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Instrucciones de funcionamiento @

(Traduccion del manual de instrucciones original)

Le felicitamos por la compra de su dispositivo automatico para la soldadura con cuiia de calentamiento
GEOSTAR.

Se ha decantado por un dispositivo automatico para la soldadura con cufia de calentamiento de primera calidad
y fabricado con los mejores materiales. Este dispositivo se ha desarrollado y fabricado de conformidad con las
dltimas tecnologias de soldadura. Cada GEOSTAR se somete a un control de calidad muy exhaustivo antes de
que salga de la fabrica en Suiza.

Leer las instrucciones de servicio con atencion antes de la puesta en servicio
y conservarlas para futuras consultas.

Dispositivo automatico para la soldadura con
cuna de calentamiento Leister GEOSTAR G5/G7

Aplicacion

¢ GEOSTAR G5/G7
Soldadura de solape y confeccion de laminas y capas impermeables.
Ancho de solape max. 150 mm.
¢ Forma del corddn de soldadura
Se realizan cordones de soldadura de conformidad con DVS* 2225 parte 1y parte 4, ASTM, TWI'y otras normas
nacionales.
A peticion es posible realizar otras medidas.
*DVS: Asociacion alemana de soldadura

GEOSTAR G5 Material Valor orientativo de espesor de material
Cobre PE-HD, PE-LD, PP, TPO, FPO 0.8-3,0mm
Acero PVC-P 0.8—3,0mm
GEOSTAR G7 Material Valor orientativo de espesor de material
Cobre PE-HD, PE-LD, PP, TPO, FPO 1,0-3,0mm

Otras materiales a peticion

f Para soldar materiales de PVG hay que emplear un tipo de dispositivo con cuiia de acero disefiado
para ello.



Advertencia
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Peligro de muerte al abrir el equipo, ya que podra accederse a componentes y
a conexiones conductoras de tension. Antes de abrir el equipo, desenchufar el
conector de la alimentacion de red.

Peligro de incendio y explosion en caso de uso inapropiado de dispositivos con
cufia de calentamiento, sobre todo, en las inmediaciones de materiales inflamab-
les y gases explosivos.

Peligro de quemaduras. No tocar la cufia de calentamiento si esta caliente.
Dejar que el equipo se enfrie.

Conectar el dispositivo en un enchufe con conexion a tierra de seguridad.
Cualquier interrupcion de la conexion a tierra de seguridad, ya sea en la parte
interior o exterior, es peligrosa.

Unicamente emplear cables de prolongacion con conexion a tierra de segu-
ridad.

No se deben tocar las piezas moviles. Existe peligro de atrapamiento y aprisi-
onamiento accidentales.

Precaucion

® O &

La tension nominal indicada en el equipo debe coincidir con la tension de red.
Si hay una interrupcion en la tension de red, debe desconectarse el interruptor
principal.

|[EC/EN 61000-3-11; Zmax = 0.156Q + j0.098Q). En caso necesario, contactar
con la empresa de suministro de electricidad.

Es necesario un interruptor diferencial si se emplea el equipo en obras para la
proteccion del personal.

El dispositivo debe operarse con supervision . El calor puede alcanzar materiales
que se encuentren fuera del campo visual.

El equipo solo lo puede manejar personal especializado formado o personas
que estén bajo su supervision. Los nifios no estan autorizados a emplear el equipo
bajo ninglin concepto.

Proteger el equipo de la humedad.



Conformidad

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kagiswil/Schweiz declara que este producto, en la
version que hemos puesto en circulacion, cumple los requisitos de las siguientes directivas de la CE.

Directivas: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
Normas armonizadas: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 61000-3-11 (Zmax), EN 62233, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 13.01.2015 &w«m - NKQ L/@ Z//ﬂ/lU G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM
Eliminacion

Las herramientas eléctricas, los accesorios y los embalajes deben reciclarse y reutilizarse de forma
adecuada para proteger el medio ambiente. Solo para paises de la Unién Europea: No desechar
jaméas herramientas eléctricas en la basura doméstica. Conforme a la Directiva europea 2002/96/
CE sobre residuos de aparatos eléctricos y electronicos y su aplicacion en las leyes nacionales, las
herramientas eléctricas inservibles deben acumularse por separado y desecharse y reciclarse de
forma adecuada para proteger el medio ambiente.

Datos técnicos

Tipo de maquina GEOSTAR G5 GEOSTAR G5 G7

* Tension V-~ 120 200/230 230
Potencia w 1800 2800 2800
Frecuencia Hz 50/60 50/60 50/60
Temperatura, sin °C 80—460 80-460 80-460
escalonamiento °F 176788 176-788 176788
Accionamiento lento, m/min 0,8-6 0,8-6 0,8-7
continuo ft./min 2,6-19,6 2,6—19,6 2,6-22,9
Accionamiento rapido, m/min 15-12 1,5-12 15-12
continuo ft./min 4,9-39,3 4,9-39,3 4,9-39,3
Fuerza de ligazon max. N/Ibs 1500/ 337 1500/337 1500/337
Nivel de emisiones Lpa (dB) 60 60 60
Dimensiones (La. x An. x Al) mm 482 x 278 x 269 482 x 278 x 269 482 x 278 x 269
Peso (sin cable de red) kg/Ibs 16,4/36,2 16,4/36,2 17,7/39
Marca de conformidad C€ CE C€
Clase de proteccion | (@) D @)
Equipo G5 G7
Iagngalfgr(litg%gn(igna mm 9 130

6 calentamients o 50 50
Ao

Sujeto a modificaciones técnicas. Otras versiones segun consulta
* La tension de conexion no es conmutable



Descripcion del equipo

1. Cable de alimentacion principal 14. Sistema de contacto superior

2. Interruptor principal 15. Sistema de contacto inferior

3. Unidad de manejo 16. Rodillo de accionamiento/presion superior

4. Brazo de sujecion 17. Rodillo de accionamiento/presion inferior

5. Cuia de calentamiento 18. Rodillo delantero

6. Lengieta de carga 19. Tornillo de ajuste del sistema de contacto superior

7. Soporte de sujecion 20. Tornillo de ajuste del sistema de contacto inferior

8. Anillo de ajuste de la fuerza de ligazon 21. Tornillo de blogueo del sistema de contacto superior

9. Perno de seguridad de la fuerza de ligazon ~ 22. Tornillo de blogueo del sistema de contacto inferior
10. Bloqueo del soporte de sujecion 23. Tornillo de ajuste vertical de la cufia de calentamiento
11. Mango 24. Tornillo de blogueo de la cufia de calentamiento
12. Rodillo trasero 25. Cabezal oscilante

13. Enchufe de la cufia de calentamiento

Interruptor principal (2)
n Para conectar/desconectar el dispositivo automatico para soldadura con cufia de calentamiento

GEOSTAR
Unidad de manejo (3) ~— Girar a la izquierda o derecha para navegar por
«e-Drive» distintos menUs o ajustar valores.
@ El «e-Drive» sirve como navegador. @ Pulsar para confirmar o activar.
Cuenta con dos funciones:



Unidad de manejo

35
=3au 1 l l 1 l l 36
2 i 00
M min
%! r
28— | i 23°C 34
— 380
= 0
n N
E 27. Tecla "Arriba"
28. Tecla "Abajo"
29. Tecla calefaccion "On/Off"
29 30. Tecla accionamiento "On/Off"
31. LED de estado
32. «e-Drive»
30 33. Indicacion de funciones
34. Indicacion de trabajo
35. Indicacion de estado "zona 1"
| | 36. Indicacion de estado "zona 2"
31 32 33
Transporte

para el transporte con griia.

g Para el transporte de la maquina debe

No almacenar nunca materiales infla-

utilizarse un medio de transporte ade- mables en la caja de transporte

No emplear los mangos del equipo y Para proceder al transporte, la cufia de
las asas de la caja de transporte jamas calentamiento (5) debe estar fria.
cuado. A



Indicador LED de estado "Calefaccion"
El indicador LED junto a la tecla calefaccion "0n/Off" (29) indica los estados de calefaccion.

Estado de indicador LED (31)
Calefaccion On/Off (29)

Estado

Causa

LED desc.

La calefaccion esta desconectada.

EI LED parpadea en verde

La calefaccion esta conectada. La temperatura
se encuentra fuera del rango de tolerancia.

EI LED se ilumina fijamente de
color verde

La calefaccion esta conectada. La temperatura
se encuentra dentro del rango de tolerancia.

Si durante el funcionamiento de |
la zona 2 (36) 0 un mensaje de

a calefaccion surge un mensaje de advertencia en
error en la indicacion de trabajo (34), se represe

laindicacion de estado de
ntan de la siguiente manera;

El LED parpadea en rojo

Mensaje de advertencia de la calefaccion

Véase la advertencia y el
mensaje de error.

EI LED se ilumina fijamente de
color rojo

Mensaje de error de la calefaccion

Véase la advertencia y el
mensaje de error.

Indicador LED de estado "Accionamiento"
EI'LED de la tecla Accionamiento "On/Off" (30) indica el estado del accionamiento si funciona de manera

esperada.
Estado de indicador LED (31)
Accionamiento On/Off (30) | CStado Causa
LED desc. El accionamiento esta desconectado.

EI LED se ilumina fijamente de
color verde

El accionamiento esta conectado.

Si durante el funcionamiento del
la zona 2 (36) o un mensaje de

error en la indicacion de trabajo (34), se represe

accionamiento surge un mensaje de advertencia en la indicacion de estado de

ntan de la siguiente manera;

El LED parpadea en rojo

El accionamiento de la limitacion de corriente
esta activo.

Véase la advertencia y el
mensaje de error.

EI LED se ilumina fijamente de
color rojo

El accionamiento sufre un error.

Véase la advertencia y el
mensaje de error.

Descripcion de manejo

Modo de teclado

Seleccion actual

Seleccion actual de la indicacion de

Indicacion de trabajo

Seleccion actual
Menu de ajuste

funciones
Modificacion de la | Cambio de indica-
P @ Arril_)a (27) osicion dentro de la cion de funciones Modifica la posicién dentro
J Abajo (28) posicion . en laindicacion de | del mend de ajuste.
o~ indicacion de trabajo. .
trabajo.
|@ Calefaccion | Conecta/desconecta | Conecta/desconecta Sin funcién
On/0ff (29) | |a calefaccidn la calefaccion
Acciona-
gelona Conecta/desconecta Conecta/desconecta | . 9
miento i > : A Sin funcion
0n/0ff (30) el accionamiento el accionamiento




Descripcion de manejo

El valor ajustado se

acepta directamente .
Pulsar P - Se ejecuta . -
: y la seleccion vuelve » Seleccion de la posicion
«g-Drive» nmediatament la funcién i
inmediatamente . marcada.
(s} (32) e seleccionada.
a la indicacion de
funciones

. Ajuste del valor nomi- | Modificacién de la | ® Modifica la posicion den-
P Girar L . ;
@ «e-Drive» nal deseado en pasos | posicion en la tro del menu de ajuste
32) de5°Co indicacion de e Ajuste del valor de la posi-
0,1 m/min. funciones. cion seleccionada

Descripcion de pantalla

Indicacion de estado "zona 1" (35)

Nombre del Perfil seleccionado actualmente. Si un nombre de perfil tiene mas de 6 caracteres,
valor guardado se indican primero los 6 primeros y luego el resto de caracteres.
230V Tension de red actual en el conector de la alimentacion de red.

Indicacion de estado "zona 2" (36)

Existe una advertencia I_ Subtension Sobretension
(véase el cap. "Advertencias y

mensajes de error)

( Bloqueo de teclado ! l ! Calefaccion

(solo si el bloqueo de teclado (solo si la calefaccion esta activada)
esta activo)

Indicacion de funciones y trabajo

e En la indicacion de funciones y en la de trabajo siempre se define el campo/simbolo marcado de la seleccion
actual.

Indicacion de funciones (33)

Simbolo | Significado Simbolo | Significado

Seleccionar perfiles libres y

predefinidos Menu de servicio
(solo disponible previa introduccion de
Ajustes contrasefia)

Volver a la indicacion de trabajo

(Salir directamente de un menu) Guardar

Volver un nivel Borrar posicion seleccionada

Restablecer ajustes o contador de

Editar posicién seleccionada
horas

(L 2 f 5 o
I SH D
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Indicacion de funciones y trabajo

Indicacion de trabajo (34)

Significado

L
BS
=3
=3
S

Velocidad de accionamiento [m/min/ft./min]

@

Velocidad de accionamiento bloqueada [m/min/ft./min]

Temperatura de la cufia de calentamiento [°C/°F]

Fuerza de ligazon [N/Ibs]

Ventana de informacion

Equipos en modo standby. Cuanto el contador llegue a cero, se desconecta la
calefaccion.

El equipo tiene un error. De forma adicional aparece un codigo de error

(el equipo ya no esta listo para el funcionamiento). Péngase en contacto con un
centro de servicio autorizado.

Véase el capitulo "Advertencias y mensajes de error"

> e CREE

Advertencia:
Véase el capitulo "Advertencias y mensajes de error"

La flecha hacia arriba y la barra de progreso indican que el valor nominal

(marca en la barra de progreso) aun no se ha alcanzado (demasiado frio). EI valor
que parpadea es el valor real. El valor al lado de la barra de progreso es el valor
nominal ajustado.

La flecha hacia abajo y la barra de progreso indican que el valor nominal (marca
en la barra de progreso) alin no se ha alcanzado (demasiado caliente). El valor
que parpadea es el valor real. El valor al lado de la barra de progreso es el valor
nominal ajustado.

Si "Show Set Values" (mostrar valores ajustados) esté activado, se indica la tempe-
ratura real (en grande) y la temperatura nominal (en pequefio). Ajuste estandar de
fabrica.

Si "Show Set Values" (mostrar valores ajustados) esta desactivado, durante el
funcionamiento solo aparecen los valores reales (en grande), o en su defecto, solo
los valores nominales (en grande).




Vista general de la indicacion de trabajo

Indicacion de inicio
Indicacion inicial con la
version de software y el
tipo de equipo.

u-leister.com

Automatic Welder

GEOSTAR G7
Leister Technologies AG
Switzerland

Softuare Release 188

Seleccion de perfil
Seleccionar un perfil de-
finido por el usuario. La
seleccion de perfil se de-
scribe de forma detallada
en el capitulo "Select Pro-
file" (seleccion de perfil).

2zau
Select Profile

L

Servicio de manteni-
miento

Si ha transcurrido el inter-
valo de mantenimiento del
equipo, después de la indi-
cacion de inicio aparecera
"Maintenance  Servicing"
(servicio de mantenimien-
to). La indicacion desa-
parece automaticamente
después de 10 s o se
puede confirmar pulsando
el «e-Drive» @ Es nece-
sario llevar al equipo a un
centro de servicio urgente-
mente.

Z30l
—_—

¥

Maintenance
Servicing

A

Ajuste

En los ajustes basicos se
puede acceder a través del
menu "Setup" (Ajustes) a
la funcion para guardar el
perfil, la funcion standby y
la funcion de la relacion de
la caja de cambios del ac-
cionamiento. Si se selec-

2360
Selup
Standby »
Gear Ratio Drive Fast

advanced Mode [T

i

238U

Indicacion inicial

En la indicacion inicial se
muestran todos los valo-
res nominales y reales. La
calefaccion aun no esta
conectada. Se pueden
ajustar todos los valores
nominales.

ciona el modo "Advanced Selup
Mode" (Modo avanzado) | |avePrefile '

. . . . Standby 3
estaran disponibles diver- -

. . Gear Ratio Drive Fast
sas opciones de ajuste | |pwmm————" )
adicionales. Show Duty Info »
Definicion de perfiles 2300
libres Save Profile

El guardado de perfiles li-
bres se describe de forma
detallada en el capitulo
"Definir perfil".

User-defined

EI

Indicacion de inicio de
soldadura

Indicacion durante el pro-
ceso de calentamiento.
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Vista general de la indicacion de trabajo

Modo de espera

El modo standby esté ac-
tivado. Si el motor esta
desconectado, la cale-
faccion conectada y se
pulsa una tecla durante el
tiempo ajustado en "Stan-
dby Inter-vall* (intervalo de
standby), el equipo cam-
bia automaticamente a la
indicacion standby. Si en
los siguientes 180 s no
se pulsa el «e-Drive», Q
la calefaccion se desco-
necta automaticamente.
A continuacion, en la pan-
talla aparece "Standby".
Si se pulsa el «e-Drive»,
4, se cambia al modo de
trabajo.

Z30l

—_—
Standby
Enable Standby (| )

Standby Interval 10 min

Sl

238U 14

O,

Standby
180s

KD

z30U

O

Show Duty Info (Mostrar
informacion de tarea)

Hours Drive (horas de
accionamiento):

Tiempo de funcionamiento
actual del accionamiento

Hours Heating (horas de
calefaccion):

Tiempo de funcionamiento
actual de la calefaccion

Hours Machine

(horas de maquina):
Tiempo de funcionamiento
actual de la maquina

Day distance
(distancia diaria):
Distancia actualmente
recorrida

(se puede poner a cero)
Total Distance
(distancia total):
Distancia total recorrida

2zau
Duty Info

Hours Drive 1hj

Hours Heating 3h
Hours Machine 1&h
Day Distance Zam

Total Distance 245 m

Sl

Standby

En el ajuste de fabrica el
modo standby esta desac- —E]
tivado.
Gear Ratio Drive (Accio- 2500
namiento de relacionde |(___ Setup
marchas) Save Profile 3

Standby 3

El valor (slow/fast [rapi-
do/lento]) debe coincidir
con la distribucion de las
ruedas de cadena en la
caja de cambios. Capitulo
"Cambio de marcha"

AdvancedMode [ i)

Show Duty Info 3
>

Show General Info
(Mostrar informacion
general)

Firmware HMI:

Version de software de la
unidad de visualizacion
(mddulo de comunica-
cion).

Firmware Machine
(firmware de la maqui-
naj:

Revision de software

Production Info:
Indicaciones acerca del
momento de produccion y
el nimero de produccion

2360
General Info
Firmware Machine ¥1.00
Production Year 2014
Production Month 7

Production Day 25
R4

=T




Vista general de la indicacion de trabajo

Indicacion de adver-
tencias

Si hay una advertencia se
sefializa en la indicacion
de estado mediante el
simbolo A\. En el menu
"Warnings" (advertencias)
encontrara  indicaciones
mas especificas acerca de
la advertencia actual.

Z30l
—_—

Warnings

No Warning

ETim

Show Set Values
(mostrar valores
ajustados)

Si "Show Set Values" esta
activado, se indican los
valores reales en grande y
los valores nominales, en
pequefio.

Ajuste de fabrica activado.

238U

!
Selup

Y

Show Warnings »

Machine Setup »

Application Mode -
Show Set Values (1 i)

Reset to defaults 3

i

Machine Setup
(ajustes de maquina)

Select Unit

(seleccion de unidad):
Ajuste de la unidad empe-
lada (métrica/imperial)

LCD Contrast
(contraste LCD):

Ajuste del contraste de la
pantalla

LCD Backlight (ilumina-
cion de fondo LCD):
Ajuste de la iluminacion
de fondo de la pantalla

Key Backlight (ilumi-
nacion de fondo de las
teclas):

Ajuste de la iluminacion
de fondo del teclado

Z30l
—_—

Machine Setup

LCD Backlight 20 %
Key Backlight 50 %

Reset to defaults (res-
tablecer a valores por
defecto)

Si se selecciona el menu
"Reset to defaults" y se
confirma seleccionando la
funcion , se borraran todos
los perfiles especificos de
cliente. Los ajustes que se
hayan modificado a través
del menu de ajustes seran
restablecidos a su nivel de
fabrica.

230U

.
Setup

=

Show Warnings 3

Machine Setup 3

application Mode [l T)
show setvalues [ 0)

Reset to defaults L4

Application Mode

(modo de aplicacion)

Si el modo "Application
Mode" esta activado, en
la indicacion de trabajo
(34) aparecen  in-
dicaciones detalladas re-
lativas a la ocupacion del
accionamiento y la cale-
faccion.

- Drive = 4@X% S8 mA
Heat :1@@% 27910

I Heat = 184 T
Mains = S8 Hz

Z30l
—_—

Setup

=
Show General Info 4
Show Warnings »
Machine Setup »
application Mode [ )
Show Set val

Show Set values (@0

i
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GEOSTAR G7
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Switzerland Ser\ncmg
Softuare Release 188 m
2300 L
0.0 & =
4.0
| 25c
380
@ 0 (=T =T
N i m
Select Profile 0.0 =
BASIC 40
2 160°C
T 350
O
\ 4
2360 2360
Selup Duty Info
Standby » Hours Heating 3h
Gear Ratio Drive Fast Hours Machine 16h SOIO dispo[‘"ble en el modo
Advanced Mode E Day Distance 26m "Advanced Mode" (modo avanzado)

Total Distance 245m

"

|23BU‘ L stau‘ L |23BU‘ L R0, ERe0 |
Save Profile Standby General Info Warning Machine Setup
Standby Interval 10 min Firmware Machine v1.00 LCD Contrast 0
Production Year 2014 LCD Backlight 90 %
Production Month 7 Key Backlight 50 %
Pvrnduction Day 5
=l M M A Bl
230, 20, 20, =0, zau, ,
Selup Setup Setup Setup Selup
Save Profile b | | Save Profile » 5‘hnw General Info » ghow Warnings » ghow Warnings »
Standby »| | Standby » Show Warnings »| | Machine Setup »| | Machine Setup »
Gear Ratio Drive Fast Machine Setup +| | ApplicationMode (il 0| | Application Mode Il T)
E;hnw Duty Info 4 E;hnw setvalues 0| | Reset to defaults 4
0 0y 0y 0y A




Entorno de trabajo/seguridad

Use este equipo unicamente al aire libre 0 en espacios con buena ventilacion. Asegurese de que, durante los
procesos de soldadura, el material no se queme.
Consulte y siga la hoja de datos de seguridad del material facilitada por el fabricante.

Antes de la puesta en marcha, revisar el cable de alimentacion (1) y los conectores y
cables de prolongacion para descartar que tengan defectos mecanicos o eléctricos. Uni-
camente emplear cables de prolongacion con conexion a tierra de seguridad.

El dispositivo automatico para soldadura con cufia de calentamiento no debe empelarse
en entornos inflamables o con peligro de explosion. Asegurarse de contar con un apoyo
firme durante el trabajo. El cable de alimentacion (1) tiene que poder moverse libremen-
te y no debe molestar al usuario ni a terceros.

