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Operating Manual (original Operating Manual)

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

WELDY booster EX2 / EX3
Extrusion Welder

Application

Welding PE and PP thermoplastics for applications in:

e container engineering e pipeline construction
e plastic fabrication e |andfill sites and abandoned polluted areas

Warning

DANGER!

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

Danger of fire and explosion! Incorrect use of the hand extruder (e.g. over-
heating of the material) can present a fire and explosion hazard, especially near
combustible materials and explosive gases.

Danger — can cause burns! Do not touch bare metal parts and emerging
material while hot. Allow the device to cool. Do not direct stream of hot air or
emerging material towards people or animals.

B> B

Caution

The voltage rating stated on the tool must correspond to the mains voltage.
If power failure occurs, the hot air blower switch and drive must be switched off
(release locking device).

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

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

Protect tool from damp and wet.

Repairs may only be carried out by local Weldy partners. Restricted to use with
original Weldy accessories and spare parts.

OO O



Conformity

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Switzerland, confirms that this product, in the
version as brought into circulation through us, fulfils the requirements of the following EC directives.
Directives: 2006/42, 2014/30, 2011/65
Harmonized Standards: ~ EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 20.04.2016 ?)vlwo - M% W

Bruno von Wyl, CTO Peter Kathriner, GM
Disposal

Electrical equipment, accessories and packaging should be recycled in an environmentally friendly
way. For EU countries only: Do not dispose of electrical equipment with household refuse!

Technical Data

booster EX2 booster EX3
Voltage V~ 230 230
Mains voltage is not reversible
Power consumption w 3000 3000
Frequency Hz 50/60 50/60
Air temperature °C max. 360 max. 360
Plasticizer temperature °C max. 310 max. 310
Emission level LpA (dB) 74 74
SizeLx W x H mm 500% 140% 430 630 % 140 x 430
without welding shoe
Weight kg 6.4 6.9
incl. 3 m cable
Conformity mark 3 ce
Protection class Il =] =]
Welding output booster EX2 booster EX3
X\r’]eela(chc%?dra%dc? Wit DVS 2211) ZELZE D312 4

(Average values at 50 Hz)

@& 4; Welding output [ka/h]
(Average values at 50 Hz)

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

PE2.2 PP 2.2

PE3.4 PP 3.4



Description of tool

1. Welding shoe 6. Tail handle 11.Handle

2. Hot air tube group 7. Drive unit 12.Air temperature potentiometer
3. Tool rest 8. Overload protection fuse 13.Hot air blower switch

4. Welding rod opening 9. Locking device drive on/off switch

5. Hot air blower 10.Tool drive on/off switch

Instruction for tool switch:
e For starting the tool press and hold tool drive on/off switch (10)
e For stopping the tool release tool drive on/off switch (10)

¢ While holding tool drive on/off switch (10) press locking device drive on/off switch (9) for automatic
mode.

Preparation for welding

Before turn on power supply, all switches have to be turned off and make sure potentiometer is at «0».

The hand extruder must not be operated in inflammable environments or where explosion hazards
exist. Ensure stable position during operation. The connection cable and the welding rod must remain
unimpeded and must not hinder the user or others during operation.

with minimum power load capacity of 3000 W.

f Ensure power supply voltage is single phase 220V~230V,



Preparation for welding

o The handle (11) can alternatively be mounted left, right or bottom of the tool.

o Ensure the minimum cross-section when using extension cables. The extension cable must be approved for the
site of use (e.g. in the open air) and marked correspondingly. When using a power unit for power supply, it’s

nominal power rating is: 2 x nominal power rating of the hand extruder.

Length Minimum cross-section (at ~230V)
[m] [mm?]
upto19 2.5
20-50 4.0
Switching on

o Connect the WELDY hand extruder to the mains supply.
e Switch on the tool at the hot air blower switch (13).
o Adjust the hot air temperature by the air temperature potentiometer (12) to position 7.

Q In order to reach the operating temperature the tool needs to heat up

for at least 10 minutes.

Starting protection

The tool is equipped with current overload protection fuse (8). In case of too high current consumption,
the drive will switch off automaticaly if the material in the screw is insufficiently plasticized. Wait for 1

minute; press the overload protection fuse (8), the tool will re-start again.

Starting the welding process

o Fit the required WELDY welding shoe (1) according to the paragraph “change of the welding shoe”.

o \Welding can begin once the operating temperature has been attained.

Operate the tool drive on/off switch (10) for this purpose, operate the tool only when feed welding rod of 3 or
4 mm diameter into the welding rod opening (4) and allow a small amount plasticized material to escape.

o Adjust the heat of the tool until it reaches the ideal temperature to start the work.

Heating
(position 7)

Start-up waiting period:

Y

10 minutes

DANGER!
Never feed welding rod into both welding rod openings at the same time.

Keep the welding rod feed clean and dry.

Y

Ready




Starting the welding process

Carry out test welding and analyse.

For interrupting material extrusion use the tool drive on/off switch (10).

Direct the welding shoe (1) to the welding zone.

Pre-warm the welding zone with back and forth movements.

Position the tool on the prepared welding zone and operate the tool drive on/off switch (10).

Carry out test welding and analysis.

Adjust the hot air temperature using the air temperature potentiometer (12).

In case of a prolonged welding process, locking device drive on/off switch (9) can be held in the active state
with the locking tool.

Make sure there is enough clean welding rod on your unwinding unit.

o The welding rod is pulled in through the welding rod opening (4) automatically after starting. The welding rod
pull-in must not be impeded.

Switching off

¢ Release the locking device drive on/off switch (9) by briefly pressing the tool drive on/off switch (10)
and then letting go. Remove welding material from the welding shoe in order to avoid damage on the
welding shoe when starting the next time.

o The tool must only be laid down on the tool rest (3).

Front metal of tool and welding material is of Use a fireproof base.
high temperature while tool is working, do not &
touch them to avoid burning.

The hot air jet must not be directed towards
persons and objects.

o Adjust the air temperature potentiometer (12) to «0», let the tool to be cool down.
o Switch off the hot air blower switch (13).

Checking the temperature of the extruded material and the pre-heating temperature

The temperatures of the extruded material and the hot air jet are to be checked at regular intervals when carrying
out welding work over an extended period: Fast display electronic temperature measuring tools with the appro-
priate temperature probes have to be used. The highest temperature in the hot air jet between the nozzle outlet
plane and a depth of 5 mm is to be determined. The measurement probe must be inserted in the welding shoe in
the middle of the extruded material to measure its temperature.

Welding direction

o The welding shoe (5) can be turned infinitely
to the desired welding direction by loosening the
clamp screws (18).

o The clamp screws (18) must be well tightened
again.

The welding shoe must only be changed when the tool has attained its operating
temperature. Work with temperature resistant gloves only.



Welding direction

Recommended potentiometer steps on hot air blower:

Type Material/Diameter Recommended step blower
booster EX2 PE(@3/D4) PP(@3/24) 7
booster EX3 PE(@3/D4) PP (@ 3/ 4) 7

Noted: the potentiometer steps depend on the environment temperature and material used.

Changing the welding shoe

¢ The welding shoe must only be changed when the tool has attained its operating temperature.

Danger of getting burned! @ Work with temperature resistant
gloves only.

Switch off the hot tool and disconnect it
A from the mains supply.

5 Welding shoe
17 Welding shoe holder
18 Clamp screws
19 Extruder nozzle
20 Screws for welding shoe
max. 4 mm | 21 Pre-heating nozzle

Disassembly:

o Turn off the tool while warm and disconnect from the power supply.

¢ Remove the welding shoe holder (17) by unfastening the clamp screws (18) from the extruder nozzle (19).

o Every time the welding shoe is changed, clean the extruder nozzle (19) of welding residue and make sure that
it is screwed in tightly.

¢ Remove welding shoe (5) from the welding shoe holder (17) by unfastening the fastening screws for
welding shoe (20).

Assembly:

o (Clean the extruder nozzle (19) with the brush.

o Fasten a welding shoe (5) appropriate to the welding seam onto the welding shoe holder (17) with
fastening screws for welding shoe (20). The welding shoe (5) and welding shoe holder (17) must be
tightened properly with the screws for welding shoe (20).

o Attach welding shoe unit (17) + (5) to the extruder nozzle (19) tightly by clamp screws (18).



Replacement of carbon brushes (drill machine)

2. Take out the carbon brush.
3. Put on the new carbon brush and screw cap on.

. , , 1. Unscrew the carbon brush cap.
Switch off the hot tool and disconnect it
from the mains supply.

Accessories

o Only WELDY accessories must be used.
o WELDY offers the right welding shoes for different common types of seam:

Blank  V Seam Fillet Overlap  Corner  Corner  Corner
weld seam seam seam seam
outside short long

Maintenance

In case of soiling clean the air inlet on the hot air blower with a brush.

Clean the extruder nozzle (19) each time the welding shoe is replaced and remove any welding deposits.
Check power supply cord and plug for electrical and mechanical damage.

Regularly clean the air hose.

Service and Repairs

e Ensure the carbon brushes of the drive and hot air blower checked by your service center after 100 hours
of operation. The drive and the hot air blower switch off automatically once the minimum carbon length
has been reached.

o Repairs may only be carried out by local Weldy partners. Restricted to use with original Weldy accesso-
ries and spare parts.

Warranty

e For this tool, the guarantee or warranty rights granted by the local Weldy-partners shall apply. In case of
guarantee or warranty claims any manufacturing or workmanship defects will either be repaired or replaced by
the local Weldy-partners at its discretion. Warranty or guarantee rights have to be verified by an invoice or a
delivery document. Heating elements shall be excluded from warranty or guarantee.

o Additional guarantee or warranty claims shall be excluded, subject to mandatory provisions of law.

o Warranty or guarantee shall not apply to defects caused by normal wear and tear, overload or improper handling.

o Warranty or guarantee claims will be rejected for tools that have been altered or changed by the purchaser.
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POdeCZI’Iik ObS{Ugi (Oryginalny podrecznik obstugi)

EJ] Przed zastosowaniem urzgdzenia prosimy o0 uwazne zapoznanie sie z inst-
rukcja obstugi i 0 zachowanie jej do wykorzystania w przysztosci.

WELDY booster EX2 / EX3
Zgrzewarka ekstruzyjna

Zastosowanie

Zgrzewanie materiatow termoplastycznych PE i PP w nastepujacych zastosowaniach:

e wytwarzanie pojemnikow e budowa rurociggow
o wytwarzanie elementéw z tworzyw sztucznych e wysypiska odpaddw i opuszczone zanieczyszczone obszary

Uwaga

NIEBEZPIECZENSTWO!

Zagrozenie podczas otwierania urzadzenia ze wzgledu na ekspozycje elementow
i potgczen bedacych pod napigciem. Dlatego przed otwarciem urzadzenia nalezy
odtaczy¢ je od sieci zasilajgcej. Nie nalezy zgrzewa¢ materiatdw elektroprzewo-
dzacych (np. PE-EL).

Niebezpieczenstwo pozaru i wybuchu! Wyttaczarka reczna obstugiwana w nie-
prawidtowy sposdb (np. powodujgcy przegrzanie materiatu) moze spowodowac
pozar lub eksplozje, szczegdlnie w obecnosci materiatdw palnych i gazéw wybu-
chowych.

Niebezpieczenstwo oparzen! Nie dotykaé gorgcych odkrytych czesci me-
talowych i wychodzgcego materiatu. Zostawi¢ urzadzenie do schtodzenia. Nie
ustawia¢ strumienia gorgcego powietrza lub wychodzacego materiatu w kierunku
0s6b lub zwierzat.

> B B

Ostroznie

Napiecie znamionowe podane na urzadzeniu musi by¢ zgodne z napigciem
sieci zasilajgce;.

W przypadku awarii zasilania nalezy wytaczy¢ wytgcznik dmuchawy gorgcego po-
wietrza oraz naped (zwolni¢ urzadzenie blokujgce).

Aby zapewni¢ bezpieczeristwo na placu budowy stanowczo zaleca si¢ podtgczy¢
urzadzenie do wytgcznika réznicowopradowego RCCB .

Eksploatacja urzadzenia moze odbywac sie jedynie pod nadzorem. Ciepto wyd-
Zielane przez urzadzenie moze doprowadzi¢ do zaptonu materiatow tatwopalnych
bedacych poza polem widzenia. Urzadzenie moze by¢ obstugiwane jedynie przez
przeszkolonych specjalistow lub pod ich nadzorem. Dostep dzieci do urzad-
zenia jest zabroniony.

Chroni¢ urzadzenie przed wilgocig i zalaniem.

Napraw mogg dokonywac jedynie lokalni partnerzy Weldy. Nalezy stosowac
wytgcznie oryginalne akcesoria i czesci zamienne firmy Weldy.

00 @@ @



Zgodnos$¢

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Szwajcaria potwierdza, ze niniejszy produkt, w
wersji, W ktorej zostat wprowadzony przez firme do sprzedazy, spetnia wymagania nastepujgcych dyrektyw WE.

Dyrektywy:
Zharmonizowane normy:

2006/42, 2014/30, 2011/65
EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,

EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 20.04.2016

Usunigcie

P54

Dane techniczne

Napiecie

Napigecie sieciowe nie jest odwracalne.

Pobdr mocy

Czestotliwosé
Temperatura powietrza
Temperatura plastyfikatora
Poziom emisji

Wymiary df. x szer. x wys.
bez nakfadki zgrzewajacej
Ciezar

Zkablem 3 m

Znak zgodnosci

Kategoria ochrony Il

Wydajnos¢ zgrzewania

Pateczka do zgrzewania

(zgodnie z DVS 2211)

& 3; Wydajnosé zgrzewania [kg/h]
(Srednie wartosci przy 50 Hz)

@ 4; Wydajnos¢ zgrzewania [kg/h]
(Srednie wartosci przy 50 Hz)

"o NBQ

Bruno von Wyl, Gtéwny Technolog

V~

w

Hz

°C

°C

LpA (dB)
mm

kg

V7 7

Peter Kathriner, Dyrektor Naczelny

booster EX2
230

3000
50/60
maks. 360
maks. 310
74
500x 140 x 430

6,4

€
=]

booster EX2

D3/4
PE1,5 PP 1,5

PE2,2 PP 2,2

Dane techniczne i specyfikacje podlegajg zmianom bez uprzedzenia.

Sprzet elektryczny,akcesoria i opakowania nalezy poddac recyclingowi zgodnie z przepisami ochrony
Srodowiska. Tylko kraje UE: Nie wyrzucac sprzetu elektrycznego z odpadami domowymi!

booster EX3
230

3000
50/60
maks. 360
maks. 310
74
630 x 140x 430

6.9

€
=]

booster EX3

B3/D4
PE2,4 PP24

PE 3,4 PP 3,4
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Opis narzedzia

1. Nakfadka zgrzewajgca 5. Dmuchawa gorgcego powietrza  11.Uchwyt
2. Zespot rury gorgcego 6. Tylny uchwyt 12.Potencjometr regulacji temperatury
powietrza 7. Naped powietrza
3. Podpdrka narzedzia 8. Bezpiecznik przecigzeniowy 13.Wigcznik dmuchawy gorgcego powietrza
4. Otwor pateczki do 9. Wiacznik napedu blokady
zgrzewania 10.Wtgcznik napedu narzedzia

Obstuga wtacznika narzedzia:

e Aby uruchomic¢ narzgdzie, nalezy nacisnac i przytrzymacwiacznik napedu narzedzia (10).

o Aby zatrzymac narzedzie, nalezy zwolnicwtacznik napedu narzedzia (10).

 Trzymajac weisniety wiacznik napedu narzedzia (10) nacisna¢ wigcznik napedu blokady (9), aby wykonac
prace w trybie automatycznym.

Przygotowanie do zgrzewania

Przed wigczeniem zasilania nalezy ustawi¢ wszystkie wigczniki w potozeniu wytaczonym oraz potencjo-
metr w potozeniu 0.

buchem. Zapewnic stabilng pozycje w trakcie pracy. Nalezy zapewni¢ swobode kabla potgczeniowego
i pateczki do zgrzewania, a takze sprawdzi¢, czy elementy te nie zakidcajg pracy innych osob.

Wymagane napiecie zasilania to: jedna faza, 220V~230V, minimalne

2 Z wyttaczarki recznej nie mozna korzysta¢ w Srodowiskach tatwopalnych, gdzie istnieje zagrozenie wy-
A obcigzenie sitowe 3000 W.




Przygotowanie do zgrzewania

o Uchwyt (11) mozna montowa¢ na zmianeg po lewej i prawej stronie urzadzenia lub w jego dolnej czgsci.

o Zapewni¢ minimalny przekroj ewentualnych przedtuzaczy. Przedtuzacz musi by¢ zaakceptowany do uzytku w
danym miejscu (np. w warunkach zewnetrznych) i odpowiednio oznaczony. W przypadku uzycia zasilacza, jego
moc znamionowa wynosi: 2 x wartos¢ mocy znamionowej wyttaczarki recznej.

Diugosé Minimalny przekrdj (przy ~230V)
[m] [mm?]
maks. 19 2,6
20-50 4,0
Wiaczanie

o Podtaczy¢ wyttaczarke reczng WELDY do zasilania sieciowego.
o Wigczy¢ narzedzie wigcznikiem dmuchawy gorgcego powietrza (13).
o Ustawi¢ potencjometr temperatury powietrza (12) w potozeniu 7.

Aby osiagng¢ temperature robocza, narzedzie musi rozgrzewac sie
przez przynajmniej 10 minut.

Aktywacja zabezpieczenia

Narzedzie jest wyposazone w bezpiecznik przecigzeniowy (8). W przypadku zbyt wysokiego poboru pra-
du naped wytacza sie automatycznie, jesli materiat w Srubie nie jest wystarczajaco uplastyczniony. Nalezy
odczekac 1 minute i nacisna¢ bezpiecznik przecigzeniowy (8), aby ponownie uruchomi¢ narzedzie.

Rozpoczecie zgrzewania

e Zamontowa¢ wymagang naktadke do zgrzewania WELDY (1) zgodnie z instrukcjami podanymi w pkt. ,Wymi-
ana nakfadki do zgrzewania”.

e Zgrzewanie mozna rozpoczac po osiggnieciu roboczego poziomu temperatury. W tym celu nalezy nacisngé
wigcznik napedu narzedzia (10). Z narzedzia mozna korzystac tylko, gdy pateczka do zgrzewania o Srednicy
3 lub 4 mm jest podawana do jej otworu (4). Umozliwi¢ niewielki wyptyw uplastycznionego materiatu.

o UstawiaC temperature narzedzia, az osiggnie ona poziom wymagany do rozpoczecia pracy.

Nagrzewanie Okres oczekiwania na

(pozycja 7) uruchomienie: 10 minut Gotowosc

Y

Y

NIEBEZPIECZENSTWO!
A Nigdy nie nalezy podawac pateczki do zgrzewania jednoczesnie do obu otwordw.

Pateczka do zgrzewania musi by¢ czysta i sucha.
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Rozpoczecie zgrzewania

Wykona¢ zgrzewanie probne i zanalizowac jego wynik.

Aby zatrzymac wyttaczanie materiatu, nalezy nacisngcwtgcznik napedu narzedzia (10).

Ustawi¢ naktadke zgrzewajacag (1) w strefie zgrzewania.

Rozgrza¢ strefe zgrzewania wykonujac ruchy urzadzeniem w obu kierunkach.

Ustawic narzedzie w przygotowanej strefie zgrzewania i naciska¢ wigcznik napedu (10).

Wykona¢ zgrzewanie probne i zanalizowac jego wynik.

Ustawi¢ potencjometr temperatury powietrza (12).

W przypadku dtuzszego procesu zgrzewania mozna wiaczy¢ blokade wiacznika napedu blokady (9).
Sprawdzi¢, czy w jednostce odwijajacej znajduje sie pateczka do zgrzewania o odpowiedniej dtugosci.
Po rozpoczeciu pracy pateczka do zgrzewania automatycznie wchodzi przez jej otwar (4). Jej ruch musi byé
swobodny.

Wytaczanie

Zwolni¢ wigcznik napedu blokady (9) raz naciskajac i zwalniajac wiacznik napedu urzadzenia (10). Usunac¢
materiat do zgrzewania z naktadki zgrzewajgcej, aby zapobiec jej uszkodzeniu podczas kolejnego uruchomienia.
Narzedzie mozna odkfadac tylko na jego podporke (3).

Przednia metalowa czgsS¢ narzedzia oraz materiat do
& zgrzewania rozgrzewajg sie do wysokiej temperatury & Stosowac ognioo-
podczas pracy urzadzenia. Nie nalezy dotykac tych ele- dporng podstawe.

mentow, aby unikngC oparzenia. Nie ustawiac strumienia
gorgcego powietrza w kierunku osob i przedmiotow.

Ustawi¢ potencjometr temperatury powietrza (12) na ,,0” i odstawi¢ narzedzie w celu jego schtodzenia.
Wytaczy¢ wigcznik dmuchawy goracego powietrza (13).

Sprawdzi¢ temperature wyttaczanego materiatu oraz temperature podgrzewania.

Temperature wyttaczanego materiatu i strumienia gorgcego powietrza nalezy regularnie sprawdzac podczas
wykonywania pracy przez dtuzszy czas. Nalezy w tym celu uzy¢ szybko dziatajgcego narzedzia pomiarowego z

o]

p
p

dpowiednimi sondami temperatury. Nalezy okresli¢ najwyzszg temperature w strumieniu powietrza pomiedzy
taszczyzng wylotu dyszy i gtebokoscia 5 mm. Sonde pomiarowg nalezy umiesci¢ w naktadce zgrzewajacej, w
otowie wyttaczanego materiatu, aby zmierzy¢ jego temperature.

Kierunek zgrzewania

Naktadke do zgrzewania (5) mozna ustawia¢ w
kazdym dowolnym kierunku zgrzewania poprzez
poluzowanie $rub zaciskowych (18).

Po zakoniczeniu regulacji nalezy ponownie dokreci¢
Sruby zaciskowe (18).

ture roboczg. Prace wykonywac tylko przy uzyciu rekawic ochronnych.

f Naktadke do zgrzewania mozna wymieniac tylko, gdy narzedzie osiggnie tempera-



Kierunek zgrzewania

Zalecane ustawienia potencjometru na dmuchawie goracego powietrza:

Typ Materiat/Srednica Zalecane ustawienie dmuchawy
booster EX2 PE(@3/D4) PP(@3/24) 7
booster EX3 PE(@3/D4) PP (@ 3/ 4) 7

Uwaga: Ustawienie potencjometru zalezy od temperatury otoczenia i uzywanego materiatu.

Wymiana naktadki do zgrzewania

o Nakfadke do zgrzewania mozna wymienia¢ tylko, gdy narzedzie osiaggnie temperature robocza.

Niebezpieczeristwo opar- Prace wykonywac tylko przy uzyciu

. rekawic ochronnych.
zenia!

Wytaczy¢ gorgce narzedzie i odtgczy¢ je od
zasilania sieciowego.

5 Naktadka do zgrzewania

e 17 Uchwyt naktadki do zgr-
zewania

18 Sruby zaciskowe
19 Dysza wyttaczarki

20 Sruby nakfadki do zgrze-
wania

21 Dysza podgrzewajgca

maks. 4 mm

Demontaz:

o WytgczyC rozgrzane narzedzie i odtgczy¢ je od zrodta zasilania.

¢ Zdemontowa¢ uchwyt naktadki do zgrzewania (17) zdejmujac Sruby zaciskowe (18) z dyszy wyttaczarki
(19).

¢ Przy kazdej wymianie naktadki do zgrzewania nalezy wyczysci¢ dysze wyttaczarki (19) z pozostatosci materi-
atu i sprawdzic, czy jest ona odpowiednio wkrgcona.

o Zdemontowac naktadke do zgrzewania (5) z jej uchwytu (17) zdejmujac w tym celu jej Sruby (20).

Montaz:

o (Oczyscic dysze zgrzewajacg (19) za pomoca szczotki

e Zamocowac naktadke do zgrzewania (5) w spoinie na uchwycie (17) i dokreci¢ $ruby (20). Odpowiednio
zamocowac naktadke do zgrzewania (5) i jej uchwyt (17) dokrecajac w tym celu $ruby (20).

¢ Odpowiednio zamocowaé zespot naktadki (17) + (5) na dyszy wyttaczarki (19) za pomoca $rub zacis-
kowych (18).
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Wymiana szczotek weglowych (wiertarka)

2. Wyjac szczotke weglowa z urzadzenia.
3. Zamontowac nowg szczotke i dokrecic pokrywe.

zasilania sieciowego.

, " L. 1. OdkreciC pokrywe szczotki weglowe.
é Wytgczy¢ gorace narzedzie i odtgczy¢ je od

Akcesoria

o Nalezy stosowac wytacznie akcesoria firmy WELDY. Firma WELDY oferuje nakfadki do zgrzewania, za pomocg
ktdrych mozna wykonywac rdzne popularne rodzaje spoin:

Wykroj  SpoinaV  Spoina  Napoina  Spoina Spoina

pach- pachwinowa pach-
winowa zewngtrzna  winowa
krgtka

Obstuga techniczna

o W przypadku zabrudzenia wlotu powietrza dmuchawy nalezy wyczysci¢ go szczotka.

o Dysze wyttaczarki (19) nalezy czyscic przy kazdej wymianie naktadki do zgrzewania. Nalezy usunac wtedy
wszystkie pozostatosci materiatu.

o Sprawdzi¢ przewod zasilajacy oraz wtyczke pod katem uszkodzen elektrycznych i mechanicznych.

o Regularnie czysci¢ przewdd powietrza.

Serwis i naprawy

o Centrum serwisowe musi co 100 godzin pracy dokonywac przegladu szczotek weglowych napedu i dmucha-
Wy gorgcego powietrza. Naped i dmuchawa wytgczajg sie automatycznie, gdy osiggnieta zostanie minimaina
dtugos¢ szczotki.

o Napraw mogg dokonywac jedynie lokalni partnerzy Weldy. Nalezy stosowac wytgcznie oryginalne akcesoria i
czesci zamienne firmy Weldy.

Gwarancja

 Dla niniejszego urzadzenia zastosowanie majg gwarancje zapewnione przez lokalni partnerow firmy Weldy. W

przypadku zgtoszenia wad produkcyjnych lub jakosciowych, beda one usuniete lub naprawione przez lokalni

partnerow firmy Weldy. Prawa do gwarancji musza by¢ potwierdzone fakturg lub innym dokumentem dostawy.

Elementy grzewcze nie beda przedmiotem gwarancii.

