalle
disposizioni legali.

e La garanzia non copre eventuali danni conseguenti ad usura, carico eccessivo od
uso improprio del prodotto. Si esclude ogni prestazione di garanzia in caso di danni
dovuti a normale usura, a sovraccarico, oppure a trattamento ed impiego
inappropriato.

e Non si accorda nessuna prestazione di garanzia in caso di macchine manomesse
o modificate dal Cliente.
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@ Handleiding (Vertaling van de originele gebruiksaanwijzing)

C

Handleiding voor ingebruikname zorgvuldig doorlezen en
voor naslag bewaren.

Leister WELDMAX
Mini-Handexiruder

Toepassing

Lassen van thermoplastische kunststoffen uit PE-HD, PP-H, PP-B, PP-R en PPS in de
volgende toepassingsgebieden;

(Elektrisch geleidend materiaal (PE-EL) mag niet gelast worden!)
e kunststof constructie bouw e Apparatenbouw e Leidingbouw e Deponie

Met de Weldmax kan je volgens DVS richtlijinen DVS 2225 deel 4 (deponie) en
DVS2207 deel 4 (overige toepassingsgebieden) lassen.

A\

Waarschuwingen

PN

O PA®: P P

Levensgevaar! Levensgevaar bij het openen van het appao-
raat, omdat onderdelen bloot komen te liggen die onder
spanning kunnen staan. Haal eerst de stekker uit het stop-
contact voor het openen van het apparaat. Elektrisch gelei-
dend materiaal (bv PE-EL) mag niet gelast worden.

Brand- en explosiegevaar bij verkeerd gebruik van de las-
extruder (bv oververhitting van materiaal) voornamelijk in
de buurt van brandbare materialen en explosieve gassen.

Verbrandingsgevaar! Blank metalen delen en uittredende
Massa niet in aanraken wanneer deze heet zijn.

Laat het apparaat afkoelen. Richt de hete lucht straal en
de massastroom niet op personen en dieren.

O

Netspanning, die op het apparaat staat vermeld moet over-
een komen met de netspanning.

Aardlekschakelaar foepassen wanneer het apparaat gebruikt
wordtf op een bouwplaats.

Het apparaat in de gaten houden tijdens het gebruik.

De hitte kan brandbare materialen bereiken die niet in
het zicht staan. Het gereedschap mag alleen worden
gebruikt door of onder toezicht van een bevoegd vakman.
Kinderen mogen het gereedschap niet gebruiken.

Apparaat beschermen tegen water en vocht.



Conformiteita

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switserland beve-
stigt dat dit product in de door ons inomloop gebrachte uitvoering voldoet aan de
eisen van de volgende EG-richtlijnen.

Richtlijnen: 2006/42,2004/108, 2006/95

Geharmoniseerde normen: EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1
EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

(BT[MAO oA N ‘Z@/W"

Bruno von Wyl, Beat Mettler, COO

Kaegiswil, 07.03.2012

Afvalverwijdering

een voor het milieu verantwoordewijze worden hergebruikt. Alleen voor
landen van de EU: Gooi elektrische gereedschappen niet bij hethuisvuil.
Volgens de Europese richtlijn 2002/96 over elektrische en elektronische
oude apparaten ende omzetting van de richtlijn in nationaal recht
moeten niet meer bruikbare elekirische gereedschappenapart worden
ingezameld en op een voor het milieu verantwoorde wijze worden
hergebruikt.

E Elektrische gereedschappen, toebehoren en verpakkingen moeten op

Technische gegevens

* netspanning niet instelbaar

Spanning V~ 120 * 200 % 230 %
Vermogen w 1800 2200 2200
Frequentie Hz 50 / 60 50/ 60 50/ 60
Luchittemperatuur °C max. 400 max. 400 max. 400
Luchthoeveelheid I/min. 300 300 300
Massatemperatuur R max. 270 max. 270 max. 270
Opbrengst kg/h 0.7 0.7 0.7
Lasdraad mm @4 +0.2 (volgens DVS 2211)
AfmetingenLxBxH mm 443 x 94 x 255, Handgreep @ 57
Gewicht kg 3.8 (zonder Netaansluitsnoer)
Conformiteitsteken Ce Cce Cce
Veiligheidskenmerk ® ® ®
Certificering CCA CCA CCA
Beschermklasse |l =] =] =]

Technische wijzigingen voorbehouden 3
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Apparaatbeschrijving

Bedieningsdisplay

. Lasschoen

. Bevestigingsschroef lasschoen

. Lasschoenhouder

. Bevestigingschroef lasschoenhouder
. Voorverwarmmondstuk

. Bevestigingsschroef

voorverwarrmmondstuk

. Mondstuk kunststofmassa
. Verwarmingbuis

. Handgreep

10.
11.
12.
13.

Luchffilter
Behuizing
Netaansluitsnoer
Hoofdschakelaar

14.
15.
16.
17.

18.

19.
20.

21.

22.
23.

Motor aan/uit schakelaar
Lasdraadinvoer
Vuilafvoeropening

Digitale uitlezing werkelijke
waarde massa

Digitale uitlezing ingestelde
waarde massa

Potmeter massa temperatuur
Digitale uitlezing werkelijke
waarde lucht

Digitale uitlezing ingestelde
waarde lucht

Potmeter luchttemperatuur
Potmeter voor opbrengst

17
18

19

20
2]

22

23



In gebruik nemen

e Naar behoefte de gewenste lasschoen (1) wisselen en monteren.

e Aansluitstekker in het stopcontact steken.

e De machine met de hoofdschakelaar (13) aanzetten.

e Op de digitale display verschijnt de aanduiding van software versie.

e De gewenste waarden van de lucht en massa temperatuur instellen.

— Potmeter luchttemperatuur (22), digitaal ingestelde luchttemperatuur (21)
- Potmeter masatemperatuur (19), digitaal ingestelde massatemepratuur (18)
— Potmeter voor opbrengst op 2 zetten

e Waarschuwing
- Temperatuur zo kiezen dat het lasdraad niet oververhit raakt
- Bij oververhitting van de massa binnen in de machine kan brandgevaar ontstaan

e Tot het bereiken van de ingestelde waarde van de massa, kan de machine niet
opgestart worden, (machinebeveiliging).

e Tot het vrijgeven van de machine, knipperen de digitale weergaven van de inge-
stelde luchttemperatuur (21), de ingestelde massatemperatuur (18), de werkelijke
luchttemperatuur (20) en de werkelijke massatemperatuur (17).

¢ Na het bereiken van de ingestelde tfemperatuur, de digitaal werkelijke temperatuur (17)
en na het einde van het knipperen, kan gestart worden met het lassen.

- Afhankelijke van materiaal en omgevingsfactoren moet na de vrijgave de
opwarmtijd overeenkomstig verlengd worden.
- Het materiaal in de lasschoen (1) moet plastisch zijn !

e Door licht trekken met een tang het uitstekende materiaal uit de lasschoen (1)

verwijderen.

Lasposities
V-/X-naad Binnenhoek =
C \/ )| €
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Lasproces

e Door indrukken van de motor aan/uit schakelaar (14) wordt de lasdraadinvoer
ingeschakeld (blijfft ingeschakeld).
— Door opnieuw indrukken van de motor aan/uitschakelaar (14) wordt de

lasdraadinvoer gestopt.

e Machine met de motor aan/uit schakelaar (14) starten en iets massa verwijderen.

e De gewenste snelheid van de draadinvoer instellen met de potmeter voor de
draadsnelheid (23) (afhankelijk van de gewenste lasnaadvorm).

e Materiaal uitstoot stoppen met de motor aan/uit schakelaar (14).

¢ Het voorverwarmingsmondstuk (5) richten op de laszone.

e Met een pendelbeweging de laszone voorverwarmen.

e De machine op de voorverwarmde zone plaatsen en de motor aan/uitschakelaar (14)
indrukken.

e Testlassen maken volgens voorschrift fabrikant, en plaatselijke normen en richtlijnen.

e Testlassen controleren.

e Instellingen naar behoefte aanpassen

e Pas op:
Is de digitaal ingestelde luchttemperatuur (21) hoger ingesteld dan de ingestelde
massatemperatuur (18), en loopt de machine langere tijd zonder materiaal doorvoer,
dan stijgt de werkelijke temperatuur van de massa (17), bij ongewijzigde temperatuur
instelling, boven de ingestelde luchttemperatuur (21). Deze omstandigheden
moeten vermeden worden, omdat de kunststofmassa thermisch wordt afgebroken.
Als de motor aan/uit schakelaar (14) weer ingedrukt wordt, en er wordt weer
lasdraad ingevoerd, dan bereikt de massatemperatuur weer de ingestelde waarde.

e Machine na gebruik laten afkoelen.

Het wisselen van de lasschoen

Let op verbrandingsgevaar.

e De lasschoen mag niet verwisseld worden wanneer de machine koud is.

e De bedrijffswarme machine uit zetten en de stekker uit het stopcontact halen.

¢ De lasschoenhouder (3) verwijderen door het losdraaien van beide schroeven (4)
van de verwarmingsbuis (8) (hitte bestendige handschoenen gebruiken).

e Mondstuk van de massa (7) bij iedere wisseling van de lasschoen schoonmaken
(zie onderhoud).

¢ De juiste lasschoenhouder (3) monteren.

e De lasschoenhouder (3) kan op 4 manieren telkens met een slag van 90°
gemonteerd worden.

¢ De lasschoen kan door het losdraaien van de schroeven (2) van de lasschoen-
houder (3) verwijderd worden (b.v. om bewerkt te worden).

e Machine weer aansluiten en in gebruik nemen.

Wisselen van lasdraad

e Machine met motor aan/uit schakelaar (14) aanzetten.

e Het nieuwe lasdraad invoeren in de lasdraadinvoer (15).

e Machine laten doorlopen tot dat er uit het mondstuk van de kunststofmassa (7)
een zuivere lasrups komt.



Storingen en eventueel te nemen maatregelen

¢ Lasdraad blokkade
- Indien het lasdraad buiten de machine wordt geblokkeerd, dan blijft om schade
aan de machine te voorkomen, de draadinvoer doorlopen.
- Lasdraadtoevoer in orde brengen, en de tolerantie op het lasdraad controleren.
- Machine met de motor aan/uit schakelaar (14) starten.
- Lasdraad alleen met de hand in de lasdraadinvoer (15) drukken.
- Lasdraadresten komen door de vuilafvoeropening (16) naar buiten.

- Let
om

op, er mogen geen gereedschappen of ander voorwerpen gebruikt worden
lasdraadresten te verwijderen.

¢ Kan het lasdraad niet verder ingevoerd worden, dan bestaat de mogelijkheid om
de draad terug te laten komen.
— Invoer stop zetten met de motor aan/uit schakelaar (14).
— Potmeter luchttemperatuur (22) en potmeter massatemperatuur (19) op instelling
OFF zetten.

-Na

ongeveer twee seconden de motor aan/uit schakelaar (14) indrukken, de

motor loopt nu achteruit (vaste snelheid).
— Door licht aan de draad te trekken, kunt u het lasdraad verwijderen.
— Direct de motor weer uitschakelen, door de motor aan/uit schakelaar (14) in te

dru

kken.

— Met de potmeters van de luchitemperatuur (22) en van de massatemperatuur (19)
weer de gewenste temperatuur instellen.

- Aansluitend weer nieuwe lasdraad invoeren en de motor aan/uit schakelaar (14)
indrukken. Let op beschadigt lasdraad afsnijden.

- Nie

uw draad met geringe druk invoeren.

- Nadat er weer geplastificeerde massa uit de lasschoen (1) komt, is de machine
weer gereed voor gebruik.
* Foutmeldingen op de digitale display
- Treed er fijdens het gebruik van de machine een storing op, dan wordt deze in

de
- De

display zichtbaar.
machine onder opgave van de storingscode opsturen naar uw servicestation.

Oph

et digitale display van de werkelijke massatemperatuur (17) en de

werkelijke luchttemperatuur (20) verschijnt ERR

Opd

e digitale uitlezing van de ingestelde luchttemperatuur (21) kunnen

de volgende meldingen verschijnen

LO | Geen storing in de regeling van de lucht

L1 Defecte temperatuursensor, of een te hoge luchttemperatuur

L2 | Defecte luchtverwarming of korfsluiting in de luchttemperatuursensor
L3 | Oververhitting van het verwarmingselement, fotocel is in werking getreden
L6 | Oververhitting van de elektronica

Op de digitale uitlezing van de ingestelde massatemperatuur (18) kunnen de

volgende meldingen verschijnen

PO | Geen storing in de regeling van de kunststofmassa

P Defecte temperatuursensor of een te hoge temperatuur van de
verwarming van de massa

P2 Defecte verwarming van de kunststofmassa, of kortsluiting in de

temperatuursensor van de kunststofmassa
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Toebehoren

e Er mogen alleen Leister toebehoren gebruikt worden

Onderhoud

e Luchffilter (10) van de machine moet indien vervuild met een kwastje gereinigd
worden.

e Het mondstuk van de kunststofmassa (7) moet bij iedere wisseling van een
lasschoen schoongemaakt worden.

e Aansluitkabel en aansluitstekker controleren op breuk en beschadigingen.