Colocar el dispositivo automatico para soldadura con cufia de calentamiento sobre una
superficie horizontal e ignifuga y prever suficiente distancia para materiales inflamables
y gases explosivos.

El dispositivo automatico para soldadura con cufia de calentamiento se puede poner en tres posiciones distintas
durante interrupciones de trabajo o para enfriar. Para ello, el soporte de sujecion debe estar blogueado.

Cable extension

° -
g;osne ;mi%zan cables de prolongacion, tener en cuenta la sec 230V~ bis 50m 3 x 1.5mm2
e £| cable de prolongacion debe contar con la autorizacion para bis 100m 3 x 2.5 mm?2
su lugar de empleo, (por ejemplo, el exterior) y debe contarcon | 120V~ bis 50m 3 x 1.5mm?
la identificacion necesaria. bis 100m 3 x 2.5mm?2

e £n caso de emplear un dispositivo para el abastecimiento de
energia, se debe tener en cuenta lo siguiente con respecto a su
potencia nominal: 2 veces la potencia nominal del dispositivo automético para soldadura con cufia de calenta-
miento y debe estar equipado con un interruptor diferencial.

e El dispositivo debe contar con una conexion a tierra.

Preparacion de soldadura

e Ancho de solape max. 150 mm
e | as capas impermeables deben estar limpias y secas entre el solape y entre el lado superior e inferior.
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Ajuste de los parametros de soldadura
ATENCION
En el ajuste de fabrica, la cufia de calentamiento se ha ajustado a membranas de 2 mm.

Para proceder al ajuste, la cuiia de calentamiento (5) debe estar fria.
Peligro de aplastamiento al cerrar el brazo de sujecion (4).

DESCONECTAR GEOSTAR a través del interruptor principal (2) y desconectarlo de la red.

Fuerza de ligazon y sistema de contacto

A. Pulsar el bloqueo del soporte de sujecion (10)y girar el soporte de sujecion (7) hacia arriba hasta que el
bloqueo encaje. Durante esta accion, sujetar el dispositivo automatico para soldadura con cufia de calenta-
miento por el mango (11) con la otra mano. Desbloquear el perno de seguridad de la fuerza de ligazon (9)
tirando y girando 90°. Ajustar el brazo de sujecion (4) mediante el anillo de ajuste de la fuerza de ligazén
(8) a la maxima apertura.

B. En estado suelto, aflojar el tornillo de bloqueo del sistema de contacto superior (21) y el tornillo de blo-
queo del sistema de contacto inferior (22). Alejar el tornillo de ajuste del sistema de contacto superior
(19) y el tornillo de ajuste del sistema de contacto inferior (20) suficientemente de la cuia de calenta-
miento (5) mediante una llave de barra hexagonal acodada (4 mm entre caras).




C.

Ajuste de los parametros de soldadura

Introducir la ldmina de prueba (membrana inferior y superior) del material a soldar entre el rodillo de acciona-
miento/presion superior e inferior (16/17) y entre el sistema de contacto superior e inferior (14/15) y la
cufa de calentamiento (5). Pulsar el bloqueo del soporte de sujecion (10) y cerrar el brazo de sujecion
(4) mediante el soporte de sujecion (7). Durante esta accion, sujetar el dispositivo automatico para soldadura
con cufia de calentamiento por el mango (11) con la otra mano. Girar el anillo de ajuste de la fuerza de
ligazon (8) hasta que los rodillos de presion rocen ligeramente el material a soldar.

11

7—
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14 15 4
Conectar GEOSTAR a la red y conectar el interruptor principal (2). Pulsar el bloqueo del soporte de suje-
cion (10)y girar el soporte de sujecion (7) hacia arriba hasta que el bloqueo del soporte (10) encaje. Duran-
te esta accion, sujetar el dispositivo automatico para soldadura con cufia de calentamiento por el mango (11)
con la otra mano. Girar el anillo de ajuste de la fuerza de ligazdn (8) hasta que la fuerza de ligazon coincida
con el valor deseado con el brazo de sujecion (4) fijado y la lamina de prueba insertada. A continuacion, dejar
deslizar la membrana sujetada durante aprox. 2 s sobre la cufia de calentamiento (5) a la velocidad méas baja.
Asi se coloca la cufia de calentamiento (5) en su posicion definitiva.

11 10

ATENCION
Si se supera la fuerza de ligazon maxima de 1500 N, pueden surgir defectos

mecanicos.

No se deben tocar las piezas mdviles. Existe peligro de atrapamiento y aprisi-
S\ onamiento accidentales.



Ajuste de los parametros de soldadura

E. En estado sujetado y con la fuerza de ligazdn ajustada, atornillar primero el sistema de contacto inferior (15)
con el tornillo de ajuste del sistema de contacto inferior (20) y luego el sistema de contacto superior
(14) con el tornillo de ajuste del sistema de contacto superior (19) hacia la cuiia de calentamiento (5),
hasta que las laminas de prueba estén ligeramente aprisionadas. Debido al movimiento manual de las mem-
branas, los rodillos de presion del sistema de contacto superior (14) y el sistema de contacto inferior (15)
Se mueven.

14 5 157

F. Silos sistemas de contacto inferior y superior (14/15) estan ajustados hay que dejar pesar el resto de las
membranas por la cufia de calentamiento (5) y observar si esta cufia (5), se desplaza en posicion horizontal
para acercarse mas a los rodillos de accionamiento/presion superiores e inferiores (16/17). Si es el
caso, la fuerza de presion del sistema de contacto superior e inferior (14/15) es demasiado elevado y es
necesario volver ajustarla. Desconectar el interruptor principal (2) y desconectar GEOSTAR de la red. A
continuacion hay que bloquear los tornillos de ajuste del sistema de contacto inferior y superior (19/20)
mediante los tornillos de bloqueo del sistema de contacto inferior y superior (21/22).

\
14 15 5

G. Pulsar el bloqueo del soporte de su-
jecion (10) y girar el soporte de suje-
¢ion (7) hacia arriba hasta que el bloqueo
encaje en la parte superior. Durante esta
accion, sujetar el dispositivo automatico
para soldadura con cufia de calentamien-
to por el mango (11) con la otra mano. 7
Retirar las laminas de prueba.




Descripcion de funcionamiento

Sistema de calefaccion:

¢ | a temperatura de la cufia de calentamiento esta regulada de forma electrdnica y se puede ajustar entre 80 °C
y 420 °C.

e | a temperatura puede ajustarse en pasos de 5 °C.

Fuerza de ligazon

e | afuerza de ligazon de puede ajustar sin escalonamiento. La fuerza de ligazon se transmite a través del soporte
de sujecion (7) y el brazo de sujecion (4) a los rodillos de accionamiento/presion superiores e inferiores
(16/17). El cabezal oscilante (25) garantiza un recorrido de unién uniforme en ambos cordones parciales (C
y D), asi como sobre un corddn sin canal de prueba.

Modelo de corte de una soldadura de solape

Recorrido de union = a-b

Grosor de la trayectoria de las capas impermeables superior € inferior
Grosor del corddn de soldadura _ . o

Cord(l)n parc!aH [t a‘.: :;_.54”1 ............ 3
Corddn parcial 2 X L 1w
Canal de prueba

-]

[ = T

Accionamiento
e £l accionamiento se realiza a través de un sistema de accionamiento doble, regulado de forma electronica y
ajustable sin escalonamiento.

e | a velocidad puede ajustarse en pasos de 0,1 m/min.

e £ circuito de regulacion se ha disefiado de tal manera que la velocidad de soldadura ajustada permanece
constante independientemente de la carga. La transmision de fuerza a los rodillos de accionamiento/presion
(16/17) se realiza a través de un engranaje planetario.

Ajuste de la velocidad y la temperatura antes de la soldadura
Si el accionamiento esta desconectado, los pardmetros de soldadura de temperatura y de velocidad se mues-
tran en la indicacion de trabajo (34) de la siguiente forma:
» Mediante las teclas de flecha "Arriba" (27) y "Abajo" (28) se puede mover el cursor a la indicacion de trabajo
(34) deseada.

PN
¢ Mediante el giro del «e-Drive» @ se puede ajustar ahora el valor nominal. El valor ajustado se acepta inme-
diatamente.

* Después de 5 s 0 al pulsar el «e-Drive» @ se cambia a la indicacion de funciones.

Z30U

27@ 0.0 5
zs@@ 25°¢ %

32
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Ajuste de la velocidad y la temperatura durante la soldadura

Si el accionamiento esta conectado, los parametros de soldadura de temperatura y de velocidad se muestran
en la indicacion de trabajo (34) de la siguiente forma:

e Durante la soldadura la indicacion de funciones de velocidad (34) estd bloqueada.

e Pulsando brevemente /e_l\«e-Drive» @ se desbloquea el ajuste de velocidad y es posible modificar la velocidad
girando el «e-Drive» ¢g¥.

e Después de 5 s 0 al pulsar el «e-Drive» @ se bloquea la velocidad.

* | a velocidad ya no puede modificarse.

* Con la tecla de flecha "Arriba" (28) se puede desplazar el cursor a la indicacion de trabajo de calefaccion y
mediante el giro del «e-Drive» /@ se puede modificar el valor nominal de la temperatura. El valor ajustado se
acepta inmediatamente.

Velocidad bloqueada Velocidad liberada Velocidad bloqueada

( 7 2360 piid r 7 2380 W
) ) 4.0 ) 4.0

Conexion del equipo

* Montar los rodillos de accionamiento/presion (16/17) correspondientes si es necesario y ajustar la relacion de
la caja de cambios deseada (véase el capitulo "Cambio de marcha").

Conectar el equipo a la tension nominal. La tension nominal indicada en el
equipo debe coincidir con la tension de red.

e De fébrica, la cufia de calentamiento de ajusta para membranas de 2 mm
(véase el capitulo "Ajuste de fabrica de la posicion de la cufia de calentamiento).

 Conectar el dispositivo automatico para soldadura con cufia de calentamiento a través del
interruptor principal (2).

e Ajustar la fuerza de ligazdn, el sistema de contacto y el rodillo de accionamiento/presion inferior (17) (véase
el capitulo "Ajuste de los parametros de soldadura” y el capitulo "Ajuste del rodillo de presion inferior").

e Ajustar los parametros de soldadura (temperatura/velocidad) (véase el cap. "Ajustes de velocidad y temperatura
antes de soldar").

* Conectar la calefaccion mediante la tecla "Calefaccién On/Off" . La tecla calefaccion debe per-
manecer pulsada durante 1 s. A continuacién suena una sefial acustica y en la pantalla aparece berevemente el
mensaje "Heating on" (calefaccion On).



Proceso de soldadura

necesario llevar a cabo las pruebas de soldadura segun las instrucciones de soldadura del
fabricante de material o las normativas o directivas nacionales. Las pruebas de soldadura
necesitan ser inspeccionadas.

f Antes de que se use el dispositivo automatico para soldadura con cuia de calentamiento, es

e Es necesario que se haya alcanzado la temperatura de la cufia de calentamiento.

e |nsertar el dispositivo automatico para soldadura con cufia de calentamiento en las guias solapadas de plastico.

e Conectar el accionamiento a través de la tecla "Accionamiento On/Off" .

e Cerrar el soporte de sujecion (7) presionando el bloqueo del soporte de sujecion (10). Durante esta accion,
sujetar el dispositivo automatico para soldadura con cufia de calentamiento por el mango (11) con la otra mano.
La cufia de calentamiento se coloca automaticamente en la posicion correcta.

e Comprobar continuamente la posicion, la orientacion y los parametros de soldadura.

e Guiar el dispositivo automatico de soldadura por el mango (11) a lo largo del solape. .

¢ Si es necesario, se puede presionar ligeramente y a continuacion girar el «e-Drive» @ y @ para modificar
la velocidad de soldadura durante el funcionamiento (véase el capitulo "Ajuste de la velocidad y la temperatura
durante el proceso de soldadura").

¢ Relajar el brazo de sujecion (4) presionando el bloqueo del soporte de sujecion (10) y accionando el so-
porte de sujecion (7) 1 cm antes del final del corddn de soldadura. Durante esta accion, sujetar el dispositivo
automatico para soldadura con cufia de calentamiento por el mango (11) con la otra mano. Se puede desplegar
el dispositivo automatico para soldadura con cufia de calentamiento.

ATENCION:
El rodillo de accionamiento/presion superior (16) y el inferior (17) no pueden encontrarse
sin material de soldadura.

Desconexion del equipo

* Desconectar el motor pulsando brevemente la tecla accionamiento y desconectar la calefaccion con la
tecla calefaccion . La tecla calefaccion debe permanecer pulsada durante 1 s. A continuacion suena
una sefial acustica y en la pantalla aparece brevemente el mensaje "Heating off" (calefaccion Off).

e | impiar el material de soldadura pegado en la cufia de calentamiento con el cepillo de latdn incluido en el volu-
men de suministro.

Una vez finalizado el trabajo de soldadura, dejar enfriar la cufia de calentamiento (5).

Desconectar el dispositivo automatico para soldadura con cufia de calentamiento mediante el inter-

ruptor principal (2) y desconectar el cable de alimentacion de red (1) de la red eléctrica.
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Indicacion de distancia diaria

En cuanto el accionamiento esté en funcionamiento y se indican mas de 200 N de fuerza en la indicacion de
trabajo (34), se registra la distancia soldada.
La distancia diaria se puede consultar de la siguiente manera:

Fuera del proceso de soldadura.

» Mediante las teclas de flecha "Arriba" (27) y "Abajo" (28) desplazar el cursor a la velocidad en la indicacion
de trabajo (34) .

* Mantener el «e-Drive» C@ presionado durante 5 s.

e En la indicacion de la velocidad se indican ahora los valores de la distancia diaria y de la distancia total.

e Si se presiona brevemente el «e-Drive» @ se vuelve a indicar la velocidad en la indicacion de trabajo (34).

Indicacion incl. la distancia diaria

e I o R

=
Mantener pulsado durante 5 s

47 q -
- =
Pulsar 1 vez brevemente

Durante el proceso de soldadura

e Durante el proceso de soldadura, la indicacion de funciones de velocidad (34) esta blogqueada.

e Sis e presiona brevemente el «e-Drive» @ se libera el ajuste de velocidad.

e Mantener el «e-Drive» @ presionado durante 5 s.

e £n la indicacion de la velocidad se indican ahora los valores de la distancia diaria y de la distancia total.

e Si se presiona brevemente el «e-Drive» Q&P se vuelve a mostrar la velocidad en la indicacién de trabajo (34) y
se bloquea la indicacion de funciones de velocidad.

Velocidad bloqueada Velocidad liberada Indicacion incl. la distancia diaria

( 7 2360 piid
) ) 4.0
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Eliminacion de distancia diaria

¢ En la indicacion de funciones (33), acceder mediante el giro del «e-Drive» @ al menu Ajustes .

e Pulsar brevemente el «e-Drive» @

e Seleccionar en el ment "Setup" (Ajustes) la opcion "Show Duty Info" (Mostrar informacién de tarea) girando el
«e-Drive» /@ y presign\e’mdolo berevemente @

e Girando el «e-Drive» @ seleccionar "Day Distance" (distancia diaria) y presionar el «e-Drive» @ brevemente .

* El simbolo {4 del contador de horas esté marcado, confirmar la seleccion pulsando el «e-Drive» @ .

e | a distancia diaria se ha eliminado.

¢ En la indicacion de funciones, (33) seleccionar mediante el giro del «e-Drive» @ el simbolo "Volver a la
indicacion de trabajo" .

230 L 1 1 1 1 1 238U 1 1 1 1 1 230 L L L L 1 1 230 L 1 1 1 1 1

@ 0.0 = Setup Duty Info Duty Info
«\ Fin
4.0 gtandhy » Hours Drive 1h Hours Drive 1h
@ 25 GC Gear Ratio Drive Fast Hours Heating 3h Hours Heating 3h

380 AdvancedMode [ il Hours Machine 17h Hours Machine 17h
TS R 5 > oo ) baybistonce 26m
0 N Show General Info 3 Total Distance 245m Total Distance 245m

>
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Bloqueo de teclado

Pulsando simultdneamente las teclas "Arriba" y "Abajo" (27/28) durante al menos 2 s se activa o desactiva el
bloqueo de teclado.

Seleccion de perfil

o £| GEOSTAR cuenta con 10 perfiles de libre definicion.

* Si se selecciona el simbolo en la indicacion de funciones (33) se accede al menu "Select Profile" (selec-
cionar perfil). Mediante las teclas "Arriba" y "Abajo" (27/28) se pueden seleccionar los perfiles y confirmar su
seleccion pulsando el «e-Drive» % .

 Si se modifican valores nominales (perfiles 2 - 10) durante el funcionamiento, estos no se guardaran en el perfil.

¢ Si se desconecta/conecta la maquina siempre vuelven a aparecer los valores definidos en el perfil.

¢ Se puede consultar el perfil actualmente seleccionado en la parte izquierda, en la indicacion de estado
"zona 1" (35).

¢ Si se desea emplear los ultimos valores usados al reconectar la maquina, se debe seleccionar el perfil BASIC.

e Si se selecciona el perfil "BASIC", no aparece el perfil "BASIC" en la indicacion de estado "zona" 1 (35) sino
Unicamente la tension presente en el equipo.

Nombre de perfil Indicacion de tension
357 REC L 357 z38U

0.0 0.0 5
% Gl % 25

0w 0w
B BF

23



Introduccion de nombres o contrasefias

A través del modo de teclado se pueden establecer nombres o introducir contrasefias con un maximo de 12 ca-
racteres.

Teclado Seleccion de caracteres (37) Seleccion de simbolos (38)
~ [ Arriba (27
[@ é\,)B A{)r;j: ((28)) Seleccion vertical de caracteres
NS

«e-Drive» (32)

girar Seleccion horizontal de caracteres | Seleccion horizontal de simbolos

Confirmar simbolos seleccionados

(3]
@ «e-Drive» (32) | Confirmar caracteres seleccio-
pulsar

& nados

Cambio entre mayUsculas y mintsculas

Desplazar la posicion del cursor en el nombre

0
EEEE 7

Insertar espacio

Borrar un dnico caracter (el caracter a la izquierda del cursor)

A través de la seleccion de este simbolo, cambio a
la indicacion de funciones (33)

[ 8] &5 | [=

Definicion de perfiles

En el menu "Save Profile" (guardar perfil) se pueden guardar ajustes de valores nominales de temperatura y veloci-
dad bajo un nombre elegido por el usuario (véase el capitulo "Introduccion de nombres y contrasefias").



Definicion de perfiles

Creacion de un perfil nuevo: .
e En la indicacion de trabajo (34), ajustar los valores nominales deseados mediante el «e-Drive» @
N
e En la indicacion de funciones (33), seleccionar con el «e-Drive» @ el menu Ajustes y confirmar
pulsando el «e-Drive» @
aOMpG n H A n Al d H N .
e En el menu "Ajustes” seleccionar la opcion "Save Profile" (guardar perfil) con el «e-Drive» @ y confirmar
pulsando el «e-Drive» QP
H pn oy : n tAG : H H TN :
e Seleccionar el perfil "User-defined" (definido por el usuario) mediante el «e-Drive» @ y confirmar pulsando el
«e-Drive» 4" .
= Py
* Seleccionar con el «e-Drive» g el simbolo "Editar posicion seleccionada" en la indicacion de funci-
ones (33) y confirmar pulsando el «e-Drive» %
e Introducir el nombre de perfil deseado (véase el capitulo “Introduccion de nombres y contrasefias"), a continua-
cion seleccionar el simbolo y confirmar pulsando el «g-Drive» @ :
- y Py
¢ En la indicacion de funciones (33) elegir el simbolo seleccionado "Guardar" girando el «e-Drive» @ y
confirmar pulsando el «e-Drive» % El perfil se ha guardado de forma satisfactoria.

2zl

2zau
Save Profile
PE-HD

230 L L L L L L Z3au L L L

AEC ABC

33 o e e Y 5 T
o] [

Save Profile

User-defined

User-defined

Z

I Y )

1l

B

Edicion de un perfil existente

e Ajustar en la iﬂciicacién de trabajo (34) los valores nominales deseados de temperatura y velocidad mediante
el «e-Drive» @ .

- - . . . . 7N , . .

¢ En la indicacion de fungiones (33), seleccionar con el «e-Drive» @ el menu Ajustes y confirmar

pulsando el «e-Drive» g,
Ay n H : TN ] Al . .

e En el ment "Ajustes” elegir con el «e-Drive» @ la opcion “Save Profile" (guardar perfil) y confirmar pulsando

el «e-Drive» ().
. = . . " .

e Seleccionar el perfil a editar y confirmar pulsando el «e-Drive» @

* En la indicacion de funciones (33), seleccionar el simbolo "Editar posicion seleccionada" |£ y confirmar
pulsando el «e-Drive» qu

e Introducir el nomb/rg\del perfil deseado (véase el capitulo "Introduccion de nombres o contrasefias”), seleccionar
con el «g-Drive» §@ el simbolo y confirmar pulsando el «g-Drive» @

e Confirmar en la indicacion de funciones (33) el simbolo seleccionado "Guardar" pulsando el e-Drive @
El perfil se ha guardado de forma satisfactoria.

Ol B S

REC REC

Save Profile
ABC ABC

Save Profile

User-defined

IS ul=1E

User-defined

W[
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Interrupcion de suministro de corriente

. . Duracién Estado del equipo después de la
Ejgi?g nd;: Z?gmiﬁ?:ﬁz ?12 I(e:lomgrrlt e Interrupcion de sumi- | interrupcion en el suministro de
nistro de corriente corriente

El equipo sigue funcionado sin pro-
<58 teccion de rearranque con 10s mismos
ajustes de antes de la interrupcion.

El accionamiento y la calefaccion estan
conectados (proceso de soldadura).

El accionamiento y la calefaccion estan El equipo arranca y en la pantalla apa-

>58 P -
conectados (proceso de soldadura). rece la indicacion de inicio.
El equipo no se encuentra en un proceso i El equipo arranca y en la pantalla apa-
de soldadura. rece la indicacion de inicio.

Ajuste de la altura de los rodillos

Mediante el ajuste de los rodillos delanteros (18) y traseros (12) se puede aumentar o reducir la distancia hasta
el suelo.

A. Aflojar los tornillos cilindricos (39) con
una llave de barra hexagonal acodada
(5 mm entre caras) y retirarlos..

¥— |

B. Ajustar los soportes de los rodillos delan-
teros (40) y los soportes de los rodillos
traseros (41) a la altura deseada.

40

C. Apretar los tornillos cilindricos (39) con
una llave de barra hexagonal acodada
(5 mm entre caras)..

39

\
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Cambio de marcha

Marcha lenta Marcha rapida

Con la marcha "rapida" (fast), la maquina dispone de una menor fuerza de avance
(par de apriete menor).