W oparciu o obowigzujgce przepisy prawa nie uwzglednia sie dodatkowych roszczer gwarancyjnych.

e Gwarancja nie bedzie miata zastosowania w przypadku uszkodzen spowodowanych normalnym zuzyciem
materiatéw, przecigzeniem lub nieprawidtowg obstuga.

¢ Roszczenia gwarancyjne dotyczace elementow, ktore zostaty zmodyfikowane lub zmienione przez nabywce
beda odrzucone.



Uzemeltetési utmutato (az eredeti lizemeltetési itmutatd forditédsa) ®

EJ] Kérjuk, figyelmesen olvassa el az lizemeltetési Utmutatot, és drizze meg,
hogy kés6bb barmikor fellapozhassa.

WELDY booster EX2 / EX3
Extruziés hegeszto

Alkalmazas

PE és PP termoplasztikus miianyagok hegesztése a kovetkezd alkalmazasokhoz:

e konténerszerelés o cs@vezeték-épités
¢ mlianyaggyartas e hulladéklerakdk és elhagyott szennyezett teriiletek

Figyelmeztetés

VESZELY!

Veszély a szerszam felnyitasakor az aramvezeté komponensek és csatlakozasok
megérintése esetén. Felnyitas el6tt ezért hizza ki a szerszam csatlakozéjat a
haldzatrol valo levalasztas szavatolasa érdekében. Elektromosan vezetd anyagokat
(pl. PE-EL) hegeszteni tilos.

Tiiz- és robbanasveszély! A kézi extruder helytelen haszndlata (pl. az anyag tul-
hevitése) tliz- és robbandsveszélyhez vezethet, kiildndsen gydlékony és robbands-
veszélyes gazok kozelében.

Veszély — égési sériiléseket okozhat! Ne érintse meg a burkolat nélkili fém al-
katrészeket, valamint a kijévé anyagot, ha forrd. Véarja meg, amig a készlilék lehdil.
Ne iranyitsa a forrg leveg6t vagy a megjelend anyagot emberek vagy allatok felé.

B> >

Vigyazat

A szerszamon feltiintetett névleges fesziiltségnek meg kell felelnie a haldzati
feszliltségnek.

Aramsziinet esetén kapcsolja ki a hélégfive kapcsoldjét és meghajtésat (engedie
fel a reteszelést).

Az épitkezési terlileteken dolgozd személyek védelme érdekében erésen ajan-
ljuk, hogy az eszkozt egy RCCB-hez (Residual Current Circuit Breaker), azaz
hibadram-véddkapcsolohoz csatlakoztassa.

Uzemeltetése kdzben feliigyelni kell a szerszamot. Feliigyelet hianyaban a
h6 hatdsara meggyulladhatnak a tlizveszélyes anyagok. A gép kizarélag kép-
zett szakemberek altal vagy azok felliigyelete mellett hasznalhatd. Gyermekek
szamdra tilos a gép hasznalata.

Ovja a szerszamot a paratol és a nedvességtol.

Javitasokat csak helyi Weldy partnerek végezhetnek. Kizardlag eredeti Weldy tar-
tozékokkal és pétalkatrészekkel hasznalhato.

OO @
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Megfeleldség

A Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Svajc igazolja, hogy ez a termék az altalunk
forgalomba hozott verzioban eleget tesz az alabbi EK-iranyelvek kovetelményeinek.
Iranyelvek: 2006/42, 2014/30, 2011/65
Harmonizalt szabvanyok: ~ EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

P54

Kaegiswil, 20.04.2016 gywo o )

Bruno von Wyl, technoldgiai igazgato (CTO)

Artalmatlanitas

Miiszaki adatok

7z

Peter Kathriner, vezérigazgato (GM)

Az elektromos berendezéseket, tartozékokat és csomagoldanyagokat a kérnyezetvédelmi szempon-
toknak megfelelden kell Gjrafelhasznéldsra leadni. Csak EU-tagorszagok szamara: Ne dobja ki az
elektromos berendezéseket a haztartasi szemétbe!

booster EX2 booster EX3
Fesziiltség V~ 230 230
A hdldzati fesziiltség nem fordithatd meg
Aramfogyasztas w 3000 3000
Frekvencia Hz 50/60 50/60
Léghomérséklet °C max. 360 max. 360
Olvasztasi hdmérséklet °C max. 310 max. 310
Zajkibocsatas LpA (dB) 74 74
Méret Ho x Szé x Ma mm 500 x 140 x 430 630 x 140 x 430
hegesztdsaru nélkiil
Sily kg 6,4 6,9
3 m kabellel egyiitt
Megfeleldségi jeldlés 3 ce
1. védelmi osztaly =] =]
Hegesztési teljesitmény booster EX2 booster EX3
D 22 ooy ?3/24 3/24
@ 3; hegesziési teljesitmény [kg/h] PE1,5 PP1,5 PE 24 PP 2,4

(atlagos értékek 50 Hz mellett)

@ 4; hegesztési teljesitmény [kg/h]
(atlagos értékek 50 Hz mellett)

PE2,2 PP 2,2

PE 3,4 PP 3,4

A miiszaki adatok és a specifikaciok modositasanak eldzetes értesités nélkiili jogat fenntartjuk.



A szerszam leirasa

1. hegesztsaru 6. hatsd fogantyu 11.fogantyu

2. forrélevegd-cs6esoport 7. hajtasegység 12.1égh6mérséklet potenciométer
3. szerszamtamasz 8. tulterhelésvédd biztositék 13.h6légfuvo kapesold

4. hegesztGpalca nyilasa 9. hajtas BE/KI kapcsolo reteszelése

5. h6légfivo 10.szerszamhajtas BE/KI kapcsold

Szerszamkapcsoldra vonatkozo utasitas:

o A szerszdm inditdsdhoz nyomja meg és tartsa lenyomva a szerszamhajtas BE/KI kapcsol6t (10)

o A szerszam ledllitasahoz engedje fel a szerszamhajtas BE/KI kapcsol6t (10)

o A szerszamhajtas BE/KI kapcsold (10) nyomva tartasa kdzben nyomja meg a hajtas BE/KI kapcsol6 retes-
zelését (9) az automatikus (izemmdd bekapcsolasahoz.

Hegesztési elokésziiletek

A tapellatas bekapcsolasa el6tt minden kapcsold legyen kikapcsolva, és gy6z6djon meg réla, hogy a
potenciométer «0» allason van-e.

A kézi extrudert tilos gyUlékony vagy robbanésveszélyes kimyezetben lizemeltetni. Uzemeltetés koz-
ben (igyeljen a stabil munkahelyzetre. A csatlakozokabel és a hegesztépalca ne akadjon el és lizem

A kézben ne akadalyozza a felhasznaldt vagy masokat.

Gondoskodjon rola, hogy a tapfesziiltség egyfazist 220 V ~ 230 V
legyen, minimum 3000 W-o0s hasznos terhelhetdséggel.



Hegesztési elokésziiletek

o Afogantyu (11) a szerszam bal és jobb oldaldra, illetve aljdra szerelhetd fel.

o Hosszabbitd kdbelek hasznalata esetén gy6zddjon meg a sziikséges minimalis keresztmetszet meglétérdl. A
hosszabbitd kabelnek alkalmasnak kell lennie a felhasznalas helyén valé haszndlatra (pl. szabadég alatt) és
ennek megfelel jeldléssel kell rendelkeznie. Ha dramellatasként aramfejleszt6t hasznal, akkor annak névleges
teljesitménye a kézi extruder névleges teljesitmények 2-szerese legyen.

Hossz Minimalis keresztmetszet (~230 V mellett)
(m] [mm?]
max. 19 2,5
20-50 4,0
Bekapcsolas

e (Csatlakoztassa a WELDY kézi extrudert a haldzati ellatasra.
* Kapcsolja be a szerszamot a hélégfuvo kapcsoloval (13).
o Allitsa be a forrd leveg6 hémérsékletét a Iéghmérséklet potenciométer (12) 7-es allasra vald kapcsolasaval.

Az lizemi hémérséklet eléréséhez a szerszamnak legalabb 10 percig
kell bemelegednie.

Inditasvédelem

A szerszam tulterhelésvédo biztositékkal (8) rendelkezik. Tl magas fesziiltség esetén a hajtas au-
tomatikusan lekapcsol, ha a csigaban I6v6 anyag nem eléggé képlékeny. Varjon 1 percet; nyomja meg a
tulterhelésvédo biztositékot (8), aminek kdvetkeztében a szerszam ismét elindul.

A hegesztési miivelet inditasa

o Szerelje fel a szilkséges WELDY hegesztdsarut (1) ,A hegesztésaru cseréje” cim(i szakasznak megfelelGen.

o Ahegesztés az lizemi hdmérseklet elérése utan kezdheté meg. Ehhez kapcsolja be a szerszamhajtas BE/KI
kapcsolét (10), a szerszamot csak akkor mlikddtesse, ha a 3 vagy 4 mm-es hegesztdpalcat betdlti a heges-
zt6palca nyilasaba (4), majd varja meg, amig tavozik egy kevés képlékeny anyag.

o Allitsa be a szerszam hémérsékletét Ugy, hogy az elérie a munka megkezdéséhez idedlis hémérsékletet.

Fiités Varakozas inditas eldtt:

(7-es dllas) 10 perc Uzemkesz

Y

VESZELY!
A hegeszt6pdlcat tilos egyszerre a hegesztépalca mindkét nyilasaba behdzni.

2 Tartsa tisztdn és szdrazon a hegeszt6pdlicat.



A hegesztési miivelet inditasa

o \/Bgezzen prébahegesztést, majd elemezze ki a végeredményt.

o Az anyagextrudalas megszakitasahoz hasznalja a szerszamhajtas BE/KI kapcsolot (10).

o Iranyitsa a hegeszt6sarut (1) a hegesztési terliletre.

Melegitse el6 a hegesztési teriiletet elfre-hatra irany( mozdulatokkal.

Vigye a szerszamot az elkészitett hegesztési terliletre, majd nyomja meg a szerszamhajtas BE/KI kapcsolot (10).

Végezzen probahegesztést, majd elemezze ki a végeredményt.

Allitsa be a forrd levegd hémérsékletét a légh6mérséklet potenciométer (12) segitségével.

Hosszabb hegesztési mivelet esetén a hajtas BE/KI kapcsold reteszelésének (9) megnyomasaval bekapc-

solt allapotban hagyhatja a szerszamot.

Gy6zGdjon meg rdla, hogy elegendd tiszta hegesztépalca van a lecsévéld egységen.

e Inditas utan a szerszam automatikusan behtzza a hegeszt6palcat a hegesztdpalca nyilasan (4). A heges-
zt6palca behizasa akadalytalanul torténjen.

Kikapcsolas

¢ Reteszelje ki a hajtas BE/KI kapcsolo reteszelését (9)a szerszamhajtas BE/KI kapcsol6 (10) rovid le-
nyomasaval és felengedésével. Tavolitsa el a hegesztGanyag maradvanyait a hegeszt6sarurdl annak érdekében,
hogy a kévetkezd inditasndl ne karosodjon a hegesztésaru.

o A szerszamot kizardlag a szerszamtamaszra (3) szabad letenni.

A szerszam miikddtetése kdzben a szerszam
& homlokoldali fém részei és a hegesztGanyag & A hegesztést tlizallo
igen forrd. Az égési sérlilések elkertilése ér- fellleten végezze.

dekében ne nyuljon ezekhez. A forrd Iégaramot
tilos személyek vagy targyak felé iranyitani.

o Allitsa a 1éghSmérséklet potenciométert (12) «0» dlldsra, és vérja meg, amig a szerszam lehdil.
¢ Kapcsolja ki a hélégflivé kapcsoldt (13).

Az extrudalt anyag homérsékletének és az elomelegitési homérséklet ellendrzése

Az extrudalt anyag és a forrd Iégaram hémérsekletét rendszeres id6kozokben kell ellendrizni, ha hosszabb idén
keresztll végez hegesztési munkakat: Enhez megfeleld hémérsékletszondakkal rendelkez6, a mért hémérsékle-
tet gyorsan kijelz6 elektronikus hémérd késziilékeket kell hasznalni. Hatarozza meg a forr¢ légaram maximalis
hémérsékletét a fivoka kimeneti sikjatol 5 mm-es tavolsagban. Az extrudalt anyag hémérsékletének meg-
méréséhez helyezze be a mérdszondat a hegesztGsaruba az extrudalt anyag kizepébe.

Hegesztési irany

o A hegesztdsaru (5) a szoritdcsavarok (18)
meglazitdsa utan tetszéleges mértékben elforgat-
hato a kivant hegesztési iranyba.

e Ezt kéveten Ujra hiizza meg jol a szoritécsava-
rokat (18).

5 1{8_ ‘
b

N

A hegesztdsarut csak azutan cserélje ki, hogy a szerszam elérte izemi
hémérsékletét. Kizardlag héalld védbkesztylikben dolgozzon.
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Hegesztési irany

A hdlégfivo potenciométerének ajanlott allasai:

Tipus Anyag/atmérd Hélégftvo ajanlott beallitasa
booster EX2 PE(@3/D4) PP(@3/D4) 7
booster EX3 PE(@3/D4) PP(@3/D4) 7

Megjegyzés: A potenciométer allasa a kornyezeti hémérséklettdl és a hasznalt anyagtdl fligg.

A hegesztosaru cseréje

¢ A hegesztGsarut csak azutan cserélje ki, hogy a szerszam elérte (izemi hGmérsékletét.

Egési sériilések veszélye! m Kizérolag héalld védkesztylikben
dolgozzon.

Kapcsolja ki a forrd szerszamot, majd
valassza le a haldzati ellatasrol.

u ¥ s hegesztésaru
17 hegeszt6saru tartéja
3 18 szorftécsavarok
\ _J 19 extruder flvoka

20 hegesztsaru csavarjai
max. 4 mm | 21 glgmelegits fivoka

Szétszerelés:

e Kapcsolja ki a szerszamot meleg allapotban, majd valassza le a tapellatasrol.

o Tavolitsa el a hegesztdsaru tartéjat (17) az extruder fivokan (18) Iév6 szoritdcsavarok (19) meglazitasaval.

o Ahegeszt6saru minden cseréjekor tisztitsa meg az extruder flivokat (19) a hegesztési maradékoktol, és
gy6z6djén meg rdla, hogy szorosan van-e becsavarozva.

o Tavolitsa el a hegesztdsarut (5) a hegesztosaru tartdjarol (17) a hegesztdsaru csavarjainak (20) megla-
zitaséval.

Osszeszerelés:

e Tisztitsa meg az extruder flivokat (19) a kefével.

e Rogzitse a hegesztési varrathoz ill6 hegesztdsarut (5) a hegesztésaru tartéjaban (17) a hegesztosaru
csavarjainak (20) meghuzasaval. A hegesztsarut (5) és a hegesztésaru tartojat (17) megfelelden kell
rogziteni a hegesztésaru csavarjaival (20).

e Rdgzitse a hegesztdsaru egységet (17) + (5) az extruder flivdokahoz (19) a szoritécsavarok (18)
meghuzasaval.



Nahrada uhlikovych kartackii (vrtacka)

2. Vlyjméte uhlikovy kartacek.
3. Vlozte novy uhlikovy kartacek a naSroubujte krytku.

; o o 1. OdSroubujte krytku uhlikového kartacku.
Vypnéte horky pfistroj a odpojte jej od sito-
vého privodu.

Prislusenstvi

o Musi se pouzivat pouze pfisluSenstvi spolenosti WELDY.
e Spolecnost WELDY nabizi spravné svafovaci Celisti pro riizné bézné typy svaru:

Tupy SvarV  Koutovwy Preplato- Rohovwy  Rohovy  Rohovy
svar  vanysvar  svar svar svar
vngjsi kratky dlouhy
Udrzba
o \/ pfipadé znecCisténi oCistéte vstup vzduchu horkovzdu$ného dmychadla pomoci kartace.
o (Qcistéte trysku extrudéru (19) pokazdé, kdyzZ je vyménéna svarovaci Celist a odstrante veSkeré usazeniny po
svarovani.

o Zkontrolujte $iidiru napajeni a zastrcku ohledné elektrického a mechanického poskozeni.
¢ \zduchovou hadici pravidelng Cistéte.

Servis a opravy

o Zajistéte, aby uhlikové kartdky pohonu a horkovzduSného dmychadla byly po 100 hodinach provozu zkont-
rolovany vasim servisnim stfediskem. Pohon a horkovzdu$né dmychadlo se automaticky vypnou, jakmile byla
dosazena minimalni délka uhlik{.

o Javitasokat csak helyi Weldy partnerek végezhetnek. Vyhradné k uzivani s origindlnim prisluSenstvim a nahrad-
nimi dily spolecnosti Weldy.

Zaruka

¢ Pro tento pfistroj budou platit garanéni nebo zaruéni prava udélend prisluSnymi helyi Weldy partnerek. V pfipadé
garanénich nebo zaruénich narok{ budou zévady vyroby ¢i provedeni bud opraveny nebo vyménény partnery
spolecnosti helyi Weldy partnerek, dle jejich uvazeni. Zaruéni nebo garanéni prava se musi ovéfit fakturou nebo
dodacim dokladem. Topné prvky budou ze zéruky Ci garance vylouceny.

o Dodatecné garantni nebo zaruéni naroky budou vylouceny dle zavaznych ustanoveni zékona.

e Zéruka ¢i garance nebudou platit pro zavady zpiisobené normalnim opotfebenim, pretizenim nebo nespravnym
zachazenim.

e Zérucni nebo garancni naroky budou zamitnuty pro pfistroje, které kupujici pozménil ¢i zménil.
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(©2 Navod k obsluze ©riginaini navod k obsluze

EJ] Pred pouzitim si prosim pozorné prectéte navod k obsluze a uchovejte jej
pro budouci pouZiti.

WELDY bhooster EX2 / EX3
Protlacovaci svarecka

Pouziti

Svarovani termoplast(l PE a PP pro pouZiti v nasledujicim:

e inzenyrink kontejner(i
e vyroba plasttl

e stavba potrubnich vedeni
e mista skladek a opusténé znecisténé plochy

Vystraha

BB B

NEBEZPECI!

NebezpeCi pfi otevieni pfistroje, protoze se odkryji soucasti a spojeni, jeZ jsou
pod proudem. Proto pfed otevienim pristroje vytahnéte jeho zastrku ze zasuvky,
abyste zajistili jeho odpojeni od sité. Elektricky vodivy material (napf. PE-EL) se
nesmi svarovat.

Nebezpedi pozaru a vybuchu! Nespravné pouZiti ruéniho extrudéru (napf.
prehrati materidlu) m{iZe znamenat riziko poZaru a vybuchu, zviasté v blizkosti hofla-
vych materidl a vybusnych plynd.

Nebezpeéi - mize zpdsobit popaleniny! Nedotykejte se holych kovovych dilil a
vychdzejiciho materidldi, dokud jsou horké. Nechte zafizeni zchladnout. Nesméru-
jte proud horkého vzduchu nebo vychazejici material smérem k lidem ¢i zviratim.

Upozornéni

O® @O

Jmenovité napéti uvedené na pristroji musi odpovidat napéti v siti.
Dojde-li k vypadku napajeni, musi byt spinaC horkovzduSného dmychadla a po-
honu vypnut (uvolnéte zajiStovaci zafizeni).

Pro osobni ochranu na stavenitich dtirazné doporuGujeme, aby byl pfistroj
pfipojen k zafizeni RCCB (Residual Current Circuit Breaker - jistiC ochrany pred
zbytkovym proudem).

Pfistroj musi byt provozovan pod dohledem. Teplo m(iZe vznitit horlavé materialy,
na které nevidite. Pfistroj smi byt pouzivan jen kvalifikovanymi odborniky nebo
pod jejich dohledem. Déti nesmi tento pristroj pouzivat.

Chrante pfistroj pfed vihkosti a mokrem.

Opravy sméji provadét pouze lokalni partnefi spolecnosti Weldy. Vyhradné k uzi-
vani s origindlnim pfisluSenstvim a nahradnimi dily spole¢nosti Weldy.



Shoda

Spolecnost Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Switzerland, potvrzuje, Ze tento

vyrobek, v provedeni, jak byl nami uveden do prodeje, vyhovuje pozadavkim nésledujicich smérnic ES.

Smérnice: 2006/42, 2014/30, 2011/65

Harmonizované normy: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

aegiou, 20042016y l,\\gq W

Bruno von Wyl, CTO (Technicky feditel)

Likvidace

P54

Technické udaje

Andreas Kathriner, GM (Generalni feditel)

Elektrickd zarizeni, pfisluSenstvi a obaly by mély byt ekologicky recyklovany. Pouze pro zemé EU:
Nelikvidujte elektrickd zafizeni s domovnim odpadem!

booster EX2 booster EX3
Napéti V~ 230 230
Sitové napéti neni ménitelné
Prikon W 3000 3000
Frekvence Hz 50/60 50/60
Teplota vzduchu °C max. 360 max. 360
Teplota plastifikatoru °C max. 310 max. 310
Uroven emisi LpA (dB) 74 74
Rozméry D x § x V mm 500 140x 430 630 x 140 x 430
bez svarovaci Celisti
Vaha kg 6,4 6,9
vé. 3 m kabelu
Znatka shodnosti €3 ce
Tida ochrany Il =] =]
Svarovaci vykon booster EX2 booster EX3
T
& 3; Svarovaci vykon [kg/h] PE1,5 PP1,5 PE 2,4 PP 2,4

(Prlimérné hodnoty pri 50 Hz)

@ 4; Svarovaci vykon [kg/h]

(Prlimérné hodnoty pri 50 Hz)

Technické tidaje a specifikace se mohou zménit bez pfedchoziho upozornéni.

PE2,2 PP 2,2

PE 3,4 PP 3,4
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Popis pfistroje

1. Svafovaci Celist 5. Horkovzdusné dmychadlo 10.Spina¢ zapnuti/vypnuti pohonu
2. Skupina horkovzdus$né 6. Zadni drzadlo pristroje
trubice 7. Jednotka pohonu 11.DrZadlo
3. Podpéra nastroje 8. Pojistka ochrany pred pretizenim 12.Potenciometr teploty vzduchu
4. Otvor pro svafovaci 9. ZajiStovaci zafizeni spinace zapnuti/ ~ 13.Spina¢ horkovzdusného dmychadla

tyCinku vypnuti pohonu

Pokyny pro zapnuti pfistroje:

o Pro spusténi pfistroje stisknéte a drzte stisknuty spina¢ zapnuti/vypnuti pohonu pfistroje (10)

o Pro zastaveni pfistroje uvolnéte spinaé zapnuti/vypnuti pohonu pfistroje (10)

e Zatimco drzite spina€ zapnuti/vypnuti pohonu pfistroje (10) stisknéte zajiStovaci zafizeni spinace zap-
nuti/vypnuti pohonu (9) pro automaticky rezim.

Pfiprava na svarovani

Ped zapnutim napajeni musi byt vSechny spinace vypnuté a ujistéte se, Ze potenciometr je nastaven na «0».
Ruéni extrudér nesmi byt provozovan v horlavych prostredich nebo tam, kde existuje riziko vybuchu.

A Pri praci musite zajistit stabilni polohu. Pripojovaci kabel a svarovaci ty¢inka musi z(istat neprerusené
a nesmi uzivateli nebo jinym osobam prekéazet béhem provozu.

Ujistéte se, Ze napdjeci napéti je jednofazové 220 V~230 V s kapaci-
tou vykonové zatéze minimainé 3000 W.



Priprava na svarovani

o Drzadlo (11) mliZe byt alternativné namontovano na levé, pravé nebo spodni strané pristroje.

o KdyZ pouzivate prodiuzovaci kabely, zajistéte, aby mély minimalni priifez. ProdluZovaci kabel musi byt schvalen
pro misto, kde se pouziva (napr. pod Sirym nebem) a odpovidajicim zplisobem oznacen. Kdyz pro napajeni
uzivate napdjeci jednotku, jeji jmenovity silovy vykon je: 2 x jmenovity silovy vykon rucniho extrudéru.

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

e Pripojte ruéni extrudér WELDY k sitovému napdjeni.
o Zapnéte pristroj na spina€i horkovzdusného dmychadia (13).
o Nastavte teplotu horkého vzduchu uvedenim potenciometru teploty vzduchu (12) do polohy 7.

é Pro dosazeni provozni teploty se pfistroj potiebuje zahfivat nejméng 10
minut.

Startovaci ochrana

Pristroj je vybaven pojistkou ochrany proti proudovému pietizeni (8). V pfipadé pfilis vysoké spotieby
proudu se pohon vypne automaticky, jestlize je material ve Sneku nedostate¢né zmékceny. Pockejte 1
minutu; stisknéte pojistkou ochrany proti proudovému pietizeni (8), pristroj se znovu spusti.

Zahajeni procesu svarovani

e Upevnéte poZadovanou svarovaci ¢elist WELDY (1) podle odstavce “zména svafovaci Gelisti”.

e KdyZ byla dosaZena provozni teplota, miize svafovani zaCit. PouZijte spina¢ zapnuti/vypnuti pohonu pfistroje
(10) pro tento Ucel; provozujte pristroj jen kdyZ je svafovaci tyCinka priméru 3 nebo 4 mm podavana do otvoru
pro svarovaci ty¢inku (4) a nechte uniknout malé mnozstvi zmékéeného materidlu.

o Sefizujte teplotu pristroje, dokud nedosahnete idedlni teplotu pro zahajeni préce.

Ohiev Cekaci doba nabéhu:
(poloha 7) 10 minut

Y

Pfipraven

Y

NEBEZPECI!
A Nikdy nepodavejte svarovac ty¢inku do obou otvor(i pro svafovaci ty¢inku zaroven.
Udrzujte podavaci otvor pro svafovaci ty¢inku Cisty a suchy.
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Zahajeni procesu svarovani

Provedte zkuSebni svafovani a analyzujte.

Pro preruSeni protlatovani materidlu pouZijte spina¢ zapnuti/vypnuti pohonu pfistroje (10).

Nasmérujte svarovaci éelist (1) na oblast svarovani.

Pfedehrejte oblast svafovani pohyby tam a zpét.

Umistéte pristroj do pripravené oblasti svafovani a pouZijte spinaé zapnuti/vypnuti pohonu pfistroje (10).
Provedte zkuSebni svafovani a analyzu.

Nastavte teplotu horkého vzduchu s pomoci potenciometru teploty vzduchu (12).

V pripadé prodlouZeného procesu svarovani mlize byt zajiStovaci zafizeni spinace zapnuti/vypnuti pohonu
(9) udrzovano v aktivnim stavu pomoci uzamykaciho nastroje.