Service en reparatie

¢ Bij een minimale lengte van de koolborstels, schakelt de motor van de blower
zich vanzelf uit.
De machine door het servicecentrum laten controleren. Standtijd van de koolborstels
is ca.1000 draaiuren.

e Koolborstels van de aandrijffotor na ca. 1000 uur door het servicecentrum laten
controleren.

e Reparaties mogen uitsluitend uitgevoerd worden door de erkende Leister repara-

tiecentra. Binnen 24 uur met originele onderdelen overeenkomstig de originele
tekeningen en onderdelenlijsten.

Wettelijke garantie

e VVoor dit apparaat geldt principieel een garantie van een (1) jaar vanaf de
aankoopdatum (factuur of leverbon geldt als bewijs). Opgetreden defecten
worden verholpen door een vervangingslevering of reparatie. Verwarmingsele-
menten zijn van deze garantie uitgesloten.

¢ Overige aanspraken zijn behoudens wettelijke bepalingen uitgesloten.
e Schade die terug e voeren is op natuurlijke slijfage, overbelasting of onoordeelkundig
gebruik is van de garantie uitgesloten.

e Er bestaat geen aansprak bij gereedschappen die door de koper zijn omgebouwd of
veranderd.



BRUKSANVISNING (Oversattning av original driftanvisning) @

CH

L&s bruksanvisningen innan extrudern anvands for forsta
gdngen och spara den i fortséttningen.

Leister WELDMAX
Mini-Extruder

ANVANDNINGSOMRADEN

e Svetsning av plastmaterial i PE-HD, PP-H, PP-B, PP-R och PPS.
o Elektriskt ledande material (PE-EL) fér inte svetsas; risk for elchock.

¢ Vid tillverkning av behdillare, apparater och rérledningar utfors svetsarna
enligt DVS 2207 del 4.

e Svetsning av membran f&r deponier utfoérs enligt DVS 2225 del 4.
(DVS = Deutscher Verband fur Schweisstechnik)

A\

Varning

B> B B

Livsfaral

Det d&r livsfarligt atft ta isér extrudern nér den &r ndtansluten.
Spanningsférande delar och anslutningar sitter oskyddade.
Drag forst ut stickproppen ur vaggkontakten. Elektriskt
ledande material, t.ex. PE-EL, fér inte svetsas.

Brandfara och explosionsrisk féreligger vid oforsiktig
anvandning av extrudern, t.ex. genom éverhettning av
materialet, framfor allt i ndrheten av antédndbara material
och explosiva gaser.

Risk fér bréinnskador!

Vidrdr aldrig den heta varmeelementhylsan, luftmunstycket
eller den utstrommande plastmassan. Lat apparaten kallna
forst. Blds inte varmluft och rikta aldrig den ut-strdmmande
plastrassan mot mdanniskor eller djur.

Viktigt

O OO@®

Mérkspénningen pd extrudern mdste vara samma som
natspdnningen.

Jordfelsbrytare krévs ovillkorligen som personskydd vid
anvandning ute pd arbetsplatser.

H&ll automaten under uppsikt vid anvéndning. Varmiuften
kan antédnda brdnnbart material som ligger utom synhdil.
Maskinen far endast anvéndas av eller under uppsikt av
utbildad yrkespersonal. Barn fér inte anvanda maskinen.

Extrudern far inte utséittas for vata och fukt.
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Overensstdmmelse

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz férsékrar att
denna produkt i det utférande vihar levererat produkten éverensstmmer med

kraven i féljande EG-direktiv.

Direktiv:
Harmoniserande normer:

2006/42,2004/108, 2006/95
EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1

EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

Kaegiswil, 07.03.2012

(BTUMO oA M

Bruno von Wyl,

Avfallshantering

(Z@/ Wé"

O Beat Mettler, COO

atervinning. Endast for EU-Iénder: SiGng inte elverktyg i hushdllsavfall! Enligt
europeiska direktivet 2002/96 for elektriska ochelektroniska apparater och

E Elverktyg, tillbehdr och férpackning ska omhdandertas pd miljovanligt saitt for

dess modifiering till nationell ratt mdste obrukbara elverktyg omhdndertas
sepa-rat och pd miljdvanligt satt Idmnas in for &tervinning.

Tekniska data

Spénning VvV~
Effekt w
Frekvens Hz
Lufttemperatur e
Lufifléde 1/min.

Plastificeringstemperatur °C
Utmatningskapacitet kg/h

Trad mm
MattL xB x H mm
Vikt kg

Konformitetsmdrkning
Sdkerhetsmarkning
Certifieringsart
Skyddsklass Il

* Spdnning ej omkopplingsbar

120 % 200 * 230 *
1800 2200 2200
50 / 60 50 / 60 50 / 60
max. 400 max. 400 max. 400
300 300 300
max. 270 max. 270 max. 270
0.7 0.7 0.7

24 0.2 (enl. DVS 2211)
443 x 94 x 255, handtag @ 57
3.8 (utan stromkabel)

€ €3 €3
® ® ®
CCA CCA CCA
@ ] ]

Reservation for édndringar i konstruktion och utférande.
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Beskrivning

Manéverpanel med
digital indikering

20
21

22

23

. Svetssko

. Skruv fér svetssko

. Hdllare for svetssko

. Skruv fér svetsskohdillare

. Férvarmningsmunstycke

. Skruv fér férvérmningsmunstycke
. Munstycke for plastmassa
. Varmeelementhylsa

. Handtag

. Luftfilter

. Apparathélje

. Stromkabel

. Huvudstrémbrytare

0 N0 N WN —

W N — O 0

14.
15.
16.
17.
18.

19.
20.
21.
22.

23.

Matarknapp
Inmatningsdppning for svetstrédd
Evakueringshdl for trédrester
Plastrnassans temperatur
Instélld temperatur for
plastmassan

Potentiometer for instalining

av plastmassans temperatur
Flaktluftens temperatur

Instélld temperatur fér flaktluften
Potentiometer for instalining av
flktens lufftemperatur

Potentiometer for instélining
av tfrédmatningens hastighet

47



Forberedelser

e Montera dnskad svetssko (1). Se «Byte av svetssko» pd sidan 4.
e N&tanslut extrudern.
¢ Starta extrudern med huvudstrémbrytaren (13).
e P& displayen for flaktluftens temperatur (20) visas programvarans indikering.
o Stdll in dnskade temperaturer for flaktluften och plastmassan:
- Vrid potentiometern fér lufttemperatur (22) och avlés den instélida
lufttemperaturen (21).
— Vrid potentiometern fér plastmassans temperatur (19) och avids den instdllda
temperaturen for plastmassan (18).
- Stall in matningen i ladge 2.

¢ Varning

- Stall infe in fér hdg temperatur sé aft svetstrdden dverhettas.
- Brandrisk féreligger om plastmassan dverhettas inuti extrudern.

o Eit sékerhetsskydd hindrar start av matningen tills all massa i extrudern varmts upp
till dnskad temperatur.

e Matningen kan inte startas forrén alla fyra temperatursiffrorna (21), (18), (20) och
(17) slutat blinka.

e Svetsningen kan pdbdrjas ndr plastmassans temperatur (17) uppndtt installt vérde
och blinkningarna upphort.
- Uppvdarmningstidens I&dngd kan variera fills matningen fungerar igen beroende

p& anvant plastmaterial och olika faktorer i omgivningen.

— OBS! Materialet i svetsskon (1) mdste vara plastificerat.

e Drag med en téng forsiktigt bort plastmassa som sticker utanfor svetsskon (1).

Arbetsléigen

V- och X-fo Kdalsvets F




Svetsning

e Tyck p& matarknappen (14) s& startar matningen av svetstraden.
- Tryck en gdng till p& matarknappen (14) s& stoppar matningen.

¢ Starta extrudern med matarknappen (14) och mata ut lite massa.

o Staill in Idmplig matningshastighet (beroende pd typ av svets) med potentiometern
for frddmatningens hastighet (23).

e Tryck p& matarknappen (14) for att stoppa utmatningen av massa.

o Rikta férvérmningsmunstycket (5) mot svetszonen.

o V&rm upp svetszonen med pendlande rérelser.

o SGtt an extrudern mot den uppvdarmda svetszonen och tryck p& matarknappen (14).

eTestsvetsa enligt materialtiliverkarens svetsanvisning och nationella standarder eller
direktiv.

e GOr en provsvetsning och justera ev. instéllda vérden.

o Viktigt:
Om vardet fér fiéktluftens temperatur (21) &r hdgre instdllt an fér massans tempe-
ratur (18) och extrudern arbetar under en l&ngre stund utan matning, stiger plast-
massans temperatur (17) 6ver flaktluftens instéllda temperatur (21) om instélinin-
gen infe &ndras. Detta tillstdnd bér undvikas, eftersom plastmassan dé bryts ned
termiskt. Starta matningen med matarknappen (14) och tillfér svetstrad sé& &tergér
plastmassans temperatur till installt vérde.

e Kyl av extrudern genom kallbldsning efter anvéndning.

Byte av svetsskon

VARNING! Risk fér bréinnskador!

e Extrudern fér inte vara kall vid byte av svetsskon.

e Den ska vara driffsvarm; stéing sedan av och koppla ifréin den frén elndtet,

e Anvand skyddshandskar; lossa skruvarna (4) for svetsskohdllaren och tag bort
svetsskohdllaren (3) frdin vérmeelementhylsan (8).

e Rengdr allfid plastmassans munstycke (7) i samband med byte av svetsskon.
Se Underhdill; sidan 7.

e Montera en passande hdallare (3) for svetsskon.

e Svetsskons hdllare (3) kan monteras i fyra olika ldgen i 90 graders vinkel.

e Svetsskon (1) kan (t.ex. for efterbearbetning) tas loss fran svetsskons hdllare (3)
genom att man lossar skruvarna (2) i héllaren.

e Anslut extrudern till n&tet igen for fortsatt anvéandning.

Byte av svetstrad

e Starta extrudern med matarknappen (14).

e Stick in ny svetstr&d genom inmatningséppningen (15).

e K&r extrudern tills en ny oblandad plaststrdng kommer ut genom plastmassans
munstycke (7).
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Driftstérningar och atgdrder

o Stopp i tillférseln av svetstrad
— Om fillférseln av svetstr&d blockeras utanfoér extrudern stoppas trddmatningen
automatiskt. Darigenom undviks skador p& extrudern.
— Se till att tillférseln av svetstrdd inte blockeras; kontrollera tr&ddens matt.
- Starta extrudern med matarknappen (4).
- Mata férsiktigt in svetstrdden fér hand i inmatningséppningen (15).
- Tradrester tréinger ut genom evakueringshalet (16).
— VIKTIGT! Verktyg eller liknande fér inte anvéndas for att plocka bort frédrester.

Om det inte gdr aft mata in svetstrdden, kan man mata ut den baklénges ur extru-

dern pd foliande sdtt:

- St&ng av matningen med matarknappen (14).

— Stéll potentiometrarna (22) och (19) for flaktluftens och plastmassans temperatur
i franldiget OFF.

—-Tryck p& matarknappen (14) efter circa tvé sekunder, s& arbetar matningen
bakldnges med konstant hastighet.

- Svetstrdden kan avidigsnas genom att man férsiktigt drar ut den fér hand.

- Koppla sedan ifr&n bakléngesmatningen genom att trycka pé matarknappen (14).

- Stall in dnskade temperaturer pd potentiometrarna for fldktluften (22) och plast-
massan (19).

- Stick in en ny svetstrdd och fryck p& matarknappen (14). OBS! Klipp bort avskavd
svetstrad.

- Forin den nya svetstrdden med Idg matningshastighet (23).

- Nér plastificerad massa fréanger ut vid svetsskon (1) &r extrudern klar f&r anvénd-
ning igen.

Felindikering pd displayen

- Om fel upptréder under anvéndning av extrudern, visas detta pd displayen.

- Anteckna vad som visats pd displayen och I&dmna in extrudern till Leisters service.

Fel indikeras med ERR pad displayen for uppnpddda temperaturer hos plastmassan
(17) och flaktluften (20).

P& displayen for installd flaktlufitemperatur (21) visas foljande:

LO | Inga fel luftens reglerkrets

L1 Temperatursonden i olag eller fldktlufttemperaturen fér hdg

L2 | Feliluftuppvdrmningen eller kortslutning i fléktluftens temperatursond

L3 | Varmeelementet dverhettat, fotocellen har reagerat

L6 | Overhettning i elektroniken

P& displayen for plastmassans instdllda temperatur (18) visas foljande:

PO | Inga fel i plastmassans reglerkrets

Pl Temperatursonden i olag eller f&r hdg upppvarmningstemperatur foér
plastmassan

P2 | Feliuppvarmningen eller kortslutning i temperatursonden for plastmassan




Tillbehor

e Endast originaltilloehér frén Leister far anvéandas.

