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Bedienungsanleitung (Upersetzung der Original-Bedienungsanleitung) @

EJ] Bitte lesen Sie die Bedienungsanleitung vor der Benutzung sorgféltig durch
und bewahren Sie sie zur spateren Einsicht auf.

WELDY booster EX2 / EX3
Extruderschweissgerat

Anwendung

Schweissen von PE- und PP-Kunststoffen zur Anwendung bei:

e Containerbau
e Kunststofffertigung

e Pipeline-Bau
e Milldeponien und stillgelegte umweltverschmutzte Gebiete

Warnhinweis

B> B B

GEFAHR!

Gefahr beim Offnen des Werkzeugs, weil spannungsfiihrende Komponenten und
Anschliisse beriihrt werden kénnen. Daher muss der Netzstecker abgezogen
werden, um sicherzustellen, dass das Werkzeug vom Stromnetz getrennt ist.
Elektronisch leitfahige Werkstoffe (z. B. PE-EL) diirfen nicht geschweisst werden.
Brand- und Explosionsgefahr! Bei einer unsachgemassen Benutzung des
Hand-Extruders (z. B. Uberhitzung des Materials) kann besonders in der Nahe
von brennbarem Material und explosiven Gasen eine Brand- und Explosionsgefahr
verursacht werden.

Gefahr! Kann Verbrennungen verursachen! Blanke Metallteile und ge-
schmolzenes Material dirfen in heissem Zustand nicht beriihrt werden. Das
Werkzeug abkiihlen lassen. Den Heissluft- bzw. Schmelzmaterialstrahl nicht auf
Personen oder Tiere richten.

Vorsicht

00 ®@ @

Die am Werkzeug angegebene Nennspannung muss mit der Netzspannung
Ubereinstimmen.

Bei einem Stromausfall missen der Schalter des Heissluftgebldses und der An-
trieb ausgeschaltet werden (Einrastvorrichtung l6sen).

Zum Schutz der Personen auf Baustellen empfehlen wir eingehend, das Werk-
zeug an einer Fehlerstromschutzvorrichtung anzuschliessen.

Das Werkzeug muss unter Aufsicht betrieben werden. Hitze kann zur Entz(in-
dung brennbaren Materials ausserhalb der Sichtweite filhren. Die Maschine darf
nur von qualifizierten Fachleuten oder unter deren Aufsicht benutzt werden.
Kinder diirfen diese Maschine nicht benutzen.

Das Werkzeug muss vor Feuchtigkeit und Nasse geschiitzt werden.

Reparaturen dtrfen nur von lokalen Weldy-Partnern durchgeftihrt werden. Die Be-
nutzung ist auf die Verwendung von Originalzubehdr und Originalersatzteile von
Weldy beschrankt.



Konformitat

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Schweiz, erklart, dass dieses Produkt in der
Version, wie es von uns in den Verkehr gebracht wird, die Anforderungen der folgenden EU-Richtlinien erfilllt.

Richtlinien:
Harmonisierte Normen:

Kaegiswil, 20.04.2016

Entsorgung

P54

Technische Daten

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

Two wu MBQ Y 7/ 2

Peter Kathriner, GM

Bruno von Wyl, CTO

Spannung V~
Netzspannung ist nicht umschaltbar
Leistungsaufnahme w
Frequenz Hz
Lufttemperatur °C
Plastifizier-Temperatur °C
Schallpegel LpA (dB)
Grosse L x B x H mm
ohne Schweissschuh

Gewicht kg
mit 3 m Kabel

Konformitétszeichen

Schutzklasse I

Schweissmaterial-Ausstoss

Schweissdraht
(geméss DVS 2211)

&3; Schweissmaterial-Ausstoss [kg/Std. ]
(Durchschnittswerte bei 50 Hz)

@& 4; Schweissmaterial-Ausstoss [kg/Std. ]
(Durchschnittswerte bei 50 Hz)

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

Elektrogerate, Zubehdr und Verpackungsmaterial miissen umweltfreundlich entsorgt werden. Nur
EU-Lénder: Elekirogeréate diirfen nicht mit dem Haushaltsabfall entsorgt werden.

booster EX3
230

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

6.9

€
=]

booster EX3

B3/D4

PE2.4 PP 2.4

PE3.4 PP 3.4

Die technischen Daten und Spezifikationen kénnen ohne vorherige Ankiindigung geandert werden.