Ujistéte se, Ze na vaSi odvijeci jednotce je dostatek Cisté svarovaci tyCinky.

Svarovaci ty¢inka je po startu tazena pres otvor pro svarovaci ty€inku (4) automaticky. Pritah svarovaci
tyCinky nesmi byt prerusen.

Vypnuti

Uvolnéte zajiStovaci zafizeni spinace zapnuti/vypnuti pohonu (9) kratkym stisknutim spinace zapnuti/
vypnuti pohonu pfistroje (10) a pak pustte. Odstrarite ze svafovaci ¢elisti svafovaci material, abyste predesli
poSkozeni svarovaci Gelisti pfi pristim spusténi.

Pfistroj musi byt pokladan na zem pouze na podpéru pfistroje (3).

Kdyz pristroj pracuje, ma jeho predni kovova
& Cast a svarovaci material vysokou teplotu, ne- & PouZijte nehoflavou
dotykejte se jich, abyste se vyvarovali popale- zakladnu.

nin. Proud horkého vzduchu nesmi smérovat k
0sobdm nebo predmétiim.

Nastavte potenciometr teploty vzduchu (12) na «0», nechte pfistroj zchladnout.
Vlypnéte spinac horkovzdu$ného dmychadla (13).

Kontrola teploty vytlaGovaného materialu a predehfivaci teploty

Teploty extrudovaného materialu a proudu horkého vzduchu se musi kontrolovat v pravidelnych intervalech,

p
d

p

rovadi-li se svarovaci prace po delSi dobu: Musi se pouZivat elektronické nastroje méfeni teploty s rychlym
isplejem spolu s vhodnymi teplotnimi sondami. Musi byt urCena nejvySsi teplota v proudu horkého vzduchu mezi
lochou vystupu trysky a hloubkou 5 mm. Méfici sonda se musi vloZit do svafovaci Celisti ve stfedu vytlacovaného

materidlu, aby méfila jeho teplotu.

e Svarovaci ¢elist (5) je moZné neomezeng otacet

e Upinaci Srouby (18) musi byt znovu dobfe utazeny.

Smér svarovani

do poZadovaného sméru svafovani uvolnénim
upinacich Sroubli (18).

Pracujte pouze s rukavicemi odolnymi proti teplu.

f Svarovaci Gelist se milze ménit jen kdyZ pfistroj dosahl svou provozni teplotu.



Smér svarovani

Doporucené kroku na potenciometru horkovzdu$ného dmychadla:

Typ Material/pramér Doporuceny krok dmychadla
booster EX2 PE(@D3/ D 4) PP (@ 3/ 4) 7
booster EX3 PE(@3/D4) PP(@3/D4) 7

Poznamka: kroky potenciometru zavisi na teploté prostfedi a pouzitém materidlu.

Zména svarovaci celisti

o Svarovaci ¢elist se m{ize ménit jen kdy?Z pristroj dosdhl svou provozni teplotu.

A\
PN

m Pracujte pouze s rukavicemi odolnymi
Nebezpedi popaleni! proti teplu.

Vlypnéte horky pfistroj a odpojte jej od sito-
vého pfivodu.

5 Svafovaci Celist
17 DrZak svafovaci Celisti
18 Upinaci Srouby
19 Tryska extrudéru
20 Srouby pro svarovaci Gelist
21 Predhfivaci tryska

Demontaz:

o \/ypnéte pristroj dokud je teply a odpojte od napajeni.

o \/lyjméte drzak svarovaci Celisti (17) tim, Ze uvolnite upinaci Srouby (18) od trysky extrudéru (19).

o Pokazdé, kdyz se svatovaci Celist méni, oCistéte trysku extrudéru (19) od zbytk(i po svarovani a ujistéte se, 7e
je pevné zaSroubovana.

o Sejméte svarfovaci celist (5) z drzaku svarovaci Gelisti (17) tim, Ze uvolnite upeviiovaci Srouby pro svaro-
vaci Celist (20).

Montaz:

e (Ogistéte trysku extrudéru (19) kartacem.

e Upevnéte svarovaci ¢elist (5) vhodnou pro dany svar na drzak svarovaci ¢elisti (17) pomoci upeviiovacich
Sroubdl pro svarovaci celist (20). Svarovaci celist (5) a drZak svarovaci Gelisti (17) musf byt fadné utazené
pomoci Sroubl pro svarovaci celist (20).

e Pripojte jednotku svarovaci Gelisti (17) + (5) k trysce extrudéru (19) pevné pomoci upinacich Sroubd (18).
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Nahrada uhlikovych kartackii (vrtacka)

vého pfivodu. 2. Vlyjméte uhlikovy kartacek.

f Vlypnéte horky pfistroj a odpojte jej od sito- 1. Od3roubujte krytku uhlikového kartadku.
3. Vlozte novy uhlikovy kartacek a naSroubujte krytku.

PrisluSenstvi

o Musf se pouzivat pouze prisluSenstvi spole¢nosti WELDY.
e Spolecnost WELDY nabizi spravné svarovaci Celisti pro riizné bézné typy svaru:

Tupy SvarV  Koutowy Preplato- Rohovy  Rohovy  Rohovy
svar  vanysvar  svar svar svar
vnéjsi kratky dlouhy

Udrzba

o \/ pfipadé zneCisténi odistéte vstup vzduchu horkovzdusného dmychadla pomoci kartace.

o (Qcistéte trysku extrudéru (19) pokazdé, kdyZ je vyménéna svafovaci ¢elist a odstrarite veskeré usazeniny po
svarovan.

o Zkontrolujte $niru napajeni a zastrcku ohledng elektrického a mechanického poskozeni.
¢ Vizduchovou hadici pravidelné Gistéte.

Servis a opravy

o Zajistéte, aby uhlikové kartdtky pohonu a horkovzdusného dmychadla byly po 100 hodinach provozu zkont-
rolovany vasim servisnim stfediskem. Pohon a horkovzdu$né dmychadlo se automaticky vypnou, jakmile byla
dosazena minimalni délka uhlik.

o Opravy sméji provadét pouze lokaini partnefi spole¢nosti Weldy. Viyhradné k uzivani s originalnim pfisluSenstvim
a nahradnimi dily spolecnosti Weldy.

Zaruka

¢ Pro tento pristroj budou platit garanéni nebo zarucni prava udélend prisluSnymi lokdini partnery spole¢nosti
Weldy. V pripadé garancnich nebo zarucnich narokii budou zavady vyroby ¢i provedeni bud opraveny nebo
vyménény lokdlni partnery spolecnosti Weldy, dle jejich uvazeni. Zaruéni nebo garanéni prava se musi ovéfit
fakturou nebo dodacim dokladem. Topné prvky budou ze zéruky ¢i garance vylouceny.

o Dodatecné garancni nebo zarucni naroky budou vylouceny dle zavaznych ustanoveni zakona.

e Zéruka ¢i garance nebudou platit pro zavady zpiisobené normalnim opotfebenim, pretizenim nebo nespravnym
zachézenim.

0 * Zarucni nebo garancni naroky budou zamitnuty pro pristroje, které kupujici pozménil ¢i zménil.



Navod na pouiitie (preklad origindlu navodu na poutzitie) @

EJ] Pred pouzitim si dokladne precitajte navod na pouZitie a uschovajte ho pre
pouzitie v buducnosti.

WELDY bhooster EX2 / EX3

Extriizna zvaracka

Pouzitie

Zvaranie termoplastov PE a PP pri nasledujucich aplikacidch:

e konStruovanie kontajnerov
¢ vyroba plastov

e zhotovovanie potrubi
e skladky odpadov a nevyuzivané znecistené oblasti

Varovanie

> B

Pozor

O®O@®

NEBEZPECENSTVO!

Nebezpetenstvo pri otvoreni zariadenia z dovodu odhalenia komponentov a spo-
jeni nachadzajtcich sa pod napétim. Zariadenie pred jeho otvorenim odpojte od
elektrickej siete. Elektricky vodivy material (napr. PE-EL) nesmie byt zvarany.

Nebezpecenstvo poziaru a vybuchu! Nespravne pouZivanie ruéného extridera
(napr. prehrievanie materidlu) moze predstavovat nebezpecenstvo vzniku poziaru a
vybuchu, najmé v blizkosti horfavych materidlov a vybusnych plynov.

Nebezpecenstvo — mdze dojst k vzniku popalenin! Ked su hortice, nedotykajte
sa obnazenych kovovych ¢asti a vystupujiceho materidlu. Zariadenie nechajte
vychladnUt. Prid hortdceho vzduchu alebo vystupujliceho materialu nesmeruijte
na ludi alebo zvieratd.

Menovité napatie uvedené na zariadeni sa musi zhodovat so sietovym napéatim.
Pri vypadku elektrického napdjania je nutné vypnut spinac teplovzdu$ného ven-
tildtora a pohon (uvolnite blokovacie zariadenie).

Pre zaruéenie ochrany 0s6b na miestach instalacie dérazne odportic¢ame, aby

bolo zariadenie pripojené k pradovému chrani¢u (RCCB (Residual Current Circuit
Breaker)).

Zariadenie sa musi pouzivat pod dohfadom. Nadmerné teplo méoze spdsobit vz-
nietenie horlavych materialov, ktoré sa nachadzaju mimo zorného pola. Zariadenie
smu pouZivat len kvalifikovani odbornici resp. pouzivanie zariadenia je povolené
len pod ich dohlfadom. Toto zariadenie nesmu pouzivat deti.

Zariadenie chrarite pred vihkom a mokrom.

Opravy moZzu vykonavat len miestni partneri Weldy. Spolu so zariadenim sa smu
pouZivat len prisluSenstvo a nghradné diely od spolocnosti Weldy.
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Zhoda

Spolognost Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Svajéiarsko, potvrdzuje, e tento

wyrobok vo verzii, v ktorej sme ho uviedli na trh, spifia poziadavky nasledujtcich smernic ES.

Smernice: 2006/42, 2014/30, 2011/65

Harmonizované normy: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

?>YlNV\0 oW N /M

Bruno von Wyl, CTO Peter Kathriner, GM

Kaegiswil, 20.04.2016

Likvidacia

Elektrické zariadenia, prisluSenstvo a obaly je nutné recyklovat ekologickym spdsobom. Plati len pre
krajiny EU: Elektrické zariadenia nelikvidujte spolu s odpadom z domécnosti!
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Technické udaje

booster EX2 booster EX3
Napétie V~ 230 230
Sietové napétie nie je reverzibilng
Prikon W 3000 3000
Frekvencia Hz 50/60 50/60
Teplota vzduchu °C max. 360 max. 360
Teplota zmékcovadla Ew max. 310 max. 310
Uroven emisii hluku LpA (dB) 74 74
Rozmery D x § x V mm 500 140x 430 630 x 140 x 430
bez zvdracej patky
Hmotnost kg 6,4 6,9
vrat. 3 m kabla
Znacka zhody Ce €3
Trieda ochrany Il =] =]
Zvaraci vykon booster EX2 booster EX3
(st o s oz 23/24 3/4

3; zvaraci vykon [kg/h

griemerné ho‘(;‘rqoty p[ri fgrek\]/encii 50 Hz) H352 HEILS FRAL PP2.4
@ 4; avaraci vikon [kg/h] PE 2,2 PP 2,2 PE 3,4 PP 3,4

(priemerné hodnoty pri frekvencii 50 Hz)

Technické tdaje a Specifikacie mozu byt zmenené bez predchadzajlceho upozornenia.



Popis zariadenia

1. Zvéracia pétka Teplovzdu$ny ventilator 11.Rukovét
2. Kon$Atrukénd skupina Zadna rukovat 12.Potenciometer teploty vzduchu
potrubia horticeho Jednotka pohonu 13.Spinac teplovzdu$ného ventilatora

vzduchu
3. Podpera zariadenia
4. Otvor pre zvaraci drot

Poistka na ochranu pred pretazenim
. Spinac blokovacieho zariadenia pohonu
0.Spina¢ pohonu zariadenia

SN a

Pokyny tykajlice sa spinaca zariadenia:

o Pre spustenie zariadenia stlacte a drzte spina¢ pohonu zariadenia (10)

e Pre zastavenie zariadenia uvolnite spina¢ pohonu zariadenia (10)

e Pocas drzania spina¢a pohonu zariadenia (10) stlaCte spina¢ blokovacieho zariadenia pohonu (9) pre
aktivaciu automatického rezimu.

Priprava na zvaranie

Pred zapnutim zdroja elektrickej energie musia byt vSetky spinace vypnuté a potenciometer sa musi
nachadzat v polohe «0».

Ruény extruder nesmie byt prevadzkovany v horlavych alebo vybusnych prostrediach. PoCas prevadzky
A zabezpedte stabilnd polohu. Spojovaci kabel a zvaraci drot musia zostat nezablokované a pocas

prevadzky nesmu prekazat uzivatelovi alebo inym osobam.

Zabezpecte, aby bolo napdjacie napétie jednofazové s hodnotou
220V~230V a aby bolo dimenzované na prikon minimalne 3 000 W.
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Priprava na zvaranie

¢ Rukovit (11) mozno alternativne namontovat na lavu, pravd alebo dolnu stranu zariadenia.

o Pri pouzivani predliZovacich kéablov zabezpecte, aby mali tieto kable pozadovany minimainy prierez. Predlzovaci
kabel musi byt schvaleny pre dané miesto pouzivania (napr. exteriér) a prisluSne oznaCeny. Ak sa ako zdroj
elektrickej energie pouziva napdjacia jednotka, tak jej menovity vykon je: 2 x menovity vykon ruéného extridera.

Dizka Minimalny prierez (pri ~230V)
[m] [mm?2]
do 19 2,5
20-50 4,0
Zapnutie

o Rucny extrider WELDY pripojte k sietovému napajaniu.

e Pomocou spinaca teplovzduSného ventilatora (13) zapnite zariadenie.

o Teplotu horticeho vzduchu nastavte uvedenim potenciometra teploty vzduchu (12) do polohy 7.

dobu minimalne 10 mindt.

Q Pre dosiahnutie prevadzkovej teploty sa musi zariadenie zahrievat po

Startovacia poistka
Zariadenie je vybavené priidovou poistkou na ochranu pred pretazenim (8). V pripade prili§ vysokej spot-
reby elektrického pridu déjde k automatickému vypnutiu pohonu, ked material v zavite nie je dostatone
zmakéeny. Pockajte 1 minutu; stlacte poistku na ochranu pred pretazenim (8), zariadenie sa opatovne

spusti.

Spustenie procesu zvarania

o V silade s odsekom “Vymena zvéracej patky” namontujte pozadovanu zvaraciu patku (1) WELDY.
o Po dosiahnuti prevadzkovej teploty mozno zacat so zvaranim. Pre tento Ucel stlacte spina¢ pohonu zariade-
nia (10). Zariadenie prevadzkujte len vtedy, ked je do otvoru pre zvaraci drdt (4) privadzany zvaraci drot s

priemerom 3 alebo 4 mm a nechajte uniknit malé mnozstvo zmékéeného materidlu.
o Nastavte zahrievanie zariadenia tak, aby bola dosiahnuta idedlna teplota pre zahdjenie prac.

Ohrievanie
(poloha 7)

Cakacia doba pri spusteni:

Y

10 minut

Y

NEBEZPECENSTVO!
Zvaraci drot nikdy neprivadzajte stic¢asne do oboch otvorov pre zvaraci drot.

Privadzanie zvaracieho drotu udrZiavajte v Cistom a suchom stave.
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Spustenie procesu zvarania

o \/ykonajte skuSobné zvaranie a vyhodnotte ho.

o Pre prerusenie extrizie materidlu pouzite spina¢ pohonu zariadenia (10).

o Zvaraciu pétku (1) nasmerujte na oblast zvarania.

o Pohybmi dopredu a dozadu predbezne zahrejte oblast zvarania.

o Zariadenie umiestnite do pripravenej oblasti zvarania a stlacte spina¢ pohonu zariadenia (10).

o \/ykonajte skuSobné zvaranie a vyhodnotte ho.

e Pomocou potenciometra teploty vzduchu (12) nastavte teplotu horticeho vzduchu.

e V pripade prediZeného procesu zvarania moZe byt spinaé blokovacieho zariadenia pohonu (9) udrziavany v
aktivnom stave pomocou blokovacieho nastroja.

o Uistite sa, Ze na VaSej odvijacej jednotke je k dispozicii dostatok Cistého zvaracieho drotu.

o Zvaraci drot je po spusteni automaticky vtiahnuty cez otvor pre zvaraci drot (4). Vtahovanie drotu nesmie byt
zablokovang.

Vypnutie

¢ Spinac blokovacieho zariadenia pohonu (9) uvolnite kratkym stlacenim spina¢a pohonu zariadenia (10) a
jeho naslednym uvolnenim. Zo zvaracej patky odstrarite zvaraci material, aby ste zabranili poSkodeniu zvarace;
patky pri nasledujlicom spusteni.

o Zariadenie sa smie odloZit len na podperu zariadenia (3).

Predna kovova Cast zariadenia a zvaraci material Pouzite ohfovzdorny
& dosahuju pocas prevadzky zariadenia vysoku teplotu. & podklad.
Z tohto dbvodu sa ich nedotykajte, aby ste neutrpeli
popaleniny. TeplovzduSna dyza nesmie byt nasmero-

vana priamo na osoby a predmety.

o Potenciometer teploty vzduchu (12) nastavte do polohy «0» a zariadenie nechajte vychladndt.
« \/ypnite spina¢ teplovzdus$ného ventilatora (13).

Kontrola teploty extrudovaného materialu a teploty predbezného ohrievania

Pri vykonavani zvaracich prac pocas dihSej doby je nutné v pravidelnych intervaloch kontrolovat teploty extrudo-
vaného materilu a teplovzdusnej dyzy: Je nutné pouzivat rychle elektronické zariadenia na meranie teploty, ktoré
su vybavené displejom a prislusnymi teplotnymi sondami. Je nutné zistit najvysSiu teplotu dosahovanu medzi v
teplovzdudnej dyze medzi plochou vystupného otvoru dyzy a hibkou 5 mm. Meraciu sondu je nutné pre odmeranie
teploty vioZit do zvaracej patky v strede extrudovaného materidlu.

Smer zvarania

e Zvaraciu pétku (5) mozZno uvolnenim upinacich
skrutiek (18) lubovolne otocit do pozadovaného
smeru zvérania.

e Upinacie skrutky (18) je nutné znovu dobre
utiahnut.

Zvaracia patka sa smie menit len vtedy, ked zariadenie dosiahlo svoju prevadzko-
vl teplotu. Pri vykondvani prac vZdy pouZivajte rukavice odolné voci teplu.
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Smer zvarania

Odporucané stupne potenciometra na teplovzdu$nom ventilatore:

Typ Material/priemer Odporucany stuperi ventilatora
booster EX2 PE(@3/D4) PP(@3/D4) 7
booster EX3 PE(@3/D4) PP (@ 3/ 4) 7

Poznamka: Stupne potenciometra zavisia od teploty prostredia a od pouZzitého materialu.

Vymena zvaracej patky

e Zvaracia patka sa smie menit len vtedy, ked zariadenie dosiahlo svoju prevadzkovu teplotu.
Nebezpecenstvo vzniku m Pri vykonavani préac vzdy pouZivajte
popalenin! rukavice odolné voCi teplu.

Vypnite hortce zariadenie a odpojte ho od
sietového napdjania.

18 1’-: b~ v 5 Zvéracia patka
1 17 Drziak zvaracej pétky
\ 18 Upinacie skrutky
5 19 Dyza extridera
\ 20 Skrutky pre zvaraciu pétku
[, 21 Dyza predbezného ohrie-
max. 4 mm | vania

Demontéz:

o Zariadenie v teplom stave vypnite a odpojte ho od zdroja elektrickej energie.

o (Qdstrante drziak zvaracej pétky (17) uvolnenim upinacich skrutiek (18) z dyzy extridera (19).

o Pri kazdej vymene zvéracej patky ocistite dyzu extridera (19) od zvySkov zvérania a uistite sa, Ze je pevne
zaskrutkovana.

o (Qdoberte zvaraciu pétku (5) z drziaka zvaracej patky (17) uvolnenim upeviiovacich skrutiek pre zvaraciu
pétku (20).

Montaz:

e Pomocou kefy oCistite dyzu extrudera (19).

e Zvaraciu pétku (5) vhodnU pre prislu$ny zvar upevnite k drziaku zvaracej patky (17) pomocou upeviiovacich
skrutiek pre zvaraciu patku (20). Zvaraciu patka (5) a drziak zvaracej patky (17) je nutné spravne utiah-
nut pomocou skrutiek pre zvaraciu pétku (20).

o Jednotku zvaracej pétky (17) + (5) pevne upevnite k dyze extridera (19) pomocou upinacich skrutiek
(18).



Vymena karbonovych kief (vitacka)

sietového napajania. 2. \lyberte karbdénovui kefu.

Vlypnite hortice zariadenie a odpojte ho od 1. Odskrutkujte kryt karbonovej kefy.
A 3. Vlozte novu karbonovu kefu a zaskrutkujte kryt.

Prislusenstvo

o Pouzivat sa smie len prisluSenstvo od spoloénosti WELDY.
¢ Spolocnost WELDY ponuka spravne zvaracie pétky pre rozne bezné typy zvarov:

Prazdny  Zvarv Kitovy  Prekryva-  Vonkaj§i  Kratky Dihy
var tvare V var jucizvar ~ rohowy  rohovwy  rohovy
var Zvar var

Udrzba

V pripade zne€istenia o€istite privod vzduchu na teplovzdu$nom ventilatore pomocou kefy.

Pri kazdej vymene zvaracej patky oCistite dyzu extrudera (19) a odstrarite v3etky usadeniny zo zvarania.
Skontrolujte, Gi sietovy kabel a zastrcka nevykazuju elektrické a mechanické poSkodenia.

Pravidelne Cistite vzduchovt hadicu.

Servis a opravy

o ZabezpecCte, aby servisné centrum po 100 hodinach prevadzky skontrolovalo karbc’)r)ové kefy pohonu a teplovz-
dudného ventilatora. Pohon a teplovzdu$ny ventildtor sa po dosiahnuti minimainej dizky uhlikov automaticky
vypnu.

o Opravy mozu vykonavat len miestni partneri Weldy. Spolu so zariadenim sa smu pouzivat len prisluSenstvo a
nahradné diely od spoloCnosti Weldy.

Zaruka

¢ Na toto zariadenie sa vztahuju zarucné prava poskytované miestni partnermi spolocnosti Weldy. V pripade
uplatnenia zarucnych narokov budud vyrobné chyby alebo chyby spracovania podfa uvazenia. Na toto zariadenie
sa vztahuju zarucné prava poskytované miestni partnerov spolocnosti Weldy odstranené formou opravy alebo
vymeny. Zarucné prava je nutné overit pomocou faktury alebo dodacieho dokumentu. Vyhrievacie prvky su z
tejto zaruky vyluceng.

o Dalsie zaruéné ndroky st s vynimkou povinnych ustanoveni zdkona vyligeng.

o Zéruka sa nevztahuje na chyby spdsobené normélnym opotrebenim a odieranim, pretazenim alebo nespravnou
manipulaciou.

e Zérucné ndroky budu v pripade zariadeni, na ktorych kupujtci vykonal dpravy alebo zmeny, zamietnuté.

37



38

Manual de utilizare (vanual de utilizare original)

EJ] Va rugdm sa cititi cu atentie instructiunile de utilizare Tnainte de a folosi
aparatul. Pastrati-le pentru a le consulta ulterior.

WELDY booster EX2 / EX3
Aparat de sudare pentru extrudare

Domenii de utilizare

Sudura de materiale termoplastice PE (polietilend) si PP (polipropilend) pentru aplicatii in:

e |ucrari de constructii de containere e |ucrari de constructii de conducte
e fabricarea de materiale plastice e depozite de deseuri si zone poluate abandonate
Avertisment

B> >

PERICOL!

Exista pericol la deschiderea dispozitivului, deoarece componentele si conexiunile
sub tensiune sunt expuse. Astfel, inainte de deschidere, scoateti dispozitivul din
prizé pentru a va asigura cd este deconectat de la retea. Materialul conductor
electronic (de ex. PE-EL) nu trebuie sudat.

Pericol de incendiu si de explozie! Utilizarea incorecta a extruderului manual
(de ex. care supraincalzeste materialul) poate prezenta pericol de incendiu si explo-
zie, mai ales in prezenta materialelor combustibile si a gazelor explozive.

Pericol - poate provoca arsuri! Nu atingeti piesele metalice expuse si materi-
alele iesite n afard. Lasati dispozitivul s& se rdceasca. Nu indreptati jetul de aer
fierbinte sau materialul iegit in afard in directia persoanelor sau a animalelor.

Precautii

0O® @ @

Tensiunea nominald mentionata pe aparat trebuie sa corespunda celei de la
reteaua de alimentare.

Daca are loc o pand de curent, intrerupdtorul suflantei de aer cald si mecanismul
de actionare trebuie oprite (eliberarea dispozitivului de blocare).

Pentru propria protectie pe santierele de constructii, recomandam insistent

conectarea aparatului la un RCCB (Intrerupator pentru Curentul Diferential Re-
Zidual).

Aparatul nu va fi folosit nesupravegheat. Caldura poate aprinde materiale in-
flamabile ascunse vederii. Masina va fi folosita doar de specialigti autorizati
sau sub supravegherea acestora. Copiilor le este interzis sé foloseascd aceasta
masind.

Protejati dispozitivul de umezeala si umiditate.

Reparatiile pot fi efectuate numai de partenerii locali Weldy. Limitare la utilizarea
de accesorii originale si piese de schimb Weldy.



Conformitate

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Elvetia,confirma ca acest produs, in versiunea
introdusa pe piata de noi, respecta cerintele urmatoarelor directive CE.

Directive:
Standarde armonizate:

2006/42, 2014/30, 2011/65

EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kagiswil, 20.04.2016
’ “Bwo v )

Bruno von Wyl, Director tehnic

Eliminare

din UE: Nu eliminati echipamentul electric aruncandu-I la gunoiul menajer!