Underhaill

o Luftfiliret (10) rengdrs med en borste eller byts ut vid behov.

¢ Munstycket for plastmassa (7) rengérs fr&n svetsrester alltid i samband med att
svetsskon byfts.

o N&tkabeln och stickproppen kontrolleras pé ev. glappkontakt eller ytire skada.

Service och reparationer

e Vid maximal nedslitning av kolen i fléktmotorn kopplas motorn automatiskt ifrén.
L&t en auktoriserad Leister-verkstad kontrollera extrudern. Kolens livsiadngd ér ca
1000 timmar.

e Kolen i matarmotorn ska kontrolleras efter ca 1000 timmar av Leister serviceverkstad.

e Reparationer f&r endast utféras av auktoriserad Leister-service som omgdende
atgdrdar inséinda apparater och garanterar en fackmdssig och fillférlitlig service
med originaldelar i dverensstmmelse med kopplingsscheman och reservdelslistor.

Garanti

e For denna produkt l&mnar vi principiellt garanti for ett (1) ar utgdende frén kdpdatum
(kdpet mdste styrkas med faktura eller foéljiesedel). Skador som uppstatt dtgdrdas
genom ersattningsleverans eller reparation. Garantin omfattar inte vérmeelement.

« Ovriga ansprék uteslutes under forbehdll av lagliga bestémmelser.

e Garantin t&cker inte skador som orsakas av normalt slitage, éverbelastning eller
felaktig hantering.

e Garanti ldmnas inte pd produkter som képaren byggt om eller féréndrat,
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® BRU KSANV'SN'NG (Oversettelse av den originale bruksanvisningen)

E Ta vare pd bruksanvisningen og les den ngye far
apparatet tas i bruk.

Leister WELDMAX
Mini-hdndekstruder

Bruksomrader

e Sveising av termoplaster:
PE-HD  PP-H, PP-B, PP-R PPS.
e lkke sveis materialer(PE-EL) som er elekirisk ledende.
(Grunn: elektrisk sjokk)
e Sveising av containere, apparater og rgrkonstruksjoner ifglge DVS 2207 del 4.
e Sveising av membraner pé& deponier og sgppelplasser ifglge DVS 2225 del 4.

Advarsel
A LIVSFARE!

Det er livsfarlig & dpne apparatet da dette frilegger strem-
ferende komponenter og koblinger. Ta alltid ut kontakten
for apparatet &pnes. Stremledende materialer (feks. PE-EL)
ma ikke sveises.

Brann og eksplosjonsfare ved uforsiktig bruk av ekstruderen
(feks. overoppheting av material), spesielt i ncerheten av
brennbare materialer og eksplosive gasser.

Ikke rgr fremhylse, luftdyse eller ekstrudert masse i varm
filstand da dette kan medfgre brannskader. Avkjgl appa-
ratet. Hverken varmluftstrélen eller ekstruderende mate-
riale md rettes mot mennesker eller dyr.

ﬁ Viktig
Apparatets spenning md voere den samme som nettspen-

ningen.

B> B>

Som personal beskyttelse pd arbeidsplassen md& appara-
tet kobles til en jordfeilbryter (RCCB, Residual Current
Circuit Breaker).

Hold apparatet under oppsikt ved bruk og inntil det har
kiglnet. Maskinen md kun brukes av utdannede fagfolk eller
under oppsyn av fagfolk. Det er strengt forbudt for barn &
bruke maskinen.

Beskytt apparatet mot regn og fukt.

O O®O®



Samsvarserklcering

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz bekrefter at
denne modellen av vért solgte pro-dukt oppfyller kravene i fglgende EF-direktiver.
Direktivene: 2006/42,2004/108, 2006/95
Harmoniserte standarder: EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1

EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,

EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

37[})\&0 oA N f&/W"

Bruno von Wyl, CGYO Beat Mettler, COO

Kaegiswil, 07.03.2012

Deponering

gjenvinning. Kun for EU-land: Elektroverktgy mé& ikke kastes i vanlig sgppel!
Jf. det europeiske direktivet 2002/96 vedr. gamle elekiriske og elekironiske
apparater og filpassingen til nasjonale lover mé& gammelt elektroverktay
som ikke lenger kan brukes samles inn og leveres inn fil en miljigvennlig
resirkulering.

E Elektroverktgy, tilbehar og emballasje mé leveres inn til miligvennlig

Tekniske data
* Spenning ikke omkoblingsbar

Spenning V~ 120 * 200 * 230 %
Effekt w 1800 2200 2200
Frekvens Hz 50 / 60 50/ 60 50/ 60
Lufttemperatur °C max. 400 max. 400 max. 400
Luftmengde 1/min. 300 300 300
Plast. temperatur °C max. 270 max. 270 max. 270
Sveise kapasitet kg/h 0.7 0.7 0.7
Sveisetrad mm @4 +0.2 (ifglge DVS 2211)
MalLxBxH mm 443 x 94 x 255, héndtak @ 57

Vekt kg 3.8 (ufen strgmledning)

Merket €3 €3 €3
Godkjenning ® ® ®
Sertifisering CCA CCA CCA
Beskyttelseklasse Il =] =] =]

Det tas forbehold om tekniske forandringer -
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Beskrivelse

Digitalt
innstillingsfelt

20
21

22

23

0 N0 N WN —

N wWN—00

. Sveisesko

. Festeskrue for sveisesko

. Sveiseskoholder

. Skrue for sveiseskoholder
. Forvarmingsdyse

. Skrue for forvarmingsdyse
. Ekstruderingsdyse

. Fremhylse

. Hdndtak

. Luftfilter

. Deksel

. Strgmkabel

. Av/pd bryter

. Tr&ddmatingsbryter

15.
16.
17.

18.

19.

20.

21.

22.
23.

Sveisetradinntak
Apning for tradrester

Digitalt display REEL verdi
ekstruderingstemperatur

Digitalt display INNSTILT verdi
ekstruderingstemperatur
Potentiometer ekstruderingstem-
peratur

Digitalt display REEL verdi luft-
temperatur

Digitalt display INNSTILT verdi luft-
tfemperatur

Potentiometer lufttemperatur
Potentiometer tfrédmatingsha-
stighet



Forberedelser

e Monter gnsket sveisesko (1) ifglge instruksjon om bytte av sveisesko.
e Sett i kontakten.
e Skru pd apparatet med av/pa bryter (13).
Software versjonen vises pd displayet for REEL lufttemperatur(20).
o Still inn @nskede verdier for luft og ekstruderingstemperatur.
- Potentiometer lufittemperatur (22), digitalt display for INNSTILT lufitemperatur (21).
- Potentiometer ekstruderingstemperatur (19), digitalt display for INNSTILT ekstrude-
ringstemperatur (18).
— Still traédmating til posisjon 2.

e Advarsel

- Velg en passende temperatur for & unngd overoppheting av sveisetrdden.
- Overoppheting av plastmassen inne i apparatet kan forérrsake brann!
e Tr&dmatingen vil ikke starte(apparatbeskyttelse) far den innstilte temperaturen pd
hele ekstruderingsmassen er oppnddd.
¢ Trddmatingen kan ikke starte far display (21) (18) (20) og (17) har stoppet og blinke.
e Etter at innstilt ekstruderingstemperatur (17) er oppnddd og blinkingen har stoppet,
kan sveisingen begynne.
- Oppvarmingstiden varierer med materialer og omgivelser fgr trddmatingen
frigjgres.
- Viktig: Materialet i sveiseskoen (1) md veere plastifisert.
e Materialet som befinner seg i sveiseskoen (1) trekkes forsiktig ut med tang.

Sveisetyper

V-/X-sveis Vinkelsveis F

55



56

Sveisingen

e \Ved & trykke pd knappen (14) starter trddmatingen.
- Ved d& frykke p& knappen (14) igjen, vil trddmatingen stoppe.

o Start apparat med knapp (14), og la litt plastifisert materiale komme ut.

o Juster trddmatingshastigheten med potentiometer for hastighet (23) (avhengig av
type sveis).

e Stopp ekstrudering med knapp (14).

¢ Rett forvarmingsdysa (5) mot sveiseomrddet.

e Forvarm sveiseomrddet.

e Posisjoner apparatet i den preparerte sveisesgmmen og aktiver trddmatingsbryte-
ren (14).

e Testsveis i henhold fil materialprodusentenes sveiseanvisninger og til nasjonale
normeringer og forskrifter.

e Foreta en testsveis.

e Juster innstillinger hvis n@gdvendig.

e ADVARSEL:
Hvis INNSTILT lufitemperatur (21) er satt hayere enn INNSTILT ekstruderingstemperatur (18),
og apparatet blir stdende lenge uten trddmating, vil REEL ekstruderingstemperatur (17)
gke uten noen justering av INNSTILT lufttemperatur(21). Dette bar unngds da plastmassen
inne i apparatet vil forringes . Ved & starte frddmatingen med knapp(l4), vil
ekstruderingstemperaturen justere seg til innstilt verdi igjen.

e La apparatet avkjgles etter bruk.

Skifte av sveisesko

ADVARSEL! Fare for brannskader.

o Skift ikke sveisesko nér apparatet er kaldt,

e Skru av det varme apparatet og trekk ut kontakten.

e Sveiseskoholderen (13) Igsnes med skruer (4) fra fremhylse (8).

e Rengjar dyse (7) for plastrester ved hvert skifte av sveisesko (se vedlikehold).

e Sett pd en passende sveiseskoholder (3).

e Sveiseskoholderen (3) kan monteres i fire ulike 90° vinkler.

e Sveiseskoen (1) kan monteres av holderen (3) ved & Igsne pd festeskruene (2)
(feks. ved forming av sveisesko).

e Sett i kontakten og start.

Skifte av sveisetrad

e Start trddmatingen med bryter (14).
e Sett inn ny sveisetrdd i inntak (15).
e La apparat gé inntil en ren trdd kommer ut av dyse (7).



Problem under bruk og forebyggende tiltak

« Blokkering av sveisetréd

- Hvis sveisetr&den skulle bli blokkert pd& utsiden, vil frddmatingen stoppe for &
forhindre skade.

- Frigjer tr&dtilgangen, sjekk trédtoleransen.

- Start trddmatingen med bryter (14).

- Skyv fr&den, for hand, inn i traddinntak (15).

- Rester av sveisetrad vil kommme ut av épning (16).

- VIKTIG ikke bruk verktgy eller andre objekter til & fierne tr&drester.

e Hvis ikke sveisetrdiden kan skyves igiennom, mé trdiden reverseres ut av apparatet.

- Stopp trddmatingen med bryter (14).

- Sett potentiometer (22) og (19) til OFF posisjon.

- Efter ca. 2 sekunder startes traddmating med bryter (14), n& vil apparatet gé i
revers (fast hastighet).

- Sveisetrdden kan fiernes ved & trekke i den utstikkende tréden.

- Stopp trédmatingen med bryter (14).

- Bruk potentiometer (22) og (19) for & stille inn gnsket temperatur.

- Sett inn ny sveisetrad og start tradmatingen (14).
Viktig: klipp av den brukte traden.

- Mat inn den nye traden pd lav hastighet.

- Na&r plostifisert materiale kommer ut av sveiseskoen (1), er apparatet klart for
bruk.

« Feilmelding i digitalt display

- Skulle det forekomme feil under bruk av apparatet, vil dette indikeres i displayet.
- Send apparatet til ncermeste service senter, oppgi feilmelding.

ERR vil vises i digitalt display for REEL ekstruderingstemperatur (17) og digitalt
display for REEL lufttemperatur (20).

De fglgende meldingene vil vises i digitalt display for INNSTILT lufttemperatur(21).

LO | Ingen feil p& den automatiske luftkontroll

L1 Forstyrrelse pd temperatursonde eller lufttemperatur for hay
L2 | Defekt luftvarmer eller kortslutning pd temperatursonde

L3 | Varmeelement overopphetet, fotocelle har reagert

L6 | Elektronikk overopphetet

De fglgende meldingene vil vises i digitalt display for INNSTILT ekstruderingstem-
peratur(18).

PO | Ingen feil p& automatisk ekstruderings enhet,

P1 | Forstyrrelse pd& temperatursonde eller overopphetet ekstruderingsvarmer

PO Defekt ekstruderingsvarmer eller kortslutning pé& temperatursonde for
ekstruderingsvarmer




58

Tilbeher

e Bruk kun LEISTER orginaltilbehgr.

Vedlikehold

e Luftfilter (10) md& rengjares eller byttes.
o Ekstruderingsdyse (7) bar rengjgres ved ett hvert bytte av sveisesko.
e Sjekk strgmkabel og stikk-kontakt for brudd og mekaniske skader.