Beschreibung des Werkzeugs

1. Schweissschuh 6. Hinterer Griff 11.Griff

2. Heissluftrohr-Einheit 7. Antriebseinheit 12. Lufttemperaturregler

3. Werkzeugauflage 8. Uberlastschutzsicherung 13.Heissluftgebldse-Schalter
4. Schweissdrahtdffnung 9. Einrastvorrichtung Ein/Aus-Schalter

5. Heissluftgebldse 10.Ein/Aus-Schalter des Werkzeugs

Anweisung fiir den Werkzeugschalter:

e Zum Einschalten des Werkzeugs den Ein/Aus-Schalter des Werkzeugs (10) drlicken und betatigt halten.

e Zum Ausschalten des Werkzeugs den Ein/Aus-Schalter des Werkzeugs (10) loslassen.

o Fiir den automatischen Betrieb bei betétigtem Ein/Aus-Schalter des Werkzeugs (10) die Einrastvorrichtung
Ein/Aus-Schalter (9) drlicken.

Vorbereitung zum Schweissen

Vor dem Einschalten der Stromversorgung miissen alle Schalter ausgeschaltet sein, und der Regler
muss auf «0» gestellt sein.

In entziindlichen Umgebungen, oder wo eine Explosionsgefahr besteht, darf der Hand-Extruder nicht
A benutzt werden. Im Betrieb eine stabile Position sicherstellen. Das Netzkabel und der Schweissdraht

miissen unbehindert sein und diirfen den Benutzer oder Dritte im Betrieb nicht behindern.

Sicherstellen, dass die Spannungsversorgung einphasig mit 220V~230V ist und Uber eine Belas-
tungsleistung von mindestens 3000 W verfligt.




Vorbereitung zum Schweissen

o Der Griff (11) kann links, rechts oder unten am Werkzeug montiert werden.

o Bei der Verwendung von Verlangerungskabbeln muss der Mindestquerschnitt sichergestellt werden. Das Ver-
langerungskabel muss flir den jeweiligen Einsatzort (z. B. im Freien) zugelassen und dementsprechend gekenn-
zeichnet sein. Bei Verwendung eines Stromaggregats zur Stromversorgung muss es die folgende Nennleistung
aufweisen: 2-fache Nennleistung des Hand-Extruders.

Lange Mindestquerschnitt (bei ~230V)
[m] [mm?]
bis 19 2,5
20-50 4,0

Einschalten
o Den Hand-Extruder von WELDY am Stromnetz anschliessen.
o Das Werkzeug am Heissluftgeblise-Schalter (13) einschalten.
o Die Heisslufttemperatur am Lufttemperaturregler (12) auf die Position 7 einstellen.

Zum Erreichen der Betriebstemperatur bendtigt das Werkzeug mindes-
tens 10 Minuten zum Aufheizen.

Einschaltschutz

Das Werkzeug verfiigt (iber eine Uberlastschutzsicherung (8). Bei einer zu hohen Stromaufnahme wird
der Antrieb automatisch ausgeschaltet, wenn das Material in der Schnecke nicht ausreichend plastifiziert
wird. 1 Minute lang warten, und danach zum erneuten Einschalten des Werkzeugs die Uberlastschutzsiche-
rung (8) drticken.

Beginnen des Schweissprozesses

o Den erforderlichen Schweissschuh (1) von WELDY geméss dem Abschnitt «Wechsel des Schweissschuhs»
anbringen.

o Das Schweissen kann beginnen, sobald die Betriebstemperatur erreicht ist. Dazu den Ein/Aus-Schalter des
Werkzeugs (10) betétigen. Das Werkzeug darf nur dann benutzt werden, wenn ein Schweissdraht mit Durch-
messer 3 oder 4 mm in die Schweissdrahtéffnung (4) gefordert wird, und eine geringe Menge plastifizierten
Materials austreten lassen.

o Die Warme des Werkzeugs einstellen, bis die ideale Temperatur fiir den Beginn der Arbeit erreicht ist.