Vy Zia

EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,

Peter Kathriner, Director general

E Echipamentul electric, accesoriile si ambalajele trebuie reciclate in mod ecologic. Doar pentru tarile

Date tehnice

Tensiune V~
Tensiunea din reteaua de alimentare nu este reversibild
Consum de energie electrica W
Frecventa Hz
Temperatura aerului °C
Temperatura de plastifiere °C
Nivel zgomot LpA(dB)
Dimensiuni L x W x H mm
fard sabot de sudura

Greutate kg

cu 3 m de cablu

Marca de conformitate

Clasa de protectie Il

Productie sudura

Electrod de sudare mm
(in conformitate cu DVS 2211)

@ 3; productie sudura [kg/h]
(Valori medii la 50 Hz)
@ 4; productie sudura [kg/h]
(Valori medii la 50 Hz)

booster EX2
230

3000
50/60
max. 360
max. 310
74
500x 140x 430

6,4

€
=]

booster EX2

D3/4

PE1.5 PP 1.5

PE2.2 PP 2.2

booster EX3
230

3000
50/60
max. 360
max. 310
74
630 x 140 x 430

6,9

€
o

booster EX3
@3/B4

PE2.4 PP2.4

PE3.4 PP 3.4

Datele tehnice si specificatiile pot face obiectul modificarilor faré o notificare prealabila.
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Descrierea dispozitivului

1. Sabot de sudura 6. Maner dispozitiv 11.Maner

2. Tubulatura aer cald 7. Unitate de actionare 12.Potentiometru pentru temperatura

3. Suport dispozitiv 8. Protectie la suprasarcina electrica aerului

4. Deschidere pentru 9. Buton de pornire/oprire a dispozitivului  13.Intrerupitor pentru suflanta de aer cald
electrodul de sudare de blocare

5. Suflantd aer cald 10.Buton de pornire/oprire

Instructiuni pentru comutarea dispozitivului:

e Pentru a porni dispozitivul, apasati si tineti apasat butonul de pornire/oprire (10)

e Pentru a opri dispozitivul, eliberati butonul de pornire/oprire (10)

o intimp ce tineti apasat pe butonul de pornire/oprire (10), apasati pe butonul de pornire/oprire a dispoziti-
vului de blocare (9) pentru functionare in mod automat.

Pregatire pentru sudare

inainte de porni alimentarea cu curent electric, toate intrerupétoarele trebuie s fie oprite si asigurati-va
ca potentiometrul este la ,,0”.

Extruderul manual nu trebuie utilizat in medii inflamabile sau unde exista pericole de explozie.
Asigurati-va cd are o pozitie stabild in timpul functionrii. Cablul de alimentare si electrodul de sudare

de incarcare cu curent electric de 3 000 W.

f Asigurati-va ca tensiunea de alimentare este monofazatd, de 220 V ~ 230V, cu o capacitate minimd




Pregatire pentru sudare

o Manerul (11) poate fi montat alternativ pe partea stangd, dreaptd sau inferioara a dispozitivului.

o |a utilizarea unui cablu prelungitor, aveti grija sa fie asigurata sectiunea transversald minima a cablului. Cab-
lurile prelungitoare trebuie omologate pentru locul de utilizare (de ex. la exterior) si trebuie etichetate cores-
punzator. In cazul in care este utilizat un generator pentru alimentarea cu curent electric, puterea nominald a
generatorului trebuie sa fie: de 2 x puterea nominald a extruderului manual.

Lungime Sectiune transversala minima (la ~230 V)
(m] [mm?]
panala 19 2,5
20—-50 4,0
Pornirea

o Conectati extruderul manual WELDY la sursa de alimentare a retelei.
o Porniti dispozitivul de la intrerupatorul suflantei de aer cald (13).
o Reglati temperatura aerului cald de la potentiometrul pentru temperatura aerului (12). in pozitia 7.

Temperatura de functionare se atinge dupd ce dispozitivul se incalzeste
timp de minimum 10 minute.

Protectia la pornire

Dispozitivul este echipat cu protectie la suprasarcina electrica (8). Mecanismul de actionare se opreste
automat in cazul unui consum prea mare de curent, in cazul in care materialul din surub este insuficient
plastifiat. Asteptati 1 minut; apasati pe protectia la suprasarcind electrica (8), iar dispozitivul va reporni.

inceperea procesului de sudare

o Fixati sabotul de sudura necesar (1) WELDY conform paragrafului ,Schimbarea sabotului de sudura”.

¢ Sudarea poate incepe doar atunci cand dispozitivul a atins temperatura de functionare. in acest sens, actionati
butonul de pornire/oprire (10); puneti dispozitivul in functiune doar atunci cand electrodul de sudare cu
diametrul de 3 sau 4 mm a fost introdus in deschiderea pentru electrodul de sudura (4) si ldsati s iasa in
afard o cantitate mica de material plastifiat.

o Reglati incalzirea dispozitivului pAnd cand acesta atinge temperatura ideald pentru a incepe lucrarea.

incalzire Perioada de agteptare pentru

(pozitia 7) pornire: 10 minute Gata

Y

PERICOL!
A Nu introduceti electrozi de sudare in acelasi timp in ambele deschideri pentru electrodul de sudare.
Electrodul de sudare trebuie sd fie curat si uscat.
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inceperea procesului de sudare

Efectuati un test de sudurd si analizati.

Pentru a intrerupe extrudarea materialului, folositi butonul de pornire/oprire (10).

Directionati sabotul de sudura (1) cétre zona de sudare.

Preincalziti zona de sudare cu migcéri orientate inainte si inapoi.

Pozitionati dispozitivul in zona de sudare pregdtita si actionati butonul de pornire/oprire (10).

Efectuati un test de sudurd si analizati.

Reglati temperatura aerului cald cu ajutorul potentiometrului pentru temperatura aerului (12).

Tn cazul unui proces de sudare prelungit, butonul de pornire/oprire (9) poate fi mentinut in stare activé cu
ajutorul dispozitivului de blocare.

Asigurati-va ca electrodul de sudare de pe unitatea de derulare este suficient de curat.

Electrodul de sudare este tras induntru prin deschiderea pentru electrodul de sudare (4) in mod automat
dupd pornire. Nu trebuie impiedicatd intrarea electrodului de sudare in interiorul maginii.

Oprirea

Eliberati butonul de pornire/oprire a dispozitivului de blocare (9) prin apdsarea scurtd a butonului de
pornire/oprire (10) si apoi eliberarea acestuia. indepértati materialul de sudurd din sabotul de suduré pentru a
evita deteriorarea sabotului de sudurd la urmatoarea pornire.

Dispozitivul trebuie agezat doar pe suport (3).

Partea de metal din fata a dispozitivului $i materi-
alul de sudare au o temperaturd ridicata in timpul & Utilizati un postament
functionarii dispozitivului; nu le atingeti pentru a neinflamabil.

evita producerea arsurilor. Jetul de aer cald nu
trebuie directionat inspre persoane i obiecte.

Reglati potentiometrul pentru temperatura aerului (12) la ,,0”, 1asati dispozitivul s se raceasca.
Opriti de la intrerupatorul suflantei de aer cald (13).

Verificarea temperaturii materialului extrudat si a temperaturii de preincélzire

Temperatura materialului extrudat si a jetului de aer cald trebuie verificatd la intervale regulate de timp atunci
cand se efectueaza lucrari de sudura pentru o perioadd mai indelungatd: Trebuie utilizate dispozitive de masurare

a
p

temperaturii cu afisaj electronic rapid, cu sondele de temperaturd corespunzétoare. Trebuie determinatd tem-
eratura maxima a jetului de aer cald dintre planul orificiului de iesire al duzei si 0 adancime de 5 mm. Sonda de

masurare trebuie introdusa n sabotul de sudurd in mijlocul materialului extrudat pentru a-i masura temperatura.

Sensul de sudare

Sabotul de sudura (5) poate fi rotit la infinit in
sensul de sudare dorit prin sldbirea suruburilor de
strangere (18).

Suruburile de strangere (18) trebuie stranse bine
la loc.

tura de functionare. Lucrati doar cu manugi rezistente la temperaturi ridicate.

f Sabotul de sudurd trebuie schimbat doar atunci cand dispozitivul a atins tempera-



Sensul de sudare

Nivele recomandate pentru potentiometrul de la suflanta de aer cald:

Tip Material/diametru Nivel recomandat pentru suflanta
booster EX2 PE(@3/D4) PP(@3/24) 7
booster EX3 PE(@3/D4) PP (@ 3/ 4) 7

De retinut: nivelurile potentiometrului depind de temperatura mediului si de materialul folosit.

Schimbarea sabotului de sudura

e Sabotul de sudura trebuie schimbat doar atunci cand dispozitivul a atins temperatura de functionare.

m Lucrati doar cu manusi rezistente la
Pericol de ardere! temperaturi ridicate.

Opriti dispozitivul incalzit si deconectati-I
de la sursa de alimentare electrica.

_ 5 Sabot de sudurad
dte i 17 Suportul sabotului de
' sudurd

\ 18 Suruburi de strangere
19 Duza extruder
\ 20 Suruburi pentru sabotul
—J de sudura
21 Duza de preincdlzire

max. 4 mm

Demontare:

e QOpriti dispozitivul cat incd este cald si deconectati-| de la alimentarea cu curent electric.

o Indepértati suportul sabotului de sudurd (17) prin sldbirea suruburilor de strangere (18) din duza extru-
derului (19).

o Curatati duza extruderului (19) la fiecare inlocuire a sabotului de sudurd, inldturati orice resturi de sudurd si
asigurati-va cd este stransa bine.

e Scoateti sabotul de sudura (5) din suportul sabotului de sudura(17) prin slbirea suruburilor pentru sabo-
tul de sudura (20).

Montare:

o Curatati duza extruderului (19) cu o perie.

e Fixati sabotul de sudura (5) corespunzator cordonului de sudurd in suportul sabotului de sudura(17) prin
strangerea guruburilor pentru sabotul de sudura (20). Sabotul de sudura (5) si suportul sabotului de
sudurd(17) trebuie stranse bine cu suruburile pentru sabotul de sudura (20).

e Atasati bine o unitate sabot de sudura (17) + (5) de duza extruderului (19) , folosind suruburile de stran-
gere (18).
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inlocuirea periilor de carbune (masina de gaurit)

2. Scoateti capacul periei de carbon.
3. Puneti noua perie de carbon si ingurubati capacul.

de la sursa de alimentare electrica.

L ) 1. Desurubati capacul periei de carbon.
é Opriti dispozitivul incalzit §i deconectati-I

Accesorii

o Trebuie folosite doar accesorii WELDY.
o WELDY pune la dispozitie saboti de sudura corespunzatori pentru diferite tipuri de cordoane de sudura:

Semifab-  Sudurd  Sudurd  Sudurd  Exterior  Latime  Lungime

ricat nV decolt  prinsu- sudurd prin sudurd prin sudurd prin
prapunere  suprapu-  suprapu-  Suprapu-
nere nere nere
intretinere

« In caz de murdarire, curdtati cu o perie orificiul de intrare a aerului de pe suflanta de aer cald.

o Curatati duza extruderului (19)la fiecare inlocuire a sabotului de sudurd si inldturati orice resturi de material.

o \lerificati cablul de alimentare si stecdrul. Acestea nu trebuie sa prezinte deteriordri de naturd mecanica i
electrica. Curdtati in mod regulat furtunul pentru aer.

Service si reparatii

o Asigurati-va ca periile de carbon de la mecanismul de actionare si de la suflanta de aer cald sunt verificate de
Centrul dumneavoastra de Service dupa 100 ore de functionare. Mecanismul de actionare si suflanta de aer
cald se opresc automat la atingerea lungimii minime a carbunelui.

o Reparatiile pot fi efectuate numai de partenerii locali Weldy. Limitare la utilizarea de accesorii originale si piese
de schimb Weldy.

Garantie

« in cazul acestei scule, se aplic garantia acordata de partenerii locali Weldy. in cazul existentei unei garantii, de-
fectele de fabricatie vor fi reparate sau inlocuite de partenerii locali Weldy, dupd cum considerd acestia. Garantia
se va atesta pe baza unei facturi sau document de livrare. Elementele de incdlzire nu fac obiectul garantiei.

o QOrice alte revendicari in materie de garantie sunt excluse, cu exceptia celor ce fac obiectul prevederilor obliga-
torii ale legii.

e Garantia nu se aplica defectelor cauzate de uzurd, suprasarcind sau manipulare defectuoasa.

¢ Revendicarile in materie de garantie vor fi respinse in cazul aparatelor care au fost modificate de beneficiar.



Prirocnik za uporabo (prevod izvirnega prirocnika za uporabo) @

EJ] Pred uporabo pozorno preberite navodila za uporabo in jih shranite za mo-
rebitno uporabo v prihodnje.

WELDY booster EX2/EX3
Orodje za ekstruzijsko varjenje

Uporaba

Varjenje termoplastov polietilen (PE) in polipropilen (PP) za uporabo:

e v proizvodniji zabojnikov
e pri izdelavi plastike

e pri gradniji cevovodov
¢ na odlagaliscih in opus¢enih onesnazenih obmogijih

Opozorilo

> B

Pozor

00O ®@ ®

NEVARNO!

Odpiranje orodja je nevarno, saj pri tem izpostavite sestavne dele in povezave, ki
S0 pod elektricno napetostjo. Zato pred odpiranjem izkljuCite orodje iz elektriénega
omrezja. Elektricno prevodnih snovi (npr. PE-EL) ne smete variti.

Nevarnost za nastanek poZara ali eksplozije! Nepravilna uporaba rotnega
orodja za ekstrudiranje (npr. pregrevanje snovi) lahko predstavlja nevarnost za
nastanek pozara in eksplozije, zlasti v blizini gorljivih snovi in eksplozivnih plinov.

Nevarno — lahko povzroci opekline! Ne dotikajte se izpostavljenih kovinskih
delov in nastajajoce snovi, ko so vroCi. PoCakajte, da se naprava ohladi. Toka
vroCega zraka ali nastajajoce snovi ne usmerjajte proti ljudem ali Zivalim.

Nazivna napetost, ki je navedena na orodju, se mora ujemati z napetostjo elek-
tricnega omrezja.

Ce pride do izpada elektriéne energije, morate izklopiti stikalo puhalnika vrotega
zraka in pogon (sprostite blokirno napravo).

Za osebno zasCito na gradbiS¢ih mo€no priporoéamo, da orodje prikljucite na
zaScCitno stikalo na diferencni tok (RCCB — Residual Current Circuit Breaker).

Orodije je treba upravljati pod nadzorom. Zaradi vrocine se lahko vZgejo vnetljive
snovi, ki niso v vidnem polju. Stroj lahko uporabljajo samo usposobljeni stro-

kovnjaki ali druge osebe pod nadzorom usposobljenih strokovnjakov. Otroci ne
smejo uporabljati tega stroja.

Orodje zaS¢itite pred vlago in mokroto.

Popravila lahko izvajajo samo lokalni Weldy partnerji. Omejeno na uporabo z iz-
virno dodatno opremo in nadomestnimi deli proizvajalca Weldy.
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Skladnost

Druzba Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kagiswil/Svica, potriuje, da ta izdelek (v razliici, v
kateri je bil dan na trziS¢e) izpolnjuje zahteve naslednijih direktiv ES.
Direktive: 2006/42, 2014/30, 2011/65
Harmonizirani standardi: ~ EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

"o Ngq /M

Bruno von Wyl, vodja tehnoloSke sluzbe Peter Kathriner, generalni direktor

Kégiswil, 20.04.2016

Odlaganje

P54

Elektricno opremo, dodatno opremo in embalazo reciklirajte na okolju prijazen nacin. Samo za
drzave EU: Elektricne opreme ne odlagajte z gospodinjskimi odpadki!

Tehnicni podatki

booster EX2 booster EX3
Napetost vV~ 230 230
Napetost elektricnega omrezja je enosmerna
Poraba energije w 3000 3000
Frekvenca Hz 50/60 50/60
Temperatura zraka °C najvec 360 najve¢ 360
Temperatura sredstva za mehéanje  °C najve¢ 310 najve¢ 310
Zvocne emisije LpA (dB) 74 74
Velikost D x § x V mm 500% 140% 430 630 % 140 x 430
brez nastavka za varjenje
Teza kg 6,4 6,9
vkljuno s 3-metrskim kablom
Oznaka skladnosti C€ €3
Razred zascite Il =] =]
Izhodna mo¢ varjenja booster EX2 booster EX3
XasrL'Bﬂuz Iscgte(lwdrgZdom DVS 2211) @324 @324

3; zmogljivost varjenja [kg/h

govpreéng \J/rednosti ;J)ri éO [I-Iz% ] 1.5 () 1.5 (F) 2,4 (PF) 24FP)
B4; zmogljivost varjenja [kg/h] 22 (PE) 2,2 (PP) 34 (PE) 34 (PP)

(povpreéne vrednosti pri 50 Hz)

Tehnicni podatki in specifikacije se lahko spremenijo brez predhodnega obvestila.



Opis orodja

1. Nastavek za varjenje 6. Zadnji roCaj 10.Stikalo za vklop/izklop pogona

2. Cev za vroC zrak 7. Pogonska enota orodja

3. Drzalo orodja 8. Varovalka za zaSCito pred prekoraCitvijo  11.RoCaj

4. Odprtina za varilno Zico 9. Stikalo za vklop/izklop pogona blokire  12.Potenciometer temperature zraka
5. Puhalnik vroCega zraka naprave 13.Stikalo puhalnika vroCega zraka

Navodila za stikalo orodja:

 Orodje zazenete tako, da pritisnete in drZite stikalo za vklop/izklop pogona orodja (10).

o Orodje zaustavite tako, da spustite stikalo za vklop/izklop pogona orodja (10).

o 7Za preklop v samodejni nacin pritisnite stikalo za vklop/izklop pogona blokirne naprave (9), ko drzite stika-
lo za vklop/izklop pogona orodja (10).

Priprava na varjenje
Preden vkljucite napajanje, morajo biti vsa stikala izklopljena, potenciometer pa mora biti v polozZaju »0«.

RoCnega orodja za ekstrudiranje ne smete uporabljati v okolju, v katerem so vnetljive snovi, in na
obmodjih, kjer obstaja nevarnost za nastanek eksplozije. Orodje uporabljajte v stabilnem poloZaju. Ko
uporabljate orodje, povezovalni kabel in varilna Zica ne smeta biti ovirana, poleg tega ne smeta ovirati
uporabnika ali drugih oseb.

f Napajalna napetost mora biti enofazna in znaSati 220~230 V z najnizjo

elektricno obremenitvijo 3000 W.
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Priprava na varjenje

¢ Rocaj (11) je mogoCe namestiti na levi, desni ali spodnji del orodja.

« Ce uporabliate podalj$evalne kable, naj imajo minimalni pre&ni prerez. Podalj§evalni kabel mora biti odobren za
mesto uporabe (npr. na prostem) in ustrezno oznacen. Ce za napajanje uporabljate napajalno enoto, mora biti
njena nazivna mo¢ 2-krat visja od nazivne moci ronega orodja za ekstrudiranje.

Dolzina Minimalni precni prerez (pri ~230 V)
(m] [mm?]
do19 2,5
20-50 4,0
Vklop

¢ Rocno orodje za ekstrudiranje prikljucite v elektricno omrezje.
¢ Orodije vklopite s stikalom puhalnika vroéega zraka (13).
o Temperaturo vrocega zraka prilagodite tako, da potenciometer vro€ega zraka (12) nastavite v polozaj »7«.

Orodje se mora segrevati najmanj 10 minut, da doseZe obratovalno
temperaturo.

Vklop zas¢ite

Orodje je opremljeno z varovalko za zaScito pred prekoracitvijo (8) toka. V primeru previsoke porabe toka
se pogon samodejno izklopi, ¢e snov v vijaku ni dovolj zmeh¢ana. Pocakajte eno minuto; pritisnite varovalko
za zaScCito pred prekoracitvijo (8) in orodje se bo ponovno zagnalo.

ZacCetek postopka varjenja

o Namestite ustrezen nastavek za varjenje (1) WELDY, pri Cemer upoStevajte navodila v odstavku »Menjava
nastavka za varjenje«.

o 7 varjenjem lahko zaCnete, ko je dosezena obratovalna temperatura. V ta namen pritisnite stikalo za vklop/
izklop pogona orodja (10). Orodje upravljajte samo, ko je v odprtino za varilno Zico (4) vstavljena varilna
Zica s premerom 3 ali 4 mm, in poGakajte, da se iztisne manj$a koli¢ina zmehcane snovi.

o Prilagajajte temperaturo orodja, dokler ne doseze ustrezne temperature za zacetek varjenja.

Segrevanje Cakanje pred zagonom:
(polozaj 7) 10 minut

NEVARNO!
Varilnih Zic nikoli ne podajajte skozi obe odprtini za varilno Zico hkrati.

Varilna Zica naj bo Cista in suha.

Y

Pripravljeno
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Zacetek postopka varjenja

lzvedite poskusno varjenje in analizo.

Ce Zelite prekiniti ekstrudiranje snovi, uporabite stikalo za vklop/izklop pogonske enote orodja (10).
Nastavek za varjenje (1) usmerite na obmocje varjenja.

Obmocje varjenja predhodno segrejte s premiki naprej in nazaj.

Orodje postavite na pripravljeno obmocje varjenja in pritisnite stikalo za vklop/izklop pogona orodja (10).
lzvedite poskusno varjenje in analizo.

Prilagodite temperaturo vroCega zraka s potenciometrom temperature zraka (12).

V primeru dolgotrajnega postopka varjenja lahko zaklenete stikalo za vklop/izklop pogona blokirne naprave
(9), tako da blokirna naprava ostane aktivirana.

Preverite, ali je na enoti za odvijanje dovolj Ciste varilne Zice.

¢ Po zagonu orodje samodejno povlece varilno Zico skozi odprtino za varilno Zico (4). Postopek vle¢enja varilne
Zice ne sme biti oviran.

Izklop

o Stikalo za vklop/izklop pogona blokirne naprave (9) sprostite tako, da na kratko pritisnete stikalo za
vklop/izklop pogona orodja (10) in ga spustite. Snov za varjenje odstranite z nastavka za varjenje, da pre-
precite poSkodbe na nastavku ob naslednjem zagonu.

¢ Orodje lahko poloZite samo na drzalo orodja (3).

Ko orodje deluje, imata kovina na sprednjem
& delu orodja in snov za varjenje visoko tempera- & Uporabljajte negorlji-
turo. Ne dotikajte se ju, da se ne opeCete. Toka vo podlago.

vroCega zraka ne smete usmerjati proti ljudem
in predmetom.

 Nastavite potenciometer vrocega zraka (12) v poloZaj »0«, da se orodje ohladi.
o Prek stikala izklopite puhalnik vroGega zraka (13).

Preverjanje temperature ekstrudirane snovi in temperature predhodnega segrevanja

Ce varite dlje tasa, morate redno preverjati temperaturi ekstrudirane snovi in toka vrotega zraka: uporabljate
elektronska orodja za merjenje temperature s hitrim prikazom in z ustreznimi tipali temperature. DoloCiti morate
najvisjo temperaturo v toku vro¢ega zraka med izhodno ravnino nastavka in globino 5 mm. Tipalo za merjenje
vstavite v nastavek za varjenje v sredino ekstrudirane snovi, da izmerite njeno temperaturo.

Smer varjenja

o Nastavek za varjenje (5) lahko neomejeno
obraCate v Zeleno smer varjenja tako, da zrahljate
vijake objemke (18).

 Vijake objemke (18) morate nato trdno zategniti.

5 18

|

N

&
)

Nastavek za varjenje lahko zamenjate Sele takrat, ko orodje doseZe obratovalno temperaturo. Pri delu
uporabljajte izkljutno rokavice, ki so odporne na visoke temperature.
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Smer varjenja

Priporo¢ena nastavitev potenciometra puhalnika vroega zraka:

Vrsta Snov/premer Priporocena nastavitev puhalnika
booster EX2 PE (@ 3/ 4) PP (@ 3/ 4) 7
booster EX3 PE (@ 3/ 4) PP (@ 3/ 4) 7

Opomba: nastavitev potenciometra je odvisna od temperature okolja in uporabljene snovi.

Menjava nastavka za varjenje

» Nastavek za varjenje lahko zamenjate Sele takrat, ko orodje doseze obratovalno temperaturo.
Nevarnost opeklin! Pri delu uporabljajte izkljuéno
m rokavice, ki so odporne na visoke

temperature.
Izklopite vroCe orodje in ga izkljucite iz
elektricnega omrezja.

5 Nastavek za varjenje

s | 17 Drzalo nastavka za
' varjenje
18 Vijaki objemke

19 Nastavek za ekstrudiranje

5
\ 20 Vijaki nastavka za varjenje

21 Nastavek za predhodno
segrevanje

najve¢ 4 mm

Razstavljanje:

 Orodije izklopite, ko je toplo, in ga izkljucite iz elektricnega omrezja.

o Drzalo nastavka za varjenje (17) odstranite tako, da odvijete vijake objemke (18) z nastavka za ekstru-
diranje (19).

¢ \edno ko menjate nastavek za varjenje, o€istite ostanke varjenja z nastavka za ekstrudiranje (19) in preveri-
te, ali je trdno privit.

o Nastavek za varjenje (5) odstranite z drzala nastavka za varjenje (17) tako, da odvijete pritrdilne vijake
nastavka za varjenje (20).

Sestavljanje:

o Nastavek za ekstrudiranje (19) odistite s krtaco.

o Nastavek za varjenje (5), ki je primeren za Zelen spoj varjenja, pritrdite na drzalo nastavka za varjenje (17)
z vijaki nastavka za varjenje (20). Nastavek za varjenje (5) in drzalo nastavka za varjenje (17) popolno-
ma zategnite z vijaki nastavka za varjenje (20).

 Enoto nastavka za varjenje (17) + (5) Cvrsto pritrdite na nastavek za ekstrudiranje (19) z vijaki objemke (18).



Zamenjava grafitnih Setk (vrtalnik)

2. lzvlecite grafitno SCetko.
3. Namestite novo grafitno SCetko in privijte
pokrovgek.

) ; o R 1. Odvijte pokrovgek grafitne SCetke.
IzKlopite vroCe orodje in ga izkljucite iz
elektrinega omrezja.

Dodatna oprema

o Uporabljate lahko samo dodatno opremo proizvajalca WELDY.
o WELDY proizvaja nastavke za varjenje, ki so primerni za razlicne pogoste vrste spojev:

Raven Spojv  Kotnizvar Prekrivni ~ Vogalni ~ Vogalni  Vogalni

Spoj obliki Spoj  Spoj (zu-  spoj. spoj
Erke V nanji) (kratki) (dolgi)
VzdrZzevanje
o (e se odprtina za dovajanje zraka na puhalniku vrotega zraka umaZe, jo odistite s krtaco.
¢ \ledno ko menjate nastavek za varjenje, oistite nastavek za ekstrudiranje (19) in odstranite ostanke varjenja.
e Preverite, ali so na napajalnem kablu in vtiCu elektricne in mehanske poSkodbe.
e Redno Cistite zraéno cev.