Service og reparasjoner

e Nd&r barstene er slitt ned til minimal lengde stopper motoren automatisk. Apparatet
bar siekkes av service-senter.
Barstene i motoren vil holde i ca. 1000 timer.

e Barstene i ekstruderingsmotoren bar sjekkes etter ca. 1000 fimers bruk.

e Reparasjoner bgr kun utfgres av autoriserte Leister verksteder. Dette garanterer en
pdlitelig og omgdende reparasjon med orginale deler ifglge koblings-skiema og
reservedelsliste.

Reklamasjonsrett

e For denne maskinen finnes det en prinsipell garanti pé ett (1) &r fra kigpsdato (bevises
med regning eller falgeseddel). Skader som er oppstdtt utbedres med levering av
nytt produkt eller reparasjon. Varmeelementer er utelukket fra denne garantien.

o Ytterligere krav er utelukket, bortsett fra de som inngdr i lovens bestemmelser.

e Skader som kan ftilbakefgres fil naturlig slitasje, overbelastning eller usakkyndig
behandling er utelukket fra garantien.

e Det er ikke krav p& garanti p& apparater som er ombygget eller endret av kjgperen.



KULLANMA KLAVUZU (Crijinal kullanim kilavuzunun ¢evirisi)

C

Cihaz calistrmadan énce kullanma klavuzunu dikkatle
okuyunuz ve muhafaza ediniz.

Leister WELDMAX
Mini — El Ekstraderi

UYGULAMALAR

e Asagidaki termoplastik malzemelerin kaynagi :
PE-HD, PP-H, PP-B, PP-R, PPS

¢ Elektronik iletken malzemeleri kaynatmayiniz. ( PE-EL)
(Sebebi : elektrik soku)

e Tank, cihaz ve boru fesisatindaki kaynak dikisleri DVS 2207 bélum 4 normlarnna goére
yapllmaktadir.

e Atik alanlan ve ¢oép toplama havzalanndaki jeomembran értllerin kaynagr DVS
2225 boélum 4 normlarnnda yapiimaktadir.

A\

A\

Uyarilar

> B

TEHLIKE |

Cihaz elektrige bagdl iken icinin aciimasi tehlikelidir. Cihazin
icini agmadan once elektrik fisini ¢cekiniz. Elektronik iletken
malzemeler kaynatfiimamalidir. ( Or. PE — EL ).

El ekstrlderinin yanici ve patlayici maddelerin yakininda
yanlis kullaniimasi yangin ve patlamaya sebep olabilir. (Or.
Malzemenin asir Isinmasi)

Cihaz sicakken, rezistans muhafazasi hava c¢ikis nozulu
veya disar ¢ikan plastifiye malzemeye dokunmayin. Cihaz
sogumaya birakin. Sicak hava akimini ve disari ¢ikan pla-
stifiye malzemeyi insan ve hayvanlarin Uzerine yénlendir-
meyin.

Dikkat

O ®O®

Cihazin gostergesindeki voltaj degeri sebekedeki voltaj
degerine esit olmaldir.

Kullananin guvenligi agisindan cihazi kullonma mahalinde
RCCB (birikmis akim devre kesicisi) devresine baglanmasini
6nemle bneririz.

Cihaz uzman goézetimi altinda kullaniimaldir. Cihazin isisi
gozle gérulmeyen parlayict malzemeleri atesleyebilir.

Bu makine sadece egitimli uzmanlar tarafindan veya
onlarin gézetiminde kullanilabilir. Cocuklarin bu makineyi
kullanmalari kesinlikle yasakftir.

Cihazi nem ve sudan koruyunuz.
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Uygunluk beyani

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz bu Urinun piya-
saya sundugumuz haliyle asadidaki EG yénetmeligi hukUmlerine uygunlugunu beyan
eder.

Yonetmelikler: 2006/42,2004/108, 2006/95

Birlesik normlar: EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1
EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

Kaegiswil, 07.03.2012
(BT[MAO W\ e/ . aaa

Bruno von Wy, Beat Mettler, COO

Tasfiye (atma)

bicimde yeniden kazanm islemine tabi tfutulmalidir. Sadece AB Qyesi Ulkeler
icin: Elektrikli el aletlerini evsel ¢cdplerin icine atmayin! Kullanim émrind
tamamlamis elektrikli ve elektronik aletlere ait Avrupa yonergeleri
2002/96 ve bunlarnn ulusal yasalara uygulanmasi uyarinca artik kullanilmasi
mMUumkun olmayan elekirikli el aletfleri ayr ayn toplanmak ve cevreye zarar
vermeyecek yontemlerle tekrar kazaniimak zorundadir.

E Elektrikli el alefleri, aksesuar ve ambalaj malzemesi cevreye zarar vermeyecek

TEKNIK OZELLIKLER

* Sebeke voltaji degistirilemez

Voltqj V~ 120 % 200 * 230 *
GUg¢ tuketimi w 1800 2200 2200
Frekans Hz 50 / 60 50 / 60 50 / 60
Isi °C max. 400 max. 400 max. 400
Hava debisi It/dk 300 300 300
Erime Isisi °C max. 270 max. 270 max. 270
Kaynak kapasitesi kg 0.7

Kaynak Cubugdu mm 24 +0.2 (DVS 2211 normlarina gére)
Olculer mm 443 x 94 x 255, tutma sapi @ 57
AQdirik kg 3.8 (sebeke baglanti kablosu olmadan)
Uygunluk belgesi Ce €3 €3
Onay belgesi ® ® ®
Sertifikasl CCA CCA CCA
Koruma sinifi II =] =] =]

Teknik veriier ve 6zellikler Snceden uyan yapilmaksizin degistirilebilir.



Cihazin tfanimi

Dijital gbstergeli
Kontrol panosu

20
21

22

23

NN —

© N O O,

9.
10.
11.
12.
13.
14.

. Kaynak pabucu

. Kaynak pabucu tespit vidasi

. Kaynak pabucu tutucu bashgi

. Kaynak pabucu tutucu bashgi tespit

vidasl

. On isitma nozulu

. On isitma nozulu tespit vidasi
. Erime nozulu

. lsi tapl

Tutma sapi

Hava filitresi

Muhafaza

Elektrik baglantl kablosu
Ana svi¢

Cubuk besleme svici

15.
16.
17.

18.

19.
20.

21.

22.
23.

Kaynak cubugu besleme yuvasi
Desarj araligi

Erime 1sist FiiLi degeri dijital
gobstergesi

Erime 1sist AYAR deg@eri dijital
gostergesi

Erime 1sI potansiyometresi

Hava isisi FiiLi degeri dijital
gostergesi

Hava sisi FiiLi degeri dijital
gostergesi

Hava isisi potensiyometresi
Kaynak cubugdu hiz ayar poten-
siyometresi
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Calistirma sartian

e Kaynak pabuclarni degistirme direktiflerine bagdl olarak uygun kaynak pabucunu
(1) takin

e Cihaz sebeke ceyranina baglayin.

¢ Ana svigle (13) cihazi ¢calistinn.

Dijital géstergede hava isisinin fiili de@erini (20) gbsteren yazilim versiyonu gorule-
cektir.

e Hava ve erime isilanni istenilen degere ayarlayin.

- Hava i1si potansiyometresi (22), hava ist AYAR degeri dijital gdstergesi (21)
— Erime 1sisi potansiyometresi (19) .erime isist AYAR deg@eri dijital gdstergesi (18)
— Cubuk besleme dugmesini pozisyon 2'ye getirin.

e Uyar
— Kaynak cubugunun asiri isinmasini dSnlemek icin uygun islyl secin.

— Erime haznesindeki asir Isinma yangina sebebiyet verebilir!

¢ Erime 15181 ayar degerine ulasana kadar cihazin cubuk besleme sistemi calismayacaktir.
(cihaz koruma)

e Cubuk besleme devreye girene kadar, dijital géstergedeki hava isisi AYAR
degeri (21), erime 1sist AYAR degeri (18), hava isisi FiiLi degeri (20) ve erime sisi
FilLl degeri (17) yanip sdnecektir.

« Erime 1sis1 FiiLi degeri (17) dijital géstergede AYAR dederine erisip yanip sénme
durdugunda, kaynak prosedurt baslayabilir.

- On isitma stresi dis hava sartlarna ve malzemenin cinsine gére uzatilabilir.
- Noft : Kaynak pabucu (1) icindeki malzeme erimis halde olmalidir.
¢ Kaynak pabucu (1) icindeki erimis malzemeyi pense ile hafifce ¢cekerek disan cikartin,

Kaynak pozisyonlari

V - / X kaynak Filet K&se kaynak F




Kaynak prosedura

e Cubuk besleme svicine (14) basarak, kaynak icin gerekli kaynak cubugu besleme-
si baslatilir. (oto-kilit)
— Cubuk besleme svicine (14) tekrar basimasi kaynak ¢ubugu beslemesini durdurur.

e Cihazi gubuk besleme svicine (14) basarak ¢alistinn ve bir miktar erimis malzemeyi
disar ¢ikarin.

e Kaynak cubugu besleme potansiyometresi (23) ile istenilen cubuk besleme
hizini ayarlayin. (kaynak jeometresine bagdl olarak)

e Cubuk besleme svici (14) ile cubuk beslemesini durdurun.

 On isitma nozulunu (5) kaynak ylzeyine dogrultun.

e Kaynak yUzeyi baslangi¢c kismina ileri geri hareketle &n isitma tatbik edin.

e Cihaz kaynatilacak hat Uzerine yerlestirip kaynak cubugu besleme svicine (14)
basin.

e Malzeme Ureticisinin kaynak yapma falimatina uyarak test kaynag yapin ve ulusal
norm veya yénetmeliklere uyun.

e Test kaynagi yapin.

e Gerektiginde ayarlan degistirin.

* DIKKAT
Eger dijital gostergedeki hava isist AYAR de@eri (21) erime 1sist AYAR dederinden
(18) daha yuksek bir degere ayarlanmis ve cihaz cubuk beslemesi olmadan
calistiriiyor ise, erime 1sisi AYAR de@erinde (21) degisiklik yapllmadigr halde
erime 1sisi FiiLi degeri (17) yukselmeye baslar. Cihaz bu sekilde calistinimamalidir.
Zira erimis malzeme termal olarak ayrnisir. Kaynak ¢cubugu besleme svicine (14)
basarak ve cubuk beslemesi yaparak, erime 1sist AYAR 1si degerine duser.

¢ Kullanimdan sonra cihazi sogutun.

Kaynak pabugclarnin degistirilmesi

DIKKAT : Yanma tehlikesi

e Kaynak pabucunu cihaz soguk durumda iken degistirmeyin.

¢ Sicak cihazi kapatin ve sebeke ceyranindan ¢ekin.

e Kaynak pabucu tutucu bash@ini (3) tutucu baslik tespit civatalarni (4) gevseterek
isthict tapten (8) ayinn. (eldiven kullanin)

¢ Erime nozulunu (7) kaynak artiklarindan temizleyin. ( bakiniz bakim )

e Uygun kaynak pabucunu takin.

e Kaynak pabucu tutucu bashdi (3) 90° lik dért acida takilabilir.

e Kaynak pabucu (1) kaynak pabucu tutucu bashigindan (3) kaynak pabucu tespit
vidalanni (2) gevseterek cikartilabilir.

e Cihazl sebeke ceyranina baglayip ¢alistinn.

Kaynak cubugunun degistiriimesi

e Kaynak ¢cubu@u besleme svici ile (14) cihazi calistinn.
e Yeni kaynak cubugunu kaynak cubugdu besleme yuvasina (15) yerlestirin.
¢ Malzeme erime nozulundan (7) saf bir kordon sekilde ¢ikana kadar cihazi ¢calistirn,
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Calisma arizalan ve dnleyici tedbirler

¢ Kaynak gubugu tikanmasi
- Cihazin disindaki kaynak cubugunun tikanmasi halinde, cubuk besleme kayar
pozisyona gecerek cihazin tahribatini &énleyecektir.
- Kaynak cubugu beslemesini strekli gézleyin. Kaynak cubugdu kalinlik toleranslarini
kontrol edin.
— Cubuk besleme svici (14) ile cihazi ¢calistinn.
- Kaynak cubugunu kaynak gubugu besleme yuvasina (15) elinizle itin.
- Kaynak ¢cubuk talaslarn degarj araligindan (16) bosalacaktir.
— DIKKAT | Kaynak cubugdu artiklarni cikartmak icin herhangi bir alet kullanmayiniz.
e Kaynak cubugunun iceri cekilememesi halinde cubuk ters istikamette cihazin disi-
na cekilebilir.
— Gubuk besleme svici (14) ni durdurun.
- Hava isisi potensiyometresi (22) ve erime isisi potensiyometresini (19) KAPALI
duruma getirin.
- Takribi 2 saniye sonra gubuk besleme svicine (14) basin. Makina ters yénde ¢alis-
maya baslayacaktir. (Sabit hizla)
- Kaynak cubugunu hafifce cekerek disar ¢cikartin.
— Qubuk besleme svicini (14) tekrar durdurun.
- Hava isi potensiyometresi (22) ve erime isisi potensiyometresini (19) AYAR
degerlerine ayarlayin.
- Kaynak ¢cubugunu iterek gubuk besleme svicine (14) basin.
Dikkat : Kullaniimis cubuk kismini kesip atin.
- Yeni cubugun beslenmesinde baslangicta dlstk besleme hizi kullanin.
- Erimis malzeme kaynak pabucunun (1) c¢ikis adzindan disan gelmeye
basladiginda cihaz kullanima hazir hale gelmistir.
e Dijital panodaki ariza gostergeleri
- Calisma sirasinda ariza meydana gelirse, bu ariza dijital panoda goérUlebilmek-
tedir.
- Cihazi size en yakin servis merkezine génderin, gdstergedeki ariza kodunu belirtin.

