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Wir gratulieren Ihnen zum Kauf eines Heissluft-Schweissautomaten VARIANT T1

Sie haben sich flir einen erstklassigen Heissluft-Schweissautomaten entschieden, der aus hochwertigen Materialen
besteht. Dieses Gerét wurde nach den neuesten Schweisstechnologien entwickelt und produziert. Jeder VARIANT
T1 wird einer strengen Qualitdtskontrolle unterzogen bevor er das Werk in der Schweiz verlésst.
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Bedienungsanleitung (Original-Bedienungsanleitung)

Bedienungsanleitung vor Inbetriebnahme aufmerksam
lesen und zur weiteren Verfigung aufbewahren.

Leister VARIANT T1
Heissluft-Schweissautomat

Anwendung

e Handgefiihrter Heissluft-Schweissautomat fiir Uberlapp-, Saum- und Keder-Schweissnéhte von Planenmaterial
(PVC und &hnliche Materialien).

e Verarbeitung nur in gut durchliifteten Raumen

Warnung

Gl

Vorsicht

230
400

>0 @O

Lebensgefahr beim Offnen des Gerétes, da spannungsfiihrende Komponenten
und Anschlisse freigelegt werden. Vor dem Offnen des Gerdtes Netzstecker aus
der Steckdose ziehen.

Feuer- und Explosionsgefahr bei unsachgeméassem Gebrauch von Heissluftge-
raten, besonders in der Nahe von brennbaren Materialien und explosiven Gasen.

Verbrennungsgefahr! Schweissdiise nicht in heissem Zustand beriihren. Gerat
abkiihlen lassen.
Heissluftstrahl nicht auf Personen oder Tiere richten.

Gerédt an eine Steckdose mit Schutzleiter anschliessen. Jede Unterbrechung des
Schutzleiters innerhalb oder ausserhalb des Gerétes ist gefahrlich!
Nur Verldangerungskabel mit Schutzleiter verwenden!

Nennspannung, die auf dem Gerat angegeben ist, muss mit der Netzspannung
(ibereinstimmen.
Bei Netzausfall Heissluftgebldse ausfahren.

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

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

Gerat darf nur von ausgebildeten Fachleuten oder unter deren Aufsicht be-
niitzt werden. Kindern ist die Benuitzung génzlich untersagt.

Gerat vor Feuchtigkeit und Nésse schiitzen.

Gerat darf nicht am Zusatzgewicht angehoben werden.



Konformitat

Leister Process Technologies, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz bestatigt, dass dieses Produkt
in der von uns in Verkehr gebrachten Ausflihrung die Anforderungen der folgenden EU-Richtlinien erfilllt.

Richtlinien: 2006742, 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 61000-6-2
EN 61000-3-2, EN 61000-3-12, EN 61000-3-3, EN 61000-3-11 (Zinay)
EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

Kaegiswil, 06.10.2010 ?Srlmo gk b Cls L Koo la
Bruno von Wyl Christiane Leister
Technischer Direktor Firmeninhaberin
Entsorgung

Elektrowerkzeuge, Zubehor und Verpackungen sollen einer umweltgerechten Wiederverwertung
zugeflihrt werden. Nur fiir EU-Lénder: Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmiill! GemaB
der Européischen Richtlinie 2002/96 ber Elektro- und Elektronik-Altgerdte und ihrer Umsetzung
in nationales Recht miissen nicht mehr gebrauchsfahige Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt
und einer umweltgerechten Wiederverwertung zugeftinrt werden.

Technische Daten

Spannung V~ *230, %400 (2LNPE) V~ *230, *400 (2LNPE)
Leistung w 3680, 5700 w 3680, 5700
Frequenz Hz 50/60 Hz 50/60

Temperatur °C 100 — 620 stufenlos °F 212 — 1148 stufenlos
Antrieb m/min. 1.5 - 18 stufenlos ft/min 4.9 — 59.1 stufenlos
Luftmenge % 40 -100 % 40 - 100
Emissionspegel Lpa (dB) 70 Lpa (dB) 70

Gewicht kg 22 Ibs 48.5

ohne Netzanschlussleitung

Masse L x B x H mm 500 x 400 x 195 inch 19.7 x 15.8 x 7.7
Konformitatszeichen C€E

Sicherheitszeichen ®

Zertifizierungsart CCA

Schutzklasse | ()

% Anschlussspannung nicht umschaltbar
Technische Anderungen vorbehalten



Geratebeschreibung

Fiihrungsstab optional

1 Netzanschlussleitung 12 Umlenkrolle 24 Hebelschraube

2 Gehduse 13 Niederhalter Flihrungsstab-Unterteil

3 Hauptschalter 14 Lenkrolle 25 Einstellschrauben Schwenkachse

4 Bedienelemente 15 Flihrungsrolle 26 Transportrolle

5 Display 16 Zusatzgewicht 27 Griff fir Abhebevorrichtung

6 Anfahrsensor 17 Traggriff 28 Haltegriff

7 Gewindestift fiir 18 Zylinderschraube 29 Winkeleinstellung Geratehalter
Anfrahrsensor-Einstellung 19 Flihrungsstab-Unterteil 30 Arretierschraube fiir

8 Heissluftgeblése 20 Fiihrungsstab-Oberteil Schweissposition

9 Schweissdiise 21 Klemmhebel 31 Arretierschraube fiir

10 Arretiernocken fiir Flihrungsstab-Oberteil Spurfeineinstellung
Heissluftgebldse 22 Halterung fir Netzanschlussleitung 32 Hebel fiir Spurfeineinstellung

11 Andriickrolle 23 Rundriemen 33 Griff Fiihrungsstab

34 Disenlehre

Hauptschalter (3)

@ Zum Ein- / Ausschalten des Heissluft-Schweissautomaten VARIANT T1

Bedienelemente (4)

e-Drive Antrieb
Der e-Drive dient als Navigator. Einstellen der Antriebsgeschwindigkeit
Er hat zwei Funktionen: Hei
, . eizung
o o ||nks“0der rechts dreh en, um d m Einstellen der Schweisstemperatur
verse Meniis oder Werte einzustellen
QP Driicken, um zu bestétigen oder zu a Geblase
©  aktivieren Einstellen der Luftmenge



Info Icons

Die folgenden Icons werden zur Information auf dem Display angezeigt.

g o Iy Gerdt im Standby-Modus, Autorisierte Service-Stelle
* chweissdiise kilhlt ab Gerat wird nach Ablauf kontaktieren
abschalten

A 7Zcigt an, dass die Temperatur am Steigen ist
W Zeigt an, dass die Temperatur am Sinken ist

1 [ortschrittsbalken

Aktiv Icons

Die folgenden Icons werden im Display angezeigt und durch driicken des e-Drive @ ausgelost.

Einschalten von Heizung und Geblédse - ) )
-’ (falls Geblase noch nicht 1auft) PrOT”e auswalen .
@I stoooen des Antriebs Geahderter I\Illame speichern
B33 starten des Antriebs ProﬂI‘Nar‘TI]e andern‘
[ ot | Automatisches Abkiihlen Auf die nchste Seite
= (Heizung aus, Geblése ein) Auf die néchste Seite
In der Struktur nach oben (zurtick Tagesdistanz auf Null zurlicksetzen
in das vorhergehende Programm)
Enter, Bestatigen - .
6.0 &5 (6.0 &
Info Icons = *
620 < | 4520+
Cool down )
OK?
_ 80 «||80 «
Aktiv Icons = o) [
Quick-Info
Wie starte ich den Heissluft-Schweissautomaten VARIANTJ_1 ?
1. Netzanschiussleitung an das elekirische Netz anschliessen [~ 6.0 %
2. Hauptschalter (3) EIN @ .
3. Taste Antrieb driicken [J) == XIS ¢-Drive drehen €@ A520 %
4. Taste Heizung driicken [Ilf) == e-Drive drehen @@ —
5. Taste Gebldse driicken [0 - e-Drive drehen @@ 80 o
6. e-Drive driicken @ Aufheizzeit ca. 1 — 2 MinUtEN =t ———
7. Testschweissung gemass Schweissanleitung des Materialherstellers
und nationalen Normen oder Richtlinien vornehmen.
Testschweissung Uberprifen.
8. Scheissung [lg_—/] *
— v o,
Wie schalte ich den Heissluft-Schweissautomaten VARIANT T1 aus ? 040
1. e-Drive driicken @ (Abb. 1). Eeslley *
2. «Cool down OK>» e-Drive driicken @ und ca. 4 Minuten abkiihlen (Abb 2).
Geblase schaltet automatisch aus.

3. Nach abgekiihlter Schweissdiise (9) Hauptschalter (3) AUS OFF@ (Abb. 1) (Abb. 2)



Betriebsbereitschaft

e \or Inbetriebnahme Netzanschlussleitung (1) und Stecker sowie Verldngerungskabel auf elektrische und
mechanische Beschédigung Uberpriifen.

e Die Grundeinstellung der Schweissdiise (9) wird im Werk vorgenommen
e Grundeinstellung der Schweissdiise (9) kontrollieren
— Die Kontrolle kann mittels Diisenlehre (34) oder gemdss Detail A und B erfolgen.

Detail A Detail B

1mm

e Fiihrungsstab mit Zylinderschrauben (18) montieren.
— Fiihrungsstab-Unterteil (19) mittels Hebelschraube (24) und Fiihrungsstab-
Oberteil (20) mittels Klemmhebel (21) in die gewiinschte Position bringen.
— Zugentlastung von Netzanschlussleitung (1) in Halterung (22) am Fihrungsstab
oder am Fahrgestell einhdngen.

e Zusatzgewicht (16) einlegen
(max. zwei Zusatzgewichte)

s
&

% Gerat an Nennspannung anschliessen. Nennspannung, die auf dem Gerét angegeben ist, muss mit
der Netzspannung (bereinstimmen.
Bei Netzausfall Heissluftgebldse (8) in Parkposition ausfahren.

Geratepositionierung

* Das Planenmaterial muss zwischen der Uberlappung sowie auf der Ober- und Unterseite sauber sein.

e Schweissdiise (9), Andriickrolle (11), Umlenkrolle (12) und Rundriemen (23) sowie Niederhalter (13)
mussen sauber sein.

e |st der Heissluft-Schweissautomat nicht in Transportbereitschaft, mittels Griff (27) der Abhebevorrichtung
Gerat anheben. Die Transportrollen (26) sind jetzt in Funktion.

e Heissluft-Schweissautomat auf Schweissposition fahren.

o Mit Griff (27) den Heissluft-Schweissautomaten in Schweissposition absenken. Die Transportrollen (26) haben
keine Funktion mehr und sind somit entlastet.

e Fiihrungsrolle (15) nach unten schwenken

e Fiihrungsrolle (15) muss parallel zur Andriickrolle (11) sein (Detail C). Detail C
[
Transportbereitschaft Schweissposition [~ g2 ] E
Griff links |\ Griff rechts |5,




Schweissablauf

e Vorbereitung
Testschweissung gemdss Schweissanleitung des Materialherstellers und nationalen Normen
A oder Richtlinien vornehmen. Testschweissung iiberpriifen.

— Schweissparameter Antrieb, Heizung und Gebldse einstellen (Kapitel 1, Arbeitsmodus)
— Schweisstemperatur muss erreicht sein (Aufheizzeit ca. 1-2 min.)

e Start Schweissung
— Fiihrungsrolle (15) nach unten schwenken
— Heissluftgeblése (8) leicht auf- und einschwenken, bis der Arretiernocken (10) aus der Aussparrung
geschoben ist. Heissluftgeblése (8) sofort absenken.

ACHTUNG: Wird das Heissluftgeblése (8) zu weit eingeschoben und abgesenkt, kommen Schweissdiise (9)
A und Andriickrolle (11) in Bertihrung. Das Heissluftgebldse (8) kann so nicht abgesenkt werden.
— Oberes Planenmaterial im Bereich der Fiihrungsrolle leicht anheben und durch Schieben des Heissluftge-
blases (8) die Schweissdiise (9) zwischen dle uberlappgelegten Planen bis zum Anschlag einfahren.

— Antriebsmotor startet automatisch. Kein automatischer Start (Kapitel FAQ, Seite 17)

— Maschine kann mit Bedienelementen (4) Antrieb und e-Drive @ manuell gestartet werden

— Wird der Antrieb (iber und e-Drive gestartet und anschliessend die Schweissdiise (9) eingeschoben,
fahrt der Heissluft-Schweissautomat nach dem ausschwenken der Schweissdiise (9) fiir ca. 30 cm weiter (verzo-
gertes Ausschalten des Antriebs).

— Heissluft-Schweissautomat kann am Griff Fiihrungsstab (33), Traggriff (17) oder am Haltegriff (28) entlang der
Uberlappung gefiihrt werden. Fiihren Sie den Heissluft-Schweissautomaten ohne Druck auf den Griff Fiihrungs-
stab (33), Traggriff (17) oder Haltegriff (28) beim Schweissen. Druck kann zu Schweissfehlern fiihren.

Position der Fiihrungsrolle (15) beachten.

e Ende Schweissung
— Nach der Schweissung die Schweissdiise (9) mittels Heissluftgebldse (8) aus der Schweissposition nach
rechts schieben und anheben.
— Heissluftgeblése (8) nach rechts schieben bis der Arretiernocken (10) in die Aussparrung des Halte-
griffes (28) einrastet. Heissluftgebldse (8) ist in Parkposition.
— Fiihrungsrolle (15) nach oben schwenken

— Absenken der Transportrollen (26) durch Schwenken des Griffes (27).
Dadurch werden die Andriickrolle (11) und Umlenkrolle (12) fir den
Transport entlastet.

— Nach Beendigung der Schweissarbeiten mittels e-Drive ﬂ ﬂ (2 x driicken) Heizung ausschalten, dadurch
wird die Schweissdiise (9) abgekiihlt und das Gebldse schaltet nach ca. 4 Minuten automatisch aus
(Kapitel 1.8, Abktihlen).

— Hauptschalter (3) o;p@ ausschalten

Netzanschlussleitung vom elektrischen Netz trennen.
— Schweissdiise (9) mit Messingbiirste reinigen



Transportbereitschaft

e Fiihrungsrolle (15) nach oben schwenken.

e Heissluftgebldse (8) nach rechts schieben bis der Arretiernocken (10) in die Aussparung des Haltegriffes (28)
einrastet. Heissluftgeblése (8) ist in Parkpositi
e Absenken der Transportrollen (26) durch Schwenken des Griffes (27). Dadurch werden die Andriickrolle (11)

und Umlenkrolle (12) fiir den Transport entla:

on.

stet.

Fahren

Tastenkombinationen
6.0 Tw
Hisptschalter EIN VARIANT min
[j Mg|LEISTER 620 <«
' - Switzerland
Hﬁ?‘?fga 80 %o
CSE: 1.00 )
Tasten Antrieb und Heizung gedriickt grofile
H i etup
halten und gleichzeitig Hauptschalter EIN VARIANT
ON FREE 2
LEISTER FREE 3

om—e——

Switzerland

Release
HMI: 1.80
CSE: 1.00

—> [Standby

Arbeitsmodus
Kapitel 1

Profile Setup
Kapitel 2



1. Arbeitsmodus

1.1 Sollwertanzeige (nachONEinschaIten des Gerates)

diise (9) NICHT in Schweissposition, wird das Standby-Menii
angezeigt (Kapitel 1.9, Standby).

Hauptschalter (3) EIN (@) 6.0 o

e Nach dem Einschalten des Gerats erscheinen die zuletzt eingestellten Werte auf dem
Display (5) (Abb. 3). 620 I

e |n diesem Menii sind Heizung, Gebldse und Antrieb ausgeschaltet.

e Der Anwender kann hier mit den Bedienelementen (4) alle Einstellungen vornehmen, 80 o
welche in den folgenden Kapiteln beschrieben sind. P

e |st die Heizelement-Temperatur beim Einschalten jedoch grosser als 80°C, wechselt (Abb. 3)
die Anzeige sofort in den Cool Down Modus (Kapitel 1.8 AbkUihlen) in welchem das Ge-
bldse immer mit voller Leistung betrieben wird und so die Schweissdiise (9) abkihlt.

Aus diesem Modus kann durch Driicken des e-Drive @ Zu jeder Zeit wieder in den
Arbeitsmodus gewechselt werden.

e Erreicht die Heizelement-Temperatur beim Abkihlen 60°C, lauft das Gebldse noch
2 Minuten weiter und schaltet anschliessend automatisch ab. Das Display (5)
wechselt in die Sollwertanzeige zuriick (Abb. 3).

* Durch Drehen des e-Drive §g auf Profile kinnen die verschiedenen Schweissprofile  [C3
ausgewahlt werden (Abb. 4; Kapitel 1.7, Profile wéahlen). (Abb. 4)

1.2 Arbeitsanzeige " "

e Durch Driicken des e—Drive@ werden Heizung und Gebldse gestartet, 6.0 mr 6.0 min
und die Sollwertanzeige wechselt in die Arbeitsanzeige.

o Beim Aufheizen der Schweissdiise (9) wird dies auf dem Display (5) |4 520 ¢ | |520 <«
mit Fortschrittsbalken, Pfeil A (nach oben) und Ist-Wert cer | S————
Schweisstemperatur (blinkend) angezeigt (Abb. 5). 80 %l |80 o
Ist der Sollwert der Schweisstemperatur erreicht, werden Pfeil und
Fortschrittsbalken nicht mehr angezeigt I(Abb. 6). (Abb. 5) (Abb. 6)

e |st die Netzspannung ausserhalb (+/- 15%) der vorgegebenen
Nennspannung, wird alternierend das Symbol mit der gemessenen 6.0 6.0 n_
Unter- [ /Uberspannung % und der eingestellten Luftmenge . nin . nin
angezeigt. Ist die Luftmenge 100 %, wird blinkend das Symbol mit
der gemessenen Unter- [gd /Uberspannung 4 angezeigt (Abb. 7). v620 < |Y620 .
(Nur bei VARIANT T1 230V~ mdglich). | E—

A Unter-/Uberspannung kann das Schweissresultat beeinflussen! Lj 175V
e \Vird nach einer definierten Zeit keine Taste gedriickt, Schweiss- (Abb. 7) (Abb. 8)

e |st die Schweissdiise (9) in der Parkposition, sind die Men(is Cool Down (Kapitel 1.8, Abkiihlen) oder

Profile (Kapitel 1.7, Profile wéahlen) durch Drehen des e-Drive @ wahlbar.

e Ist die Schweissdiise (9) eingeschwenkt, verschwinden die beiden Meniipunkie | gz auf dem

Display (5) und kénnen nicht mehr angewéhlt werden.

e Wahrend die Schweissdiise (9) abkihlt, wird dies mit ausgefiilitem Fortschrittsbalken, Pfeil W (nach
unten) und blinkendem Istwert der Schweisstemperatur auf dem Display (5) dargestellt (Abb. 8).



1. Arbeitsmodus
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1.4

Einstellen der Antriebsgeschwindigkeit

e Vit der Taste Antrieb kann/%a Antriebsgeschwindigkeit angepasst werden. Diese
kann durch Drehen des e-Drive @ in 0.1 m/min.-Schritten von 1.5m/min. — 18.0m/min.
eingestellt werden. Diese Einstellung kann bei ein- oder ausgeschaltetem Antrieb
vorgenommen werden. Erfolgt wahrend 3 Sekunden keine Eingabe durch die Be-
dienelemente (4), wird die neue Antriebsgeschwindigkeit tibernommen.

Auf dem Display (5) erscheinen die Sollwert-Arbeitsanzeige oder Cool Down (Abb. 9).

e |st die Schweissdiise (9) nicht in der Schvveissposition, erscheint am unteren linken
Rand des Displays (5) das Symbol (Start)

6.0 =&
620 <«

(Abb. 9)

* Durch Driicken des e-DriveQ kann der Antrieb emgeschaltet werden, es erscheint das Symbol
(Stop) (I . Die Antriebsgeschwindigkeit kann direkt durch Drehen des e-Drive @verstellt werden.

e Durch erneutes Driicken des e-Drive @ wird der Befehl Stop ausgeflihrt, der Antrieb wird ausgeschaltet.

Auf dem Display erscheinen die Sollwert-Arbeitsanzeige oder Cool Down.

e \Vird die Taste Antrieb wahrend 3 Sekunden gedriickt, wechselt die Anzeige in ein anderes Mend (siehe

Kapitel 1.6 Langenmessung, Geblase- und Antriebszéahler).

e Mit der Taste Heizung m oder Taste Geblése ﬂ kann in das jeweilige Men(i gewechselt werden.

Einstellen der Schweisstemperatur

e Mit der Taste Heizung mkann die Schweisstemperatur veréndert werden. Die
Schweisstemperatur ist in 10°C-Schritten von 100°C — 620 °C durch Drehen des
e-Drive @ einstellbar. Die Einstellung wird nach 3 Sekunden tibernommen, sofern
innerhalb dieser 3 Sekunden keine Taste betatigt wurde (Abb. 10).

e \Wird dieses Menl aus der Sollwertanzeige aufgerufen, kdnnen durch Driicken
des e-Drive @ Heizung und Gebldse gestartet werden. Ist die Heizung eingeschaltet,
kann das Men( Cool Down ausgewahlt werden (Kapitel 1.8, Abkihlen) (Abb. 11).

e Durch Driicken der Taste Heizung @ wéhrend 3 Sekunden erscheint die Netzspannung
unterhalb der Antriebsgeschwindigkeit. Dieser Aufruf ist nur aus der Arbeitsanzeige mog-
lich (Kapitel 1.2).

(Nur bei VARIANT T1 230V~ mdglich).

o Mit der Taste Antrieb oder Taste Geblése ﬂ kann in das jeweilige Menil gewechselt

werden.

6.0 &
620
100 «
(Abb. 10)
6.0 &
4520«
=
80 «

(Abb. 11)



12

1. Arbeitsmodus

1.5 Einstellen der Luftmenge

o Mit der Taste Geblase ﬂ kann die Luftmenge verandert werden. Die Luftmenge ist in
5% - Schritten von 40% — 100 % durch Drehen des e-Drive @ einstellbar. Die
Einstellung wird nach 3 Sekunden Gibernommen, sofern innerhalb dieser 3 Sekunden
keine Taste betatigt wurde. Ist die Luftmenge auf 100 % eingestellt, erscheint keine An-
zeige auf dem Display (5) (Abb 12).

e Wird dieses Menii aus der Sollwertanzeige aufgerufen, kann durch Driicken des
e-Drive @ die Heizung und das Gebldse gestartet werden.

 Das Cool Down Menii kann durch Driicken des e-Drive @ ausgewahlt werden
(Kapitel 1.8, Abklhlen).

6.0 &
620 <
(Abb. 12)

e it der Taste Antrieb oder Taste Heizung m kann in das jeweilige MenUl gewechselt werden.

1.6 Langenmessung, Gebldse- und Antriebszéahler

e Dieses Men(i (Abb. 13) erscheint, wenn die Taste Antrieb mindestens 3 Sekunden
gedriickt wird.

e Das Menti zeigt samtliche Betriebszeiten und die Distanz an, welche das Gerét seit dem
Einschalten zuriickgelegt hat. Die totale Distanz (hier: 1034 m) ist nicht verénderbar und
zeigt den gesamten zurtickgelegten Weg seit der Inbetriebnahme an.

e Die Tagesdistanz (hier: 012 m) wird nicht automatisch zurtickgesetzt, sondern kann vom
Benutzer (iber durch Driicken des e-Drive @auf Null zuriickgesetzt werden.

e Bei den Werten Time handelt es sich um die Betriebszeit der einzelnen Komponenten

Distance:
Total
1034nm

Day

012m
Time
Total 143:i12
Blow B©843:58
Drive 0©20:10

(Abb. 13)

des Gerdtes. Dabei ist die Zeit dem Geblédse «Blow» (hier: 043:58) und dem Antrieb «Drive» (hier: 020:10)
zugeordnet. Die Zeit «Total» bezieht sich auf die Betriebszeit. Sie zahlt die Stunden und Minuten (hier:

143:12), wihrend denen der Hauptschalter (3) eingeschaltet ist.

* Wird durch Driicken des e-Drive G der Back Pfei ausgewahit, gelangt man in das Menii zurtick,

von welchem aus die Taste Antrieb )] gedrlickt worden ist.



1. Arbeitsmodus

1.7 Profile wahlen
m
o Ist die Anzeige rechts unten im Display (5) aktiviert, kdnnen durch Driicken 6.0 &
des e-Drive @Profile geladen werden. Anschliessend erscheint die Anzeige «Select
Profile». Durch Drehen des e-Drive @¥ kann ein Profil ausgewahit werden. Die Profile 620 <«
FREE 1, 2 und 3 konnen durch den Anwender selber definiert werden (siehe Kapitel 2
Profile Setup). Alle anderen Profile haben fix zugeteilte Werte und kdnnen durch den An-
wender nicht definiert werden (Abb 14). 80 %
e Durch Drehen des e-Drive @ konnen im Display (5) unten links oder rechts Pfeile >
v (Abb. 14)
aktiviert werden.
Pfeil rechts durch Driicken des e-Drive @auf die néchste Sora e
Seite (Abb 15). Profile | Profile
Pfql links durch Driicken des e-Drive @auf die vorherige .
Seite (Abb 16). ESEE13 Esg 2
P 3
e Wird der Back Pfeil durch Drehen des e-Drive ) |puc 2 PRG 4
aktiviert, gelangt man durch Drilcken des e-Drive G in das Menii |pg g oo fRes
zurick, von welchem aus das Menti Profile ausgewahlt worden ist  |PE 2
(=] =] |[t=1
(Abb 15).
(Abb. 15) (Abb. 16)

Testschweissung gemass Schweissanleitung des Materialherstellers und nationalen Normen oder

Richtlinien vornehmen. Testschweissung liberpriifen.

1.8 Abkiihlen

e Wird das Symbol mittels Driicken des e-Drive & ausgewahlt (Abb 17),
erscheint das Men( «Cool down OK?» (Abb 18). Durch Driicken des e-Drive @
wird das Symbol OK unten rechts am Displays (5) aktiviert. Somit wird der Abkihl-

vorgang eingeleitet.

e \Wahrend des Abkihlvorganges wird die Luftmenge auf 100% erhoht und die mo-

mentane Schweisstemperatur angezeigt (Abb 19).

Wird die Schweisstemperatur von 60 °C unterschritten, lauft das Gebldse 2 Minuten

weiter und stellt nach Ablauf dieser Zeit automatisch ab.
Die Anzeige wechselt in die Sollwert-Anzeige.

e Durch Driicken des e—Drive@ wahrend des Abkiihlvorganges wird
die Heizung gestartet und auf dem Display (5) erscheint die Arbeits-
anzeige (siehe Kapitel 1.2 Arbeitsanzeige).

e |st das Menil Cool Down aktiv, kann der Antrieb manuell iber die
Taste Antrieb ein-/ ausgeschaltet werden.
Die Tasten Heizung m und Gebldse ﬂ haben keine Funktion.

6.0 &

4520«

(=

80 %

(Abb. 17)

* v240 ¢
Cool down *

OK?
(Abb. 18) (Abb. 19)



1. Arbeitsmodus

1.9 Standby

e |st die Schweissdiise (9) nicht in Schweissposition und erfolgt wahrend der durch I
den Benutzer definierte Standby-Zeit keine Tasteneingabe, startet nach Ablauf des
Countdowns (Abb 20) automatisch der Cool Down-Modus.

Der Abkiihlvorgang wird eingeleitet.

e \Wird vor Ablauf des Countdowns (180 Sekunden) der e—Drive@ gedriickt, wechselt 1 52
das Display (5) in die Arbeitsanzeige (siehe Kapitel 1.2 Arbeitsanzeige).
o Einstellen der Standby-Zeit (Kapitel 2.3, Standby Setup). (Abb. 20)

Standby

1.10 Fehlermeldungen

\ /

e \Wenn eine Fehlfunktion des Heissluft-Schweiss- :-
automaten VARIANT T1 auftritt, erscheint auf J N\
dem Display (5) eine Meldung, welche zu-
satzlich mit einem Error-Code versehen ist. STO P! STO P! STO P!
Dieser Code steht fiir eine genauere Um- | ERROR ERROR ERROR
schreibung des Fehlers, welcher in der unteren o1 02 40
Liste ersichtlich ist.

e Beim Fehler 02 und beim Fehler 40 werden
separate Symbole angezeigt

e Bei allen anderen Fehlern wird der Schraubenschliissel fiir die Serviceaufforderung angezeigt

Error Art des Fehlers

Err00 Steuerelektronik defekt

Err01 Unterbruch oder Kurzschluss der Temperatursonde

Err02 Heizelement / Elektronik defekt (Unterbruch in einer/beiden Wicklung/en
Err04 Triac defekt (einer oder beide Triacs sind defekt)

Err08 Geblasemotor defekt

Errd0 Unterspannung 25% (Netzspannung 75%) nur VARIANT T1 230V~

2. Profile Setup

2.1 Profile Setup Tastenkombination

Tasten Antrieb und Heizung gedriickt grofile
. " etup
halten und gleichzeitig Hauptschalter EIN VARIANT —
ON FREE 2
m m [:] LEISTER FREE 3
>»Standby
Swnitzerland
Release
HMI:= 1.0
CSE: 1.00 =)




2. Profile Setup

2.2 Profile erstellen Bronile
e Im Profile Setup kdnnen 3 individuelle Profile angelegt werden bei 6.0 =
. : . [FREE 1 | - i
welchen der Name, und alle drei Parameter Antrieb [[J}] Heizung [, [FReE 2 o
Geblase [ frei eingestellt und anschliessend durch Driicken des HhE 620 -
e—Drive@geSpeichert werden konnen (Abb.21). O <
e Die verschiedenen Menipunkte kénnen mittels Bedienelementen (4) 100 -
angewahit werden. Durch Driicken des e-Drive @ kehrt man zurtick in (or)
die Profile Setup-Auswahl. (Abb. 21) (Abb. 22)

2.3

e Wird das Symbol ([ RI=]e ABC durch Drehen des e-Drive @
aktiviert, gelangt man durch Driicken des e-Drive @ in das Menii
Profile Name (Abb. 22).

 Im Men( Profile Name kann durch Drehen des e—Drive@ die
Zeichen _ /. / AbisZ / 0bis 9, sowie die Pfeile links oder

rechts und die Symbole Save oder Back
ausgewahlt werden.

e Profil Name &ndern .

— Durch Drehen des e-Drive § konnen die Pfeile links oder
rechts ausgewahlt. Wird der Pfeil rechts durch Driicken des
e-Drive @ aktiviert, springt die Position im Profil Namen ein
Zeichen (schwarz) nach rechts. Wird der Pfeil links durch Driicken
des e-Drive @ aktiviert, springt die Position im Profil Namen ein
Zeichen (schwarz) nach links (Abb 23) .

Profile Name

EREE 1

@E> .ABCD
EFGHI JKL
MNOPQRST
UuwXxXyYzoe1
23456789

(Abb. 23)

— Durch Drehen des e-Drive @ kann das gewiinschte Zeichen (_ /. / AbisZ / 0bis 9) ausgewdahlt
werden. Durch Driicken des e-Drive @ wird nun das im Profil Namen schwarz dargestellte Zeichen, durch

das zuvor ausgewahlte Zeichen ersetzt.
e Profil Name speichern oder verwerfen

— Wird Durch Drehen des e-Drive @@ das Symbol Save angewahit, wird durch Driicken des

e-Drive @ der Profil Name gespeichert.

— Wird Durch Drehen des e-Drive ﬁ das Symbol Back angewahlt, wird durch Driicken des

e-Drive @ der Profil Name verworfen (nicht gespeichert).

Testschweissung geméss Schweissanleitung des
Materialherstellers und nationalen Normen oder Richtlinien vornehmen.
Testschweissung tiberpriifen.

Standby Setup

e Die Standby-Zeit definiert die Zeit, welche ablaufen muss (keine Tasteneingabe,
Schweissdiise (9) nicht in Schweissposition) bis automatisch der Abkiihlvorgang
(siehe Kapitel 1.8 Abkihlen) ausgelost wird.

— Durch Drehen des e-Drive @ kann die Zeit von 5 — 120 Minuten eingestellt werden.
Werkseitig sind 40 Minuten eingestellt.

e Durch Driicken des e-Drive @ kehrt man zurtick in die Profile Setup-Auswahl.