Servisiranje in popravila

¢ Po 100 urah delovanja naj v servisnem centru pregledajo grafitne §Cetke pogona in puhalnik vrotega zraka.
Pogon in puhalnik vro¢ega zraka se samodejno izklopita, ko je dosezena minimalna dolzina grafita.

o Popravila lahko izvajajo samo lokalni Weldy partnerji. Omejeno na uporabo z izvirno dodatno opremo in nado-
mestnimi deli proizvajalca Weldy.

Jamstvo

e Zato orodje veljajo garancijske ali jamstvene pravice, ki jih zagotovijo partnerji podjetja lokalni Weldy. V primeru
garancijskih ali jamstvenih zahtevkov bodo partnerji podjetja lokalni Weldy po lastni presoji popravili ali zamen-
jali dele z okvarami, ki so nastale pri proizvodnii ali izdelavi. Jamstvene ali garancijske pravice je treba potrditi z
racunom ali dokumentom o dostavi. Grelni elementi so izkljuceni iz jamstva ali garancije.

o V skladu s predpisanimi zakonskimi dolochami se izkljugijo vsi dodatni garancijski ali jamstveni zahtevki.

o Jamstvo ali garancija ne velja za okvare, ki jih povzroCi obi¢ajna obraba, preobremenitev ali nepravilna uporaba.

o Jamstveni ali garancijski zahtevki za orodja, ki jih je kupec spremenil ali zamenjal, bodo zavrnjeni.
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PbKOBOACTBO 32 €KCNN0ATALMS (Opurwanio phKoBOACTEO 3a excrioarauys)

EJ] Mong npeay ynoTpe6a BHUMATENHO NPOYeTeTe UHCTPYKLMUTE 3a
eKCToaTauysa 1 ri ChxpaHsaBaiiTe 3a No-HaTaTbLLHK CNIPaBKMU.

WELDY bhooster EX2 / EX3
Anapart 3a eKCTPY3MOHHO 3aBapsBaHe

Mpunoxexne

3aBapsiBaHe Ha TepmonnacTmacy PE 1 PP 3a npunoxeHue B:

® POV3BOACTBO Ha KOHTEMHEPU

® y3rpaxaaHe Ha TpPGONPOBOIN

® 1POM3BOACTBO Ha nyiacTMacoBu U3aenua ® Jiena 3a oTnaabun 1 3aKpUT 3aMbpCEeHN NNOLLN

lNpepynpexneHue

> D

ONACHOCT!

OnacHOCT npu OTBAapsiHe Ha MHCTPYMEHTa MOpagu Hanuume Ha OTKpUTM
KOMMOHEHTW 1 BPb3KK NOf HanpexeHue. Mopaau T0Ba, Npeau 0TBapsHe,
V3KMIOYBANTE LLIENCena, 3a fja Ce rapaHTupa U3KIIYBAHETO HA MHCTPYMEHTA
OT efleKTpryeckara Mpexa. EnekTpoHHo nposopgL Matepuan (Hanp. PE-EL) He
TpsibBa fa Objie 3aBapsiBaH.

OnacHoCT 0T Bb3HWUKBAHE Ha noxkap unu ekcnnoaus! HenpasunHara ynotpeda
Ha PbYHUS EKCTPYAEP (Hamp. MperpsiBaHe Ha MaTepnan) Cb3aaea pUCK OT MoXap
11 €KCMN03VS, 0COBEHO B BN30CT 10 3ananyiMy MaTepuanii i U3ByxnnBi ra3ose.

0nacHoCT - MOXKe Aa NPUYMHK n3rapsHua! He 10KOCBATE OrofieH MeTaHm
4acTV W noJaBaHWs Martepuan, Aokato ca ropewm. OcTaBeTe anaparta fa
3CTUHE. He HacouBaiTe CTpys ropeLL Bb3ayx Wim pasToneH nofasaH Matepuan
KbM X0Pa Wi XKIBOTHN.

BHumanune

OO ®

HoMWUHANHOTO HanpeXeHue, yKasaHo Ha MHCTPYMEHTA, TPS6Ba fja 0TroBaps Ha
HaNPEeXeHWETO Ha 3axpaHBalliata Mpexa.

AKO 3axpaHBAHETO OTMaaHe, NPEBKIIOYBATENSIT HA KOMMPECOpa 3a ropeLL, Bb3fyx
11 33[1BUKBAHETO TPSA6BA Aa ObAaT U3KNKHEH! (0CBOOOXABAHE HA (UKCATOPA).
3a uennTe Ha WHAMBMOyanHa 3awmura npu paboTa HUe HACTOATENHO
npenopbyYBame WMHCTPYMEHTBLT fia ce cBbpxe KbM RCCB (nedekTHoTOKOBA
3aumra).

MHCTPYMEHTBT Tpsi6Ba Aa paboTv NOA HabngeHue. TonnnHata Moxe fa
Bb3MN/1aMeH JIeCHO3anaIMMm MaTepuani, KOUTo He ca BUAMMIA. AnapaTbT MOXe
N1a 6bjie 13M0N3BaH camo 0T KBaNUULMPAHU CNELManuUCTL 1NN Nof, TEXHUS
KOHTPOS1. He e pa3peLueHo Aelia ia 13non3sar anapara.

MpeanassaiTe MHCTPYMEHTa OT BRara.

PeMoHTUTE MOraT fja Ce U3BbPLUBAT Camo 0T MECTHM NapTHLOpK Ha Weldy.
HanoxeHo e orpaHnyeHme 3a ynotpeba Ha anapara camo ¢ OpUriHanH1
akcecoapu 1 peaepsHu vactu Weldy.



CboTBETCTBME

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Switzerland notebpxzasa, ye T031 NPOAYKT,
B PA3NpOCTPaHsBaHIg OT HaC MOJEN, OTrOBaps HA N3UCKBAHNSTA Ha CeaHNTe AUpeKTvBu Ha EQ.

[npexTusn: 2006/42, 2014/30, 2011/65
XapMoH13npanm EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
CcTaHgapTi: EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

V4

Peter Kathriner,
reHepaneH AMpeKTop oTaen

Kaegiswil, 20.04.2016 . Qg Néq

Bruno von Wyl,
PbKOBOAWTEN TEXHUYECKM

N3xBbpnsiHe

3a OKOMHaTa cpeaa HauvH. Camo 3a ctpanute oT EC: He n3xBbprsiite enekTpuyeckoTo

EnexTpnyecko o6opyasaxe, akcecoapy 1 0nakoBku TpsioBa fa 6bar peLmkimpaniy no 6esonacex
0060pyaBaHe ¢ 6UToBIUTE OTNALbLLIM!

TexHU4YecKn faHHu

booster EX2 booster EX3
HanpexeHue vV~ 230 230
HanpexxeHneTo Ha 3axpaHBalliata Mpexa He MOXe
Ja ce 06pblua
KoHcymauus Ha MoLHoCT w 3000 3000
Yectota Hz 50/60 50/60
Temnepatypa Ha Bb3ayxa °C makc. 360 Makc. 360
Temnepatypa Ha nnacTugukaropa °C makc. 310 makc. 310
HuBo Ha emucus LpA (dB) 74 74
Pasmep 1 x Ll x B mm 500 x 140 x 430 630 x 140x 430
0e3 [1t03a
Terno kg 6,4 6,9
BK/1. KaOeN C AbmkuHa 3 m
MapkupoBKa 3a CbOTBETCTBUE Cce Cce
Knac Ha 3awwra Il = @
lNpon3soanTENHOCT NpU 3aBapsiBaHe booster EX2 booster EX3
3aBapbyHa npbyka, mm
(B cboTBETCTBYE C DVS 2211) @3/D4 @3/04
&3; NpoussoauTenHOCT npu 3aBapssaHe [Kg/y] PE15 PP 15 PE2 4 PP 2 4
(Cpeanm cToitHocTh npy 50 Hz) ' ' ' '
@ 4; Npon3BoanTeNHOCT Npu 3aBapsBaHe [kg/y] PE22 PP 22 PE34 PP 3.4

(CpemHu cToitHocTy npn 50 Hz)

TexHn4yeckuTe AaHHKU U cneuuduKkaLmn nognexar Ha npomsHa 6e3 npeaBapuTeNIHO NpeaynpexaeHne
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OnucaHme Ha UHCTPYMEHTA

1. HakpaiHuk 3a 3aBapsiBaHe 7. 3afBvKBaLL, MOayn 11.PbkoxBaTka

2. Tpbba 3a ropet Bb3ayx 8. [lpeanasuTen 3a 3alliuTa cpeLy 12.oTeHLMOMETbP Ha TeMnepaTypara

3. 0nopa Ha MHCTpyMeHTa npeToBapBaHe Ha Bb3gyxa

4. OTBOp 3a 3aBapbyHaTa 9. lpeBKntoYBaTeN 3a BKOYBaHE/ 13./3kntouBaren Ha komnpecopa 3a
npbyka W3KIKO4BaHe Ha ukcaTopa ropeL Bb3ayx

5. Komnpecop 3a ropet, Bbaayx 10.Cnycbk 3a BKIKOYBAHE/U3KNOYBaHE

6. 3aaHa pbkoxsaTka Ha MHCTPYMEHTa

YKasaHusi 3a CyCbKa Ha UHCTPYMEHTA:

o 3a BK/IIOYBAHE Ha NHCTPYMEHTA HATVCHETE W 33JPbXTE CMYCbKA 32 BKIIIOYBAHE/U3KIIH0YBaHe Ha
nHcTpymenTa (10)

e 3a CNMpaHe Ha MHCTPYMEHTa OTMYCHETE CAYCbKa 3a BKJKYBAHE/M3KI4BaHe Ha MHCTpymeHTa (10)

o JloKato AbpXWTE HATCHAT CNyCbKa 3a BKNOYBaHE/U3KIIl0YBaHe Ha MHcTpymeHTa (10), HaTucHeTe
NPEBKAOYBATENS 3a BKNOYBaHe/U3KIK0YBaHe Ha hukcaropa (9), 3a a BK/OYNTE MHCTPYMEHTA B
aBTOMATUYEH PEXMM.

MoproToBKa 3a 3aBapsiBaHe

Mpeayn aa BKNKYUTE 3axXpaHBaHETO, BCUYKW NPEBKAOYBATENN TPA6BA fa ObAat B USKIHOYEHO
nonoXeHue, a NOTEHUMOMETbPLT TPsIGBA Aa € B nonoxeHue "0".

PbYHUAT eKCTpyaep He Tpsibea Aa paboTu B Cpeda C Hanuune Ha NecHOBb3nnameHsBally ce
BELLECTBA WM TaM, KbIETO CbLECTBYBA ONACHOCT OT excnnoaus. Ocurypete CTabuiHoO paboTHO
nonoxeHue. [IBKeHNEeTo Ha CBbp3BaLLys Kabes 1 3aBapbyHaTta npbyka Tpsioea aa 6bae BUHArm

0e3npensaTCTBEHO 11 He TPsOBa [ja 3aTpyaHsaBa NoTpebuTENs uny apyru nnua no Bpeme Ha pabora.

MpoBepeTe fanu HaNPEXEHNETO Ha eNeKTPO3axpaHBaHETO &
efiHoa3oBo 220V ~230V ¢ MuHUMaNHa MoLHOCT Ha ToBapa 3000 W.



MoproToBKa 3a 3aBapsiBaHe

o PbkoxBatkata (11) Moxe fia O6blie MOHTVPaHa BNSBO, BASICHO UMW HA I0NHATA CTPaHa Ha MHCTPYMEHTA.

o Korato 113non3Bate yabmKUTENHN Kabeni, OCUrypPETE MAHUMAITHO CEYeHME. YObMKNTENHUAT kaben Tpstea
[Ja Objie NOAX0AALLY 32 MSCTOTO Ha ynoTpe6a (Hanp. Ha OTKPWUTO) M MapKkupaH B CbOTBETCTBME C TOBA. KoraTo
13M0N3BaTe reHepaTop 3a MoJaBaHe Ha enekTpo3axpaHeaHe, HOMUHANHATa MOLLHOCT TpsibBa Aa e: 2 X
HOMMHAITHATA MOLLHOCT Ha PbYHIS EKCTPYAEP

AvmxuHa MuHumanHo ceyenue (npu ~230V)
(m] [(mm?]
no19 25
20-50 4,0
BkiitouBaHe

o Bkntoyete puyHma ekctpynep WELDY KbM eNekTpo3axpaHBaHeTo.

o 3a BK/IIOYBAHE Ha WHCTPYMEHTA HATVCHETE NPEBKMYBATENA HAa KOMNpecopa 3a ropewy Bb3ayx (13).

o HacTpoiiTe TemnepaTtypara Ha ropeLms Bb3fiyX, Kato NOCTaBMTE NOTEHLMOMETbPA 3a Temneparypara Ha
Bb3gyxa (12) Ha no3uuns 7.

3a Jia focTurHe paboTtHa Temneparypa, MHCTPYMEHTBT € HyXHO fa
3arpsiea noxe 10 MUHYTU.

3awuTa npu craptTupaHe

/HCTPYMEHTBT € cHabfeH ¢ NpeAnasuTen 3a 3awmTa CpeLLy npeToBapBaHe no Tok (8). B cnyvaii Ha
TBbP/E BUCOKA KOHCYMaLMs Ha TOK, 3a/iBV)KBAHETO LLE CE U3KITH0YM aBTOMATMYHO, ako MaTepuansT
B LUHEKA e HEJ0CTATbYHO NnacTuduLMpaH. VisyakaiTe 1 MuHyTa. HaTucHeTe npeanasuTens 3a 3awura
CpeLLy npeToBapBaHe (8), IHCTPYMEHTDBT LLE Ce CTapTupa OTHOBO.

CrtapTupaHe Ha 3aBapb4Hus NpoLLEC

o MoHTupaiiTe HakpaiiHuKa 3a 3aBapsieaHe (1) WELDY B cboTBeTCTBME C MHADopMaLmsTa B naparpad "CmsHa
Ha HakpaliH1Ka 3a 3aBapsiBaHe".

o 3aBapsBaHETO MOXE [a 3arnoyHe BeAHara cref JoCTUraHe Ha paboTHaTta Temneparypa. 3a Tasu Len
HaTWCHETe CNMCHKA 3a BKNKYBAHE/U3KNYBaHe Ha MHCTPyMeHTa (10) 1 paboTeTe ¢ MHCTPYMEHTA camo,
KOrato Ce roJasa 3aBapbyHa npbyka ¢ Anametsp 3 uam 4 mm B oTeopa (4). Camo Masiko KONM4YeCTBO
nnactuduumMpad matepuan Tps6sa Aa ce Lonycka [a u3nusa ot fo3ara.

o Perynupaiite nofrpsiBaHETO Ha MHCTPYMEHTA, JOKATO JOCTUMHE UaeanHara Temneparypa 3a 3anoysaHe Ha
pa6ora.

3arpsiBaHe Mepvog Ha U34aKBaHe 3a

(no3unums 7) nyck 10 MUHYTI ToToBHOCT

Y
Y

ONACHOCT!
A Hukora He nofaBaiiTe eHOBPEMEHHO 3aBapbyHa MPbYKa B jBaTa 0TBOPA 32 3aBapbyHM MPbYKA.
lMNogaBaHaTa 3aBapbyHa Npbyka TPsioBa fja Objle YncTa u cyxa.
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o HakpaiiHukbT 3a 3aBapsiBaHe (5) Moxe Ja 6bae

o 3akpensawmTe BUHTOBE (18) Tps6Ba Aa bbaar

CrapTupaHe Ha 3aBapbyHus NPOLLEC

HanpaseTe npo6HO 3aBapsiBaHe 1 aHanm3.

3a NpeKbCBaHe Ha eKCTpy3usTa Ha J06aBbYHUS MaTepuar, U3MoN3BainTe CNycbKa 3a BKiYBaHe/
M3KNYBaHe Ha UHCTpymenTa (10)

Haco4eTte HakpaiHuKa 3a 3aBapsiBaHe (1) KbM 30HaTa Ha 3aBapkara.

MpeaBapuTenHO 3arpeiiTe 30HaTa Ha 3aBapkara C ABWKEHUS HaNpes U Hasag.

Mo3numMoHMpaliTe MHCTPYMEHTA HaJ, MOArOTBEHATa 30Ha HA 3aBapkaTa 1 BKIIOYETE CMyCbKa 3a BKMOYBaHe/
n3knioysade (10).

HanpaseTe npo6HO 3aBapsiBaHe 1 aHam3.

HacTpoliTe TemnepaTypaTa Ha ropeLLys Bb3fyx, KaTo 13noniaeare NoTeHUMOMeTbpa 3a Temneparypara Ha
Bb3ayxa (12).

B cnyyaii Ha NpoAb/KMTENHO 3aBapsiBaHe NPEBKIOYBATENAT 3a BKIHOYBAHE/M3KII0YBaHe Ha (hukcatopa
(9) MOXe J1a Ce 3abPXKM HATUCHAT C (huKcaTopa.

YBepeTe ce, Ye 3aBapbyHaTa Npbyka Ha MexaH13ma 3a pa3BuBaHe e JOCTaTb4yHO YiCTa .

3aBapbyHaTa Npbyka aBTOMATWYHO BNN3a Npe3 0TBOPA (4) cnef cTapTupaHe. Bnn3aHeTo Ha 3aBapbyHaTa
npbyKa Tpsitea aa 6bae 6e3npensiTCTBEHO.

WUsknioyBaHe

OcBo60/€eTe NPeBKNOYBaTENS 3a BKNOYBaHE/M3KIIK0YBaHe Ha thukcatopa (9) Karto KpaTko HaTUCHETe
crnycbka 3a BKNYBaHe/U3KIYBaHe Ha MHcTpymeHTa (10) v cnen ToBa ro otnycHeTe. A3Bagete
MaTepuan 3a 3aBapsiBaHe OT HakparHuKa, 32 4a U30ErHETE MOBPEXAAHETO My, KOraTo CTapTupare
MHCTPYMEHTA CNEeABaLLS MbT.

WNHCTpyMeHTBLT TpsibBa fia Ce NoNoXw Bbpxy onopara (3).

lpeaHata MeTanHa YacT Ha UHCTPYMEHTa 1 maTepuana A3non3Baiite
3a 3aBapsiBaHe ca C BUCOKA Temnepatypa, AoKaTo & OrHeyCTOnYMBa
WHCTPYMEHTBLT paboTu, He M1 AOKOCBaliTe, 3a fa OCHOBA.

n36erHete uarapsHus. CTpysiTa ropet Bbaayx He
TPsI6BA [1a C& HACOUYBA KbM XOpa 11 NpeaMeTH.

o HacTpoiTe NOTEHLWOMETbpA 3a TEMNepaTypa Ha Bbaayxa (12) B nosvns 0", 0CcTaBeTe MHCTPYMEHTA 1A U3CTUHE.
o I3KNtoyeTe NpeBKIIOYBaTENs Ha KoMNpecopa 3a ropety Bb3ayx (13).

MpoBepka Ha Temnepartypara Ha eKCTpyAMpaHUs maTtepuan 1 Temnepartypara Ha
npeABapuTenHo 3arpsiBaHe

TemnepaTyparta Ha eKkCTpyaupaHua Matepuan 1 Ha CTpysiTa ropeLl Bbayx TpsioBa fia GbaaT npoBepsBaHm
PEeJIOBHO, KOraTo Ce M3BbPLLIBAT 3aBapbyHM PAGOTU B NPOABLMKUATENEH Neprog OT Bpeme: Tpsbea Aa ce
13MoN3BaT eNEKTPOHHM NPUGOPY 3a M3MEepBaHe Ha TemnepaTypaTa ¢ Gbp3o NoKasBaHe, KOUTO UMAT NoAXOAsLLM
TeMnepaTypHi Jatunuy. TpsoBa [a ce Onpeaent Haii-BUcoKaTa TeMnepaTypa Ha CTpysTa ropeLl, Bb3ayx Mexzy
3XOAHOTO OTBLPCTE Ha [if03aTa 1 B IbnGo4YmHa 5 mm. 3a 3MepBaHe Ha Temneparypata Ha ekcTpyanpaHus
Matepuan, coHjata 3a uamepsaHe TpsAbea Ja 6b/e NocTaBeHa B cpefiaTa Ha HakpaiiHiKa 3a 3aBapsiBaHe.

Mocoka Ha 3aBapsiBaHe

3aBbpTaH 6E3CTENEHHO B KenaHata nocoka Ha
3aBapsiBaHe, Kato Ce PasBuAT 3aKpenBawmTe
BUHTOBE (18).

3aTerHaru fo6pe cnef Tosa.

pa6oTHaTa ci1 Temnepatypa. Mo Bpeme Ha paboTa BUHATM HOCETE TEPMOYCTOYNBY PhKaBULM.

f HakpaliHuKbT 32 3aBapsiBaHe TPsi0Ba fja Ce CMEHS CaMo, KOraTo MHCTPYMEHTBT € A0CTUrHas



lMocoka Ha 3aBapsiBaHe

MpenopbynUTENHO NONOXEHNE HA NOTEHLMOMETbPA Ha KOMNPEecopa 3a ropeLy, Bb3ayx:
NpenopbynTeNIHO NONOXKEHUE Ha

Tun Marepuan/fiuameTbp KOMMpecopa 3a ropetl, Bbaayx
booster EX2 PE(@3/ D4 PP(@3/D4) 7
booster EX3 PE(@3/@4) PP(@3/D4) 7

3abenexka: noiokeHnaTa Ha NnoTeHLMOMETbPA 3aBIUCAT OT TemMNepaTypaTa Ha OKonHaTa
Cpefia v Ha U3MOoN3BaHNs marepuan.

CMsiHa Ha HaKpaiiHMKa 3a 3aBapsBaHe

o HakpailHuKbT 32 3aBapsiBaHe TpAGBa Ja Ce CMeHst CaMo, KOraTo MHCTPYMEHTBLT e J0CTUrHan paboTHaTa cu
TeMnepaTypa.

OnacHocT 0T u3rapsiHus! ﬂ o Bpeme Ha paboTa BUHary HoceTe
TEPMOYCTOYMBN PbKABULN.

N3knioyeTe WHCTPYMEHTA W U3BALETE
iencena oT ef1eKTpo3axpaHBaHeTO.

5 HakpaliHuk 3a

% 21 3aBapABaHe
18 . = 17 [bpxay Ha HakpaiHnka
o 3a 3aBapaBaHe

18 3akpenBalLy BUHTOBE
19 [lio3a Ha ekcTpynepa
20 BuHTOBE Ha HakpaiHuka

~ 5
! ] e \ |
- 3a 3aBapsiBaHe
/" e =l
20

21 [lio3a Ha npefBapuTeNHms

L4
18
Makc. 4 mm MOArpeB

a 7

Pasrno6sisaHe:

o /I3KI0YETE MHCTPYMEHTA, [JOKATO € TOMbJI U M0 U3KIKOYETE OT E/1EKTPO3aXPaHBAHETO.

o (BaneTe AbpXKaya Ha HakpanHuKa 3a 3aBapsiBaHe (17), kaTo pas3BueTe 3aKpensalyyuTe BUHTOBE (18) oT
[Jto3ara Ha ekctpyaepa (19).

o [pu BCSIKa CMsHA HA HAKpaHMKa 3a 3aBapsiBaHe NoYuCTBalTe Aro3ara Ha ekctpygepa (19) ot ocTarbum oT
marepuana 1 nposepsiBaiiTe fany BUHTOBETE 3a 3aTerHaTi Joope.

o (BaneTe HaKpanHMKa 3a 3aBapsiBaHe (5) 0T AbpKaya Ha HakpanHuKa 3a 3aBapsiBaHe (17), kato
pa3BieTe BUHTOBETE 3a 3aKpenBaHe Ha HaKpanHuKa 3a 3aBapsBaHe (20).

Crno6siBaHe:

e [louncTeTe Aro3ata Ha ekctpynepa (19) ¢ yetka.

o C BUHTOBETE 32 3aKpenBaHe Ha HaKpanHWKa 3a 3aBapsBaHe (20) 3akpeneTe Noaxoasll, 3a 3aBapbyHis
LUeB HaKpaWHUK (5) KbM Ibpxaya 3a HaKpanHuKa 3a 3aBapsiBaHe (17). HakpaliHukbT 3a 3aBapsiBaHe (5)
1 AbPXaybT HA HaKpaiHUKa 3a 3aBapsBaHe (17) TpsbBa HaneXaHO Aa 6baaT 3aTerHaTi C BUHTOBETE 3a
3aKpenBaHe Ha HakpailH1Ka 3a 3aBapsiBaHe (20).

e [pukpeneTe GNOKa Ha HakpaiiHUKa 3a 3aBapsBaHe (17) + (5) KbM Ato3ata Ha ekctpyaepa (19)
HaZEXAHO C NoMOLLTA Ha BUHTOBETE 3a 3akpensaHe (18).
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MogmsHa Ha Kap6oHOBUTE YETKU (MPOOUBHA MALLVHA)

1. Pa3BuiiTe Kanaykata Ha kapboHoBaTa YeTKa.

2. 13BajeTe kapboHOBATa YETKA.

3. locTaBeTe HOBa KapOlOHOBA YETKA 1 HABMIATE
Kanaykara.

3KnioueTe MHCTPYMEHTA M M3BajeTe
Liercena oT eneKTpo3axpaHBaHeTo.

MpuHaaeXxHocTy

o Tps6Ba Ja ce u3non3sar camo akcecoapu Ha WELDY.
o WELDY npepnara To4HMTE HaKpanHULM 32 3aBapsABAHE 32 Pa3nnyHIUTE 00UYAiHYM BILOBE 3aBaPbYHM LLIEBOBE:

[TpaseH V- ‘brnos [Npunokpusatl, brnos ‘brnos ‘brnos

o6paseH e leB lIeB,  LUEB, KbC  LUEB,

ien BbHLLEH ObITbr
Mopnpbxka

o B cnyyail Ha 3aMbpcsiBaHe, NOYNCTBANATE Bb3AyLLHIS BXOAEH 0TBOP Ha KOMNPECOPA 3a ropeLL, Bb3fyX C YeTKa.

o [louncTBaiiTe Ato3aTa Ha ekcTpyaepa (19) BCekn NbT NPy CMSHA Ha HaKPaliHWKa 3a 3aBapsiBaHe
OTCTPaHsBaNTE BCWUYKM OCTATbLM OT 3aBapsiBaHETO.

o [IpoBepeTe 3axpaHBallys WHyp (1) 1 Lwencena 3a enekTpUYecKn 1 MexaHuyHI NoBpeay.

o PerynspHo no4YncTBaiiTe Bb3AyLWIHUS WAHT.