A. Aflojar lostornillos de cabeza sumer-
gida (42) con una llave de barra hexago-
nal acodada (3 mm entre caras) y retirar
la tapa de la caja de cambios (43).

B. Aflojar los tornillos cilindricos (44)
con una llave de barra hexagonal acoda-
da (4 mm entre caras) y retirarlos junto
con las arandelas (45). Retirar la rue-
da de cadena pequena (46) y la rueda
de cadena grande (47) junto con la ca-
dena (48) de los ejes.

C. Girar 180° la rueda de cadena gran-
de (47) y la rueda de cadena pequefa
(46) junto con la cadena (48) y volver
a montarlas en los ejes. Montar los
tornillos cilindricos (44) con las aran-
delas (45) y apretarlos con un par de
apriete de 6 N m.
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Cambio de marcha

D. Montar la tapa de la caja de cambios
(43) con los tornillos de cabeza su-
mergida (42).

E. Ajuste de la relacion de la caja de

cambios

o Seleccionar en la indicacion de funci-
ones (33) con el «e-Drive» el ajuste
{i-* y a continuacion, confirmar
N
C

| uego, seleccionar "Gear Ratio Drive"
(accionamiento de relacion de mar-
chas) girando el «e-Drive» y confirmar
Py
04

* Mediante el giro del «e-Drive» € se-
leccionar "slow" (lento) o "fast" (rapido)
y confirmar pulsando el «e-Drive» @ .

¢ £n la indicacion de funciones, (33)

. . Pomn

seleccionar con el «e-Drive» @ el
simbolo "Volver a la indicacion de
trabajo" .

Regular hacia abajo el rodillo de presion

En el ajuste de fabrica, el rodillo de acciona-
miento/presion inferior (17) estd regulado
a2mm.

Para poder compensar un desplazamiento
puntual del rodillo de accionamiento superior
con respecto al rodillo de accionamiento infe-
rior, este Ultimo se puede desplazar horizon-
talmente.

En caso de que se detecte un desplazamiento
de la guia de soldadura superior con respecto
a la gufa de soldadura inferior (véase imagen
de la derecha), esta deberd compensarse
desplazando el rodillo de accionamiento/
presion inferior (17).

42

43

20, 20,
@ 0.0 = Setup
«\ Fin
4.0 Save Profile 4

Advanced Mode

16




Regular hacia abajo el rodillo de presion

e Aflojar el tornillo prisionero (49) utilizando
una llave macho hexagonal (distancia entre
caras de 3 mm) en el centro del rodillo de
accionamiento/presion (17) inferior.

e Mover el rodillo de accionamiento/pre-
sion inferior (17) hasta que alcance el
mismo valor que presentaba el desplaza-
miento entre los rodillos durante la solda-
dura de prueba.

e \Volver a apretar el tornillo prisionero (49)
del rodillo de accionamiento/presion
(17) inferior.

Sustitucion de rodillos de presion

Dependiendo de la aplicacion pueden utilizarse diferentes rodillos de accionamiento/presion (véanse los accesorios).

Desmontaje del rodillo de accionamiento/
presion inferiores (17):

secuencian.1-3

Montaje del rodillo de accionamiento/
presion inferior (17):

secuencia inversa n.’ 3—1

1
2
3

. Tornillo prisionero
. Rodillo de presion
. Chaveta de ajuste

Desmontaje del rodillo de accionamiento/
presion superior (16):

secuencian.1-8

Montaje del rodillo de accionamiento/
presion superior (16):

secuencia inversa n.’ 8 —1

1

2
3
4
5.
6
7
8

. Tornillo avellanado

. Chapa protectora del cabezal oscilante
. Tornillos prisioneros

. Ejes

Tornillo prisionero

. Rodillo de presion

. Arbol de transmisién

. Chaveta de ajuste 29
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Sustitucion de la cuia de calentamiento

é Antes del desmontaje, debe garantizarse que el dispositivo se desconecta a través del interruptor

o mmo

principal (2) y que el cable de alimentacion se ha desenchufado de la red.

Girar en el sentido antihorario y hasta el tope el anillo situado en el enchufe de la cufia de calentamiento (13).
Retirar del dispositivo el enchufe de la cufia de calentamiento (13).

Aflojar el tornillo de bloqueo de la cufia de calentamiento (24) utilizando la llave macho hexagonal (distancia
entre caras de 5 mm).

Aflojar los tornillos cilindricos (50) utilizando la llave macho hexagonal (distancia entre caras de 5 mm).
Empujar hacia atras la unidad de cufia de calentamiento.

Introducir la nueva cufia de calentamiento (5) en la guia (51).

Apretar el tornillo de bloqueo de la cufia de calentamiento (24).

Apretar los tornillos cilindricos (50) aplicando 8,8 Nm.

Volver a insertar el enchufe de la cufia de calentamiento (13) en el conector (54) y girar en sentido horario
el anillo situado en el enchufe de la cufia de calentamiento (13) hasta que encaje.

ATENCION
Tras la sustitucion de la cufia de calentamiento, se debera
adoptar obligatoriamente el ajuste de fabrica (paso A-D).
(véase el capitulo Ajuste de fabrica para la posicion de la cufia
de calentamiento)




Ajuste de fabrica para la posicion de la cuiia de calentamiento

El ajuste de fabrica de la cufia de calentamiento se ha determinado para membranas de 2 mm de espesor. Esta
posicion de la cufia de calentamiento permite soldar materiales con un espesor de 1—3 mm.

A. Pulsar el blogueo del soporte de suje- 11—~
cion (10) y girar el soporte de sujecion
(7) hacia arriba hasta que el bloqueo en-
caje. Durante esta accion, sujetar el dis-
positivo automatico para soldadura con
cufia de calentamiento por el mango
(11). Desbloquear el perno de seguri-
dad de la fuerza de ligazon (9) tirando
y girando 90°. Ajustar el brazo de su-
jecion (4) mediante el anillo de ajuste
de la fuerza de ligazdn (8) a la méaxima
apertura.

B. Preparar las laminas de prueba de
2 mm.

200

C. Ajuste vertical de Ila cufa
de calentamiento: !
Aflojar ligeramente los dos tornillos 500
cilindricos (55) utilizando la llave ma-
cho hexagonal (distancia entre caras de
5 mm). Girando el tornillo de ajuste de
la cuiia de calentamiento vertical (23)
con la llave macho hexagonal (distancia
entre caras de 5 mm), se puede regular
la altura de la cufia de calentamiento
(5). Para conseguir un ajuste correcto,
los tornillos cilindricos (55) deberéan
estar en el centro de los agujeros oblon-
gos. Apretar los tornillos cilindricos
(55) aplicando 8,8 Nm.




Ajuste de fabrica para la posicion de la cuiia de calentamiento

D. En estado suelto, aflojar el tornillo de
bloqueo del sistema de contacto su-
perior (21) y el tornillo de bloqueo del
sistema de contacto inferior (22). Ale-
jar el tornillo de ajuste del sistema de
contacto superior (19) y el tornillo de
ajuste del sistema de contacto inferi-
or (20) a suficiente distancia de la cufia
de calentamiento (5) utilizando una
llave macho hexagonal (distancia entre
caras de 4 mm).

E. Introducir la lamina de prueba (membra-
na inferior y superior) del material a sol-
dar entre el rodillo de accionamiento/
presion superior e inferior (16/17) y
entre el sistema de contacto superior
e inferior (14/15) y la cufia de calen-
tamiento (5). Pulsar el bloqueo del
soporte de sujecion (10) y cerrar el
brazo de sujecion (4) con el soporte
de sujecion (7), al mismo tiempo que se
sujeta el dispositivo automatico de sol-
dadura agarrandolo con la otra mano por
el mango (11). Girar el anillo de ajuste
de la fuerza de ligazon (8) hasta que
los rodillos de presion rocen ligeramente
el material a soldar.

15 16 17




Ajuste de fabrica para la posicion de la cuiia de calentamiento

F. Conectar GEOSTAR a la red y conectar
el interruptor principal (2). Pulsar el
bloqueo del soporte de sujecion (10)
y girar el soporte de sujecion (7) hacia
arriba hasta que encaje el bloqueo del
soporte (10), al mismo tiempo que se
sujeta el dispositivo automatico de sol-
dadura agarrandolo con la otra mano por
el mango (11). Girar el anillo de ajuste
de la fuerza de ligazon (8) hasta que
esta coincida con el valor deseado es-
tando el brazo de sujecion (4) fijado y
la Iamina de prueba con el valor deseado
insertada. A continuacion, dejar deslizar
la membrana sujetada durante aprox.
2 s sobre la cufia de calentamiento (5)
a la velocidad mas baja. Asi se coloca la
cufia de calentamiento (5) en su posi-
cion definitiva.

ATENCION
Si se supera la fuerza de li-
gazén maxima de 1500 N,

pueden surgir defectos meca-
nicos.

7 4 8
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==\
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Ajuste de fabrica para la posicion de la cuiia de calentamiento

G. En estado sujetado y con la fuerza de
ligazdn ajustada, atornillar primero el si-
stema de contacto inferior (15) con el
tornillo de ajuste del sistema de cont-
acto inferior (20) y luego el sistema de
contacto superior (14) con el tornillo
de ajuste del sistema de contacto
superior (19) hacia la cufa de calen-
tamiento (5), hasta que las laminas de
prueba estén ligeramente aprisionadas.




H. Si los sistemas de contacto inferior

y superior (14/15) estan ajustados hay
que dejar pesar el resto de las membra-
nas por la cufa de calentamiento (5) y
observar si esta cuia (5) se desplaza en
posicién horizontal para acercarse mas
a los rodillos de accionamiento/pre-
sion superiores e inferiores (16/17).
Si es el caso, la fuerza de presion del
sistema de contacto superior e infe-
rior (14/15) es demasiado elevado y es
necesario volver ajustarla. Desconectar
el interruptor principal (2) y desconec-
tar GEOSTAR de la red. A continuacion
hay que bloquear los tornillos de ajus-
te del sistema de contacto inferior y
superior (19/20) mediante los tornillos
de bloqueo del sistema de contacto
inferior y superior (21/22).

Pulsar el bloqueo del soporte de su-
jecion (10) y girar el soporte de su-
jecion (7) hacia arriba hasta que el blo-
queo encaje arriba al mismo tiempo que
se sujeta el dispositivo automatico de
soldadura agarrandolo con la otra mano
por el mango (11). Retirar las laminas
de prueba.

Ajuste de fabrica para la posicion de la cuiia de calentamiento
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Advertencias y mensajes de error

« Si hay una advertencia, el usuario puede seguir trabajando. Puede consultar mas informacion acerca de la adverten-
cia a través de la indicacion de funciones (33), en el menu Ajustes en "Show Warnings" (mostrar advertencias).

e Si durante la soldadura se genera una advertencia, esta se podrd mostrar con la tecla "Arriba" ({}

e Siocurre un error, el dispositivo desconecta la calefaccion y el accionamiento no se liberara mas.

e Al bloquear el accionamiento, desconectar el interruptor principal (2) y desenchufar el cable de alimentacion
(1) de la red. Ponerse en contacto con el servicio técnico de Leister.

Tipo de

Cadigo de error

: Indicacion mensaje de Descripcion de error
mensaje advertencia
oy . Heat Cartridge Broken Uno de los cartuchos calentadores esta de-
Warnings fectuoso.
ot Ambient Temperature | La temperatura ambiente es demasiado alta.
Advertencia Undervoltage Subtension
W Overvoltage Sobretension.
Max. Force Exceeded | Se ha superado la fuerza tensora max.
Drive Overcurrent Limitacién de corriente.
230U A
A Sobretemperatura del equipo.
Error Error No.00010001 000T.XXXX Deje que el equipo se enfrie.
_Iil_l_l_l_l_
! Sobretension o subtension de la red.
Error Error No.00020001 0002 XXXX Controlar la fuente de tension.
0004.XXXX Error de hardware.
9 0008.XXXX Elemento térmico defectuoso.
Error* Error No 00080002 0020.XXXX Cartucho calentador defectuoso.
s sistar.con 0200.XXXX Error de comunicacion
0400.XXXX Error de accionamiento

*Ponerse en contacto con el centro de asistencia técnica de Leister




Accesorios

® Solo se deben emplear accesorios de Leister.

Formacion

e |eister Technologies AG y sus centros de servicio autorizado ofrecen cursos de soldadura y formacion continua.
Més informacion en www.leister.com.

Mantenimiento

e Desconectar el dispositivo para realizar los trabajos de mantenimiento.

@ Dejar que enfrie la cufia de calentamiento (5).

e Limpiar la cufia de calentamiento con un cepillo de latén
e Limpiar los rodillos de accionamiento con un cepillo metalico.

e Revisar el cable de alimentacion (1) y los conectores para descartar que presenten defectos mecdnicos o
eléctricos.

Asistencia y reparaciones

e Solo el servicio técnico de Leister esta autorizado a realizar reparaciones en el dispositivo. Este garantiza un servi-
cio de reparacion profesional y de confianza en un plazo de 24 horas con piezas de repuesto originales conformes

a los esquemas de conexiones y a las listas de piezas de repuesto. p—
e Si en el dispositivo automatico para soldadura con cufia de calentamiento se muestra la
indicacion "Maintenance servicing" tras su conexion, debera someterse a un control en
un centro de servicio autorizado de Leister. La unidad de accionamiento ha realizado 800
horas de servicio. Maintenance
e La indicacién desaparece automaticamente después de 10 s o se puede confirmar pul- Servicing
sando el «e-Drive» L},
e-Driven ) A
Garantia

e Para este dispositivo tienen validez los derechos de garantia comercial o legal concedidos por el so-
cio de distribucion directo/el vendedor a partir de la fecha de compra. En caso de que exista derecho
de garantia comercial o legal (certificacion mediante factura o albaran de entrega), el socio de distribu-
cion subsanard los dafos de fabricacion o tratamiento con una entrega de reposicion o una reparacion.

La cufa caliente eléctrica queda

e excluida de esta garantia.

e Cualquier otro derecho de garantia comercial o legal se excluira en el marco del derecho imperativo.

e | 0s dafios provocados por el desgaste natural del equipo, sobrecarga o manejos inadecuados quedan excluidos
de la garantia.

* No habra ninguin derecho de garantia comercial o legal en el caso de los dispositivos que hayan sido alterados o
modificados por el comprador.
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® Manual de Instrug(")es (Tradugo do manual de instrugdes original)

Parabéns pela compra da maquina de solda por cunha GEOSTAR.

Vocé escolheu uma excelente maquina automatica soldagem por cunha feita com materiais de alta qualidade.
Este produto foi desenvolvido e produzido conforme as mais recentes tecnologias de soldagem. Cada produto
GEOSTAR ¢ submetido a um rigoroso controle de qualidade antes de sair da fabrica na Suica.

Leia cuidadosamente o manual de instrucdes antes de fazer a colocagdo em ser-
vico e guarde-o para consulta.

Maquina automatica de soldagem por cunha
GEOSTAR G5/G7 da Leister

Aplicacéao

® GEOSTAR G5/G7
Soldagem por sobreposigao e montagem de filmes e chapas de vedagao.
Largura da sobreposicéo de no maximo 150 mm.
e Perfil de soldagem
Produgo de um perfil de soldagem conforme DVS* 2225 Parte 1 e Parte 4, ASTM, TWI e a maioria das Normas
e padrdes Nacionais. Outras dimensdes conforme a necessidade.
*DVS: Deutscher Verband flir Schweisstechnik (Sociedade Alema de Soldagem)

. Valor de referéncia para a espessura
GEOSTAR G5 Material do material
Cobre PE-HD, PE-LD, PP, TPO, FPO 0,8-3,0 mm
Aco PVC-P 0,8—3,0 mm

. Valor de referéncia para a espessura
GEOSTAR G7 Material do material
Cobre PE-HD, PE-LD, PP, TPO, FPO 1,0—-3,0 mm

Outros materiais sob solicitagdo

Para materiais de soldagem feitos de PVC, um modelo do dispositivo projetado para essa finalidade
com uma cunha de ago deve ser usado.



> ® B>

Risco de vida ao abrir o dispositivo, pois componentes e conexdes energizados
ficam expostos. Tire 0 cabo de alimentagéo da tomada antes de abrir o dispositivo.

Risco de incéndio e explosdo no caso de um uso inadequado dos dispositivos
de solda por cunha, especialmente nas proximidades de materiais inflamaveis e
gases explosivos.

Risco de queimadura! Ndo toque na maquina de solda por cunha quando a
mesma estiver quente.
Aguarde até que o dispositivo esfrie.

Conecte o dispositivo a uma tomada com terra de protecdo. Qualquer inter-
rupgédo no condutor de protegéo dentro ou fora do dispositivo é perigosal
Use somente cabos de extens&o com condutores de protecao!

As partes méveis nao devem ser tocadas. Perigo de ser acidentalmente ficar
preso e ser puxado para dentro da maquina.

Cuidado

®» O &

A tensdo nominal, que esta especificada no aparelho, deve coincidir com a
tensdo da rede.

Em caso de falha da tenséo da rede, o interruptor principal deve ser desligado.
IEC/EN 61000-3-11; Zmax = 0,156Q + j0,0980). Se necessario, consulte a
empresa distribuidora de eletricidade.

Um interruptor diferencial (FI) é fundamental para protecdo pessoal quando o
dispositivo for usado em locais de construcéo.

0 dispositivo ndo pode ser operado sem supervisdo. O calor pode atingir mate-
riais inflamaveis que ndo esta visiveis.

0 dispositivo pode ser usado somente por especialistas treinados ou sob super-
visdo dos mesmos. Em nenhuma circunstancia o equipamento pode ser operador
por criancas.

Proteja o dispositivo contra a umidade.
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Conformidade

A Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil, Suica declara, por meio deste, que a
maquina descrita abaixo, disponibilizada por nés, atende as condigdes da(s) diretiva(s) da CE a seguir:
Diretivas: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
Normas compativeis: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 61000-3-11 (Zmax), EN 62233, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 13/01/2015 ot b BQ é/ G hﬂ A G

Bruno von Wyl, CTO Andreas Kathriner, GM
Eliminacao

Os equipamentos elétricos, 0s acessdrios e as embalagens devem ser reciclados. Somente para
os paises da UE: Ndo elimine equipamentos elétricos junto com o lixo doméstico! De acordo com
a Diretiva Europeia 2002/96 relativa aos residuos de equipamentos elétricos e eletronicos (WEEE)
e a sua implementacéo nas leis nacionais, 0s equipamentos elétricos ndo podem mais ser usados
devem ser coletados separadamente e reciclados.

Informacdes técnicas

Modelo do dispositivo GEOSTAR G5 GEOSTAR G5 GEOSTAR G7
* Tensao V~ 120 200/230 230
Poténcia w 1800 2800 2800
Frequéncia Hz 50/60 50/60 50/60
Temperatura, continua °C 80—460 80-460 80—460
°F 176788 176-788 176788
Mecanismo de velocidade  m/min 0,8—-6 0,8-6 0,8-7
lenta, continua pés/min 2,6-19,6 2,6-19,6 26-229
Mecanismo de velocidade ~ m/min 1,56-12 16-12 1,6-12
rapida,continua pés/min 49-39,3 49-39,3 49-39,3
Presséo de soldagem maxima N/Ibs 1500/ 337 1500/337 1500/337
Nivel de emissao Lpa (dB) 60 60 60
Dimensdes (C x L x A) mm 482 x 278 x 269 482 x 278 x 269 482 x 278 x 269
Peso
(sem o cabo de alimentacao) kg/Ibs 16,4/36,2 16,4/36,2 17,7/39
Marcacéo de conformidade 3 ce ce
Classe de Protecéo | D D D
Dispositivo G5 G7
?noanprlmento da cunha para solda 90 130
Largura da cunha para solda mm 50 50
Largura da costura da solda mm 2x15 2x15

Reservamo-nos o direito de realizar alteragoes técnicas. Outras versoes sob solicitagao
0 *A tensdo de conexao ndo pode ser comutada



Descrigéo do dispositivo

1. Cabo de alimentagéo 14. Sistema de contato, superior

2. Interruptor principal 15. Sistema de contato, inferior

3. Unidade de operagéo 16. Tracéo superior/rolete de presséo

4. Prensa 17. Tracéo inferior/rolete de pressdo

5. Cunha para solda 18. Rolo da esteira, parte dianteira

6. Barra de arrasto 19. Parafuso de ajuste, sistema de contato, superior

7. Manivela da prensa 20. Parafuso de ajuste, sistema de contato, inferior

8. Anel de regulagem da forca de soldagem 21. Parafuso de aperto, sistema de contato, superior

9. Forca de soldagem do parafuso de seguranga 22. Parafuso de aperto, sistema de contato, inferior
10. Manivela de aperto do dispositivo de travamento 23. Parafuso de ajuste da cunha para solda, vertical
11. Cabo 24. Parafuso de blogueio da cunha de soldagem
12. Rolo da esteira, parte traseira 25. (Cabeca basculante

13. Plugue da cunha para solda
Interruptor principal (2).

n Para ligar/desligar a maquina automatica de solda para cunha GEOSTAR

Unidade de operacao @) ~=  (ire para a esquerda ou para a direita para per-
@ correr os diferentes menus e valores

"e-Drive"
@ 0 "e-Drive" é usado como navegador. @ Aperte para confirmar ou para
Ele possui duas fungdes: ativar.
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Unidade de operacao
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E 27. Botdo "Up" (para cima)
28. Botdo "Down" (para baixo)
29. Botdo "On/Off" (Liga/Desliga) para o
29 aquecimento
30. Botdo "On/Off" (Liga/Desliga) para o
mecanismo de dire¢éo
30 31. LED de status
32. "e-Drive"
33. Tela de fungdes
34. Tela de trabalho
| | 35. "Section 1" (Secdo 1) da tela de status
31 32 33 36. "Section 2" (Secdo 2) da tela de status
Transporte

®
A\

Nao use algas no dispositivo ou na
caixa de transporte para transporte
com a grua.

Para o transporte da maquina, deve ser
usado um meio adequado de trans-
porte.

A\
A\

A cunha para solda (5) deve
ser resfriada para transporte.

N&o armazene materiais infla-
maveis na caixa de transporte



0 LED de status exibe "Heating" (Aquecimento)

0 LED com o botéo "On/Off" (Liga/Desliga) de Aquecimento (29) exibe as condigdes do aguecimento.

Status do LED (31)
Aquecimento Ligado/
Desligado (29)

Condicao

Causa

LED desligado

0 aquecimento estd desligado.