Dijital pano FilLl erime 1s1 (17) degeri ve dijital pano FiiLi hava isisi (20) degerleri
Uzerinde ERR gérulecektir.

Dijital pano hava isist AYAR deg@erin (21) Uzerinde asagidaki mesajlar okunmaktradir.

LO | Otomatik hava kontroll arizasi yok.

LT | Isi probunda kesinti veya hava isisi cok ylksek

L2 | Hava rezistansi arizall veya hava s probunda kisa devre var
L3 | Rezistans asiri isinmis, photosell devreye girdi.

L6 | Elektroniklerde asir isinma

Dijital pano erime AYAR isisi (18) de@eri Uzerinde asagidaki mesajlar okunmaktadir.

PO | Otomatik erime Unitesinde ariza yok.

P1 Isi probunda kesinti veya erime rezistansinda asir IsSinma

P2 | Anzal erime rezistansi veya eritme rezistansi isi probunda kisa devre var.




Aksesuarlar

e Orijinal Leister aksesuarlarnni kullaniniz.

Bakim

e Cihazin hava filitresi (10) yumusak bir firca ile temizlenmeli veya dedistiriimelidir.

¢ Erime nozulu (7) her kaynak pabucu degistirildiginde kaynak artiklarindan temiz-
lenmelidir.

e Ana kablo veya elekirik fisinde mekanik ve elektronik hasar denetimi yapin.

Servis ve tamir

e Motor k&émurleri minimum seviyeye geldiginde motor otomatik olarak durur.
Cihaz yeftkili servis merkezimiz tarafindan kontrol edilmelidir. Motor kémurleri
calisma suresi takribi 1000 saattir.

e Ekstrizyon motorunun motor kédmdurleri takribi 1000 saat calismadan sonra yetkili ser-
vis tarafindan kontrol edilmelidir.

e Tamiratiar yanlizca yetkili Leister servisleri tarafindan yapilmalidir. Bu servisier, 24 saat
icinde orijinal Leister yedek parcalan kullkanilarak servis garantisi vermektedir.

Garanti

e Bu alet satin alma tarihinden itibaren bir (1) yil garantilidir (faturanin veya irsaliyenin
ibrazi karsiign. Ortaya c¢ikan hasarlar yeni bir aletin teslimi veya onarm yoluyla
karsilanir. Rezistanslar bu garanti kapsami disindadir.

e Yasal huktmler sakll kalmak sarti ile diger talepler gecerli sayilmaz.

e Dogal yipranma, asir zorlanma veya usuline aykin kullanimdan dogun hasarlar
garanti kapsaminda degildir.

o Safici tarafindan degistirilen aletler icin garanti talebi ileri sirelemez.
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@ NAVOD K OBSLUZE (Prekiad origindiniho ndvodu k obsluze)

Iy

Pfed uvedenim do provozu si tento ndvod na pouZziti
pozorné prectéte a peclivé uschovejte pro dalsi pouziti.

. 2004/108, 2006/95
Leister WELDMAX EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
Ru&ni Miniextruder EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

Pouziti

e urcen ke svarovani termoplastickych materidld:
PE-HD,PP-H, PP-B,PP-R,PPS
e nesmi byt svafovany elektricky vodivé materialy (PE-EL)
e pro oblast svarovani nadrzi,deskovych vyrobkl a trubek jsou svary vytvarieny

dle DVS 2207 oddil 4

e svary na foliovych materidlech pfi svarovani izolaci skiddek a té&snéni starych zatézi
je vytvdaren svar dle DVS 2225 oddil 4

A\

VYSTRAHA

PN

A\
A\

Pli otevreni pfistroje hrozi nebezpedi Zivota, protoze dojde
k odkryti vodivych soucdsti a konektorl. Pfed otevienim
pfistroje proto vytdhnout privodni $1Gru ze sit’ové zasuvky.
Nesmi byt svafovany elektricky vodivé materidly (napf.
PE-EL).

Pfi neodborném zachdzeni s ruc¢nimi extrudery (napf. pfi
prehiati materidlu) hrozi nebezpeci pozaru a vybuchu, a
to zejména v blizkosti hoflavych materidld a vybusnych
plynu.

Nebezped&i popdlenil V horkém stavu se nedotykejte
ochranné trubice topného ¢&lanku, vzduchové trysky a
vytlacované hmoty. Nechte pfistroj vychladnout. Proud
horkého vzduchu a vytlacovanou hmotu neobracejte
proti osobdm ani zviratim.

UPOZORNENI

0O ®O®

Jmenovité napéti uvedené na pfistroji musi souhlasit se
sit’ovym napétim.

PFi pouziti pfistroje na stavenistich je z dlvodu ochrany
pracovnikll bezpodmine&né& nutné pouZivat proudovy
chranic Fl.

Stroj musi byt provozovéan pod dozorem. Teplo mUze proniknout
k hoflavym materidlim, které se nachdzeji mimo dohled.
Stroj smi byt pouzivan pouze vyskolenym odbornym persondlem
nebo pod jeho dohledem. Dé&tem je pouzivani zcela zakdzdno.
Stroj chrarite pred vihkem a mokrem.

PFistroj musi byt chrédnén pred vihkosti a mokrem.



Prohlaseni o shodé

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz potvrzuje, Ze
tento vyrobek v provedeni daném ndmi do provozu spliuje pozadavky nésleduijicich

smeérnic ES.

Smémice: 2006/42,2004/108, 2006/95

Harmonizované normy:  EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1
EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

Bwo wn ) ey

Kaegiswil, 07.03.2012

Bruno von Wyl,

Likvidace

Beat Mettler, COO

noceni neposkozujicimu Zivotni prostfedi. Pouze pro zem EU: Nevyhazujte
elektronéfadi do domovniho odpadu! Podle evropské smérnice 2002/96 o

E Elektrondradi, pfislusenstvi a obaly by mély byt dodény k opétovnému zhod-

starych elektrickych a elektronickych zafizenich a jejim prosazeni v ndrodnich
zékonech musi byt neupottebitelné elektron&radi rozebrané shromd&zdéno a
doddano k opé&tovnému zhodnoceni neposkozujicimu Zivotni prostredi.

Technické Udaje

Napéti V~
Prikon w
Kmito&et Hz
Teplota vzduchu °C
MnoZstvi vzduchu 1/min
Teplota hmoty °C
Vytlak kg/h
Kaynak Cubugu mm
Olculeri mm
Agirlik kg

Znacka konformity
Znacka bezpelnosti
Druh certifikace
Trida ochrany |

* Plipojovaci napéti neni prepinatelné.

120 % 200 % 230 %
1800 2200 2200
50 / 60 50 / 60 50 / 60
max. 400 max. 400 max. 400
300 300 300
max. 270 max. 270 max. 270

0.7

24 +0.2 (DVS 2211 normlarina gére)
443 x 94 x 255, drzadlo @ 57
3.8 (bez sit’ového pripojovaciho kabelu)

€3 € €3
® ® ®
CCA CCA CCA
] ] ]
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Popis piistroje

Zobrazeni panelu obsluhy s
digitainimi ukazateli

20
21

22

23

1. sitova pfipojka

2. upevhovaci srouby svafovaci
botky (4x)

3. drzdk svarfovaci botky

4, upevhovaci srouby drzéku
svarfovaci botky (2x)

5, pfedehfivaci tryska

6. upevnovaci sroub
predehfivaci trysky

7. tryska vytlaku taveniny

8. ochrannd trubka fopného
Clanku

9. drzdk

10. vzduchovy filtr

11. kryt pfistroje

12. sit’ovy kabel

13. hlavni vypinac

14. tlacitko posuvu

15.

16.
. digita@lni ukazatel skutecné

17

18.

19.

20.

21.

22.

23.

zatahovaci zafizeni
svarovaciho dratu

otvor vytlaku drobnych necistot

hodnoty teploty hmoty
digitaini ukazatel nastavené
hodnoty teploty hmoty
potenciometr nastaveni
teploty hmoty

digitaini ukazatel skutecné
hodnoty teploty vzduchu
digitaini ukazatel nastavené
hodnoty teploty vzduchu
potenciometr nastaveni teploty
vzduchu

potenciometr nastaveni rychlo-
sti posuvu svafovaciho dratu



Priprava k provozu

¢ Dle potfeby a typu svaru nasadit odpovidajici svarovaci botku (1).

e Pristroj zapojit do elektrické sité.

e Zapnout hlavni vypinac ( 13).

Na digitainim ukazateli skutecné teploty vzduchu ( 20 ) se kratce zobrazi &islo
verze softwaru.

e Nastavit poZzadované hodnoty teploty vzduchu a hmoty.

- Potenciometr teploty vzduchu (22), digitalni ukazatel nastavené teploty
vzduchu ( 21).

- Potenciometr teploty hmoty (19), digitdini ukazatel nastavené teploty hmoty
(18).

— Posun nastavit na stupen 2.

- Potenciometr teploty hmoty (19) a vzduchu (22) je nastaven v pozici "OFF"
(vypnuto).

e Upozornéni
—zvolit takovou teplotu, aby nedochdzelo k prehfati hmoty svafovaciho dréatu.
- pfi pfehrati taveniny v pfistroji vzniké nebezpedi pozarul!

e dokud hmota v pfistroji nedosdhne hodnoty nastavené teploty (vdechny Udaje
na digitalnich ukazatelich blikaji), neni mozZzno zapnout posuv drétu ( ochrana
pristroje ).

e po dosazeni nastavené teploty, digitdini ukazatel skutecné teploty (17) prestava
blikat a je mozno zacit se svarovanim.

e podle druhu svafovaného materidlu a vlivu okoli ( teplota prostfedi ) je odblo-
kovani posuvu drétu resp. doba nahfivani hmoty v prfistroji pfislusné prodlouzeno.
- Zkontrolovat: po spusténi pfistroje musi byt hmota ve svafovaci botce plastifi-

kovana.

e Po ukonceni svafovani odstranime z otvoru botky (1) klestémi lehkym tahem
zbytek zatuhlé hmoty.

Svafovaci polohy

V-/ X svar koutovy svar 7
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Pribéh svarovani

o stisknutim tlacitka posuvu (14) je spusténo zafizeni na posuv svafovaciho dratu.
- opé&tovnym stiskem tlacitka posuvu (14 ) se posuv dratu vypind.

e potenciometrem rychlosti posuvu dratu (23) nastavit pozadovanou rychlost
posuvu dratu dle zvolené geometrie svaru.

e pristroj tlacitkem posuvu (14) nastartovat a vytlacit malé mnoZstvi hmoty.

e vytlak hmoty vypnout tla&itkem posuvu (14).

e Nna misto svaru priloZit predehfivaci trysku (5).

e kyvavym pohybem prfedehfat misto svaru.

e nasadit pfistroj na takto pfipravené misto a zapnout tlacitko posuvu (14).

e provést zkusebni svar.

e nastavit pfistroj dle potteby.

e Pozor
Pokud je digitaini ukazatel zvolené teploty vzduchu (21) nastaven na vyssi
hodnotu ne? digitdini ukazatel zvolené teploty hmoty (18) a pfistroj bézi delsi
dobu bez posuvu dratu, stoupd teplota na digitdlinim ukazateli skutecné teploty
hmoty (17) pfi nezménéném digitalnim nastaveni zvolené hodnoty teploty
vzduchu (21). Je tfeba tomuto stavu zabrdanit, protoze dochdzi tepelnému
rozkladu materidlu. Pokud je spusténo poddavani svafovaciho dréatu, vyrovnd se
teplota hmoty na nastavenou vysi.

e Po ukon¢&eni svarfovani nechat pfristroj vychladit. Nastavit potenciometr 19 a 22
do pozice "OFF" - vypnuto.