CepBu3 N PEMOHT

o [lorpimkeTe ce KapBOHOBITE YETKI Ha 3aABWKBALLMS [ABATaTeN U HA KOMMPEecopa 3a Bb3ayx Aa 6baat
MPOBEPEHI OT BalLns cepBu3eH LieHTbP cnes 100 paboTHKM Yaca. 3a[BKBAHETO 1 KOMMPECOPbT 3a Bb3fyX Ce
W3KITKOYBAT aBTOMATIYHO, CNef, KaTo Ce JOCTUIHE MUHMMAnHaTa Ab/DKHA Ha KapboHoBaTa YeTKa.

o PeMOHTITE MOraT Aa Ce U3BbPLLBAT CamMo OT MeCTHI NapTHbopK Ha Weldy. HanoxeHo e orpaHuyeHmne 3a
ynoTpeba Ha anaparta camo C OpUriHaNHK akcecoapy u peaepsHi Yacty Weldy.

FapaHuus

e 32 T03W MHCTPYMEHT TPsi6Ba Ja Ce npunara rapaHLnaTa Ui rapaHLMoHHITE npaga, AaeHn OT MECTHM

naptHbopuTe Ha Weldy. B cnyyart Ha rapaHLus unn rapaHuMOHHI CKOBE BCAKaKBY [EDEKTY NpY NPOM3BOACTBO
WK BCNEACTBME HA HEKAYECTBEHA paboTa, L ObaT UK OTCTPAHEH!, UK NOAMEHEHN OT MECTHI NapTHbOPK Ha
Weldy no HeroBo ycmoTpeHue. [apaHLyst vnm rapaHLyoHHY npasa TPsiosa Aa ce YA0CTOBepsiBaT Ypes (akTypa
WK IOKYMEHT 3a [l0CTaBKa. HarpeBaTenHuTe eneMeHTu He Ca BKIKOYEHI B rapaHLmsTa.

o JloMb/IHWTENHA rapaHLns UK rapaHUYoHHI UCKOBE Ce M3KITKOYBAT ChITIACHO YCOBUSTA Ha 3ab/KUTENHITE

npaBHY pasnopeaou.

o [apaHuusTa He ce npunara 3a AedeKTy, Bb3HUKHANN BCNEACTBYE HA HOPMAHO U3HOCBaHE W CKbCBaHE,

MPEToBapBaHe N HenpaBuiiHa ekcnnoataumus.

e [apaHLMOHHITE UCKOBE LLiE GbJAT OTXBbPASAHN 38 MHCTPYMEHTU, KOUTO ca 61N NpenpassiHA U NPOMEHSIHYA

OT KynyBaua.



Kasutusjuhend (kasutusjuhendi originaal) @

EJ] Lugege kasutusjuhend hoolikalt 1&bi ja hoidke edaspidiseks kasutamiseks

alles.

WELDY booster EX2 / EX3
Kasiekstruuder

Rakendusala

PE ja PP termoplastide keevitamine jargmistes rakendustes:
e konteinerehitus e torujuhtmete rajamine
e plasttootmine e priigilad ja hiiljatud reostatud piirkonnad

Hoiatus!
OHT!

Tooriista avamine on ohtlik, kuna selles on pingestatud komponente ja thendusi.
Seetdttu tuleb enne t6oriista avamist see elektrivorgust fldsiliselt lahti ihendada.
Elektrit juhtivat materjali (nt PE-EL) ei tohi keevitada.

Tule- ja plahvatusoht! Kasiekstruuderi vale kasutamine (nt materjali ligne kuu-
mutamine) voib tekitada tule- ja plahvatusohu, eriti kergestisiittivate materjalide ja
plahvatusohtlike gaaside ldheduses.

Oht — vdib pohjustada péletushaavu! Arge puudutage katmata metallosi ega
véljuvat kuuma materjali. Laske seadmel maha jahtuda. Arge suunake kuu-
madhujuga ega valjuvat kuuma materjali inimeste ega loomade suunas.

> B

Ettevaatust.

Tooriistal kirjasolev nimipinge peab vastama elektrivorgu pingele.
Elektrikatkestuse puhul tuleb kuumadhupuhuri liliti ja mootor vélja Illitada (va-
bastage lukusti).

Tootajate ohutuse tagamiseks soovitame tungivalt (ihendada todriista toiteahe-
lasse, milles on lekkevoolukaitse (RCCB, Residual Current Gircuit Breaker).

Tooriista tuleb kasutada jérelevalve all. Kuumus voib siilidata materjale, mis ei
ole kasutajale nihtavad. Seadet vdib kasutada vaid kvalifitseeritud spetsialist
vOi kvalifitseeritud spetsialisti jarelevalve all. Lapsed ei tohi seadet kasutada.

Kaitske tGoriista niiskuse ja vee eest.

Remonti voib teostada ainult kohalikud Weldy partnerid. Kasutada tohib ainult
Weldy originaaltarvikuid ja -varuosi.

OO ®
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Nouetele vastavus

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Switzerland kinnitab, et see toode sel kujul,
mida meie miilime, vastab jargmiste ELi direktiivide nouetele.

Direktiivid:
Untlustatud standardid:

Kaegiswil, 20.04.2016

2006/42, 2014/30, 2011/65

EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Xﬂmo AN

Bruno von Wyl, CTO

Kasutusest korvaldamine

P54

Tehnilised andmed

Pinge

V~

Toitejuntmete polaarsus ei ole muudetav

Elektriline voimsus
Sagedus
Ohutemperatuur

Pehmendi temperatuur

Helirdhu tase
Suurus P x L x K
ilma keevitustallata
Kaal

sh 3 m kaabel
Vastavusmérgis
Kaitseklass Il

Keevituskiirus
Keevitusvarras mm

W
Hz
°C
°C

LpA (dB)

mm

kg

(vastavalt standardile DVS 2211)
[@3; Keevituskiirus [kg/h]
(keskmised vaartused sagedusel 50 Hz)

[@4; Keevituskiirus [kg/h]
(keskmised vaartused sagedusel 50 Hz)

V4

Peter Kathriner, GM

booster EX2
230

3000
50/60
max 360
max 310
74
500 140x 430

6,4

€
=]

booster EX2

D314
PE1,5 PP 1,5

PE2,2 PP 2,2

Tehnilisi andmeid ja spetsifikatsiooni vidakse etteteatamiseta muuta.

Elektriseadmed, tarvikud ja pakendid tuleb kasuliku tGdea Iopus keskkonnaséastlikul viisil ringlusse
viia. Ainult ELi riikides: Arge visake kasutusest korvaldatud elektriseadmeid olmejdatmete hulka!

booster EX3
230

3000
50/60
max 360
max 310
74
630 x 140 x 430

6.9

€
=]

booster EX3
@314

PE2,4 PP 2,4

PE 3,4 PP 3,4



Tooriista kirjeldus

1. Keevitustald 6. Tagakéepide 11.Kéepide

2. Kuumadhutorud 7. Mootor 12.0hutemperatuuri potentsiomeeter
3. Todriista tugi 8. Liigvoolukaitse 13.Kuumadhupuhuri liliti

4. Keevitusvarda ava 9. Mootori paastiku lukusti

5. Kuumadhupuhur 10.Tooriista mootori padstik

Tooriista liiliteid puudutavad juhised

o Tooriista kdivitamiseks hoidke all todriista mootori padstikut (10)

o Tooriista seiskamiseks vabastage tooriista mootori padastik (10)

o Automaatreziimi aktiveerimiseks hoidke all téoriista mootori paastikut (10) ja vajutage samal ajal mootori
padstiku lukustit (9).

Keevitamiseks valmistumine
Enne toite ihendamist tuleb kaik liilitid vélja liilitada ja potentsiomeeter asendisse ,,0” keerata.

Kasiekstruuderit ei tohi kditada tule- ega plahvatusohtlikus keskkonnas. Hoidke t6driista kasutamise
A ajal stabiilselt. Toitekaabel ja keevitusvarras peavad vabalt jooksma nii, et need ei takistaks kasutajat.

Toiteahel peab olema Uihefaasiline, vahelduvpingega 220 V kuni 230 V
ja minimaalse koormustaluvusega 3000 W.
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Keevitamiseks valmistumine

o Kéepideme (11) voib paigaldada tddriista vasakule, paremale voi alumisele kiiljele.

o Pikenduskaabli kasutamisel peab selle ristldikepindala olema piisav. Pikenduskaabel peab olema kasutuskohas
(nt valitingimustes) kasutamiseks heaks kiidetud ja kandma vastavat margistust. Kui kasutate generaatorit,

peab selle nimivoimsus olema késiekstruuderi nimivéimsusest 2 korda suurem.

Pikkus Minimaalne ristldige (pingel ~230 V)
[m] [mm?]
kuni 19 2,5
20-50 4,0

Sisseliilitamine

o Uhendage WELDY kasiekstruuder elektrivérguga.
o Lilitage t6oriist sisse kuumadhupuhuri liilitiga (13).

¢ Reguleerige kuuma 6hu temperatuur 6hutemperatuuri potentsiomeetriga (12) asendisse 7.

f Tooriistal kulub td6temperatuuri saavutamiseks vahemalt 10 minutit.

Kaivituskaitse

Tooriistal on liigvoolukaitse (8). Kui teos olev materjal ei ole piisavalt pehme, siis mootori voolutugevus
touseb ja kaitse liilitab mootori automaatselt valja. Oodake 1 minut ja vajutage liigvoolukaitsmele (8); todriist

kdivitub uuesti.

Keevitamise alustamine

o Paigaldage ndutav WELDY keevitustald (1) vastavalt jaotisele ,Keevitustalla vahetamine”.

o Keevitamist saab alustada t66temperatuuri saavutamisel. Selleks vajutage tooriista mootori paastikut (10)
(samal ajal tuleb keevitusvarda avasse (4) sd6ta 3 kuni 4 mm labim6dduga keevitusvarrast) ja ekstrudeerige
véike kogus pehmenenud materjali.

o Reguleerige tdriista temperatuuri, kuni see on konkreetse 00 jaoks optimaalne.

Kuumutamine
(asend 7)

Soojenemisaeg:
10 minutit

Y

OHT!
A Keevitusvarrast ei tohi kunagi so6ta mdlemasse keevitusvarda avasse korraga.
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Hoidke keevitusvarda sGoturit puhta ja kuivana.

Valmis




Keevitamise alustamine

Tehke testkeevitus ja kontrollige tulemust.

Materjali ekstrusiooni katkestamiseks kasutage tooriista mootori paéstikut (10).

Suunake keevitustald (1) keevitustsoonile.

Eelsoojendage keevitustsooni edasi-tagasi ligutustega.

Paigutage téoriist ettevalmistatud keevitustsoonile ning vajutage tddriista mootori paéstikule (10).
Tehke testkeevitus ja kontrollige tulemust.

Reguleerige kuuma 6hu temperatuuri 6hutemperatuuri potentsiomeetriga (12).

Kui keevisliide on pikk, saab rakendada mootori paéstiku lukusti (9), vajutades seda.

Tagage, et keevitusvarda sooturis oleks piisavalt puhast keevitusvarrast.

Kaivitamise jérel alustatakse automaatselt keevitusvarda tdmbamist 1abi keevitusvarda ava (4). Keevitusvarda
sissetdmbamist ei tohi takistada.

Viljaliilitamine

¢ Vabastage mootori paastiku lukustus (9), vajutades korraks todriista mootori padstikut (10). Puhastage
keevitustald keevitusmaterjalist, et véltida keevitustalla kahjustumist jargmisel kéivitamisel.
o Tooriista tohib asetada ainult toériistatoele (3).

Keevitusmaterjal ja sisselillitatud tooriista Kasutage tulekindlat
& metallpinnad ja on kuumad — rge puudutage alust.
neid, sest vastasel juhul vdite saada pdletus-

haavu. Kuumadhujuga ei tohi suunata inimeste
ega esemete suunas.

¢ Reguleerige dhutemperatuuri potentsiomeeter (12) vaartusele ,,0” ja laske todriistal maha jahtuda.
e Lilitage kuumadhupuhuri liiliti (13) vélja.

Véljutatud materjali temperatuuri kontrollimine ja eelsoojendustemperatuur

Pikaalalisel keevitamisel tuleb valjutatud materjali ja kuumadhujoa temperatuuri korrapéraselt kontrollida. Ka-
sutada tuleb temperatuuri kiiresti modtvaid digitaaltermomeetreid koos sobivate temperatuurisondidega. Modta
tuleb kdrgeim temperatuur kuumadhujoas duisi valjundtasandist kuni 5 mm stigavusel. Temperatuurisond tuleb
sisestada keevitustalda materjali véljutustee keskele.

Keevitussuund

o Keevitustalda (5) saab piorata tépselt vastavalt
keevitustsooni kaldele, pdorates kinnituskruvisid
(18).

o Reguleerimise jdrel tuleb kinnituskruvid (18)
uuesti korralikult pingutada.

Keevitustalda tohib vahetada ainult siis, kui todriist on té6temperatuuril. ToGtami-
sel peab kasutama kuumakindlaid kindaid.
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Keevitussuund

Kuumaéhupuhuri potentsiomeetri soovitatavad asendid

Tiiiip Materjal/liibimaot Puhuri potentsiomeetri soovitatav

asend
booster EX2 PE(@3/D4) PP (@ 3/ 4) 7
booster EX3 PE(@3/T4) PP (@ 3/ 4) 7

Mérkus: potentsiomeetri vajalik asend oleneb keskkonna temperatuurist ja kasutatavast ma-
terjalist.

Keevitustalla vahetamine

e Keevitustalda tohib vahetada ainult siis, kui tooriist on todtemperatuuril.

Poletushaavade oht! ToGtamisel peab kasutama kuuma-
kindlaid kindaid.

Lilitage késiekstruuder vdlja ja tihendage
see elektrivorgust lahti.

Tl_ . 5 Keevitustald
17 Keevitustalla hoidik
5 18 Kinnituskruvid
\ _J 19 Ekstruuderi diitis

20 Keevitustalla kruvid
max4mm | 21 Eelsoojendusdiiis

Demonteerimine

o Lilitage t00soe tooriist vdlja ja (ihendage elektrivorgust lahti.

o Eemaldage keevitustalla hoidik (17), vabastades kinnituskruvid (18) ekstruuderi diiiisist (19).

o |ga kord, kui keevitustalda vahetate, puhastage ekstruuderi diiiis (19) keevitusjaakidest ja veenduge, et see
on korralikult sisse keeratud.

o Eemaldage keevitustald (5) keevitustalla hoidikust (17), keerates lahti keevitustalla kinnituskruvid (20).

Monteerimine

o Puhastage ekstruuderi diiiisi (19) harjaga.

o Kinnitage soovitud keevisdmblusele vastav keevitustald (5) keevitustalla hoidikusse (17), sisestades kee-
vitustalla kinnituskruvid (20). Keevitustald (5) ja keevitustalla hoidik (17) tuleb korralikult kinni pingutada
keevitustalla kinnituskruvidega (20).

e Kinnitage keevitustalla komplekt (17) + (5) ekstruuderi diiiisiga (19) , pingutades Kkinnituskruvid (18)
kindlalt.



Siisinikharjade asendamine (mootoris)

Lilitage kasiekstruuder vélja ja 1. Keerake stisinikharja kork lahti.
lhendage see elektrivorgust lahti. 2. \Gtke sisinikhari vélja.
3. Sisestage uus stisinikhari ja keerake kork tagasi.

Tarvikud

o Kasutada tohib ainult WELDY tarvikuid.
o \WELDY tootevalikus on kdigile tudpilistele keevisdmblustele sobivad keevitustallad:

Pokkom- V-Omblus Nurkdm-  Kattedm-  Nurklite  Nurklite  Nurkliite

blus blus blus vélisom-  sisedbm-  sisedm-
blus blus,  blus, pikk
Iiihike
Hooldus

Kui kuumadhupuhuri 6huvétuava kogub tolmu, puhastage seda harjaga.

Puhastage ekstruuderi diiiisi (19) iga kord, kui keevitustalda asendate, et keevitusjddgid eemaldada.
Kontrollige toitekaablit ja pistikut elektriliste ja mehaaniliste kahjustuste suhtes.

Puhastage ohutorusid korrapéraselt.

Tehniline hooldus ja remont

e |ga 100 tootunni jarel laske hoolduskeskuses mootori ja kuumadhupuhuri stisinikharju kontrollida. Kui stisinik-
harja on jadnud teatud minimaalne pikkus, liilitatakse mootor ja kuumadhupuhur automaatselt vélja.

o Remonti voib teostada ainult kohalikud Weldy partnerid. Kasutada tohib ainult Weldy originaaltarvikuid ja
-varuosi.

Garantii

o Selle todriista suhtes kehtivad kohalikud Weldy partnerite antavad garantiid. Garantii alla kuuluvate tootmis- voi
koostedefektide korral remondib kohalikud Weldy partner toote véi asendab selle omal &randgemisel. Garantii
kehtivust tuleb téendada ostukviitungiga voi tarnedokumendiga. Kitteelemendid ei kuulu garantii alla.

» Tootja vastutus on piiratud sonaselgelt antud garantiidega, vélja arvatud juhul kui kohaldatavad Gigusaktid
keelavad sellist vastutuse piiramist.

o (Garantii ei kehti normaalsest kulumisest, tlekoormamisest voi vadrkasutamisest pohjustatud defektidele.

o Kui ostja on t6driista modifitseerinud voi muutnud, siis garantiindudeid ei tunnistata.
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@ Eksploatavimo instru kcija (Originalioji eksploatavimo instrukcija)

EJ] Prie§ pradedant naudoti praSome atidziai perskaityti eksploatavimo instruk-
cijg ir jg pasilaikykite, kad véliau galétuméte jg paskaitinéti.

+~WELDY booster EX2 / EX3*
Ekstruzinis suvirinimo aparatas

Naudojimas

Polietileno (PE) ir polipropileno (PP) termoplastiky suvirinimas:

e gaminant konteinerius

e montuojant vamzdynus

e naudojant plastiko gaminiy gamybai e sgvartynuose ir uzdarosiose uzterstose zonose

|spéjimas

B> B B

PAVOJUS!

Atidarius prietaisg kyla pavojus, nes atidengiami jtampingieji komponentai ir jung-
tys. Todél prie$ atidarydami prietaisg iStraukite jo maitinimo laido kiStukg, kad
prietaisas bty atjungtas nuo tinklo. Neleidziama suvirinti elektrai laidziy medziagy
(pvz., elektrai laidaus polietileno (PE-EL)).

Gaisro ir sprogimo pavojus! Rankinj ekstruderj naudojant ne pagal reikalavimus
(pvz., jeigu medziaga pernelyg jkaitinama) kyla gaisro ir sprogimo pavojus, ypac
greta degiyjy medziagy ir sprogiyjy dujy.

Pavojus nusideginti! Draudziama liesti neizoliuotas metalines dalis ir iSstumi-
amg medziagg, kol Sios dalys ir medziaga néra atauSusi. Palaukite, kol prietaisas
atau$. KarsSto oro ar iSstumiamos medziagos srove draudziama nukreipti j Zmones
ar gyvunus.

Démesio

OO ®

Ant prietaiso nurodyta vardinés jtampos verté turi atitikti maitinimo tinklo jtam-
pos verte.

Jeigu nutrliksta maitinimas, karSto oro pastuvas jungiklis ir pavara turi bati i§jun-
giama (atleidZiamas pavaros fiksavimo jtaisas).

Siekiant statybos aikStelése uztikrinti asmening sauga primygtinai rekomenduo-
jame prietaisg jungti naudojant RCCB (liekamosios srovés valdomg jungtuva).

Naudojamas prietaisas turi bati stebimas. Nuo karScio gali uzsiliepsnoti degio-
sios medziagos, kurios yra uz operatoriaus apzvalgos zonos. Prietaisg leidZziama
naudoti tik kvalifikuotiems specialistams arba jiems prizidrinti. Vaikai negali
naudoti Sio prietaiso.

Prietaisas turi biti apsaugomas nuo vandens ir drégmes.

Remontas gali atlikti tik vietos "Weldy" partneriai. LeidZiama naudoti tik originalius
bendroves, Weldy* priedus ir atsargines dalis.



Atitiktis
sLeister Technologies AG“, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Switzerland, patvirtina, kad Sis prietaisas,
t. y. tokia jo versija, kurig mes teikiame rinkai, atitinka toliau nurodyty EB direktyvy reikalavimus.
Direktyvos: 2006/42, 2014/30, 2011/65

Darnieji standartai: EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

“Stowe NESQ Vy /e

Bruno von Wyl, CTO Peter Kathriner, GM

Kaegiswil, 20.04.2016

Salinimas

Elektros jranga, priedai ir pakuoté turi bati Salinama laikantis aplinkos apsaugos reikalavimy. Tik ES
valstybéms naréms: Elektros jrangg Salinti su buitinémis atliekomis draudziama!

Techniniai duomenys

booster EX2 booster EX3
Jtampa V~ 230 230
Maitinimo jtampos verté néra keic¢iama
Suvartojama galia W 3000 3000
Daznis Hz 50/60 50/60
Oro temperatira °C ne aukstesné kaip 360 ne aukstesne kaip 360
Plastifikavimo temperatiira °C ne aukStesné kaip 310 ne aukStesneé kaip 310
Skleidziamo garso lygis LpA (dB) 74 74
Gabaritiniai matmenys llgis x Plotis x Aukstis mm 500x 140 430 630 x 140x 430
be suvirinimo antgalio
Masé kg 6,4 6,9
jskaitant 3 m kabel]
Atitikties Zyma C€ €3
Apsaugos klasé Il =] =]
ISstumiamos suvirinimo medziagos kiekis booster EX2 booster EX3
Suvirinimo viela mm 33/ C 4 33/ G4

(pagal Viokietijos suvirinimo draugijos nuostatas (OVS 2211))
@ 3; ISstumiamos suvirinimo medziagos kiekis [kg/h] PE (polieti- PP (polipropi- ~ PE (polieti- - PP (polipropi-
(Vidutinés vertés naudojant 50 Hz) lenas) 1,5 lenas)1,5 lenas)2,4  lenas) 2,4

@ 4; Istumiamos suvirinimo medziagos kiekis [kg/h] PE (polieti- - PP (polipropi- ~ PE (polieti- - PP (polipropi-
(Vidutings vertes naudojant 50 Hz) lenas) 2,2 lenas) 2,2  lenas) 3,4  lenas) 3,4

Techniniai duomenys ir specifikacijos gali bti pakei¢iamos be iSankstinio pranesimo.
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Prietaiso apraSymas

1. Suvirinimo antgalis 7. Pavaros jrenginys 11.Rankena

2. Karsto oro vamzdziy grupé 8. Lydusis perkrovos saugiklis 12.0ro temperatlros potenciometras
3. Prietaiso atrama 9. Fiksavimo jtaiso jjungimo ir 13.Karsto oro pustuvo jungiklis

4. Suvirinimo vielos anga (arba) isjungimo mygtukas

5. KarSto oro plstuvas 10.Prietaiso pavaros jrenginio jjungi-

6. Galiné rankena mo ir (arba) iSjungimo mygtukas

Prietaiso jungiklio naudojimo instrukcija:

 Norédami jjungti prietaisg nuspauskite ir laikykite prietaiso pavaros jrenginio jjungimo ir (arba) iSjungimo
jungiklj (10)

« Norédami i$jungti prietaisg atleiskite prietaiso pavaros jrenginio jjungimo ir (arba) iSjungimo jungiklj (10)

o Norédami jjungti automatinj rezima, kai laikote nuspaudg prietaiso pavaros jrenginio jjungimo ir (arba)
iSjungimo jungiklj (10), kartu nuspauskite fiksavimo jtaiso jjungimo ir (arba) iSjungimo mygtuka (9).

PasiruoSimas suvirinti
Prie$ jjungiant maitinima visi jungikliai turi bati iSjungiami, o potenciometras nustatomas j ,,0“ padeét;.
Rankinj ekstruderj draudziama eksploatuoti sprogiojoje arba jsiliepsnojancioje aplinkoje. Uztikrinama

stabili naudojamo prietaiso padétis. Privaloma uztikrinti, kad jungiamasis kabelis ir suvirinimo viela
galéty judeti be jokiy trikdZiy ir kad dirbant nemaiSyty naudotojui arba kitiems asmenims.

0 maziausia galia — 3 000 W.

f Uztikrinama, kad maitinimo jtampa bty vienfazé 220V~230 V jtampa,



PasiruoSimas suvirinti

« Rankeng (11) galima pritaisyti kairiojoje, deSiniojoje prietaiso puséje arba apatinéje dalyje.

 Jeigu naudojami pailginamieji kabeliai, patikrinkite, ar jy skerspjavis atitinka maziausio skersmens verte. Pail-
ginamajam kabeliui turi bati suteiktas leidimas jj naudoti darby atlikimo vietoje (pvz., atvirame ore) ir jis turi bt
atitinkamai paZenklintas. Jeigu prietaisas maitinamas i$ energijos Saltinio, jo vardiné galia turi bati: du kartus

didesné uz varding rankinio ekstruderio galia.

ligis Maziausias skerspjuvis (jeigu ~230V)
(m] (mm?]
ne didesnis kaip 25
19
20-50 4,0
Jjungimas

o Rankinj ekstruderj ,WELDY* prijunkite prie maitinimo tinklo.
o Nuspauskite prietaiso kar$to oro pustuvo jungiklj (13).
e Pasirinkite karSto oro temperattros verte oro temperaturos potenciometrg (12) nustatydami j 7 padétj.

Siekiant uztikrinti darbing temperatirg prietaisas turi bati Sildomas ne
trumpiau kaip 10 minuciy.

Apsauga jjungiant prietaisa

Prietaise jmontuotas nuo perkrovos srovés apsaugantis lydusis saugiklis (8). Jeigu naudojamas pernelyg
didelis elektros kiekis, jrenginio pavara iSjungiama savaime kai medZiaga antgalyje plastifikuojama ne
pagal reikalavimus. Palaukite 1 minute; nuspauskite apsaugos nuo perkrovos lydziojo saugiklj mygtuka (8)
ir prietaisas bus jjungtas pakartotinai.

Suvirinimo proceso pradzia

Jstatykite reikiamg ,WELDY" suvirinimo antgalj (1) pagal skirsnyje ,Suvirinimo antgalio pakeitimas* pateiktus
nurodymus.

