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Leister WELDPLAST S2 / S2-PVC / S2-TPO

Rucni extrudér

PouZiti
Extruzni svarovani nasledujicich materiall:
WELDPLAST S2 PP/ PE-HD / PE-LD
WELDPLAST S2-PVC PP/ PE-HD / PE-LD / PVC-U
WELDPLAST S2-TPO PP/ PE-HD / PE-LD / TPO
Dal$i materialy na vyZadani

Tvar svaru ru¢niho extrudéru vyhovuje normé DVS 2207-4.
DVS: Deutscher Verband fiir Schweisstechnik (Némecky svaz pro svafovaci techniku)

A Varovani

OhroZeni zivota pfi otevirdni pfistroje, protoze mohou byt odkryty komponenty a pfipojky pod napétim.
Pred otevfenim pfistroje vytahnéte sitovou zastrcku ze zasuvky. Elektricky vodivy materidl (napf. PE-EL)
Se nesmi svaret.

& Nebezpeéi pozaru a exploze pfi neodborném pouZiti ruéniho extrudéru (napf. prehrati materialu)
predevsim v blizkosti horlavych materidl a vybusnych plynd.

& Nebezpeci popaleni! Nedotykejte se holych kovovych dilli a vytlaované hmoty v horkém stavu. Pistroj
nechte zchladnout. Proud horkého vzduchu a vytlaGovanou hmotu nesméfujte na osoby a zvifata.

@ Pristroj pripojte k zasuvce s ochrannym vodiéem. Kazdé preru$eni ochranného vodice v pfistroji a
mimo pfistroj je nebezpecné!
Pouzivejte pouze prodluzovaci kabel s ochrannym vodicem!

A Pozor

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

Pri pouZiti pfistroje na stavenistich je pro ochranu osob bezpodmineéné nutné pouZivat proudovy
chranié¢ Fl.

@ Pristroj se musi provozovat pod dohledem. Teplo se miZe rozsifit i k hoflavym material(im, které
se nenachazi v dohledné vzdalenosti.
Pristroj smi byt pouzivan vyhradné vySkolenymi odborniky nebo pod jejich dohledem. Détem je
pouZiti pfistroje zcela zakdzano.

@ Chraiite pfistroj pred vihkosti a mokrem.
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Shoda

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Svycarsko potvrzuje, Ze tento vyrobek
v provedeni nami uvedeném na trh spliiuje pozadavky nasledujicich smérnic EU.
Smérnice: 2006/42, 2014/30, 2014/35, 2011/65
Harmonizované normy: EN ISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 14.03.2019 N
(W18 A '”[ ¢

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM
Likvidace odpadu

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

Technické udaje

Napéti V~ 230 200

Prikon w 3000 2400

Frekvence Hz 50/60

Mnozstvi vzduchu (20°C) I/min 300

Teplota vzduchu °C max. 350

Teplota plastifikace °C max. 260

Vytlak (@ 3 mm) kg/h PE0,6-1,3 PP0,5-1,2 *PVC-U 0,9—1,7 (prlimérné hodnoty pri 50 Hz)
Vytlak (@ 4 mm) kg/h  PE1,0-23 PP0,9-2,0 *PVC-U1,5-2,7 (priméré hodnoty pfi 50 Hz)
Svarovaci drat mm 03/04

WymiaryD x Sx W mm 450 x 98 x 260 (bez svarovaci botky)

Hladina vibraci ah (m/s?) <2.5(K=1.5m/s?)

Hmotnost kg 5,8 (bez sitového kabelu)

Znacka konformity €3 Ce

Tfida ochrany | D D

* WELDPLAST S2-PVC Technické zmény vyhrazeny



Popis pristroje

S externim vedenim vzduchu S integrovanym vedenim vzduchu

44 5

1 Hlavni vypinac 10 Svérka trubky

2 Zapinani/vypinani pohonu 11 Ochrannd trubka

3 Potenciometr 12 Zavadéc svafovaciho drétu

4 Aretace pohonu 13 Drzadlo pfistroje

5 Displej 14 Sitovy kabel

6 Rukojet 15 Topné téleso ochranna trubka

7 Plastové topeni 16 Horkovzdu$né dmychadlo (bezuhlikové)
8 Svafovaci botka 44 Externi vedeni horkého vzduchu

9 Predehfivaci tryska

24 25 26 Ovladaci jednotka

17 Svafovaci program
18 Skutecna teplota pro plast
19 PoZadovana teplota pro plast

17 20 Skute¢né teplota pro vzduch
18 21 Pozadovana teplota pro vzduch
19 22 Indikacni sloupec pohonu