0 LED fica verde e piscando

0 aquecimento esta ligado. A temperatu-
ra esta fora da faixa de tolerancia.

0 LED fica aceso e verde

0 aquecimento esta ligado. A temperatu-
ra esta dentro da faixa de tolerancia.

Se, durante a operacdo de aquecimento, uma mensagem de aviso for exi
(36) ou se houver uma mensagem de erro na tela de trabalho (34), entdo

ibida na area 2 de exibicéo do Status
amesma sera exibida conforme a seguir:

0 LED fica vermelho e
piscando

Mensagem de aviso do aguecimento

Leia a mensagem de Aviso e de Erro.

0 LED fica vermelho sem

piscar

Mensagem de erro do aquecimento

Leia a mensagem de Aviso e de Erro.

0 LED de status exibe "Drive" (Tragao)

0 LED do botao Drive "On/Off" (Tracéo "Ligada/Desligada") (30) exibe a condicéo da tragdo quando a ope-
ragéo esta ocorrendo conforme o esperado.

Status do LED (31)
Trag@o Ligada/Desliga-
da (30)

Condigao

Causa

LED desligado

A tracdo estd desligada.

0 LED fica aceso e verde

A tragdo estd ligada.

ou se houver uma mensage

Se, durante a operagao de tragdo, uma mensagem de aviso for exibida na area 2 de exibicao do Status (36)
m de erro na tela de trabalho (34), entdo a mesma sera exibida conforme a seguir:

0 LED fica vermelho e
piscando

A limitacdo de corrente de tracdo esta

ativa.

Leia a mensagem de Aviso e de Erro.

0 LED fica vermelho sem
piscar

Erro na tragéo.

Leia a mensagem de Aviso e de Erro.

Descricéo da unidade de operagéo

Modo de teclado

Selecdo ativa
Tela de trabalho

Tela de fungdes
selecéo ativa

Selecdo ativa
Menu de Configuragao

Para Cima
& |1 (27) Muda a posicio na tela
JJ é\} ParaBaixo | de trabalho.
-
- (28)

Muda da tela de
fungdes para a
tela de trabalho.

Muda a posicdo no menu
de Configuracéo.

Aquecimento | . . . )

|@ Ligado/Desli- L|g0u/dgs||gou L|gou/dgsllgou Sem fungao
gado (29) 0 aquecimento 0 aquecimento
Tracao . . . .

| Ligado/Desli- L|ga/d~esl|ga L|ga/d~esl|ga Sem fungio
gado (30) a tragao a tragao
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Descricéo da unidade de operagéo

Aperte O valpr definido é usado A funcio ) N
o Nriyal imediatamente e a se- . . Selecdo da posicdo
¢ Drive lecéo volta direto para a selecionada ¢ marcada
(] (32 te(|;a de fungdes P executada. '
. = Definido os pontos de e Muda a posicdo no
/@\ ﬁér_%(r)i‘?gao referéncia desejados em [,\J/lol;(ij;;g(r)]: menu de Configuragéo
32) |ncrementos de5°Cou tela de Funces. . D:efmldo 0 valor da posi-
0.1 m/min Géo selecionada

Descricao da tela

"Section 1" (Se¢ao 1) da tela de status (35)

Nome do Perfil selecionado. Se os nomes de perfil tiverem mais de 6 caracteres, 0s pri-
valor salvo meiros 6 caracteres sao exibidos primeiro, seguidos dos caracteres restantes.
230V Tenséo da rede presente na rede de alimentac&o elétrica.

"Section 2" (Secéo 2) da tela de status (36)

Aviso I_ Tensao Baixa Tensao Alta
(consulte 0 Cap. Aviso e mensagens de Erro)

Chave " ! Aquecimento

(somente com uma chave ativa) (somente com aquecimento ativado)

Tela de fungoes e de trabalho

* Na tela de fungdes e de trabalho, &€ sempre o simbolo/campo destacado da selegdo ativa que esta definido.

Tela de Funcgoes (33)

Simbolo | Significado Simbolo | Significado

Selecionar livremente os perfis predefi-

nidos e que podem ser definidos Menu de Servigo

(pode ser acessado somente com a

S

Configuragdes senha)

Voltar para a tela de trabalho

(sai diretamente de um menu) Salvar

Voltar um nivel Excluir o item selecionado

Redefinir as configuragdes ou o conta-

dor de horas Editar o item selecionado

(L 2 i 5 o
I SH D




Tela de fungoes e de trabalho
Tela de Funcgoes (34)

Significado

Simbolo
Velocidade [m/min/pés/min]
%)

Velocidade blogueada [m/min/pés/min]

Temperatura da cunha para solda [°C/°F]

Informag@o

| Dispositivos no modo Standby. O aquecimento é desligado apds o contador ser
percorrido.

ﬁ Forga de soldagem [N/Ibs]

Ocorreu um erro. Um cédigo de erro também ¢ exibido(o dispositivo ndo esta mais
pronto para uso). Entre em contato com um centro de servigos autorizado.
Consulte o Capitulo "Avisos e mensagens de Erro"

1
A Aviso:

Consulte o Capitulo "Avisos e mensagens de Erro"

& R A seta apontando para cima e a barra de progresso indicam que o valor de referén-
1 60 C cia (mostrado na barra de progresso) ainda néo foi atingido (muito frio). O valor que
[ SLE pisca € o valor real. O valor ao lado da barra de progresso é o valor de referéncia.

A seta apontando para baixo e a barra de progresso indicam que o valor de

v 390 °C referéncia (mostrado na barra de progresso) ainda ndo foi atingido (muito quente).
) 380 0 valor que pisca € o valor real. O valor ao lado da barra de progresso é o valor de
referéncia.

Se "Show Set Values" (Exibir Valores Definidos) for ativado, a temperatura real
@ 385°C (nimero grande) e a temperatura definida (nimero pequeno) sao exibidas. Configu-
racdo padréo de fabrica.

Se "Show Set Values" (Exibir Valores Definidos) for desativado, entdo somente 0s
@] 380 °c valores reais (grandes) s&o exibidos durante a operagao, caso contrario somente 0s
valores de referéncia (grandes).
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Visao geral da tela de trabalho

Tela inicial

Exibida no momento em
que o dispositivo é ligado
exibindo a versdo do sof-
tware e 0 modelo do dis-
positivo.

u-leister.com

Automatic Welder

GEOSTAR G7
Leister Technologies AG
Switzerland

Softuare Release 188

Selecéo de perfil
Selecione um perfil defi-
nido por vocé. O proces-
so de selecdo de perfil é
descrito  detalhadamente
no Capitulo "Selecdo de
Perfil".

2zau
Select Profile

BASIC

i

Servico de manutencéo

Se 0 tempo para realizagdo
de manutengdo do dispo-
sitivo tiver sido atingido,
sera exibido "Maintenance
Servicing" (Realizar Ma-
nutengdo) apés a tela
inicial. A tela desaparece
automaticamente  apds
10 segundos ou pode ser
confirmada apertando-se

"e-Drive" & . Vocé deve
levar o dispositivo a um
centro de servigos autori-
zado.

Z30l
—_—

¥

Maintenance
Servicing

A

Configuracéo

Na configuragdo basica,
vocé pode salvar perfis
e acessar a funcdo de
standby e a taxa de trans-
missdo através do menu
"Setup"  (Configuracdes).
Selecione "Advanced
Mode" (Modo Avancado)
para acessar varias outras
opgoes.

=3ay

Selu

Save Profile 4

Standby 3

Gear Ratio Drive fast

advanced Mode [ 0)

L

Selup

Save Profile 4

Standby »

Gear Ratio Drive Fast

Advanced Mode (1 )

Show Duty Info »
L4

L

Tela de Inicio

Todos os valores reais e
de referéncia sdo exibidos
na tela de inicio. O aque-
cimento ainda ndo esta
ligado. Todos os valores
de referéncia podem ser
definidos.

z30U

0.0 5
% 25°c

0w
B

Perfis definidos livre-
mente

0O processo para salvar um
perfil definido livremente
é descrito detalhadamen-
te no Capitulo "Definido
Perfis".

2zau
Save Profile

EI

Tela inicial de soldagem
Exibicdo durante o proces-
S0 de aquecimento.

z38U 144

0.0 5

* 160°c

T 380

s O
B




Visao geral da tela de trabalho

Disponibilidade

0 modo standby est4 ati-
vado. Se o0 motor estiver
desligado, o0 aquecimento
ativado e se nenhum botdo
for ativado durante o tem-
po definido em "Standby
interval" (Intervalo de stan-
dby), entdo o dispositivo
ira trocar automaticamen-
te para a tela de Standby.

Se 0 botdo "e-Drive" Y
nao estiver pressionado
durante os 180 segundos
seguintes, entdo o aque-
cimento serd desligado
automaticamente. Depois
sera exibido "Standby" na

tela. Apertar "e-Drive" @
faz com que o dispositivo
mude para 0 modo de Tra-
balho.

0 modo Standby fica desa-
tivado nas configuragdes
de fabrica.

Z30l

—_—
Standby
Enable Standby (| )

Standby Interval 10 min

Sl

238U 14

O,

Standby
180s

KD

z30U

Standby

3]

Exibir Duty Info (Infor-
macdes de Servigo)

Hours Drive: (Horas
Tracéo)

Tempo de operagdo do
mecanismo de direcéo

Hours Heating: (Horas
Aquecimento)

Tempo de operagdo do
aquecedor

Hours Machine: (Horas
Maquina)

Tempo de operagcdo da
maquina

Day Distance: (Distancia
Percorrida no Dia)
Distancia percorrida (pode
ser redefinida)

Total Distance: (Distan-
cia Total)
Distancia total percorrida.

2zau
Duty Info

Hours Drive 1hj

Hours Heating 3h
Hours Machine 1&h
Day Distance Zam

Total Distance 245 m

Sl

Tracdo da Relacéo de
Transmissao

0 valor (slow/fast) (de-
vagar/rapido) deve cor-
responder ao arranjo da
roda dentada na caixa de
engrenagens. Capitulo
"Mudando a velocidade da
engrenagem"

z30U
—_—

Setup

Save Profile

Standby

G
I 12z -
AdvancedMode [ il

Show Duty Info »
>

Exibir General Info
(Informacoes Gerais)

Firmware HMI: (IHM do
Firmware)

Versdo do software dauni-
dade da tela

(mddulo de comunicagao).

Firmware Machine:
(Maquina do Firmware)
Revisdo do software

Production Info: (Infor-
magdes do Produto)
Informagdes sobre a data
de produgdo e o nimero
do produto

230U
General Info
Firmware Machine  ¥1.00
Production Year 2014
Production Month 7

Production Day 5
L

T
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Visao geral da tela de trabalho

Tela Warnings (Avisos)
Se houver um aviso pen-
dente, 0 mesmo € indicado
pelo A\ simbolo na tela de
status. O menu "Warnin-
gs" (Avisos) contém infor-
magdes mais detalhadas
sobre 0 aviso ativo.

Z30l
—_—

Warnings

No Warning

ETim

Machine Setup (Confi-
guracao da Maquina)
Select Unit: (Selecionar
Unidade)

Ajuste da unidade usada
(métrica/imperial)

LCD Contrast: (Contraste
do LCD)
Ajuste do contraste do LCD

LCD Backlight: (Luz de
Fundo do LCD)

Ajuste da iluminagdo de
fundo da tela

Key Backlight: (llumi-
nacéo das Teclas)

Ajuste da iluminagdo de
fundo do teclado

238l
Machine Setup
S5 it

retric]

LCD Backlight 90%

Key Backlight 50 %

1l

Show Set Values (Exibir
Valores Definidos)

230 L L L L 1 1

Selup

Application Mode (Modo
de Aplicagao)

Se "Application Mode"
(Modo de Aplicacéo) esti-
ver ativado, entdo informa-
¢Oes mais detalhadas so-
bre a utilizagdo da tragéo
e da capacidade de aque-
cimento serdo exibidas na
Tela de trabalho (34).

- Drive = 4@X% S8 mA
Heat :1@@% 2731

I Heat = 164 “C
Mainz = S8 Hz

238
—_

Selup
=
Show General Info 4
Show Warnings 3
Machine Setup »

application Mode [ il
&0

i

Show Set Yalues
>

Quando "Show Set Values" 5"“’: Warnings :
o ] Machine Setu

(EX|p|r \/alores Definidos) Appﬁca“m:de -

esta ativado, 05 valores | |ee— ==

reais e 0s definidos SA0 | |peset to defaults »

exibidos com um nidmero @

pequeno.

Configuracdo de fabrica

ativada.

Reset to defaults (Rede- e L

finir para as configu- Selup

racdes de fabrica) Shaw Warnings '

Se 0 menu "Reset to de- | |™=esee i
application Mode [l T)

faults" (Redefinir para as
configuragdes de fabri-
ca) estiver selecionado e
confirmado ao selecionar
a fungéo relevante, todos
os perfis especificos do
cliente serdo excluidos. As
configuragdes que foram
alteradas através do menu
"Setup"  (Configuracdes)
serdo redefinidas para as
configuragdes de fabrica.

show setvalues [ 0)

Reset to defaults L4




Guia do menu

Wi leister.con

Automatic Welder
GEOSTAR G7

Z30l

Leister Technologies AG
Switzerland

Software Release 1.06

{

\ 4

———

Maintenance
Servicing

0.0 & =

4.0

25°c

@ 380

s O

2300 i

Seledt Profile
BASIC

Y

0.0 &
4.0

2 160°C

| | 380

s O

0

)

\ 4
230U

Selup

Save Profile 4

Standby »

Gear Ratio Drive Fast

10|

Advanced Mode

)

—_—
Duty Info

Hours Heating 3h
Hours Machine 16h
Day Distance Zhm
Total Distance 245m

"

Disponivel somente no "Advanced
Mode" (Modo Avangado)

|23BU‘ L stau‘ L |23BU‘ L R0, ERe0 |
Save Profile Standby General Info Warning Machine Setup
Standby Interval 10 min Firmware Machine v1.00 LCD Contrast 0
Production Year 2014 LCD Backlight 90 %
Production Month 7 Key Backlight 50 %
Pvrnduction Day 5
=l M M A Bl
230, 20, 20, =0, zau, ,
Selup Setup Setup Setup Selup
Save Profile b | | Save Profile » 5‘hnw General Info » ghow Warnings » ghow Warnings »
Standby »| | Standby » Show Warnings »| | Machine Setup »| | Machine Setup »
Gear Ratio Drive Fast Machine Setup +| | ApplicationMode (il 0| | Application Mode Il T)
E;hnw Duty Info 4 E;hnw setvalues 0| | Reset to defaults 4
0 0y 0y 0y A
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Ambiente de trabalho/Seguranca

0 dispositivo deve ser usado somente em uma drea aberta ou com boa ventilagdo. Cuidado para ndo queimar o
material durante a soldagem.
Leia e siga as precaugdes de seguranga fornecidas pelo fabricante para o material.

Antes da colocacéo em servico, verifique se o cabo de alimentacgdo (1), o plugue € 0
cabo de extensao nio apresentam danos elétricos ou mecanicos. Use somente cabos de
extensdo com conexdes a terra de protecao!

A maquina automatica de solda por cunha nio pode ser usada em areas com perigo de
explosdo e/ou inflamaveis. Certifique-se que estd numa posicéo estavel durante o tra-
balho. 0 cabo de alimentacéo (1) deve poder se mover livremente e ndo pode atrapalhar
0 usuario ou terceiros durante o trabalho.

Cologue a maquina automatica de solda por cunha em um suporte horizontal, a prova
de fogo e certifique-se de estar a uma distancia suficiente de materiais inflamaveis e
gases explosivos!

A cunha para solda pode ser colocada em trés posigdes diferentes durante interrupgdes do trabalho ou para
resfriamento. A manivela da prensa deve ser travada para tal.

Cabo de extensao

e Uma secdo transversal minima deve ser garantida quando ca- ,
bos de gxtenséo forem usados. ’ ! 230V~ b!S 50m 3 x 1.5mm?
¢ O cabo de extensdo deve ser autorizado para o local de utili- bis 100m 3 x 2.5 mm?
7agao (por ex., em 4reas abertas) e deve ser sinalizado apro- | 120V~ bis 50m 3 x 1.5mm2
priadamente. bis 100m 3 x 2.5 mm?

¢ Quando uma central elétrica for usada como fonte de energia,
0 seguinte aplica-se a poténcia nominal: 2 x poténcia nominal
da maquina automatica de solda por cunha e com um interruptor diferencial (Fl).
e A central elétrica deve ser aterrada.

Preparacao para soldagem

e Largura da sobreposicdo de no maximo 150 mm.
e As chapas de vedagao devem ser lavadas e secas entre as sobreposicoes e no lado superior € no inferior.



Definido os padrdes de soldagem

CUIDADO!
A cunha para solda est4 ajustada para membranas de 2 mm nas configuracées de fabrica.

A cunha para solda (5) deve ser resfriada no caso de ajustes.
Perigo de esmagamento ao fechar a prensa (4).

Desligue a GEOSTAR com o interruptor principal (2) e desconecte-a da rede elétrica.

Forca de soldagem e sistema de contato

A. Aperte a manivela da prensa de travamento (10) e movimente a manivela da prensa (7) para cima até
que a trava fique engatada e use a outra méo para segurar firmemente a maquina automética de soldagem
pelo cabo (11) . Destrave os parafusos de seguranca da forca de soldagem (9) puxando-os e girando-0s
a 90°. Coloque a prensa (4) na abertura maxima usando o anel de ajuste da forga de soldagem (8).

B. Enquanto estiver com a prensa frouxa, solte o parafuso de aperto do sistema de contato superior (21) e 0
parafuso de aperto do sistema de contato inferior (22). Aperte o parafuso de ajuste do sistema de con-
tato superior (19) e o parafuso de ajuste do sistema de contato inferior (20) com uma chave de soquete
(chave de 4 mm) a uma distancia suficiente da cunha para solda (5).
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C.

Definido os padrdes de soldagem

Insira as fitas de teste (membranas superior € inferior) do material a ser soldado entre os roletes de pressao/
tracao superior e inferior (16/17) e entre os sistemas de contato superior e inferior (14/15) e a cunha
para solda (5). Aperte a manivela da prensa de travamento (10) e feche a prensa (4) usando a manivela
da prensa (7) a0 mesmo tempo em que usa a outra mao segurar firmemente a maquina automatica de solda-
gem pelo cabo (11). Gire o anel de ajuste da forca de soldagem (8) até que os roletes de pressdo toquem
de leve o material a ser usado.

14 15

Conecte a GEOSTAR a rede elétrica e ligue o interruptor principal (2). Aperte a manivela da prensa de
travamento (10) e movimente a manivela da prensa (7)para cima até que a manivela da prensa de tra-
vamento (10) seja engatada e use a outra mdo para segurar firmemente a maquina automatica de soldagem
pelo cabo (11) . Gire o anel de ajuste da forca de soldagem (8) até que a forca de soldagem alcance o valor
desejado com a prensa (4) travada e as fitas de teste inseridas. Depois, as membranas que estdo na prensa
devem ser deslizadas por aproximadamente 2 seg. na velocidade mais baixa sobre a cunha para solda (5). A
cunha para solda (5) é entdo movida para a sua posi¢ao final.

11 10

dida.

CUIDADO!
A Podem ocorrer danos mecénicos se a forga maxima de soldagem de 1500 N for exce-

As partes méveis nao devem ser tocadas. Perigo de ser acidentalmente ficar
S\ preso e ser puxado para dentro da maquina.



Definido os padrdes de soldagem

E. Na configuragdo com a prensa travada e com a forga de soldagem definida, primeiro aperte o sistema de
contato inferior (15) com o parafuso de ajuste do sistema de contato (20) e depois o sistema de contato
superior (14) com o parafuso de ajuste do sistema de contato superior (19) na direcdo da cunha da solda
(5) até que as fitas de teste fiquem levemente presas no lugar. Os roletes de pressdo do sistema de contato
superior (14) e do sistema de contato inferior (15) devem girar como resultado do movimento manual das
membranas.

F. Se os sistemas de contato inferior e superior (14/15) estiverem ajustados, entdo o resto das membranas
pode percorrer liviemente a cunha para solda (5) e a cunha para solda (5) ¢ monitorada para verificar se a
mesma vira para a posicdo horizontal para os roletes de pressao/tragdo superior e inferior (16/17). Se este
for 0 caso, entdo a pressdo de contato do sistema de contato superior e inferior (14/15) estad muito alta e
deve ajustada novamente. Desligue o interruptor principal (2) e desconecte a GEOSTAR da rede elétrica.
Depois, os parafusos de ajuste do sistema de contato superior e inferior (19/20) devem ser travados com
os parafusos de aperto do sistema de contato superior e inferior (21/22).

G. Aperte a manivela da prensa de tra-
vamento (10) e movimente a manivela
da prensa (7) para cima até que a tra-
va superior fique engatada e use a outra
mao para segurar firmemente a maquina
automdtica de soldagem pelo cabo (11).
Remova as fitas de teste.
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Descrigéo da funcao

Sistema de aquecimento:

e A temperatura da cunha para solda é ajustavel e controlada eletronicamente entre 80 °C e 420 °C.

o A temperatura pode ser definida em incrementos de 5 °C.

Forga de soldagem

* Aforga de soldagem € ajustavel de forma continua. A forca de soldagem é transmitida através da manivela da
prensa (7) e da prensa (4) para os roletes de pressao/tracéo superior e inferior (16/17). A cabega bascu-
lante (25) garante um caminho uniforme para a soldagem em ambas as costuras parciais (C e D) e também
em uma costura sem o canal de teste.

Modelo de um corte de uma solda por sobreposi¢édo

Caminho dasolda=a-b

Espessura da pelicula de vedagdo superior € inferior
Espessura da costura da enlda ) : :
Costura parcial 1 — " - e .
Costura parcial 2 e g by =

Canal de teste B

L T =

Tragao

. Agtra(;éo € um sistema de tragdo dupla, ajustavel de forma continua e eletronicamente controlado.

¢ A velocidade pode ser definida em incrementos de 0,1 m/min.

* ( sistema de loop fechado é projetado de forma que a carga de velocidade da solda que foi definida permanece
constante de forma independente. A transmissdo da forga para os roletes de presséo superior € inferior
(16/17) ocorre através de uma engrenagem planetaria.