Standby

[5..120 minl
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FAQ Fehler — Ursache — Massnahme

e Maschine schaltet automatisch ab
— Mit dem Standby-Betrieb wird die Maschine nach eingestellter Zeit automatisch abgeschaltet
(werkseitig 40 Minuten eingestellt).
Bei Bedarf Standby-Zeit erhdhen (Seite 16, 2. Profile Setup, 2.3 Standby Setup).

e Qualitit der Schweissung ist mangelhaft
— Antriebsgeschwindigkeit, Schweisstemperatur und Luftmenge Uberpriifen
— Schweissdiise (9) mit Drahtbirste reinigen
— Schweissdiise (9) ist falsch eingestellt

Einstellung der Schweissdiise (9) wie folgt vornehmen

@ Schweissdiise (9) abkiihlen (Seite 14, 1. Arbeitsmodus, 1.8 Abkiihlen)

( Innensechskantschrauben am Geréatehalter 16sen

O Winkeleinstellung mittels Schwenkbewegungen am Heissluftgeblase (8) vornehmen.
@ Die Schweissdiise (9) muss (Pfeil L) auf der Diisenlehre (34) und (Pfeil R) auf dem Untergrund aufliegen.
(@ Innensechskantschrauben am Geratehalter anziehen

@ Diisenlehre (34) in Position bringen. Skala auf Diisenlehre (34) beachten

© Heissluftgeblise (8) in Schweissposition bringen

@ Einstellschrauben Schwenkachse (25) [6sen

@ Heissluftgeblése (8) an Diisenlehre (34) paralell ausrichten

@ Einstellschrauben Schwenkachse (25) anziehen

(® Diisenlehre (34) entfernen und Testschweissung vornhemen.

e Nicht erreichen der eingestellten Temperatur (Anzeige Temperatur blinkt)
— Netzspannung kontrollieren
— Luftmenge reduzieren
— Temperatur reduzieren

e Heissluftgebldse arretiert nicht in Schweissposition

— Kugeldruckstiick muss wie folgt eingestellt werden:

— Schweissdiise (9) abkiihlen
(Seite 14, 1. Arbeitsmodus, 1.8 Abkuihlen)

— Schweissdiise (9) in Schweissposition bringen

— Mit Schraubenzieher Schraube (30) leicht anziehen, |
danach Schraube (30) ca. 1/2 Drehung retour
drehen.




FAQ Fehler — Ursache — Massnahme

e Schweissnahtbreite ist nicht konstant

— Feineinstellung der Fihrungsrolle wie folgt vornehmen:

— Schweissdiise (9) abkiihlen
(Seite 14, 1. Arbeitsmodus, 1.8 Abkihlen)

— Schweissdiise (9) in Schweissposition bringen

— Innensechskant-Schraube der Fiihrungsrolle (15)
[6sen

— Fiihrungsrolle (15) in die gewiinschte Position
schieben

— Innensechskant-Schraube anziehen

— Testschweissung vornehmen

e Heissluftschweissautomat fahrt von der Naht weg (Uberlappschweissen)
— Spurfeineinstellung der Lenkrolle (14) wie folgt vornehmen:
— Schweissdiise (9) abkiihlen
(Seite 14, 1. Arbeitsmodus, 1.8 Abkiihlen)

— Hauptschalter (3) ausschalten o (@)

— Netzanschlussleitung vom elektrischen Netz trennen @Sb.

— Zusatzgewicht (16) entfernen

— Schweissautomat seitlich abkippen

— Arretierschraube fiir Spurfeineinstellung (31)
|6sen und Hebel fiir Spurfeineinstellung (32)
in die gewiinschte Stellung schieben

— Arretierschraube fiir Spurfeineinstellung (31)
anziehen

— Heissluftschweissautomat in Schweissposition
bringen

— Zusatzgewicht (16) einlegen

— Heissluftschweissautomat wieder in Betrieb nehmen

— Testschweissung vornehmen

e Anfahrautomatik funktioniert nicht
Startet der Antriebsmotor nicht automatisch nach dem Einfahren der Schweissdiise (9), ist der Anfahrsensor (6)
moglicherweise falsch eingestellt.
— Anfahrsensor (6) wie folgt einstellen:
— Schweissdiise (9) abkiihlen (Seite 14, 1. Arbeitsmodus, 1.8 Abkiihlen)
— Hauptschalter (3) ausschalten or(&]
— Mittels Heissluftgeblése (8) die Schweissdiise (9) in Schweissposition schwenken und einrasten.
— Einstellung des Anfahrsensors (6) am Gewindestift (7) mit Inbussschliissel vornehmen;
WICHTIG: Schaltabstand 0.2 — 0.5mm
— Funktion (iberpriifen

9 Startet der Antriebsmotor noch immer nicht automatisch, ist die Service-Stelle zu kontaktieren.
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Ausfiihrungen Leister VARIANT T1

Artikel Nr. 141.891 VARIANT T1, 230V / 40mm Duse mit Euro Stecker
Artikel Nr. 141.892 VARIANT T1, 230V / 20mm Duse mit Euro Stecker
Artikel Nr. 141.893 VARIANT T1, 400V / 40mm Duse mit CEE Stecker (3LNPE)
Artikel Nr. 141.894 VARIANT T1, 400V / 20mm Duse mit CEE Stecker (3LNPE)

Zubehor
Es darf nur Leister-Zubehor verwendet werden..
Artikel Nr. 142.650 Saum- / Kederkit komplett Artikel Nr. 139.438 Zusatzgewicht

Artikel Nr. 140.530 Saum-/Keder-Anbauteil Artikel Nr. 137.843 T-Griff Flihrungsstab Oberteil
Artikel Nr. 142.221 Niederhalter Artikel Nr. 116.798 Messingbirste
Artikel Nr. 141.326 Kederflhrung Artikel Nr. 142.705 Geratekoffer

Schulung

e | eister Process Technologies und deren autorisierte Service-Stellen bieten kostenlos Schweisskurse und
Einschulungen an. Informationen unter www.leister.com.

Wartung

e Der Lufteinlass beim Heissluftgeblése (8) ist bei Verschmutzung mit einem Pinsel zu reinigen —>

e Schweissdiise (9) mit Messingburste reinigen

¢ Netzanschlussleitung (1) und Stecker auf elektrische und mechanische Beschadigungen
liberpriifen

Service und Reparatur

e Erreicht der Antriebszahler 400h bzw. der Geblasezahler 2000h, erscheint auf dem
Diplay (5) beim ndchsten Einschalten des Hauptschalters (3) die Meldung «Maintenance
servicing». Diese Meldung wird 10 Sekunden angezeigt und kann nicht durch Bedien-
elemente (4) Ubersprungen werden. Maintenance

e Reparaturen sind ausschliesslich von autorisierten Leister-Service-Stellen ausfiihren Senvieing
zu lassen. Diese gewahrleisten innert 24 Stunden einen fachgerechten und zuverldssigen
Reparatur-Service mit Original-Ersatzteilen geméss Schaltplanen und Ersatzteillisten.

Gewahrleistung

e F(ir dieses Gerdt besteht eine grundsatzliche Gewéhrleistung von einem (1) Jahr ab Kaufdatum (Nachweis durch
Rechnung oder Lieferschein). Entstandene Schéden werden durch Ersatzlieferung oder Reparatur beseitigt.
Heizelemente sind von dieser Gewahrleistung ausgeschlossen.

e \Weitere Anspriiche sind, vorbehdltlich gesetzlicher Bestimmungen, ausgeschlossen.

e Schaden, die auf nattirliche Abnutzung, Uberlastung oder unsachgemésse Behandlung zurtickzufiihren sind,
werden von der Gewéhrleistung ausgeschlossen.

e Keine Anspriiche bestehen bei Gerédten, die vom Kéufer umgebaut oder verandert worden sind.
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Congratulations on your purchase of a hot-air welding machine VARIANT T1

You have opted for a first-class hot-air welding machine made of high-quality materials. This device
has been developed and manufactured in accordance with the latest welding technologies. Every
VARIANT T1 undergoes stringent quality checks before leaving the factory in Switzerland.
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Operating Instructions (mansiation of the original operating instructions)

E Read the operating instructions carefully before starting
the device and keep them for future reference.

Leister VARIANT T1
Hot-air welding machine

Application

e Handheld hot-air welding machine for overlap, hem and piping welding of tarpaulin material (PVC and similar ma-

terials).

e Processing only in well ventilated rooms

Warning

® > B>

Caution

230
400

>0 @O

Danger of death when opening the device, as live parts and connections are ex-
posed. Remove the plug from the socket before opening the device.

Risk of fire and explosion if hot-air welding devices are used incorrectly, especially
in the vicinity of flammable materials and explosive gases.

Danger — can cause burns! Do not touch the welding nozzle while it is hot.
Allow the device to cool.
Do not direct hot-air stream towards people or animals.

Connect device to power socket with protective earth conductor. Any break in
the protective earth conductor inside or outside the device is dangerous!
Only use extension cables with protective earth conductor!

The nominal voltage indicated on the device must correspond to the mains
voltage.
Move out hot-air blower upon mains failure.

When using the device on building sites, a residual current circuit breaker is es-
sential for the safety of persons there.

The device must not be left unattended when in use. Heat can reach com-
bustible materials which are out of sight.

The device may only be used by trained personnel or under their supervision.
Children may not use the device under any circumstances.

Keep away from wet and damp areas.

Device must not be lifted at additional weight.

21
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Conformity

Leister Process Technologies, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland confirms that this product
in the version put into circulation by us, fulfils the requirements of the following EU directives.

Directives:
Harmonised standards:

Kaegiswil, 06.10.10

Disposal

Bruno von Wyl
Technical Director

2006742, 2004/108, 2006/95
EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1,

EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2

EN 61000-3-2, EN 61000-3-12, EN 61000-3-3, EN 61000-3-11 (Zinay)
EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

3’[[})\&0 N Clsiy Kion, s e

Christiane Leister
Company Owner

Power tools, accessories and packaging should be recycled. For EU countries only: do not dispose
of power tools in your household rubbish! According to the European Directive 2002/96 on waste elec-
trical and electronic equipment and its implementation in national law, power tools which can no longer
be used must be collected separately and recycled.

Technical Data

Voltage

Power rating
Frequency
Temperature

Drive

Air volume
Emission level
Weight

without power cable
Dimensions L x W x H
Conformity mark
Safety standard
Type of certification
Protection class |

%230, %400 (2LNPE)

3680, 5700
50/60

100 — 620 infinite
1.5 — 18 infinite
40-100

70

22

500 x 400 x 195
€3

CCA

* Connection voltage non-switchable
The right to make technical changes is reserved

Hz

°F
ft/min
%

Lpa (dB)
Ibs

inch

*230, %400 (2LNPE)
3680, 5700

50/60

212 — 1148 infinite
4.9 — 59.1 infinite
40-100

70
48.5

19.7 x 15.8 x 7.7



Device Description

Guide bar, optional

Power cable
Housing
Main switch
Controls
Display
Sensor
Set screw for sensor
setting

8 Hot-air blower

9 Welding nozzle
10 Locking cam for hot-air
blower
Pressure roller

1
2
3
4
5
6
7

1
Main switch (3)

@ For switching the hot-air welding machine VARIANT T1 On / Off

Controls (4)

@ e-Drive

It has two functions:
= Turn left or right
menus or values
QP Press to confirm
=2

The e-Drive serves as a navigator.

12
13

Diverting roller

Hold-down device

14 Control roller

15 Guide roller

16 Additional weight

17 Carrying handle

18 Cheese head screw

19 Guide bar bottom

20 Guide bar top

21 Clamping lever for guide bar top
22 Holder for power cable

23 Round belt

24 Screw lever for guide bar bottom

1l

in order to set diverse

or to activate

25 Swivel axis adjustment screws
26 Transport roller

27 Handle for lifting device

28 Holding handle

29 Device holder angular adjustment
30 Locking screw for welding position
31 Locking screw for track fine
adjustment

Lever for track fine adjustment
Guide bar handle

Nozzle gauge

32
33
34

Drive
Sets the drive speed

Heating
Sets the welding temperature

Blower

Sets the air volume 23
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Info Icons

The following icons are shown on the display for information.

Welding nozzle cooling I Device in Standby mode,
down device is switched off
after a time

A |ndicates that the temperature is rising

service centre

Contact authorised

I Progress bar

W Indicates that the temperature is falling

Active lcons

The following icons are shown on the display and activated by pressing the e-Drive @ .

Switch on heating and blower
(if blower not yet running)

Stop the drive
Start the drive

Automatic cooling down
(heating off, blower on)

Up in the structure
(back to the previous programme)

Select profile

Save changed name

Change profile name

To next screen
To next screen

Reset daily distance to zero

TR

Enter, confirm

%

Cool down
OK?

Info Icons

Y

Active Icons

E=B (oK

6.0 &=
620

80 «
(-

Quick Info

How do | start the hot-air welding machine VARIAI\L'LT1?

- Establish mains connection to the electrical mains - [H>~

. Main switch (3) ON @

. Press Drive button ] =———a Turn e-Drive
. Press Heating button ] === Turn e-Drive
. Press Blower button [T s Turn e-Drive @

00

~N o OB W NN =

. Garry out a test weld according to the welding instructions of the
material manufacturer and national standards or directives.

Check test weld.

How do | switch off the hot-air welding machine VARIANT T1?

1. Press e-Drive § (Fig. 1).

2. Press «Cool down OK> e-Drive @and allow to cool approx. 4 minutes (Fig. 2).
Blower switches off automatically.

3. After welding nozzle (9) has cooled down, main switch (3) OFF OFF@

. Press e-Drive @ Heating up time approx. 1=2 minutes - ——

6.0 &
4520 %

80 «

6.0 &
4520 %

80 «

%

Cool down
OK?

(Fig. 1)

(Fig. 2)



Operational Availability

e Before putting into operation, check power cable (1) and connector as well as extension cable for electrical
and mechanical damage.

e The default setting for the welding nozzle (9) is made at the factory.
e Check the default setting of the welding nozzle (9).
— The check can be made using the nozzle gauge (34) or corresponding to Detail A and B.

Detail A Detail B

1mm

e |nstall guide bar with cheese head screws (18).
— Move the guide bar bottom (19) into the required position using the
screw lever (24) and the guide bar top (20) using the clamping lever (21).
— Hang strain relief of power cable (1) into holder (22) on the guide bar or on
the carriage.

e |nsert additional weight (16)
(max. two additional weights).

% Connect device to nominal voltage. The nominal voltage indicated on the device must correspond to
the mains voltage.
Move hot-air blower (8) out to parked position if the mains power fails.

Device Positioning

e The tarpaulin material must be clean between the overlap and on the upper and lower side.

e The welding nozzle (9), pressure roller (11), diverting roller (12), round belt (23) and hold-down device
(13) must be clean.

e |f the hot-air welding machine is not ready for transport, lift up device using the handle (27) of the lifting
device. The transport rollers (26) are now functioning.

e Move hot-air welding machine to welding position.

e | ower the hot-air welding machine into the welding position with the handle (27). The transport rollers (26) no
longer function and are thus relieved.

e Swivel guide roller (15) downwards.

e The guide roller (15) must be parallel to the pressure roller (11) (Detail C). Detail C
]
Transport readiness Welding position [ g 2 E
Handle left | Handle right - C
A\
11 15

25
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Welding Workflow

e Preparation
Carry out a test weld according to the welding instruction of the material manufacturer and
A national standards or guidelines. Check test weld.

— Set welding parameters for drive, heating and blower (see Section 1, Work Mode).
— Welding temperature must be reached (heating up time approx. 1-2 min.).

e Start welding
— Swivel guide roller (15) downwards.
— Swivel hot-air blower (8) gently open and in until the locking cam (10) is pushed out of the recess.
Immediately lower the hot-air blower (8).

WARNING: If the hot-air blower (8) is pushed in too far, the welding nozzle (9) and pressure roller (11) will
A come into contact. The hot-air blower (8) cannot then be lowered.

— Lift upper tarpaulin material slightly in the area of the guide roller and move the welding nozzle (9) between
the overlapping tarpaulins as far as the limit stop by pushing the hot-air blower (8).

, ai -_—: — Js 1& . \/K/ \ ; ,/ @ <Y WL
< J S ¥ - R AN X
9 %\

— Drive motor starts automatically. No automatic start (Section FAQ, page 35).

— The machine can be started manually with the controls (4) Drive and e-Drive@.

— If the drive is started via and e-Drive @ and the welding nozzle (9) is then pushed in, the hot-air welding
machine will continue operating for about 30 cm after the welding nozzle (9) has been swivelled out (delayed
deactivation of the drive).

— The hot-air welding machine can be guided along the overlap at the guide bar handle (33), carrying handle (17)
or holding handle (28). Guide the hot-air welding machine without pressure onto the guide bar handle (33),
carrying handle (17) or holding handle (28) during welding. Pressure can lead to welding faults.
Observe position of the guide roller (15).

¢ End of welding
— After welding, push the welding nozzle (9) out from the welding position to the right using the hot-air
blower (8) and raise.
— Push hot-air blower (8) to the right until the locking cam (10) latches into the recess of the holding
handle (28). The hot-air blower (8) is in the parked position.
— Swivel guide roller (15) upwards.
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— Lowering the transport rollers (26) by swivelling the handle (27). The
pressure roller (11) and diverting roller (12) are relieved for transport
in this way.

— After finishing the welding work using the e-Drive @ @ (press twice) switch off the heating; this cools down
the welding nozzle (9) and the blower switches off automatically after approx. 4 minutes (Section 1.8, Cooling).
— Turn off main switch (3) or(&)

Disconnect power cable from power supply.

— Clean welding nozzle (9) with brass brush.



Transport readiness

e Swivel guide roller (15) upwards.
e Push hot-air blower (8) to the right until the locking cam (10) latches into the recess of the holding handle (28).

The hot-air blower (8) is in the parked position.
e | ower the transport rollers (26) by swivelling the handle (27). The pressure roller (11) and diverting roller (12)

are relieved for transport in this way.

T -
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Moving

Carrying

Button Combinations

Main switch ON
ON

@)

Keep Drive and Heating buttons pressed
with main switch ON at the same time

ON

om—e——

VARIANT

Switzerland

6.0 &=
620 <«

Release
HMI: 1.00 80 %o
CSE: 1.00 )
Profile
Setup
VARIANT FREE 1
FREE 2
LEISTER FREE 3

Switzerland

Release
HMI: 1.80
CSE: 1.00

—> [Standby

Work Mode
Section 1

Profile Setup
Section 2
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1. Work Mode

1.1 Setpoint Value Displo':,}y (after switching on the device)
Main switch (3) ON (@)

e After switching on the device, the values last set appear on the display (5) (Fig. 3).

e The heating, blower and drive are switched off in this menu.

e Here the user can perform all settings described in the following sections using the

controls (4).

e |f, however, the heating element temperature is greater than 80°C when switching on,
the display will immediately change to the Cool Down mode (Section 1.8 Cooling)
in which the blower is always operated at full power, thus cooling down the
welding nozzle (9). You can change back to the Work Mode from this mode at any

time by pressing the e-Drive @

o |f the heating element temperature reaches 60°C during cooling, the blower will
continue to operate for 2 minutes and then switch off automatically. The display (5)

changes back to the Setpoint Value display (Fig. 3).

e Turning the e-Drive@to Profiles allows various welding profiles to be selected

(Fig. 4; Section 1.7 Selecting Profiles).

1.2 Work display

e Pressing the e-Drive @ starts the heating and blower and the Setpoint
Value display changes to the Work display.

e When the welding nozzle (9) is heating up, this is indicated on the
display (5) with a progress bar, arrow A (up) and the actual value of
the welding temperature (flashing) (Fig. 5).

Once the setpoint value of the welding temperature is reached,
the arrow and progress bar will no longer be displayed (Fig. 6).

e |f the mains voltage is outside (+/- 15%) the specified nominal
voltage, the symbol will be displayed alternately with the measured
undervoltage i /overvoltage 6 and the set air volume. If the air
volume is 100 %, the symbol will be displayed flashing with the
measured undervoltage led /overvoltage & (Fig. 7).

(Only possible with VARIANT T1 230V~).

A Undervoltage/Overvoltage can affect the welding results!

e |f no button is pressed after a definite time (welding nozzle (9)
NOT in welding position), the Standby menu will be displayed
(Section 1.9 Standby).

6.0 &

620 <

80 %

[ > ]

(Fig. 3)

[

(Fig. 4)

6.0 T [6.0 &

4520|520 <«
I

80 %| | 80 %

(Fig. 5) (Fig. 6)

6.0 T [6.0 &

v620 ¢ Y620 <

I |
L1175V

(Fig. 7) (Fig. 8)

o |f the welding nozzle (9) is in the parked position, the menus Cool Down (Section 1.8 Cooling) or Pro-
files (Section 1.7 Selecting Profiles) can be selected by turning the e-Drive ’9?

e |f the welding nozzle (9) is swivelled in, the two menu items | Sz will disappear on the display (5)

and can no longer be selected.

e \While the welding nozzle (9) is cooling down, this is indicated with a filled out progress bar,
arrow "W (down) and flashing actual value of the welding temperature on the display (5) (Fig. 8).



1. Work Mode

13

1.4

Setting the drive speed

e The drive speed can be adapted with the Drive button. This can be set by turning
the e-Drive @¥ in 0.1 m/min. increments from 1.5 m/min. to 18.0 m/min. This setting
can be carried out with the drive switched on or switched off. If no entry is made by
the controls (4) within 3 seconds, the new drive speed will be accepted.
The Setpoint Value display or Cool Down menu appears on the display (5) (Fig. 9).

o If the welding nozzle (9) is not in the welding position, the (Start) >3 symbol will
appear at the bottom left of the display (5).

e The drive can be switched on by pressing the e-Drive @ after which the

6.0 =&
620 <
=3

(Fig. 9)

(Stop) (I symbol will appear. The drive speed can be adjusted directly by turning the

e-Drive /9?

e Pressing the e-Drive @ again executes the Stop command, which switches off the drive. The Setpoint Value

display or Cool Down menu appears on the display.

e |f the Drive button is pressed for 3 seconds, the display will change to another menu (see Section 1.6

Length Measurement, Blower and Drive Counter).
e You can change to the relevant menu by pressing the Heating m or Blower ﬂ button.

Setting the welding temperature

e The welding temperature can be changed with the Heating m button. The welding
tempera{tu\re can be set in 10°C increments from 100°C to 620°C by turning the
e—Drive@. The setting is accepted after 3 seconds, as long as no button is pressed
within these 3 seconds (Fig. 10).

e |f this menu is called up from the Setpoint Value display, the heating and blower
can be started by pressing the e-Drive @ Once the heating is switched on, the
Cool Down menu can be selected (Section 1.8 Cooling) (Fig. 11).

e |f the Heating m button is pressed for 3 seconds, the mains voltage will appear below
the drive speed. This call-up is only possible from the Work display (Section 1.2).
(Only possible with VARIANT T1 230V ~).

 You can change to the relevant menu by pressing the Drive or Blowera button.

4520«

80 «

(Fig. 11)
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1. Work Mode

1.5

1.6

Setting the air volume

e The air volume can be changed with the Blower ﬂ buttonjﬂe air volume can be set
in 5% increments from 40% to 100% by turning the e-Drive €& .The setting is accepted
after 3 seconds, as long as no button is pressed within these 3 seconds. If the air volume
is set to 100%, no information will appear on the display (5) (Fig. 12).

e |f this menu is called up from the Setpoint Value display, the heating and blower
can be started by pressing the e-Drive @ .

e The Cool Down menu can be selected by pressing the e-Drive @

(Section 1.8 Cooling).

 You can change to the relevant menu using the Drive )] or Heating m button.

Length Measurement, Blower and Drive Counter
e This menu (Fig. 13) appears if the Drive m button is pressed for at least 3 seconds.

e The menu displays all operating times and the distance which the device has travelled
since being switched on. The total distance (here: 1034 m) cannot be changed and shows
the entire path taken since being put into operation.

e The daily distance (here: 012 m) is not reset automatically, but instead can be reset to
zero by the user via by pressing the e-Drive &

e The Time values concern the operating time for the individual components of the
device. The time is assigned to the blower «Blow» (here: 043:58) and the drive «Drive»

6.0 &
620
100

O/O

¢

(Fig. 12)

Distance:
Total
1034nm
ay

012m
Time
Total 143:i12
Blow B©843:58
Drive 0©20:10

o

(Fig. 13)

(here: 020:10). The «Total» time refers to the operating time. It counts the hours and minutes (here: 143:12)

during which the main switch (3) is switched on.

o | the Back arrow is selected by pressing the e-Drive G, you will be taken back to the menu from

which the Drive button has been pressed.



1. Work Mode

1.7 Selecting Profiles
m
o |f the display at the right bottom of the display (5) is activated, profiles can 6.0 &w
be loaded by pressing the e- Drlve@ The dlsplay «Select Profile» then appears. A profile
can be selected by turning the e- Dnve@ The profiles FREE 1, 2 and 3 can be defined 620 <«
by users themselves (see Section 2 Profile Setup). All other proﬂles have permanently
assigned values and cannot be defined by the user (Fig. 14). 80
\ LN . . . %
° gz;?(;?ﬂg the e-Drive @ activates left or right arrows on the display (5) at the =
Right arrow by pressing the e-Drive & to the next page (Fig. 14)
(Flg' 15)' ) . . Select | Select
Left arrow by pressing the e-Drive @ to the previous Profile Profile
i FREE 1 |miPP |
page (Fig. 16). PRG 1
e If the Back arrow ([JE===3 activated by turning the FREE 3 PRC 2
SN . \ G 3
e-Drive @@¥, you will be taken back to the menu from which the [pPuc 2 PRG 4
Profiles menu has been selected by pressing the e-Drive § P o, Mesen HESS
(Fig. 15). PE 2
(=] =] |[t=1
(Fig. 15) (Fig. 16)

Carry out a test weld according to the welding instruction of the material manufacturer and na-

tional standards or guidelines. Check test weld.

1.8 Cooling

o If the symbol X3 is selected by pressing the e-Drive & (Fig. 17), the menu
«Cool down OK?» will appear (Fig. 18). Pressing the e-Drive @ activates the symbol
OK at the right bottom of the display (5). This initiates the cooling process.

e During the cooling down process, the air volume is increased to 100% and the

instantaneous welding temperature displayed (Fig. 19).

If the welding temperature of 60°C is fallen below, the blower will continue to operate
for 2 minutes and will automatically switch off after this time expires.

The display changes to the Setpoint Value display.

e [fthe e—Drive@ is pressed during the cooling process, the heating
will start and the Work Display will appear on the display (5) (see
Section 1.2 Work Display).

e |f the Cool Down menu is active, the drive can be switched on/off
manually via the Drive j}}] button.
The Heating [l and Blower [ buttons do not have any function.

6.0 &

4520«

(=

80 %

(Fig. 17)

* v240 ¢
Cool down *

OK?
(Fig. 18) (Fig. 19)
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1. Work Mode

1.9 Standby

o |f the welding nozzle (9) is not in the welding position and no button is pressed dur- I
ing a standby time defined by the user, Cool Down mode will automatically start after
the countdown has passed (Fig. 20).

The cooling down process is initiated.

e |f the e-Drive @ is pressed before the countdown has passed (180 seconds), the 1 52
display (5) will change to Work Display (see Section 1.2 Work Display).
e Setting the standby time (Section 2.3 Standby Setup). (Fig. 20)

Standby

1.10 Error messages

\ 7

e |f a malfunction occurs in the hot-air welding :-

machine VARIANT T1, a message accompanied J N\
by an error code will appear on the display (5).
This code stands for a more precise definition of ST O P - ST O P ! S T O P -

the error which can be seen in the list below. ERROR ERROR ERROR

e Separate symbols are displayed for error 02 o1 0 2 40
and error 40.

e |n case of all other errors, the spanner is displayed for the service prompt.

Error Type of error

Err00 Control electronics defective

Err01 Interruption or short-circuit of the temperature probe

Err02 Heating element / Electronics defective (interruption in one/both winding(s))
Err04 Triac defective (one or both Triacs are defective)

Err08 Blower motor defective

Err40 Undervoltage 25% (mains voltage 75%) only VARIANT T1 230V~

2. Profile Setup

2.1 Profile Setup Button Combination

Keep Drive and Heating buttons pressed grofile
. . . . etup
with main switch ON at the same time. VARIANT —
ON FREE 2
m m [:] LEISTER FREE 3
>»|Standby
Switzerland
Release
HMI: 1.00
CSE: 1.80 =]




2. Profile Setup

2.2 Creating Profiles Profile
e The Profile Setup allows you to create 3 individual profiles for = ISR 6.0 =
which the name, and all three parameters Drive [|}}], Heating [, . min
Blower [ can be freely set and then saved by pressing the g'rR:ergu 62 .
e-Drive Q) (Fig. 21). 0 <
 The various menu items can be selected using the controls (4). Pressing 100 -
the e-Drive @will take you back to the Profile Setup selection. or])
e |f the AB/C\ symbol is activated by turning the (Fig. 21) (Fig. 22)
e-Drive @) . you will be taken back to the menu Profile Name
by pressing the e-Drive Q' (Fig. 22). . Profile Name
e |n the Profile Name menu, you can turn the e-Drive @ to select EREE 1
the characters _ /. / AtoZ / 0t0 9, as well as the leftor | =7 7" 7777
right arrows and the symbols Save or Back . B> .ABCD
) EFGHI JKL
e Change profile name Py MNOPQRST
— If you turn the e-Drive € you can select the left or right arrows. SaaassaL
If the right arrow is selected by pressing the e-Drive @ , the ==
position in the profile name will jump one character (black) to the ng)

right. If you activate the left arrow by pressing the e-Drive @ , the
position in the profile name will jump one character (black) to
the left (Fig 23).

— Turning the e-Drive @ allows the required character (_ /. / AtoZ / 0to 9) to be selected.
If you press the e-Drive @ the character shown black in the profile name will now be replaced by
the character previous selected.

e Save or reject profile name .
— If the Save [EEXEY symbol is selected by turning the e-Drive §g}, the profile name will be saved by
pressing the e-Drive & .
— If the Back [JF===3l symbol is selected by turning the e-Drive @ the profile name will be rejected
(not saved) by pressing the e-Drive Q.

Carry out a test weld according to the welding instructions
A of the material manufacturer and national standards or directives.
Check test weld.

2.3 Standby Setup

e The standby times defines the time that has to pass (no buttons pressed, welding
nozzle (9) not in welding position) before the cooling process (see Section 1.8 Cool-

ing) is automatically triggered. m

Standby

— Turning the e-Drive /@ allows the time to be set from 5 to 120 minutes. [5..128 min]
40 minutes are set at the factory.
e Pressing the e-Drive @ will take you back to the Profile Setup selection.
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FAQ Error — Cause — Remedy

e Machine switches off automatically
— The machine is automatically switched off after a set time with Standby mode
(factory setting 40 minutes).
If needed, increase standby time (Page 16, 2. Profile Setup, 2.3 Standby Setup).

e Quality of the weld is defective
— Check drive speed, welding temperature and air volume
— Clean welding nozzle (9) with wire brush
— Welding nozzle (9) is set incorrectly

Carry out the adjustment of the welding nozzle (9) as follows

@ Allow welding nozzle (9) to cool down (Page 14, 1. Work Mode, 1.8 Cooling).
( Loosen hexagon screws on device holder.

@ Carry out angular adjustment via swivel movements at hot-air blower (8).

@ The welding nozzle (9) must (arrow L) be located on the nozzle gauge (34) and (arrow R) on the substrate.
( Tighten hexagon screws on device holder.

@ Move nozzle gauge (34) to position. Note scale on nozzle gauge (34)

@© Move hot-air blower (8) into welding position.

@ Loosen swivel axis adjustment screws (25).

@ Align hot-air blower (8) parallel to nozzle gauge (34).

@ Tighten swivel axis adjustment screws (25).

(9 Remove nozzle gauge (34) and perform test weld.

e Failure to reach the set temperature (temperature display flashes)
— Check mains voltage
— Reduce air volume
— Reduce temperature

e Hot-air blower does not lock into welding position
—The ball pressure element must be set as follows:
— Allow welding nozzle (9) to cool
(Page 14, 1. Work Mode, 1.8 Cooling)

— Move welding nozzle (9) into welding position

— Tighten screw (30) slightly with a screwdriver, then
turn screw (30) back approx. 1/2 revolution.




FAQ Error — Cause — Remedy

e \Veld seam width is not constant
— Carry out fine adjustment of the guide roller as follows:
— Allow welding nozzle (9) to cool
(Page 14, 1. Work Mode, 1.8 Cooling)
— Move welding nozzle (9) into welding position
— Loosen hexagon screw of the guide roller (15)
— Push guide roller (15) into the required position
—Tighten hexagon screw
— Perform test weld

e Hot-air welding machine moves away from the weld (overlap welding)
— Carry out track fine adjustment of the control roller (14) as follows:
— Allow welding nozzle (9) to cool

(Page 14, 1. Work Mode, 1.8 Cooling)
— Turn off main switch (3) or+(&]
— Disconnect power cable from power supply @Sb.
— Remove additional weight (16)
— Tilt welding machine to the side
— Loosen locking screw for track fine adjustment (31)
and push lever for track fine adjustment (32) into
the required position
— Tighten locking screw for track fine adjustment (31)
— Move hot-air welding machine into welding position
— Insert additional weight (16)
— Restart hot-air welding machine
— Perform test weld

e Startup mechanism not working
If the drive motor does not start automatically after moving in the welding nozzle (9), the sensor (6) is possibly set
incorrectly.
— Set sensor (6) as follows:
— Allow welding nozzle (9) to cool ( Page 14, 1. Work Mode, 1.8 Cooling)
— Turn off main switch (3) o (@)
— Using the hot-air blower (8), swivel the welding nozzle (9) into the welding position and latch in.
— Garry out setting for the sensor (6) at set screw (7) with Allen key;
IMPORTANT: Sensing distance 0.2 — 0.5mm
— Check function

9 If the drive motor still does not start automatically, the service centre must be contacted.
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Welding Applications
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Leister VARIANT T1 Versions

Article no. 141.891 VARIANT T1, 230V / 40 mm nozzle with European plug
Article no. 141.892 VARIANT T1, 230V / 20 mm nozzle with European plug
Article no. 141.893 VARIANT T1, 400V / 40 mm nozzle with CEE plug (3LNPE)
Article no. 141.894 VARIANT T1, 400V / 20 mm nozzle with CEE plug (3LNPE)

Accessories

For safety and technical reasons, only Leister accessories may be used.
Article no. 142.650 Hem / Piping kit complete Article no. 139.438 Additional weight

Article no. 140.530 Hem / Piping add-on part Article no. 137.843 T-handle for guide bar top
Article no. 142.221 Hold-down device Article no. 116.798 Brass brush
Article no. 141.326 Piping guide Article no. 142.705 Carrying case

Training

e | eister Process Technologies and its authorised service points offer free welding courses and training events.
Information at www.leister.com.