23 Ukazatel vytlaku

20 24 TlaCitko menu

21 25 Tlatitko zpét
30 22 26 Tladitko Standby / Enter
a 23 27 Tlaitko doli

28 Tlacitko vybéru

29 Tlacitko nahoru

30 Ukazatel stavu pohonu
31 Kurzor




Pracovni prostredi / bezpeénost

Rucni extrudér se nesmi pouzivat v prostiedi, kde hrozi nebezpeci vybuchu nebo v blizkosti
hoflavych materialli. Pfi praci dbejte na bezpecnost. Sitovy kabel a svafovaci drat musi byt
volné pohyblivé a nesmi uzivatele ani tieti osoby ohroZovat pfi praci.

Ruéni extrudér postavte na zaruvzdorny podklad! Horké kovové dily a proud horkého vzduchu musi

A mit dostateény odstup od podkladu a zdi.

Nastaveni rukojeti Pracovni misto

1. OtoCenim rukojeti (6) proti Pro spusténi nebo odloZeni
smeéru hodinovych rucicek rucniho extrudéru nabizi firma

uvolnéte sevreni Leister univerzalni odkladaci sto-

2. Dejte rukojet (6) do pozadovang ~ Jan.
pracovni polohy

3. Otocenim rukojeti (6) ve
sméru hodinovych rucicek
opét utahnéte sevreni

Prodluzovaci kabely

Pfi pferuSeni svafovani vypnéte
pohon vypinaem pohonu (2).
Ruéni extrudér s odpovidajicim
zplisobem nastavenou a utazenou
rukojeti postavte dle obrazku na
stabilni, Zaruvzdorny podklad.

PFi pouZiti prodluZovacich kabeld dbejte na minimalni prifez:
Prodluzovaci vedeni musi byt schvaleno a odpovidajicim
zplisobem oznadeno pro pouZiti na daném misté (napf.

venku).

Pfi pouZiti agregatu jako zdroje energie plati pro jeho jmeno-

Délka Minimalni prirez

[m] (pfi 230V~) [mm?]
do 19 2,5
20-50 4,0

vity vykon: 2 x jmenovity vykon ru¢niho extrudéru.
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Priprava pied svafovanim

Kontrola teploty zabrariuje spusténi ruéniho extrudéru ve studeném stavu.

’—>{ Doba blokovani spusténi: 30 sekund |—l

Motor blokovan

Ukazatel stavu  qpjgy Volny M ——> Pfipraven *

pohonu (30) !y p
Predehfev do dosazeni Uvolnéni motoru Pripraven ke
pozadovanych hodnot svafovani

Pristroj se zahfiva ihned po zapnuti hlavniho vypinace (1) aZ k dosaZeni naposledy nastavenych poZadovanych
teplot. Jsou-li dosazeny pozadované teploty, odpoCitava pocitadlo v ukazateli stavu z 30 sekund zpét na nulu. Po
probéhnuti tohoto startovaciho procesu je pfistroj pfipraven ke svarovani (stav Bereit®). Ruéni extrudér doséhne
Své provozni teploty cca za 4 minut.

Pfi kratkodobém preruSeni sité odpada opakovany startovaci proces.

Software a prlivodce menu

Ruéni extrudér Weldplast S2 je vybaven pohodinym ovladacim softwarem, ktery uzivateli usnadnuje praci.
Tlacitka reaguji na lehké tuknuti.

Funkce pracovniho okna Funkce volby menu
€ | Volba menu Volba menu / zpét na pracovni okno
Nastaveni kontrastu Zpét na pracovni okno (zména se neulozi!)
€3 | Onhfev on/off Vybér a zpét na pracovni okno
= | Zména polohy kurzoru Vybér
B3 | Vybirana hodnota [+] Kurzor nahoru / vybirana hodnota [+]
Vybirand hodnota [-] Kurzor dolli / vybirana hodnota [-]
Uvodni okno Tenu sack eren)  Pracovni okno (" Free Adj. 1 )
Na displeji se po'zapnut’l’ ruf:m’ho Weldplast Pracovni gkno ukazuje aktualné 2400.:
extrudéru hlavnim vypinacem nastavene parametry.
(1) zobrazi po dobu 3 sek. nazev FLAST 2,45
pristroje a aktualni verze softwaru. Switzerland 2 2 0 ¢
AIR 230
Release 1.0 Ready +anilll
SPEED = 100