Ajuste da velocidade e da temperatura antes da soldagem

Se a tragdo estiver desligada, entdo os parametros de temperatura e velocidade de soldagem na tela de Tra-

balho (34) sdo definidos conforme a seguir:

e Usando as setas "Para cima" (27) e "Para baixo" (28), o cursor pode ser definido para a tela de Trabalho
(34)desejada. .

e (O valor de referéncia pode ser definido girando-se o botdo "e-Drive" @ 0 valor definido é imediatamente
aplicado.

* Atroca ¢ feita na tela de fungOes apds 5 segundos ou apertando-se o botdo "e-Drive" .

Z3aU

27@ 0.0 %
zs@@ 25°¢ %

32




Ajuste da velocidade e da temperatura durante a soldagem
Se a tragao estiver ligada, entdo os parametros de temperatura e velocidade de soldagem na tela de Trabalho
(34) sdo definidos conforme a seguir:
e Atela da fungdo Speed (Velocidade) (34) é bloqueada durante a soldagem.
e Ao apertar brevemente o botdo "e-Drive" @ ¢ possivel ajustar a velocidade e a mesma pode ser modificada
girando o botéo "e-Drive" @
e A velocidade é blogueada apds 5 segundos ou ao apertar o botéo "e-Drive" .

* A velocidade ndo podera mais ser ajustada.
¢ Atecla da seta "Para baixo" (28) pode ser usada para ajustar o cursor na tela de trabalho Heating (Aquecimen-

Pomn
to) e o0 valor de referéncia da temperatura pode ser modificado girando o botdo "e-Drive" @ 0 valor definido
¢ imediatamente aplicado.

Velocidade bloqueada Velocidade desbloqueada Velocidade bloqueada

 emtm

Ligando o dispositivo

e Se necessario, monte 0s respectivos roletes de pressao/tracéo (16/17) e defina a taxa de transmissdo dese-
jada (consulte o Capitulo "Alteracéo velocidade da engrenagem").

Conecte o dispositivo a tensao nominal. A tensdo nominal especificada no
dispositivo deve corresponder a tensédo da rede elétrica.

e A cunha para solda foi ajustada com uma configuragdo de fabrica para membranas de 2 mm (consulte o Capitulo
Configuragdo de fabrica da posicdo da cunha para solda).

e | igue a maquina automatica para solda por cunha através do interruptor principal (2).
e Ajuste a forga de soldagem, o sistema de contato e o rolete de pressao/tragao inferior (17) (consulte o Capitulo
"Definindo os parametros de soldagem” e o Capitulo "Ajustando o rolete de pressao inferior").
* Defina 0s parametros de soldagem (temperatura/velocidade) (consulte o Capitulo "Ajuste da temperatura e da
velocidade antes da soldagem").
. . ~ . " . . . O, ~
e | igue 0 aquecimento no hotéo "Heating On/Off" (Aquecimento Ligado/Desligado) . 0 botao de aque-

cimento deve ser mantido pressionado por 1 seg. Depois sera emitido um som e "Heating on" (Aqueci-
mento ligado) ¢ exibido brevemente na tela.
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Processo de soldagem

Antes da maquina automatica de solda por cunha ser usada, soldas de testes sdo realizadas
conforme as instrugdes de soldagem do fabricante do material e diretrizes ou padrdes naci-
onais. As soldas de testes devem ser verificadas.

¢ A temperatura da maquina automatica de solda deve ser atingida.
* |nsira a maquina automatica de solda nas chapas de plastico sobrepostas.

e Use 0 botdo "Drive On/Off" (Tragdo Ligada/Desligada) para ligar a tragéo.

* nsira a maquina automatica de solda nas chapas de plastico sobrepostas

¢ Feche a manivela da prensa (7) apertando a manivela da prensa de travamento (10) ao mesmo tempo
em que usa a outra méo para segurar firmemente a maquina de solda automatica pelo cabo (11). A cunha para
solda € colocada na posicéo correta automaticamente.

e \erifique a posicéo, o alinhamento e os parametros de soldagem de forma continua.

e Use 0 cabo (11) para guiar a maquina automatica de solda ao longo da sobreposicao.

—

e Se necessdrio, apertando brevemente e com uma posterior rotagéo do botéo "e-Drive" @ & @ é possivel
modificar a velocidade de soldagem durante a operagao (consulte o Capitulo "Ajuste da temperatura e da velo-
cidade durante a soldagem").

e Solte a prensa (4) apertando a manivela da prensa de travamento (10) e ative a manivela da prensa (7) 1
cm antes do fim da costura da solda e use a outra méo para segurar firmemente a maquina automatica de solda
pelo cabo (11). A maquina automatica de solda agora pode ser removida.

CUIDADO!
A 0 rolete de presséo/tragéo superior (16) e o rolete de pressdo/tracéo inferior (17) néo po-
dem entrar em contato um com o outro sem o material de soldagem.

Desligando o dispositivo

e Desligue o motor de tragdo com o botéo de tracéo aplicando uma breve presséo e desligue o aquecimento
com o botdo de aquecimento . 0 botao de aquecimento deve ser mantido pressionado por 1 seg.
Depois um som sera emitido e "Heating off" (Aquecimento desligado) sera exibido brevemente na tela.

e | impe qualquer material de soldagem aderente da cunha para solda usando a escova com cerdas de latéo
incluida no escopo de fornecimento.

Deixe que a cunha para solda (5) resfrie apds a finalizagéo dos trabalhos de soldagem.

Desligue a maquina automatica para solda com o interruptor principal (2) e desconecte o cabo de

alimentacao (1) da rede elétrica.



Tela da distancia percorrida no dia

A distancia soldada é registrada assim que a tragéo estiver funcionando e uma forga de mais de 200 N force é
exibida na tela de trabalho (34).
A distancia percorrida no dia pode ser chamada conforme a seguir:

Nao é possivel no modo de soldagem

¢ Usando as setas "Para cima" (27) e "Para baixo" (28) para posicionar 0 cursor na velocidade da tela de
trabalho (34) .

e Segurando o botdo "e-Drive" @ por 5 segundos.

¢ (s valores da distancia percorrida no dia e a distancia total sdo agora exibidos na tela de velocidade.

e Apertando brevemente o botdo "e-Drive" @, faz com que a velocidade seja exibida novamente na tela de

trabalho (34). Tela incluindo a distancia percorrida no dia

o 2

=
Mantenha o botao pressionado por 5 seg.

T I ¢
=
Aperte brevemente 1 x

No modo de soldagem

e Atela da fungdo Speed (Velocidade) (34) é bloqueada durante a soldagem.

* 0 ajuste da velocidade é possivg| apertando-se brevemente o botdo "e-Drive" g,

e Segurando o botdo "e-Drive" “g por 5 segundos.

* (Os valores da distancia percorrida no dia e a distancia total sdo agora exibidos na tela de velocidade.

e Apertando brevemente o botdo "e-Drive" @ faz com que a velocidade seja exibida novamente na tela de tra-

balho (34) ¢ a fela de fungdo Speed (Velocidade) € boqueada.

Tela incluindo a distancia
Velocidade bloqueada Velocidade desbloqueada percorrida no dia

( 7 2360 piid
) ) 4.0

Y

A\ 4
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Excluindo a distancia percorrida no dia

o

e Na tela de fungdes (33) girando o botdo "e-Drive" @ para selecionar o menu Settings (Configuracdes)

* Aperte brevemente o botdo "e-Drive" “y.

o Selecionanclc_):Shovv Duty Info" (Exibir Informagdes de Servigo) no menu "Setup” (Configuragdes) girando o botéo
"e-Drive" @ e apertando—/o\brevemente U,

e (Girando o botao "e-Drive" @ para selecionar "Day Distance" (Distancia percorrida no dia) e apertando o botdo

"e-Drive" & brevemente.
* 0 simbolo para o contador de horas € iluminado e a confirmagéo deve ser feita apertando-se o0 botdo
"e-Drive" (.
. N . = . . z ’
e A distancia percorrida no dia ¢ excluida.

—
e Na tela de fungdes (33) girando o botdo "e-Drive" @ para selecionar o simbolo "Return to working display"
(Voltar para a tela de trabalho) m

z3au L 1 1 1 1 L 23y L L L L 1 1 23y L 1 1 1 1 1 z3eu 1 1 L L L 1

@ 0 0 m_ Selup Duty Info Duty Info
- min
40| |Standby ¥ |Hours Drive th| | HoursDrive 1h
@ 25 °or Gear Ratio Drive Fast Hours Heating 3h Hours Heating 3h

180 Advanced Mode (1 ) Hours Machine 17h Hours Machine 17h

Show Duty Info M Day Distance 26 il Day Distance z6m

0 N Show General Info » Total Distance 245m Total Distance 245 m
>

B N Ss B S

Chave

A chave ¢é ativada ou desativada apertando-se simultaneamente as teclas "Para cima" e "Para baixo" (27/28)
por pelo menos 2 segundos.

Selecao de perfil

e A GEOSTAR possui dez perfis que podem ser definidos.

* Ao selecionar o simbolo na tela de fungdes (33) vocé vai para o menu "Select Profile" (Selecionar Perfil).
Os perfis podem ser selecionados com as teclas "Para cima" e "Para baixo" (27/28) e confirmados apertan-
do-se 0 botéo "e-Drive" @

e Se os valores de referéncia (perfis 2—10) forem alterados durante a operacéo, eles néo serdo salvos no perfil.

e Cada vez que a maquina é ligada/desligada, os valores definidos no perfil sdo exibidos novamente.



Selecao de perfil

e ( perfil selecionado pode ser visto no lado esquerdo da tela de status "Section 1" (Secéo 1) (35).

e (Caso voce deseje usar os Ultimos valores definidos ao ligar a maquina novamente, vocé deve selecionar o perfil
BASIC (BASICO).

* Se o perfil "BASIC" (BASICO) estiver selecionado, entdo o perfil "BASIC" ndo aparecera na tela de status "Sec-
tion 1" (Secdo 1) (35), serd exibida a tens&o presente naquele momento no dispositivo.

Nome do perfil Tela da tensao
357 FBC | L 357 230l

0.0 7 0.0 7
% 25 c % 25 c

0w 0w
2 B

Inserindo nomes ou senhas

No modo para teclado, vocé pode definir nomes ou inserir senhas com um maximo de 12 caracteres.

Teclado Selecao de caractere (37) Selecéo do simbolo (38)

{@ é\:)g Eg:: gg}:;((zzg Selegéo do caractere vertical
O~

Gire o botdo
@ "e-Drive" (32) | Selegdo do caractere horizontal Selecdo do simbolo horizontal

)

Aperte "e-Drive” Confirme 0s caracteres selecio-
(32) Confirme os simbolos selecionados
(]

nados

Alterne entre maitisculas e mintisculas

Mova a posi¢&o do cursor no nome

Insira um espago em branco

B 0
gFEEEm [
_

Exclua um caractere (0 caractere a esquerda do cursor)

Selecione este simbolo para alternar para a
tela de fungdes (33)

[ 8[| [

Definindo perfis

No menu "Save Profile" (Salvar Perfil), vocé pode salvar as configuragoes dos valores de referéncia para os para-
metros Temperature (Temperatura) e Speed (Velocidade) junto com 0 nome que vocé tiver selecionado (consulte o
Capitulo "Inserindo nomes ou senhas”).
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Definindo perfis

Criando um novo perfil:

¢ Na tela de trabalho (34), defina os valores de referenma desejados com o botdo "e-Drive" @

e Na tela de fungdes (33), use o botdo "e-Drive" @ para selecionar o menu Settings (Configuragdes) e
confirme apertando o bot&o "e-Drive" Pl .

e No menu "Setup" (Configuragdes), selecione a opgéo "Save Profile" (Salvar Perfil) com o botdo "e-Drive" @ e
confirme apertando o botéo "e-Drive" “y,

e Selecione o perfil "User-defined" (Deflnldo pelo usuario) com o botdo "e-Drive" @ e confirme apertando o
botdo "e-Drive" g

e Use 0 botdo "e- Drlve" @ para selecionar o simbolo "Edit the selected item" (Editar o item selecionado)
na tela de fungdes (33) e confirme apertando o botdo "e-Drive" g

e Insira 0 nome do perfil desejado (consulte o Capitulo "Inserindo nomes ou senhas”), e depois confirme selecio-
nando o simbolo e apertando o botédo "e-Drive" -y,

e Na tela de funcdes (33), escolha o simbolo selecionado "Save" (Salvar) girando o botdo "e-Drive" /@
e confirme a selecéo apertando o botdo "e-Drive" g O perfil foi salvo com sucesso.

2381 1 1 1 1 1 L 2380 L L L L 1 1 2384 L 1 1 1 1 1
Save Profile Save Profile .AE,C

User-defined

EE
EREEN
Lo e — I = |

B O B Sie B S

Editando um perfil existente

e Na tela de trabalho (34), defina os valores de referéncia desejados para a temperatura e a velocidade com o
botéo "e-Drive" @

e Na tela de fungdes (33), use o botdo "e-Drive" @ para selecionar o menu Settings . (Configuragdes) e
confirme apertando o botdo "e-Drive" C@ .

e No menu "Setup" (Configuracdes), selecione a opgao "Save Profile" (Salvar Perfil) com o botdo "e-Drive" @ e

confirme apertando o botdo "e-Drive" ¢

* Selecione o perfil a ser editado e confirme apertando o botao "e-Drive" g

¢ Na tela de funcodes (33), selecione o simbolo "Edit the selected item" (Editar o item selecionado) e
confirme apertando o botéo "e-Drive" “y,

* Insira 0 nome do perfil desejado (consulte 0 Capitulo "Inserindo nomes ou senhas"), depois usando 0 botdo
"e-Drive" @ para selecionar o simbolo - | | e confirmando a sele(;ao apertando o botdo "e-Drive" @

e Na tela de fungdes (33), confirme o simbolo selecionado "Save" ® ] (Salvar) apertando o botdo "e-Drive" 3
. O perfil foi salvo com sucesso.

| REC REC

Ly L
Save Profile Save Profile
User-defined user-defined

Wemos Ce@si




Interrupcao da alimentacéao

Condicao do dispositivo antes da falha | Duracéo da Interrupgao
na rede elétrica da alimentagao

Condig&o do dispositivo apés a
falha na rede elétrica

A tracéo e 0 aquecimento estdo ligados

0 dispositivo continuara a funcionar
sem a protecdo de reinicializagdo com

(processo de soldagem).

(processo de soldagem). < 5 seg. as mesmas configuracbes de antes
da interrupcio.
A tracdo e 0 aquecimento estdo ligados > 5 seg 0 dispositivo liga e a tela inicial é exi-

bida no visor.

0 dispositivo ndo esta no processo de
soldagem.

0 dispositivo liga e a tela inicial & exi-
bida no visor.

Ajustando a altura do rolete de deslocamento

A altura do chassi pode ser aumentada ou reduzida ajustando-se os roletes de deslocamento na parte dianteira

(18) e traseira (12).

A. Solte e remova os parafusos do cilindro
(39) com uma chave de soquete (chave de
5 mm).

¥— |

B. Ajuste o suporte do rolete dianteiro (40) e
0 suporte do rolete traseiro (41) conforme
a altura desejada.

40

C. Aperte os parafusos do cilindro (39) com
uma chave de soquete (chave de 5 mm).

39

\
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Mudando a velocidade da engrenagem

Velocidade lenta da engrenagem Velocidade rapida da engrenagem

Com o estagio da engrenagem em "répido" (fast), a maquina tem menos forca de avango
(menor torque).

A. Solte os parafusos escareados (42)
com a chave de soquete (chave de ta-
manho 3 mm) e remova a tampa da
transmissao (43).

B. Solte os parafusos do cilindro (44)
com a chave de soquete (chave de tama-
nho 4 mm) e remova as arruelas (45).
Puxe a roda dentada, pequena (46) e
a roda dentada, grande (47) junto com
a corrente (48) dos eixos.

C. Gire a roda dentada, grande (47) e
a roda dentada, pequena (46) com a
corrente (48) em 180° e coloque-a de
volta sobre eixos. Monte os parafusos
do cilindro (44) com as arruelas (45) e
aperte com um torque de 6 Nm.




Mudando a velocidade da engrenagem

D. Monte a tampa da transmissao (43)
com os parafusos escareados (42).

E. Adaptacéo da taxa de transmissdo
 Na tela de fungdes (33) com o botdo
"e-Drive", selecione e dgggis confirme
a  configurago [s i € & @

e Depois, selecione "Gear Ratio Drive"
(Tragdo da Relagdo de Transmissao) gi-
rando o botéo "e-Drive" e confirme @
& @ S

* Gire 0 botdo "e-Drive" &} para sele-
cionar "slow" (devagar) ou "fast" (rapido)
e confirme apertando o botdo "e-Drive"

g

¢ Na tela de fungdes (33), use o botdo
"e-Drive" @ para selecionar 0 simbolo
"Return to working display" m(VOI—
tar para a tela de trabalho).

Ajuste do rolete de pressao inferior

Nas configuragbes de fabrica, o rolete de
pressao/tracdo inferior (17) estd com uma
compensacao de 2 mm.

O rolete da tragho inferior pode ser virado
horizontalmente para compensar qualquer
deslocamento do rolete da trag&o superior em
relacdo o inferior.

Se uma compensacéo dos caminhos de solda
superiores para 0s caminhos de solda inferio-
res tiver que ser definida no momento da solda
de teste (veja a Figura no lado direito), entdo
a mesma deve ser compensada virando-se 0
rolete de pressao/tracéo inferior (17)

e Solte o parafuso sem cabeca (49) com
uma chave de soquete (chave de tamanho
3 mm) no centro do rolete de pressao/
tracdo inferior (17) .

e Vire o rolete de pressdo/tragao inferior
(17) para 0 mesmo valor daquele que foi
determinado para a compensagéo do rolete
no momento da solda de teste.

e Aperte novamente o parafuso sem ca-
beca (49) do rolete de presséo/tragdo in-
ferior (17).

42

43

) 2zl

%
0 N Advanced Mode
B A

Setup

Save Profile 4

Standby »

16
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Substituicao dos roletes de pressao

Dependendo da aplicacdo, diferentes roletes de pressao/tracdes podem ser usados (consulte Acessorios).

_ Desmontando o rolete de pressao/tracéo inferior
a7

Sequéncian®1-3

Montando o rolete de presséo/tragéo inferior
a7):

Sequéncia reversan® 3—1

-
Jr" Jf ! '“-h 1. Parafuso escareado
[ ifs ey | 2. Rolete de presséo
g L7 3. Chave paralela
U
:'ﬁ:::ff
4

Desmontando o rolete de pressao/tracéo supe-
rior (16):

Sequéncian®1-8

Montando o rolete de pressao/tracéo superior
(16):

Sequéncia reversa n® 8—1

1. Parafuso escareado
2. Placa de protegdo, cabega basculante
3. Parafusos escareado
4. Eixo

5. Parafuso escareado
6. Rolete de presséo
7. Eixo de transmissdo, superior
8. Chave paralela




Substituicao da cunha para solda

Antes de desmontar o dispositivo é preciso verificar se 0 mesmo foi desligado com o interruptor
principal (2) e o cabo de alimentagao desconectado da rede elétrica.

A. Gire 0 anel no conector da cunha de soldagem (13) no sentido anti-horario até a parada.
Retire 0 conector da cunha de soldagem (13) do aparelho.

Solte o parafuso de bloqueio da cunha de soldagem (24) com a chave Allen (tamanho 5 mm).
C. Solte os parafusos de cabeca cilindrica (50) com a chave Allen (tamanho 5 mm).

Retire a unidade da cunha de soldagem para tras.

Introduza a nova cunha de soldagem (5) na guia (51).

Aperte o parafuso de bloqueio da cunha de soldagem (24).

Aperte os parafusos de cabeca cilindrica (50) com 8,8 Nm.

Encaixe o conector da cunha de soldagem (13) novamente no conector (54) e aperte 0 anel no conector
da cunha de soldagem (13) no sentido hordrio até ele se engatar.

@

o mmo

' )
e (ON)

CUIDADO!
Apos a troca da cunha para solda, é preciso aplicar as con-
figuragdes de fabrica (ponto A-D) (consulte o capitulo sobre
a configuragdo de fabrica da posi¢do da cunha para solda).

65



Configuragao de fabrica da posi¢do da cunha para solda

A configuragdo de fabrica da cunha para solda foi definida para membranas com espessura de 2 mm. Espessu-
ras de material de 1—3 mm podem ser soldadas com essa posi¢do de cunha para solda.

A. Aperte o dispositivo de travamentoda 11—
manivela da prensa (10) e movimente
a manivela da prensa (7) para cima até
que a trava fique engatada e use a outra
mao para segurar firmemente a maquina
automatica de soldagem pelo cabo (11)
. Destrave os parafusos de seguranca
da forca de soldagem (9) puxando-os e
girando-os a 90°. Coloque a prensa (4)
na abertura maxima usando o anel de
ajuste da forca de soldagem (8).

B. Prepare as fitas de teste de 2 mm.

200

500

C. Configuracdo da cunha para solda
vertical: Afrouxe levemente os
dois parafusos do cilindro (55) com a
chave de soquete (chave de 5 mm). Gi-
rar 0 parafuso de ajuste para a cunha
para solda, vertical (23) com a chave
de soquete (chave de 5 mm) ajusta a al-
tura da cunha para solda (5). Para um
ajuste correto, os parafusos do cilindro
(55) devem estar no centro dos furos
entalhados. Aperte os parafusos do cil-
indro (55) com 8.8 Nm.




Configuragao de fabrica da posi¢do da cunha para solda

D. Enquanto estiver com a prensa frouxa,
solte o parafuso de aperto do sistema
de contato superior (21) e o parafuso
de aperto do sistema de contato infe-
rior (22). Aperte o parafuso de ajuste
do sistema de contato superior (19)
e 0 parafuso de ajuste do sistema de
contato inferior (20) com uma chave de
soquete (chave de 4 mm) a uma distan-
cia suficiente da cunha para solda (5).

E. Insira as fitas de teste (membranas su-
perior e inferior) do material a ser solda-
do entre os roletes de pressao/tragao
superior e inferior (16/17) e entre 0s
sistemas de contato superior e infe-
rior (14/15) e a cunha para solda (5).
Aperte a trava da manivela da pren-
sa (10) e feche a prensa (4) usando
a manivela da prensa (7) ao mesmo
tempo em que usa a outra mao segurar
firmemente a mdquina automatica de
soldagem pelo cabo (11). Gire o anel
de ajuste da forca de soldagem (8)
até que os roletes de pressao toquem de
leve 0 material a ser usado.
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F. Conecte a GEOSTAR a rede elétrica e li-

gue o interruptor principal (2). Aperte
o dispositivo de travamento da ma-
nivela da prensa (10) e movimente a
manivela da prensa (7) para cima até
que o dispositivo de travamento da
manivela da prensa (10) fique enga-
tado e use a outra mdo para segurar
firmemente a maquina automatica para
solda pelo cabo (11) . Gire o anel de
ajuste da forca de soldagem (8) até
que a forga de soldagem alcance o valor
desejado com a prensa (4) travada e as
fitas de teste inseridas. Depois, as mem-
branas que estdo na prensa devem ser
deslizadas por aproximadamente 2 seg.
na velocidade mais baixa sobre a cunha
para solda (5). A cunha para solda (5)
€ entdo movida para a sua posi¢ao final.