Maintenance

e The air inlet on the hot-air blower (8) must be cleaned with a brush if soiled. ———
e Clean welding nozzle (9) with brass brush.
e Check power cable (1) and plug for electrical and mechanical damage.

Service and Repairs

e |f the drive counter reaches 400 h or the blower counter reaches 2000 h, the message
«Maintenance servicing» will appear on the display (5) the next time the main switch (3)
is switched on. This message is displayed for 10 seconds and cannot be skipped by the
controls (4). Maintenance
e Repairs should only be carried out by authorised Leister service centres. SENETE
These guarantee a professional, reliable repair service within 24 hours, using original
replacement parts according to the circuit diagrams and replacement part lists.

Guarantee

e This device is covered by a basic guarantee of one (1) year from the date of purchase (proof of purchase is an
invoice or delivery receipt). Damage which arises will be rectified by replacement or repair. Heating elements are
excluded from the guarantee.

e (Other claims are excluded, subject to legal requirements.
e Damage due to wear and tear, overload or improper treatment is excluded from the guarantee.
e (laims for devices which have been converted or modified by customers are void.
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@ Leister si congratula per I'acquisto della saldatrice automatica ad aria calda VARIMAT T1,

una saldatrice automatica d'eccellenza prodotta con materiali di alta qualita.

Questo apparecchio ¢ stato sviluppato e prodotto sulla base delle piu avanzate tecnologie nel campo
della saldatura. Prima di uscire dallo stabilimento in Svizzera, tutti i modelli di VARIANT T1 sono

sottoposti a un rigoroso controllo di qualita.

Indice

Informazioni rapide pagina 38
Modalita d'impiego, avvertenze, cautela pagina 39
Conformita, smaltimento, specifiche tecniche pagina 40
Descrizione dell'apparecchio, comandi pagina 41
Icone di informazione, icone attive, informazioni rapide pagina 42
Possibilita d'impiego, posizionamento dell'apparecchio pagina 43
Processo di saldatura pagina 44/45
Apparecchio pronto al trasporto, combinazioni di pulsanti pagina 45
Modalita operativa (capitolo 1) 1.1 Visualizzazione del valore nominale

1.2 Visualizzazione operativa pagina 46

1.3 Impostazione della velocita del motore

1.4 Impostazione della temperatura di saldatura pagina 47

1.5 Impostazione della portata d'aria

1.6 Misurazione della lunghezza, contatore della

ventola e del motore pagina 48

1.7 Selezione di PROFILE

1.8 Raffreddamento pagina 49

1.9 Stand-by
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PROFILE SETUP (capitolo 2) 2.1 Combinazione di pulsanti pagina 50
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2.3 STAND-BY SETUP pagina 51
FAQ pagina 52/53
Applicazioni della saldatura pagina 54
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Istruzioni d’uso (Traduzione del manuale di istruzioni originale)

Prima dell'attivazione leggere con attenzione le istruzioni
d’uso e conservarle per ulteriori consultazioni.

VARIANT T1 Leister
Saldatrice automatica ad aria calda

Modalita d'impiego

e Saldatrice automatica ad aria calda a controllo manuale per punti di saldatura a sovrapposizione, di orlatura e di
rinforzo di materiale per teloni (PVC e simili).

e Lavorazione possibile solo in locali dotati di una buona ventilazione

Avvertenze

Gl

Cautela

230
400

>0 @O

Aprendo I'apparecchio € presente il pericolo di morte perché vengono esposti
componenti e collegamenti sotto tensione. Estrarre la spina elettrica prima di pro-
cedere all'apertura dell'apparecchio.

E presente il pericolo di incendio e di esplosione in caso di utilizzo non conforme
degli apparecchi ad aria calda, in particolare nelle vicinanze di materiali infiammabili
e gas esplosivi.

Pericolo di ustione: non toccare I'ugello di saldatura quando € ancora caldo.
Lasciar raffreddare I'apparecchio.
Non orientare il getto di aria calda verso persone o animali.

Collegare I'apparecchio ad una presa di corrente dotata di conduttore di terra. Tutte
le interruzioni del conduttore di terra all'interno o all'esterno dell'apparecchio sono peri-
colose. Utilizzare esclusivamente cavi di prolunga dotati di conduttore di terra.

La tensione nominale specificata sull'apparecchio deve coincidere con la tensione
di rete.
In caso di black-out disattivare la soffiante dell'aria calda.

Se si utilizza I'apparecchio in cantiere, sono tassativamente necessari gli interrut-
tori per correnti di guasto per garantire la tutela del personale.

E necessario mantenere I'apparecchio sotto controllo durante il funzionamento. |l
calore puo raggiungere materiali infiammabili che si trovano fuori dal campo visivo.

L'impiego dell'apparecchio & consentito esclusivamente a personale specializzato o sotto
il monitoraggio di quest'uttimo. E tassativamente vietato I'impiego da parte dei bambini.

Proteggere I'apparecchio da umidita e da ambienti bagnati.

Non & consentito sollevare |'apparecchio facendo presa sul peso supplementare.
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Conformita

Leister Process Technologies, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Svizzera dichiara che il presente prodotto,
nella versione introdotta sul mercato, soddisfa i requisiti delle direttive CE riportate di seguito.

Direttive: 2006742, 2004/108, 2006/95

Normative armonizzate: EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1,
EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2
EN 61000-3-2, EN 61000-3-12, EN 61000-3-3, EN 61000-3-11 (Zinay)
EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

Kaegiswil, 06/10/2010 31%0 o W Clhi e o ol lal

Bruno von Wyl Christiane Leister
Direttore tecnico Titolare dell'azienda

Smaltimento

Gli apparecchi elettrici, gli accessori e gli imballaggi devono essere riciclati nel rispetto dell'ambiente.
Solo per i paesi UE: non smaltire gli apparecchi elettrici insieme ai rifiuti domestici. Ai sensi della Di-
rettiva Europea 2002/96 sui rifiuti di apparecchiature elettriche ed elettroniche e della relativa imple-
mentazione nella legislazione nazionale, € necessario raccogliere separatamente gli apparecchi elettrici
non piur utilizzabili e introdurli in un sistema di riciclaggio a basso impatto ambientale.

Specifiche tecniche

Tensione V~ %230, %400 (2LNPE) V~ %230, *400 (2LNPE)
Potenza W 3680, 5700 w 3680, 5700
Frequenza Hz 50/60 Hz 50/60
Temperatura °C 100 — 620 °F 212 —1148

con regolazione continua con regolazione continua
Motore m/min. 15-18 ft/min 4.9 -59.1

con regolazione continua con regolazione continua
Portata d'aria % 40 -100 % 40 -100
Livello delle emissioni
acustiche Loa (dB) 70 Lea (dB) 70
Peso kg 22 Ibs 48.5
senza cavo di collegamento alla rete
Dimensioni L x P x H mm 500 x 400 x 195 inch 19.7 x 158 x 7.7
Marchio di conformita C€
Marchio di sicurezza ®
Tipo di certificazione CCA
Classe di protezione | D

* Tensione allacciamento non commutabile
Con riserva di modifiche tecniche



Descrizione dell'apparecchio

Barra di guida facoltativa

1 Cavo di collegamento allarete 12 Rullo di rinvio

2 Alloggiamento 13 Premibarra
3 Interruttore principale 14 Rullo orientabile
4 Comandi 15 Rullo di guida
5 Display 16 Peso supplementare
6 Sensore di aviamento 17 Maniglia da trasporto
7 Vite filettata per I'impostazione 18 Vite a testa cilindrica
del sensore di aviamento 19 Parte inferiore barra di guida
8 Soffiante dell'aria calda 20 Parte superiore barra di guida
9 Ugello di saldatura 21 Leva di serraggio
10 Camma d'arresto per Parte superiore barra di guida
soffiante dell'aria calda 22 Supporto per cavo di
11 Rullo pressore collegamento alla rete

. 23 Cinghia a sezione circolare
Interruttore principale (3)

Per I'accensione / lo spegnimento della saldatrice
automatica ad aria calda VARIMAT T1.

Comandi (4)

e-Drive
@ e-Drive funge da navigatore e svolge

due funzioni:

==~ Ruotarlo a destra o a sinistra per confi- m
@ gurare i diversi menu e valori.

QP Premerlo per conferma o attivare le a

S opzioni.

24 \Vite della leva
Parte inferiore barra di guida

25 Viti di regolazione asse orientabile

26 Rullo di trasporto

27 Maniglia per il dispositivo d'estra-
zione

28 Maniglia di sostegno

29 Impostazione dell'angolazione
supporto dell'apparecchio

30 Vite d'arresto per la posizione
di saldatura

31 Vite d'arresto per I'impostazione
di precisione della traccia

32 Leva per I'impostazione di
precisione della traccia

33 Maniglia barra di guida

34 Calibro degli ugelli

Motore
Impostazione della velocita del motore

Riscaldamento
Impostazione della temperatura di saldatura

Ventola
Impostazione della portata d'aria

4



Icone di informazione

Le icone riportate di seguito vengono visualizzate sul display per fornire informazioni.

Ugello di saldatura in In Apparecchio in modalita Contattare il centro di assi-
fase di raffreddamento stand-hy, I'apparecchio viene P stenza tecnica autorizzato
disattivato al termine del ciclo

A |ndicazione della temperatura in aumento

- o s —  Barra d'avanzamento
W Indicazione della temperatura in diminuzione

Icone attive
Le seguenti icone vengono visualizzate sul display e confermate selezionando e-Drive @ .
Accensione del riscaldamento e della ven- - ) )
tola (se la ventola non & ancora in funzione) Selezione di PROFILE
Arresto del motore Memorizzazione del nome modificato

Awio del motore Modifica del nome PROFILE

Raffreddamento automatico Pagina successiva
-

(riscaldamento OFF, ventola ON) Pagina successiva

TR

Un livello in alto nella struttura (in- Reset distanza giornaliera
dietro al programma precedente)
ENTER, conferma - "
6.0 & (6.0 =
Icone di informazione = *
620 <« | [+520<
Cealidodn —
_ ' 80 « |80 %
Icone attive = Cok)| |

Informazioni rapide
Accensione della saldatrice automatica ad aria calda VARIANT T1

1. Collegare il cavo di collegamento al)lg rete elettrica @b- 6.0 o
2. Interruttore principale (3) ON s
3. Premere il pulsante motore —> XS ruotare e-Drive € A520 %
4. Premere il pulsante riscaldamento. [T] =—> ruotare e-Drive @ ——
5. Premere il pulsante ventola B— ruotare e-Drive @y 80 o
6. Premere e-Drive @Tempo di riscaldamento 1 — 2 Minuti CIrca et ————
7. Effettuare una saldatura di prova in base alle istruzioni di saldatura

del produttore del materiale e alle normative o alle direttive nazionali.

Verificare la saldatura di prova.
8. Saldatura | lgy *
Spegnimento della saldatrice automatica ad aria calda VARIMAT T1 v 040«

1. Premere e-Drive & (Fig. 1). Cool down *
2. «Gool down OK» premere e—Drive@ e lasciar raffreddare per 4 minuti circa (Fig. 2).

3. Una volta completato il raffreddamento dell'ugello di saldatura (9),
interruttore principale (3) OFF  orr(&) (Fig. 1) (Fig. 2)




Possibilita d'impiego

e Prima dell'attivazione controllare la presenza di guasti elettrici e meccanici nel cavo di collegamento alla
rete (1), nella spina elettrica e nel cavo di prolunga.

e Presso lo stabilimento viene preimpostata la configurazione base dell'ugello di saldatura (9).

e Controllare I'impostazione base dell'ugello di saldatura (9).
— Il .controllo & possibile con il calibro degli ugelli (34) o in base al dettaglio A e B.

Dettaglio A Dettaglio B

1mm

e Montare la barra di guida con le viti a testa cilindrica (18).
— Portare nella posizione desiderata la parte inferiore barra di guida (19) con la vite
della leva (24) e la parte superiore barra di guida (20) con la leva di serraggio (21).
— Agganciare lo scarico della trazione del cavo di collegamento alla rete (1) presente
nel supporto (22) sulla barra di guida o sul carrello.

e |nserire il peso supplementare (16)
(max. due pesi supplementari)

% Collegare I'apparecchio alla tensione nominale. La tensione nominale specificata sull'apparecchio
deve coincidere con la tensione di rete.
In caso di black-out disattivare la soffiante dell'aria calda (8).

Posizionamento dell'apparecchio

e || materiale per teloni deve essere pulito tra le sovrapposizioni e sul lato superiore ed inferiore.

e | 'ugello di saldatura (9), il rullo pressore (11), il rullo di rinvio (12), la cinghia a sezione circolare (23)
e il premibarra (13) devono essere puliti.

e Se |a saldatrice automatica ad aria calda non & pronta per il trasporto, sollevare I'apparecchio con la maniglia
(27) del dispositivo d'estrazione. A questo punto i rulli di trasporto (26) sono in funzione.

e Portare la saldatrice automatica ad aria calda nella posizione di saldatura.

e Abbassare la saldatrice automatica ad aria calda nella posizione di saldatura con la maniglia (27). | rulli di tra-
sporto (26) non svolgono piti nessuna funzione e sono quindi liberati dal carico.

e QOrientare il rullo di guida (15) verso il basso.

e |l rullo di guida (15) deve risultare parallelo rispetto al rullo pressore (11) (dettaglio C). Dettaglio C
]
Apparecchio Posizione di saldatura [ 2% E
pronto al trasporto | Maniglia a destra |5, C
maniglia a sinistra ) \
” 11 15
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Processo di saldatura

e Preparazione
Effettuare una saldatura di prova in base alle istruzioni di saldatura del produttore del materiale
e alle normative o alle direttive nazionali. Verificare la saldatura di prova.

— Impostare i parametri di saldatura motore, riscaldamento e ventola (capitolo 1, modalita operativa)
— E necessario raggiungere la temperatura di saldatura (tempo di riscaldamento 1—-2 minuti circa)

e Awvio della saldatura
— Orientare il rullo di guida (15) verso il basso.
— Sollevare ed accostare la soffiante dell'aria calda (8) leggermente fino a quando la camma d'arresto
(10) non scorre fuori dalla sede. Abbassare immediatamente la soffiante dell'aria calda (8).

ATTENZIONE: se si fa scorrere 0 si abbassa eccessivamente la soffiante dell'aria calda (8), I'ugello di saldatura (9)
e il rullo pressore (11) vengono a contatto. In questo modo non € possibile abbassare la soffiante dell'aria calda (8).

— Sollevare leggermente il materiale superiore per teloni del rullo di guida e facendo scorrere la soffiante
dell'aria calda (8) inserire I'ugello di saldatura (9) tra i teloni sovrapposti fino al finecorsa.

-, el

— Il motore di azionamento si avvia in modo automatico. Avwvio automatico assente (capitolo FAQ, pagina 53).

— E possibile avviare manualmente la macchina con i comandi (4) motore ed e-Drive @ .

— Se il motore viene awviato con ed e-Drive e siinserisce quindi I'ugello di saldatura (9), la saldatrice
automatica ad aria calda continua ad avanzare per altri 30 cm circa dopo I'orientamento dell'ugello di saldatura
(9) (disattivazione posticipata del motore).

— E possibile far avanzare la saldatrice automatica ad aria calda lungo la sovrapposizione dalla maniglia barra di
guida (33), maniglia da trasporto (17) o maniglia di sostegno (28). Far avanzare la saldatrice automatica ad
aria calda senza esercitare pressione sulla maniglia barra di guida (33), maniglia da trasporto (17) o maniglia
di sostegno (28) durante I'operazione di saldatura. La pressione (27) put provocare una saldatura errata.
Prestare attenzione alla posizione del rullo di guida (15).

e Fine saldatura
— Al termine della saldatura, far scorrere a destra e sollevare I'ugello di saldatura (9) utilizzando la soffiante
dell'aria calda (8) a partire dalla posizione di saldatura.
— Far scorrere la soffiante dell'aria calda (8) a destra fino a quando la camma d'arresto (10) non si innesta
con uno scatto nella sede della maniglia di sostegno (28). La soffiante dell'aria calda (8) & in posizione
di attesa.

— Abbassare i rulli di trasporto (26) con I'orientamento della maniglia (27).
In questo modo si elimina il carico dal rullo pressore (11) e dal rullo di
rinvio (12) per consentire il trasporto.

11—
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Processo di saldatura

— Al termine delle operazioni di saldatura con e-Drive @ @ (2 selezioni), disattivare il riscaldamento. In questo
modo si raffredda I'ugello di saldatura (9) e la ventola si disattiva dopo 4 minuti in modo automatico (capitolo

1.8 Raffreddamento).

— Disattivare I'interruttore principale (3) ow@ .
Scollegare il cavo di collegamento dalla rete elettrica.
—Pulire I'ugello di saldatura (9) con la spazzola di ottone.

Apparecchio pronto al trasporto

e QOrientare il rullo di guida (15) verso I'alto.

e Far scorrere la soffiante dell'aria calda (8) a destra fino a quando la camma d'arresto (10) non si innesta con uno
scatto nella sede della maniglia di sostegno (28). La soffiante dell'aria calda (8) & in posizione di attesa.
e Abbassare i rulli di trasporto (26) con I'orientamento della maniglia (27). In questo modo si elimina il carico dal

@‘ SN
12 J‘%ﬂ\
n—_)

Avanzamento Trasporto
Combinazioni di pulsanti
0n_
Interruttore principale ON VARIANT 6.0 (Rl
ON
@ > LEISTER 620 <«
Switzerland
Rel
HMI? 1.00 80 «
CSE: 1.00 )
Tenere premuti i pulsanti del motore e Profie
del riscaldamento e allo stesso tempo in- Sefup
terruttore principale ON VARIANT
ON LEISTER FREE 3
Release
HMI: 1.60
CSE: 1.00 =]

Modalita operativa
Capitolo 1

PROFILE SETUP
Capitolo 2
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1. Modalita operativa

1.1 Visualizzazione del valore nongilnale (dopo I'attivazione dell'apparecchio)

Interruttore principale (3) ON @ 6.0 -
e Dopo aver attivato I'apparecchio, sul display (5) vengono visualizzati i valori impostati
per ultimi (Fig. 3). 620 <«

© |n questo menu sono disattivati il sistema di riscaldamento, la ventola e il motore.

e |n questa area, utilizzando i comandi (4) & possibile effettuare tutte le impostazioni de- 80

. A o %
scritte nei capitoli successivi.

[ > ]
o Se la temperatura della resistenza ¢ tuttavia superiore a 80°C all'attivazione, I'indica- (Fig. 3)

zione passa immediatamente alla modalita COOL DOWN (capitolo 1.8 Raffreddamento)
in cui la ventola funziona sempre alla massima potenza raffreddando I'ugello di sal-
datura (9). Da questa modalita & possibile tornare alla modalita operativa premendo e-
Drive@ in qualsiasi momento.

e Se la temperatura della resistenza raggiunge i 60°C nella fase di raffreddamento,
la ventola continua a funzionare per altri 2 minuti, quindi si disattiva in modo auto-
matico. Il display (5) torna alla visualizzazione del valore nominale (Fig. 3).

* Ruotando e-Drive /@? su PROFILE, & possibile selezionare i diversi profili di saldatura  |C22J
(Fig. 4; capitolo 1.7, Selezione di PROFILE). (Fig. 4)

1.2 Visualizzazione operativa
o Ol sistemadi 6.0 (6.0 In
e Premendo e-Drive @ il sistema di riscaldamento e la ventola vengono " min " min
awiati e la visualizzazione del valore nominale passa alla visualizzazione

della modalita operativa. Aa520«||B20 <«
o Durante il riscaldamento dell'ugello di saldatura (9) questa fase vigne | ME——————r_

visualizzata sul display (5) con la barra di avanzamento, la freccia A 80 w| |80 o

(in alto) e il valore reale della temperatura di saldatura (lampeggiante)

(ig. ) (Fig. 5) (Fig. 6)

Se si raggiunge il valore nominale della temperatura di saldatura, la
freccia e la barra di avanzamento non vengono piti visualizzate (Fig. 6).
e Se la tensione di rete € al di fuori della tensione nominale preim-
postata (+/- 15%), viene visualizzata I'icona con il valore della
sovratensione [@ /sottotensione % rilevata alternata alla portata | ¥ 620 ¢ | [¥620 <
d'aria impostata. Se la portata d'aria & pari a 100 %, I'icona
Lj 175V

6.0 & |6.0 &&

viene visualizzata con la sovratensione g /sottotensione 4 rilevata
(Fig. 7).
(Possibile solo con VARIANT T1 230V~).

(Fig. 7) (Fig. 8)
A La sottotensione/sovratensione puo influire sul risultato della saldatura.

e Se dopo un intervallo di tempo predefinito non si preme nessun pulsate, I'ugello di saldatura (9) NON
si trova in posizione di saldatura, viene visualizzato il menu stand-by (capitolo 1.9, Stand-by).

e Se |'ugello di saldatura (9) si trova in posizione di attesa, & possibile selezionare i menu COOL D(/)ﬂN
(capitolo 1.8, Raffreddamento) o PROFILE (capitolo 1.7, Selezione di PROFILE) ruotando e-Drive @ .

e Se |'ugello di saldatura (9) & accostato, entrambe le voci del menu scompaiono dal display (5)
e non & pill possibile selezionarle.

e Mentre I'ugello di saldatura (9) si raffredda, questa fase viene rappresentata sul display (5) con la
barra di avanzamento completata, la freccia W (in basso) e il valore reale lampeggiante della temperatura
di saldatura (Fig. 8).



1.
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1.4

Modalita operativa

Impostazione della velocita del motore

e Con il pu/lggnte ¢ possibile adattare la velocita del motore che si regola ruqtando
e-Drive @ a scatti da 0,1 m/min. a partire da 1,5 m/min. fino a 18,0 m/min. E pos-
sibile effettuare questa impostazione a motore attivato o disattivato. Se si effettua nes-
suna digitazione utilizzando i comandi (4) entro 3 secondi, si conferma la nuova
velocita del motore.

Sul display (5) vengono mostrati la visualizzazione operativa del valore nominale o la
modalita COOL DOWN (Fig. 9).

e Se |'ugello di saldatura (9) non si trova nella posizione di saldatura, I'icona
(START) viene visualizzata sul display (5) in basso a sinistra.

6.0 =&
620 <
=3

(Fig. 9)

© Premendo e-Drive @ & possibile attivare il motore, quindi viene visualizzata I'icona (STOP) ([l . Ruo-

tando e-Drive @ ¢ possibile regolare direttamente la velocita del motore.

e Premendo nuovamente e-Drive @ viene eseguito il comando STOP, quindi si arresta il motore. Sul  display
vengono mostrate la visualizzazione operativa del valore nominale o la modalita COOL DOWN.

o Se si preme il pulsante del motore per 3 secondi, la visualizzazione passa ad un altro menu (vedere ca-

pitolo 1.6 Misurazione della lunghezza, contatore della ventola e del motore).

e Con il pulsante del sistema di riscaldamento @ 0 il pulsante della ventolaﬂé possibile passare ai rispettivi

menu.

Impostazione della temperatura di saldatura

e Con il pulsante del riscaldamento m & possibile modificare la temperatura di sal-
datura. E possibile regolare la temperatura di saldatura a scatti da 10°C da 100°C
a 620°C ruotando e-Drive @) . L'impostazione viene acquisita dopo 3 secondi se
non ¢ stato selezionato nessun pulsante nell'arco di 3 secondi (Fig. 10).

e Se si accede a questo menu dalla visualizzazione del valore nominale, & possibile
avviare il sistema di riscaldamento e la ventola premendo e-Drive @ Se il sistema
di riscaldamento ¢ attivato, e possibile selezionare il menu COOL DOWN (capitolo
1.8, Raffreddamento) (Fig. 11).

e Premendo il pulsante del riscaldamento m per 3 secondi, viene visualizzata la tensione
di rete sotto alla velocita del motore. E possibile accedere a questa funzione solo dalla vi-
Sualizzazione operativa (capitolo 1.2).

(Possibile solo con VARIANT T1 230V~).

e Con il pulsante del motore o il pulsante della ventola ﬂ ¢ possibile passare ai
rispettivi menu.

6.0 &

100 «
(Fig. 10)

6.0 &
4520«

80 «

(Fig. 11)
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1.

1.5

1.6

Modalita operativa

Impostazione della portata d'aria

m
e Con il pulsante della ventola ﬂ & possibile modificare la portata d'aria. E possibile re- 6.0 on
golare la portata d'aria a scatti del 5% a partire dal 40% al 100% ruotando e-Drive
/@? . L'impostazione viene acquisita dopo 3 secondi se non ¢ stato selezionato nessun | 20 ¢
pulsante nell'arco di 3 secondi. Se la portata d'aria & impostata su 100%, sul display (5)

non viene visualizzata nessuna indicazione (Fig. 12).

e Se si accede a questo menu dalla visualizzazione del valore nominale, € possibile

avviare il sistema di riscaldamento e la ventola premendo e—DriveQPw . 7{Fig 12)
e Premendo e-Drive @ ¢ possibile selezionare il menu COOL DOWN (capitolo 1.8,

Raffreddamento).

e Con il pulsante del motore 0 il pulsante del sistema di riscaldamento m ¢ possibile passare ai rispettivi
menu.

Misurazione della lunghezza, contatore della ventola e del motore Distances

e Questo menu (Fig. 13) viene visualizzato se si preme il pulsante del motore peralmeno [Tofal
3 secondi. Day

e || menu visualizza tutti i tempi di funzionamento e la distanza percorsa dall'apparecchio 012m

dall'attivazione. Non & possibile modificare la distanza totale (in questo caso: 1034 m) ?gj; L 143112
che mostra il percorso complessivo dall'attivazione. Blow 0©43:58
. . ) ) . ) . Drive 028:10
e | a distanza giornaliera (in questo caso: 012 m) non viene azzerata in modo automatico,

ma |'utente reimpostarla su zero con premendo e-Drive @ (Fig. 13)

e Per quanto riguarda i valori TIME si tratta del tempo di funzionamento dei singoli com-
ponenti dell'apparecchio. In questo caso il tempo & assegnato alla ventola BLOW (in questo caso: 043:58)
e al motore DRIVE (in questo caso: 020:10). Il tempo TOTAL si riferisce al tempo di funzionamento che con-
teggia le ore e i minuti (in questo caso 143:12) durante i quali I'interruttore principale (3) era attivato.

® Se si seleziona freccia BACK (=3 premendo e-Drive @, sitorna al menu da cui & stato premuto il pul-
sante del motore ] .

1034nm




1. Modalita operativa

1.7 Selezione di PROFILE

m
e Se I'indicazione ¢ attivata sul display (5) in basso a destra, & possibile 6.0 &
caricare i profili premendo e/—give Q&E Quindi viene visualizzato il messaggio SELECT
PROFILE. Ruotando e-Drive @ & possibile selezionare un profilo. L'utente pud perso- 620 <«
nalizzare i profili FREE 1, 2 e 3 (vedere capitolo 2 PROFILE SETUP). Tutti gli altri profili
sono dotati di valori assegnati in modo fisso e possono essere definiti dall'utente (Fig.
14), 80 %
e Ruotando e-Drive @ e possibile attivare le frecce sul display (5) in basso a sinistra L)
0 a destra. (Fig. 14)
Frgccia adestra premendo e-Drive( alla pagina successiva E— =—
(Fig. 15). Profile Profile
Freccia a sinistra premendo e-Drive G} alla pagina -
precedente (Fig. 16). FREE 3 PRG 2
. , .= . |puc1 PRG 3
e Se si attiva freccia BACK ruotando e-Drive @), si |PUC 2 PRG 4
ritorna al menu da cui & stato selezionato il menu PROFILE [Bpoy e5e" HESS
premendo e-Drive @ (Fig. 15). PE 2
© (=] =] |[t=1
(Fig. 15) (Fig. 16)

Effettuare una saldatura di prova in base alle istruzioni di saldatura del produttore del materiale

e alle normative o alle direttive nazionali. Verificare la saldatura di prova.

1.8 Raffreddamento "

* Se si seleziona I'icona premendo e-Drive @ (Fig. 17), viene visualizzato il 6.0 =
messaggio COOL DOWN OK? (Fig. 18). Premendo e-Drive @ viene attivata I'icona
OK sul display (5) in basso a destra. In questo modo si avvia il processo di raffred- |a 520 ¢
damento. ——

e Durante il processo di raffreddamento la portata d'aria aumenta fino a raggiungere il 80 o
100% e viene visualizzata la temperatura di saldatura corrente (Fig. 19).
Se la temperatura di saldatura scende sotto ai 60°C, la ventola continua a funzionare m
per altri 2 minuti, quindi si disattiva in modo automatico. ’
A questo punto si passa alla visualizzazione del valore nominale.

* Premendo e—Drive% durante il processo di raffreddamento, il sistema
di riscaldamento viene avviato e sul display (5) viene mostrata la v 240 -
visualizzazione operativa (vedere capitolo 1.2 Visualizzazione opera- c
tiva). Cool down *

OK?

e Se il menu COOL DOWN ¢ attivo, e possibile attivare/disattivare
manualmente il motore con il pulsante .
| pulsanti del sistema di riscaldamento m e della ventola a non (Fig. 18) (Fig. 19)

rivestono nessuna funzione.



1. Modalita operativa

1.9 Stand-by

e Se |'ugello di saldatura (9) non € in posizione di saldatura e non viene selezionato I
nessun pulsante durante lo stand-by, la cui durata & predefinita dall'utente, si awia in
modo automatico la modalita COOL DOWN al termine del conto alla rovescia (Fig. 20).
Si awvia il processo di raffreddamento.

 Se prima della fine del conto alla rovescia (180 secondi) si preme e-Drive @ , il display (5) 1 52
passa alla visualizzazione operativa (vedere capitolo 1.2 Visualizzazione operativa).

 Impostazione della durata dello stand-by (capitolo 2.3, STAND-BY SETUP). (Fig. 20)

Standby

1.10 Messaggi d'errore

\ 7

e Se si verifica un malfunzionamento della salda- :-

trice automatica ad aria calda VARIANT T1, sul J N\
display (5) viene visualizzato un messaggio che
presenta anche un codice d'errore. Questo STOP! STOP! STOP!

codice fa riferimento ad una descrizione pil ERROR ERROR ERROR

dettagliata dell'errore e riportata nel seguente o1 (8] 2 40
elenco in modo chiaro.

e Per gli errori 02 e 40 vengono visualizzate
icone separate.

e Per tutti gli altri errori viene visualizzata I'icona della chiave che significa una richiesta al servizio di
assistenza tecnica.

Error Tipo d'errore

Err00 Sistema elettronico di controllo difettoso

Err01 Interruzione o cortocircuito della sonda termica

Err02 Resistenza / sistema elettronico difettoso (interruzione in un awolgimento / entrambi gli avolgimenti)
Err04 Triac difettoso (uno o entrambi i triac sono difettosi)

Err08 Motore della ventola difettoso

Errd0 Sottotensione 25% (tensione di rete 75%) solo VARIANT T1 230V~

2. PROFILE SETUP

2.1 Combinazione di pulsanti PROFILE SETUP

Tenere premuti i pulsanti del motore e Profile
del sistema di riscaldamento e allo stesso SeiuE
A L VARIANT FREE 1
tempo interruttore principale ON FREE 2
oN LEISTER FREE 3
Standby
m m l : l Switzerland -
Release
HMI: 1.00
CSE: 1.80 =)
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2. PROFILE SETUP

2.2 Creazione dei profili

Profile
o In PROFILE SETUP & possibile creare 3 profili personalizzati in cui & |mootUP__ m
g . . . e . 6.0
possibile configurare liberamente il nome e tutti e tre i parametri |FREE 2
motore )] , sistema di riscaldamento [ e ventola [, e quindi |EREES .
memorizzarli premendo e-Drive @ﬁ (Fig. 21). 620 <
o E possibile selezionare le diverse voci dei menu con i comandi (4). Pre- 100 -
mendo e-Drive@ si torna alla selezione PROFILE SETUP. o]
* Se si attiva I'icona ABC ruotando e-Drive @ , Si rag- (Fig. 21) (Fig. 22)

giunge il menu PROFILE NAME premendo e—Drive@ (Fig. 22).

e Nel menu PROFILE NAME & possibile selezionare i caratteri
_ /. /dallaAallaZz/da0ad9,lefrecce a sinistra o a destra
e le icone SAVE 0 BACK ruotando e—Drive@ .
e Modifica del nome del profilo
— Ruotando e-Drive @ & possibile selezionare le frecce a
sinistra 0 a destra. Se la freccia a destra viene attivata
premendo e-Drive @ , il cursore all'interno del nome del
profilo (nero) salta un carattere verso destra.
Se la freccia a sinistra viene attivata premendo e-Drive @ ,
il cursore all'interno del nome del profilo (nero) salta un
carattere verso sinistra (Fig. 23).