DOWN SELECT UP )

Nastaveni parametrii v pracovnim okné

Kurzor (31) ukazuje, ktery parametr je mozné
nastavit. Po zapnuti se kurzor nachazi na pozici
rychlosti «SPEED>. Tlaéitkem vybéru (28) Ize
zvolit vzduch «AIR» nebo «PLAST» a tlacitkem

Eggr?(:tl;/,(zg) nebo dold (27) 1ze ménit jejich

Nastaveni hodnoty Nastaveni hodnoty Nastaveni hodnoty

SPEED AR PLAST

L
L



Priprava pied svafovanim

Nastaveni vytlaGovaného mnozstvi

Na zékladé tvaru svaru Ize navzajem sladit vytlaGované mnozstvi a
dobu predehfevu.

e Prednastaveni na displeji

— Stisknutim tlaéitka vybéru (28) umistéte kurzor na pozici
rychlosti «<SPEED>.

— Zadejte maximalni hodnotu vytlaku (30 az 100 %) pomoci
tlacitka nahoru (29) nebo dol(i (27) (zobrazi se prostiednictvim
indikacniho sloupce pohonu (22))

e Jemné nastaveni b&hem svafovani

— Z maximalni nastavené hodnoty vytlaku (napf. 85%) Ize otoCenim

potenciometru (3) snizit vytlaCované mnozstvi na minimum

VytlaCované mnozstvi zavisi na tloustce pouZzitého svafovaciho drétu.

Je-li vytlak pfi ukazateli vytlaku «30» a poloze potenciometru «Minimum» pfili§ velky, je tfeba zménit tlouStku

Nastaveni teplot PLAST a AIR (vzduch)

24 25 26

(&) (=2 (o)

Példa

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

¢ Nastavte hodnotu teploty tlaitkem nahoru (29)
nebo dolt (27)

Ready + mall Ready + <=l
SPEED = 85 SPEED = 100

3 | Ready + m
22 SPEED = 30

Monitorovani parametri svafovani

Pozadované a skuteCné hodnoty teplot AIR a PLAST jsou neustale monitorovany. Jestlize se skute¢nd hodnota
liSi od prisluSné pozadované hodnoty (hodnota mimo tolerancni pasmo), je to signalizovano na ukazateli stavu
(30) zménou stavu. Je-li to nutné, hnaci motor se pfechodné zablokuje, dokud nebudou parametry svafovani
opét v zadaném toleranénim pasmu. Mozné ukazatele stavu a toleran¢ni pasma jsou patrné z nasledujiciho

grafu, resp. tabulky.

=
;'% /"“\ +30°C
g +10°C
N~ —————— L AL + — — —Pozad. hodnota
= Zz _ "_10°C_Skut. hodnota
30°C
~ Motor
Motor 3 .
wolnén | uvolnén Motor uvolnén
e o e © oje e e, o |Ukazatelstavu
Time
¢. |Ukazatel stavu | Viastnosti stavu
o Pfipraven* Pfipraven ke svafovani
2] Volny M Qdchylka parametril svarovani (plastové) > 10°C
[3) Ohrev 0Ohfev, odchylka parametri svarovani (plastové) > —30°C, hnaci motor zablokovén
O 305 Doba blokovani spusténi 30 sek., hnaci motor zablokovan
e Prili§ horké Prili§ horké, odchylka parametr( svafovdni > +30°C, hnaci motor zablokovan
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Zacdiname svarovat

* Dle potfeby namontujte vhodnou svarovaci botku (8)

¢ Potenciometr (3) nastavte na max.

e Je-li dosazena provozni teplota (stav Pfipraven®), je mozné zahdjit svarovani

e Stisknéte zapnuti pohonu (2)

* Do zavadéce svarovaciho dratu (12) zavedte svafovaci drat o prdméru 3 nebo 4 mm

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

POZOR!
Pristroj vzdy provozujte se svarovacim dratem, nikdy vSak nezavadéjte souCasné svarovaci
draty do obou zavadéc.

e Posuv hmoty preruste tlaitkem zapinani/vypinani pohonu (2)

e Piedehfivaci trysku (9) nasmérujte na svarovaci zénu

e Pohyby sem a tam nahfejte svafovaci zonu

e Pfilozte pfistroj na pfipravenou svafovaci zonu a stisknéte opét zapinani/vypinani pohonu (2)

e Provedte zkuSebni svar podle svafovaciho ndvodu vyrobce materialu a narodnich norem ¢i smérnic

e Zkontrolujte zkuSebni svar

e \/ pifpadé potieby prizplisobte nastaveni teploty a vytlatovaného mnozstvi

o U delSiho svafovani Ize zapinani/vypinani pohonu (2) udrZovat pomoci aretace pohonu (4) v trvalém provozu

WELDPLAST S2 -PVC

e PVC-U se smi zpracovavat jen v menu PVC-U. POZOR: Pouzivejte jen PVC-U (ne PVC-C!)
e Abyste zabranili korozi, doporucujeme pfistroj pfi del$im nepouzivani (od 2 dnl) naplnit HD-PE.