CUIDADO!

Podem ocorrer danos meca-
nicos se a forca maxima de
soldagem de 1500 N for ex-
cedida.

Configuragao de fabrica da posi¢do da cunha para solda

(o]

A




Configuragao de fabrica da posi¢do da cunha para solda

G. Na configuracdo com a prensa travada
e com a forca de soldagem definida,
primeiro aperte 0 sistema de contato
inferior (15) com o parafuso de ajuste
do sistema de contato (20) e depois 0
sistema de contato superior (14) com
o parafuso de ajuste do sistema de
contato superior (19) na direcdo da
cunha da solda (5) até que as fitas de
teste fiquem levemente presas no lugar.
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Configuragao de fabrica da posi¢do da cunha para solda

H. Se os sistemas de contato inferior e
superior (14/15) estiverem ajustados,
entdo o resto das membranas pode per-
correr livremente a cunha para solda
(5) e a cunha para solda (5) ¢ monito-
rada para verificar se a mesma vira para
a posicdo horizontal para os roletes
de pressao/tracdo superior e inferi-
or (16/17). Se este for o caso, entdo a
pressao de contato do sistema de con-
tato superior e inferior (14/15) esta
muito alta e deve ajustada novamente.
Desligue o interruptor principal (2) e
desconecte a GEOSTAR da rede elétri-
ca. Depois, os parafusos de ajuste do
sistema de contato superior e inferior
(19/20) devem ser travados com 0s pa-
rafusos de aperto do sistema de con-
tato superior e inferior (21/22).

I.  Aperte o dispositivo de travamento da
manivela da prensa (10) e movimente
a manivela da prensa (7) para cima até
que a trava fique engatada e use a outra
mao para segurar firmemente a maquina
automdtica de soldagem pelo cabo (11) .
Remova as fitas de teste.

7/ fif




Avisos e mensagens de erro

e Se houver um aviso pendente, o usudrio pode continuar a trabalhar. Vocé pode acessar informagoes mais deta-
Ihadas sobre 0 aviso em questdo através da tela de fungdes (33) selecionando "Show Warnings» (Exibir Avisos)
no menu Settings (Configuracoes) .

* No caso de um aviso durante a soldagem, o mesmo pode ser exibido com a tecla "Para cima" (7.

e Caso ocorra um erro, 0 aquecimento € desligado e a tragdo ndo € mais disponibilizada.

e Se a tragdo estiver bloqueada, desligue o interruptor principal (2) e desconecte o cabo de alimentagao (1) da
rede elétrica. Entre em contato com um centro de servigos da Leister.

Tipo de - Cadigo de erro / .
mensagem Exibir Mensagem de aviso Descrigao do erro
- Heat Cartridge Broken Um cartucho de aquecimento esta
Warnings (Cartucho de Aquecimento Quebrado) | com defeito
No Warning .
Ambient Temperalt ure A temperatura ambiente esta muito alta
(Temperatura Ambiente)
A Undervoltage (Tensdo Baixa) Undervoltage (Tensdo Baixa)
viso
|y Overvoltage (Tensdo Alta) Qvervoltage (Tensdo Alta)
Max. Force Exceeded Forca méaxima da prensa excedida
(Forga Méxima Excedida) ¢ P
Drive Overcurrent Limitagdo de corrente
(Sobrecorrente na Tragao) ¢
2300 A
Erro A 0001 XXXX 0 dispositivo superaqueceu.
Error No.00010001 ‘ Aguarde até que o dispositivo esfrie.
1
’ Tensdo alta ou baixa na rede elétrica.
Erro Error No.00020001 0002.XXXX Verificar a fonte de tenséo.
0004 .XXXX Erro de hardware
9 0008.XXXX 0 termopar esta com defeito
. 0 cartucho de aquecimento esta
Erro Error 1000080002 0020.XXXX com defeito !
lsiztercon 0200.XXXX Erro de comunicagéo
0400.XXXX Erro de drive

*Entre em contato com um Centro de Servigos da Leister

la
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Acessorios

e Somente acessorios Leister podem ser usados.

Curso de treinamento

e A Leister Technologies AG e seus pontos de Servico autorizados oferecem cursos de soldagem e turmas de
treinamento introdutorias. Mais informagdes em www.leister.com.

Manutencgéo

e Desconecte o dispositivo da rede elétrica para servigos de manutengao.

@ Deixe que a cunha para solda (5) resfrie.

e Limpe a cunha para solda com uma escova com cerdas de latdo
e Limpe os roletes de tragéo com uma escova com cerdas de latdo.
e \erifique o cabo de alimentagao (1) e veja se ndo ha danos elétricos ou mecanicos.

Manutencéo e reparo

e (s reparos devem ser realizados somente por Centros de Servigo autorizados . Dessa forma € possivel garantir
um servigo de manutencdo confidvel em até 24 horas com pegas sobressalentes originais conforme os diagra-
mas de circuitos e as listas de pegas sobressalentes.

* Se a tela "Maintenance servicing" (Realizar Manutencdo) for exibida apds a maquina | ————t———s—
automatica para cunha por solda tiver sido ligada, a maquina automatica para solda P

deve ser verificada por um centro de servigos autorizado da Leister. A unidade de tragdo
atingiu 800 horas de operagéo. )
) , ) Maintenance
e Atela desaparece automaticamente apos 10 seg. ou pode ser confirmada apertando-se Servicing

0 botdo "e-Drive" @ m

Garantia

e A garantia ou os direitos da garantia para este dispositivo do vendedor/parceiro de distribuigdo séo aplicaveis
apos a data da compra. No caso de uma reivindicagdo de garantia (verificacdo através da fatura ou nota de
entrega), 0s erros de fabricagdo ou processamento serdo retificados pelo parceiro de vendas através de servigos
de reparo ou da entrega de uma nova unidade.

A cunha quente elétrica estd excluida dessa garantia.

e Qutras reivindicagdes de garantia estdo excluidas conforme a lei aplicavel.

¢ Os danos resultantes de desgaste natural, sobrecarga ou manuseio inadequado estdo excluidos da garantia.

¢ NZo ha nenhuma reivindicagdo de garantia para dispositivos que foram convertidos ou modificados pelo com-
prador.



Istruzioni per l'uso (Traduzione delle istruzioni per I'uso originali) @

Congratulazioni per avere acquistato una saldatrice automatica a cuneo caldo GEOSTAR.

E stata scelta una macchina di prim'ordine realizzata con materiali di alta qualita. Sviluppato e prodotto secondo
le pit recenti tecnologie di saldatura, ogni apparecchio GEOSTAR & sottoposto a un rigoroso controllo qualita
prima di uscire dalla fabbrica svizzera.

Leggere attentamente il manuale di istruzioni prima della messa in servizio
e conservalo a portata di mano per la consultazione successiva.

Leister GEOSTAR G5/G7
Saldatrice automatica a cuneo caldo

Applicazione

® GEOSTAR G5/G7
Saldatura a sovrapposizione e assemblaggio di pellicole e teli impermeabili.
Larghezza di sovrapposizione max. 150 mm.
e Profilo dei cordoni di saldatura
Si realizzano cordoni di saldatura conformi a DVS* 2225 Parte 1 e Parte 4, ASTM, TWI e quasi tutte le altre norme
e standard nazionali Altre dimensioni possibili su richiesta.

*DVS: Deutscher Verband flir Schweisstechnik (Associazione tedesca per la tecnica di saldatura)

GEOSTAR G5 Materiale Valore di riferimento spessore del materiale
Rame PE-HD, PE-LD, PP, TPO, FPO 0,8—-3,0mm
Acciaio PVC-P 0,8—3,0 mm
GEOSTAR G7 Materiale Valore di riferimento spessore del materiale
Rame PE-HD, PE-LD, PP, TPO, FPO 1,0—-3,0 mm

Altri materiali su richiesta

Per la saldatura di materiali in PVC, si deve utilizzare un modello specifico dell'apparecchio con cuneo
{ f } in acciaio.



74

Avvertenza

> ® BB

Pericolo di morte all'apertura dell'apparecchio, poiché vengono esposti compo-
nenti e collegamenti sotto tensione. Staccare la spina di rete dalla presa prima di
procedere all'apertura dell'apparecchio.

Pericolo d'incendio ed esplosione dovuto all'uso improprio delle saldatrici a
cuneo caldo, specialmente in prossimita di materiali infiammabili e gas esplosivi.

Rischio di ustioni! Non toccare il cuneo di saldatura quanto € rovente.
Attendere che si raffreddi.

Collegare I'apparecchio a una presa dotata di conduttore di terra. Qualsiasi
interruzione del conduttore di terra all'interno o all'esterno dell'apparecchio € peri-
colosal

Utilizzare esclusivamente cavi di prolunga dotati di conduttori di terra!

Non toccare le parti in movimento. Esiste il pericolo di impigliamento e trascin-
amento accidentale.

Attenzione

&

@ ®c

Tensione nominale: quella indicata sull’apparecchio deve corrispondere alla ten-
sione di rete.

In caso di interruzione della tensione di rete, disinserire I'interruttore principale.
|[EC/EN 61000-3-11; Zmax = 0,156Q + j0,0980). Se necessario, consultare
I"azienda fornitrice di energia elettrica.

Se si utilizza I'apparecchio in cantiere, ¢ tassativamente necessario un inter-
ruttore automatico per correnti di guasto (Fl) al fine di garantire la protezione del
personale.

Non é consentito azionare I'apparecchio senza sorveglianza. Il calore pud rag-
giungere materiali infiammabili che non sono visibili.

L'apparecchio puo essere utilizzato esclusivamente da personale specializzato
istruito o sotto la sua sorveglianza. L'impiego dell'apparecchio ¢ vietato ai bambini
in qualsiasi situazione.

Proteggere I'apparecchio dall'umidita e dal bagnato.



Conformita

Con la presente Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil, Svizzera dichiara che
la macchina descritta di seguito, nella versione da noi messa in circolazione, & conforme alle disposizioni della(e)

seguente(i) direttiva(e):

Direttive: 2006/42, 2004/108, 2006/95, 2011/65
Norme armonizzate: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 61000-3-11 (Zmax), EN 62233, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 13/01/2015 ?ywo N % // G h n A G

Bruno von Wyl, CTO

Smaltimento

Andreas Kathriner, GM

Le apparecchiature elettriche, gli accessori e gli imballaggi dovrebbero essere riciclati nel rispet-
to dell'ambiente. Solo per i paesi dell'UE: non smaltire le apparecchiature elettriche assieme ai
rifiuti domestici! Ai sensi della direttiva europea 2002/96 sui rifiuti di apparecchiature elettriche
ed elettroniche (WEEE) e del suo recepimento nelle legislazioni nazionali, & necessario raccogliere
separatamente le apparecchiature elettriche non pili utilizzabili e conferirle a un sistema di riciclaggio

a basso impatto ambientale.

Specifiche tecniche

Modello dell'apparecchio

* Tensione vV~
Potenza W
Frequenza Hz
Temperatura, regolabile °C

in continuo °F
Avanzamento lento, m/min
regolabile in continuo ft./min
Avanzamento veloce, m/min
regolabile in continuo ft./min
Forza di pressione sul

giunto max. N/lbs
Livello di emissione Lpa (dB)
Dimensioni (L x P x A) mm
Peso

(senza cavo di alimentazione) kg/Ibs
Marchio di omologazione
Classe di protezione |

Apparecchio

Lunghezza cuneo di saldatura mm
Larghezza cuneo di saldatura mm
Larghezza cordone di saldatura mm

GEOSTAR G5 GEOSTAR G5
120 200/230
1800 2800

50/60 50/60
80-460 80-460
176788 176—-788

0,8-6 0,8-6
2,6—19,6 2,6—19,6
1,5-12 1,5-12
49-39,3 4,9-39,3
1500/ 337 1500/ 337

60 60
482 x 278 x 269 482 x 278 x 269
16,4/36,2 16,4/36,2

€3 €
D @)

G5

90

50

2x15

Ci riserviamo il diritto di apportare modifiche tecniche. Altre versioni su richiesta
*La tensione di collegamento non & commutabile

GEOSTAR G7
230
2800

50/60

80-460
176788

08-7
2,6-22,9
1,6-12
4,9-39,3

1500/ 337
60
482 x 278 x 269

17,7/39

e
D
G7
130
50
2x15
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Descrizione dell'apparecchio

. Gavo di alimentazione 14.
. Interruttore principale 15.
. Unita di controllo 16.
. Braccio tenditore 17.
. Cuneo di saldatura 18.
. Barra di trascinamento 19.
. Leva di serraggio 20.
. Anello di regolazione per forza di pressione sul giunto - 21.
. Bullone di sicurezza per forza di pressione sul giunto  22.
. Leva di serraggio con arresto 23.
. Impugnatura 24.
. Rullo di scorrimento posteriore 25.

. Connettore del cuneo di saldatura

Interruttore principale (2).

Unita di controllo (3)

9

"e-Drive"

Il pulsante a ghiera "e-Drive" viene utilizzato
come navigatore.

Ha due funzioni:

Sistema di contatto superiore

Sistema di contatto inferiore

Rullo di trazione/pressione superiore

Rullo di trazione/pressione inferiore

Rullo di scorrimento anteriore

Vite di regolazione del sistema di contatto superiore
Vite di regolazione del sistema di contatto inferiore
Vite di arresto del sistema di contatto superiore
Vite di arresto del sistema di contatto inferiore

Vite di regolazione verticale per il cuneo di saldatura
Vite di bloccaggio del cuneo caldo

Testa oscillante

Per inserire e disinserire la saldatrice automatica a cuneo caldo GEOSTAR

Ruotare a sinistra 0 a destra per
impostare vari menu o valori

Premere per confermare 0
attivare.




Unita di controllo

27 T m_
i & 00k
2 @ n  25cc
=  On
B2
29
30
| |
31 32 33
Trasporto

&
A\

35

36

34

Non impiegare le impugnature de-
II'apparecchio né le maniglie della
scatola di trasporto per la movimen-
tazione con la gru.

Per il trasporto della macchina & neces-
sario utilizzare un mezzo di trasporto
idoneo.

27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.

> B

Pulsante "Su"

Pulsante "Gil"

Pulsante per riscaldamento "On/Off"
Pulsante per avanzamento "0On/Off"
LED di stato

"e-Drive"

Visualizzazione delle funzioni
Visualizzazione di processo
Visualizzazione di stato "Campo 1"
Visualizzazione di stato "Campo 2"

Il cuneo di saldatura (5) deve
essere raffreddato a scopo di
trasporto.

Non depositare materiali in-
fiammabili nella scatola di tra-
sporto
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Visualizzazione di stato a LED per "Riscaldamento"

I LED vicino al pulsante Riscaldamento "0n/Off" (29) visualizza lo stato del riscaldamento.

Stato del LED (31)
Riscaldamento On/Off (29)

Condizione

Causa

LED spento

Il riscaldamento ¢ disinserito.

LED con luce verde lam-
peggiante

Il riscaldamento & inserito. La temperatu-
ra e fuori campo di tolleranza.

LED con luce verde fissa

Il riscaldamento & inserito. La temperatu-
ra rientra nel campo di tolleranza.

Se, durante il funzionamento del riscaldamento, un messaggio di avvertenza compare nella visualizzazione di
stato "Campo 2" (36) o se nella visualizzazione di processo (34) &
avranno le seguenti indicazioni:

presente un messaggio di errore, Si

LED con luce rossa lam-
peggiante

Messaggio di avvertenza del riscalda-
mento

Vedere messaggi di avvertenza ed
errore.

LED con luce rossa fissa

Messaggio di errore del riscaldamento

Vedere messaggi di avvertenza ed

errore.

Visualizzazione di stato a LED per "Avanzamento"

II'LED vicino al pulsante Avanzamento "On/Off" (30) visualizza lo stato dell'avanzamento quando sta funzionan-

do come previsto.

Stato del LED (31)
Avanzamento On/0ff (30)

Condizione

Causa

LED spento

L'avanzamento ¢ disinserito.

LED con luce verde fissa

L'avanzamento ¢ inserito.

Se, durante il funzionamento dell'avanzamento, un messaggio di avvertenza compare nella visualizzazione di
stato "Campo 2" (36) o se nella visualizzazione di processo (34) & presente un messaggio di errore, Si
avranno le seguenti indicazioni:

LED con luce rossa lam-
peggiante

La limitazione di corrente per I'avanza-
mento ¢ attiva.

Vedere messaggi di awertenza ed
errore.

LED con luce rossa fissa

L"avanzamento ha un errore.

Vedere messaggi di avvertenza ed

errore.

Descrizione dell'unita di controllo

Selezione attuale

Selezione attuale

Selezione attuale

Modalita tastiera visualizzazione di visualizzazione delle | menu Setup
processo funzioni (Configurazione)
Modifica la posizione | 2553 dalRVISUIIZ- e 12 nosizione
&S é;B Su (27) " POSIzI zazione delle funzioni " p
LJ P Gill (28 all'interno della visua- T . all'interno del menu
iu (28) S . alla visualizzazione di S
o~ lizzazione di processo. DI0CESSO Setup (Configurazione).
| Riscalda- Inserisce/disinserisce | Inserisce/disinserisce
ﬂ mento oo . Nessuna funzione
0n/Off (29) il riscaldamento il riscaldamento
Avanzamento| |nserisce/disinserisce | Inserisce/disinserisce .
On/0ff (30) | I'avanzamento 'avanzamento Nessuna funzione




Descrizione dell'unita di controllo

II'valore impostato
viene acquisito diret-

Premere ) La funzione . L
ne-Drive" tamente e la selezione ) . Selezione della posizio-
e-Urive ) . selezionata viene
S 32) ritorna subito alla . ne contrassegnata.
o eseguita.
visualizzazione delle
funzioni
e Modifica la posizione
—~ Ruotare Impostazione dei valori| Modifica della allinterno  del  menu
"e-Drive" nominali desiderati in | posizione Setup (Configurazione).
32) incrementi di 5 °C o nella visualizzazione e |mposta il valore della
0,1 m/min delle funzioni. posizione selezionata

Descrizione del display

Visualizzazione di stato "Campo 1" (35)

Nome del
valore salvato

230V

Visualizzazione di stato "Campo 2" (36)

A
"

ed errore)
Blocco tastiera

Avvertenza presente F
(vedere il cap. Messaggi di avvertenza

Tensione di rete attualmente presente sulla spina di rete.

Sottotensione

" ! Riscaldamento
(solo con riscaldamento attivato)

(solo con blocco tastiera attivo)

Visualizzazione di funzioni e processo

* Nella visualizzazione di funzioni e processo & sempre definito il campo/simbolo evidenziato della selezione attuale.
Visualizzazione delle funzioni (33)

Profilo attualmente selezionato. Se il nome del profilo contiene pili di 6 caratteri,
vengono visualizzati innanzitutto i primi 6, poi quelli restanti.

* Sovratensione

Simbolo | Significato

Simbolo

Significato

Selezione di profili personalizzati e

(uscita diretta da un menu)

predefiniti Menu Assistenza
(accessibile soltanto con inserimento della
Impostazioni password)
Ritorno alla visualizzazione di processo )
Salvataggio

Indietro di un livello

Cancellazione della posizione selezionata

(L 2 f 5 o

Ripristino di impostazioni o contaore

DS

Modifica della voce selezionata
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Visualizzazione di funzioni e processo

Visualizzazione delle funzioni (34)

Significato

Velocita di avanzamento [m/min/ft./min]

Velocita di avanzamento bloccata [m/min/ft./min]

Temperatura cuneo di saldatura [°C/°F]

Forza di pressione sul giunto [N/Ibs]

Finestra di informazioni

Apparecchi in modalita Standby (Attesa). Il riscaldamento viene disinserito allo
scadere del contatore.

Si ¢ verificato un errore. Compare anche un codice di errore (I'apparecchio non &
piti pronto all'uso). Contattare un centro di assistenza autorizzato.
Vedere il capitolo "Messaggi di avvertenza ed errore”

Avvertenza:
Vedere il capitolo "Messaggi di avvertenza ed errore"

> e CREREEREA:

La freccia rivolta verso I'alto e la barra di avanzamento indicano che il valore

a 1 60 °C nominale (visualizzato sulla barra) non € stato ancora raggiunto (troppo freddo). Il
1380 | valore lampeggiante ¢ il valore reale. Il valore accanto alla barra di avanzamento e
il valore nominale.

La freccia rivolta verso il basso e la barra di avanzamento indicano che il valore
v 390 °C nominale (visualizzato sulla barra) non & stato ancora raggiunto (troppo caldo). I
) 380 valore lampeggiante ¢ il valore reale. Il valore accanto alla barra di avanzamento &
il valore nominale.

Se "Show Set Values" ("Mostra valori impostati”) & attivato, sono visualizzate la
@ 385°C temperatura reale (caratteri grandi) e la temperatura nominale (caratteri piccoli).
Impostazione standard di fabbrica.

Se "Show Set Values" ("Mostra valori impostati”) & disattivato, durante il funzio-
@] 380 °c namento sono visualizzati solo i valori reali (caratteri grandi), altrimenti solo i valori
nominali (caratteri grandi).




Panoramica delle visualizzazioni di processo

Schermata di avvio
Schermata che compare
all'awio con la versione
del software e il modello
dell'apparecchio.

u-leister.com

Automatic Welder

GEOSTAR G7
Leister Technologies AG
Switzerland

Softuare Release 188

Maintenance servicing
(Tagliando di controllo)

Se l'intervallo di manuten-
zione dell'apparecchio ¢
trascorso, dopo la scher-
mata di awio comparira
la dicitura "Maintenance
servicing" ('Tagliando di
controllo”). La schermata
scompare  automatica-
mente dopo 10 sec. oppu-
re puo essere confermata

premendo "e-Drive" qu
. Portare I'apparecchio al
proprio centro di assisten-
za.

Select Profile (Seleziona
profilo)

Selezionare un profilo de-
finito. Per una descrizione
dettagliata relativa alla se-
lezione del profilo, consul-
tare il capitolo "Select Pro-
file" (“Seleziona profilo").