Uztikrinus darbine suvirinimo temperatirg galima pradéti suvirinimo procesa. Siuo tikslu nuspauskite prietaiso
pavaros jjungimo ir (arba) iSjungimo jungiklj (10) ir su prietaisu dirbkite tik tuo atveju, kai j suvirinimo

vielos anga (4) tiekiama 3 ar 4 mm skersmens suvirinimo viela ir kai iSspaudziamas nedidelis plastifikuotos
medziagos kiekis.

Prietaiso Sildyma reguliuokite taip, kad jo temperattros verté atitikty tinkamiausia temperattros verte darbui su
prietaisu pradéti.

Sildymas Laukimo tarpsnio trukmé:

(7 padétis) > 10 minugiy Parengtis

Y

PAVOJUS!
A Suvirinimo vielg draudziama vienu metu kisti j abi suvirinimo vielos tiekimo angas.
Pasirtpinkite, kad tiekiama suvirimo viela baty Svari ir sausa. 69
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Suvirinimo proceso pradzia

Atlikite bandomajj suvirinimg ir iSanalizuokite rezultatus.

Norédami nutraukti medziagos ekstruzijg naudokite prietaiso pavaros jrenginio jjungimo ir (arba) i$jungimo
jungiklj (10).

Suvirinimo antgalj (1) nukreipkite j suvirinimo zona.

Suvirinimo zong i$ anksto pakaitinkite naudodami grjztamuosius slenkamuosius judesius.

Prietaisg nukreipkite j paruoSta suvirinimo zong ir nuspauskite prietaiso pavaros jrenginio jjungimo ir (arba)
iSjungimo jungiklj.

Atlikite bandomajj suvirinima ir iSanalizuokite rezultatus.

KarSto oro temperatiirg nustatykite naudodami potenciometrg (12).

Jeigu suvirinimo procesas yra ilgalaikis, j jjungimo padétj nustatyta prietaiso pavaros jrenginio jjungimo ir
(arba) iSjungimo jungiklj (9) Sioje padétyje galima iSlaikyti naudojant fiksavimo jtaisg.

Patikrinkite, ar iSvyniojimo jtaise yra pakankamas kiekis Svarios suvirinimo vielos.

Jjungus suvirinimo prietaisg suvirinimo viela savaime jtraukiama per suvirinimo vielos angg (4). Neturi bati
jokiy Kliaciy, galinGiy trukdyti jtraukti suvirinimo vielg.

ISjungimas

Atleiskite pavaros jrenginio jjungimo ir (arba) iSjungimo jungiklio (9) fiksavimo jtaisg Siuo tikslu spus-
telékite prietaiso pavaros jrenginio jjungimo ir (arba) iSjungimo jungiklj (10) ir jj paleiskite. IS suvirinimo
antgalio paSalinkite suvirinimo medziaga siekiant apsisaugoti, kad suvirinimo antgalis nebiity pazeistas, kai
prietaisas bus jjungiamas kitg karta.

Prietaisas turi bati dedamas ant prietaiso atramos (3).

Prietaisui veikiant priekiné metaling jo dalis Naudokite ugniai
& ir suvirinimo medziaga gerokai jkaista, todél & atspary pagrinda.
nelieskite ju, kad nenusidegintuméte. Karsto

oro srove draudziama nukreipti j asmenis ir
objektus.

Oro temperaturos potenciometrg (12) nustatykite j padétj,0“, palaukite, kol prietaisas ataus.

ISjunkite karSto oro pustuvo jungiklj (13).

ISspaudziamosios medziagos temperaturos ir iSankstinio paSildymo temperaturos
kontrolé

eigu suvirinimo darbai atliekami ilgg laikg, privaloma reguliariai tikrinti iSspaudzZiamosios medziagos ir karsto oro
rauto temperattrg: Butina naudoti greitai rodmen; pateikianius elektroninius temperattiros matuoklius su atitin-

kamais temperattros jutikliais. Turi bti nustatoma aukSciausia karsto oro srovés temperatira tarp iSéjimo antgalio

p
b

lokStumos ir 5 mm atstumu nuo jos. Matuojant iSspaudziamosios medziagos temperattrg matavimo jutiklis turi
uti jstatomas j suvirinimo antgalio vidurj.

Suvirinimo kryptis

Suvirinimo antgalj (5) galima pasukti norima su-
virinimo kryptimi, jeigu atleidZiami spaudziamieji
sraigtai (18).

Spaudziamuosius sraigtus (18) batina vél
priverzti.

binés temperataros verte. Dirbdami privalote mavéti karSciui atsparias pirstines.

f Suvirinimo antgalj leidZiama keisti tik tuo atveju, kai prietaiso temperattros verté ima atitiki jo dar-



Suvirinimo kryptis

Rekomenduojamos potenciometro padétys ant karSto oro pastuvo:
Rekomenduojama karsto oro pustuvo

Tipas Medziaga ir skersmuo padetis
booster EX2 PE(@3/D4) PP @3/ 4) 7
booster EX3 PE(@3/T4) PP (@ 3/ 4) 7

Pastaba: pasirenkama potenciometro padétis priklauso nuo aplinkos oro temperatdros ir nau-
dojamos medZziagos.

Suvirinimo antgalio keitimas

e Suvirinimo antgalj leidziama keisti tik tuo atveju, kai prietaiso temperattros verté atitinka jo darbinés temperattros
verte.

Nudegimo pavojus! @ Dirbdami privalote mavéti karSciui
atsparias pirstines.

ISjunkite karStg prietaisg ir atjunkite jj nuo

maitinimo tinklo.

&) -
a ™ 5 Suvirinimo antgalis
17 Suvirinimo antgalio laikiklis

5 18 Spaudziamieji sraigtai

\ 19 Ekstruderio antgalis

¢ 20 Suvirinimo antgalio sraigtai
ne daugiau . o ]
kaip 4 mm 21 ISankstinio Sildymo antgalis

ISmontavimas

o [Sjunkite prietaisg ir atjunkite nuo maitinimo Saltinio.

o Padalinkite suvirinimo antgalio laikiklj (17) atsukdami spaudziamuosius sraigtus (18) ekstruderio antga-
lyje (19).

o Kiekviena kartg keisdami suvirinimo antgalj iSvalykite ekstruderio antgalj (19) nuo suvirinimo liekany ir
pasirupinkite, kad jis buty jsukamas iki galo.

o Nuimkite suvirinimo antgalj (5) nuo suvirinimo antgalio laikiklio (17) ir Siuo tikslu atsukite suvirinimo
antgalio (20) tvirtinimo sraigtus.

Montavimas:

e Ekstruderio antgalj (19) nuvalykite SepecCiu.

e Pritvirtinkite suvirinimo antgalj (5) atsizvelgiant j suvirinimo siule prie suvirinimo antgalio laikiklio (17) Siam
tikslui naudodamisuvirinimo antgalio (20) spaudziamuosius sraigtus. Suvirinimo antgalis (5) ir suvirinimo
antgalio laikiklis (17) turi bati tinkamai prisukti virinimo antgalio (20) sraigtais.

 Suvirinimo antgalio sgrankg (17) + (5) patikimai pritvirtinkite prie ekstruderio antgalio (19) naudodami
spaudziamuosius sraigtus (18).
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Anglies Sepetéliy keitimas (graztas)

ISjunkite karstg prietaisg ir at- 1. Atsukite anglies Sepetélio dangtel].
junkite jj nuo maitinimo tinklo. 2. I1Simkite anglies Sepetél].
3. |statykite naujg anglies Sepetélj ir uzsukite dangtel;.

Priedai

o |eidziama naudoti tik bendroves ,\WELDY* priedus.
e Bendrové ,WELDY" sitllo tinkamus suvirinimo antgalius, kuriuos naudojant suvirinamos skirtingy tipy sitlés:

Paprastoji WV Kamping UZleistiné  ISorineé  1Soriné ISoriné
sidle formos siule siulé kamping  trumpoji ilgoji
sidle sidle  kampine  kampine
siulé sidilé

Techniné priezitra

Jeigu karsto oro pistuvo oro jleidimo angoje susikaupty neSvarumy, ja iSvalykite Sepeciu.

Ekstruderio antgalj (19) iSvalykite kiekvieng kartg keisdami suvirinimo antgalj ir paSalinkite visas suvirinimo nuosedas.
Patikrinkite, ar maitinimo laidas ir kistukas atitinka elektros ir mechaninés saugos reikalavimus.

Reguliariai valykite lankstyjj oro vamzd.

Techniné priezitra ir remontas

e Prigtaiso pavaros ir karsto oro pistuvo anglies Sepetéliai po 100 eksploatavimo valandy turi bati atiduodami pa-
tikrinti j jusy technings priezidros centra. Jeigu anglies Sepetéliai nusidévi tiek, kad jy ilgis atitinka tik maziausia
jy ilgio verte, prietaiso pavara ir karsto oro plstuvas yra atjungiamas savaime.

o Remontas gali atlikti tik vietos "Weldy" partneriai. Leidziama naudoti tik originalius bendrovés,Weldy“ priedus ir
atsargines dalis.

Sutartiné garantija

« Siam prietaisui galioja vietos ,Weldy* partneriy suteikiama garantija ar sutartinéje garantijoje nustatytos salygos.
Jeigu pateikiamas reikalavimus vykdyti prietaiso garantijoje ar sutartinéje garantijoje nustatytas salygas, visi
gamybos defektai ar su kokybe susije defektai, vietos ,Weldy" partneriy nuozitira yra paSalinami arba prietaisas
pakeiciamas. Sutartinéje garantijoje ar prietaiso garantijoje nustatytos sglygos galioja pateikus sgskaitg faktlrg ar
pristatymo dokumenta. Prietaiso garantijos arba sutartinés garantijos sglygos Sildymo elementams néra taikomos.

o Papildomi reikalavimai vykdyti prietaiso garantijos ar sutartinés garantijos sglygas turi buti atmetami remiantis
privalomomis teisés akty nuostatomis.

e Prietaiso garantijos arba sutartinés garantijos salygos netaikomos dél ty defekty, kurie atsiranda dél jprasto
nusidévejimo, perkrovos arba eksploatuojant ne pagal reikalavimus.

o Reikalavimai vykdyti prietaiso garantijos arba sutartines garantijos sglygas atmetami del ty prietaisy, kuriuos yra
perdares ar modifikaves pirkéjas.



LietoSanas instru kcija (originalas lieto3anas instrukcijas tulkojums) @

EJ] Pirms izmanto$anas, lidzu, ripigi izlasiet lieto$anas instrukciju un saglaba-
jiet to turpmakai izmantoSanai.

WELDY booster EX2 / EX3
Ekstruzijas metinatajs

IzmantoSana

PE un PP veida termoplastiku metinaSana izmantoSanai $adas jomas:

e konteineru razo$ana; e caurulvadu konstrukcijas;
¢ plastmasas metinasana; e izgaztuvju un slégtas piesarnojuma vietas.
Bridinajums!

BISTAMI!

Atverot darbariku jabat piesardzigiem, jo tiek atverti komponenti un savienojumi,
kas ir zem sprieguma. Tapéec pirms atvérSanas japarliecinas, vai darbariks ir at-
vienots no baro$anas avota. Nedrikst metinat stravvadoSu materialu (pieméram,
PE-EL).

Aizdeg$anas un spradziena bistamiba! Nepareiza rokas ekstridera izman-
toSana (pieméram, materiala parkar$ana) var izraisit aizdeg$anas un spradziena
draudus, jo Tpasi uzliesmojoSu materialu un spradzienbistamu gazu tuvuma.

Bistami! Var izraisit apdegumus! Nepieskarieties atkailinatam metala dalam
un izejoSai masai, kamer ta ir karsta. Laujiet iericei atdzist. Nevirziet karsta gaisa
plismu vai izejoSo masu pret cilvekiem vai dzivniekiem.

B> >

Uzmanibu!

Nominalajam spriegumam, kas noradits uz darbarika, jaatbilst baroSanas avota
spriegumam.

Ja rodas baro$anas avota parravums, ir jaizsledz karsta gaisa patéjs un piedzina
(nonemt no fiksatora).

Bvlaukumos personiskas aizsardzibas noltika ipasi iesakam darbariku pievienot
RCCB (palieko$as stravas jaudas sledzim).

Darbariks jadarbina, veicot uzraudzibu. Karstums var aizdedzinat uzliesmojoSus
materialus, kas neatrodas operatora redzesloka. lerici drikst izmantot tikai kvali-
ficeti specialisti vai art vinu uzraudziba. So ierici nedrikst izmantot bérni.

Nepielaut udens un mitruma nok|asanu uz ierices.

Remontu var veikt tikai vietgjie Weldy partneri. Izmantot tikai originalas uznémuma
,Weldy” razotas komplektacijas piederumus un rezerves dalas.

OO ®
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Atbilstiba

Uzneémums ,Leister Technologies AG”, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Switzerland, apliecina, ka dar-

bariks, ko esam razojusi un kas ir laists apgroziba, atbilst Sadu EK direktivu prasibam.

Direktivas:
Saskanotie standarti:

Kaegiswil, 20.04.2016.

Utilizacija

P54

2006/42, 2014/30, 2011/65

EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

XYW\AO ') M

Bruno von Wyl, CTO

Tehniskie raksturlielumi

Spriegums V~
BaroSanas avota spriegums nav izmainams
Jaudas patérins w
Frekvence Hz
Gaisa temperatira °C
Plastifikatora temperatura °C
TrokSna limenis LpA (dB)
Lielums L x W x H mm
bez metinaSanas kurpes

Svars kg
ar 3 m kabeli

Atbilstibas zZime

Aizsardzibas klase Il

Metinasanas nodota jauda

MetinaSanas stienis mm

(saskana ar standartu DVS 2211)

& 3; metinaSanas nodota jauda [kg/h]
(Videjas vertibas ar 50 Hz)

@ 4; metinaSanas nodota jauda [kg/h]
(Videjas vertibas ar 50 Hz)

V7 7

Peter Kathriner, GM

booster EX2
230

3000
50/60
maks. 360
maks. 310
74
500x 140 x 430

6,4

€
=]

booster EX2
@314

PE1.5

PE2.2

PP 1.5 PE2.4

PP 2.2 PE3.4

Elektriskais aprikojums, komplekté$anas piederumi un iepakojums japarstrada videi draudziga veida.
Tikai attieciba uz ES valstim: Neizmest elektrisko aprikojumu sadzives atkritumos!

booster EX3
230

3000
50/60
maks. 360
maks. 310
74
630 x 140x 430

6.9

€
=]

booster EX3
@314

PP 2.4

PP 3.4

Tehniskos raksturlielumus un specifikacijas var mainit, iepriek$ par to nepazinojot.



Darbarika apraksts

1. MetinaSanas kurpe 6. Aizmugures rokturis 11.Rokturis
2. Karsta gaisa caurule 7. Piedzinas mehanisms 12.Gaisa temperatlras potenciometrs
3. Darbarika balsts 8. Parslodzes aizsardzibas droSinatajs 13.Karsta gaisa puteja slédzis
4. Metinalanas stiena 9. Fiksatora ieslégSanas/izslégSanas slédzis
ievades atvere 10.Darbarika piedzinas ieslegSanas/
5. Karsta gaisa putejs izslegSanas sledzis

Darbarika iesleg$anas instrukcija:

e darbarika iedarbinasanai nospiediet un turiet piedzinas ieslegSanas/izslégSanas slédzi (10);

e darbarika apstadinaSanai nospiediet piedzinas ieslégSanas/izslegSanas sledzi (10);

o lai iedarbinatu automatiskaja rezima, turot darbarika iesleégSanas/izslegSanas slédzi (10), nospiediet fiksa-
tora ieslegSanas/izslegSanas sledzi (9),.

SagatavoSanas metinaSanai
Pirms baroSanas avota ieslégSanas visi slédzi ir jaizsledz un japarliecinas, ka potenciometrs iestatits ,,0”
pozicija.

Rokas ekstriideri nedrikst izmantot uzliesmojosa vidé vai vide, kura ir spradziena draudi. NodroSiniet,
|ai darba laika batu stabils stavoklis. Janodrosina briva savienojuma kabela un metinaSanas stiena

A kustiba, lai darba laika tie netraucétu lietotaju vai citas personas.

Parliecinieties, ka baroSanas avota spriegums ir vienfazes 220 V~230
V, kura minimala jauda ir 3000 W.
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SagatavoSanas metinaSanai

o Rokturi (11) var uzstadit pa kreisi, pa labi vai darbarika apakS$dala.

¢ Izmantojot kabelu pagarinatajus, parliecinieties, ka ir atbilstoSs to minimalais Skérsgriezums. Kabelu paga-
rinatajam jabut pietiekami garam, lai veiktu darbus attiecigaja vieta (pieméram, arpus telpam), un attiecigi
marketam. Izmantojot energobloku baroSanas avota nodro$inasanai, ta nominala jauda ir: 2 x no rokas ekstr-
dera nominalas jaudas.

Garums Minimalais $kersgriezums (izmantojot ~230 V)
(m] [(mm?]
apmeéram 19 2,5
20-50 4,0
leslegSana

e Piesledziet uznémuma ,WELDY” raZoto rokas ekstrderi baroSanas avotam.
, nospiezot karsta gaisa putéja sledzi (13).

o |esledziet darbariku

o Noregulgjiet karsta gaisa temperattru, izmantojot gaisa temperaturas potenciometru (12) un iestatot to 7.

pozicija.

é Lai darbariks sasiltu [idz darba temperaturai, to nepiecieSams sildit

vismaz 10 minutes.

ledarbinasanas aizsardziba

Darbariks ir aprikots ar parslodzes aizsardzibas droSinataju (8). Ja strava tiek parmerigi pateréeta,
automatiski izsledzas piedzina, ja netiek atbilstigi plastificéts materials. Pagaidiet 1 mintti, nospiediet

parslodzes aizsardzibas droSinataju (8), darbariks iedarbosies atkartoti.

Metinasanas procesa uzsakSana

o Uzstadiet nepiecieS$amo uznémuma ,Weldy” raZoto metinaSanas kurpi (1) atbilstosi punktam ,MetinaSanas
kurpes nomainisana”.

o Tiklidz ir sasniegta darba temperatra var uzsakt metina$anu. Saja noltka izmantojiet darbarika piedzinas
ieslegSanas/izslegSanas sledzi (10), lai stradatu ar darbariku, ja 3 vai 4 mm diametra metinaSanas stienis
tiek ievietots metinasanas stiena atvere (4), un tiek pielauta neliela daudzuma plastificéta materiala nopltde.

o Regulgjiet darbarika siltumu, kamer tam ir ideala temperatura, lai saktu darbu.

SildiSana
(7. pozicija)

ledarbinaSanas gaidiSanas

laiks: 10 minutes

BISTAMI!
A Nekad neievietojiet vienlaicigi metinaSanas stieni abas metinaSanas stiena atveres.

MetinaSanas stieni glabajiet firu un sausu.

\ 4

Gataviba




MetinaSanas procesa uzsakS$ana

Veiciet izméginajuma metinaSanu un analizgjiet rezultatus.

Lai partrauktu materiala ekstrdiju, izmantojiet piedzinas ieslegSanas/izslegSanas sledzi (10).
MetinaSanas kurpi (1) virziet uz metinaSanas zonu.

Vispirms sasildiet metinaSanas zonu, izdarot kustibas uz priekSu un atpakal.

Novietojiet darbariku uz sagatavotas metinaSanas zonas un izmantojiet darbarika piedzinas ieslegSanas/
izslegSanas sledzi (10).

Veiciet izméginajuma metinaSanu un analizgjiet rezultatus.

Noreguléjiet karsta gaisa temperattru, izmantojot gaisa temperattiras potenciometru (12).

Ja veicat ilgstoSu metinaSanu, fiksatora piedzinas ieslégSanas/izslegSanas sledzi (9) var turet akfiva
stavokli, izmantojot fiksacijas mehanismu.

Parliecinieties, vai metinaSanas stienis uz atfianas ierices ir pietiekami tirs.

Péc iedarbinaSanas metinasanas stienis tiek automatiski ievilkts metinaSanas stiena atvere (4). MetinaSanas
stiena ievilkSanai jabt brivai.

IzslegSana

Nospiediet fiksatora mehanisma piedzinas ieslegSanas/izslégSanas slédzi (9), veicot nelielu spiedienu uz
darbarika piedzinas ieslégSanas/izslegSanas sledzi (10) un péc tam to atlaizot. No metinaSanas kurpes
nonemiet metinamo materialu, lai novérstu metinaSanas kurpes bojajumus, uzsakot darbu nakamaja reize.
Darbariku drikst novietot tikai uz darbarika balsta (3).

Darba laika darbarika priek$éjai metaliskajai lzmantojiet uguns-
& dalai un metinaSanas materialam ir augsta & droSu pamatni.
temperatira, lai noverstu apdeguma rasanos,

nepieskarieties tiem. Karsto gaisa plismu
nedrikst virzit pret cilvekiem un priekSmetiem.

Noreguléjiet gaisa temperattras potenciometru (12) uz ,,0” poziciju, pagaidiet, kamer darbariks atdziest.
zsledziet karsta gaisa putéja sledzi (13).

Ekstrudejama materiala un sakotnejas sasildiSanas temperaturas parbaudiSana

llgstosi veicot metinaSanas darbus, ekstriidéjama materiala un karsta gaisa sprauslas temperatira japarbauda
regulari: Jaizmanto elektroniskie temperattras meriSanas lidzekli ar atras norades indikatoru. Janosaka karstas

g

aisa plusmas maksimala temperatara starp sprauslas atveri un 5 mm dziluma. Lai izméritu temperataru,

meérisanas zonde jaievieto metinaSanas kurpé ekstridejama materiala vidusdala.

MetinaSanas virziens

MetinaSanas kurpi (5) var tiesi pagriezt
nepiecieSamaja metinasanas virziena, atskrivejot
spailes skraves (18).

Spailes skruves (18) ir atkartoti stingri japievelk.

temperatUru. Stradajiet tikai ar siltumizturigiem cimdiem.

f MetinaSanas kurpe ir janomaina tikai tad, kad darbariks ir sasniedzis darba
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MetinaSanas virziens

leteicamais potenciometra stavoklis uz karsta gaisa puteja:

Veids Materials/diametrs leteicamais puteja stavoklis
booster EX2 PE(@3/T4) PP (@ 3/ 4) 7
booster EX3 PE(@3/T4) PP(@3/D4) 7

Piezime. Potenciometra stavoklis ir atkarigs no vides temperatiras un izmantota materiala.

MetinaSanas kurpes nomainiSana

¢ MetinaSanas kurpe ir janomaina tikai tad, kad darbariks sasniedzis darba temperatdru.

Bistamil Var iegit apde- mji?ﬁt tikai ar siltumizturigiem

gumus!

[zsledziet sakarsuSo darbariku un atvieno-
jiet to no baroSanas avota.

> B>

% 21 5 Metinasanas kurpe
17 Metinaanas kurpes

¥ - |‘ ' |_ ' a turétajs
19 = B ¢ 18 Spailes skrives
- 19 Ekstridera sprausla

- 5\ 20 Skriives metinaSanas
-, kurpei
- —J L 21 Sakotneéjas sildiSanas
maks. 4 mm sprausla

Demontaza:

e |zsledziet sakarsuso darbariku un atvienojiet to no baro$anas avota.

¢ Nonemiet metinaSanas kurpes turétaju (17), atskrivéjot spailes skriives (18) no ekstrudera sprauslas
(19).

e Katru reizi, kad tiek nomainita metinaSanas kurpe, iztiriet ekstrudera sprauslu (19), lai nav metinaSanas
atlieku un parliecinieties, ka ta tiek stingri pieskriveta.

¢ Nonemiet metinaSanas kurpi (5) no metinaSanas kurpes turétaja (17), atskravéjot metinaSanas kurpes
stipringjuma skraves (20).

Montaza:

o [zmantojot suku, iztiriet ekstrudera sprauslu (19).

e Piestipriniet metinaSanas kurpi (5) atttiecigajai metinaSanas Suvei uz metinasanas kurpes turetaja (17),
atskrivéjot metinaSanas kurpes skriives (20). Pareizi japievelk metinaSanas kurpe (5) un metinasanas
kurpes turétajs (17), izmantojot metinaSanas kurpes skrives (20).

e Piestipriniet metinaSanas kurpes ierici (17) + (5) pie ekstriidera sprauslas (19) ciedi, izmantojot spailes
skruves (18).



Ogles suku nomainiSana (urbis)

1. Atskruvejiet ogles sukas vaku.

é Izsledziet sakarsuSo darbariku un atvieno- 2. Iznemiet ogles suku

jiet to no baroSanas avota. 3. levietojiet jaunu ogles suku un pieskrivjiet

vaku.

Komplektacijas piederumi

e Jaizmanto tikai uznémuma ,Weldy” razotos komplektacijas piederumus.
o Uznémuma ,Weldy” piedava attiecigas metinaSanas kurpes dazada lieluma metinaSanas Suvju veido$anai:

»"0; ) Q8
(W) 6| ||
Veidne Vveida  Stira  Swém  Argjam  Isajam  Garajam
swem  Suem  arpar- stira stura stira

laidumu  Suvém Suvem Suvém

Tehniska apkope

o Jarodas piesamojums, izmantojot suku, iztiriet gaisa ievadi, kas ir karsta gaisa putgja.

Katru reizi, kad tiek nomainita metinaSanas kurpe, iztiriet ekstruidera sprauslu (19) un notiriet jebkuras
metinaSanas atliekas.

Parbaudiet, vai nav bojajumu baro$anas avota vada un spraudni.

Regulari tiriet gaisa cauruli.

Apkalpe un remonti

NodroSiniet, ka piedzinas ogles sukas un karsta gaisa pitéjs tiek parbaudits apkalpo$anas centra pec 100
stundu darba. Tiklidz ir sasniegts minimalais ogles garums, automatiski izsledzas piedzina un karsta gaisa
putéjs.

Remontu var veikt tikai vietgjie Weldy partneri. Izmantot tikai originalas uznemuma ,Weldy” razotas komplekta-
cijas piederumus un rezerves dalas.

Garantija

o Sim darbarikam pieméro garantijas tiesibas, kuras ir pieskirusi uznémuma vietgjie ,Weldy” partneri. Ja tiek
iesniegta garantijas prasiba par jebkadiem razo$anas vai veikta darba defektiem, uznémuma vietéjie ,Weldy”
partneri pec saviem ieskatiem veiks remontu vai samainis darbariku. Garantijas tiesibas ir jaapstiprina, iesnied-
zot rékinu vai piegades dokumentu. Sildelementi ir izslégti no garantijas.