Profile Name

EREE 1

@E> .ABCD
EFGHI JKL
MNOPQRST
UuwXxXyYzoe1
23456789

Save
(Fig. 23)

— Ruotando e-Drive @ & possibile selezionare il carattere desiderato (_ /. /dallaAallaZ/da0a?9).
A questo punto premendo e-Drive @il carattere evidenziato in nero all'interno del nome del profilo viene

sostituito con il carattere precedentemente selezionato.
e Memorizzazione o eliminazione del nome del profilo

— Se si seleziona I'icona SAVE ruotando e-Drive @ , si memorizza il nome del profilo premendo

e-Drive @

— Se si seleziona I'icona BACK ruotando e-Drive /@\ , si elimina il nome del profilo (non

memorizzato) premendo e-Drive @ .

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

2.3 STAND-BY SETUP

e | a durata dello stand-by definisce I'intervallo di tempo che deve trascorrere (senza
digitazioni dei pulsanti, ugello di saldatura non in posizione di saldatura) prima
dell'attivazione automatica del processo di raffreddamento (vedere capitolo 1.8
Raffreddamento).

- Ruotando e-Drive @é possibile impostare la durata da 5 a 120 minuti.
L'impostazione di fabbrica & pari a 40 minuti.

e Premendo e-Drive @ si torna alla selezione PROFILE SETUP.

Standby

[5..120 minl

51



52

FAQ Errore — Causa — Risoluzione

e | a macchina si disattiva automaticamente
— Con il funzionamento in modalita stand-by la macchina viene disattivata in modo automatico una volta trascorso
il tempo impostato (impostazione di fabbrica 40 minuti).
In caso di necessita, aumentare la durata dello stand-by (pagina 16, 2. PROFILE SETUP, 2.3 STAND-BY SETUP).

e La qualita della saldatura ¢ scarsa
— Controllare la velocita del motore, la temperatura di saldatura e la portata d'aria
— Pulire I'ugello di saldatura (9) con la spazzola di ottone
—L'ugello di saldatura (9) ¢ impostato in modo errato

Effettuare I'impostazione base dell'ugello di saldatura (9) come riportato di seguito.

@ Far raffreddare I'ugello di saldatura (9) (pagina 14, 1. Modalita operativa, 1.8 Raffreddamento).

(@ Allentare le viti ad esagono cavo presente sul supporto dell'apparecchio.

@ Effettuare I'impostazione dell'angolazione con dei movimenti di orientamento della soffiante dell'aria calda (8).
@® L'ugello di saldatura (9) deve essere accostato (freccia L) al calibro degli ugelli (34) e (freccia R) alla base.
@ Serrare le viti ad esagono cavo presente sul supporto dell'apparecchio.

@ Posizionare il calibro degli ugelli (34). Prestare attenzione alla scala sul calibro degli ugelli (34).

@ Portare la soffiante dell'aria calda (8) in posizione di saldatura.

(@ Allentare le viti di regolazione asse orientabile (25).

@ Orientare la soffiante dell'aria calda (8) sul calibro degli ugelli (34) in posizione parallela.

@ Serrare le viti di regolazione asse orientabile (25).

(® Rimuovere il calibro degli ugelli (34) ed effettuare una saldatura di prova.

e Temperatura impostata non raggiunta (I'indicazione della temperatura lampeggia)
— Controllare la tensione di rete
— Ridurre la portata d'aria
— Ridurre la temperatura

e | a soffiante dell'aria calda non si arresta in posizione di saldatura
— E necessario impostare il tassello di spinta a sfera come riportato di seguito.
— Far raffreddare I'ugello di saldatura (9)
(pagina 14, 1. Modalita operativa, 1.8 Raffreddamento) ___ _
— Portare I'ugello di saldatura (9) in posizione di saldatura 7/ @ N
— Serrare leggermente la vite (30) con un cacciavite, |
quindi far effettuare alla vite (30) 1/2 giro all'indietro. )/




FAQ Errore — Causa — Risoluzione

e | alarghezza della saldatura non & costante

— Effettuare I'impostazione di precisione del rullo di guida come
riportato di seguito.

— Far raffreddare I'ugello di saldatura (9)
(pagina 14, 1. Modalita operativa, 1.8 Raffreddamento).

— Portare I'ugello di saldatura (9) in posizione di saldatura.

— Allentare la vite ad esagono cavo del rullo di guida (15).

— Far scorrere il rullo di guida (15) nella posizione desiderata.

— Serrare la vite ad esagono cavo.

— Effettuare la saldatura di prova.

e | a saldatrice automatica ad aria calda si allontana dalla saldatura

(saldatura a sovrapposizione)

— Effettuare I'impostazione di precisione della traccia del rullo
orientabile (14) come riportato di seguito.

— Far raffreddare 'ugello di saldatura (9)

(pagina 14, 1. Modalita operativa, 1.8 Raffreddamento)

— Disattivare I'interruttore principale (3). ow@

— Scollegare il cavo di collegamento dalla rete elettrica.

— Rimuovere il peso supplementare (16). @1‘3—

—Inclinare lateralmente la saldatrice automatica.

— Allentare la vite d'arresto per I'impostazione di precisione della traccia (31)
e far scorrere la leva per I'impostazione di precisione della traccia (32) nella
posizione desiderata.

— Serrare la vite d'arresto per I'impostazione di premsmne deIIa traccia (31)

— Portare la saldatrice automatica ad aria calda in
posizione di saldatura

— Inserire il peso supplementare (16).

— Mettere nuovamente in funzione la saldatrice
automatica ad aria calda.

— Effettuare la saldatura di prova.

e || sistema di avvio automatico non funziona

Se il motore di azionamento non si avvia in modo automatico dopo I'inserimento dell'ugello di saldatura (9), il sen-

sore di avviamento (6) & eventualmente impostato in modo errato.

— Impostare il sensore di avviamento (6) come riportato di seguito.

— Far raffreddare I'ugello di saldatura (9) (pagina 14, 1. Modalita operativa, 1.8 Raffreddamento).

— Disattivare I'interruttore principale (3) orF@

— Orientare ed innestare con uno scatto I'ugello di saldatura (9) in posizione di saldatura utilizzando la
soffiante dell'aria calda (8).

— Effettuare I'impostazione del sensore di avviamento (6) dalla vite filettata (7) con la chiave a brugola;
IMPORTANTE: distanza di attivazione 0,2 — 0,5mm

— Controllare il funzionamento

Se il motore di azionamento non parte ancora in modo automatico, & necessario contattare il centro
di assistenza.
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Versioni di VARIANT T1 Leister

Cod. articolo 141.891 VARIANT T1, 230 V / ugello da 40 mm con spina Euro
Cod. articolo 141.892 VARIANT T1, 230 V / ugello da 20 mm con spina Euro
Cod. articolo 141.893 VARIANT T1, 400 V / ugello da 40 mm con spina CEE (3LNPE)
Cod. articolo 141.894 VARIANT T1, 400 V / ugello da 20 mm con spina CEE (3LNPE)

Accessori

Per motivi tecnici e rilevanti dal punto di vista della sicurezza é consentito utilizzare esclusivamente ac-
cessori Leister.

Cod. articolo 142.650 kit di orlatura / rinforzo completo  Cod. articolo 139.438 peso supplementare

Cod. articolo 140.530 componente ausiliario Cod. articolo 137.843 maniglia a T barra

di orlatura /rinforzo di guida parte superiore

Cod. articolo 142.221 premibarra Cod. articolo 116.798 spazzola di ottone

Cod. articolo 141.326 guida del rinforzo Cod. articolo 142.705 valigetta dell'apparecchio
Formazione

e eister Process Technologies e i rispettivi centri d'assistenza autorizzati offrono corsi di saldatura e di for-
mazione gratuiti. Informazioni all'indirizzo www.leister.com.

Manutenzione

e |n presenza di formazioni di sporco & necessario pulire I'ingresso dell'aria nella soffiante ————
dell'aria calda (5) con un pennello

e Pulire I'ugello di saldatura (9) con la spazzola di ottone

e Controllare la presenza di guasti elettrici e meccanici nel cavo di collegamento alla
rete (1) e nella spina elettrica.

Servizio di assistenza e riparazione

e Se il contatore del motore raggiunge le 400 h o il contatore della ventola le 2000 h, sul
display (5) viene visualizzato il messaggio MAINTENACE SERVICING alla successiva
attivazione dell'interruttore principale (3). Questo messaggio viene visualizzato per
10 secondi e non puo essere bypassato con gli elementi di comando (4). Maintenance

e | ¢ riparazioni devono essere eseguite esclusivamente da un Centro di assistenza servicing
Leister autorizzato. | centri di assistenza garantiscono un servizio di riparazione
professionale ed affidabile entro 24 ore con pezzi di ricambio originali conformi agli
schemi elettrici e agli specifici elenchi.

Garanzia

e Questo apparecchio e coperto da una garanzia base di un (1) anno dalla data di acquisto (dimostrazione con fattura
0 bolla di consegna). In caso di danni la garanzia prevede la fornitura sostitutiva o la riparazione. Le resistenze
sono escluse dalla garanzia.

e Sono esclusi altri eventuali diritti, salvo le disposizioni di legge.

e | danni, riconducibili alla naturale usura, al sovraccarico o alla scorretta manipolazione, vengono esclusi dalla
garanzia.

© Non sono previsti eventuali diritti per quanto riguarda gli apparecchi sottoposti a modifiche o alterazioni da parte dell'acquirente. 55
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®

Nous vous remercions pour votre achat de la soudeuse automatique a air chaud VARIANT T1
Vous avez choisi une soudeuse automatique a air chaud de premier choix, fabriquée avec des
matériaux de haute qualité. Cet appareil a été développé et produit selon les technologies de soudage
les plus récentes. Chaque soudeuse VARIANT T1 est soumise a un contréle strict de qualité avant
de quitter I'usine en Suisse.

Table des matiéres

Informations rapides page 56
Application, avertissement, attention page 57
Conformité, élimination, caractéristiques techniques page 58
Description de I'appareil, éléments de commande page 59
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Etat de service, positionnement de I'appareil page 61
Cycle de soudage page 62/63
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Instructions d’utilisation (rraduction de la notice d'utilisation originale) ®

Lisez attentivement les instructions d’utilisation avant de mettre I'appareil en
service et conservez-la a disposition pour une consultation ultérieure.

Leister VARIANT T1
Soudeuse automatique a air chaud

Application

e Soudeuse automatique a air chaud a main pour des soudures par recouvrement, d’ourlets et de ralingues de ma-
tériaux de baches (PVC et matériaux similaires).

o Utilisation uniquement dans des espaces bien ventilés

Avertissement

Gl

Danger de mort a I'ouverture de I'appareil, car des composants et des liaisons
sous tension sont découverts. Avant d’ouvrir I'appareil, retirez la fiche secteur de
la prise de courant.

Risque d’incendie et d’explosion en cas d'utilisation non conforme de décapeurs
thermiques, en particulier a proximité de matériaux inflammables et de gaz explo-
Sifs.

Risque de brilure ! Ne touchez pas la buse de soudage si elle est chaude.
Laissez refroidir I'appareil.
Ne dirigez pas le jet d’air chaud sur les personnes ou les animaux

Raccordez I'appareil a une prise de courant équipée d’un conducteur de pro-
tection. Toute rupture du conducteur de protection a I'intérieur ou a I'extérieur de
I'appareil est dangereuse ! Utilisez exclusivement un cable de prolongation
équipé d’un conducteur de protection !

Attention

230
400

>0 @O

La tension nominale indiquée sur I'appareil doit correspondre a la tension du sec-
teur.
En cas de panne de courant, sortez la soufflerie a air chaud.

Un interrupteur FI est absolument nécessaire pendant I'utilisation de I'appareil
sur des chantiers pour assurer la protection des personnes.

L'appareil doit fonctionner sous supervision. La chaleur peut atteindre des
matériaux inflammables se trouvant hors de portée de vue.

["appareil doit étre utilisé exclusivement par des spécialistes formés ou sous leur
supervision. L utilisation de I'appareil par des enfants est strictement interdite.

Protégez I'appareil de ’humidité et de la pluie.

L'appareil ne doit pas étre soulevé par le poids supplémentaire.
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Conformité

Leister Process Technologies, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Suisse atteste que le produit, dans la
Version que nous avons mise en circulation, satisfait aux exigences des directives CE suivantes.

Directives : 2006742, 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 61000-6-2
EN 61000-3-2, EN 61000-3-12, EN 61000-3-3, EN 61000-3-11 (Zinay)
EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

Kaegiswil, 06.10.10 iST[MAO - Nég f:f : A\c—e_ mb\/

Bruno von Wyl Christiane Leister
Directeur technique Propriétaire de Ientreprise

Elimination

Les appareils électriques, accessoires et emballages doivent étre recyclés dans le respect de I'envi-
ronnement. Uniquement pour les pays européens : Ne jetez pas les appareils électriques dans les
déchets ménagers ! Conformément & la directive européenne 2002/96 relative aux déchets d’équipe-
ments électriques et électroniques et a son application au droit national, les appareils électriques
usagés doivent étre collectés séparément et recyclés dans le respect de I'environnement.

Caractéristiques techniques

Tension V~ *230, *400 (2LNPE) V~ *230, %400 (2LNPE)
Puissance W 3680, 5700 ] 3680, 5700

Fréquence Hz 50/60 Hz 50/60

Température °C 100 — 620 réglage continu  °F 212 — 1148 réglage continu
Entrainement m/min. 1.5 - 18 réglage continu ~ ft/min 4.9 — 59.1 réglage continu
Quantité d’air % 40 - 100 % 40 -100

Niveau d'émission Lpa (dB) 70 Lpa (dB) 70

Poids kg 22 livres 485

sans céble d'alimentation secteur

Dimensions L x | x H mm 500 x 400 x 195 pouces 19.7 x 15.8 x 7.7
Marque de conformité C€E

Signe de sécurité ®

Type de certification CCA

Classe de protection | ()

* Tension d’alimentation non réversible
Sous réserve de modifications techniques



Description de I'appareil

Manette de guidage en option

1 Céble d’alimentation secteur 12 Poulie de renvoi
2 Boitier 13 Serre-flan
3 Commutateur principal 14 Poulie de guidage
4 Eléments de commande 15 Rouleau de guidage
5 Ecran 16 Poids supplémentaire
6 Capteur de démarrage 17 Poignée de transport
7 Vis sans téte pour le régla- 18 Vis a téte cylindrique
gedu capteur de démarrage 19 Partie inférieure de la
8 Soufflerie a air chaud manette de guidage
9 Buse de soudage 20 Partie supérieure de la
10 Came d'arrét pour soufflerie manette de guidage
a air chaud 21 Levier de blocage
11 Rouleau de pression Partie supérieure de la

Lo manette de guidage
Commutateur principal (3)

22 Support pour cable d’alimentation secteur
23 Courroie ronde
24 Vis de levier

Partie inférieure de la manette de guidage
25 Vis d’ajustage du pivot
26 Roulette de transport
27 Poignée pour dispositif de soulevement
28 Poignée
29 Ajustage angulaire du support de I'appareil
30 Vis darrét pour position de soudage
31 Vis d’arrét pour le réglage précis du tracé
32 Levier pour le réglage précis du tracé
33 Poignée de la manette de guidage
34 Calibre pour buses

@ Pour la mise sous tension/hors tension de la soudeuse automatique a air chaud VARIANT T1

Eléments de commande (4)

e-Drive
@ Le bouton e-Drive sert de navigateur.

I remplit deux fonctions :

/@« Tournez vers la gauche ou la droite m

pour régler divers menus ou valeurs

QP Appuyez dessus pour confirmer ou ac- a
< tiver

Entrainement
Réglage de la vitesse d’entrainement

Chauffage
Réglage de la température de soudage

Soufflerie

Réglage de la quantité d’air 59
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Icones d’informations

Les icones suivantes sont affichées sur I’écran pour fournir des informations.

Refroidissement de la
buse de soudage

Appareil en mode Veille,
il s’arréte a la fin de ce
délai

O

A Indique que la température augmente

9 Contacter le SAV compétent

Em—— 1 Barre de progression

W Indique que la température baisse

Icones actives

Les icones suivantes sont affichées sur I’écran et déclenchées si vous appuyez sur le bouton e-Drive @

Mise sous tension du chauffage et de la souf-
flerie (si la soufflerie ne fonctionne pas encore)

>

Arrét de I’entrainement
Démarrage de I'entrainement

Refroidissement automatique
(chauffage éteint, soufflerie allumée)

Remonter dans la hiérarchie (re-
tour au programme précédent)

Page suivante
Page précedente

Sélection des profils
Enregistrer le nom modifié
Modifier le nom du profil

Réinitialisation de la distance journaliére

B0 a0

Entrée, confirmation

* 6.0 =
N .- . .
Icones d’informations > 620 <
Cool down
OK?
A . 80 %
Icones actives = o] [

Informations rapides

Comment démarrer la soudeuse automatique a air c{@ud VARIANT T1?

1. Raccordez le cable d'alimentation secteur au secteur [©HDs,
. Positionnez le commutateur principal (3) sur MARCHE @

. Appuyez sur la touche Chauffage
. Appuyez sur la touche Soufflerie

~N O O W N

. Procédez a un essai de soudage conformément aux instructions de soudage
du fabricant de matériaux et aux normes ou directives nationales.
Contrélez I'essai de soudage.

Comment mettre la soudeuse automatique a air chaud VARIANT T1 hors circuit ?
1. Appuyez sur le bouton e-Drive & (ill. 1).

2. Appuyer sur le bouton e-Drive @« Cool down OK » (Refroidissement OK) et laissez
refroidir environ 4 minutes (ill. 2). La soufflerie se met automatiquement hors circuit.

. Appuyez sur la touche Entrainement. ) = tournez le bouton e-Drive @

m— toumez le bouton e-Drive @)
B— tournez le botton e-Drive gy

. Appuyez sur le bouton e-Drive @temps de chauffage env. 1 —2 MiNULES s ——

6.0 &
4520 %

80 «

6.0 &w

4520 %
I |

80 «

* vy040 ¢

Cool down *
OK?

(ill. 1) (ill. 2)

3. Une fois la buse de soudage (9) refroidie, positionnez le commutateur principal (3) sur ARRET OFF@



Etat de service

e Avant la mise en service, controlez le cable d’alimentation secteur (1) et la fiche ainsi que le cable de
prolongation a la recherche de dommages électriques et mécaniques.

e | e réglage de base de la buse de soudage (9) est effectué en usine.
e Controlez le réglage de base de la buse de soudage (9)
— Le contrble peut étre réalisé a I'aide du calibre pour buses (34) ou conformément aux détails A et B.

Détail A Détail B

1mm

¢ Montez la manette de guidage a I'aide des vis a téte cylindrique (18).

— Placez la partie inférieure de la manette de guidage (19) dans la position sou-
haitée a I'aide de la vis de levier (24) et la partie supérieure de la manette de
guidage (20) a 'aide du levier de blocage (21).

— Suspendez la décharge de traction du cable d’alimentation secteur (1) dans le sup-
port (22).

e Positionnez le poids
supplémentaire (16) oy,
(deux poids supplémentaires max.) y

QN
% Raccordez I'appareil a la tension nominale. La tension nominale indiquée sur I'appareil doit corres-

pondre a la tension du secteur.
En cas de panne de courant, sortez la soufflerie a air chaud (8) en position d’arrét.

Positionnement de I’appareil

e | e matériau de bache doit étre propre au niveau du recouvrement ainsi que sur la partie supérieure et inférieure.

e | a buse de soudage (9), le rouleau de pression (11), la poulie de renvoi (12) et la courroie ronde (23)
ainsi que le serre-flan (13) doivent étre propres.

e Si la soudeuse automatique a air chaud n’est pas préte pour le transport, soulevez I'appareil a I'aide de la
poignée (27) du dispositif de soulevement. Les roulettes de transport (26) sont désormais opérationnelles.

e Déplacez la soudeuse automatique a air chaud en position de soudage.

e Al'aide de la poignée (27), abaissez la soudeuse automatique a air chaud en position de soudage. Les roulettes
de transport (26) ne jouent plus aucun réle et sont ainsi dégagées.

e (Orientez le rouleau de guidage (15) vers le bas.

e | e rouleau de guidage (15) doit étre paralléle au rouleau de pression (11) (détail C). Détail C
[
Préparation au transport Position de soudage | =Y E
Poignée a gauche Poignée a droite [x,- e
\
11 15
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Cycle de soudage

e Préparation
Procédez a un essai de soudage conformément aux instructions de soudage du fabricant de
matériaux et aux normes ou directives nationales. Contrdlez I'essai de soudage.

— Réglez les paramétres de soudage Entrainement, Chauffage et Soufflerie (chapitre 1 Mode de travail)
— La température de soudage doit étre atteinte (temps de chauffage : env. 1 — 2 min)

¢ Démarrage du soudage
— Orientez le rouleau de guidage (15) vers le bas.
— Faites pivoter Iégerement la soufflerie a air chaud (8) jusqu’a ce que la came d’arrét (10) soit extraite
de I'évidement. Abaissez immédiatement la soufflerie a air chaud (8).

ATTENTION : Si la soufflerie a air chaud (8) est poussée et abaissée excessivement, la buse de soudage (9)
A et le rouleau de pression (11) entrent en contact. La soufflerie a air chaud (8) ne peut alors pas étre abaissée.

— Soulevez légerement le matériau de bache supérieur dans la zone du rouleau de guidage et insérez la buse
de soudage (9) jusqu’a la butée entre les baches se chevauchant en poussant la soufflerie a air chaud (8).

‘/” > N

— Le moteur d’entrainement démarre automatiquement. Aucun démarrage automatique (chapitre FAQ, page 71)

— La machine peut étre démarrée manuellement avec les éléments de commande (4) Entrainement etle
bouton e-Drive

— Si I'entrainement est démarré au moyen de la touche §)}J et du bouton e-Drive @ et labuse de soudage (9)
est ensuite poussée, la soudeuse automatique a air chaud se déplace encore d'environ 30 cm apres le pivotement
de la buse de soudage (9) (retard a la mise hors tension de I'entrainement).

— La soudeuse automatique a air chaud peut étre dirigée au niveau de la poignée de la manette de guidage (33),
de la poignée de transport (17) ou de la poignée (28) le long du recouvrement. Guidez la soudeuse automatique
a air chaud sans pression sur la poignée de la manette de guidage (33), la poignée de transport (17) ou la poi-
gnée (28) pour le soudage. Une pression sur les poignées peut entrainer des erreurs de soudage.
Veillez au bon positionnement du rouleau de guidage (15).

e Fin du soudage
— Apres le soudage, poussez vers la droite la buse de soudage (9) hors de sa position de soudage a I'aide de
la soufflerie & air chaud (8) et relevez-la.
— Poussez la soufflerie a air chaud (8) vers la droite jusqu’a ce que la came d’arrét (10) s’enclenche dans
I'évidement de la poignée (28). La soufflerie a air chaud (8) se trouve en position d’arrét.
— Orientez le rouleau de guidage (15) vers le haut.

TS A ST e

— Abaissez les roulettes de transport (26) en tournant la poignée (27). De
cette maniere, le rouleau de pression (11) et la poulie de renvoi (12)
sont dégages pour le transport.

11—




Cycle de soudage

— Alafin des travaux de soudage, mettez le chauffage hors circuit au moyen du bouton e-Drive @ @ (appuyez
2 x). La buse de soudage (9) est ainsi refroidie et la soufflerie s’arréte automatiquement au bout de 4 minutes
environ (chapitre 1.8 Refroidissement).

— Mettez le commutateur principal (3) OFF@ hors circuit

Débranchez le cable d’alimentation secteur du secteur électrique.
— Nettoyez la buse de soudage (9) avec la brosse en laiton

Préparation au transport

e Orientez le rouleau de guidage (15) vers le haut.

e Poussez la soufflerie a air chaud (8) vers la droite jusqu’a ce que la came d’arrét (10) s’enclenche dans I'évidement
de la poignée (28). La soufflerie a air chaud (8) se trouve en position d'arrét.

e Abaissez les roulettes de transport (26) en tournant la poignée (27). De cette maniére, le rouleau de pression (11)
et la poulie de renvoi (12) sont dégagés pour le transport.

Déplacement Transport

Combinaisons de touches

6.0 &=

Cg;nmutateur principal MARCHE VARIANT nin
LEISTER q .
|'I > ’ —» 620 c| wmode de travail
Switzerland .
Chapitre 1
Rel
HMI? 1.00 80 «
CSE: 1.00 )
Maintenez les touches Entrainement et grofile
4 it etup
Chauffage enfoncées tout en positionnant VARIANT

le commutateur principal sur MARCHE

FREE 2
ON LEISTER FREE 3

Suitzoriand Standby Configuration
WitTZerlan > .
m E @ : du profil

Release Chapitre 2
HMI: 1.60
CSE: 1.00 =]
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1. Mode de travail

1.1 Affichage de la valeur de consigne (aprés la mise ergNmarche de I’appareil)

Positionnez le commutateur principal (3) sur MARCHE @ 6.0 A
e Apres la mise en marche de I'appareil, les valeurs réglées en dernier s'affichent sur
I’écran (5) (ill. 3). 620 <«

e Dans ce menu, les fonctions Chauffage, Soufflerie et Entrainement sont désactivées.
o 'utilisateur peut ici procéder a 'aide des éléments de commande (4) a tous les ré- 80 o

glages décrits dans les chapitres suivants. P
e Cependant, si la température de I'élément chauffant est supérieure & 80 °C lors de la (ill. 3)

mise en marche, I'écran passe immédiatement en mode Refroidissement (chapitre 1.8
Refroidissement), dans lequel la soufflerie est toujours actionnée a la puissance maxi-
male et refroidit ainsi la buse de soudage (9). Il est possible a tout moment de revenir
au mode de travail a partir de ce mode en appuyant sur le bouton e-Drive QwP

o Si la température de I'élément chauffant atteint 60 °C lors du refroidissement, la
soufflerie continue de fonctionner 2 minutes puis s’arréte ensuite automatiquement.
L'écran (5) revient a I'affichage des valeurs de consigne (ill. 3).

* Sivous tournez le bouton e-Drive/@ sur Profil, vous pouvez sélectionner les différents [T
profils de soudage (ill. 4 ; chapitre 1.7 Sélection des profils). (ill. 4)

1.2 Affichage de travail

i n_
® Appuyez sur le bouton e—Drive@ pour démarrer le chauffage et la souf- 6.0 ~m 6.0 nin
flerie : I'écran passe de I'affichage des valeurs de consigne a I'affichage

du mode de travail. Aa520 | |B20 <

e Le chauffage de la buse de soudage (9) est indiqué sur 'écran (5) | T—-——=———
au moyen d’une barre de progression, d’une fleche A (vers le haut) 80 %l |80 o
et de la valeur réelle de la température de soudage (clignotant) ill. 5).
Si la valeur de consigne de la température de soudage est atteinte, 7("'5) m
la fleche et la barre de progression ne sont plus affichées (ill. 6). ) )

e Si la tension du secteur se situe hors (+/-15 %) de la plage de 6.0 6.0 n_
tension nominale indiquée, le symbole s'affiche en alternance avec . .
la sous-tension [ /surtension 4 mesurée ou avec la quantité
d’air réglée. Si la quantité d’air est égale 4 100 %, le symbole | . 620 | [v620 %
clignote et la sous-tension @ /surtension % mesurée s'affiche
(ill. 7). (possible uniquement pour VARIANT T1 230 V~). Lj 175V

Une sous-tension/surtension peut avoir des répercussions sur
le résultat du soudage ! (ill. 7) (ill. 8)

e Siaucune touche n’est enfoncée au bout d’une durée définie (buse de soudage (9) PAS en position de
soudage), le menu Veille s’affiche (chapitre 1.9 Veille).

¢ Si la buse de soudage (9) ne se trouve pas en position d’arrét, les menus Refroidissement (chapitre
1.8 Refroidissemerlt)i)u Profils (chapitre 1.7 Sélection des profils) peuvent étre sélectionnés en tournant
le bouton e-Drive ).

e Si la buse de soudage (9) est rentrée, les deux points de menu disparaissent de I'écran (5)
et ne peuvent plus étre sélectionnés.

o e refroidissement de la buse de soudage (9) est indiqué par une barre de progression remplie, une
fleche W (vers le bas) et la valeur réelle de la température de soudage clignotant a I’écran (5) (ill. 8).
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1.4

Mode de travail

Réglage de la vitesse d’entrainement

e | a vitesse d’entrainement peut étre réglée a 'aide de la touche Entrainement .
Elle peut étre réglée par pas d/e‘gj m/min sur une plage de 1,5 m/min — 18,0 m/min
en tournant le bouton e—Drive@. Ce réglage peut étre effectué avec un entrainement
activé ou désactivé. Si aucune saisie n’est effectuée au bout de 3 secondes au moyen
des éléments de commande (4), la nouvelle vitesse d’entrainement est prise en
compte.

Laffichage des valeurs de consigne ou Refroidissement apparait a I’écran (5) (ill. 9).

« Si la buse de soudage (9) n’est pas en position de soudage, le symbole
(Démarrage) apparait en bas a gauche de I’écran (5).

6.0 =
620 <«
=3

(ill. 9)

« Lentrainement peut étre activé en appuyant sur le bouton e-Drive @, et le symbole ([l
(Arrét) apparait. La vitesse d’entrainement peut étre réglée directement en tournant le bouton

e-Drive /@

e Sivous appuyez une nouvelle fois sur le bouton e-Drive @ , l'instruction Arrét est exécutée et I'entrainement
est mis hors circuit. L'affichage des valeurs de consigne ou Refroidissement apparait a I'écran.

o Si vous appuyez sur la touche Entrainement pendant 3 secondes, I'affichage passe a un autre menu

(voir chapitre 1.6 Mesure des longueurs, compteurs de soufflerie et d’entrainement).

 \/ous pouvez accéder au menu correspondant au moyen des touches Chauffagem ou Soufflerie g

Réglage de la température de soudage

e | a température de soudage peut étre modifiée a I'aide de la touche Chauffage@.
Vous pouvez régler la température de soudage par pas de 10 °C sur une plage de
100 °C - 620 °C en tournant le bouton e-Drive @ Le réglage est pris en compte
au bout de 3 secondes, pour autant qu’aucune touche n'ait été actionnée pendant
ces 3 secondes (ill. 10).

e Sivous appelez ce menu a partir de I'affichage des valeurs de consigne, vous pou-
vez démarrer le chauffage et la soufflerie en appuyant sur le bouton e-Drive ¢} . Si
le chauffage est activé, vous pouvez sélectionner le menu Refroidissement (chapitre
1.8 Refroidissement) (ill. 11).

e Si vous appuyez sur la touche Chauffage m pendant 3 secondes, la tension du secteur
s"affiche en dessous de la vitesse d’entrainement. Vous pouvez appeler cette fonction uni-
quement a partir de I'affichage de travail (chapitre 1.2).

(possible uniquement pour VARIANT T1 230 V~).

 \/ous pouvez accéder au menu correspondant au moyen des touches Entrainement ou
Soufflerie [

6.0
100 «

(ill. 10)
6.0 =&
4520 %
—
80 «

(@il 11)
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1.