Parametry svaiovani

p
P
Menu rogram
o Free Adj. 4 Volné
Vybér programu E Free Adj. 3 — nast .
Free Adj. 2 ;‘a: aven
\ Free Adj. 1 -
L Prg2 PE-HD
Zadani HMPrgl PE-LD

Program: Zobrazeni material(i se miZe podle
verze pfistroje a softwaru liSit. \

Programy 1 — 3 jsou opatfeny pfisluSnymi pfednastavenymi parametry, které Ize béhem svafovani
prizplisobit.

Prizplsobeni se neuloZi

Volnda nastaveni 1 — 4 jsou prednastavena z vyroby a Ize je volné naprogramovat. Parametry zlistanou
ulozZeny i po vypnuti pfistroje.

Svarovaci program Pozad. PLAST [°C] Pozad. AIR [°C]
VoIné nast. 1 -4 230 260
Prg1 PE-LD 220 260
Prg2 PE-HD 230 260
Prg3 PP 240 260
Prg0 PVC-U 200 300

Aktualné nastaveny svafovaci program (17) je vidét v pracovnim okng.
Zobrazeni materiald se miZe podle verze pfistroje a softwaru liit.

Nastaveni vytlaovaného mnozstvi

o Stisknutim tlaéitka vybéru (28) umistéte kurzor na pozici rychlosti «<SPEED».
 Nastavte hodnotu vytlaku (30 az 100 %) tlacitkem nahoru (29) nebo dolli (27)

Nastaveni teploty PLAST a AIR (vzduch)
e Stisknutim tlacitka vybéru (28) umistéte kurzor na pozici «PLAST» resp. «AlR»
» Nastavte hodnotu teploty tlacitkem nahoru (29) nebo dolli (27)

Vypnuti pfistroje

e Uvolnéte aretaci pohonu (4) a pustte zapinani/vypinani pohonu (2).
Odstrafte svafovaci material ve svafovaci botce, aby se svafovaci botka pfi pfiStim spusténi nepoSkodila
* \lypnéte ohrev tladitkem Standby / Enter (26)
e Pfistroj nechte cca 5 min. ochladit
e \lypnéte hlavni vypinac (1)
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DalSi nastaveni

Priivodce menu

Nastaveni kontrastu

PFi nepfiznivych svételnym podminkach a
kolisani okolni teploty je moZné nastavit kon-

trast tlaGitkem zpét (25).
Ohev ON/OFF

Pfi delSim preruseni (standby) Ize vypnout ohfev

pro PLAST a AIR tlacitkem Standby / Enter (26).

Aktivace blokovani tlacéitek

2. Uzaméeni tlacitek ~ ([mm])

Pokud bylo aktivovano uzaméeni tlacitek, objevi
se na displeji “key lock”

1. Menu

3. Aktivovat

Free Adj. 1 )

Key lock

240°|

PLAST 245
C

220

AIR 230
Ready # -I.l

Uzamceni tlacitek
aktivovano

SPEED = 100

Uzamdeni tladitek Ize opét nasledujicim zp(-
sobem deaktivovat:

Deaktivace uzaméeni tlac¢itek
2. Deaktivovat Y

Potvrzeni tladitkem vybéru se musi provést bez-
prostfedné po deaktivaci!

1. Zpét

3. Vjbér

Menu

(V]A)

Menu
Volba
\Whér

Select

L
Display Unit
Warking time

Di

Help

Funkce

Volba

Vybér a
Zpét

(V]

Zpét na

pracovni

okno volby

language

Select

—eeee
Language

Pyccxni
Italiana
Espafiol
Frangais
mEnglish
Deutsch

—
Display Unit

e
meC

“F/°C

working time

—
Warking time

Drive
0000:10

Blower
0000:40

Service Code
2000

—=

WELP PAGE 1/9
WORK LEVEL

Menu:
select E
the menu

Page 1

Activate
key lock

Select
Program

Key lock

—

Program

g
Prg2 PE-HD
W Prgl PE-LD

—_




Chybova hlaseni
Vyskytne-li se chyba, zobrazi se v ukazateli stavu (30) (napf. IEEZH Motor je prehfaty).