Aufheizen Wartezeit bis Arbeitsbeginn:
(Position 7) 10 Minuten

Bereit

Y
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GEFAHR!
A Der Schweissdraht darf in keinem Fall gleichzeitig durch beide Schweissdrahtéffnungen gleichzeitig
gefordert werden. Die Schweissdrahtférderung in sauberem und trockenem Zustand halten.



Beginnen des Schweissprozesses

Einen Schweisstest durchfiihren und Uberpriifen.

Fir eine ununterbrochene Extrusion des Materials den Ein/Aus-Schalter des Werkzeugs (10) benutzen.
Den Schweissschuh (1) auf den Schweissbereich richten.

Den Schweissbereich mit Hin- und Her-Bewegungen vorwdrmen.

Das Werkzeug im vorbereiteten Schweissbereich ansetzen und den Ein/Aus-Schalter des Werkzeugs (10)
betatigen.

Einen Schweisstest durchfiihren und Uberpriifen.

Die Heisslufttemperatur am Lufttemperaturregler (12) einstellen.

Bei einem langeren Schweissvorgang kann der Ein/Aus-Schalter mit Einrastvorrichtung Ein/Aus-Schalter (9)
aktiviert gehalten werden.

Sicherstellen, dass sich auf Ihrer Abwickelvorrichtung ausreichend Schweissdraht befindet.

Der Schweissdraht wird nach dem Einschalten automatisch durch die Schweissdrahtdffnung (4) geférdert.
Der Einzug des Schweissdrahts darf nicht behindert sein.

Ausschalten

Die Einrastvorrichtung Ein/Aus-Schalter (9) durch kurzes Betétigen des Ein/Aus-Schalters des Werk-
zeugs (10) und ausrasten lassen. Das Schweissmaterial vom Schweissschuh entfernen, um beim néchsten
Start eine Beschddigung des Schweissschuhs zu vermeiden.

Das Werkzeug darf nur auf der Werkzeugauflage (3) abgelegt werden.

Im Betrieb erreichen das Metall an der Vorder- Eine feuerfeste Un-
& seite des Werkzeugs und das Schweissmaterial & terlage verwenden.
hohe Temperaturen, weshalb sie zur Vermei-
dung von Verbrennungen nicht beriihrt werden
dirfen. Der Heissluftstrahl darf nicht auf Perso-
nen oder Gegenstande gerichtet werden.

Den Lufttemperaturregler (12) auf «0» einstellen, und warten, bis das Werkzeug abgekiihlt ist.
Den Heissluftgeblase-Schalter (13) ausschalten.

Priifen der Temperatur des extrudierten Materials und der Vorwérmtemperatur

Die Temperatur des extrudierten Materials und des Heissluftstrahls muss bei der Durchfiihnrung von Schweissar-

b

eiten Uber einen langeren Zeitraum in regelmassigen Abstanden kontrolliert werden: Dazu miissen elektronische

Temperaturmessgerate mit schneller Anzeige und geeigneten Temperaturfilhlern verwendet werden. Es muss die

h

dchste Temperatur im Heissluftstrahl zwischen dem Diisenauslass und einer Tiefe von 5 mm bestimmt werden.

Der Temperaturfiihler muss zur Temperaturmessung im Schweissschuh in der Mitte des extrudierten Materials

[

ingesetzt werden.

Schweissrichtung

Der Schweissschuh (5) kann nach Losen der
Klemmschrauben (18) stufenlos in die gew(insch-
te Schweissrichtung gedreht werden.

Die Klemmschrauben (18) mlssen danach
wieder fest angezogen werden.