1.5

1.6

Mode de travail

Réglage de la quantité d’air .
e La quantité d’air peut étre modifiée a I'aide de la touche Soufflerie ﬂ . Vous pouvez 6.0 min
régler la quantité/_d\’air par pas de 5 % sur une plage de 40 % — 100 % en tournant le
bouton e-Drive @ Le réglage est pris en compte au bout de 3 secondes, pour autant |20 <
qu’aucune touche n’ait été actionnée pendant ces 3 secondes. Si la quantité d'air est
réglée sur 100 %, rien ne s'affiche a I’écran (5) (ill. 12).
e Si vous appelez ce menu a partir de I'affichage des valeurs de consigne, vous pouvez -
démarrer le chauffage et la soufflerie en appuyant sur le bouton e—Drive@. 7“” 12)

e \/ous pouvez sélectionner le menu Refroidissement en appuyant sur le bouton
e-Drive @ (chapitre 1.8 Refroidissement).

e \/ous pouvez accéder a chaque menu correspondant au moyen des touches Entrainement

ou Chauffage [
Mesure des longueurs, compteurs de soufflerie et d’entrainement Distances:
; g i ; . . _ |Total
e Ce menu (||!. 13) s'affiche si vous maintenez la touche Entrainement enfoncée pen 1034m
dant au moins 3 secondes. Day
e Ce menu indique tous les temps de fonctionnement et la distance parcourue par I'appareil 012m
depuis sa mise en marche. La distance totale (ici : 1034 m) ne peut pas étre modifiée et |Time
N . . i Total 143:12
correspond & la distance totale parcourue depuis la mise en service. Blow 043:58
Dri 920:10
e | a distance journaliere (ici : 012 m) n’est pas automatiquement réinitialisée ; ceci doit
étre effectué par I'utilisateur via la fonction en appuyant sur le bouton (ill. 13)

e-Drive @

e | es valeurs Time correspondent au temps de fonctionnement de chaque composant de I'appareil. Le temps
de la soufflerie « Blow » (ici : 043:58) et celui de I'entrainement « Drive » (ici : 020:10) sont affectés ici. Le
temps « Total » se rapporte au temps de fonctionnement. Il comptabilise les heures et les minutes (ici :
143:12) pendant lesquelles le commutateur principal (3) est activé.

o Si vous sélectionnez la fléche Retour en appuyant sur le bouton e-Drive § , vous accédez de
nouveau au menu dans lequel vous avez appuyé sur la touche Entrainement .



1. Mode de travail

1.7 Sélection des profils

o Sil'indication [Fgemily) a droite en bas de I’écran (5) est activée, vous pouvez charger
des profils en appuyant sur le bouton e- Drlve@ L'indication « Select Profile » » 8’ ‘affiche
ensuite. Vous pouvez sélectionnez un profil en tournant le bouton e-Drive @ Les
profils FREE 1, 2 et 3 peuvent étre définis par I'utilisateur (voir chapitre 2 Configuration
du profil). Des valeurs fixes sont attribuées a tous les autres profils et ne peuvent pas

étre définies par I'utilisateur (ill. 14).

* En tournant le bouton e-Drive @, vous pouvez activer les fleches vers la gauche ou

la droite situées en bas de I’écran (5).

Fleche vers la droite (el tout en appuyant sur le bouton
e- DrlveQ passage a la page suivante (ill. 15).

Fleche vers la gauche ([JECaIl tout en appuyant sur le bouton
e-Drive @ passage a la page précédente (ill. 16).

e Sj vous actionnez la fleche Retour [F==38 tout en tournant le
bouton e-Drive @ vous retournez au menu dans lequel vous
avez sélectionné le menu Profil, en appuyant sur le bouton
e-Drive § (. 15).

6.0
- min
620 <
80 «
[
(ill. 14)
Select ﬂ Select
Profile Profile
FREE 1 PP |
FREE 2 PRG 1
FREE 3 PRG 2
PUC 1 PRG 3
PUC 2 PRG 4
PUC Mesch PRG 5
PE 1 PRG 6
PE 2
(=] (=] L=
(ill. 15) (ill. 16)

Procédez a un essai de soudage conformément aux instructions de soudage du fabricant de ma-
tériaux et aux normes ou directives nationales. Contrdlez I’essai de soudage.

1.8 Refroidissement

e Sivous sélectionnez le symbole [ >3en appuyant sur le bouton e-Drive@ (il 17),
le menu « Cool down OK? » s’affiche (ill. 18). Si vous appuyez sur le bouton
e-Drive @ le symbole OK est activé en bas a droite de I’écran (5). Le processus de

refroidissement est ainsi déclenché.

e Pendant le processus de refroidissement, la quantité d’air est augmentée a 100 %

et la température de soudage actuelle est affichée (ill. 19).

Si la température de soudage est inférieure a 60 °C, la soufflerie continue de fonc-

tionner pendant 2 minutes et s'arréte automatiquement a la fin
de ce délai. L'écran passe a 'affichage des valeurs de consigne.

o Sivous appuyez sur le bouton e—Drive@ pendant le processus de
refroidissement, le chauffage est démarré et I'affichage de travail
s’affiche a I’écran (5) (voir chapitre 1.2 Affichage de travail).

e Si le menu Refroidissement est activé, I'entrainement peut étre activé/
désactive manuellement a 'aide de la touche Entrainement g . Les
touches Chauffage m et Soufflerie E n’ont aucune fonction.

6.0 &

4520«

(=

80 %

@il.17)

* v240 ¢
Cool down *

OK?
(ill. 18) (ill. 19)
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1. Mode de travail

1.9 Mode Veille

¢ Si la buse de soudage (9) ne se trouve pas en position de soudage et qu’aucune I
touche n’est activée pendant une durée de veille définie par I'utilisateur, le mode Re-
froidissement démarre automatiquement a la fin de la durée de veille (ill. 20).

Le processus de refroidissement est déclenché.

e Sivous appuyez sur le bouton e-Drive@ avant la fin du compte a rebours (180 secondes), 1 52
I’écran (5) revient a I'affichage de travail (voir chapitre 1.2 Affichage de travail).

e Réglage du temps de veille (chapitre 2.3 Configuration du mode Veillg). (ill. 20)

Standby

1.10 Messages d’erreur

\ 7
e En cas de dysfonctionnement de la soudeuse au- :-
tomatique a air chaud VARIANT T1, un message J N\
s'affiche a I’écran (5), suivi d’un code d'erreur.
Ce code correspond a une description plus pré- ST O P - ST O P ! S T O P -

cise de P'erreur, visible dans la liste ci-dessous. ERROR ERROR ERROR

e Pour les erreurs 02 et 40, des symboles dif- o1 02 40
férents s’affichent.

e Pour toutes les autres erreurs, la clé indiquant de s'adresser au SAV s’affiche.

Erreur Type d’erreur

Err00 Electronique de commande défectueuse

Err01 Coupure ou court-circuit au niveau de la sonde de température

Err02 Elément chauffant/électronique défectueux (coupure dans un/les enroulement(s))
Err04 Triac défectueux (un Triac est défectueux ou les deux)

Err08 Moteur de soufflerie défectueux

Err40 Sous-tension 25 % (tension du secteur 75 %), uniquement VARIANT T1 230 V~

2. Configuration du profil

2.1 Combinaison de touches de configuration du profil

Maintenez les touches Entrainement et

gronile
Chauffage enfoncées tout en positionnant erup
. [FREE 1 |
le commutateur principal sur MARCHE VARIANT ELEE

FREE 2
ON LEISTER FREE 3
Standby

Release
HMI: 1.80

CSE: 1.00 —

Y




2. Configuration du profil

2.2 Création de profils

Profile
e 3 profils différents peuvent étre créés dans Configuration du profil, T Sefup__ n_
; ‘ h 6.0
dans lesquels le nom et les trois parametres Entrainement , FREE 2
Chauffage [IIJ, Soufflerie B3 peuvent étre réglés librement puis ngEIngg 62 .
enregistrés en appuyant sur le bouton e-Drive qu (il 21). O <
o | es différents points de menu peuvent étre sélectionnés a I'aide des élé- 100 -
ments de commande (4). Si vous appuyez sur le bouton e-Drive @ o]
vous retournez a la sélection de la configuration du profil. (ill. 21) (ill. 22)
* Si le symbole (ABC) est activé en tournant le bouton
e-Drive @ , vous retournez au menu Nom du profil en appuyant PArarilo Mare
sur le bouton e-Drive G (ill. 22).
o B EREE_1__
e Dans le menu Nom du profil, tournez le bouton e—Dnve@ pour
sélectionner les symboles _ /. / AaZ / 0a9,ainsique les &E> .ABCD
fleches vers la gauche ou la droite et les symboles Enregistrer FHohoask
BB ou Retour [IE=Yg . Uuuxyzoal
e Modifier le nom du profil o - ‘
— Tournez le bouton e-Drive #§ pour sélectionner lgs flaches m

vers la gauche ou la droite. Si la fléche vers la droite est activée
en appuyant sur le bouton e-Drive @ la position d'un symbole
(noir) dans le nom du profil se déplace vers la droite. Si la fleche
vers la gauche est activée en appuyant sur le bouton e-Drive @ ,
la position d’un symbole (noir) dans le nom du profil se déplace
vers la gauche (ill. 23).

— Si vous tournez le bouton e-Drive /@ le symbole souhaité (_ /. / AaZ / 0a9) peut étre sé-
lectionné. Si vous appuyez sur le bouton e-Drive @ , e symbole en noir dans le nom du profil est
remplacé par le symbole que vous venez de sélectionner.

e Enregistrement ou rejet du nom du profil .
— Si le symbole Enregistrer est sélectionné en tournant le bouton e-Drive €, appuyez sur
le bouton e-Drive @ pour enregistrer le nom du profil.

— Si le symbole Retour est sélectionné en tournant le bouton e-Drive @ appuyez sur le
bouton e-Drive @ pour rejeter le nom du profil (il ne sera pas enregistré).

Procédez a un essai de soudage conformément aux instructions de
soudage du fabricant de matériaux et aux normes ou directives nationales.
Contrélez I'essai de soudage.

2.3 Configuration du mode Veille
e | e temps de veille définit la durée devant s’écouler (aucune activation de touche,
buse de soudage (9) pas en position de soudage) avant le déclenchement auto-
matique du processus de refroidissement (voir chapitre 1.8 Refroidissement). m
—Vous pouvez régler le temps de 5 — 120 minutes en tournant le bouton e-Drive@. [5..120 minl
Le réglage en usine est 40 minutes.

e Si vous appuyez sur le bouton e-Drive @ ,vous retournez a la sélection de la confi-
guration du profil.

Standby
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FAQ Erreurs — Cause — Action

e | a machine s’éteint automatiquement
— En mode Veille, la machine s’éteint automatiquement apres le temps réglé
(réglage en usine : 40 minutes).
Si nécessaire, augmentez le temps de veille (page 16, chapitres 2. Configuration
du profil et 2.3 Configuration du mode Veille).
e La qualité de la soudure est mauvaise
— Controlez la vitesse d’entrainement, la température de soudage et la quantité d’air
— Nettoyez la buse de soudage (9) avec la brosse métallique
— Mauvais réglage de la buse de soudage (9)

Procédez au réglage de la buse de soudage (9) comme suit :

@ Laissez refroidir la buse de soudage (9) (page 14, chapitres 1. Mode de travail et 1.8 Refroidissement)
@ Desserrez les vis a six pans creux au niveau du support de I'appareil

@ Effectuez I'ajustage angulaire au niveau de la soufflerie a air chaud (8) par petits mouvements oscillants.
@ Labuse de soudage (9) doit reposer sur le calibre pour buses (34) (fleche L) et sur le support (fleche R).
(@ Serrez les vis a six pans creux au niveau du support de I'appareil

@ Positionnez le calibre pour buses (34). Tenez compte de I'échelle sur le calibre pour buses (34)

@® Placez la soufflerie a air chaud (8) en position de soudage

@ Desserrez les vis d'ajustage du pivot (25)

@ Alignez la soufflerie a air chaud (8) parallelement au calibre pour buses (34)

@ Serrez les vis d'ajustage du pivot (25)

(® Retirez le calibre pour buses (34) et procédez a un essai de soudage.

e | a température réglée n’est pas atteinte (I’affichage de la température clignote)
— Contrélez la tension du secteur
— Réduisez la quantité d'air
— Réduisez la température

e | a soufflerie a air chaud ne s’arréte pas en position de soudage
—Réglez la piece de bille de pression comme suit :
— Laissez refroidir la buse de soudage (9)
(page 14, chapitres 1. Mode de travail et
1.8 Refroidissement)
— Placez la buse de soudage (9) en position de soudage
— Al'aide d’un tournevis, serrez légerement la vis (30),
puis tournez la vis (30) d'environ 1/2 tour dans le
Sens inverse.




FAQ Erreurs — Cause — Action

e | a largeur de soudure n’est pas constante
— Procédez au réglage précis du rouleau de guidage comme suit :
— Laissez refroidir la buse de soudage (9)

(page 14, chapitres 1. Mode de travail et 1.8 Refroidissement)

— Placez la buse de soudage (9) en position de soudage
— Desserrez la vis a six pans creux du rouleau de guidage (15)
— Poussez le rouleau de guidage (15) dans la position souhaitée
— Serrez la vis a Six pans creux
— Procédez a un essai de soudage

e | a soudeuse automatique a air chaud s'éloigne du soudure

(soudage par recouvrement)

— Procédez au réglage précis du tracé de la poulie de guidage (14) comme suit :

— Laissez refroidir la buse de soudage (9)
(page 14, chapitres 1. Mode de travail et 1.8 Refroidissement)

— Mettez le commutateur principal (3) hors circuit OFF@

— Débranchez le céble d’alimentation secteur du secteur électrique @D

— Retirez le poids supplémentaire (16)

— Basculez la soudeuse automatique sur le coté

— Desserrez la vis d’arrét pour le réglage précis du tracé (31) et pous-
sez le levier de réglage précis du tracé (32) en position souhaitée

— Serrez la vis d’arrét pour le réglage précis du tracé (31)

— Placez la soudeuse automatique a air chaud en
position de soudage

— Positionnez le poids supplémentaire (16)

— Remettez la soudeuse automatique a air chaud
en marche

— Procédez a un essai de soudage

e | e dispositif automatique de démarrage ne fonctionne pas
Si le moteur d’entrainement ne démarre pas automatiquement aprés I'insertion de la buse de soudage (9), le
capteur de démarrage (6) est peut-étre mal réglé.
— Réglez le capteur de démarrage (6) comme suit :
— Laissez refroidir la buse de soudage (9) (page 14, chapitres 1. Mode de travail et 1.8 Refroidissement)
— Mettez le commutateur principal (3) hors circuit ow@
— Al'aide de la soufflerie a air chaud (8), placez la buse de soudage (9) en position de soudage et enclenchez-la.
— Procédez au réglage du capteur de démarrage (6) au niveau de la vis sans téte (7) a I'aide d’une clé
Allen ; IMPORTANT : portée : 0,2 - 0,5 mm
— Controlez le fonctionnement

‘\9/ D\

P Si le moteur d’entrainement ne démarre toujours pas automatiquement, contactez le SAV.
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Applications de soudage
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Modéles Leister VARIANT T1

Réf. 141.891 VARIANT T1, 230 V / buse 40 mm avec prise européenne
Réf. 141.892 VARIANT T1, 230 V / buse 20 mm avec prise européenne
Réf. 141.893 VARIANT T1, 400 V / buse 40 mm avec prise EURO (3LNPE)
Réf. 141.894 VARIANT T1, 400 V / buse 20 mm avec prise EURO (3LNPE)

Accessoires

Pour des raisons techniques et de sécurité, seuls des accessoires Leister doivent étre utilisés.

Réf. 142.650 Kit ourlet/ralingue complet Réf. 139.438 Poids supplémentaire

Réf. 140.530 Piece d’assemblage ourlet/ralingue  Réf. 137.843 Partie supérieure de la manette
de guidage (poignée en T)

Réf. 142.221 Serre-flan Réf. 116.798 Brosse en laiton
Réf. 141.326 Guide de ralingue Réf. 142.705 Malette d’outils
Formation

e Leister Process Technologies et ses SAV compétents proposent des cours et des formations de soudage
gratuits. Informations a I'adresse www.leister.com.

Entretien

e entrée d'air de la soufflerie a air chaud (8) doit étre nettoyée des impuretés a I'aide d'un pinceau —
e Nettoyez la buse de soudage (9) avec la brosse en laiton
e Controlez le cable d’alimentation secteur (1) et la prise a la recherche de dommages électriques

et mécaniques

Maintenance et réparation

e Sile compteur d’entrainement atteint 400 h ou le compteur de soufflerie 2000 h, le mes-
sage « Maintenance servicing » s'affiche a I’écran (5) a la prochaine mise en marche P

du commutateur principal (3). Ce message s’affiche pendant 10 secondes et ne peut
pas étre ignoré au moyen des éléments de commande (4). T s

e |es réparations doivent étre réalisées exclusivement par les SAV Leister compétents. Ils servicing
garantissent un service de réparation approprié et fiable sous 24 heures avec des
pieces détachées d’origine, conformément aux schémas de cablage et aux listes des
pieces de rechange.

Garantie

e |‘appareil est couvert par une garantie de base d’un (1) an a compter de la date d’achat (prouvée grace a la facture
ou au bon de livraison). Une livraison de remplacement ou des réparations permettent de corriger les dommages
survenus. Les éléments chauffants sont exclus de cette garantie.

e Toute autre prétention est exclue, sous réserve des dispositions légales applicables.

¢ | es dommages imputables a 'usure naturelle, & une surcharge ou a une manipulation non conforme sont
exclus de la garantie.

e Toute prétention est exclue pour les appareils qui ont été transformés ou modifiés par I'acheteur.
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Enhorabuena por adquirir una soldadora automatica de aire caliente VARIANT T1

Se ha decidido por una soldadora automatica de aire caliente de primera clase, compuesta por
materiales de calidad. Este equipo se ha desarrollado y fabricado conforme a las técnicas de
soldadura mas modernas. Todos los VARIANT T1 se someten a un estricto control de calidad antes
de salir de la fabrica de Suiza.
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Instrucciones de funcionamiento (rraduccion del manual de instrucciones original) ®

Lea las instrucciones de funcionamiento atentamente antes de la puesta
en funcionamiento y consérvelas para el futuro.

Leister VARIANT T1
Soldadora automatica de aire caliente

Aplicacion

e Soldadora automatica de aire caliente guiada manualmente para costuras de soldadura a solape, de rebordes y
burletes de material de lonas (PVC y materiales similares).

e El procesamiento so6lo se debe realizar en espacios bien ventilados

Advertencia

Existe peligro de muerte al abrir el equipo, ya que se dejan al descubierto com-
ponentes y conexiones sometidos a tension. Antes de abrir el equipo, desconecte
el enchufe.

Peligro de fuego y explosiones en caso de un uso inadecuado de los dispositivos
de aire caliente, en especial cerca de materiales inflamables y gases explosivos.

iPeligro de quemaduras! No toque la boquilla de soldadura si esta caliente.
Espere a que el equipo se enfrie.
No dirija el chorro de aire caliente hacia personas o animales.

Conecte el equipo a una toma de corriente con un conductor de proteccion.
Los cortes del conductor de proteccion, ya se produzcan dentro o fuera del equipo,
son peligrosos. Utilice inicamente cables alargadores con conductor de
proteccion.

Gl

Precaucion

230 La tensién nominal indicada en el equipo debe coincidir con la tension de red.
200 Retire el soplante de aire caliente en caso de fallo de alimentacion.

Es imprescindible un interruptor Fl para el empleo del equipo, a modo de protec-
cion personal.

El equipo debe permanecer vigilado mientras esté funcionando. El calor puede
llegar a materiales inflamables que se encuentren fuera del &mbito visual.

El equipo solo podra ser utilizado por personal especializado debidamente formado
0 bajo su vigilancia. Se prohibe terminantemente su uso por parte de nifios.

Proteger el equipo de la humedad y el agua.

El equipo no se debe levantar por el peso adicional.

>0 @O
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Conformidad

Leister Process Technologies, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Suiza declara que este producto, en la
version que hemos introducido en circulacion, cumple los requisitos de las siguientes directivas de la UE.

Directivas: 2006742, 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 61000-6-2
EN 61000-3-2, EN 61000-3-12, EN 61000-3-3, EN 61000-3-11 (Zinay)
EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

Kaegiswil, 06/10/10 - -
aegiswil, 06/10/ ?)ﬂwo - M A L &_) L,\,
Bruno von Wyl Christiane Leister
Director técnico Propietaria de la empresa
Eliminacion
Los equipos eléctricos, accesorios y embalajes deben ser reciclados ecolégicamente. Solo para paises
de la UE: jNo tire equipos eléctricos a la basural Segun la directiva europea 2002/96 sobre residuos

de aparatos eléctricos y electronicos y su aplicacion en derecho nacional, los equipos eléctricos que
ya no se pueden usar deben ser recogidos por separado y reciclados ecoldgicamente.

Datos técnicos

Tension V~ *230, *400 (2LNPE) V~ *230, %400 (2LNPE)
Potencia W 3680, 5700 w 3680, 5700
Frecuencia Hz 50/60 Hz 50/60

Temperatura °C 100 — 620 sin escalas °F 212 — 1148 sin escalas
Velocidad m/min 1,5 — 18 sin escalas ft/min 4,9 — 59,1 sin escalas
Cantidad de aire % 40 - 100 % 40 =100

Nivel de emisiones Lpa (dB) 70 Lpa (dB) 70

Peso kg 22 Ibs 48,5

sin cable de conexion de red

Dimensiones L x AN x A mm 500 x 400 x 195 pulgadas 19,7 x 15,8 x 7,7
Simbolo de conformidad C€E

Simbolo de seguridad ®

Tipo de certificado CCA

Clase de proteccion | ()

* Tension de alimentacion no conmutable
Sujeto a modificaciones técnicas



Descripcion del equipo

Palo guia opcional

1 Cable de conexion de red
2 Carcasa
3 Interruptor principal
4 Elementos de manejo
5 Pantalla
6 Sensor de arranque
7 Tornillo de sujecion para
ajuste del sensor de arranque
8 Soplante de aire caliente
9 Boquilla de soldadura
10 Taldn de tope para
soplante de aire caliente
11 Rodillo de presion

Interruptor principal (3)

12 Polea de inversion

13 Pulsador

14 Rodillo de direccion

15 Rodillo guia

16 Peso adicional

17 Asa de transporte

18 Tornillo cilindrico

19 Parte inferior de palo guia

20 Parte superior de palo guia

21 Palanca de sujecion de la
parte superior del palo guia

22 Soporte para cable de
conexion de red

23 Correa

24 Tornillo de palanca de la parte
inferior del palo guia

25 Tomillo de ajuste del eje pivotante

26 Rodillo de transporte

27 Mango para el dispositivo de elevacion

28 Asidero

29 Ajuste angular del soporte

30 Tornillo de tope para posicion de
soldadura

31 Tornillo de tope para ajuste preciso
de trazado

32 Palanca para ajuste preciso de
trazado

33 Mango del palo guia

34 Calibrador de boquillas

@ Para conectar o desconectar la soldadora automética de aire caliente VARIANT T1

Elementos de manejo (4)

e-Drive

O

Tiene dos funciones:

s Girar a la izquierda o a la derecha para

El e-Drive se utiliza como navegador.

ajustar distintos menus o valores

q Presionar para confirmar o activar
(=]

1l

Accionamiento
Ajuste de la velocidad de accionamiento

Calefaccion
Ajuste de la temperatura de soldadura

Soplante

Ajuste de la cantidad de aire -
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Iconos informativos

Los siguientes iconos muestran informacion en la pantalla.
* La boquilla de soldadura In Equipo en modo Standby,

se enfria se desconectara tras el
A Indica que la temperatura esta aumentando

Ponerse en contacto con el punto
de servicio autorizado

I Bara de proceso

proceso
W Indica que la temperatura esta disminuyendo

Iconos activos

Los siguientes iconos se mostraran en la pantalla y se activaran al @ pulsar e-Drive.
Conexion de la calefaccion y el soplante (en caso -
y P ( Profile

de que el soplante atin no esté en marcha)

Seleccionar perfil

Detencion del accionamiento
Inicio del accionamiento

Enfriamiento automatico
(calefaccion OFF, soplante ON)

En la estructura hacia arriba
(volver al programa anterior)

Guardar nuevo nombre
Modificar nombre de perfil

Ir a la pagina siguiente

Ir a la pagina siguiente

Poner a cero la distancia diaria

TR

Enter, confirmar
* 6.0 :in
Iconos informativos > 620 <
Cool down
OK?
. 80 %
Iconos activos = o] [

Informacion rapida

Como poner en marcha la soldadora automatica de ai:gcaliente VARIANT T1
. Conectar el cable de conexion de roe;ld a la red eléctrica

. Interruptor principal (3) ON

. Pulsar la tecla de accionamiento ) == girar e-Drive

. Pulsar la tecla de calefaccion  [IT] = girar e-Drive @
. Pulsar la tecla de soplante B— girar e-Drive ’@?

)

o

. Pulsar e-Drive @ Tiempo de calentamiento aprox. 1—2 MiNUIDS e E———
. Realizar una soldadura de prueba conforme a las instrucciones de soldadura del fabricante del

~N o OB W NN =

6.0
4520 %

80 «

6.0

min

4520 %
=
80 «

material

y las normas o directivas nacionales. Comprobar la soldadura de prueba.

[ —
—

oo

. Soldadura

%

Como desconectar la soldadora automatica de aire caliente VARIANT T1
1. Pulsar e-Drive @ (fig. 1).

2. Pulsar e-Drive Q en «Cool down OK> y dejar enfriar durante Cool down
aprox. 4 minutos (fig 2). El soplante se desconecta automaticamente.

3. Tras el enfriamiento de la boquilla de soldadura (9),
apagar el interruptor principal (3) OFF@ (Fig. 1)

(Fig. 2)



Puesta a punto

¢ Antes de la puesta en funcionamiento, controlar que el cable de conexién de red (1) y el enchufe, asi como
el alargador, no tengan dafios mecanicos ni eléctricos.

e | 0s ajustes basicos de la boquilla de soldadura (9) se realizan en fabrica
e Controlar el ajuste basico de la boquilla de soldadura (9)
— El control se puede realizar con el calibrador de boquillas (34) o conforme a los detalles Ay B.

Detalle A Detalle B

1mm

 Montar el palo guia con los tornillos cilindricos (18).
— Colocar en la posicion deseada la parte inferior del palo guia (19) con el tornillo de
palanca (24) y la parte superior del palo guia (20) con la palanca de sujecion (21).
— Colocar el elemento de descarga de traccién del cable de conexion de red (1) en el
soporte (22) en el palo guia o en el chasis.

e Colocar peso adicional (16)
(max. dos pesos adicionales)

% Conectar el equipo a la tension nominal. La tension nominal indicada en el equipo debe coincidir con
la tension de red.
En caso de fallo de la alimentacion, desplazar el soplante de aire caliente (8) a la posicion de parada.

Posicionamiento del equipo

e £| material de lona debe estar limpio entre el solape y la parte superior e inferior.

e | a boquilla de soldadura (9), el rodillo de presion (11), la polea de inversion (12) y la correa (23), asi como
el pulsador (13), deben estar limpios.

e Sila soldadora automatica de aire caliente no esta lista para el transporte, levantarla con el mango (27) del dis-
positivo de elevacion. Los rodillos de transporte (26) funcionaran ahora.

e Desplazar la soldadora automatica de aire caliente a la posicion de soldadura.

e Con el mango (27), descender la soldadora automatica de aire caliente a la posicion de soldadura. Los rodillos
de transporte (26) ya no funcionaran y, por tanto, se descargaran.

e Bajar el rodillo guia (15)

e El rodillo guia (15) debe estar paralelo al rodillo de presion (11) (detalle C). Detalle C
]
Listo para el transporte Posicion de soldadura [ ~NSF72% ] E
Mango hacia la izquierda Mango hacia la derecha [, 2 e
A\
11 15
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Proceso de soldadura

¢ Preparacion
Realizar una soldadura de prueba conforme a las instrucciones de soldadura del fabricante del
material y las normas o directivas nacionales. Comprobar la soldadura de prueba.

— Ajustar los parametros de soldadura de accionamiento, calefaccion y soplante (capitulo 1, modo de trabajo)
— Debe haberse alcanzado la temperatura de soldadura (tiempo de calentamiento aprox. 1—2 min.)

e Inicio de la soldadura
— Bajar el rodillo guia (15)
— Girar hacia abajo e introducir ligeramente el soplante de aire caliente (8) hasta que el talon de tope (10)
salga del orificio. Bajar inmediatamente el soplante de aire caliente (8).

ATENCION: Si se introduce y baja demasiado el soplante de aire caliente (8), las boquillas de soldadura (9) y el
A rodillo de presion (11) entrardn en contacto. Por lo tanto, no se podra bajar tanto el soplante de aire caliente (8).

— El material de lona superior en el drea del rodillo guia se debera levantar ligeramente y, desplazando el soplante
de aire caliente (8), encajar la boquilla de soldadura (9) hasta el tope entre las lonas solapadas.

T

=

— EI motor de accionamiento arrancara automaticamente. Si no se produce el arranque automatico, consulte
el capitulo Preguntas Frecuentes, pagina 89.

— La méquina se puede iniciar manualmente con los elementos de manejo de accionamiento e-Drive @

— Si se inicia el accionamiento cony el e-Drive@ y se introduce a continuacion la boquilla de soldadura (9),
la soldadora automatica de aire caliente continda su marcha tras girar la boquilla de soldadura (9) hacia afuera
aprox. 30cm (retardo de la desconexion del accionamiento).

— La soldadora automatica de aire caliente se puede guiar por el solape con el mango del palo guia (33), el asa de
transporte (17) o el asidero (28). Guie la soldadora automatica de aire caliente sin presion con el mango del palo
guia (33), el asa de transporte (17) o el asidero (28) durante el proceso de soldadura. Si ejerce demasiada presion,
pueden producirse fallos en la soldadura. Preste atencion a la posicion del rodillo guia (15).

e Finalizacion de la soldadura
— Tras la soldadura, desplazar la boquilla de soldadura (9) con el soplante de aire caliente (8) hacia la
derecha de la posicion de soldadura y levantarla.
— Desplazar el soplante de aire caliente (8) hacia la derecha hasta que el talén de tope (10) encaje en el orificio
del asidero (28). El soplante de aire caliente (8) se encuentra en la posicion de parada.
— Subir el rodillo guia (15)

7 2

—Bajar los rodillos de transporte (26) girando el mango (27). De esta
forma, se descargaran el rodillo de presion (11) y la polea de inversion
(12) para el transporte.

— Tras finalizar los trabajos de soldadura, desconectar la calefaccion con
el e-Drive @ @ (presionar dos veces), de esta forma, se enfriard la boquilla de soldadura (9) y se desco-
nectara la soldadora automéaticamente después de aprox. 4 minutos (capitulo 1.8, Enfriamiento).

— Apagar el Interruptor principal (3) or(&)

Desconectar el cable de conexion de red de la red eléctrica.

— Limpiar la boquilla de soldadura (9) con un cepillo de latén



Transporte

e Subir el rodillo guia (15).

* Desplazar el soplante de aire caliente (8) hacia la derecha hasta que el talon de tope (10) encaje en el orificio del

asidero (28). El soplante de aire caliente (8) se encuentra en la posicion de parada.

e Bajar los rodillos de transporte (26) girando el mango (27). De esta forma, se descargaran el rodillo de presion
(11) y la polea de inversion (12) para el transporte.

Desplazamiento Transporte
Combinaciones de teclas
Interruptor principal ON VARIANT

ON

@ >

Mantener pulsadas las teclas de acciona-
miento y calefaccion y activar al mismo

tiempo el interruptor principal
ON

om—e——

Switzerland

6.0 &=
620 <«

Release
HMI: 1.00 80 %o
CSE: 1.00 )
Profile
Setup
VARIANT FREE 1
FREE 2
LEISTER FREE 3
Standby
Switzerland
Release
HMI: 1.60
CSE: 1.00 =)

Modo de trabajo
Capitulo 1

Configuracion
de perfiles
Capitulo 2
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1.

1.1

1.2

Modo de trabajo

Indicadores de valores nommales (tras conectar el equipo)

Interruptor principal (3) ON @ 6.0 oo
e Tras conectar el equipo, apareceran en la pantalla (5) los Ultimos valores ajustados (fig. 3).
e En este men, estan desconectados la calefaccion, el soplante y el accionamiento. 620 <«
e El usuario puede realizar aqui con los elementos de manejo (4) todos los ajustes des-
critos en los siguientes capitulos. 80 o
* Si la temperatura del elemento calentador es superior a 80 °C al conectarlo, el indicador | g
cambia inmediatamente al modo Cool Down (capitulo 1.8 Enfriamiento) en el que el (Fig. 3)
soplante funciona a pleno rendimiento y se enfria, de este modo, la boquilla de
soldadura (9). En este modo, pulsando e—Drive@, se puede cambiar siempre de nuevo
al modo de trabajo.
e Cuando la temperatura del elemento calentador llegue se enfrie hasta 60 °C, el so-
plante seguird funcionando durante 2 minutos y se desconectara después automati-
camente. La pantalla (5) vuelve a los indicadores de valores nominales (fig. 3).
e Girando el e-Drive @ a Profile, se pueden seleccionar los diferentes perfiles de sol- [
dadura (fig. 4; Capitulo 1.7, Seleccion de perfil). (Fig. 4)
Indicador de trabajo " "
e Al pulsar el e-Drive @ se inician la calefaccion y el soplante y 1os in- 6.0 ~m 6.0 min
dicadores de valores nominales cambian a los indicadores de trabajo.
e Durante el calentamiento de la boquilla de soldadura (9), este se |4 520 ¢ | |520 <«
. ]
mostrard en la pantalla (5) con la barra de estado y la flecha A
(hacia arriba) y se mostrara el valor real de la temperatura de solda- | 8O %| |80 %
dura (intermitente) (fig. 5).
Cuando se alcanza el valor nominal de la temperatura de soldadura, (Fig. 5) (Fig. 6)
las flechas y las barras de estado dejaran de mostrarse (fig. 6).
e Si la tension de red se encuentra fuera (+/- 15%) de la tension |6.0 55 (6.0 55
nominal predeterminada, se mostrara de forma alterna el simbolo
con la sobretension [ o infratension 4 correspondiente y la | o | |w 5
cantidad de aire ajustada. Si la cantidad de aire es 100%, se & ﬂ
mostrara el simbolo intermitente con la sobre [/infratension 4
medida (fig. 7). Lj 175V
(Solo posible en VARIANT T1 230V~).
jLa sobre/infratension puede afectar al resultado de la soldadura! (Fig. 7) (Fig. 8)

e Si, tras un plazo definido, no se pulsa ninguna tecla y la boquilla de soldadura (9) NO se encuentra

en la posicion de soldadura, se mostrara el ment de Standby (capitulo 1.9, Standby).