¢ Papildu garantijas prasibas tiks noraiditas atbilsto$i obligatajiem tiesibu aktu noteikumiem.

Garantija neattiecas uz defektiem, kas izveidojusies parasta nodiluma, parslodzes vai nepareizas lietoSanas dé.

Garantijas prasibas tiks noraiditas saistiba ar darbarikiem, kurus pircéjs ir parveidojis vai izmainijis.
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WHCTPYKUMA no akcnayaTauum

(NMepeBoj, opurHana MHCTPYKLAM MO SKCTyaTaLm)

El [Nepef BBOAOM B 3KCMyaTaumMio BHUMATESIbHO NMPOYTUTE MHCTPYKLUMIO MO
3Kcnayartauum u coxpaHuTe ee 11 JarbHENLIEro UCTMONb30BaHKSI.

WELDY booster EX2 / EX3
CBapoyHbIi IKCTPYAEP

MpumeHeHne

Csapka Tepmonnactos Tuna 13 v M1 ans npumeHeHns B 06nacTsx:

® POU3BOACTBO GSI0K-KOHTEIHEPOB ® CTPOUTENLCTBO TPYGONPOBOAOB

® CBapka nnactmacc

® MecTa ANs XpaHeHUs OTXO[0B W 3aKPbiThie 3arps3HeHHble
TeppUTOpUU

lpenynpexnexne

B >

BHUMAHME!

Cobniofatb OCTOPOXHOCTb MPK OTKPbIBAHWM annaparta, T.K. pacKpbiBalTCs
HaxoAsLLMECs NOJ, HaNPSHKEHNEM KOMIMOHEHTbI 1 COeAMHEHWS.. CneaoBaTenbHo,
nepeq, 0TKPbIBAHWEM, YORAMTLCS, YTO UHCTPYMEHT OTKIKOYEH OT CETU MUTAHMS.
He cnenyeT npou3BOAnTb CBApKY 3NEKTPONPOBOAALLMX MaTepuasnos (Harmp.
aneKTponposoasLLero 3).

OnacHoCTb BO3ropaHus U B3pblBa MpK HEHAANEXALIEM MCMONb30BaAHNN
PYYHOTO 3KCTPYyAepa (Hanp. neperpes martepuana), 0COGEHHO BOAN3N
BOCMNIAMEHSHOLLIMXCS MATEPUanoB 1 B3PbIBOOMACHBIX ra30B.

OnacHocTb nonydyeHus 0Xoros! CTporo BOCMPELI@eTCa MpuKacatbca K
OroNeHHbIM MeTanNMYeckuM AeTansM W Bbixoadaleidt macce. [atb npu6opy
OCTbITb. He HanpaBnsiTb CTPYIO roPSYero BO3Ayxa 1 BLIXOASALLYIO MACCy Ha Mofeil
WK XKUBOTHBIX.

BHumanume!

O ®@ O

YKa3aHHOe Ha WHCTPYMEHTE HOMMWHANbHOE HanpsHXKeHUe [0/KHO
COOTBETCTBOBATb HANPSPKEHMIO B CETW.

Mpu c6oe CeTeBOr0 NUTaHWS HEOBXOLMMO BbIKIKOUMTL BO3LYXOLYBKY 1 MPUBOL
(cHdTb € (hmkcaTopa).

B uensx WHAMBWMAYaNnbHOI 3alUMThl Ha CTPOMTENbHbIX MAOLAAKAX, Mbl
HacTOATENbHO PEKOMEHAYEM, YTOObl MHCTPYMEHT 6bin noaxmoyeH K Y30
(YcTponcteo 3alumTtHOro OTKNKYeHNS).

WNHCTPYMEHT [IOMKEH 9KCMyaTupoBaThcs Mof, HaGNIOAeHWeM, Tak Kak
CYLLIECTBYET ONACHOCTb BOCMIAMEHEHWS TOPIOYMX MATEPUANoB, HaXOAALMXCS
BHE OIS 3peHNst onepatopa. YCTPONCTBO LOMKHO MCMONb30BATHCS TOSLKO
KBanuUUMUPOBaHHLIMW CrMeuManucTamin wnu nog ux HabmiofeHNeM.
3anpeLLaeTcs 1Crofb30BaHIUe aHHOrO annapara AeTbMu.

He ponyckaTb nonagaHust BOAbl U CbIPOCTU Ha MHCTPYMEHT.

MpoBOANTb PEMOHT PaspeLLEHO TOMbKO MECTHbIM NapTHepam komnaxum Weldy.
Mcnonb30Bath OpUriHarbHbIE KOMMEKTYIOLLME W 3anacHble YacTu
VCKMIOYMTENBHO NPou3BOACTBa (upMbl Weldy.



KoHcopmHOCTb

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/LLlBeiiLapuns, noaTeepXjaeT, 4To JaHHoe
13Aenne B UCNONHEeHUM, BbINYLLEHHOM HaMW, YA0BAETBOPSET TPEOOBAHNAM CReAyoLmMX 06LLEeeBPONeicKmX
HOpM.

[MpeKTuBbI: 2006/42, 2014/30, 2011/65
[[apPMOHM3MPOBAHHbIE EN 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,
CcTaHaapTh: EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 20.04.2016
9 e Wl Yy 7/

Bruno von Wyl, CTO

YTunusauus

D54

TeXHUYecKne XapakTepucTuKm

Peter Kathriner, GM

INEKTPOMHCTPYMEHTBI, NPUHAANEKHOCTM 11 YNAKOBKIA AOMXKHbI YTUAN3MPOBATLCS B COOTBETCTBUM
¢ Tpe6oBaHMSAMM MO OXpaHe oKpyXatoLen cpepbl. Tonbko ans ctpaH EC: He BbibpachiBanTe
3NEKTPOUHCTPYMEHTBI B X03AACTBEHHbINA Mycop!

booster EX2 booster EX3

HanpsxeHune B~ 230 230
HomuHan nuTatoLLEero HanpsXXeHus
W3MEHEHWIO HE MOANEXMWT.
MoTtpebnsemas MOLLHOCTb Bt 3000 3000
YacToTa My 50/60 50/60
Temnepartypa Bo3gyxa °C makc. 360 Makc. 360
Temnepartypa nnactucuumposains ~ °C makc. 310 makc. 310
YpoBeHb lwyma LpA (dB) 74 74
Fa6aputol (4 x LU x B) MM 500x 140x 430 630 x 140x 430
0€3 CBapOYHOTo OatliMaka
Bec Kr 6,4 6,9
C kabenem 3 m
3HaK COOTBETCTBMS C€E C€
Knacc sawurbi Il =l O
Bbi6poc BbiAABNEHHOr0 CBAPO4HOro Marepuana booster EX2 booster EX3
CBapoyHas NpoBOIOKa, MM
(B COOTBETCTBMI C MONOXEHWAMMU HEMELKOro coto3a @3/4 @3/D4
cBapku DVS 2211)
&3; Bbl6poc BbIAABNEHHOI0 CBAPOYHOI0
marepmana [Kr/y] M3 1,5 1,5 Nns24 nn2,4
(Cpennwe nokasarenm npu 50 Iwy)
@ 4; Bbi6poc BbIAABNEHHOTO CBAPOYHO0

M3 2,2 nn2,2 33,4 Mn 3,4

marepuana [Kr/4]
(CpenHue nokasatenu npu 50 I

TexHuyeckue xapakTepucTuku u cneuudukaumm MoryT MeHsaTbes 6e3 NpeaBapuTenbHoro

yBeaoMJIeHUs.
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OnucaHme UHCTPYMEHTA

1. CBapoyHbii GaiMak 8. [naBKkuil NpesoXpaHUTeNb ANs 3aLMThl OT NePerpysku

2. Tpy6Ka ans HarpeToro Bo3ayxa 9. KHonka BKn./BbIKN. (rkcaTopa

3. Ynopka 10.KHonka BKN./BbIKI1. NPUBOAA MHCTPYMEHTa

4. BBOJ CBapO4HOM NPOBOSIOKM 11.PykosiTKa

5. BosnyxofyBka 12.TloTeHupmoMeTP ANS PEryIMpOBKI TeMnepaTtypsl Bosayxa °C
6. 3aaHss pykosTKa 13.Mepekntoyaresb BO3AYX0ayBKi

7. TpUBOAHOM MEXaHWU3M

WNHCTPYKLMS N0 BKIKOYEHNIO:

o 119 3anycka MHCTPYMEHTa HaXXaTb M YAEPXNBaTb KHOMKY BKA./BbIKN. npuBoaa (10)

o 115 0CTaHOBKY PaboTbl MHCTPYMEHTA OTXKAaTb KHOMKY BKN./BbiKA. npusoaa (10)

o [Ins 3anycka aBTOMATMYECKOr0 PeXnUMa yaepmBas KHOMKY BKN./BbIKN. npuBoAa (10), HaxaTb KHOMKY
BKJ1./BbIKN. (hmkcartopa (9).

MoaroToBKa K cBapke

lepep, BKNOYEHUEM NUTaHUs, YOeANTbCS, YTO BCE NepeknioyaTent BbIKNoYeHbl, a NoTeHLMoMeTp
HaxoAuTCA B NONOXKEHUN «0».

3anpeLuaeTcs NCNob30BaHKe PYYHOro SKCTPYAepa BO B3PbIBOOMACHOI UV BOCMNAMEHSIOLLIECS
cpene. YoeauTbCs B YCTOMYMBOCTY Paboyero nonoxenus. Cneayet obecneyunTb BO3MOXHOCTb
CBOBOAIHOTO ABVXKEHNSI CETEBOI0 Kabens 11 CBapOYHOM MPOBOMOKM, TaK YTOGLI OHU HE MeLLanm

nosb30BaTENI0 Npu paboTe.

YoeauTbes, YTO HanpshkeHne niuTaHus coctasnset 220 B ~ 230 B
MpY MUHAMANBHON MoLHocTr 3000 BT



MoproToBKa K cBapke

o PykosiTka (11) MOXET ObiTb YCTAHOB/EHA CEBa, CrpaBa Ui BHU3Y UHCTPYMEHTA.

o [Ipu MCMONb30BaHUN YISIMHITENEN, YOEAUTHCS B COOTBETCTBIN MUHAMAIBHOIO CEYEHIS Kabens.
YNMHUTENbHbIA KAOENb AOMKEH UMETH AOMYCK 151 NPOBEAEHUS PABOT Ha y4acTKe (Hamp. Moz OTKPbITbIM
HEGOM) 11 IMETb COOTBETCTBYIOLLYIO MaPKUPOBKY. [1pn CNONb30BaHNM 3HEPTOBIIOKA B LIENSX CHAOXKEHMS
ANEKTPO3HEPTIEN, CeayeT CobofiaTb TPeGOBAHNE OTHOCUTENBHO M0 HOMUHANIBHON MOLLHOCTY:

2 X HOMUHAJIbHAsH MOLLIHOCTb PYYHOIO SKCTPYAepa.

AnvHa MuvHumanbHoe ceyeHue (npu ~230 B)
M] [Mm]
no 19 2,5
20-50 4,0

BknioueHue

o [logkntounTb pyyHon akcTpyaep WELDY K anekTpoceTw.
o [Ing 3anycka MHCTPYMEHTa HaxaTb nepeknyaTens Bo3ayxXoaysku (13).
o YCTaHOBUTL TEMMEPATYPY BO3/AyXa C MOMOLLbIO NOTeHUMoMeTpa (12) B Nonoxexue 7.

[na nocTwxenns paboyer TeMnepaTypbl UHCTPYMEHT HEOBX0ZMMO
nporpesarb He MeHee 10 MUHYT.

3awra npu 3anycke

VIHCTPYMEHT OCHalLleH MIaBKUM NpefoXpaHuTeneM Ans 3awmTbl oT neperpy3sku (8). Npusop 6ynet
BbIK/OYAETCA aBTOMATMYECKI NPY NOBbILLEHHOM NOTPE6AEHNN 3NEKTPOIHEPTN U ECNI MaTepuan
HEL0CTATOYHO NAACTUMULMPOBAH. [MoaoxkaaTh 1 MUHYTY; HAXXaTb KHOMKY NPef0XpaHNTeNs 3aluuTbl OT
neperpy3ku (8) [ns NOBTOPHOO 3arycka paboTbl UHCTPYMEHTA.

3anyck npoLiecca CBapKu

e YCTaHOBWUTb TPeByIoLLMACS CBAPOYHbIA 6awumak (1) npoussoactea WELDY, pykoBOACTBYsICb Naparpadom
«3aMeHbl CBAPOYHOTrO OallMaKa».

o [1pn JOCTWXEHNM paboyen TemnepaTypbl MOXHO HauMHATL CBAPKY.
[Insi 3T0ro HaXaTb KHOMKY BKA./BbIKN. npuBoga (10) 1 pabotath ¢ MHCTPYMEHTOM MPK Mofaye CBApOYHON
MPOBOMOKY AnaMeTpoM 3 1 4 MM B OTBEPCTUE A1t CBAPOYHOIA NPOBOOKM (4) 11 npy BbIXOAE HEGOMbLLOTO
KOMMYECTBA NNacTMMMULMPYeMoro Matepuana.

o [Ins Hayana paboTbl OTPErynnpoBaTh HarpeB NHCTPYMEHTA, NOKA OH HE IOCTUrHET ONTUMAbHON
Temneparypbl.

Harpes 3anyck nepuopa oXupaHus:

(nonoxeHue 7) > 10 MuHyT loToBHOCTD

Y

BHUMAHMUE!
A Hi B KoeM Cnyyae He BCTaBNSTb CBAPOYHYHO MPOBOMOKY OAHOBPEMEHHO B 063 BBOAA /151 CBAPOYHOM
MPOBOMOKY.

(BapoyHas NPOBOSOKA [OMKHA OblTb YACTON 1 CYXOiA. 83
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3anyck npouecca cBapku

[poBeCTU NPOBHYIO CBAPKY U NPOAHANN3NPOBATL PE3yNbTaThl.

[ins npepbIBaHNs 3KCTPYAMPOBAHNS MacChl UCMOMb30BaTh KHOMKY BKI./BbIKI. npusoaa (10).

HanpaBuTb CBapOYHbIi 6alumak (1) Ha 30Hy CBapKM.

MNpenBapuTenbHO NPOrpeTh 30HY CBAPKM BO3BPATHO-MOCTYNATENbHBIMU [BIKEHUAMMU.

YCTaHOBITb MHCTPYMEHT B MOATOTOB/EHHYO 30HY CBAPKM M HAXATb KHOMKY BKJI./BbIKS. npusoga (10).
MpoBECTU NPOBHYIO CBAPKY U NPOAHANN3MNPOBATL PE3yNbTaThl.

OTperynuposaTb TeMNepaTypy Bo3ayxa C NOMOLLbO NoTeHuuomeTpa (12).

Moy ANUTENbHOM NMPOLIECCE CBAPKM, KHOMKA BKJ1./BbIKJI. NPUBOAA (9) MOXET YAEPKNBATLCS BO BKIOYEHHOM
MOMOXKEHUM C MOMOLLbIO MEXaHn3ma ukcaLmy.

Y6eanTbCs, YTo CBAPOYHAs NPOBOJIOKA HA Pa3MaTbiBaTese 0CTATOHHO YiCTas.

Mocne 3anycka cBapo4Hast NPOBOMOKaA BTAMBAETCS aBTOMATUYECK) YePE3 BBOJ, CBAPO4HOI NPOBONOKH (4).
He [0mKHO BbITb NPENSTCTBUIA ANst BTAMMBAHUS CBAPOYHON NPOBOJIOKM.

BbikntoyeHune

C6pocuTb KHOMKY BK./BbIKN. NpMBOAA (hukcartopa (9), 3aTem 0TnycTUTb KHOMKY BKJ./BbIKA. NPpUBOAA
nHcTpymeHTa (10) KOpOTKMM HaXxaTveM. YaanuTb CBapOYHbI MaTepuan U3 CBapoyHoro GalliMaka B Lensix
NpeaoXpaHeHUs CBAPOYHOrO BaliMaka OT NOBPEXAEHUIA NPY CNEAYIOLLEM 3aryCKe.

VIHCTPYMEHT CNefyeT CTaBuTb Ha YRopKy (3).

Bo Bpems paboThl MHCTPYMEHTa NepefHss MeTanyecKas Vcnonb3oBath
& 4aCTb MHCTPYMEHTA U CBAPOYHbIA MaTepuan UMeIoT & OrHeyrnopHyto

BbICOKYI0 TeMnepaTypy. 3anpeLiaeTcs npukacaTbCs K HiM MOACTaBKY.

BO U30€XXaHne BO3ropaHus.

He HanpaBnsTb CTPYIO G ropsiyMM BO3/yXOM B CTOPOHY

nofen 1 06beKTOB.

YCTaHOBUTb MOTEHLMOMETP (12) B NonoxeHie «0», 1aTb UHCTPYMEHTY OCTbITb.
BbIKNIOUUTb MHCTPYMEHT HaXKaTieM BbIKIoYaTens Ha Bo3pyxoayBke (13).

KoHTponb Temneparypbl 3KCpr,U,I/1pyeMOI7I Maccbl 1 TemnepaTypbl
npeaBapuTenbHOro Harpeea

Mpy NPOBEAEHIM CBAPOYHbIX PAGOT B TEYEHUE ANUTENBHOTO NEpUofia HE0BX0AMMO PErYNISPHO KOHTPONMPOBATL
TemnepaTypy SKCTPYAMPOBAHHOMO MaTepuana 1 BO3AYLLHONM CTPpyW: HeoGXOAMMO UC0Nb30BATh SNEKTPOHHbIE

C

PELCTBA M3MEPEHUS TEMNEPATYPbI C UHAMKATOPOM ObICTPOTO OTOOPKEHUS C COOTBETCTBYHOLLMMN

TemnepaTypHbIMK daTdikamu. CreayeT onpenennTb MakcManbHyto TeMnepaTypy B ropsueil BO3MyLLHOI CTpye
MEXTy BbIXOIHBIM OTBEPCTMEM COMMa U Ha ry6iHe 5 MM. [ 3MepeHust TeMnepaTypbl SKCTPYANPOBAHHOMO
MaTtepuana U3MepuTeNbHbIA 30H[ JOMKEH BCTABNSTLCS B CEPEANHY CBAPOYHOrO GalliMaka.

HanpasneHwne cBapku

CBapoy4HbIn 6awmax (5) MOXHO NOBEPHYTH

B XKENaeMoM Haripas/ieHii CBapKi, 0cnaoms
3KUMHbIE BUHTbI (18).

3aTem 3aXUMHbIe BUHTbI (18) crefyet cHosa
3aTAHYTb.

ﬁ 3ameHy CBapOYHOro GalMaka NpoK3BOANTb TOMbKO NPKU JOCTUKEHMI MHCTPYMEHTOM pacoyeit

TEMNepaTypbl. PaGoTaTh UCKMIOUMTENbHO B TEPMOCTOMKIX NepyaTKax.



HanpaBneHue cBapku

PekoMeHayemMoe NonoXXeHne NOTEHUMOMETPa Ha BO3AYX0AYBKe:

Tun Marepuan/[Quametp PekomeHAayemoe nonoXeHue BO3AYX0AyBKM
booster EX2 N3 @3/4 M a3/4 7
booster EX3 N3 @3/4 NN a3/a4 7

MpumeyaHme: BbIGOP NONMOXKEHUS NOTEHLMOMETPA 3aBUCUT OT TEMMepaTypbl OKPYKaloLLEen cpefbl v
1CNOMb3yeMoro MaTepuana.

3ameHa cBapo4HOro 6awumaka

® 3aMeHy CBapOYHOro HallmMaka NPoM3BOAUTL TOMBKO MPU JOCTUXKEHUM MHCTPYMEHTOM paboyen Temnepatypbl.
OnacHoCTb NonyyeHms PaboTaTh UCKIOYUTENBHO B
0XOroB! TEPMOCTOIKMX NEpUaTKaXx.

BbIKNIOYUTb  FOPSYNn MHCTPYMEHT 1
OTKMKOYNTb Er0 OT SNEKTPOCETH.

5 CBapoyHbIi HaLImMaK
17 [lepxxatenb CBapO4HOro

18 el ™ | Gawmaxa
- i
{ 18 3aXMMHbIE BUHTbI
19 Conno akcTpyaepa
5 20 BuHTbI Anst kpennexns

\ CBapOYHOro Gallmaka

21 Conno npeaBapuTeNbHOr
max. 4 mm Harpesa

Pa36opka:

® BblK/t04MTb MHCTPYMEHT 11 OTCOEAMHUTL Er0 OT UCTOYHMKA NUTAHUS.

o CHATb iepxatesib CBapo4Horo 6awmaka (17), ocnabus 3aXumHble BUHTbI (18) Ha conne
akcTpynepa (19).

o Becakuil pa3 npy 3amMeHe CBapoyHOro GalliMaka o4mMLLaTh Conno akcTpyaepa (19) ot 0CTaTKoB CBApKM 1
MPOBEPSTH HAAEXHOCTb KPEMNEHUs.

o CHATb CBApOYHbIN Gawimak (5) ¢ aepxxarens cBapoyHoro 6awmaka (17), ocnabys BUHTLI, (hUKcMpytoLme
CBapOYHblii 6aumax (20).

C6opka:

o QuucTutb conno akcTpyaepa (19) ¢ NOMOLLBIO LETKM.

o 3aKpenuTb COOTBETCTBYIOLLMIA CBAPOYHOMY LUBY CBAPOYHbIN 6alLMakK (5) Ha AepXaTesib CBapo4HOro
6awmaka (17) ¢ NoMOLLbIO KpeneXXHbIX BUHTOB (20). CBapoyHbIii 6aumak (5) 1 aepxxatenb CBapoyHOro
6awumaka (17) LomxHb! ObITb HAfIeXaLLMM 06pa30M 3aTSHYThI KpeneXXHbIMu BUHTamu (20).

o [IN0OTHO 3aKpenuTb CBAPOYHbIN Galumak ¢ aepxarenem (17) + (5) Ha conne akcTpyaepa (19) ¢ nomoLLbo
3@XUMHBIX BUHTOB (18).
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3ameHa YronbHbIX LWETOK (CBEPO)

. 1. OTBUHTWTb KPbILLKY YrONHOW LLETKN.
é BbiKI0YUTb TOPSIUMii MHCTPYMEHT U 2. BblHYTo YrONbHYIO LLETKY
OTKIIOYNTB €10 OT SNEKTPOCETN. 3. HacaauTb HOBYIO YroNbHYIO LLETKY 1 3aBUHTUTH

KPbILLKY HA MECTO.

JlononHuTenbHble KOMNNEKTYHOLWME

o HeobxoauMmMo 1Crosb30BaTh KOMMEKTYIOLLME UCKIKYTENBHO npon3BoacTea Gupmbl WELDY:
o Oupma WELDY npefnaraeT cBapoyHble batiMaki pasnnuyHblX TUNOpasmMepoB 1S Co3aaHus LLMPOKO
MCMONb3yeMbIX CBAPHbIX LLIBOB:

Q

bonganka [ns [ns [ins wBoB ns KopoTKuin Y AMHEHHbIA
\/-06pa3|.|b|x YrnoBbIX BHAXNeCcT  Hapy>XHoro ansa onsa
IBOB 08 YrAOBOTO  CTBIKOBOMO  CThIKOBOMO
lBa wea wBea

TexHnyeckoe obecneyeHune

o Heo6x04MMO MCNONb30BaTL KOMMIEKTYIOLLME UCKIOYMTENBHO NPoK3BoACTBa (hnpmbl WELDY:
o Oupma WELDY npefnaraet cBapoyHble GallMaki pasinyHbiX TUNopasmMepos A CO3AAHNS LLIMPOKO
MCMOMb3YeMbIX CBAPHbIX LUBOB:

06CcnyXusaHue u peMOHT

e [locne 100 yacoB paboThl YroNbHbIE LLETKI NPYBOAA 1 BO3AYXOMYBKa OMKHbI GbiTb OTaHbl HA NPOBEPKY
B CEPBUCHbIiA LIGHTP. Mpy JOCTVXKEHNN MAHUMANbHOM AfIHBI YrOfbHbBIX LUETOK NPKUBOL, 1 BO3MYXOAYBKa
ABTOMATUYECKN BbIKIIOYAIOTCS.

o [IpoBOANTb PEMOHT Pa3PELLEHO TONMbKO MECTHbIM NapTHepam komnanun Weldy. Vicnonb3oBaTth opuriHanbHble
KOMMNMEKTYIOLLME 11 3aNaCHble YacTW UCKIIOUYMTESNbHO NPOoK3BoACTBa (hupmbl Weldy.

FapanTus

o Ha HacTOALLMA MHCTPYMEHT NPUMEHSIIOTCS rapaHTS WK rapaHTUAHBIE YCOBNS, NPeaoCTaBNSEMbIE
MeCTHbIM napTHepamu Weldy. Bo3HUKLLME HEMCNPABHOCTY YCTPAHSIOTCS 3aMEHON U PEMOHTOM
WHCTPYMEHTA Ha YCMOTPEHIEe MECTHbIM napTHepoB Weldy. Ha HAaCTOSILLMA UHCTPYMEHT NPUHLMINANBHO
NpeaoCTaBNAETCS rapaHTUst HAYMHAs C AaThl NPOAAXKM (MO NPEAbABIEHMIO CUETA UM HAKNAAHOW). fapaHTus
He pacnpoCTPAHSIETCS HA HArpeBaTEeNbHbIE ANEMEHTBI.

o [lanbHeiiline NPETeH3NN, ¢ Y4ETOM 3aKOHOAATENbHbBIX MONOXEHNI, HE MPUHAMAIOTCS.

o Ha noBpexzeHs, BOSHWKLLNE B pe3ynbraTe eCTECTBEHHOMO U3HOCA, YPE3MEPHBIX HArpy30K 1nn
HEHaZLNeXaLLEero UCMoMb30BaHNS, rapaHTUs He PacnpPOCTPaHAETC.

o [IpeTeH3nn K npuéopam, nepeaenaHHbIM Uin U3MEHEHHbIM NOKyNaTenem, He NPYHUMAKOTCS.
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Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Switzerland, (. Z D&

HHEATRERGEEITS N3 vIlEVWT. ROECIESONEBELZGZ BT =
e L/ F9,
SR 2006/42 . 2014/30. 2011/65
B EEAE: EN 12100. EN55014-1. EN55014-2. EN 61000-6-2. EN 61000-3-2.

EN 61000-3-3. EN 62233, EN 60335-1. EN 60335-2-45. EN 50581
Kaegiswil. 2016/04/20
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Bruno von Wyl. CTO Peter Kathriner. GM
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