Betriebstemperatur erreicht hat. Nur mit hitzebestandigen Handschuhen arbeiten.

f Der Schweissschuh darf nur gewechselt werden, wenn das Werkzeug seine



Schweissrichtung

Empfohlene Reglerstufen am Heissluftgeblése:

Typ Material/Durchmesser
booster EX2 PE(@3/D4) PP(@3/24)
booster EX3 PE(@3/D4) PP (@ 3/ 4)

Empfohlene Geblasestufe

7
7

Hinweis: Die Reglerstufen hédngen von der Umgebungstemperatur und dem verwendeten Material ab.

Wechseln des Schweissschuhs

e Der Schweissschuh darf nur gewechselt werden, wenn das Werkzeug seine Betriebstemperatur erreicht hat.

A\
PN

Verbrennungsgefahr!

Das heisse Werkzeug ausschalten und
vom Stromnetz trennen.

1918\‘”
\

- 17

Nur mit hitzebestandigen Handschu-
hen arbeiten.

.

| \

max. 4 mm

5 Schweissschuh

17 Schweissschuh-Halter
18 Klemmschrauben

19 Extruder-Diise

20 Schrauben flir
Schweissschuh

21 Vorwéarm-Diise

Abnehmen:

o Das Werkzeug in warmem Zustand ausschalten und vom Stromnetz trennen.
o Den Schweissschuh-Halter (17) durch Losen der Klemmschrauben (18) von der Extruder-Diise (19)

abnehmen.

o Bei jedem Schweissschuh-Wechsel die Extruder-Diise (19) von Schweissresten befreien und sicherstellen,
dass sie sicher befestigt ist.
o Den Schweissschuh (5) durch Losen der Befestigungsschrauben des Schweissschuhs (20) vom
Schweissschuh-Halter (17) abnehmen.

Anbringen:

o Die Extruder-Diise (19) mit der Biirste reinigen.

 Einen geeigneten Schweissschuh (5) fiir die gewlinschte Schweissnaht am Schweissschuh-Halter (17)
anbringen und die Befestigungsschrauben des Schweissschuhs (20) anziehen. Der Schweissschuh (5)
und der Schweissschuh-Halter (17) miissen mit den Befestigungsschrauben des Schweissschuhs (20)
korrekt angezogen werden.

¢ Die Schweissschuh-Einheit (17) + (5) mit den Klemmschrauben (18) fest an der Extruder-Diise (19)

anziehen.



Ersatz der Kohlebiirsten (Bohrmaschine)

vom Stromnetz trennen. 2. Die Kohlebiirste herausnehmen.
3. Die neue Kohlebiirste einsetzen und den Deckel
wieder anschrauben.

f Das heisse Werkzeug ausschalten und 1. Den Kohlebirstendeckel abschrauben.

Zubehor

e Es darf nur Zubehdr von WELDY verwendet werden.
o WELDY bietet die richtigen Schweissschuhe fiir mehrere (ibliche Schweissnéhte:

Blindnaht V-Naht ~Kehlnaht Uberlapp- Ecknaht Ecknaht Ecknaht
naht aussen kurz lang

Wartung

Bei Verschmutzung den Lufteinlass am Heissluftgebldse mit einer Brste reinigen.

Die Extruder-Diise (19) bei jedem Wechsel des Schweissschuhs reinigen und alle Schweissreste entfernen.
Netzkabel und Netzstecker auf elektrische und mechanische Beschadigungen priifen.

Den Luftschlauch in regelméssigen Abstanden reinigen.

Wartung und Reparatur

o Sicherstellen, dass die Kohlebirsten des Antriebs und das Heissluftgebldse nach 100 Betriebsstunden von
unserer Kundendienststelle tberpriift werden. Der Antrieb und das Heissluftgebldse werden automatisch
ausgeschaltet, sobald die minimale Lange der Kohleblrsten erreicht ist.

o Reparaturen dirfen nur von lokalen Weldy-Partnern durchgefiinrt werden. Die Benutzung ist auf die Verwen-
dung von Originalzubehér und Originalersatzteile von Weldy beschrénkt.