¢ Si la boquilla de soldadura (9) se encuentra en la posicion de parada, se podran seleccionar los menus

Cool Down (capitulo 1.8, Enfriamiento) o Profile (capitulo 1.7, Seleccion de perfil) girando el e-Drive @

¢ Sila boquilla de soldadura (9) esta introducida, desapareceran los dos puntos de ment dela

pantalla (5) y no se podréan seleccionar.

e Mientras se enfria la boquilla de soldadura (9), el proceso se representara con la barra de estado y la flecha
W (hacia abajo) y con el valor real de la temperatura de soldadura intermitente en la pantalla (5) (fig. 8).



1. Modo de trabajo

1.3 Ajuste de la velocidad de accionamiento

e Con la tecla de accionamiento se puede adaptar la velocidad de accionamiento.
Se puede ajustar girando el e-Drive ’@ en pasos de 0,1 m/min desde 1,5 m/min hasta
18,0 m/min. Este ajuste se puede realizar con el accionamiento conectado o desco-
nectado. Si no se introduce ninglin dato durante 3 segundos con los elementos de
manejo (4), se aplicara la nueva velocidad de accionamiento. En la pantalla (5) apa-
receran los indicadores de valores nominales de trabajo o Cool Down (fig. 9).

e Sila boquilla de soldadura (9) no se encuentra en la posicion de soldadura, aparece en
el borde inferior izquierdo de la pantalla (5) el simbolo (inicio) .

e Pulsando el e-Drive @ se puede conectar el acciona-
miento y aparece el simbolo (parada) [l . La velocidad de
accionamiento se puede ajustar directamente girando el e-Drive @

6.0 =&
620 <
=3

(Fig. 9)

e Volviendo a pulsar el e-Drive @ se ejecutara la orden de parada y se desconectara el accionamiento.
En la pantalla apareceran los indicadores de valores nominales de trabajo o Cool Down.

e Si se pulsa la tecla de accionamiento durante 3 segundos, el indicador cambia a otro menu (véase
el capitulo 1.6 Medicion de extension, contador de accionamiento y contador de soplador).

e Con la tecla de calefaccion @ 0 la tecla del soplante ﬂ se puede cambiar al menu correspondiente.

1.4 Ajuste de la temperatura de soldadura

e Con la tecla de calefaccion m se puede modificar la temperatura de soldadura. La
temperatura de soldadura se puede ajustar en pasos de 10 °C desde 100 °C hasta
620 °C girando el e-Drive /@ El ajuste se aplicara tras 3 segundos, si no se pulsa
ninguna tecla durante estos 3 segundos (fig. 10).

e Si se accede a este menu desde el indicador de valores nominales, podra iniciar la
calefaccion y el soplante pulsando el e-Drive @ . Si la calefaccion esta conectada,
se puede seleccionar el mend Cool Down (capitulo 1.8, Enfriamiento) (fig. 11).

e Al pulsar la tecla de calefaccion m durante 3 segundos, aparece la tension de red de-
bajo de la velocidad de accionamiento. Esta consulta solo es posible en los indicadores
de trabajo (capitulo 1.2).

(Solo posible en VARIANT T1 230V~).

* Con la tecla de accionamiento [ o la tecla del soplante (@ se puede cambiar al men
correspondiente.

6.0 &

100 «
(Fig. 10)

6.0 &
4520

80 «

(Fig. 11)
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1.

1.5 Ajuste de la cantidad de aire

1.6

Modo de trabajo

6.0 &

e Con la tecla de soplante ﬂ se puede modificar la cantidad de aire. La cantidad de aire
se puede ajustar en pasos de 5% desde 40% hasta 100% girando el e-Drive @ El
ajuste se aplicara tras 3 segundos, si no se pulsa ninguna tecla durante estos 3 segun- 620 <
dos. Si la cantidad de aire esta ajustada en 100%, no aparecera ningun indicador en la
pantalla (5) (fig. 12).

e Si se accede a este menu desde el indicador de valores nominales, podré iniciar
la calefaccion y el soplante pulsando el e-Drive & . (Fig. 12)

e El ment Cool Down se puede seleccionar pulsando el e-Drive @ (capitulo 1.8, Enfriamiento).

* Con la tecla de accionamiento §)j o la tecla de calefaccion m se puede cambiar al menu correspondiente.

Medicion de extension, contador de accionamiento y contador de soplador Distances:

Total

e Este menu (fig. 13) aparece cuando se pulsa la tecla de accionamiento durante al 1034m

menos 3 segundos. Day

e £l menu muestra todas las horas de funcionamiento y la distancia que ha recorrido el 012m

equipo desde su conexion. La distancia total (aqui: 1034 m) no se puede cambiar y mues- Pc';*; | cozs
tra todo el recorrido desde la puesta en marcha. Blow 043:58
Drive 0©20:10

e | a distancia diaria (aqui: 012m) no se restablece automaticamente, sino que la debe
poner a cero el usuario con pulsando el e-Drive @ . (Fig. 13)
e | os valores Time indican las horas de funcionamiento de cada componente individual
del equipo. Se indican el tiempo del soplante «Blow» (aqui: 043:58) y del accionamiento «Drive» (aqui:
020:10). El tiempo «Total» hace referencia al tiempo de funcionamiento. Cuenta las horas y los minutos
(aqui: 143:12) que ha estado encendido el interruptor principal (3).

* Si se selecciona pulsando el e-Drive G Ia flecha Back (==Yl se vuelve al men(i desde el que se ha
pulsado la tecla de accionamiento ] .




1.8

1. Modo de trabajo

1.7 Seleccion de perfil

m
e Si esta activado el indicador en la parte inferior derecha de la pantalla (5), 6.0 &w
se pueden cargar perfiles pulsando el e-Drive @ A continuacion, aparece el indicador
«Select Profile». Al girar el e-Drive @ se puede seleccionar un perfil. Los perfiles FREE | G20 <«
1,2y 3 los puede definir el usuario por si mismo (ver capitulo 2 Configuracion de perfiles).
Todos los demas perfiles tienen valores fijos y no los puede definir el usuario (fig. 14).
. P . . 80 «
e Girando el e-Drive 9 se pueden activar en la pantalla (5) las flechas de abajo a la =]
izquierda o a la derecha. (Fig. 14)
Flecha a la derecha pulsando el e-Drive & a la siguiente
pagina (fig. 15). select | Select
. . . ;o rotile rofile
Flechla a Ila izquierda pulsando el e-Drive & a la pagina —
anterior (fig. 16). FEEE g Egg ;
S
e Si se activa la flecha Back girando el e-Drive @ PUC 1 PRG 3
. . PUC 2 PRG 4
se vuelve pulsando el e-Drive @ al menu desde donde se ac- |PUC Mesch PRG 5
cedi6 al men de perfil (Fig. 15). FEL PRG 6
(=] (=] L=
(Fig. 15) (Fig. 16)

Realizar una soldadura de prueba conforme a las instrucciones de soldadura del fabricante del
material o las normas y directivas nacionales. Comprobar la soldadura de prueba.

Enfriamiento

* Si se selecciona el simbolo WE>>3 pulsando el e-Drive @ (fig. 17), aparece el
menu «Gool down OK?» (Fig. 18). Al pulsar el e-Drive @ se
activa el simbolo OK abajo a la derecha en la pantalla (5). De esta forma, se inicia
el enfriamiento.

e Durante el proceso de enfriamiento, se aumenta la cantidad de aire al 100% vy se
muestra la temperatura de soldadura de ese momento (fig. 19).
Si la temperatura cae por debajo de 60 °C, el soplante funciona dos minutos mas y

6.0
4520«

80

%

- . (Fig. 17)
se apaga automaticamente después.
El indicador cambia al indicador de valor nominal.
e Al pulsar el e-Drive @ durante el proceso de enfriamiento, se ini-
cia la calefaccion y aparece en la pantalla (5) el indicador de v 240
trabajo (ver el capitulo 1.2 Indicadores de trabajo).
. , . ) Cool down
e Si el menu Cool Down esta activo, se puede conectar y desconec- OK? *
tar manualmente el accionamiento con la tecla de accionamiento
]
La tecla de calefaccionfll] y del soplant{@ no tienen (Fig. 18) (Fig. 19)

ninguna funcion.

85



1. Modo de trabajo

1.9 Standby

e Si la boquilla de soldadura (9) no se encuentra en la posicion de soldadura y no se I
pulsa ninguna tecla durante el tiempo de standby definido por el usuario, se inicia
automaticamente el modo Cool Down cuando trascurra la cuenta atras (fig. 20).

Se iniciara el proceso de enfriamiento.

 Si se pulsa el e-Drive antes de que transcurra la cuenta atras (180 segundos)@ , 1 52
la pantalla (5) cambiard al indicador de trabajo (ver capitulo 1.2 Indicadores de trabajo).

e Ajuste del tiempo de standby (capitulo 2.3, Configuracion de standby). (Fig. 20)

Standby

1.10 Mensajes de error

\ 7

e Si se produce un fallo de funcionamiento en la :-

soldadura automatica de aire caliente VARIANT J N\
T1, aparece un mensaje en la pantalla (5) con

un codigo de error adicional. Este cddigo es STOP! STOP! STOP!

una indicacion precisa del fallo y se indica en ERROR ERROR ERROR
la siguiente lista. o1 02 40

e £n los fallos 02 y 40, se mostraran simbolos
diferentes.

e En todos los demds fallos, se muestra la llave inglesa que indica que debe recurrirse al servicio técnico.

Error Tipo de fallo

Err00 Sistema electronico de control defectuoso

Err01 Interrupcion o cortocircuito en la sonda de temperatura

Err02 Averia en el elemento calentador/sistema electronico (interrupcion en una/ambas bobina/s)
Err04 Averia de Triac (uno o0 ambos Triacs estan averiados)

Err08 Averia en el motor del soplante

Err40 Tension insuficiente 25% (tension de red 75%), s6lo VARIANT T1 230V~

2. Configuracion de perfiles

2.1 Combinacion de teclas para configuracion de perfiles

Mantener pulsadas las teclas de acciona- Profile
miento y calefaccion y activar al mismo Setup
nientoyy ¢ y act VARIANT FREE 1
tiempo el interruptor principal FREE 2
ON LEISTER FREE 3
Standby

I!!, I!!l : Switzerland -

Release

HMI: 1.00

CSE: 1.00 =)
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2. Configuracion de perfiles

2.2 Creacion de un perfil

2.3

Profile
e En la configuracion de perfiles, se pueden crear 3 perfiles individua- 6.0 =
les en los que se pueden ajustar lioremente el nombre y los tres pa- _FREE 2 " min
rametros de accionamiento [}, calefaccion [l soplante @ v.a  |Shereing 62 .
continuacion, se pueden guardar pulsando el e-Drive @ (fig.21). O <
e | os diferentes puntos de menu se pueden seleccionar mediante de los 100 -
elementos de manejo (4). Pulsando el e-Drive @ se vuelve a la se- (or)
leccion de configuracion de perfiles. (Fig. 21) (Fig. 22)

e Sj se activa el simbolo ABC girando el e-Drive /@\ ,
se accede al menu Profile Name girando el e-Drive @ (fig. 22).

e En el menu Profile Name, girando el e-Drive ’@ se pueden
seleccionar los caracteres _ /. / AaZ / 0a9,asi como las
flechas izquierda o derecha y los simbolos Save [EEIVEY O

Back ==y
e Modificar nombre de perfil
— Girando el e-Drive @ se pueden seleccionar las flechas a la izquierda
0 a la derecha. Si se activa la flecha derecha pulsando el e-Drive @ ,
la posicion del nombre de perfil, salta un puesto (negro) hacia la derecha.
Si se activa la flecha a la izquierda pulsando el e-Drive @ , la posicion del
nombre de perfil, salta un puesto (negro) hacia la izquierda (fig. 23).

Profile Name

EREE 1

@E> .ABCD
EFGHI JKL
MNOPQRST
UuwXxXyYzoe1
23456789

Save

(Fig. 23)

. . . . s .
— Girando el e-Drive @ se puede seleccionar el caracter deseado (_ /. / AaZ / 0a9). Presionando
el e-Drive @ se sustituiran los caracteres representados en negro en el nombre del perfil por los caracteres

seleccionados previamente.

e Guardar o descartar el nombre de perfil
— Si se selecciona el sfmbolo Save girando el e-Drive
pulsando el e-Drive & .

— Si se selecciona el simbolo Back girando el e-Drive
nombre de perfil pulsando el e-Drive @ .

(]
(<]
,

Realizar una soldadura de prueba conforme a las instrucciones de soldadura

del fabricante del material y las normas o directivas nacionales.
Comprobar la soldadura de prueba.

Configuracion de Standby

e [ tiempo de standby indica el tiempo que debe transcurrir (sin que se pulse ninguna
tecla, la boquilla de soldadura (9) no puede estar en la posicion de soldadura) para
que se active el proceso de enfriamiento (ver capitulo 1.8 Enfriamiento).

— Girando el e-Drive @ se puede ajustar el tiempo entre 5y 120 minutos.
El ajuste de fabrica es de 40 minutos.

e Pulsando el e-Drive @ volvera a la seleccion de elementos de configuracion de perfiles.

, Se guardara el nombre de perfil

se descartara (no se guardard) el

Standby

[5..120 minl
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Preguntas frecuentes Error — Causa — Medidas

e | a maquina se desconecta automaticamente
— Con el modo Standby, la maquina se desconectara automaticamente cuando transcurra el tiempo ajustado
(el ajuste de fabrica es de 40 minutos). En caso necesario, aumentar el tiempo de standby (pagina 16, 2.
Configuracion de perfiles, 2.3 Configuracion de standby).
e Mala calidad de la soldadura
— Comprobar la velocidad de accionamiento, la temperatura de soldadura y la cantidad de aire
— Limpiar la boquilla de soldadura (9) con un cepillo de laton
— La boquilla de soldadura (9) esta mal ajustada

Realizar el ajuste de la boquilla de soldadura (9) de la siguiente forma

@ Enfriar la boquilla de soldadura (9) (pagina 14, 1. Modo de trabajo, 1.8 Enfriamiento)

@ Aflojar los tornillos Allen del soporte del equipo

® Realizar el ajuste angular girando el soplante de aire caliente (8).

@ Laboquilla de soldadura (9) (flecha L) debe estar sobre el calibrador de boquillas (34) y (flecha R) el suglo.

@ Apretar los tornillos Allen del soporte del equipo

@ Colocar el calibrador de boquillas (34) en su posicion. Tenga en cuenta la escala del calibrador de
boquillas (34)

@® Colocar el soplante de aire caliente (8) en la posicion de soldadura

@ Aflojar los tornillos de ajuste del eje pivotante (25)

@ Poner el soplante de aire caliente (8) en paralelo al calibrador de boquillas (34)

@ Apretar los tornillos de ajuste del eje pivotante (25)

@ Retirar el calibrador de boquillas (34) y realizar una soldadura de prueba.

e No se alcanza la temperatura ajustada (parpadea el indicador de temperatura)
— Controlar la tension de red
— Reducir la cantidad de aire
— Reducir la temperatura

e £| soplante de aire caliente no se encaja en la posicion de soldadura
— Se debe ajustar de la siguiente forma la pieza esférica de retencion:
— Enfriar la boquilla de soldadura (9)

(pagina 14, 1. Modo de trabajo, 1.8 Enfriamiento)
— Colocar la boquilla de soldadura (9) en la
posicion de soldadura
— Apretar ligeramente el tornillo (30) con un
destornillador, después girar el tornillo (30)
aprox. media vuelta.




Preguntas frecuentes Error — Causa — Medidas

e £l ancho de la costura de soldadura no es constante
— Realizar el ajuste del rodillo guia de la siguiente forma:
— Enfriar la boquilla de soldadura (9)
(pagina 14, 1. Modo de trabajo, 1.8 Enfriamiento)
— Colocar la boquilla de soldadura (9) en la
posicion de soldadura
— Aflojar el tornillo Allen del rodillo guia (15)
— Desplazar el rodillo guia (15) a la posicién deseada
— Apretar el tornillo Allen
— Realizar una soldadura de prueba

e | a soldadora automatica de aire caliente se separa de la costura

(soldadura a solape)

—Ajuste preciso del trazado del rodillo de direccion (14) de la siguiente forma:

— Enfriar la boquilla de soldadura (9)
(pagina 14, 1. Modo de trabajo, 1.8 Enfriamiento)

— Apagar el Interruptor principal (3) OFF@ -

— Desconectar el cable de conexion de red de la red eléctrica (&g~

— Retirar el peso adicional (16)

— Tumbar lateralmente la soldadora automatica

— Aflojar el tornillo de tope para ajuste preciso de trazado (31) y
desplazar a la posicion deseada la palanca para ajuste preciso de trazado (32)

— Apretar el tornillo de tope de ajuste preciso de trazado (31)

— Colocar la soldadora automatica de aire caliente
en la posicién de soldadura

— Colocar el peso adicional (16)

— Volver a poner en funcionamiento la soldadora
automatica

— Realizar una soldadura de prueba

e El dispositivo de arranque automético no funciona
Si el motor de accionamiento no se inicia automaticamente tras encajar la boquilla de soldadura (9), el sensor de
arranque (6) puede estar mal ajustado.
— Ajustar el sensor de arranque (6) de la siguiente forma:
— Enfriar la boquilla de soldadura (9) (pagina 14, 1. Modo de trabajo, 1.8 Enfriamiento)
— Apagar el Interruptor principal (3) o;;@
— Con ¢l soplante de aire caliente (8), girar y encajar la boquilla de soldadura (9) en la posicion de soldadura.
— Realizar el ajuste del sensor de arranque (6) en el tornillo de sujecidn (7) con una llave Allen;
IMPORTANTE: Distancia de deteccion 0,2 — 0,5 mm
— Comprobar el funcionamiento

‘\9/ D\

Si el motor de accionamiento atn no se inicia automaticamente, debera ponerse en contacto con el
punto de servicio.
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Modelos de Leister VARIANT T1

Referencia 141.891 VARIANT T1, 230V / 40mm Boquilla con europlug
Referencia 141.892 VARIANT T1, 230V / 20mm Boquilla con europlug
Referencia 141.893 VARIANT T1, 400V / 40mm Boquilla con enchufe CEE (3LNPE)
Referencia 141.894 VARIANT T1, 400V / 20mm Boquilla con enchufe CEE (3LNPE)

Accesorios

Por motivos técnicos e importantes para la seguridad, deben utilizarse exclusivamente accesorios de Leister.

Referencia 142.650 kit de rebordes y burletes completo  Referencia 139.438 Peso adicional
Referencia 140.530 Pieza de ampliacion para rebordes  Referencia 137.843 Pieza superior para palo guia con agarre en T
y burletes

Referencia 142.221 Pulsador Referencia 116.798 Cepillo de laton
Referencia 141.326 Guia de burlete Referencia 142.705 Maletin de transporte
Formacion

e | eister Process Technologies y sus sucursales de servicio autorizadas ofrecen de forma gratuita cursos y
formacion sobre soldadura. Encontrara informacion en www.leister.com.

Mantenimiento

e | a entrada de aire en el soplante de aire caliente (8) se debera limpiar con un pincel si esta sucia. —»
e Limpiar la boquilla de soldadura (9) con un cepillo de laton
e Controlar que el cable de conexion de red (1) y el enchufe no tengan dafios mecanicos ni eléctricos.

Servicio y reparaciones

e Si el contador de horas de servicio alcanza las 400 h o el contador del soplador las 2000 h,

aparecera en la pantalla (5), la proxima vez que encienda el interruptor principal (3), el

mensaje «Maintenance servicing». El mensaje se mostrara durante 10 segundos y no se

puede ocultar con los elementos de manejo (4). Maintenance
e Las reparaciones se realizaran tnicamente en oficinas de servicio técnico autorizadas por st
Leister. Estas garantizan un servicio de reparacion fiable y especializado durante 24
horas con piezas de repuesto originales conforme a los planos de conexiones y las listas

de piezas de repuesto.

Garantia

e Para este equipo existe una garantia basica de un (1) afio a partir de la fecha de compra (se prueba con recibo de
compra o justificante de entrega). Los dafios que se produzcan se resolveran mediante reparacion o envio de sus-
titucion. Los elementos de calefaccion no se incluyen en esta garantia.

e Quedan excluidos otros derechos, salvo por disposiciones legales.

¢ Quedan excluidos de la garantia los dafios atribuidos al desgaste natural, la sobrecarga o el uso inadecuado
del equipo.

¢ No existe ninguin derecho en equipos reformados o modificados por el comprador.
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Parabéns pela compra de uma Maquina de soldadura a ar quente VARIANT T1
® Escolheu uma magquina de soldadura a ar quente excelente, que consiste de materiais de elevada
qualidade. Este aparelho foi desenvolvido e produzido de acordo com as tecnologias de soldadura
mais recentes. Cada VARIANT T1 é submetida a um controlo de qualidade antes de sais da fabrica

na Suica.
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Manual de instrugc")es (Tradugdo do manual de instrucdes original) ®

Ler atentamente o manual de instrucdes antes da colocagéo
em funcionamento e guardar para disponibilizacao.

Leister VARIANT T1
Maquina de soldadura a ar quente

Aplicagéo

e Magquina de soldadura a ar quente conduzida manualmente para costuras de soldadura por sobreposigéo, bainha
e Keder de material de toldes (PVC e materiais semelhantes).

e Preparacdo apenas em espacos bem ventilados

G

Cuidado

230
400

>0 @O

Perigo de vida ao abrir o aparelho visto que os componentes sob tensdo e ligagdes
estdo livres. Antes de abrir o aparelho retirar a ficha da tomada.

Perigo de incéndio e exploséo em caso de uma utilizagao incorrecta de aparelhos
a ar quente, especialmente na proximidade de materiais inflamaveis e gases
explosivos.

Perigo de queimaduras! Nao tocar no bocal de soldadura quando 0 mesmo
esta quente. Deixar arrefecer o aparelho.
Nao direccionar o jacto de ar quente para pessoas e animais.

Ligar o aparelho a uma tomada com condutor de protecgdo. Cada interrupcéo
do condutor de protecgdo dentro ou fora do aparelho € perigosa!
Utilizar apenas extensdes com condutor de proteccao!

A tensdo nominal mencionada no aparelho tem de corresponder a tensao de rede.
Em caso de falha de rede extrair o ventilador de ar quente.

Interruptor Fl na utilizagéo do aparelho em obras é necessario para a proteccao
pessoal.

0 aparelho tem de ser operado sob vigilancia. O calor pode alcancar materiais
inflamaveis que se encontram fora do campo de visdo.

0 aparelho apenas pode ser utilizado por pessoal especializado qualificado
ou sob vigilancia. A utilizagdo por criangas é completamente proibida.

Proteger o aparelho de humidade e agua.

0 aparelho ndo pode ser elevado no peso adicional.
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Conformidade

Leister Process Technologies, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Suiga confirma, que este produto,
colocado por nés no mercado na seguinte versdo, cumpre 0s requisitos das seguintes directivas da UE.

Directivas: 2006742, 2004/108, 2006/95

Normas harmonizadas: EN 12100-1, EN 12100-2, EN 60204-1, EN 14121-1,
EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2
EN 61000-3-2, EN 61000-3-12, EN 61000-3-3, EN 61000-3-11 (Zinay)
EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

Kaegiswil, 06.10.2010 ?Srlmo gk b Clns Lre o g lag

Bruno von Wyl Christiane Leister
Director técnico Proprietaria da empresa

Eliminacao

Ferramentas eléctricas, acessorios e embalagens devem ser entregues para uma reciclagem ecoldgica.
Apenas para paises UE: Ndo deite ferramentas eléctricas no lixo doméstico! De acordo com a directiva
europeia 2002/96 acerca de aparelhos antigos eléctricos e electronicos e a sua implementagéo no
direito nacional, as ferramentas eléctricas inutilizaveis tém de ser separadas, recolhidas e entregues
num ponto de recolha ecolgico.

Dados técnicos

Tensdo V~ *230, %400 (2LNPE) V~ *230, *400 (2LNPE)
Poténcia W 3680, 5700 w 3680, 5700
Frequéncia Hz 50/60 Hz 50/60

Temperatura °C 100 — 620 sem niveis °F 212 — 1148 sem niveis
Actuador m/min. 1.5 18 sem niveis ft/min 4.9 —59.1 sem niveis
Quantidade de ar % 40 -100 % 40-100

Nivel de emissao Lpa (dB) 70 Lpa (dB) 70

Peso kg 22 Ibs 48.5

sem cabo de alimentagéo

Dimensdes C x L x A mm 500 x 400 x 195 inch 19.7 x 15.8 x 7.7
Simbolo de conformidade C€E

Simbolo de seguranga ®

Tipo de certificagcao CCA

Classe de protecgéo | D

* Nao é possivel comutar a tenséo de ligacao
Reservam-se os direitos a alterages técnicas.



Descrigédo do aparelho

Vareta guia opcional

1 Cabo de alimentagdo 12 Rolo de desvio 24 Alavanca de rosca
2 Caixa 13 Placa de sustentacéo Parte inferior da vareta guia
3 Interruptor principal 14 Rolo de oscilantes 25 Parafusos de ajuste eixo oscilante
4 Elementos de comando 15 Rolo guia 26 Rolo de transporte
5 Visor 16 Peso adicional 27 Pega para equipamento de elevagio
6 Sensor de arranque 17 Pega de transporte 28 Dispositivo de fixagdo
7 Perno roscado para ajuste 18 Parafuso cilindrico 29 Ajuste de angulo suporte do aparelho
do sensor de arranque 19 Parte inferior da vareta guia 30 Parafuso de bloqueio para posi¢do
8 Ventilador de ar quente 20 Parte superior da vareta guia de soldadura
9 Bocal de soldadura 21 Alavanca de aperto 31 Parafuso de bloqueio para ajuste
10 Came de blogueio para Parte superior da vareta guia preciso da faixa
ventilador de ar quente 22 Suporte para cabo de alimentagdo 32 Alavanca para ajuste preciso da faixa
11 Rolo de presséo 23 Correias rolias 33 Pega vareta guia

L 34 Calibre do bocal
Interruptor principal (3)

@ Para ligar / desligar da méaquina de soldadura a ar quente VARIANT T1

Elementos de comando (4)

e-Drive Actuador
0 e-Drive serve como navegador. Ajustar a velocidade do actuador

Este possui duas fungoes:
==~ Rodar para a esquerda ou para a direita
para ajustar diversos menus ou valores

QP Premir para confirmar ou activar E Ventilador
S Ajustar a quantidade de ar

Aquecimento
Ajuste da temperatura de soldadura

95



96

icones de informacéo

Os seguintes icones sdo apresentados para informagéo no visor.

* Bocal de soldadura |

arrefece
A |ndica que a temperatura esté a subir
W Indica que a temperatura esta a descer

Aparelho no modo
Standby, aparelho desliga-
se depois de terminar

icones activos

Contactar ponto de assisténcia au-

torizada

0Os seguintes icones sdo apresentados no visor e activados, premindo o e-Drive @

Ligacéo do aquecimento e ventilador
(caso o ventilador ainda néo trabalhe)

Paragem do actuador
Inicio do actuador

Arrefecimento automatico
(aquecimento desligado, ventilador ligado)

Na estrutura para cima
(regressar para o0 programa anterior)

Seleccionar perfis

Emm—— 1 Bara indicadora de progresso

Memorizar nome alterado

Alterar nome do perfil

Para a proxima pagina

Para a proxima pagina

Repor a distancia didria para zero

T

Enter, Confirmar -
6.0
icones de informacéo > :i:
¢ 620 <
Cool down
OK?
. _ 80 «
Icones activos > ox| I
Informacéo rapida
Como ligo a maquina de soldadura a ar quenEe_VARIANT T1?
. Ligar o cabo de alimentagéo a rede oq‘léctrica [€:ng
. Interruptor principal (3) LIGADO @ .
. Premir botdo Actuador (] = ERCIIIER rodar e-Drive €
. Premir botéo Aquecimento [ = rodar e-Drive @)

. Premir botdo Ventilador

~N o OB W NN =

. Proceder a soldagem de teste de acordo com o fabricante do material
e as normas ou directivas nacionais. Verificar soldagem de teste.

. Soldagem

oo

Como desligo a maquina de soldadura a ar quente VARIANT T1?
1. Premir e-Drive & (fig. 1).
2. «Cool down OK» premir e-Drive @ e arrefecer aprox. 4 minutos (fig 2).
0 ventilador desliga-se automaticamente.
3. Apos o arrefecimento do bocal de soldadura (9) interruptor
principal (3) DESLIGADO or(€)

g—» rodar e-Drive @

. Premir e-Drive @ Tempo de aquecimento aprox. 1 — 2 MiNUI0S el E——

6.0 &
4520 %

80 «

6.0 &
4520 %

80 «

%

Cool down
OK?

(fig. 1)

(fig. 2)



Operacionalidade

e Antes da colocagdo em funcionamento verificar o cabo de alimentagéo (1) e a ficha, bem como, a extensdo
quanto a danos eléctricos e mecanicos.

e A configuracdo base do bocal de soldadura (9) ¢ efectuada na fabrica
e Controlar a configurag@o base do bocal de soldadura (9)
— 0 controlo pode ser efectuado através do calibre do bocal (34) ou de acordo com detalhe A e B.

Detalhe A Detalhe B

1mm

¢ Montar vareta de guia com parafusos cilindricos (18).

— Colocar a parte inferior da vareta guia (19) através da alavanca de rosca (24) e
a parte superior da vareta guia (20) através da alavanca de aperto (21) para a
posicao desejada.

— Pendurar a pinca de fixagéo do cabo de alimentacéo (1) no suporte (22) na vareta
guia ou na armagao.

e Colocar peso adicional (16) —— >
(no max. dois pesos adicionais)

Y-

% Ligar o aparelho a tensdo de rede. A tensdo nominal mencionada no aparelho tem de corresponder a
tenséo de rede.

Em caso de falha de rede extrair o ventilador de ar quente (8) para a posi¢do de estacionamento.

Posicionamento do aparelho

e O material do tolde tem de estar limpo entre a sobreposigéo, bem como no lado superior e inferior.

e 0 bocal de soldadura (9), rolo de presséo (11), rolo de desvio (12) e correia rolica (23), bem como placa
de sustentacdo (13) tém de estar limpos.

e Se a maquina de soldadura a ar quente ndo se encontrar em operacionalidade de transporte, elevar o aparelho
através da pega (27) do equipamento de elevacéo. Os rolos de transporte (26) encontram-se agora funcionais.

e Deslocar a maquina de soldadura a ar quente para a posigao de soldadura.

e Com a pega (27) baixar a maquina de soldadura a ar quente para a posi¢éo de soldadura. Os rolos de transporte
(26) ndo possuem mais qualquer fungéo e estéo, assim, aliviados.

e Rodar rolo guia (15) para baixo

e O rolo guia (15) tem de encontrar-se paralelo em relagéo ao rolo de presséo (11) (Detalhe C). Detalhe C
[
Operacionalidade Posicdo de [~ FZ2 | E
de transporte | soldadura |5 e
Pega esquerda Pega direita | ) \
i ' 1 15
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Processo de soldadura

e Preparacao
Proceder a soldagem de teste de acordo com o fabricante do material e as normas ou directivas
nacionais. Verificar soldagem de teste.

— Ajustar actuador de parametros de soldadura, aquecimento e ventilador (capitulo 1, modo de trabalho)
— Temperatura de soldadura tem de estar alcancada (tempo de aquecimento aprox. 1—2 min.)

e |niciar soldagem
— Rodar rolo guia (15) para baixo
— Abrir e fechar ligeiramente o ventilador de ar quente (8), até que o came de bloqueio (10) se encontra
deslocado para fora do entalhe. Baixar imediatamente o ventilador de ar quente (8).

ATENGAO: Se o ventilador de ar quente (8) for recolhido e rebaixado de mais o bocal de soldadura (9) e
o rolo de presséo (11) entram em contacto. Assim o ventilador de ar quente (8) néo pode ser baixado.

— Levantar ligeiramente o material superior do tolde do rolo guia e deslocando o ventilador de ar quente
(8) recolher o bocal de soldadura (9) entre os toldes sobrepostos.