Zobrazeni [E500

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

DalSi postup pfi ukazateli stavu pohonu (30) IEEEH

¢ Poznamenejte si kod chyby

e Uvolnéte aretaci pohonu (4) a pustte zapinani/vypinani pohonu (2)

¢ \/ypnéte hlavni vypina¢ (1)

o Pristroj uvedte jesté jednou pod dohledem do provozu a dbejte na to, aby se rucni extrudér zvenku nepfehfival
® Plast zbyly ve Sneku pokud mozno vytlacte

 Pokud se chyba vyskytne znovu, zaSlete pfistroj s Udajem kodu chyby ke kontrole do servisniho stfediska

Pristroj rozeznava nasleduijici chyby:

Zobrazeni |Druh chyby

Eil PiekroCend teplota vzduchu nebo vadnd teplotni sonda
EA PiekroCend teplota plastové hmoty nebo vadna teplotni sonda
[ Err04 | Prekrogena teplota ve vinuti motoru, motor je prehfaty

| Err08] PiekroCend teplota topného télesa AIR nebo vypadek motoru dmychadla
[ Err10 | Prekrocena teplota elektroniky
[ Errd0 | Zkrat teplotni sondy PLAST

Vyskytne-li se vice chyb soucasné, nap. I a IEIHUA, zobrazi se IEHA.
Dal$f kombinace se zobrazi pomoci pismen A, B, C, D, E a F, napt. IEI0 a WETA se zobrazi jako NEEOLN.

Ochrana proti piekroceni teploty pohonu

Dojde-li k prehréti pohonu plisobenim vngjich vlivli nebo pfi prili§ nizké teploté PLAST, vypne vnitfni tepelnd
ochrana pohon (viz IEHH).

Ochrana proti spusténi motoru

Hnaci motor je zaji$tén proti samovolnému spudténi po vyskytu chyb, napt. prehiati IEIZH. Na displeji (5) se
objevi zobrazeni vypnout pohon «Vypnout pohon», zatimco hnaci motor z{istava v zablokovaném stavu. Po
odstranéni chyby a vypnuti pohonu (uvolnéni aretace pohonu (4) a povoleni zapinani/vypinani pohonu (2))
zhasne na displeji (5) zobrazeni vypnout pohon «Vypnout pohon». MlZete pokracovat dale v praci.
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Vyména pfisluSenstvi
Xe e Pracujte vyhradné s rukavicemi
]
A & Nebezpeci popalen odolavajicimi vysokym teplotam.

Vymeéna svarovaci botky
Vlyménu svafovaci botky je tfeba provadét na pfistroji zahfatém na provozni teplotu.

Demontaz

— Pristroj zahty na provozni teplotu vypnéte a odpojte od elektrické sité

—Sundejte svafovaci botku (8) s drzakem svarovaci botky (34) uvolnénim svéracich Sroubd (35) z
extruzni tryska (32)

— Extruzni trysku (32) pfi kazdé vyméné svarovaci botky oCistéte od zbytk(i svafovaciho materidlu a zajistéte,
aby byla pevné pfiSroubovana

— Sundejte svarovaci botku (8) z drzaku svafovaci botky (34) uvolnénim upeviiovacich Sroubl (33)

Montaz

— Svarovaci botku (8) prizplisobenou typu svaru namontujte na drzak svarovaci botky (34) pomoci
upeviiovacich Sroubt (33)

— Svarovaci botka (8) a drzak svarovaci botky (34) musi byt dobfe utaZeny svéracimi Srouby (35)

33 # —
£ A ? ;
[

34 g—35

8 Svafovaci botka

32 Extruzni trysky

33 Upevnovaci Sroub
34 Drzak svarovaci botky
35 Svéraci Sroub

Smér svarovani

Po uvolnéni svéracich Sroubti (35) Ize svafovaci botku
(8) plynule otacet do pozadovaného sméru svafovani.
Svéraci Srouby (35) je pak nutné opét dobfe utdhnout.

Vyména vedeni horkého vzduchu

K demontazi vedeni horkého vzduchu (44) je tfeba nejprve odstranit svafovaci
botku (8). Po uvolnéni kontrovaného fixaéniho Sroubu (45) na svérce trubky(10) a
svéraciho Sroubu (47) na spojce vedeni horkého vzduchu Ize celou jednotku sundat.