Gewabhrleistung

o Fir dieses Werkzeug gelten die Garantie- bzw. Gewahrleistungsrechte, die von den lokalen Weldy-Partnern
zugesagt werden. Bei Garantie- oder Gewéhrleistungsanspriichen werden alle Herstellungs- oder Verarbei-
tungsfehler von den lokalen Weldy-Partnern in deren Ermessen instand gesetzt oder ersetzt. Die Garantie- oder
Gewdhrleistungsanspriiche miissen durch eine Kaufrechnung oder einen Lieferschein belegt werden. Heizele-
mente sind von der Garantie oder Gewahrleistung ausgeschlossen.

o Zusdtzliche Garantie- oder Gewahrleistungsanspriiche sind innerhalb des gesetzlichen Rahmens ausgeschlossen.

« Die Garantie oder Gewahrleistung gilt nicht fiir Defekte durch normale Abnutzung oder Verschleiss, Uberlastung
oder unsachgeméasse Handhabung.

o Bei Werkzeugen, die vom Kdufer manipuliert oder verdndert wurden, werden Garantie- oder Gewahrleistungs-
anspriiche abgelehnt.
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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 plastic fabrication

e pipeline construction
e [andfill sites and abandoned polluted areas

Warning

B> B

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.

Caution

OO O

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.



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 <?>YlMAO " M /%

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 500x 140 % 430 630 x 140x 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 221 1) @3/a4 @3/04

(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
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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

A unimpeded and must not hinder the user or others during operation.

Ensure power supply voltage is single phase 220V~230V,
with minimum power load capacity of 3000 W.



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.

for at least 10 minutes.

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

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

e 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:

> 10 minutes

Y

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

Keep the welding rod feed clean and dry.

Ready
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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.

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.

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.

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

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

he temperatures of the extruded material and the hot air jet are to be checked at regular intervals when carrying
ut welding work over an extended period: Fast display electronic temperature measuring tools with the appro-
riate temperature probes have to be used. The highest temperature in the hot air jet between the nozzle outlet
lane 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

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

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

temperature. Work with temperature resistant gloves only.

f The welding shoe must only be changed when the tool has attained its operating



Welding direction

Recommended potentiometer steps on hot air blower:

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

from the mains supply. 2. Take out the carbon brush.

f Switch off the hot tool and disconnect it 1. Unscrew the carbon brush cap.
3. Put on the new carbon brush and screw cap on.

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

o 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.

¢ 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.

6 ° Warranty or guarantee claims will be rejected for tools that have been altered or changed by the purchaser.



Notice d’utilisation (Traduction de la notice d'utilisation originale) ®

EJ] Notice d’utilisation a lire attentivement avant de faire fonctionner I’outil et a
conserver pour consultation ultérieure.

WELDY bhooster EX2 / EX3

Extrudeuse

Application

Soudage des thermoplastiques PE et PP pour des applications dans :

e |a conception de conteneurs
e |a fabrication du plastique

e [a construction de canalisations
e |es décharges et les zones polluées abandonnées

Avertissement

> B B

DANGER!

Danger lors de I'ouverture de I'outil, en raison de I'exposition de composants et
de connexions sous tension. Avant d’ouvrir I'outil, le débrancher afin de s’assurer
qu’il est déconnecté du réseau électrique. Les matériaux électroconducteurs (par
exemple, le PE-EL) ne doivent pas étre soudés.

Risque d’incendie et d’explosion ! Une utilisation non conforme de I'extrudeuse
manuelle (par exemple, surchauffe du matériau) peut générer un risque d’incendie
et d’explosion, en particulier si elle employée a proximité de matériaux combustibles
et de gaz explosifs.

Danger — Risque de brilure ! Ne pas toucher les pieces métalliques nues et le
matériau qui sort alors qu’ils sont chauds Laisser refroidir I'appareil. Ne pas diri-
ger le flux d’air chaud ou de matériau sortant vers des personnes ou des animaux.

Attention

@

SONOIE)

La tension nominale indiquée sur I'outil doit correspondre a la tension du réseau
électrique.