— 0 motor do actuador arranca automaticamente. Nenhum arranque automatico (capitulo FAQ (perguntas frequentes),
pagina 107)

— A maquina pode ser iniciada manualmente com os elementos de comando (4) actuador e e-Drive @

— Se o actuador for iniciado através de e e-Drive @ e de seguida inserido o bocal de soldadura (9), a
maquina de soldadura a ar quente continua apds oscilagdo do bocal de soldadura (9) por aprox. 30cm
(desconexdo retardada do actuador).

— A'maquina de soldadura a ar quente pode ser conduzida ao longo da sobreposicéo através da pega da vareta
guia (33), pega de transporte (7) ou pega de fixagdo (28). Durante a soldadura, conduza a maquina de
soldadura a ar quente sem exercer pressdo na pega da vareta de guia (33), pega de transporte (17) ou
pega de fixagdo (28). Pressdo pode conduzir a erros de soldadura. Considerar posicao do rolo guia (15).

e Fim da soldagem

— Apds a soldagem deslocar e elevar o bocal de soldadura (9) através do ventilador de ar quente (8) da posicédo
de soldadura para a direita.

— Deslocar ventilador de ar quente (8) para a direita até que o came de bloqueio (10) encaixe no entalhe da
pega de fixagdo (28). Ventilador de ar quente (8) encontra-se na posi¢éo de estacionamento.

— Rodar o rolo guia (15) para cima

— Baixar os rolos de transporte (26), oscilando a pega (27). Dessa forma,
o rolo de pressao (11) e rolo de desvio (12) sdo aliviados para o trans-
porte.

— Apos terminar os trabalhos de soldadura desligar o aquecimento através do e-Drive @ @ (premir 2 X) , assim o
bocal de soldadura (9) arrefece e o ventilador desliga automaticamente apos 4 minutos (capitulo 1.8, Arrefecer).
— Desligar interruptor principal (3) or+(&)

Separar cabo de alimentagéo da rede eléctrica.
— Limpar o bocal de soldadura (9) com escova em latdo



Operacionalidade de transporte

e Rodar o rolo guia (15) para cima.

e Deslocar ventilador de ar quente (8) para a direita até que o came de bloqueio (10) encaixe no entalhe

da pega de fixagéo (28). Ventilador de ar quente (8) encontra-se na posicao de estacionamento.

e Baixar os rolos de transporte (26), oscilando a pega (27). Dessa forma, o rolo de pressdo (11) e rolo de
12) sdo aliviados para o transporte.

desvio (

#

Deslocar Transportar
Combinacao dos botoes
6.0 &w
In;::rruptor geral LIGADO VARIANT min
[j' > LEISTER 620 <«
Switzerland
R
HMeII=ea:ls.gB 80 %
CSE: 1.00 )
Manter os botdes Actuador e Aqueci- Profile
mento premidos e simultaneamente o in- Setup
terruptor principal LIGADO VARIANT
ON FREE 2
LEISTER gtREEdg
Release
HMI: 1.00
CSE: 1.00 =)

Modo de trabalho
Capitulo 1

Setup de perfis
Capitulo 2
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1.

1.1

1.2

Modo de trabalho

Indicagéo do valor nominal (apéguligar o0 aparelho)
Interruptor principal (3) LIGADO @

e Apos ligar o aparelho, aparecem os Ultimos valores ajustados no visor (5) (fig. 3).
e Neste menu, 0 aguecimento, ventilador e actuador encontram-se desligados.
e ( utilizador pode efectuar, aqui, todos os ajustes com os elementos de comando (4),

que se encontram descritos nos seguintes capitulos.

e No entanto, se a temperatura do elemento de aquecimento for superior a 80°C, durante
a conexdo, a indicagdo muda para o modo Cool Down (capitulo 1.8 Arrefecer), no qual
o ventilador € sempre operado com a poténcia maxima e, assim, o bocal de soldadura
(9) arrefece. A partir deste modo pode ser comutado a qualquer momento para 0 modo

de trabalho, premindo o e-Drive @ .

e Se a temperatura do elemento do aguecimento alcangar os 60°C durante o arrefeci-
mento, o ventilador continua a funcionar ainda 2 minutos e de seguida desliga-se
automaticamente. O visor (5) muda para a indicagdo do valor nominal (fig. 3).

e Rodando o e-Drive @\ para perfis podem ser seleccionados os perfis de soldadura

diferentes (fig. 4; capitulo 1.7, Seleccionar perfis).

Indicacéo de trabalho

 Premindo o e-Drive @ 0 aquecimento e o ventilador s&o iniciados e a
indicagdo do valor nominal muda para a indicacéo de trabalho.

e Ao aquecer o bocal de soldadura (9), isto ¢ indicado no visor (5) com
a barra indicadora de progresso, seta A (para cima) e o valor real da
temperatura de soldadura (intermitente) (fig. 5).

Se 0 valor nominal da temperatura de soldadura for alcangado, a seta
¢ a barra indicadora de progresso ndo séo mais apresentadas I(fig. 6).

e Se a tensdo de rede se encontrar fora (+/- 15%) da tensdo nominal
indicada, & apresentado alternadamente o simbolo com a sub g
/sobretensdo 4 medida e a quantidade de ar ajustada. Se a
quantidade de ar for de 100 %, é apresentado o simbolo com a
sub [ /sobretensdo & medida (fig. 7).

(Apenas possivel no VARIANT T1 230V~).

A A sub/sobretenséo pode influenciar o resultado da soldadura!

e Se apds um tempo definido ndo for premido qualquer botéo, bocal
de soldadura (9) NAO em posic&o de soldadura, é
apresentado o menu Standby (capitulo 1.9, Standby).

6.0 &

620 <

80 %

[ > ]

(fig. 3)

[

(fig. 4)

6.0 T [6.0 &

4520|520 <«
I

80 %| | 80 %

(fig. 5) (fig. 6)

6.0 T [6.0 &

v620 ¢ Y620 <

I |
L1175V

(fig. 7) (fig. 8)

e Se 0 bocal de soldadura (9) se encontrar na posi¢do de estacionamento, 0s menus Cool Down (capitulo
1.8, Arrefecer) ou os perfis (capitulo 1.7, Seleccionar perfis) sdo seleccionaveis, rodando e—Drive’@.

e Se 0 bocal de soldadura (9) estiver recolhido, ambos 0s pontos do menu desaparecem

do visor (5) e ndo podem ser mais seleccionados.

e Enquanto o bocal de soldadura (9) arrefece, isto é apresentado com a barra indicadora de progresso
preenchida, a seta W (para baixo) e o valor real intermitente da temperatura de soldadura no visor

(5) (fig. 8).



1. Modo de trabalho

1.3 Ajuste da velocidade do actuador

[}
e Com 0 botdo Actuador a velocidade do actuador pode ser adaptada. Esta pode 6.0 mi
ser regulada, rodando e-Drive @ em passos de 0.1m/min. de 1.5m/min. — 18.0
m/min.. Este ajuste pode ser efectuado com o actuador ligado ou desligado. Se durante | 20 ¢
3 segundos ndo ocorrer qualquer introducéo pelos elementos de comando (4), é
assumida a nova velocidade do actuador.
No visor (5) aparece a indicacdo do valor nominal ou Cool Down (fig. 9).

e Se 0 bocal de soldadura (9) ndo se encontrar na posi¢do de soldadura, aparece 0 (fig. 9)
simbolo (Start) na margem inferior esquerda do visor (5). g-

* Rodando e-Drive @ , o actuador pode ser ligado, aparece 0/§|’\mbolo (Stop) (I - A velocidade do
actuador pode ser ajustada directamente, rodando e-Drive @ .

e Rodando novamente o e-Drive @e’ executado o comando Stop, 0 actuador é desligado. No visor aparece
a indicag&o do valor nominal ou Cool Down.

e Se 0 botao Actuador for premido durante 3 segundos, a indicagéo muda para um outro menu (ver
capitulo 1.6 Medicao longitudinal, contador do ventilador e do actuador).

e Com 0 botdo Aquecimento @ ou 0 botéo Ventilador a pode ser mudado para o respectivo menu.

1.4 Ajuste da temperatura de soldadura

e Com o0 botdo Aquecimento m pode ser alterada a temperatura de soldadura. A
tempera/tyLa de soldadura é ajustavel em passos de 10°C de 100°C — 620°C , rodando
e-Drive @ 0 ajuste é assumido apos 3 segundos, desde que dentro destes 3 segundos
ndo for accionado qualquer botéo (fig. 10).

e Se este menu for consultado a partir da indicagdo do valor nominal, premindo e- 100
Drive @ , 0 aguecimento e o ventilador podem ser iniciados. Se 0 aquecimento estiver
ligado, 0 menu Cool Down pode ser seleccionado (capitulo 1.8, Arrefecer) (fig. 11).

e Premindo o botdo Aquecimento m durante 3 segundos, aparece a tensdo de rede por
baixo da velocidade do actuador. Esta consulta apenas é possivel a partir da indicagéo 6.0 m_
de trabalho (capitulo 1.2). - min
(Apenas possivel no VARIANT T1 230V ~).

: o Veni w |2 520 %
o g]c;rr?uo botdo Actuador ou 0 botdo Ventlladorﬂ pode ser mudado para o respectivo

80 «

(fig. 11)

6.0 &

Y%

(fig. 10)
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1.

Modo de trabalho

1.5 Ajuste da quantidade de ar

1.6

e Com 0 botdo Ventilador a a quantidade de ar pode ser alterada A quantidade de ar
¢ ajustavel em passos de 5% de 40% — 100%, rodando e-Drive @ 0 ajuste ¢ assu-
mido apds 3 segundos, desde que dentro destes 3 segundos néo for accionado qualquer
botdo. Se a quantidade de ar estiver ajustada em 100%, ndo aparece qualquer indicacdo
no visor (5) (fig 12).

 Se este menu for consultado a partir da indicagéo do valor nominal, premindo e-Drive @ 0
aquecimento e o ventilador podem ser iniciados.

e 0 menu Cool Down pode ser seleccionado, premindo e-Drive @ (Capitulo 1.8, Arrefecer).

6.0 &
620

(fig. 12)

e Com o botdo Actuador ou 0 botdo Aquecimento m pode ser mudado para o respectivo menu.

Medicao longitudinal, contador de ventilador e de actuador
e Este menu (fig. 13) aparece, se 0 botdo Actuador for premido, no minimo, 3 segundos.

¢ O menu apresenta varios horarios de funcionamento e a distancia, que o aparelho per-
correu desde que foi ligado. A distancia completa (aqui: 1034 m) ndo ¢ alteravel e apre-
senta todo o percurso percorrido desde a colocagdo em funcionamento.

e A distancia diaria (aqui: 012m) ndo é automaticamente reposta, mas pode ser reposta
para zero pelo utilizador através de , premindo e-Drive Q.

o Relativamente aos valores Time trata-se do horario de funcionamento dos componentes
individuais do aparelho. Sendo o tempo atribuido ao ventilador «Blow» (aqui: 043:58)

Distance:
Total

1034nm
Day

012m
Time
Total 143:i12
Blow B©843:58
Drive 0©20:10

(fig. 13)

e ao actuador «Drive» (aqui: 020:10). O tempo «Total» refere-se ao hordrio de funcionamento.
Este conta as horas e os minutos (aqui: 143:12), enquanto o interruptor principal (3) estiver ligado.

* Se premindo e-Drive & for seleccionada a seta Back (retroceder) regressa-se ao menu, a partir

do qual foi premido o botdo Actuador .



1. Modo de trabalho

1.7 Seleccionar perfis

m
e Se a indicacdo a direita em baixo no visor (5) estiver activa, podem ser 6.0 &
carregados perfis, premindo e-Drive @ De seguida aparece a indicacéo «Select Pro-
file». Rodando e-Drive /@ pode ser seleccionado um perfil. Os perfis FREE 1,2 e 3 620 <«
podem ser definidos pelo utilizador (ver capitulo 2 Setup dos perfis). Todos o0s outros
perfis tém valores fixamente atribuidos e podem ser definidos pelo utilizador (fig 14). 80
N . . L - %
. :g(ii?gs e-Drive @ podem ser activadas, no visor (5) em baixo a esquerda ou direita, =
Seta direita premindo e-Drive @ para a proxima pagina (fig 15). (fig. 14)
Seta esquerda premindo e-Drive @ para a pagina Sora e
anterior (fig 16). Profile | Profile
: [FREE 1 |miPP |
* Se for activada a seta Back (retroceder) (=3, rodando PRG 1
e-Drive @ regressa-se, prgmindo e-Drive @ a0 menu, a partir ';55513 Egg g
do qual foi seleccionado perfis PUC 2 PRG 4
PUC Mesch PRG 5
PE 1 PRG 6
PE 2
(=] (=] L=
(fig. 15) (fig. 16)

Proceder a soldagem de teste de acordo com o fabricante do material e as normas ou directivas

nacionais. Verificar soldagem de teste.

1.8 Arrefecer -
e Se for seleccionado o simbolo , premindo e-Drive ﬂ (fig 17), aparece o 6.0 min
menu «Cool down OK?» (Fig 18). Premindo e-Drive “g ¢ activado o simbolo OK na
margem inferior a direita no visor (5). Assim € induzido o processo de arrefecimento. |a 520 <
e Durante o processo de arrefecimento a quantidade de ar ¢ aumentada para 100% ¢ | E—--————
a temperatura de soldadura actual de soldadura (fig 19). 80 o
Se a temperatura de soldadura de 60°C ndo for alcangada, o ventilador continua a
funcionar 2 minutos e desliga-se automaticamente ap6s decorrer este tempo. (fig. 17)
Aindicagdo muda para a indicagdo do valor nominal. g
e Premindo e-Drive @ durante o processo de arrefecimento, o aque-
cimento € iniciado e no visor (5) aparece a indicacdo de trabalho
(ver capitulo 1.2 Indicacéo de trabalho).
. . v240 ¢
e Se 0 menu Cool Down estiver activo, o actuador pode ser
ligado/desligado manualmente através do botdo Actuador ) . Cool down
N . ) N OK?
0Os botdes Aquecimento m e Ventilador a nao possuem
qualquer fungao.
(fig. 18) (fig. 19)
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1. Modo de trabalho

1.9 Standby

e Se 0 bocal de soldadura (9) ndo se encontrar na posi¢do de soldadura e se ndo I
ocorrer qualquer introducgéo de bot&o durante o tempo Standby definido pelo utilizador,
0 modo Gool Down inicia automaticamente apos decorrer o Countdown (fig 20).
0 processo de arrefecimento € induzido.

e Se antes do tempo de corrido para o Countdowns (180 segundos) for premido 1 52
e-Drive @, o visor (5) muda para a indicagdo de trabalho (ver capitulo 1.2 Indicagéo
de trabalho). m

e Ajuste do tempo Standby (capitulo 2.3, Standby Setup).

Standby

1.10 Mensagem de erro

) \ 7

e Se surgir uma falha na maqguina de soldadura :-

a ar quente VARIANT T1, aparece no visor (5) J N\
uma mensagem, a qual é atribuido adicional-
mente um cddigo de erro. Este codigo repre- STOP! STOP! STO P!

senta uma descricdo precisa do erro, que se ERROR ERROR ERROR

encontra visivel na lista em baixo. o1 02 40

e No erro 02 e no erro 40 sdo apresentados sim-
bolos separados

e Em caso de todos 0s outros erros é apresentada chave de parafusos para o pedido de assisténcia

Error Tipo do erro

Err00 Electronica dos comandos avariada

Err01 Interrupg@o ou curto-circuito da sonda de temperatura

Err02 Elemento de aguecimento / electronica avariada (interrupcdo em um/ambos enrolamento/s
Err04 Triac avariado (um ou ambos os Triacs avariados)

Err08 Motor do ventilador avariado

Err40 Subtensdo 25% (tensdo de rede 75%) apenas VARIANT T1 230V~

2. Setup de perfis

2.1 Setup de perfis Combinacao de botdes

Manter os bot6es Actuador e Aquecimento grof ile
premidos e simultaneamente o interruptor ELUp

g, FREE 1|
principal LIGADO AN CREES

FREE 2
ON LEISTER FREE 3
Standby

Release
HMI: 1.90

CSE: 1.00 —

Y
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2. Setup de perfis

2.2 Criar perfis

2.3

Profile
e No Setup de perfis podem ser criados 3 perfis individuais, nos quais 6.0 o
A . A A [FREE 1 | - i
podem ser livremente ajustados 0 nome, e todos 0s trés pardmetros |FrReg 2 nin
Actuador ) Aquecimento [, Ventilador (@ e de seguida, pre- ngffdgg .
mindo e-Drive @ podem ser memorizados (fig.21). 620 <
e (s diferentes pontos do menu podem ser seleccionados através dos 100 -
elementos de comando (4). Premindo e-Drive @ regressa-se a o)
seleccdo Setup de perfis. - .
Py (fig. 21) (fig. 22)
e Se for activado o simbolo ABC, rodando e-Drive €}
entra-se no menu Nome do perfil, premindo e-Drive @ (fig. 22). . PArarilo Mare
e No menu Nome do perfil podem ser seleccionados, rodando e-Drive @ EREE 1
ocaracter _ /. / AZ / 0a9, bemcomo as setas esquerda ou direita [T T
e 0s simbolos Save ou Back . @E> .ABCD
) EFGHI JKL
e Alterar nome do perﬂl/\ MNOPQRST
— Rodando e-Drive @@ podem ser seleccionadas as setas a esquerda SaaassaL
ou direita. Se a seta for activada, premindo e-Drive @ , a posicdo salta, ==
no Nome do perfil, um carécter (preto) para a direita. Se a seta for 7(@ 23)

activada, premindo e-Drive ¢, , a posicao salta, no Nome do perfil, um
caracter (preto) para a esquerda (fig 23).

— Rodando e-Drive @ pode ser seleccionado o caracter desejado
(_/./7AaZ/ 0a9).Premindo e-Drive @ 0 caracter apresentado
a preto no Nome do perfil é substituido pelo caracter anteriormente
seleccionado.

e Memorizar ou ignorar Nome do perfil

n S N . n . .
— Se, rodando e-Drive € for seleccionado o simbolo Save (SR, 0 Nome do perfil ¢ memorizado,

premindo e-Drive @

— Se, rodando e-Drive @ for seleccionado o simbolo Back , 0 Nome do perfil é ignorado

(ndo memorizado), premindo e-Drive @ .

Proceder a soldagem de teste de acordo com o manual de
soldadura do fabricante do materiale as normas ou directivas nacionais.
Verificar soldagem de teste.

Standby Setup

e O tempo Standby define o tempo que tem de decorrer (nenhuma introdugéo do botéo,
bocal de soldadura (9) ndo se encontra na posicéo de soldadura), até que o processo
de arrefecimento seja activado automaticamente (ver capitulo 1.8 Arrefecer).

— Rodando e-Drive /@ pode ser ajustado o tempo de 5 — 120 minutos.
De fabrica estdo ajustados 40 minutos.

e Premindo e-Drive @ regressa-se a seleccao Setup de perfis.

Standby

[5..1280 minl
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FAQ (Perguntas frequentes) Erro — Causa — Medida

e Maquina desliga-se automaticamente
— Com o funcionamento Standby, a maquina é desligada automaticamente apds tempo ajustado (de fabrica estdo
ajustados 40 minutos).
Em caso de necessidade aumentar tempo Standby (péagina 16, 2. Setup de perfis, 2.3 Standby Setup).

e Qualidade da soldadura é ma
— Verificar velocidade do actuador, temperatura de soldadura e quantidade do ar
— Limpar bocal de soldadura (9) com escova de arame
— 0 bocal de soldadura (9) esta ajustada incorrectamente

Proceder ajuste do bocal da soldadura (9) da seguinte forma

@ Arrefecer bocal de soldadura (9) (pagina 14, 1. Modo de trabalho, 1.8 Arrefecer)

@ Soltar os parafusos sextavados no suporte do aparelho

@ Proceder ao ajuste angular através dos movimentos oscilantes no ventilador do ar quente (8).
® O bocal de soldadura (9) tem de ser encontrar (seta E) no calibre do bocal (34) e (seta D) na base.
(@ Apertar os parafusos sextavados no suporte do aparelho

@ Colocar o calibre do bocal (34) na posigéo. Considerar escala no calibre do bocal (34)

@® Colocar ventilador do ar quente (8) na posicéo de soldadura

(@ Soltar os parafusos de ajuste do eixo oscilante (25)

@ Alinhar paralelamente o ventilador de ar quente (8) no calibre do bocal (34)

@ Apertar os parafusos de ajuste do eixo oscilante (25)

(® Remover calibre do bocal (34) e efectuar a soldagem de teste.

¢ 0 ndo alcance da temperatura ajustada (indicagéo da temperatura pisca)
— Controlar tensdo de rede
— Reduzir quantidade de ar
— Reduzir temperatura

e ( ventilador do ar quente ndo bloqueia na posicéo de soldadura

— Peca de presséo esférica tem de ser ajustada da seguinte forma:

— Arrefecer bocal de soldadura (9)
(Pagina 14, 1. Modo de trabalho, 1.8 Arrefecer)

— Colocar o bocal de soldadura (9) na posi¢ao de
soldadura

— Apertar ligeiramente o parafuso (30), depois
retornar o parafuso (30) aprox. 1/2 rotagao.




FAQ (Perguntas frequentes) Erro — Causa — Medida

e A largura da costura de soldadura n&o é constante
— Proceder o ajuste preciso do rolo guia da seguinte forma:
— Arrefecer bocal de soldadura (9)
(Pagina 14, 1. Modo de trabalho, 1.8 Arrefecer)
— Colocar o bocal de soldadura (9) na posicdo de soldadura
— Soltar parafuso sextavado do rolo guia (15)
— Deslocar rolo guia (15) para a posicéo desejada
— Apertar parafuso sextavado
— Efectuar a soldagem de teste

e A maquina de soldadura a ar quente afasta-se da costura

(soldadura sobreposta)

— Efectuar o ajuste preciso da faixa do rolo oscilante (14) da seguinte forma:

— Arrefecer bocal de soldadura (9)
(Pagina 14, 1. Modo de trabalho, 1.8 Arrefecer)

— Desligar interruptor principal (3) or-(@)

— Separar cabo de alimentacéo da rede eléctrica @D

— Remover peso adicional (16)

— Inclinar lateralmente a maquina de soldar

— Soltar parafuso de bloqueio para ajuste preciso da faixa (31) e colocar
a alavanca para ajuste preciso da faixa (32) na posicéo desejada

— Apertar parafuso de bloqueio para ajuste preciso da faixa (31)

— Colocar a maquina de soldadura a ar quente na .
posi¢do de soldadura

— Colocar peso adicional (16)

— Voltar a colocar a maquina de soldadura a ar quente
em funcionamento

— Efectuar a soldagem de teste

e Automatismo de arranque néo funciona
Se o motor do actuador no iniciar automaticamente apos o arranque do bocal de soldadura (9), o sensor de
arranque (6) provavelmente esta ajustado incorrectamente.
— Ajustar sensor de arranque (6) da seguinte forma:
— Arrefecer bocal de soldadura (9) (pagina 14, 1. Modo de trabalho, 1.8 Arrefecer)
— Desligar interruptor principal (3) ow@
— Oscilar e encaixar 0 bocal de soldadura (9) através do ventilador de ar quente (8) para a posicéo de soldadura.
— proceder ao ajuste do sensor de arranque (6) no perno roscado (7) com a chave Allen;
IMPORTANTE: Distancia de comutacao 0.2 — 0.5mm
— Verificar fungéo

‘\9/ D\

Se 0 motor do actuador mesmo assim nao arrancar automaticamente, deve entrar-se em contacto
com o ponto de assisténcia

1
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Versoes Leister VARIANT T1

N.° de artigo 141.891 VARIANT T1, 230V / 40mm bocal com ficha Euro
N.° de artigo 141.892 VARIANT T1, 230V / 20mm bocal com ficha Euro
N.° de artigo 141.893 VARIANT T1, 400V / 40mm bocal com ficha CEE (3LNPE)
N.° de artigo 141.894 VARIANT T1, 400V / 20mm bocal com ficha CEE (3LNPE)

Acessorios

Por motivos técnicos e relevantes de segurancga apenas podem ser utilizados acessorios da Leister.
N.° de artigo 142.650 kit de bainha / Keder completo N.° de artigo 139.438 peso adic

N.° de artigo 140.530 componentes N.° de artigo 137.843 pega T parte

da bainha /Keder superior da vareta de guia

N.° de artigo 142.221 placa de sustentagdo N.° de artigo 116.798 escova em latdo

N.° de artigo 141.326 guia Keder N.° de artigo 142.705 mala Keder
Formagéo

e Leister Process Technologies e 0 seu ponto de assisténcia autorizado oferecem cursos de soldagem e
formagdes gratuitas. Informagées em www.leister.com.

Manutencéo

e A entrada do ar no ventilador do ar quente (8) deve ser limpa com um pincel em caso de sujidade —
e Limpar bocal de soldadura (9) com escova em latdo
e \/erificar cabo de alimentagdo (1) e ficha quanto a danos eléctricos e

Assisténcia e reparagao

e Se 0 contador do actuador alcangar 400h ou o contador do ventilador 2000h, aparece no
visor (5), na proxima conexao do interruptor principal (3) a mensagem «Maintenance ‘

servicing». Esta mensagem é apresentada 10 segundos e ndo pode ser passada a frente
através dos elementos de comando (4).
Maintenance

e As reparagdes devem ser efectuadas apenas por pontos de assisténcia da Leister au- servicing
torizados. Estes garantem dentro de 24 horas um servigo de reparagéo especializado
e fidvel com pegas de substituic&o originais de acordo com os esquemas eléctricos e listas
de pegas de substituigéo.

Garantia

e Para este aparelho existe basicamente uma garantia de um (1) ano a partir da data de compra (comprovativo
através da factura ou nota de entrega). Danos que surgem sdo eliminados através de fornecimento de reposi¢ao
ou reparacao. Elementos de aquecimento sdo excluidos desta garantia.

e Prescriges legais reservadas excluem outros direitos.
e Danos que remetem para desgaste natural, sobrecarga ou utilizagdo incorrecta séo excluidos da garantia.
e Aparelhos que foram reequipados ou alterados pelo comprador ndo tém direito a garantia.
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Wij feliciteren u met de aankoop van de hetelucht-lasautomaat VARIANT T1
@ U heeft gekozen voor een eerste klas hetelucht-lasautomaat, die uit hoogwaardige materialen
is samengesteld. Dit apparaat werd volgens de nieuwste lastechnologie ontwikkeld en geproduceerd.
Elke VARIANT T1 wordt aan een strenge kwaliteitscontrole onderworpen voordat hij de fabriek in

Zwitserland verlaat.

Inhoudsopgave

Quick-info pagina 110
Aanwending, Waarschuwing, Veiligheid pagina 11
Conformiteit, Afvalverwerking, Technische gegevens pagina 112
Beschrijving van het apparaat, Bedieningselementen pagina 113
Info icons, Actieve icons, Quick-info pagina 114
Bedrijfsklaar maken, In positie brengen van het apparaat pagina 115
Afloop lasproces pagina 116
Transportklaar maken, Toetsencombinaties pagina 117
Functiemodus (hoofdstuk 1) 1.1 Weergave instelwaarden

1.2 Toestandsweergave pagina 118

1.3 Instellen van de aandrijfsnelheid

1.4 Instellen van de lastemperatuur pagina 119

1.5 Instellen van de luchtstroom

1.6 Lengtemeting, ventilator- en

aandrijvingscounter pagina 120

1.7 Profielen selecteren

1.8 Afkoelen pagina 121

1.9 Standby

1.10 Storingsmeldingen
Profile Setup (hoofdstuk 2) 2.1 Profile Setup toetsencombinatie pagina 122

2.2 Profielen vastleggen

2.3 Standby Setup pagina 123
FAQ pagina  124/125
Lastoepassingen pagina 126
Uitvoeringen, Toebehoren, Bijscholing, Onderhoud, Service en reparatie, Garantie pagina 127




Bedieningshandleiding (Vertaling van de originele gebruiksaanwijzing) @

Bedieningshandleiding vodr de inwerkingstelling
aandachtig lezen en voor later gebruik bewaren.

Leister VARIANT T1
Hetelucht-lasautomaat

Aanwending

e Handgeleide hetelucht-lasautomaat voor overlappings-, zoom- en boordsel-lasnaden van dekzeilmateriaal (PVC

en soortgelijke materialen).

e Verwerking alleen in goed geventileerde ruimtes

Waarschuwing

Gl

Levensgevaar bij het openen van het apparaat, omdat onder spanning staande
onderdelen en aansluitingen worden blootgelegd. VAor het openen van het apparaat
eerst de stekker uit het stopcontact trekken.

Brand- en ontploffingsgevaar bij ondeskundig gebruik van heteluchtapparaten,
vooral in de buurt van brandbare materialen en explosieve gassen.

Verbrandingsgevaar! Lasmondstuk niet in hete toestand aanraken. Het apparaat
eerst laten afkoelen.
De hete luchtstraal niet op personen of dieren richten.

Sluit het apparaat alleen aan een geaard stopcontact aan. Elke onderbreking van
de aardleiding binnen of buiten het apparaat is gevaarlijk!
Alleen verlengsnoeren met aardleiding gebruiken!

Veiligheid

230
400

>0 @O

De nominale spanning die op het apparaat staat aangegeven moet overeenkomen
met de netspanning.
Bij een netuitval heteluchtventilator uitschakelen.

Een aardlekschakelaar is bij het gebruik van het apparaat op bouwplaatsen ter
beveiliging van personen dringend noodzakelijk.

Het apparaat moet onder toezicht in werking zijn. De warmte kan brandbare
materialen bereiken die zich buiten zichtwijdte bevinden.

Het apparaat mag alleen door daarvoor opgeleide technici of onder toezicht van zulke
personen worden gebruikt. Het is kinderen verboden het apparaat te gebruiken.

Bescherm het apparaat tegen vocht en damp.

Het apparaat mag niet aan het ballastgewicht worden opgeheven.

1



Conformiteit

Leister Process Technologies, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Zwitserland bevestigt dat dit product in
de door ons in omloop gebrachte uitvoering aan de eisen van de volgende EU-richtlijnen voldoet.

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 61000-6-2
EN 61000-3-2, EN 61000-3-12, EN 61000-3-3, EN 61000-3-11 (Zmax)
EN 50366, EN 62233, EN 60335-2-45

Kaegiswil, 6-10-2010 ?Srlmo gk b Clns Lre o g lag

Bruno von Wyl Christiane Leister
Technische directeur Firma-eigenares

Afvalverwijdering

Elektrogereedschap, toebehoren en verpakkingen moeten in een milieuvriendelijk recyclingproces wor-
den verwerkt. Alleen voor EU-lidstaten: Geef elekirisch gereedschap niet met het huisvuil mee! Vol-
gens de Europese richtlijn 2002/96 over weg te werpen elektrische en elektronische apparaten, evenals
volgens de omzetting hiervan in nationaal recht, moet niet meer te gebruiken elektrogereedschap apart
worden verzameld en naar een milieuvriendelijk recyclingproces worden afgevoerd.

Technische gegevens

Spanning V-~ %230, *400 (2LNPE) V~ *230, %400 (2LNPE)
Vermogen w 3680, 5700 w 3680, 5700
Frequentie Hz 50/60 Hz 50/60
Temperatuur °C 100 — 620 traploos °F 212 — 1148 traploos
Aandrijving m/min. 1.5 - 18 traploos ft/min 4.9 — 59.1 traploos
Luchtstroom % 40 - 100 % 40 - 100
Geluidspiek La (dB) 70 Lpa (dB) 70

Gewicht kg 22 Ibs 48.5

zonder netsnoer

Maten L x B x H mm 500 x 400 x 195 inch 19.7 x 15.8 x 7.7
Conformiteitsteken C€E

Veiligheidsteken ®

Certificeringstype CCA

Beschermingsklasse | ()

% Aansluitspanning niet omschakelbaar
Technische wijzigingen voorbehouden
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Beschrijving van het apparaat

Geleidingsstaaf optioneel

1 Netsnoer

2 Huis

3 Hoofdschakelaar

4 Bedieningselementen

5 Display

6 Rolsensor

7 Schroefdraadpen voor in-
stelling rolsensor

8 Heteluchtventilator

9 Lasmondstuk

10 Arréteerpal voor
heteluchtventilator

11 Aandrukrol

Hoofdschakelaar (3)

12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

22
23

Omkeerrol

Neerdrukker

Stuurrol

Geleidingsrol

Ballastgewicht

Draaggreep

Cilinderkopbout

Onderste deel geleidingsstaaf
Bovenste deel geleidingsstaaf
Klemhefboom

bovenste deel geleidingsstaaf
Houder voor netsnoer

Ronde riem

24 Greepschroef
onderste deel geleidingsstaaf
25 Instelschroeven zwenkas
26 Transportrol
27 Greep voor hefmechanisme
28 Sluitgreep
29 Hoekinstelling apparaathouder
30 Arréteerschroef voor laspositie
31 Arréteerschroef voor fijne
spoorinstelling
32 Hefboom voor fijne spoorinstelling
33 Greep geleidingsstaaf
34 Mondstukkaliber

@ Voor het in- / uitschakelen van de hetelucht-lasautomaat VARIANT T1

Bedieningselementen (4)

@ e-Drive

Deze heeft twee functies:

=~ Naar links of rechts draaien, om diverse

De e-Drive dient als navigator.