Vyména svarovaci botky

POZOR! Nebezpedi popdleni !

e \Vymeéna botky nesmi byt provaddéna na chladném pfistroji.

e Pristroj ohfaty na provozni teplotu vypnout a odpaojit od elektrické sité.

e Povolenim §roubU drzdku svarovaci botky (4) sundat drzék svafovaci botky (3)
z kryci trubky topného &lanku (8) (pouZit rukavice).

e Pfi kazdé vyméné svarovaci botky vyc&istit trysku vytlaku taveniny (7) od zbytkd
svafovaciho materidlu (viz udrzba).

e Nasadit odpovidajici drzdk svarovaci botky (3).

e Drzdk svarovaci botky (3) Ize nastavit 4mi sméry vzdy pootocenim o 90°.

e Svarovaci botka (1) muze byt povolenim pfipeviovacich sroubl oddélena od
drzdku svarovaci botky (3) (napf. pro potfebu jejiho opracovani).

e Zapnout pfistroj opét do elektrické sité a zahdjit praci.

Vyména svarovaciho drétu

e Tlacitkem posuvu (14) zapnout pfistro;.

e Novy drét zavést do zatahovaciho zafizeni dréatu (15).

e Pristroj nechat bézet dokud se tryskou vytlaku hmoty (7) nevytlacuje
kvalitativné jednolitd roztavend hmota.



Provozni poruchy a opatfeni

¢ Blokace svarovaciho dratu

-Po

kud je svafovaci drat zablokovadn mimo pfistroj, poddavaci zafizeni se

protéci naprdzdno, aby bylo zabrdnéno poskozeni pfistroje.

— Uvolnit poddavani svarovaciho dratu popf. zmérit toleranci praméru dratu.

— Zapnout pristroj tlacitkem posuvu (14).

- Svarovaci drat zavést rukou do zatahovaciho zafizeni (15).

- Zbytky svarfovaciho dratu se odstrani Cisticim otvorem (16).

- POZOR : pro odstranéni zbytkd svafovaciho drétu nesmi byt pouzity Zadné
ndstroje nebo pfipravky.

e Pokud svarfovaci drat neni déle poddavan, existuje moznost dréat zpétné z
pfistroje odstranit.

_VY

pnout podavani dratu tlacitkem podavani (14).

- Potenciometr nastaveni teploty vzduchu (22) a potenciometr nastaveni
teploty hmoty (19) nastavit do polohy OFF.

-Po

cca 2 sekunddch stisknout tlacitko posuvu (14) a stroj nastartuje zpétny

chod konstantni rychlosti.

- Lehkym tahem za zbytek drdtu je mozno drdt odstranit.

- Na zavér vypnout posuy stisknutim tlacitka posuvu (14).

- Potenciometrem teploty vzduchu (22) a potenciometrem teploty hmoty (19)
nastavit pozadované hodnoty teplot.

- Zavérem zavést novy svarovaci drat a stisknout tlacitko posuvu (14).
Pozor: pouZzity drat odsttfihnout.

— Zvolit pomalou rychlost posuvu.

- Po

vytlaceni plastifikované hmoty z trysky svarovaci botky (1) je pfistroj opét

pfipraven k provozu.
« Hiaseni poruchy na digitalnim ukazateli
- Pokud se b&hem provozu prfistroje vyskytne chyba, je zobrazena na displeji.
— Pristroj po uddni kddu poruchy pfedat k opravé do autorizovaného servisu
firmy Leister.

Na digitéinim ukazateli skute¢né hodnoty teploty hmoty (17) a na digitainim
ukazateli skutecné teploty vzduchu (20) se zobrazi ERR,

Na digitainim ukazateli nastavené hodnoty teploty vzduchu (21) se vyskytnou
ndsledujici hidasent.

LO | vregula¢nim obvodu pro vzduch se nenachdzi zadné chyba

L1 prerusend sonda teploty nebo prekrocend teplota vzduchu

L2 | porucha vyhfivani vzduchu nebo zkrat teplotni sondy vzduchu

L3 | prehidati tfopného ¢lanku, porucha fotoodporu

L6 | prekro&eni teploty fidici elektroniky
Na digit@lnim ukazateli nastaveni hodnoty teploty hmoty (18) se zobrazi

ndsledujici hiasent.

PO | v regulaénim obvodu pro hmotu se nenachdzi zaddnéa chyba
P1 | preruseni teplotni sondy nebo prekroceni teploty hmoty
P2 | porucha topeni hmoty nebo zkrat teplotni sondy hmoty
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Prislusenstvi

e Smi byt pouZivéno pouze pfislusenstvi vyrobené firmou Leister.

Udrzba

e Vzduchovy filtr (10) pfi znecisténi vycistit st&tcem nebo vymeénit,

e Trysku vytlaku taveniny (7) vycistit od zbytkd hmoty pfi kazdé vymeéné botky.

e Sit’ovy kabel a zdéstrcku pfi zlomeni nebo mechanickém poskozeni
vymenit,

Servis a opravy

e Pfi minimdlni délce uhlikd se automaticky vypne motor dmychadla.Nechat
prezkouset pristroj autorizovanym servisem firmy Leister. Zivotnost uhlikd je cca
1000 provoznich hodin.

ePo cca 1000 provoznich hodindch nechat zkontrolovat stav uhliki motorku
poddavani materidlu autorizovanym servisem.

e \VeSkeré opravy nechat provést pouze autorizovanym servisem firmy Leister.
Oprava se provadi do 24 hodin pouze origindinimi dily firmy Leister.

Zaruka

Pro tento stroj existuje zasadni zaruka jeden (1) rok od data prodeje (dokladem je
faktura nebo dodaci list).Vzniklé vady budou odstranény ndhradni dodévkou nebo
opravou. Topné ¢lanky jsou z této zaruky vylouceny.Dalsi poZzadavky jsou, s vyhradou
z&konnych ustanoveni, vylouceny.

Poskozeni, jez souvisi s pfirozenym opotfebenim, prfetizenim nebo nesprdvnym
zachdzenim, jsou ze zaruky vylou&eny.

Zadny ndrok nemaii stroje, jez byly kupuijicim prestavény nebo pozménény.



KAYTTOOHJE (Alkuperdisen kayttdohjeen kadnnss) GD

CH

Lue t&dmd ohje huolellisesti ennen kayttdd ja sdilytd se
myohempdd tarvetta varten.

Leister WELDMAX
Ekstruuderi

Kayttétarkoitus

¢ Laite on tarkoitettu seuraavien kestomuovien hitsaukseen:
PE-HD PP-H, PP-B, PP-R PPS.
e Al& hitsaa s&hkdd johtavia materiaaleja (PE-EL).
(Seurauksena voi olla séhkoisku)
e Sdilididen, laitteiden ja putkistojen hitsaus tehd&dn standardin
DVS 2207, part 4, mukaisesti.
e Kaatopaikoilla k&ytett&vien geomembraanien hitsaus tehd&dn standardin
DVS 2225, osa 4, mukaisesti.

A\

A\

VAROITUS

> B>

Vaara! Irrota laite verkosta ennen kuin avaat kotelon. Laite
siséltéd jannitteisicr osia ja liittimidr. Ald hitsaa séihkdd johtavia
materiaaleja (esim. PE-EL).

Kuuman laitteen varomaton kdasittely (esim. materiaalin
ylikuumeneminen) aiheuttaa palo- ja réjdhdysvaaran
varsinkin palavien materiaalien ja régjéhdysherkkien kaasujen
|&heisyydessd.

Palovammojen valttémiseksi alé kosketa laitteen kuumaa
koteloa, suutinta tai laitteesta purkautuvaa sulatetta.
Anna laitteen jadhtya. Ald suuntaa kuumaa ilmavirtaa tai
laitteesta purkautuvaa sulatetta ihmisid tai eldimid kohti.

HUOMAUTUS

®@&

@D

Laitteeseen merkityn nimellisjé@nnitteen t&ytyy olla sama kuin
verkkojdnnite.

Oman turvallisuutesi vuoksi suosittelemme, ettd laitteessa
kaytet&dn tydmaalla suojaerotusmuuntajaa (RCCB).

Laitetta saa kéyttad vain valvotusti. Kuumasta laitteesta
sateilevd lGmMpod voi sytyttadd myds ndkdkentdn ulkopuolella
olevat paloherkdt materiaalit.

Konetta saavat kdyttdd vain koulutetut ammattinenkildt
tai heiddn valvonnassa olevat henkilbt.

Lapsilta kayttd on taysin kielletty.

Suojaa laite kosteudelta.
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Yhdenmukaisuus

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz todistaa, eftd
tadmad tuote, meiltd toimittamas-samme kunnossa téyttad seuraavien EY-direktiivien vaa-
fimukset.
Direkfiivit:
Harmonisoidut standardit:

2006/42,2004/108, 2006/95

EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1
EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

(BT[MAO oA N E&/W

Bruno von Wyl, CT Beat Mettler, COO

Kaegiswil, 07.03.2012

Havitys

uusiokdyttédn. Vain EU-maita varten: Al heité séhkdtydkaluja talousjétteisiin!
Eurooppalaisen vanhoja séhkd- ja elektroniikkalaitteita koskevan direktiivin
2002/96 ja sen kansallisten lakien muunnosten mukaan, tulee kdyttékelvottomat
sahkotydkalut kerdtd erikseen ja toimittaa ympdristdystévalliseen uusiok&yttédon.

E Sahkotydkalu, lisétarvikkeet ja pakkaukset tulee toimittaa ympdristdystévdalliseen

TEKNISET TIEDOT

* Littédntdjannitettd ei voi muuttaa
Jdannite V~ 120 % 200 * 230 %
Tehontarve w 1800 2200 2200
Taajuus Hz 50 / 60 50/ 60 50/ 60
liman IGdmpétila °C max. 400 max. 400 max. 400
limanvirtaus I/min 300 300 300
Sulatteen Iadmpétila °C max. 270 max. 270 max. 270
Hitsausteho kg/h 0.7
Hitsauspuikko mm 24 +0.2(DVS 2211 :n mukaan)
Mitat P x L x K mm 443 x 94 x 255, kahva @ 57
Paino kg 3.8 (ilman verkkojohtoa)
Yhdenmukaisuus €3 €3 €
Tarkastusmerkit ® ® ®
Sertifioitu CCA CCA CCA
Suojausluokka | =] 5] 5]

Pid&tdmme oikeuden muutoksiin



Laitteen kuvaus

Ohjaustaulu ja
numerondyité

20
21

22

23

0 N0 N WN —

aONwWN—090

. Hitsauskenkd&

. Hitsauskengdn s&atdruuvi

. Hitsauskengd&n pidike

. Hitsauskengdn pidikkeen s&&tdruuvi
. Esikuumennussuutin

. Esikuumennussuuttimen saatéruuvi
. Sulatesuutin

. Kuumennusputki

. Kahva

. imasuodatin

. Kotelo

. Verkkojohto

. Virtakytkin

. Puikonsyéttépainike

. Hitsauspuikon sy&ttd

16.
17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

Purkuaukko

Sulatteen ldmpétilan todellinen arvo
numerondytodssé

Sulatteen IGmpdtilan asetusarvo
numerondytodssé

Sulatteen Iampdtilan saatépotentio
meitri

Esikuumennusilman [dmpoétilan todelli
nen arvo numerondytdssé
Esikuumennusilman [Gmpoétilan asetus
arvo numerondytossa
Esikuumennusilman ldmpaoétilan saatd
potentiometri

Hitsauspuikon sydttdbnopeuden sé&td
potentiometri
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Kaytté

¢ Kiinnitd sopiva hitsauskenké& (1) hitsauskengdn vaihtoa koskevien ohjeiden
mukaan.

e Kytke laite verkkoon.

e Kytke laitteeseen virta virtakytkimesté (13).

Numerondyttédn iimestyy ohjelmistoversion numero seké& esikuumennusilman
Idmpétilan todellinen arvo (20).
e Aseta esikuumennusilman ja sulatteen haluttu [Gmpodtila.
e — Esikuumennusiiman Iédmpétilan séétépotentiometri (22), numerondéytén
asetusarvo (21).
- Sulatteen I&dmpétilan saatdépotentiometri (19), numeronélytén asetusarvo (18).
— Aseta puikonsy&ttd asentoon 2.

e Varoitus
- Valitse ldmpodtila oikein, jotta hitsauspuikko ei kuumene liikaa.

- Sulatteen ylikuumeneminen laitteen siséllé voi aiheuttaa tulipalon!

e Puikon sydttd ei k&iynnisty ennen kuin koko sulatemassan ldmpdtila on saavut tanut
asetusarvon (laitteen turvatoiminto).

e Siihen asti, kunnes puikon sy6ttd vapautetaan, numerondytdssé vilkkuvat seu
raavat arvot: esikuumennusilman Iémpétilan asetusarvo (21); sulatteen Iémpétilan
asetusarvo (18); esikuumennusilman todellinen IGdmpétila (20); sek& sulatteen
todellinen Iémpétila (17).

e Kun laite on saavuttanut asetusarvot, ndyttddn iimestyy sulatteen todellinen
lémpétila (17). Hitsaus voidaan aloittaa, kun vilkkuminen lakkaa.