2zau
Select Profile

BASIC

i

Z30l
—_—

¥

Maintenance
Servicing

A

Setup (Configurazione)
Nell'impostazione base &
possibile salvare i profili
nonché accedere alla fun-
zione Standby (Attesa) e al
rapporto di trasmissione
tramite il menu "Setup"
("Configurazione").  Se-
lezionando "Advanced
Mode" ("Modalita avanza-
ta") e possibile accedere a
molte altre opzioni di con-
figurazione.

=3ay

Selu

Save Profile 4

Standby 3

Gear Ratio Drive fast

advanced Mode [ 0)

L

Selup

Save Profile 4

Standby »

Gear Ratio Drive Fast

Advanced Mode (1 )

Show Duty Info »
L4

L

Schermata di inizio

La schermata di inizio ri-
porta tutti i valori nominali
e reali. Il riscaldamento
non & ancora inserito. E
possibile impostare tutti i
valori nominali.

230U
0.0 55
4.0

) 25

|  Ow
B

Profili personalizzati

Per una descrizione detta-
gliata relativa al salvatag-
gio dei profili personaliz-
zati, consultare il capitolo
“Definizione dei profili".

2zau
Save Profile

EI

Schermata di avvio
saldatura

Schermata che compare
durante il processo di ri-
scaldamento.

2300 it

0.0

* 160°C

) 380

|  Ow
B
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Panoramica delle visualizzazioni di processo

Standby (Attesa)

La modalita Standby (Atte-
sa) ¢ attivata. Se durante il
periodo di tempo definito
in "Standby Interval” ("In-
tervallo di attesa") non vie-
ne attivato alcun pulsante,
il riscaldamento & attivato
e il motore & disinserito,
I'apparecchio passa auto-
maticamente alla scher-
mata Standby (Attesa). Se
entro i 180 secondi suc-
cessivi non viene premuto

"e-Drive" ¢ , il riscal-
damento si spegnera au-
tomaticamente. "Standby"
("Attesa") comparira suc-
cessivamente sul display.

Premendo "e-Drive", @
I'apparecchio passa alla
modalita Esercizio (Wor-
king).

La modalita Standby (Atte-
sa) ¢ disattivata nelle im-
postazioni di fabbrica.

Z30l

—_—
Standby
Enable Standby (| )

Standby Interval 10 min

Sl

238U 14

O,

Standby
180s

KD

z30U

O

Standby

3]

Duty Info (Info servizio)

Hours Drive (Ore aziona-
mento)

Durata in servizio attuale
del motore

Hours Heating (Ore
riscaldamento)

Durata in servizio attuale
del riscaldamento

Hours Machine (Ore
macchina)

Durata in servizio attuale
della macchina

Day Distance (Distanza
giornaliera)

Distanza attualmente per-
corsa (pud essere ripristi-
nata)

Total Distance (Distanza
totale)
Distanza totale percorsa.

2zau
Duty Info

Hours Drive 1hj

Hours Heating 3h
Hours Machine 1&h
Day Distance Zam

Total Distance 245 m

Sl

Gear Ratio Drive (Rap-
porto di trasmissione
avanzamento)

Il valore (lento/veloce) deve
corrispondere alla dispo-
sizione dei rocchetti nella
scatola degli ingranaggi.
Capitolo  "Modifica della
velocita degli ingranaggi"

238
—_

Setup

Save Profile 3

AdvancedMode [ i)

Show Duty Info 3
>

General Info (Info gene-
rali)

Firmware HMI

Versione software dell’
unita display

(modulo di comunicazio-
ne).

Firmware Machine
(Firmware macchina)
Revisione del software

Production Info (Info
produzione)

Informazioni su data e nu-
mero di produzione

2zau
General Info

Firmware Machine  v1.00

Production Year 2014
Production Month 7
Production Day 25
v

Sl




Panoramica delle visualizzazioni di processo

Warnings (Avvertenze)
Se un'awertenza € in at-
tesa, viene indicata dal
simbolo A\ nella visualiz-
zazione di stato. Nel menu
"Warnings" ("Avvertenze")
si trovano informazioni pit
dettagliate sull'avvertenza
attuale.

Z30l
—_—

Warnings

No Warning

ETim

Machine Setup (Confi-
gurazione macchina)
Select Unit (Seleziona
unita)

Impostazione  dell'unita
di misura in uso (sistema
metrico  decimale/britan-
nico)

LCD Contrast (Contrasto
LCD)

Regolazione del contrasto
del display LCD

LCD Backlight (Retroillu-
minazione LCD)
Regolazione della retroillu-
minazione del display

Key Backlight (Retroillu-
minazione tastiera)
Regolazione della retroillu-
minazione della tastiera

23a0
Machine Setup
5 it

metric|

LCD Backlight 90 %
Key Backlight S0 %

Sl

Show Set Values (Most-
ra valori impostati)
Attivando  la  funzione
"Show Set Values" ("Mo-
stra valori impostati®), i
valori reali e nominali sa-
ranno visualizzati in carat-
teri piccoli.

Impostazioni di fabbrica
attivate.

230 L L L L 1 1

Selup

Y
Show Warnings »
Machine Setup »

Application Mode -
Show Set Values (1 i)

Reset to defaults 3

i

Reset to defaults (Reim-
posta predefiniti)

Se il menu "Reset to de-
faults" ("Reimposta pre-
definiti") viene selezionato
e confermato selezionando
la corrispondente funzio-
ne, tutti i profili persona-
lizzati del cliente saranno
cancellati. Le impostazioni
modificate tramite il menu
Setup (Configurazione)
vengono riportate alle im-
postazioni di fabbrica.

23y L L L L 1 1

Setup
=
Show Warnings 3
Machine Setup 3

application Mode [l T)
show setvalues [ 0)

Reset to defaults L4

Application Mode
(Modalita Applicazione")
Attivando "Application
Mode" ("Modalita Appli-
cazione"), nella visualiz-
zazione di processo (34)
compariranno informazioni
piu dettagliate sul grado di
utilizzo di avanzamento e
riscaldamento.

- Drive = 4@X% S8 mA
Heat :1@@% 27910

I Heat = 184 T
Mains & S8 Hz

238 1 1 L L L 1

Selup
=
Show General Info 4
Show Warnings 3
Machine Setup »

application Mode [ il
Sh Set ¥al
show set values (@0

i
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Guida a menu

Wi leister.con

Automatic Welder

Z30l

———

GEOSTAR G7
Leister Technologies AG Maint e_n_ance
Switzerland Ser\ncmg
Softuare Release 188 m
2300 L
0.0 & =
4.0
| 25c
380
@ 0 (=T =T
N i m
Select Profile 0.0 =
BASIC 40
2 160°C
| | 380
O
\ 4
2360 2360
Selup Duty Info
>
Standby » Hours Heating 3h
Gear Ratio Drive Fast Hours Machine 16h D|sp0n|b|le SOIO |n "Advenced
Advanced Mode E Day Distance 26m Mode" ("Modallté avanzata")
Total Distance 245m

"

|23BU‘ L stau‘ L |23BU‘ L R0, ERe0 |
Save Profile Standby General Info Warning Machine Setup
Standby Interval 10 min Firmware Machine v1.00 LCD Contrast 0
Production Year 2014 LCD Backlight 90 %
Production Month 7 Key Backlight 50 %
Pvrnduction Day 5
=l M M A Bl
230, 20, 20, =0, zau, ,
Selup Setup Setup Setup Selup
Save Profile b | | Save Profile » 5‘hnw General Info » ghow Warnings » ghow Warnings »
Standby »| | Standby » Show Warnings »| | Machine Setup »| | Machine Setup »
Gear Ratio Drive Fast Machine Setup +| | ApplicationMode (il 0| | Application Mode Il T)
E;hnw Duty Info 4 E;hnw setvalues 0| | Reset to defaults 4
0 0y 0y 0y A




Ambiente di lavoro/sicurezza

L"apparecchio dovrebbe essere utilizzato soltanto all'aperto o in un‘area ben ventilata. Prestare attenzione a non
bruciare il materiale durante la saldatura.
Leggere e seguire le avvertenze di sicurezza fornite dal fabbricante del materiale.

Prima della messa in funzione, controllare che il cavo di alimentazione (1), la spina e il
cavo di prolunga non presentino danni elettrici e meccanici. Utilizzare i cavi di prolunga
soltanto se dotati di conduttori di terra!

La saldatrice a cuneo caldo non puo essere utilizzata in aree a rischio di esplosione e/o
accensione. Assicurare una posizione stabile durante il lavoro. Il cavo di alimentazione
(1) deve essere in grado di muoversi liberamente e non deve ostacolare I'utente o terze
persone durante il lavoro.

Posizionare la saldatrice a cuneo caldo su un supporto ignifugo orizzontale, accertandosi
di mantenere una distanza sufficiente da materiali infiammabili e gas esplosivi!

La saldatrice a cuneo caldo pu essere collocata in tre posizioni diverse durante le interruzioni del lavoro o la fase
di raffreddamento. La leva di serraggio deve essere bloccata durante il posizionamento.

Cavo di prolunga

e Prestare attenzione alla sezione minima quando si utilizzano i

cavi di prolunga. 230 V~ b|S 5m 3x1.5 mm2
e || cavo di prolunga deve essere omologato per il luogo d'im- bis 100m 3 x 2.5mm?
piego (ad.es. per esterni) e dotato delle marcature adeguate. 120V~ his 50m 3 x 1.5mm?2
e Quando si utilizza un gruppo di alimentazione elettrica, la sua bis 100m 3 x 2.5mm?2

potenza nominale deve essere pari al doppio della potenza
nominale dalla saldatrice a cuneo caldo ed & necessario un
interruttore automatico per correnti di guasto (Fl).

e |l gruppo deve essere dotato di messa a terra.

Preparazione alla saldatura

e | arghezza di sovrapposizione max. 150 mm.
o | teli impermeabili devono essere puliti e asciutti tra le sovrapposizioni cosi come sul lato superiore e inferiore.
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Impostazione dei parametri di saldatura

ATTENZIONE!

Il cuneo di saldatura & preimpostato in fabbrica per membrane da 2 mm.
Per effettuare le regolazioni raffreddare prima il cuneo di saldatura (5).
Pericolo di schiacciamento alla chiusura del braccio tenditore (4).

Disinserire GEOSTAR con I'interruttore principale (2) e scollegarlo dalla rete.

Forza di pressione sul giunto e sistema di contatto

A. Premere la leva di serraggio con arresto (10) e spostare la leva di serraggio (7) verso |'alto finché I'arresto
non ingrana e, a tale scopo, tenere fermamente la saldatrice automatica con I'altra mano sull'impugnatura
(11). Sbloccare i bulloni di sicurezza per la forza di pressione sul giunto (9) tirandoli e ruotandoli di 90°.
Aprire al massimo il braccio tenditore (4) utilizzando I'anello di regolazione della forza di pressione sul
giunto (8).

11 4

L /

B. Una volta shloccate, allentare la vite di arresto del sistema di contatto superiore (21) ¢ la vite di arresto
del sistema di contatto inferiore (22). Avvitare la vite di regolazione del sistema di contatto superiore
(19) e la vite di regolazione del sistema di contatto inferiore (20) con una chiave a bussola (apertura 4
mm), mantenendo una distanza sufficiente dal cuneo di saldatura (5).




C.

Impostazione dei parametri di saldatura

Inserire delle strisce di prova (membrana inferiore e superiore) del materiale da saldare tra i rulli di trazione/
pressione superiori e inferiori (16/17) e tra i sistemi di contatto superiori e inferiori (14/15) ¢ il cuneo di
saldatura (5). Premere la leva di serraggio con arresto (10) e chiudere il braccio tenditore (4) servendosi
della leva di serraggio (7) e, nel contempo, tenere fermamente la saldatrice automatica con I'altra mano
sull'impugnatura (11). Ruotare I'anello di regolazione della forza di pressione sul giunto (8) finché i rulli
di pressione non arrivano leggermente a contatto del materiale da saldare.

11

77—

8

Collegare GEOSTAR alla rete e inserire I'interruttore principale (2). Premere la leva di serraggio con arres-
to (10) e spostare la leva di serraggio (7)verso I'alto finché la prima leva (10) non ingrana e, a tale scopo,
tenere fermamente la saldatrice automatica con I'altra mano sull'impugnatura (11) . Ruotare I'anello di
regolazione della forza di pressione sul giunto (8) finché quest'ultima non arriva al valore desiderato con
il braccio tenditore (4) serrato e le strisce di prova inserite. In seguito, far scivolare le membrane serrate per
circa 2 sec. sopra il cuneo di saldatura (5) alla velocita pit bassa. Il cuneo di saldatura (5) viene cosi portato
nella sua posizione final(i.1

10 7

danni meccanici.

ATTENZIONE!
A Se si supera la forza massima di pressione sul giunto di 1500 N potrebbero verificarsi

Non toccare le parti in movimento. Esiste il pericolo di impigliamento e trascin-
S\ amento accidentale.
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Impostazione dei parametri di saldatura

E. Nella configurazione serrata e con la forza di pressione sul giunto impostata, avvitare prima il sistema di
contatto inferiore (15) con la vite di regolazione del sistema di contatto inferiore (20) e quindi il sistema
di contatto superiore (14) con la vite di regolazione del sistema di contatto superiore (19)nella direzione
del cuneo di saldatura (5), finché le strisce di prova non saranno leggermente serrate in posizione. | rulli di
pressione del sistema di contatto superiore (14) e del sistema di contatto inferiore (15) devono ruotare
per effetto del movimento manuale delle membrane.

14 5

F. Se i sistemi di contatto superiore e inferiore (14/15) sono impostati, la parte restante delle membrane
puo passare sopra il cuneo di saldatura (5); il cuneo di saldatura (5) viene sorvegliato per accertarne lo
spostamento in posizione orizzontale rispetto ai rulli di trazione/pressione superiori e inferiori (16/17). In
tal caso, la pressione del sistema di contatto superiore e inferiore (14/15) ¢ troppo elevata e deve essere
nuovamente regolata. Disinserire I'interruttore principale (2) e scollegare GEOSTAR dalla rete. In seguito, le
viti di regolazione del sistema di contatto superiore e inferiore (19/20) devono essere bloccate con le viti
di arresto del sistema di contatto superiore e inferiore (21/22).

G. Premere la leva di serraggio con ar-
resto (10) e spostare la leva di serrag-
gio (7) verso I'alto finché I'arresto supe-
riore non ingrana e, a tale scopo, tenere
fermamente la saldatrice automatica con
I'altra mano sull'impugnatura (11). Ri-
muovere le strisce di prova.




Descrizione del funzionamento

Sistema di riscaldamento

e | a temperatura del cuneo di saldatura & regolabile e controllata elettronicamente entro un intervallo tra 80 °C e
420 °C.

e | a temperatura puo essere impostata con incrementi di 5 °C.

Forza di pressione sul giunto

e | a forza di pressione sul giunto € regolabile in continuo. La forza di pressione sul giunto € trasmessa attraverso
la leva di serraggio (7) ¢ il braccio tenditore (4) ai rulli di trazione/pressione superiori e inferiori (16/17).
La testa oscillante (25) garantisce un percorso di saldatura uniforme sui due cordoni parziali (C e D) e anche
su un cordone senza canale di prova.

Vista in sezione di una saldatura a sovrapposizione

Percorso di saldatura=a-b

a. Spessore del telo impermeabile superiore e inferiore

b. Spessore del cordone di saldatiira, ) Lol

¢. Cordone parziale 1  — - e x
) P M . |

d. Cordone parziale 2 E%—"H 3 =9y 7

e. Canale di prova LS

Avanzamento

e | 'avanzamento & costituito da un sistema doppio a regolazione continua e a controllo elettronico.

e | a velocita puo essere impostata con incrementi di 0,1 m/min.

e |l sistema ad anello chiuso & progettato in modo che la velocita di saldatura di volta in volta impostata resti costan-
te su base indipendente. La trasmissione della forza ai rulli di trazione/pressione superiori e inferiori (16/17)
ha luogo tramite un ingranaggio epicicloidale.

Impostazione di velocita e temperatura prima della saldatura

Se 'avanzamento & disinserito, i parametri di temperatura e velocita per la saldatura sono impostati sulla visua-

lizzazione di processo (34) come segue:

o Utilizzando i tasti "Su" (27) e "Giu" (28), il cursore puo essere portato sulla visualizzazione di processo (34)
desiderata. Py

e A questo punto il valore nominale pud essere impostato ruotando "e-Drive" @ Il valore impostato viene ap-
plicato immediatamente.

e | a visualizzazione delle funzioni cambia dopo 5 secondi oppure se si preme "e-Drive" U,

Z3aU

27@ 0.0 %
zs@@ 25°¢ %

32
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Impostazione di velocita e temperatura durante la saldatura

Se I'avanzamento & inserito, i parametri di temperatura e velocita per la saldatura sono impostati nella visualiz-
zazione di processo (34) come segue:

* La visualizzazione della funzione Velocita (34) € bloccata durante la saldatura.

PN
* Premendo brevemente "e-Drive" @ & possibile impostare la velocita e ruotando "e-Drive" §¥ la si puo mo-
dificare.

* La velocita & bloccata dopo 5 secondi oppure premendo |"'e-Drive" “y,.
e | a velocita non pud piu essere regolata.
* || pulsante con la freccia "Giu" (28) puo essere utilizzato per impostare il cursore sulla visualizzazione di pro-

s
cesso Riscaldamento e il valore nominale della temperatura pud essere modificato ruotando "e-Drive" €. |l
valore impostato viene applicato immediatamente.

Velocita bloccata Velocita abilitata Velocita bloccata

( 7 230U W r 7 2380 W
! J ) 4.0 ) 4.0

Awvio dell'apparecchio

e Se necessario, montare i rispettivi rulli di trazione/pressione (16/17) e impostare il rapporto di trasmissione
desiderato (vedere il capitolo "Modifica della velocita degli ingranaggi").

Collegare I'apparecchio alla tensione nominale. La tensione nominale spe-
cificata sull'apparecchio deve corrispondere alla tensione di rete.

e || cuneo di saldatura & preimpostato in fabbrica per membrane da 2 mm (vedere il capitolo Impostazione di fab-
brica per la posizione del cuneo di saldatura).

e Inserire il cuneo di saldatura tramite I'interruttore principale (2).

¢ Impostare la forza di pressione sul giunto, il sistema di contatto e il rullo di trazione/pressione inferiore (17)
(vedere i capitoli "Impostazione dei parametri di saldatura” e "Regolazione del rullo di pressione inferiore").

¢ Impostare i parametri di saldatura (temperatura/velocita) (vedere il capitolo "Impostazione di velocita e tempera-
tura prima della saldatura").

e Inserire il riscaldamento con il pulsante "Riscaldamento On/Off" . Tenere premuto il pulsante del

riscaldamento per 1 sec. In seguito viene emesso un segnale acustico e "Riscaldamento On" compare
brevemente sul display.



Processo di saldatura

alle istruzioni del fabbricante del materiale e conformemente alle norme o direttive nazionali.

f Prima di utilizzare la saldatrice a cuneo caldo, si devono eseguire saldature di prova in base
Le saldature di prova devono essere controllate.

e | a temperatura della saldatrice a cuneo caldo deve essere raggiunta.
e Inserire la saldatrice a cuneo caldo tra i fogli in plastica sovrapposti.

e Utilizzare il pulsante "Azionamento On/Off" per inserire |'azionamento.

e Inserire la saldatrice a cuneo caldo tra i fogli in plastica sovrapposti

e Chiudere la leva di serraggio (7) premendo la leva di serraggio con arresto (10) e, nel contempo, tenere
fermamente la saldatrice automatica con I'altra mano sull'impugnatura (11). Il cuneo di saldatura viene portato
automaticamente nella posizione corretta.

e Controllare continuamente la posizione, |'allineamento e i parametri di saldatura.

e Utilizzare I'impugnatura (11) per guidare la saldatrice automatica lungo la sovrapposizione.

N
e Se necessario, premere brevemente e quindi ruotare "e-Drive" qu & @ per modificare la velocita di saldatura
durante il funzionamento (vedere il capitolo "Impostazione di velocita e temperatura durante la saldatura").

e Rilasciare il braccio tenditore (4) premendo la leva di serraggio con arresto (10) e azionando la leva di ser-
raggio (7) a 1 cm dalla fine del cordone di saldatura e, a tale scopo, tenere fermamente la saldatrice automatica
con I'altra mano sull'impugnatura (11). Ora la saldatrice a cuneo caldo pud essere rimossa.

ATTENZIONE!
Il rullo di trazione/pressione superiore (16) e il rullo di trazione/pressione inferiore (17) non
possono funzionare a contatto diretto senza interposizione del materiale da saldare.

Disinserzione dell'apparecchio

e Disinserire il motore di avanzamento premendo brevemente sul pulsante Avanzamento e spegnere il
riscaldamento con il pulsante Riscaldamento . Tenere premuto il pulsante Riscaldamento per
1 sec. In seguito viene generato un segnale acustico e "Riscaldamento off' compare brevemente sul display.

e Pulire il cuneo di saldatura rimuovendo il materiale adesivo con la spazzola in ottone fornita in dotazione.

Lasciar raffreddare il cuneo (5) dopo avere completato le operazioni di saldatura.

Disinserire la saldatrice a cuneo caldo con l'interruttore principale (2) e scollegare il cavo di ali-

mentazione (1) dalla rete.
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Visualizzazione della distanza giornaliera

La distanza coperta con la saldatura € registrata non appena |'avanzamento entra in funzione e non appena una
forza superiore a 200 N compare nella visualizzazione di processo (34).
La distanza giornaliera pud essere richiamata come segue:

Non in modalita di saldatura

o Utilizzare i tasti freccia "Su" (27) e "Giu" (28) per posizionare il cursore sulla velocita nella visualizzazione di
processo (34) .

e Tenere premuto "e-Drive" @ per 5 secondi.

e | valori della distanza giornaliera e della distanza totale compaiono nella visualizzazione della velocita.

e Premendo brevemente "e-Drive" @ la velocita ricompare nella visualizzazione di processo (34).

40 =
Tenere premuto per 5 sec.

47 q -
=
Premere brevemente 1 x

Display comprensivo di
distanza giornaliera

230U

Total

In modalita di saldatura

* |a visualizzazione della funzione Velocita (34) € bloccata durante la saldatura.