1l

menu's of waarden in te stellen

G

& activeren

Indrukken, om te bevestigen of te

Aandrijving
Instellen van de aandrijfsnelheid

Verwarming
Instellen van de lastemperatuur

Ventilator

Instellen van de luchtstroom 13
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Info Icons

De volgende icons worden ter informatie op de display weergegeven.

. In Apparaat in de standby- Contact opnemen met een
* Lasmondstuk koelt a modus, apparaat schakelt geautoriseerd servicepunt

zich na afloop hiervan uit

A Geeft aan dat de temperatuur stijgt

) ) Progressiebalk
W Geeft aan dat de temperatuur zinkt

Aktieve icons

De volgenden icons worden op de display weergegeven en door indrukken van de e-Drive @ geactiveerd.

e e g e
Veranderde naam opslaan
Profielnaam veranderen
Naar de volgende pagina
Naar de volgende pagina

Aandrijving stoppen
Aandrijving starten

Automatisch afkoelen
(verwarming uit, ventilator aan)

Binnen de menustructuur naar boven id Dagafstand op nul zetten
(terug naar het vorige programma)

GiaE0d
P D
Gl |

Enter, Bevestigen . -
6.0 &5 (6.0 &
Info icons =
620 | [+520%
Cooolpglgwn ]
o ' 80 «% |80 «
Aktieve icons > o) I
Quick Info
Hoe start ik de hetelucht-lasautomaat VARIANT T1?
; L = m
1. Netsnoer aan het lichtnet aansolhuten [@:pg 6.0 min
2. Hoofdschakelaar (3) AAN P
3. Toets Aandrijving indrukken —> (SO == c-Drive verdraaien @ A 520 ¢
4. Toets Verwarming indrukken [l == e-Drive verdraaien @@ —
5. Toets Ventilator indrukken [0 s~ e-Drive verdraaien @@y 80 o
6. e-Drive indrukken @ opwarmtijd ca. 1 —2 Minuten s
7. Testlas volgens lashandleiding van de materiaalfabrikant en nationale

normen of richtlijnen uitvoeren.

Testlas controleren.
vy040 ¢

Hoe schakel ik de hetelucht-lasautomaat VARIANT T1 uit?

1. e-Drive indrukken § (afb. 1). C°%'Ig,_§’W” *
2. «Gool down OK> e-Drive indrukken @ en ca. 4 minuten laten afkoelen (afh 2).
Ventilator schakelt zich automatisch uit.
3. Nadat lasmondstuk (9) is afgekoeld hoofdschakelaar (3) UIT OFF@ (afb. 1) (afb. 2)



Bedrijfsklaar maken

e \/dor inbedrijfstelling netsnoer (1) en stekker, evenals verlengsnoer op elektrische en mechanische bescha-
diging controleren.

e De basisinstelling van het lasmondstuk (9) wordt in de fabriek uitgevoerd
e Basisinstelling van het lasmondstuk (9) controleren
— De controle kan met mondstukkaliber (34) of volgens detail A en B plaatsvinden.

detail A detail B

1mm

e Geleidingsstaaf met cilinderkopbouten (18) monteren.
— Onderste deel geleidingsstaaf (19) met greepschroef (24) en bovenste deel ge-
leidingsstaaf (20) met klemhefboom (21) in de gewenste positie brengen.
— Snoerontlasting van netsnoer (1) in houder (22) van de geleidingsstaaf of aan het
chassis bevestigen.

e Ballastgewicht (16) aanbrengen
(max. twee ballastgewichten)

&y

% Apparaat aan het lichtnet aansluiten. De nominale spanning die op het apparaat staat aangegeven,
moet overeenkomen met de netspanning.
Bij netuitval heteluchtventilator (8) in parkeerpositie brengen.

In positie brengen van het apparaat

e Het dekzeilmateriaal moet onder de overlapping en aan de boven- en onderzijde schoon zijn.

e Lasmondstuk (9), aandrukrol (11), omkeerrol (12) en ronde riem (23), evenals neerdrukker (13) moeten
schoon zijn.

e \Wanneer de hetelucht-lasautomaat niet transportklaar is, moet het apparaat met de greep (27) van het hef-
toestel worden opgeheven. De transportrollen (26) zijn nu in functie.

e Hetelucht-lasautomaat naar de lasplaats rollen.

e Met de greep (27) de hetelucht-lasautomaat tot op de laspositie laten zakken. De transportrollen (26) hebben
nu geen functie meer en zijn dus ontlast.

e Geleidingsrol (15) naar onder draaien

e Geleidingsrol (15) moet evenwijdig aan de aandrukrol (11) staan (detail C). detail C
]
Transportklaar: In laspositie: [ g 2 E
greep naar links [ ; greep naar rechts |- .
A\
11 15
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Afloop lasproces

e Voorbereiding
Testlas volgens lashandleiding van de materiaalfabrikant en de nationale normen of richtlijnen
A uitvoeren. Testlas controleren.

— Lasparameters Aandrijving, Verwarming en Ventilator instellen (hoofdstuk 1, Functiemodus)
— Lastemperatuur moet bereikt zijn (opwarmtijd ca. 1-2 min.)

e Start lasproces
— Geleidingsrol (15) naar onder draaien
— Heteluchtventilator (8) iets omhoog- en naar binnen zwenken, tot de arréteerpal (10) uit de uitsparing
is geschoven. Heteluchtventilator (8) onmiddellijk naar omlaag brengen.

OPGELET: Indien de heteluchtventilator (8) te ver naar binnen en naar omlaag wordt verschoven, komen het lasmond-
A stuk (9) en de aandrukrol (11) met elkaar in contact. Dan kan de heteluchtventilator (8) niet verlaagd worden.

— Bovenste dekzeilmateriaal bij de geleidingsrol iets opheffen en door verschuiven van de heteluchtventilator (8)
het lasmondstuk (9) tussen de overlappende dekzeilen tot aan de aanslag naar binnen trekken.

— Aandrijfmotor start automatisch. Geen automatische start (hoofdstuk FAQ, pagina 125)

— Machine kan met bedieningselementen (4) Aandrijving en e-Drive @ per hand worden gestart

— Wordt de aandrijving via j))] en e-Drive @ gestart en daarna het lasmondstuk (9) naar binnen geschoven, dan
loopt de hetelucht-lasautomaat na het uitzwenken van het lasmondstuk (9) ca. 30 cm door (vertraagd uitschakelen
van de aandrijving).

— De hetelucht-lasautomaat kan met de greep aan de geleidingsstaaf (33), de draaggreep (17), of aan de sluitgreep (28)
langs de overlapping worden gevoerd. Voer de hetelucht-lasautomaat bij het lassen zonder te drukken op de greep van de
geleidingsstaaf (33), op de draaggreep (17) of op de sluitgreep (28). Drukken kan tot lasfouten leiden.

Let op de positie van de geleidingsrol (15).

e Einde van het lasproces
— Na het lassen het lasmondstuk (9) met de heteluchtventilator (8) vanuit de laspositie naar rechts schuiven
en omhoog bewegen.
— De heteluchtventilator (8) naar rechts schuiven tot de arréteerpal (10) in de uitsparing van de sluitgreep
(28) valt. De heteluchtventilator (8) is nu in parkeerpositie.
— Geleidingsrol (1 5) naar boven zwenken

— Verlagen van de transportrollen (26) door verdraaien van de greep (27).
Daardoor worden de aandrukrol (11) en de omkeerrol (12) voor het trans-
port ontlast.

— Na afloop van het laswerk met e-Drive @ @ (2 x indrukken) de verwarming uitschakelen, daardoor wordt het
lasmondstuk (9) afgekoeld en de ventilator wordt na ca. 4 minuten automatisch uitgeschakeld (hoofdstuk 1.8,
Afkoelen).

— Hoofdschakelaar (3) uitschakelen ore (€]

Netsnoer van het lichtnet scheiden.

16 " Lasmondstuk (9) met messing borstel reinigen



Transportklaar maken

e Geleidingsrol (15) naar boven zwenken.

e Heteluchtventilator (8) naar rechts schuiven tot de arréteerpal (10) in de uitsparing van de sluitgreep (28) valt.
Heteluchtventilator (8) is nu in parkeerpositie.
e \erlagen van de transportrollen (26) door verdraaien van de greep (27). Daardoor worden de aandrukrol (11)

en de omkeerrol (12) voor het transport ontlast.

Rollen

Toetsencombinaties

Hoofdschakelaar AAN
ON

@)

Y

Toetsen Aandrijving en Verwarming
ingedrukt houden en gelijktijdig de
hoofdschakelaar op AAN

ON

o-{—e——

VARIANT

Switzerland

6.0 &=
620 <«

Release
HMI: 1.00 80 %o
CSE: 1.00 )
Profile
Setup
VARIANT
FREE 2
LEISTER FREE 3
Standby

Switzerland

Release
HMI: 1.80
CSE: 1.00

Functiemodus
hoofdstuk 1

Profile setup
hoofdstuk 2

17
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1. Functiemodus

1.1 Weergave instelwaarden (na het inschakelen van het apparaat)

o \Wordt er na een vastgelegde tijd geen toets ingedrukt, en is het

ON

Hoofdschakelaar (3) AAN @ 6.0 o

e Na het inschakelen van het apparaat verschijnen de laatste instelwaarden op de
display (5) (afb. 3). 620 <«

e |n dit menu zijn verwarming, ventilator en aandrijving uitgeschakeld.

e De operator kan hier met de bedieningselementen (4) alle instellingen uitvoeren die 80 o
in de volgenden hoofdstukken zijn beschreven. P

e |s de temperatuur van het verwarmingselement bij het inschakelen echter groter dan (afb. 3)
80°C, dan wisselt de display onmiddellijk naar de Cool Down-modus (hoofdstuk 1.8 Af-
koelen), waarin de ventilator altijd met het volle vermogen loopt en zo het lasmondstuk
(9) afkoelt. Vanuit deze modus kan door het indrukken van de e—Drive@ op elk moment
weer naar de functiemodus worden omgeschakeld.

e \Wanneer de temperatuur van het verwarmingselement bij het afkoelen 60°C heeft
bereikt, dan loopt de ventilator nog 2 minuten door en schakelt daarna automatisch
uit. De display (5) springt naar de weergave van de instelwaarden terug (afb. 3).

* Door het verdraaien van de e-Drive @ naar Profile kunnen de verschillende lasprofiglen |
worden geselecteerd (afb. 4; hoofdstuk 1.7, Profiglen selecteren). (afb. 4)

1.2 Toestandsweergave " "

e Door het indrukken van de e—Drive@ worden verwarming en ventilator 6.0 m 6.0 min
gestart, en de weergave van de instelwaarden wisselt naar de toe-
standsweergave. AaB520 ¢ | |B20 <«

o Bjj het opwarmen van het lasmondstuk (9) wordt dit op de display (5) | E—-———
met progressiebalk, pijl A (naar boven) en actuele waarde van de 80 %l |80 o
lastemperatuur (knipperend) weergegeven (afb. 5).
Is de instelwaarde voor de lastemperatuur bereikt, dan worden pijl — o & o o

. . (afb. 5) (afb. 6)
en progressiebalk niet meer weergegeven l(afb. 6).

e |igt de netspanning buiten (+/- 15%) de vereiste nom. spanning, 6.0 o 6.0 m_
dan wordt afwisselend het symbool met de gemeten onder- g | e ek
Joverspanning % en de ingestelde luchtstroom weergegeven. Is
de luchtstroom 100 %, dan wordt het symbool knipperend met de v620 < |Y620 .
gemeten onder- [l /overspanning 4 weergegeven (afb. 7). | S—

E (alleen bij VARIANT T1 230V~ mogelijk). Lj 175V
Onder-/overspanning kan het lasresultaat beinvioeden!
(afb. 7) (afb. 8)

lasmondstuk (9) NIET in laspositie, dan wordt het standby-menu weergegeven (hoofdstuk 1.9, Standby).

e Bevindt het lasmondstuk (9) zich in de parkeerpositie, dan zijn de menu's Cool Down (hoofgs\tuk 1.8,
Afkoelen) of Profielen (hoofdstuk 1.7, Profielen selecteren) door verdraaien van de e-Drive @selec—

teerbaar.

e |s het lasmondstuk (9) naar binnen gezwenkt, dan verdwijnen de beide menupunten van de

display (5) en kunnen niet meer worden geselecteerd.

e Zolang het lasmondstuk (9) afkoelt wordt dit met een groeiende progressiebalk, pijl W (naar omlaag)
en knipperende actuele waarde van de lastemperatuur op de display (5) weergegeven (afb. 8).



1.

13

1.4

Functiemodus

Instellen van de aandrijfsnelheid

e et de toets Aandrijving kan de aandrijfsnelheid worden aangepast. Deze kan
door verdraaien van de e-Drive an 1.5m/min. tot 18.0 m/min. in stappen van
0.1m/min. worden ingesteld. Deze instelling kan bij in- of uitgeschakelde aandrijving
worden uitgevoerd. Vindt er gedurende 3 seconden geen invoer met de bedienings-
elementen (4) plaats, dan wordt de nieuwe aandrijfsnelheid geaccepteerd.

Op de display (5) verschijnt de instelwaarde, of Cool Down (afb. 9).

e Bevindt het lasmondstuk (9) zich in laspositie, dan verschijnt het symbool
(Start) links onderaan op de display (5).

6.0 =&
620 <
=3

(afb. 9)

e Door het indrukken van de e-Drive QP kan de aandrijving worden ingeschakeld, het symbool (Stop)
@ erschijnt. De aandrljfsnelheld kan direct door verdraaien van de e-Drive @ worden

ingesteld.

e Door het opnieuw indrukken van de e-Drive @ wordt het commando Stop uitgevoerd, de aandrijving wordt

uitgeschakeld. Op de display verschijnt de instelwaarde of Cool Down.

e \Wordt de toets Aandrijving gedurende 3 seconden ingedrukt, dan springt de display naar een ander

menu (zie hoofdstuk 1.6 Lengtemeting, Ventilator- en Aandrijvingscounter).

e Met de toets Verwarming m of de toets Ventilator ﬂ kan naar het betreffende menu worden gewisseld.

Instellen van de lastemperatuur

e et de toets Verwarming mkan de Iastemperatuur worden veranderd. De lastem-
peratuur is door verdraaien van de e-Drive @ instelbaar van 100°C tot 620°C in
stappen van 10°C. De instelling wordt na 3 seconden geaccepteerd, tenzij binnen
deze 3 seconden een andere toets werd ingedrukt (afb. 10).

e \Wordt dit menu vanuit de weergave van de instelwaarden opgeroepen, dan kun-
nen verwarming en ventilator door indrukken van de e-Drive @ worden gestart.
Is de verwarming ingeschakeld, dan kan het menu Cool Down worden geselec-
teerd (hoofdstuk 1.8, Afkoelen) (afb. 11).

 Door de toets Verwarming m 3 seconden lang in te drukken verschijnt de netspanning
onder de aandrijfsnelheid. Deze oproep is alleen vanuit de toestandsweergave mogelijk
(hoofdstuk 1.2).

(alleen bij VARIANT T1 230V~ mogelijk).

e Met de toets Aandrijving m of de toets Ventilatorﬂ kan naar het betreffende menu

worden gewisseld.

6.0 &
620
100 «
(afb. 10)
6.0 &
4520«
=
80 «

(afb. 11)
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1

1.5

1.6

. Functiemodus

Instellen van de luchtstroom

e et de toets Ventilator a kan de luchtstroom worden veranderd. De luchtstroom is
door verdraaien van de e-Drive @ instelbaar van 40% tot 100% in stappen van 5%.
De instelling word na 3 seconden geaccepteerd, tenzij binnen deze 3 seconden een an-
dere toets werd ingedrukt. Is de luchtstroom op 100% ingesteld, dan verschijnt er geen
weergave op de display (5) (afb 12).

e Wordt dit menu vanuit de weergave van de instelwaarden opgeroepen, dan kunnen
de verwarming en de ventilator door het indrukken van de e-Drive @ worden gestart.

6.0 &
620

(afb. 12)
 Het Cool Down-menu kan door het indrukken van de e-Drive @Worden geselecteerd. (hoofdstuk 1.8, Atkoelen).
e Vet de toets Aandrijving of de toets Verwarming @ kan naar het betreffende menu worden gewisseld.

Lengtemeting, ventilator- en aandrijvingscounter

e Dit menu (afb. 13) verschijnt wanneer de toets Aandrijving §}}] minstens 3 seconden lang
wordt ingedrukt.

e Het menu geeft alle werkingstijden aan, evenals de afstand, die het apparaat sinds het
inschakelen heeft afgelegd. De totale afstand (hier: 1034 m) kan niet worden veranderd
en geeft de gehele afgelegde weg weer sinds de inbedrijfstelling.

e De dagafstand (hier: 012 m) wordt niet automatisch teruggezet, maar kan door de ope-
rator door het indrukken van de e-drive & op nul worden teruggezet.

e De waarden bij Time betreffen de werkingstijden van de individuele componenten van

Distance:
Total
1034nm

Day

012m
Time
Total 143:i12
Blow B©843:58
Drive 0©20:10

(afb. 13)

het apparaat. Daarbij hebben de tijden betrekking op de ventilator «Blow» (hier: 043:58) en de aandrijving
«Drive» (hier: 020:10). De tijd «Total» heeft betrekking op de algehele werkingstijd. Daarbij worden de uren

en minuten (hier: 143:12) geteld, wanneer de hoofdschakelaar (3) is ingeschakeld.

* Wordt door het indrukken van de e-Drive & de pill terug geselecteerd, dan komt u naar het menu

terug, van waaruit de toets Aandrijving werd ingedrukt.




1. Functiemodus

1.7 Profielen selecteren

m
e |s de weergave rechtsonder op de display (5) geactiveerd, dan kunnen door 6.0 min
indrukken van de e-Drive G profielen worden geladen. Daarna verschijnt de tekst «Select
Profile». Door verdraaien van de e-Drive @& kan nu een profiel worden geselecteerd. 620 <«
De profielen FREE 1, 2 en 3 kunnen door de operator zelf worden vastgelegd (zie hoofd-
stuk 2 Profile Setup). Alle andere profielen hebben vast toegewezen waarden en kunnen
door de operator niet worden vastgelegd (afb 14). 80 /o
e Door verdraaien van de e-Drive @kunnen de pijlen linksonder en rechtsonder op de L)
display (5) worden geactiveerd. (afb. 14)
Pijl naar rechts door indrukken van de e-Drive @ komt u Sora | =—
naar de volgende pagina (afb 15). Profile Profile
Pijl naar ||nl§s door indrukken van de e-Drive @ komt u .
naar de vorige pagina (afb 16). FREE 3 PRG 2
PUC 1 PRG 3
* Wordt de pill terug EE==) door verdraaien van de e-Drive |PUC 2 PRG 4
©@cactiveerd, dan komt u door indrukken van de e-Drive |Bgq ooo EE
qp naar het menu terug, van waaruit het menu Profile werd |PE 2
geselecteerd (afb 15). =l (=] l=]
(afb. 15) (afb. 16)

Testlas volgens lashandleiding van de materiaalfabrikant en volgens de nationale normen of

richtlijnen uitvoeren. Testlas controleren.

1.8 Afkoelen

o Wordt het symbool lE>>3 door indrukken van de e-Drive @ geselecteerd (afb 17),
dan verschijnt het menu «Cool down OK?» (afb 18). Door indrukken van de e-Drive
wordt het symbool OK rechtsonder op de display (5) geactiveerd. Daarmee wordt

dan de afkoelprocedure gestart.

e Tijdens het afkoelen wordt de luchtstroom op 100% verhoogd en de actuele lastem-
peratuur aangegeven (afb 19).
Komt de lastemperatuur beneden 60°C, dan loopt de ventilator 2 minuten door en

6.0
4520«

80

%

wordt dan na afloop van deze tijd automatisch uitgeschakeld. (afb. 17)
De display wisselt naar de weergave van de instelwaarden.
e \anneer tijdens de afkoelprocedure de e-Drive @ wordt ingedrukt,
wordt de verwarming gestart en op de display (5) verschijnt de toe- vo i
standsweergave (zie hoofdstuk 1.2 Toestandsweergave). 40
e lis het menu Cool Down actief, dan kan de aandrijving per hand | COQea™" *
met de toets Aandrijving worden in-/ uitgeschakeld.
De toetsen Verwarming m en Ventilator ﬂ hebben hier geen
functie. (afb. 18) (afb. 19)
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1. Functiemodus

1.9 Standby

e |s het lasmondstuk (9) niet in laspositie en vindt tijdens de door de operator vast-
gelegde standby-tijd geen invoer met de toetsen plaats, dan start de Cool Down-
modus na afloop van de countdown (afb 20) automatisch.

De afkoelprocedure wordt begonnen.

o Wordt voor afloop van de countdown (180 seconden) de e-Drive @ingedrukt, dan wisselt
de display (5) naar de toestandsweergave (zie hoofdstuk 1.2 Toestandsweergave).

e |nstellen van de standby-tijd (hoofdstuk 2.3,

1.10 Storingsmeldingen

e \Wanneer er een storing bij de hetelucht-lasauto-
maat VARIANT T1 optreedt, verschijnt op de dis-
play (5) een melding die bovendien voorzien is
van een error-code. Deze code maakt een pre-
ciezere omschrijving van de storing mogelijk,

zoals dat in de tabel hieronder te zien is.

e Bij storing 02 en storing 40 worden aparte

symbolen weergegeven.

O
152
Standby setup). (afb. 20)
¢ = L]
N
STOP! STOP! STOP!
ERROR ERROR ERROR
o1 02 40

e Bjj alle andere storingen wordt de steeksleutel weergegeven, als teken dat service nodig is.

Error Type storing

Err00 Regelelektronica defect

Err01 Kabelbreuk of kortsluiting van de temperatuursonde

Err02 Verwarmingselement / elektronica defect (kabelbreuk in een/beide wikkeling(en)
Err04 Triac defect (6én of beide Triacs zijn defect)

Err08 Ventilatormotor defect

Errd0 Spanning 25% te laag (netspanning 75%) alleen VARIANT T1 230V~

2. Profile Setup

2.1 Profile Setup toetscombinatie

Toetsen Aandrijving en Verwarming
ingedrukt houden en gelijktijdig de
hoofdschakelaar op AAN

ON

oom—e——
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VARIANT

Profile
Setup

FREE 1

Standby
Switzerland -
>
Release
HMI: 1.0
CSE: 1.0 =)

FREE 2
FREE 3




2. Profile Setup

2.2 Profielen vastleggen Profile

e Profile Setup kunnen 3 individuele profielen worden vastgelegd, 6.0 o
waarbij de naam en alle drie parameters Aandrijving ) , FREE 2 min
Verwarming [l en Ventilator &8 vrij kunnen worden ingesteld ngEergg .
en dan door het indrukken van de e-Drive Q kunnen worden 620 <«
opgeslagen (afb.21). 100

%

e De verschillende menupunten kunnen met de bedieningselementen (4) or])

worden geselecteerd. Door het indrukken van de e-Drive @ keert u terug (afb. 21) (afb. 22)

naar de Profile Setup-selectie.

* Wordt het symbool ABC door verdraaien van de
e-Drive @ geactiveerd, dan komt u door het indrukken van

Profile Name

de e-Drive @ naar het menu Profile Name (afb. 22). HEEER
e |n het menu Profile Name kunnen door het verdraaien van de @> .ABCD
e-Drive @de tekens _ /. / AtotZ / 0tot9, evenals de FHohoask
pijlen naar links of rechts en de symbolen Save of ey
Back worden geselecteerd.
) Save
e Profile Name veranderen o om
(afb. 23)

— DDoor het verdraaien van de e-Drive @ kunnen de pijlen naar
links of rechts worden geselecteerd. Wordt de pijl naar rechts
door indrukken van de e-Drive @ geactiveerd, dan springt de
cursor in de profielnaam één teken (zwart) naar rechts. Wordt de
pijl naar links door indrukken van de e-Drive @ geactiveerd, dan
springt de cursor in de profielnaam één teken (zwart) naar links (afb 23).

— Door verdraaien van de e-Drive @ kan het gewenste teken (_ /. / AtotZ / 0 tot 9) worden
geselecteerd. Door het indrukken van de e—Drive@ wordt nu het in de profielnaam zwart weergegeven
teken door het eerder geselecteerde teken vervangen.

e Profile Name opslaan of verwerpen

— Wordt het symbool Save door verdraaien van de e-Drive /@ geselecteerd, dan wordt de
Profile Name door het indrukken van de e-Drive @ opgeslagen.

— Wordt het symbool Back door verdraaien van de e-Drive @ geselecteerd, dan wordt de
Profile Name door indrukken van de e-Drive @ verworpen (niet opgeslagen).

Testlas volgens lashandleiding van de materiaalfabrikant en volgens de nationale normen of
richtlijnen uitvoeren. Testlas controleren.

2.3 Standby Setup Standby
e \let de standby-tijd is de tijd vastgelegd die moet aflopen (geen toetsinvoer, las-
mondstuk (9) niet in laspositie) tot de afkoelprocedure automatisch wordt geactiveerd
(e hoofdstuk 1.8 Afkoeling. m
— Door verdraaien van de e-Drive @ kan de tijd van 5 tot 120 minuten worden ingesteld. [5..120 minl
In de fabriek werd 40 minuten ingesteld.
e Door het indrukken van de e-Drive @ keert u naar de Profile Setup-selectie terug.
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FAQ Storing — Oorzaak — Maatregel

e Machine schakelt zich automatisch uit
— Met de standby-functie wordt de machine na een ingestelde tijd automatisch uitgeschakeld
(in de fabriek op 40 minuten ingesteld).
Indien gewenst standby-tijd verhogen (pagina 16, 2. Profile Setup, 2.3 Standby Setup).

e Kwaliteit van de las is gebrekkig
— Aandrijfsnelheid, lastemperatuur en luchtstroom controleren
— Lasmondstuk (9) met draadborstel reinigen
— Lasmondstuk (9) is verkeerd ingesteld

Instelling van het lasmondstuk (9) als volgt uitvoeren

@ HelveticaNeue MediumCond afkoelen (pagina 14, 1. Functiemodus, 1.8 Afkoelen)

@ Inbusschroeven van de apparaathouder losdraaien

@ Hoek van de heteluchtventilator (8) m.b.v. zwenkbewegingen instellen.

@ Het lasmondstuk (9) moet (pijl L) op het mondstukkaliber (34) en (pijl R) op de onderlegger steunen.
@ Inbusschroeven van de apparatenhouder vastdraaien

(@ Mondstukkaliber (34) in positie brengen. Schaal op het mondstukkaliber (34) observeren
@© Heteluchtventilator (8) in laspositie brengen

( Instelschroeven zwenkas (25) losdraaien

@ Heteluchtventilator (8) parallel aan mondstukkaliber (34) uitlijnen

@ Instelschroeven zwenkas (25) vastdraaien

(® Mondstukkaliber (34) verwijderen en testlas uitvoeren.

e Niet bereiken van de ingestelde temperatuur (display temperatuur knippert)
— Netspanning controleren
— Luchtstroom reduceren
— Temperatuur reduceren

e Heteluchtventilator arréteert niet in de laspositie
— Kogeldrukstuk moet als volgt worden ingesteld:
— Lasmondstuk (9) laten afkoelen

(pagina 14, 1. Functiemodus, 1.8 Afkoelen)
— Lasmondstuk (9) in laspositie brengen
— Met een schroevendraaier schroef (30) licht
vasttrekken, daarna schroef (30) ca. 1/2
omwenteling terugdraaien.




FAQ Storing — Oorzaak — Maatregel

e | asnaadbreedte is niet constant
— Fijninstelling van de geleidingsrol als volgt uitvoeren:
— Lasmondstuk (9) laten afkoelen
(pagina 14, 1. Functiemodus, 1.8 Afkoelen)
— Lasmondstuk (9) in laspositie brengen
— lInbusschroef van de geleidingsrol (15)
losdraaien

— Geleidingsrol (15) in de gewenste positie schuiven
— Inbusschroef vasttrekken
— Testlas uitvoeren

e Hetelucht-lasautomaat loopt van de naad weg (overlappingslassen)
— Fijne spoorinstelling van de stuurrol (14) als volgt uitvoeren:
— Lasmondstuk (9) laten afkoelen
(pagina 14, 1. Functiemodus, 1.8 Afkoelen)

— Hoofdschakelaar (3) uitschakelen or(€)

— Netsnoer van het lichtnet scheiden @:@.

— Ballastgewicht (16) verwijderen

— Lasautomaat naar opzij kantelen

— Arréteerschroef voor fijne spoorinstelling (31)
losdraaien en hefboom voor fijne spoorinstelling (32)
naar de gewenste stand schuiven

— Arréteerschroef voor fijne spoorinstelling (31)
vastdraaien

— Hetelucht-lasautomaat in laspositie brengen

— Ballastgewicht (16) aanbrengen

— Hetelucht-lasautomaat weer in werking stellen

— Testlas uitvoeren

e Rolautomaat functioneert niet
Wanneer de aandrijfmotor niet automatisch na het intrekken van het lasmondstuk (9) start, is de aanloopsensor (6)
eventueel verkeerd ingesteld.
— Aanloopsensor (6) als volgt instellen:
— Lasmondstuk (9) laten afkoelen (pagina 14, 1. Functiemodus, 1.8 Afkoelen)
— Hoofdschakelaar (3) uitschakelen orr(&]
— Met heteluchtventilator (8) het lasmondstuk (9) naar de laspositie verdraaien en vastklikken.
— Instelling van de aanloopsensor (6) uitvoeren door met een inbussleutel de schroefdraadpen (7) te
verdraaien; BELANGRIJK: Schakelafstand 0.2 — 0.5 mm
— Functie controleren

Start de aandrijfmotor nog steeds niet automatisch, dan moet met onze service contact worden op-
genomen.
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Uitvoeringen Leister VARIANT T1

Artikel no. 141.891 VARIANT T1, 230V / 40mm mondstuk met Eurostekker
Artikel no. 141.892 VARIANT T1, 230V / 20mm mondstuk met Eurostekker
Artikel no. 141.893 VARIANT T1, 400V / 40mm mondstuk met CEE- stekker (3LNPE)
Artikel no. 141.894 VARIANT T1, 400V / 20mm mondstuk met CEE- stekker (3LNPE)

Toebehoren

Om technische- en veiligheidsredenen mogen uitsluitend Leister-toebehoren worden gebruikt.

Artikel no. 142.650 Zoom- / boordselkit compleet  Artikel no. 139.438 Ballastgewicht
Artikel no. 140.530 Zoom-/boordsel-aanbouwstuk  Artikel no. 137.843 T-greep geleidingsstaaf bovendeel

Artikel no. 142.221 Neerdrukker Artikel no. 116.798 Messing draadborstel
Artikel no. 141,326 Boordselgeleiding Artikel no. 142.705 Apparatenkoffer
Training

e | eister Process Technologies en de aangesloten geautoriseerde servicepunten bieden kostenloze las-
cursussen en bijscholing aan. Voor informatie zie www.leister.com.

Onderhoud

e De |uchtinlaat bij de heteluchtventilator (8) moet bij vervuiling met een penseel worden gereinigd —
e Lasmondstuk (9) met messing draadborstel reinigen
e Controleer het netsnoer (1) en de stekkers op elektrische en mechanische beschadigingen

Service en reparatie

e \Wanneer de aandrijvingscounter 400h, of de ventilatorcounter 2000h heeft bereikt, dan
verschijnt bij het volgende inschakelen van de hoofdschakelaar (3) op de display (5) de
melding «Maintenance servicing». Deze melding wordt 10 seconden getoond en kan
niet door de bedieningselementen (4) worden weggeklikt. Malntenance

e Reparaties mogen uitsluitend door daarvoor geautoriseerde Leister-Servicepunten wor- SERAEE,
den uitgevoerd. Die waarborgen binnen 24 uur een vakkundige en betrouwbare repa-
ratieservice met originele reserveonderdelen volgens de schakelschema's en
reserveonderdeellijsten.

Garantie

e \/oor dit apparaat bestaat een principiéle garantie van één (1) jaar vanaf datum van aankoop (te bewijzen door re-
kening of afleveringsbewijs). Aan het apparaat ontstane schade wordt door levering van reserveonderdelen of door
reparatie verholpen. Verwarmingselementen maken geen deel uit van deze garantie.

e \lerdergaande eisen zijn, uitgezonderd wettelijke voorschriften, uitgesloten.

e Schade die door natuurlijke slijtage, overbelasting of ondeskundige behandeling is ontstaan, valt niet onder
deze garantie.

e £s bestaat geen aansprakelijkheid bij apparaten die door de koper werden omgebouwd of veranderd.
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Your authorised Service Centre is:

Leister Process Technologies
Galileo-Strasse 10
CH-6056 Kaegiswil/Switzerland

Tel.  +4141662 7474
Fax +41 416627416

www.leister.com
sales@leister.com
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