— Esilmmitysaikaa voidaan joutua pidentdmdadn materiaalin ja kéyttdym pdriston
mukaan sen jalkeen, kun puikon sy6ttd on vapautettu.
- Huom: Hitsauskengéissé (1) tulevan materiaalin té&ytyy olla juoksevaa.
¢ Poista hitsauskenk&én (1) kuivunut sulate varovasti pihdeillé vet&malla.

Hitsausasennot

V-/ X hitsi Pienahitsi F




Hitsaus

e K&ynnist& puikon sydttd painamalla (itselukittuvaa) puikonsyéttdépainiketta (14)
- Voit vapauttaa puikonsyéttépainikkeen (14) painamalla painiketta uudel leen.

e K&ynnistd laite puikonsyéttépainikkeesta (14) ja laske vahdan sulatetta suutti mesta.

e S&AAE puikon haluttu sydtténopeus puikon syétténopeuden potentiometristé (23)

(saumageometrian mukaan).

e Katkaise sulatteen sy6ttd puikonsydttdépainikkeesta (14).

¢ Suuntaa esikuumennussuutin (5) hitsauskohtaan.

¢ Esikuumenna hitsausalue k&yttéen edestakaista likkettd.

e Vie laite esikuumennetun hitsaussauman pddille ja paina puikonsyttépaini ketta (14).

e Tee koesauma.

e S&GA& asetuksia tarpeen mukaan.

¢ HUOMAUTUS:
Jos esikuumennusilman Iémpétilan asetusarvo (21) on séddetty suuremmaksi kuin
sulatteen I&mpétilan asetusarvo (18) ja laite on ollut foiminnassa jonkin aikaan
iiman puikonsydttdd, numerondytdssé ndkyvé sulatteen todellinen Idmpdtila (17)
nousee ilman, ettd esikuumennusilman lémpétilan asetusarvoa (21) mitenk&dn
sdddetddan. Tdllaista tilannetta on syytd valttéd, koska sulate alkaa hajota
[&Gmmon vaikutuksesta. Sulatteen lGmpodtila alkaa laskea asetusarvoon, kun
puikonsyéttépainiketta (14) painetaan ja laitteeseen sydtetddn uusi puikko.

Vaihda hitsauskenké

VAROITUS! Palovamman vaara.

o Al vaihda hitsauskenkad, kun laite on kylmé.

e Katkaise kuumasta laitteesta virta ja irrota se verkosta.

¢ Irrota hitsauskengéin pidike (3) kuumennusputkesta (8) 16ysadmdalic hitsauskengdén
pidikkeen saé&téruuveja (4) (k&ytd kdsineitd).

e Puhdista suutin (7) sihen kuivuneesta sulatteesta aina, kun vaihdat hitsauskengén
(ks. kunnossapitoohje).

e Kiinnit& sopiva hitsauskengéin pidike (3) laitteeseen.

e Hitsauskengdin pidike (3) voidaan kiinnittadd neljéddn, toisinsa 90 asteen kulmassa
oleviin asentoihin.

o Hitsauskenké (1) irrotetaan hitsauskengéin pidikkeestd (3) 16yséidmalld hitsauskengdn
sGétdéruuveja (2) (esim. uudelleenhitsausta varten).

e Kytke laite verkkoon ja jatka kéayttéd.

Hitsauspuikon vaihto

e K&ynnistd laite puikonsyéttépainikkeesta (14).

e Tydnnd& uusi puikko hitsauspuikon syéttdlaitteeseen (15).

e Anna laitteen k&ydd, kunnes sulatesuuttimesta (17) alkaa purkautua kirkas
sulatevana.
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Kayttéhairiét ja niiden ehkéisy

¢ Hitsauspuikon sy6ttéhéirio
- Jos hitsauspuikko osuu esteeseen laitteen ulkopuolella niin, ettd syodttd estyy,
puikon syéttélaite luistaa laitevaurioiden valttdmiseksi.
— Varmista hitsauspuikon sy&ttd ja tarkista puikon koko.
— Kaynnistd laite puikonsyéttépainikkeesta (14).
- Tybnnd hitsauspuikko syottdlaitteeseen (15) vain kdésin.
- Ylimd&drdinen sulate poistuu purkuaukon (16) kautta.
— HUOM! Alar karyter sulatej@dmien poistamisen tydkaluja tai muita esineite.
¢ Jos hitsauspuikon sy6ttéd ei onnistu, se voidaan irrottaa laitteesta vet&malld taaksepdin.
— Katkaise puikonsy&ttd painikkeesta (14).
- K&é&nnd& esikuumennusilman séétdépotentiometri (22) ja sulatteen Iémpétilan
st@itdépotentiometri (19) OFF-asentoon.
— Paina puikonsyéttépainiketta (14) uudelleen noin 2 sekunnin kuluttua, jolloin laite
alkaa kéydd taaksepdin (vakionopeudella).
— Hitsauspuikko voidaan irrottaa vetdmalld puikon ndkyvastd padstd.
— Pysdaytd puikonsydttd painikkeesta (14).
- Aseta esikuumennusilman asetusarvo séétépotentiometrista (22) jao sulatteen
Idmpétilan asetusarvo séétépotentiometrista (19).
— Aseta uusi hitsauspuikko paikoilleen ja paina puikonsyéttépainiketta (14).
— Huom! Katkaise kéytetty hitsauspuikko.
— K&ynnist& uuden puikon sydttd alhaisella nopeudella.
- Laite on kayttdvalmis, kun hitsauskengésté (1) alkaa virrata sulatetta.
« Vikaosoitus néiytésséi
- Jos laitteeseen tulee kaytdn aikana vika, nayttdon ilmestyy t&td koskeva ilmoi tus.
— Toimita laite I[&himpd&dn huoltoliikkeeseen

Sulatteen todellisen Iémpétilan kenttddn ja esikuumennusilman todellisen
ldmpdtilan kentt&dn ilmestyy ndytdssd teksti ERR.

Esikuumennusilman asetusarvon kenttéén voi iimestyd jokin seuraavista

ilmoituksista.

LO | Automaattisessa ilmanohjausjarjestelmdassd ei vikaa.

L1 Lampdtila-anturissa hdirid tai Idmmitysilman [dmpdtila liian korkea.
L2 | Esikuumennusl&mmitin viallinen tai ldmpdtila-anturissa oikosulku

L3 | Elementti ylikuumennut ja valovastus lauennut

L6 | Elektroniikka ylikuumentunut

Sulatteen asetusarvokentt@dn voi iimestyd jokin seuraavista ilmoituksista.

PO | Automaattisessa ilmanohjausjdrjestelmdassé ei vikaa.
P1 Lampdtila-anturissa hairid tai sulatteen [dmmitin ylikuumentunut
P2 Sulatteen ldmmitin viallinen tai sulatteen IGmmittimen 1Gmpodtila-anturissa

oikosulku.




LISAVARUSTEET

o Laitteessa saa kayttad vain Leisterin alkuperdisié lisGvarusteita.

KUNNOSSAPITO

e Laitteen iimansuodatin (10) on likaantuessa puhdistettava pehmedlld harjalla tai
vaihdettava,

e Puhdista sulatesuutin (7) sulatej@ddmisté aina hitsauskengdn vaihdon yhteydessa.

o Tarkista verkkojohto ja pistoke ja varmista, ettei niissé ole mekaanisia tai s&hkdisi¢
vikoja.

HUOLTO JA KORJAUKSET

e Moottori pys&htyy automaattisesti, kun hiiliharjat ovat kuluneet véhimmdismit taan-
sa. Laite on syytd toimittaa Leisterin valtuutettuun huoltopisteeseen tarkastu sta
varten. Hilliharjojen kéayttdiké& on noin 1 000 tuntia.

e S&hkdmoottorin hiiliharjat on syytd tarkistuttaa valtuutetussa huoltopisteessé
enintédn 1 000 kayttétunnin vélein.

e Laitteen saa korjata vain Leisterin valtuutettu huoltopiste, joka takaa luotettavan
korjauspalvelun vuorokauden kuluessa alkuperdisié Leister-varaosia k&yttéden.

Takuu

o TAllG laitteella on periaatteellinen yhden (1) vuoden takuu ostohetkestd (osoitettava
laskulla tai lahetteelld). Syntyneetviat hoidetaan toimittamalla korvaava laite tai
korjaamalla. Lammityselementit eivat kuulu takuun piiriin.

e Muuta vaatimukset ovat lainmukaisia mdadarayksid lukuun ottamatta poissuljettuja.

e Vauriot, jotka johtuvat luonnollisesta kulumisesta, ylikuormasta tai asiattomasta
kasittelystd eivat kuulu takuun piiriin.

e Takuu ei koske laitteita, joihin ostaja on tehnyt rakenne- tai muita muutoksia.
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® HASZNALATI UTASITAS (Az eredeti haszndlati utasitas forditésa)

£

A haszndlati utasitast Uzembevétel elétt gondosan olvassa
el és brizze meg.

LEISTER WELDMAX
Mini-kézi extrader

ALKALMAZAS

e Thermoplasztikus mUanyagok hegesztésére:
PP-H, PP-B, PP-R PPS.

e Elektromossagot vezetd anyagokat (PE-EL) nem szabad vele hegeszteni
(ok: Gramutés).

e A tartaly-, készUlék, és csdvezeték készités terliletén DVS 2207 4. résznek
megfeleld varratok készitésére alkalmas.

eDepdnidk és szeméttdroldk varratai a DVS 2225 4. Rész eldirdsainak
megfelelden készithetdk vele.

VIGYAZAT

PE-HD

A\

B> B> B>

Eletveszélyes a készUlék burkolatdt felnyitni, mert fesziltség
alotti alkatrészek és csatlakozasok valnak igy szabaddd. A
burkolat felnyitésa elédtt a készllék csatlakozd dugdjat az
alizatbdl minden esetben ki kell hdzni. Elektromosan vezetd
anyag (pl.:PE-EL) nem hegeszthetd vele.

Tlz- és robbandsveszély |éphet fel a kézi extrdder nem
megfeleld haszndlata esetén (pl. a massza tdlfltése
altal) kaldnésen gyulékony anyagok, és robband gdzok
k&zelében.

Egésveszély! Fiitéelemcsovet, kifGvat és a kifolyd anyagot
ne érintsk meg forrd dallapotban. A készuléket hagyjuk
lehdlni. A kilépd levegbdsugarat és kifolyd masszat ne
irdnyitsuk emberekre és dllatokra.

FIGYELMEZTETES

@ @@

FeszUltségadatok, amelyek a készUléken fel vannak
funtetve, mindig egyeznitk kell a rendelkezésre alld
halézat adataival.

Fl-védbdkapcsold alkalmazdsa az épitkezéseken vald
haszndlatkor kételezd, a dolgozdk védelme érdekében.

A gépet feltugyelet nélkll hagyni, és Ugy Uzemeltetni filos,
mert a forrdlevegd az éghetd anyagokat meggydjthatja.
A gépet csak kiképzett szakemberek, vagy egyéb személyek
kiképzett szakemberek fellgyelete alatt hasznalhatjék.

A gépet gyerekeknek haszndini filos.

A készUléket nedvességtdl és paratdl dvni kell.



Megfelelbség

Leister Technologies AG, Gdlileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz gozolja,
hogy ez a termék az altalunk forgalomba hozott kivitelben megfelel az aldbbi EK-
iranyelvek kdovetelményeinek.

IrGnyelvek: 2006/42,2004/108, 2006/95

Harmonizdlt szabvanyok:EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1
EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

Kaegiswil, 07.03.2012

37[})\&0 oA N E@/Wé"‘

Bruno von Wyl \&TO Beat Mettler, COO

Hulladékkezelés

koérnyezetvédelmi szempontoknak megfeleléen kell Ujrafelhaszndlasra
leadni. Csak az EU-tagorszagok szdmdara: Ne dobja ki az elektromos
kéziszerszamokat a hdaztartdsi szemétbe! Az elhaszndlt villamos és
elektronikus berendezésekre vonatkozd 2002/96 eurdpai irdnyelvnek és a
medgfeleld orszagos torvényekbe vald atultetésének megfeleléen a mar
nem haszndlhatd elekiromos kéziszersz&mokat kulédn dssze kell gyUjteni és
a koérnyezetvédelmi szempontoknak megfelelden kell Ujrafelhaszndldsra
leadni.