Montaz se provede v obraceném poradi.




Vyména piedehfivaci trysky

Demontaz:

U predehfivaci trysky (9) uvolnéte svéraci Sroub (43) a pfedehfivaci

trysku (9) sundejte z vedeni horkého vzduchu (44).

Montaz:

Nasurite predehfivaci trysku (9) na vedeni horkého vzduchu (44).

Dbejte na paralelni uspofadani k botce trysky.

Utahnéte svéraci Sroub (43).

Predehfivaci tryska pro pristroje s externim vedenim vzduchu

MdzZete si vybrat ze tf riznych predehfivacich

trysek (9) odpovidajicich Sitce svaru. Prifezy trysek

odpovidaji smérnicim DVS (Némeckého svazu pro

svafovaci techniku).

Sortiment svarovacich botek

Tryska 1
Sifka svaru
do 15 mm

Try;ka 2
Sifka svaru
16 az 20 mm

Tryska 3
Sifka svaru
21 az 40 mm

Firma Leister Technologies AG nabizi pro vSechny bézné tvary svarli odpovidajici svafovaci botky v

rliznych velikostech:

WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-TPO
s integrovanym vedenim vzduchu

90°

Neupra-  Vsvar  Koutovy Preplato- Rohovy  Rohovy  Rohovy
vena svar vaci svar svar svar
vnejsi kratky  dlouhy
WELDPLAST S2 / WELDPLAST S2-PVC
s externim vedenim vzduchu
lij
Neupra-  Vsvar  Koutovy Preplato- Rohovy  Rohovy  Rohovy
vena svar vaci svar svar svar
vnejsi kratky  dlouhy

Uhlové hlava
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PrisluSenstvi

Je povoleno pouZzivat vyhradné prisluSenstvi firmy Leister.

Odkladaci stojan Prenosny drzak na odvijeni dratu

e Drzdk je dimenzovan na role svafovaciho dratu o
? 300 mm

 Pro zaruCeni optimdlniho odvijeni dratu musi byt
svarovaci drat veden k tomu uréenym okem (41)

Udrzba
¢ Zkontrolujte pfipadné elektrické a mechanické poskozeni sitového privodu (14) a zastreky
e Extruzni trysku(32) pri kazdé vymeéné svarovaci botky oCistéte od zbytkil svarovaciho materidlu

Servis a opravy

e Opravy smi provadét vyhradné autorizovana servisni stfediska firmy Leister. Tato servisni stfediska zarucuji
24 hodin denné odborny a spolehlivy servis za pouZiti originalnich néhradnich dild podle schémat zapojeni a
seznam( nahradnich dild.

 Objevi-li se u WELDPLAST S2 po zapnuti pfistroje servisni ukazatel se servisnim kddem

1, mél by byt autorizovanym servisnim stfediskem firmy Leister zkontrolovan stav  (* service
uhlik{l a v pfipadé potfeby by mély byt vyménény uhliky pohonu.

* Signalizaci Ize skryt tlagitkem vybéru (28) () . Cod=il

e S rucnim extrudérem je mozné kratkodobé pokraCovat v praci. Check drive

* Nebudou-li uhliky béhem dané Ihdty pro pouzivani vyménény, pobézi pohon az do dosazeni
rrlechfavnickéhovzablokovéni uhlikd. Na ukazateli se neobjevi zadné hlaseni chyby, pohon se nésc
vSak jiz nerozbéhne.

Zaruka

e Pro tento pfistroj plati prava ohledné zaruky nebo odpovédnosti za vady, poskytnuta pfimym odbytovym partnerem
/ prodejcem od data koupé. V pfipadé zaruéniho naroku nebo naroku z odpovédnosti za vady (prokézani fakturou
nebo dodacim listem) jsou vyrobni vady nebo chyby pfi zpracovani odstranény odbytovym partnerem prostied-
nictvim dodavky nahradnich dilli nebo opravou. Topna télesa jsou vylouéena z odpovédnosti za vady nebo zaruky.

e DalSi zarucni naroky nebo naroky z odpovédnosti za vady jsou vylouceny v ramci kogentniho préva.
o Skody vzniklé piirozenym opottebenim, pretizenim nebo neodbornou manipulaci jsou z odpovédnosti za vady
vylouceny.

o U pristrojli, na nichz kupujici proved! Upravy nebo zmény, nelze uplatnit Zadné zarucni naroky nebo naroky z
odpovédnosti za vady.
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