¢ | 'impostazione della velocita & abilitata premendo brevemente "e-Drive" @

e Tenere premuto "e-Drive" @J per 5 secondi.

e | valori della distanza giornaliera € della distanza totale compaiono nella visualizzazione della velocita.

e Premendo brevemente "e-Drive" @ la velocita ricompare nella visualizzazione di processo (34) e /a visualiz-

zazione della funzione Velocita é bloccata. . o
Display comprensivo di

Velocita bloccata distanza giornaliera

( 7 2360 piid
) ) 4.0

Velocita abilitata

Y

A\ 4




Cancellazione della distanza giornaliera

e Nella visualizzazione delle funzioni (33) ruotare "e-Drive" @ per selezionare il menu Impostazioni .

* Premere brevemente "e-Drive" -y,

* Selezionare "Show Duty Info" ("Mostra info servizio") nel menu "Setup” ("Configurazione) ruotando "e-Drive"
& ¢ premendo brg\gmente Pl

¢ Ruotare "e-Drive" @ per selezionare "Day Distance" ("Distanza giornaliera”) e premere brevemente "e-Drive"

. Iﬁimbolo del contaore & evidenziato e per confermare premere “e-Drive" @ :

¢ | a distanza giornaliera € cancellata. .

¢ Nella visualizzazione delle funzioni (33) ruotare "e-Drive" @ per selezionare il simbolo "Ritorno alla visua-
lizzazione di processo" m

238U ] 1 1 1 1 L 230 L L L L 1 1 230 L 1 1 1 1 1 238 1 1 L L L 1

@ 0.0 = Selup Duty Info Duty Info
= U Fiin
4.0 SAtandby » Hours Drive 1h Hours Drive 1h
@ 25 OC Gear Ratio Drive fast Hours Heating 3h Hours Heating 3h

380 advanced Mode (| il Hours Machine 17h Hours Machine 17h

@ 0 Show Duty Info M Day Distance 26m

Show General Info » Total Distance 245m Total Distance 245 m
-

2 o B Sl & S

Blocco tastiera

II'blocco tastiera viene attivato o disattivato tenendo premuti simultaneamente i pulsanti "Su" e "Giu" (27/28) per
almeno 2 secondi.

Selezione del profilo

e GEOSTAR dispone di dieci profili personalizzabili.

e Selezionando il simbolo nella visualizzazione delle funzioni (33) si passa al menu "Select Profile" (“Se-
leziona Profilo"). | profili possono essere selezionati con i pulsanti "Su" e "Giu" (27/28) e confermati premendo
"e-Drive" i

e Se i valori nominali (profili 2—10) sono modificati durante il funzionamento, non saranno salvati nel profilo.

e | valori definiti nel profilo ricompariranno ogni volta che la macchina viene inserita/disinserita.

e || profilo attualmente selezionato puo essere consultato a sinistra nella visualizzazione di stato "Campo 1" (35).

o Se alla reinserzione della macchina si desiderano utilizzare gli ultimi valori impostati, selezionare il profilo BASIC.

e |n tal caso, nella visualizzazione di stato "Campo 1" (35) non comparira il profilo "BASIC", bensi la tensione

resente sull'apparecchio. . .
P pp Visualizzazione

Nome del profilo della tensione
357 FEC L 357 38U

0.0 0.0 5
% Gl % 25

0w 0w
B BF




Inserimento dei nomi o delle password

Nella modalita tastiera si possono definire nomi o inserire password con un massimo di 12 caratteri.

Tastiera Selezione dei caratteri (37) Selezione dei simboli (38)
~ [ Su (27
[@ é\}i Giuil((2g) Selezione verticale dei caratteri

Ruotare Selezione orizzontale dei i | Selezione orizzontale dei simboli
"e-Drive" (32) elezione orizzontale dei caratteri elezione orizzontale dei simboli

ﬁ
Premere

@ Ha-Nrival Conferma dei caratteri selezionati | Conferma dei simboli selezionati
e-Drive" (32)

Passaggio tra maiuscolo e minuscolo

Spostamento del cursore all'interno del nome

0
EEEE 7

Inserimento di uno spazio vuoto

Cancellazione di un carattere (a sinistra del cursore)

Passaggio alla visualizzazione delle
funzioni (33) selezionando questo simbolo

[ 8| &5 [

Definizione dei profili

Nel menu "Save Profile" (“Salva profilo"), & possibile salvare le impostazioni dei valori nominali per i parametri
Temperatura e Velocita assieme al nome selezionato (vedere il capitolo "Inserimento dei nomi o delle password").



Definizione dei profili

Creazione di un nuovo profilo: Py

* Nella visualizzazione di processo (34) impostare i valori nominali desiderati con "e-Drive" @

¢ Nella visualizzazione delle funzioni (33), utilizzare "e-Drive" @ per selezionare il menu Impostazioni
e confermare premendo "e-Drive" @

e Nel menu "Setup" ("Configurazione"), selezionare I'opzione "Save Profile" ("Salva profilo) con "e-Drive" @ e
confermare premendo "e-Drive" @

e Selezionare il profilo "User-defined" (“Definito dall'utente") con "e-Drive" @ e confermare premendo "e-Dri-
ve" @ .

o Utilizzare "e-Drive" §@ per selezionare il simbolo "Modifica la voce selezionata" nella visualizzazione
delle funzioni (33) e confermare premendo "e-Drive" @

e Inserire il nome del profilo desiderato (vedere il capitolo "Inserimento dei nomi o delle password"), quindi confer-
mare selezionando il simbolo e premendo "e-Drive" @

e Nella visualizzazione delle funzioni (33) selezionare il simbolo selezionato "Salva" ruotando "e-Drive"
@ e confermare questa selezione premendo "e-Drive" % Il salvataggio del profilo & stato concluso.

2381 1 1 1 1 1 L 2380 L L L L 1 1 2384 L 1 1 1 1 1 23U 1 1 1
Save Profile Save Profile

User-defined

0 I
Lo e — I = |

L&)
g B D W 2 Sie B O

Modifica di un profilo esistente

e Nella visualizzazione di processo (34) impostare i valori nominali desiderati per la temperatura e la velocita
con "e-Drive" @ .

e Nella visualizzazione delle funzioni (33) utilizzare "e-Drive" @ per selezionare il menu Impostazioni
e confermare premendo "e-Drive" qu .

e Nel menu "Setup" (“Configurazioni") selezionare I'opzione "Save Profilo" ("Salva profilo") con "e-Drive" @ e
confermare premendo "e-Drive" @

e Selezionare il profilo da modificare e confermare premendo "e-Drive" @a

¢ Nella visualizzazione delle funzioni (33) selezionare il simbolo "Maodifica la voce selezionata" e con-
fermare premendo "e-Drive" 1

e |nserire il nome del profilo desiderato (vedere il capitolo "inserimento dei nomi e delle password"), in seguito
utilizzare "e-Drive" gek per selezionare il simbolo e confermare la selezione premendo "e-Drive" (.

e Nella visualizzazione delle funzioni (33) confermare il simbolo "Salva" selezionato premendo "e-Drﬁe"
@. II salvataggio del profilo & stato concluso.

| REC REC

Ly L
Save Profile Save Profile
User-defined user-defined

Ol |Cle@sin
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Interruzione dell'alimentazione elettrica

Durata interruzione

Stato dell'apparecchio prima dell'in- dell'alimentazione

terruzione di rete

Stato dell'apparecchio dopo I'in-
terruzione di rete

riti (processo di saldatura).

elettrica
L'apparecchio continua a funzionare
Avanzamento e riscaldamento sono inse- <5 seC senza protezione dal riavvio acciden-
riti(processo di saldatura). - ' tale, mantenendo le stesse impostazi-
oni che aveva prima dell'interruzione.
Avanzamento e riscaldamento sono inse- S 5 sec. ['apparecchio si avvia e la schermata

di inizio compare sul display.

L'apparecchio non si trova nel processo di
saldatura.

['apparecchio si avvia e la schermata
di inizio compare sul display.

Regolazione dell'altezza dei rulli di scorrimento

L'altezza del telaio pud essere aumentata o ridotta regolando i rulli di scorrimento anteriore (18) e posteriore (12).

A. Svitare e rimuovere le viti a testa
cilindrica (39) con una chiave a bussola
(apertura 5 mm).

¥— |

B. Portare il supporto del rullo anteriore (40)
e il supporto del rullo posteriore (41) all'al-
tezza desiderata.

40

C. Stringere le viti a testa cilindrica (39) con
la chiave a bussola (apertura 5 mm).

39

\
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Modifica della velocita degli ingranaggi

Velocita degli ingranaggi bassa Velocita degli ingranaggi alta

Con il rapporto “rapido” (fast) la macchina dispone di una minore forza di avanzamento
(minore coppia).

A. Svitare le viti a testa svasata (42) con
una chiave a bussola (apertura 3 mm) e
rimuovere la copertura della trasmis-
sione (43).

B. Svitare le viti a testa cilindrica (44)
con una chiave a bussola (apertura
4 mm) e rimuovere le rondelle (45).
Estrarre dagli alberi il rocchetto pic-
colo (46) e il rocchetto grande (47)
assieme alla catena (48).

C. Ruotare di 180° il rocchetto grande
(47) e il rocchetto piccolo (46) assieme
alla catena (48) e rimontarli sugli alberi.
Montare le viti a testa cilindrica (44)
con le rondelle (45) e stringere con una

coppia di 6 Nm.
44 |

45 —
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Modifica della velocita degli ingranaggi

D. Montare la copertura della trasmis-
sione (43) con le viti a testa svasata
(42).

E. Modifica del rapporto di trasmissione
¢ Nella visualizzazione delle funzioni
(33) con "e-Drive", selezionare
Impostazioni e su/cgassivamente con-
fermare con 3l €@ & QP@

* |n seguito selezionare "Gear Ratio Dri-
ve" ("Rapporto di trasmissione aziona-
mento") ruotando "e-Drive" e confer-

Pomn
mare con §g§ & Q.
. D, X

* Ruotare "e-Drive" & per seleziona-
re "slow" ("lento") o "fast" ("veloce") e
confermare premendo "e-Drive" Q .

L =

e Nella visualizzazione delle funzio-
ni (33), utilizzare "e-Drive" @ per
selezionare il simbolo "Ritorno alla
visualizzazione di processo" m

42

43

20, 20,
@ 0.0 = Setup
«\ Fin
4.0 Save Profile 4

Standby »

) 25
e On
[T

G
[
Advanced Mode

Regolazione del rullo di pressione inferiore

Nelle impostazioni di fabbrica il rullo di tra-
zione/pressione inferiore (17) & spostato di
2 mm.

II'rullo di trazione inferiore pud essere regolato
in orizzontale per compensare qualsiasi spo-
stamento del rullo di trazione superiore.

Se durante la saldatura di prova si riscontra
uno spostamento delle guide di saldatura
superiori rispetto a quelle inferiori (vedere la
Figura a destra), la differenza deve essere
compensata spostando il rullo di trazione/
pressione inferiore (17)

e Svitare la vite filettata senza testa (49)
al centro del rullo di trazione/pressione
inferiore (17) utilizzando una chiave a
bussola (apertura 3 mm) .

e Spostare il rullo di trazione/pressione in-
feriore (17) per una distanza corrisponden-
te allo spostamento rilevato nella saldatura
di prova.

e Stringere nuovamente la vite filettata sen-
za testa (49) del rullo di trazione/pres-
sione (17).

16




Sostituzione dei rulli di pressione

Si possono utilizzare rulli di trazione/pressione diversi (vedere Accessori) a seconda dell'applicazione.

Smontaggio del rullo di trazione/pressione
inferiore (17):

sequenzan. 1-3

Montaggio del rullo di trazione/pressione inferi-
ore (17):

sequenza inversan. 3—1

1. Vite filettata senza testa
2. Rullo di pressione
3. Linguetta di aggiustamento

Smontaggio del rullo di trazione/pressione
superiore (16):

sequenzan.1-8

Montaggio del rullo di trazione/pressione supe-
riore (16):

sequenza inversan. 8—1

1. Vite a testa svasata

2. Piastra di protezione, testa oscillante
3. Viti filettate senza testa
4. Asse

5. Vite filettata senza testa
6. Rullo di pressione

7. Albero di trasmissione, superiore
8. Linguetta di aggiustamento
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Sostituzione del cuneo di saldatura

Prima dello smontaggio, assicurarsi che I'apparecchio sia disinserito dall'interruttore principale (2)
e che il cavo di alimentazione sia scollegato dalla rete.

A. Ruotare in senso antiorario I'anello presente sul supporto del cuneo caldo (13) fino alla battuta.
Sfilare il supporto del cuneo caldo (13) dall’apparecchio.

Allentare la vite di bloccaggio del cuneo caldo (24) servendosi della chiave a brugola (misura: 5 mm).

C. Allentare le viti a testa cilindrica (50) servendosi della chiave a brugola (misura: 5 mm).

Sfilare il gruppo cuneo caldo spostandolo all’indietro.

Inserire il nuovo cuneo caldo (5) nella guida (51).

Serrare la vite di bloccaggio del cuneo caldo (24).

Serrare le viti a testa cilindrica (50) con una coppia di 8,8 Nm.

Inserire nuovamente il supporto del cuneo caldo (13) nella boccola (54) e ruotare in senso orario I'anello
presente sul supporto del cuneo caldo (13) fino al suo bloccaggio in sede.

@

o mmo

e OR)

ATTENZIONE!
Dopo aver sostituito il cuneo di saldatura, € obbligatorio ap-
plicare I'impostazione di fabbrica (punto A-D) (vedere il ca-
pitolo Impostazione di fabbrica per la posizione del cuneo di
saldatura).




Impostazione di fabbrica per la posizione del cuneo di saldatura

Il cuneo di saldatura & stato impostato di fabbrica per membrane di spessore 2 mm. Con il cuneo di saldatura in
questa posizione si possono saldare materiali di spessore 1—3 mm.

A. Premere la leva di serraggio con 11— [~
arresto (10) e spostare la leva di ser-
raggio (7) verso I'alto finché I'arresto
non ingrana e, a tale scopo, tenere fer-
mamente la saldatrice automatica con
I'altra mano sull'impugnatura (11).
Sbloccare i bulloni di sicurezza per la
forza di pressione sul giunto (9) tiran-
doli e ruotandoli di 90°. Aprire al mas-
simo il braccio tenditore (4) utilizzando
I'anello di regolazione della forza di
giunzione (8).

B. Preparare delle strisce di prova da 2 mm.

200

500

C. Regolazione verticale del cuneo di
saldatura: Allentare leggermente
le due viti a testa cilindrica (55) con
la chiave a bussola (apertura 5 mm).
Ruotando la vite di regolazione verti-
cale del cuneo di saldatura (23) con
la chiave a bussola (apertura 5 mm), si
regola I'altezza del cuneo di saldatura
(5). Per la regolazione corretta, le viti
a testa cilindrica (55) devono trovarsi
al centro delle asole. Stringere le viti a
testa cilindrica (55) con 8,8 Nm..
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Impostazione di fabbrica per la posizione del cuneo di saldatura

D. Una volta shloccate, allentare la vite di

arresto del sistema di contatto su-
periore (21) e la vite di arresto del
sistema di contatto inferiore (22).
Avvitare la vite di regolazione del
sistema di contatto superiore (19) e
la vite di regolazione del sistema di
contatto inferiore (20) con una chiave
a bussola (apertura 4 mm), mantenen-
do una distanza sufficiente dal cuneo di
saldatura (5).

. Inserire delle strisce di prova (membrana

inferiore e superiore) del materiale da
saldare tra i rulli di trazione/pressio-
ne superiori e inferiori (16/17) e tra i
sistemi di contatto superiori e inferi-
ori (14/15) e il cuneo di saldatura (5).
Premere la leva di serraggio con ar-
resto (10) e chiudere il braccio tendito-
re (4) servendosi della leva di serraggio
(7)e, nel contempo, tenere fermamente
la saldatrice automatica con I'altra mano
sull'impugnatura (11). Ruotare I'anello
di regolazione della forza di pressione
sul giunto (8) finché i rulli di pressione
non arrivano leggermente a contatto del
materiale da saldare.

11

14

15 16 17



Impostazione di fabbrica per la posizione del cuneo di saldatura

F. Collegare GEOSTAR alla rete e inserire
l'interruttore principale (2). Premere
la leva di serraggio con arresto (10) e
spostare la leva di serraggio (7) verso
I'alto finché I'arresto (10) non ingrana
e, a tale scopo, tenere fermamente la
saldatrice automatica con l'altra mano
sull'impugnatura (11). Ruotare I'anello
di regolazione della forza di pressione
sul giunto (8) finché quest'ultima non
arriva al valore desiderato con il brac-
cio tenditore (4) serrato e le strisce di
prova inserite. In seguito, far scivolare le
membrane serrate per circa 2 sec. sopra
il cuneo di saldatura (5) alla velocita pit
bassa. Il cuneo di saldatura (5) viene
cosi portato nella sua posizione finale.

ATTENZIONE!
Se si supera la forza massima
di pressione sul giunto di 1500

N potrebbero verificarsi danni

meccanici.
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Impostazione di fabbrica per la posizione del cuneo di saldatura

G. Nella configurazione serrata e con la
forza di pressione sul giunto impostata,
awvitare prima il sistema di contatto in-
feriore (15) con la vite di regolazione
del sistema di contatto inferiore (20) e
quindi il sistema di contatto superiore
(14) con la vite di regolazione del sis-
tema di contatto superiore (19) nella
direzione del cuneo di saldatura (5),
finché le strisce di prova non saranno
leggermente serrate in posizione.
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Impostazione di fabbrica per la posizione del cuneo di saldatura

H. Seisistemi di contatto superiore e in-
feriore (14/15) sono impostati, la parte
restante delle membrane pud passare
sopra il cuneo di saldatura (5); il cuneo
di saldatura (5) viene sorvegliato per
accertarne lo spostamento in posizione
orizzontale rispetto ai rulli di trazione/
pressione superiori e inferiori (16/17).
In tal caso, la pressione del sistema di
contatto superiore e inferiore (14/15)
¢ troppo elevata e deve essere nuova-
mente regolata. Disinserire l'interrut-
tore principale (2) e scollegare GE-
OSTAR dalla rete. In seguito, le viti di
regolazione del sistema di contatto
superiore e inferiore (19/20) devono
essere bloccate con le viti di arresto
del sistema di contatto superiore e
inferiore (21/22).

. Premere la leva di serraggio con
arresto (10) e spostare la leva di ser-
raggio (7) verso I'alto finché I'arresto
non ingrana e, a tale scopo, tenere fer-
mamente la saldatrice automatica con
I'altra mano sull'impugnatura (11). Ri-
muovere le strisce di prova.
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Messaggi di avvertenza ed errore

e Se un'awertenza & in attesa, I'utilizzatore pud proseguire con il lavoro senza limitazioni. E possibile ottenere infor-
mazioni piu precise relativamente all’avvertenza dalla visualizzazione delle funzioni (33) selezionando "Show
Warnings" (“"Mostra avvertenze") nel menu /mpostazioni. .

¢ Se un‘awvertenza € generata durante la saldatura, pud essere visualizzata con il pulsante "Su" {@

e Se si verifica un errore, il riscaldamento viene disinserito e I'azionamento non & pit abilitato.

e Se |'azionamento & bloccato, disinserire I'interruttore principale (2) e scollegare il cavo di alimentazione (1)
dalla rete. Contattare un centro di assistenza Leister.

Codice di errore /

,T;:gg s?; i0 Visualizzazione messaggio di Descrizione dell'errore
99 avvertenza
=, ... || Heat Cartridge Broken | Una cartuccia riscaldante & difettosa
Warnings

ot Ambient Temperature | La temperatura ambiente € troppo elevata
Avvertenza Undervoltage Sottotensione

W Overvoltage Sovratensione

Max. Force Exceeded | Forza max. di serraggio superata
Drive Overcurrent Limitazione di corrente
230U A
A L'apparecchio si & surriscaldato.

Errore Error No.00010001 000T.XXXX Attendere che si raffreddi.

_Iil_l_l_l_l_

’ Sovratensione o sottotensione della tensione
Errore Error No 00020001 0002.XXXX di rete.
Controllare la fonte di tensione.
0004.XXXX Errore hardware
9 0008.XXXX La termocoppia ¢ difettosa

Errore* Error No 00080002 0020.XXXX La cartuccia riscaldante & difettosa

i dsister.con 0200.XXXX Errore di comunicazione

0400.XXXX Errore dell'azionamento

*Contattare il centro di assistenza Leister.




Accessori

e Utilizzare esclusivamente accessori Leister.

Formazione

e |eister Technologies AG e i suoi centri di assistenza autorizzati offrono corsi introduttivi e di formazione in materia
di saldatura. Per informazioni visitare www.leister.com.

Manutenzione

e Scollegare |'apparecchio dalla rete per eseguire i lavori di manutenzione.

@ Attendere che il cuneo di saldatura (5) si raffreddi.

e Pulire il cuneo di saldatura con una spazzola di ottone
e Pulire i rulli di trazione con una spazzola metallica.
e Controllare il cavo di alimentazione (1) e la spina per escludere la presenza di danni elettrici e meccanici.

Assistenza e riparazione

e | e riparazioni dovranno essere eseguite esclusivamente dai centri di assistenza autorizzati. Essi garantiscono un
servizio di riparazione professionale e affidabile entro 24 ore con pezzi di ricambio originali conformi agli schemi
elettrici e alle distinte specifiche.

* Qualora, dopo I'accensione, sul display della saldatrice a cuneo caldo venga visualizzata |~
la dicitura "Maintenance servicing" (“Tagliando di controllo"), & necessario che I'apparec- P

chio sia verificato da un centro di assistenza Leister autorizzato. L'unita di avanzamento
ha raggiunto le 800 ore di esercizio.
S . N Maintenance
e La dicitura scompare automaticamente dopo 10 sec. oppure pud essere confermata Servicing
premendo "e-Drive" . - -
= A

Garanzia

e A questo apparecchio si applicano i diritti di garanzia commerciale o legale concessi dal partner di distribuzione/
rivenditore diretto a partire dalla data di acquisto. In caso di ricorso alla garanzia commerciale o legale (faranno
fede la fattura o la bolla di consegna), sono previste la fornitura sostitutiva o la riparazione di difetti di fabbricazio-
ne o di lavorazione a cura del partner di distribuzione.

La presente garanzia non si applica al cuneo caldo elettrico.

® Sono esclusi ulteriori ricorsi alla garanzia commerciale o legale nell'ambito delle norme di diritto imperativo.

e Sono esclusi dalla garanzia i danni riconducibili all'usura naturale, al sovraccarico o alla manipolazione impropria.

e | ricorso alla garanzia commerciale o legale decade per gli apparecchi sottoposti a trasformazioni o modifiche da
parte dell'acquirente.
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