E Az elekiromos kéziszerszdmokat, tartozékokat és csomagoldéanyagokat a

MUSZAKI ADATOK
* Csatlakozdsi feszUltség nem atallithatd

Feszlltség V~ 120 % 200 * 230 %
Teljesttmény w 1800 2200 2200
Frekvencia Hz 50/ 60 50 / 60 50 / 60
Levegd-hdmérséklet °C max. 400 max. 400 max. 400
Légmennyiség I/min. 300 300 300
Massza-hdmérséklet °C max. 270 max. 270 max. 270
Massza-tovabbitass  kg/h 0.7 0.7 0.7
Hegesztéhuzal mm 24 +0.2 (DVS 2211 szerint)
Méretek (HxSxM)  mm 443 x 94 x 255, markolat @ 57
Témeg kg 3.8 (csatlakozékdabel nélkdl)
Konformités jel €3 Ce C€
Biztonsagl je ® ® ®
Min&sités fajtdja CCA CCA CCA

Il védelmi osztaly =] [=] O

A miuszaki valtoztatdsok jogét fenntartjuk o1
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KészUlékleiras

Kezel digitdlis-

kijelzbvel

N OON =

[o e}

7
8
9
10
11
12
13
14

. Hegesztépapucs

. Régzitdecsavar hegesztépapucs

. Hegesztépapucs-tartd

. Régzitéecsavar
hegesztépapucs-tartd

. Elédmelegitd fuvoka

. Régzitéesavar
Elémelegitd fuvoka

. Massza favoka

. FGtéelemcsd

. Markolat

. Levegdszrd

. KészUlékhdz

. Csatflakozdkdabel

. Fékapcsold

. Masszatovabbités-kapcsold

15.
16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

Huzal-behlzd
Kidmldnyilds (huzalmarad-
vanyok)

Digitdilis kijelzd valds-mas-
szah®&meérséklet érték
Digitdlis kijelzd bedllitott-
masszahémérséklet érték
Potencidméter
masszahémérséklet
Digitdilis kijelzd valds-
levegdhdmeérséklet érték
Digitdilis kijelzd
levegdhdmeérséklet érték
Potencidméter

levegd hdmérséklet

Potencidméter huzal-behlzdsi

20
21

22

23



Uzembe helyezés

e Az igény szerinti hegesztépapucsot (1) a papucs-csere eldirdsainak megfeleléen
felszerelni.

e A készUléket az elektromos hdldzatra csatlakoztatni.

e A készUléket a fokapcsoléval (13) bekapcsolni.

A digitdilis kijelzén a valés-levegdhdmérséklet érték (20) helyén a software verzidja
jelenik meg.

e A kivant levegd- és masszah&meérséklet bedllitdsa.

- Potenciéméter levegdhdmérséklet (22), digitdilis kijelzd bedllitott- levegdhdmérséklet
érték (21).

- Potencidméter masszahdmérséklet (19), digitdlis kijelzd bedllitott-masszah&mérséklet
érték (18).

- El6tolast 2-es fokozatra dllitani.

e Figyelem
- A hémérsékletet Ggy kell kivalasztani, hogy a hegesztbhuzal ne legyen tllhevitve.
— A massza készUléken bellli tulhevulése tlzveszélyt idézhet eld!

e A bedllitott hdmérséklet eléréséig a készUlékben a massza-tovéabbitds nem
indithatoé el.

e Amig a massza-tovabbitds nem indithatd el, addig a digitdlis kijelzdn villog a
bedliitott levegohomérséklet érték (21), bedliitott masszahomérséklet érték (18),
valds levegohomérséklet érték (20) és a valdés masszahomérséklet érték (17).

o A bedllitott hdmérséklet elérése utan, digitdlis kijelzd valés masszahomérséklet
érték (17) és a villogds megsziinését kdvetden elindithatd a hegesztési folyamat,
— A hegesztendd anyagnak és a kérnyezeti viszonyoknak megfeleléen a

massza-tovabbitds engedélyezése utadn a felfutési idd szUkség esetén
meghosszabbithatd.
- Megjegyzés: A hegesztépapucsban Iévd anyagnak plasztifikaltnak kell lennie.

e Egy fogd segitségével, enyhe hluzdssal a hegesztépapucs (1) elejébe szorult

anyagot eltavolithatjuk.

Hegesztési pozicidk

V-/X-varrat Sarok-varrat =
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Hegesztési folyamat

¢ A masszatovabbitds-kapcsold (14) lenyomdasdval bekapcsoljuk a hegesztdhuzal
tovabbitasat (két fix allést kapcsold).
- A masszatovdbbitds-kapcsold (14) ismételt megnyomdsdval a tovabbitds

kikapcsolhaté.

e Inditsuk el a készuléket a masszatovdbbitds-kapcsoldval (14) és hagyjunk valamennyi
masszat kijénni.

o Allitsuk be a kivant tovabbitasi sebességet a huzaltovabbitds-sebesség

e Kapcsoljuk ki a masszakitoldst a masszatovébbitas-kapcsoldval (14).

o Az eldmelegitd favokat (5) irdnyitsuk a hegesztési zondra .

¢ Ingdzé mozgdssal melegitstik eld a hegesztési zondt,

e A készUléket helyezzUk az eldkészitett hegesztési zondra és kapcsoljuk be a
masszatovabbitds-kapcsoldt (14).

e Probahegesztés.

e SzUkség szerint valtoztassuk meg a bedllitdsokat.

e Figyelem:
Ha a digitdlis kijelz6 bedllitott-levegdhdmérséklet értéke (21) magasabbra van
allitva, mint a digitdlis kijelzd bedllitott-masszahdmérséklet értéke (18) és a készulék
hosszabb ideig tovabbitds nélktl mikodik, a digitdlis kijelzd valds-masszahdmérséklet
ériéke (17) valtozatlan bedliitdsok esetén a bedllitott levegdhdmérséklet érték (21)
folé emelkedhet. Ezt az Uzemi dllapotot lehetdleg kerlljuk, mert a massza igy
termikusan sérdl. Ha a tfovabbitdst a masszatovabbitds-kapcsold (14) altal aktivaljuk és
Uj hegesztdhuzalt vezetlink be, a masszahdmérséklet ismét eléri a bedllitott értéket,

o A készUléket haszndlat utdn hagyjuk visszahdini.

Hegesztépapucs csere

VIGYAZAT é6gésveszély.

e A hegesztdpapucs cseréjét nem szabad hideg készUléken végezni.

e Az Uzemmeleg készUléket kapcsoljuk ki és valasszuk le az elektromos haldzatrdl.

¢ A hegesztépapucs tartét (3) a hegesztdpapucs-tartéd régzitécsavarjainak (4)
kioldaséval tavolitsuk el a fitdelem-csérdél (8) (haszndljunk kesztyGt).

e A masszafavokat (7) minden hegesztépapucs cserénél tisztitsuk meg az
anyagmaradvanyoktol.

e Szereljuk fel a megfeleld hegesztépapucs tartdt (3).

¢ A hegesztdpapucs tartét (3) 4 kulénbdzd 90°-onkénti pozicidba szerelhetjlk fel.

¢ A hegesztdpapucs (1) a hegesztdpapucsrdogzité-csavarok (2) kioldasaval a
hegesztépapucs-tartétél (3) elvalaszthatd (pl. utdmunkdalatokhoz).

o A készUléket csatlakoztassuk vissza az elektromos hdldzatra és Uzemeljlk be Ujra.

Hegesztéhuzal csere

¢ A masszatovabbitds-kapcsoléval (14) kapcsoljuk be a készuléket.

e A behlzdéba (15) vezesstiink be Uj huzalt.

e Hagyjuk a készlléket addig mikddni, amig a masszafivokén (7) homogén anyag
nem tavozik.



Mikddési zavarok és teenddk

e Hegesztbhuzal-megakaddas
- Ha a hegesztéhuzal a készUléken kival megakad, akkor a készUlék behlzds nélkul
mUkddik fovabb.
- A hegesztdhuzal athaladds biztositadsa céljdbdl vizsgdljuk felll a hegesztdhuzal-
tolerancidt.
- Kapcsoljuk be a készuléket a masszatovabbitds-kapcsoldval (14).
- A hegesztdhuzalt a behtzéba (15) csak kézzel szabad betolni.
- Huzalmaradvanyok a kidmlényildson (16) keresztll tavoznak.
— FIGYELEM a huzalmaradvdnyok eltavolitdséhoz nem szabad semmilyen szerszdmot,
vagy egyéb eszkdzt haszndini.
e Ha a huzaltovdbbitds megakad, fenn all a lehetéség, hogy a huzalt visszafelé
tavolitsuk el a készUlékbdl.
- A dllitsuk le a tovabbitast a masszatovabbitds-kapcsoldval (14).
- Levegdhomeérséklet-potencidmétert (22) és masszahdmérséklet -potencidométert
(19) dllitsuk az OFF értékre.
- kb. 2 mésodperc mulva kapcsoljuk be a masszatovabbitds-kapcsoldt (14), a készulék
forditott irdnyba I1€ép mikddésbe (sebesség fix).
- A kilépd huzal enyhe hluzdsdval azt kdnnyedén eltdvolithatjuk.
- Végezetul kapcsoljuk ki a tovabbitdst a masszatovdbbitds-kapcsold (14)
le-nyomasdaval.
- A levegbdhdmérséklet (22) és masszahdmeérséklet (19) kivant értékeit dllitsuk be a
megfeleld potencidmétereken.
- Végul vezessiink be Uj hegesztdhuzalt és kapcsoljuk be a masszatovdbbitds-
kapcsolét (14). Figyelem: A sérult huzalrészt vagjuk le.
- Az Uj huzalt alacsony behUzdsi sebességgel vezessUk be.
- Mikor a hegesztopapucson (1) plasztifikalt massza 1ép ki, a készUlék Ujra
Uzemképes.
o Hibajelentések a digitdlis kijelzén
- Ha a készulék mikddése kdzben hiba lép fel, az a kijelzbn megjelenik.
- A készUléket a hibakdd megaddséval juttassak el a legkdzelebbi szervizibe

A digitdlis kijelz6 valds-masszahdmérséklet érték (17) és digitdilis kijelzd
valds- levegdbhdmeér-séklet érték (20) helyett ERR jelenik meg.

A digitdilis kijelzd bedllitott-levegdhdmérséklet érték (21) helyett a kdvetkezd
hibakédok jelennek meg:

LO | Alevegd-szabdlyzd kérben nem all fenn hiba

L1 | Ahémérbszonda hibds, vagy a levegd hdmérséklete tUl magas

L2 | Alevegofltés tdnkrement, vagy a levegd hdmérdszonddja révidzarlatos lett
L3 | A fUtébetét tiimelegedett, fotdellendllds mUkddésbe [Epett

L6 | Az elektronika tUlmelegedett

A digitdilis kijelzd bedllitott-masszahdmérséklet érték (18) helyett a kdvetkezd
hibakddok jelennek meg:

PO | A massza-szabdalyzd kérben nem all fenn hiba

P A hémérdszonda meghibdsodott, vagy a massza-fités tal magas
hémérsékletl

P2 | A massza-fatés tdnkrement, vagy a massza hdmérsékletszonda ténkrement
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TARTOZEKOK

o A készUlékhez kizardlag csak LEISTER-tartozékok hasznalhatok.

KARBANTARTAS

o A készUlék levegbszUréjét (10) a piszoktdl egy ecsettel tisztitsuk meg, vagy cseréljuk ki.

e A masszafavokdat (7) minden hegesztépapucs cserénél takaritsuk meg az
anyagmaradvanyoktol.

e A hdldzati kdbelt és a csatlakozd dugdkat ellendrizni, hogy azokon nincsenek-e
elektromos és mechanikus sértlések.

SZERVIZELES ES JAVITAS

e A szénkefék minimdalis hosszUsdgdandl a kifuvo-motor automatikusan ledill.
Vizsgaltassa at készUlékét szervizével. A motor szénkeféinek élettartama kb.
1000 Uzemora.,

e A hajtadsmotor szénkeféinek allapotdt ca. 1000 Uzemordnként ellendriztesse
szervizével.

e A készUlékeket csak a hivatalos LEISTER- képviselet és szerviz javithatja. A szerviz az
eldirdsoknak megfeleld eredeti Leister alkatrészekkel torténd, ill. 24 érdn bellli
javitast biztosit Onnek.

GARANCIALIS JOGOK ES KOTELEZETTSEGEK

e Erre a készUlékre a vasarlas datumatdl szamitva egy (1) év garanciat nydjtunk. (A
vasarlds datumat szamléval vagy szdllitdlevéllel kell igazolni.) A keletkezett karokat
helyettesitd szdllitdssal vagy javitdssal szintetjik meg. A fltdelemekre a garancia
nem vonatkozik.

e Az ezen tUlmend igényeket a toérvényi rendelkezések fenntartasdval kizarjuk.

¢ A természetes elhaszndldédasra, tllterhelésre vagy szakszerltlen kezelésre
visszavezethetd karokra a garancia nem vonatkozik.

e Olyan készulékeket illetéen amelyeket a vevd atalakitott vagy megvaltoztatott,
igények nem témaszthatok.
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