En cas de coupure de I'alimentation électrique, I'interrupteur de la soufflerie a air
chaud et I'entrainement doivent é&tre mis hors tension (relachement du dispositif
de verrouillage).

Pour la protection des personnes sur les sites de construction, nous recomman-
dons vivement de raccorder I'outil a un disjoncteur différentiel (RCCB).

L’outil doit étre utilisé sous la surveillance d’une autre personne. La chaleur
peut mettre le feu a des matériaux inflammables qui ne sont pas dans le champ
de vision de I'opérateur. La machine doit uniquement étre utilisée par des spéci-
alistes qualifiés ou sous leur surveillance. Les enfants ne sont pas autorisés &
utiliser cette machine.

Protéger I'outil de I’humidité et de I'eau.

Les réparations ne peuvent étre réalisées que par des partenaires locaux Weldy.
Seuls des accessoires et des pieces de rechange Weldy d'origine doivent étre uti-
lisés.
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Conformité

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

Directives:
Normes harmonisées:

Kaegiswil, 20.04.2016

Mise au rebut

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

"o Ngq

Bruno von Wyl, CTO

Caractéristiques techniques

Tension V-~
La tension du réseau n’est pas réversible
Puissance consommée W
Fréquence Hz
Température de I'air °C
Température du plastifiant °C
Niveau sonsore LpA (dB)
Dimensions L x | x H mm
sans patin de soudage

Poids kg
avec cable de 3 m

Marque de conformité

Classe de protection Il

Débit de soudage

Baguette a souder, mm

(selon le document DVS 2211)

@ 3 ; débit [k/h]

(valeurs moyennes a 50 Hz)

@ 4 ; débit [ka/h]

(valeurs moyennes a 50 Hz)

Vy /e

Peter Kathriner, GM

booster EX2
230

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

6,4

€
=]

booster EX2

D314
PE1,5

PE2,2

PP 1,5 PE2,4

PP 2,2 PE 3,4

Les outils électriques, les accessoires et les emballages doivent étre recyclés en respectant
I'environnement. Pour les pays de I'UE uniquement : ne pas jeter les outils électriques avec
les déchets ménagers !

booster EX3
230

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

6.9

€
=]

booster EX3

D314
PP 24

PP 3,4

Les caractéristiques techniques et les spécifications sont susceptibles d’étre modifiées sans préavis.



Description de I'outil

1. Patin de soudage 8. Fusible de protection contre la surcharge

2. Groupe tube d’air chaud 9. Dispositif de verrouillage de I'interrupteur marche/arrét de
3. Porte-outil I'entrainement

4. Ouverture pour baguette a souder 10.Interrupteur marche/arrét de I'entrainement de I'outil

5. Soufflerie a air chaud 11.Poignée

6. Poignée arriére 12.Potentiométre de réglage de la température de I'air

7. Unité d’entrainement 13.Interrupteur de la soufflerie a air chaud

Instructions concernant l'interrupteur de I'outil :

o Pour démarrer I'outil, appuyer sur I'interrupteur marche/arrét de I’entrainement de Poutil (10) et le main-
tenir enfonce.

o Pour arréter I'outil, relacher Iinterrupteur marche/arrét de I’entrainement de Ioutil (10).

o Tout en maintenant I'interrupteur marche/arrét de I'entrainement de I'outil (10) enfoncé, appuyer sur
le dispositif de verrouillage de I'interrupteur marche/arrét de I’entrainement (9) pour activer le mode
automatique.

Préparation au soudage

Avant de mettre I'outil sous tension, tous les interrupteurs doivent étre en position OFF et il faut veiller a
ce que le potentiométre soit en position « 0 ».

L'extrudeuse manuelle ne doit pas étre utilisée dans des environnements inflammables ou s'il existe
un risque d’explosion. Veiller a garder une position stable pendant le fonctionnement. Le céble de
connexion et la baguette & souder doivent rester mobiles et ne doivent pas géner I'utilisateur ou

d’autres personnes pendant le fonctionnement.

S'assurer que la tension d’alimentation est monophasée, de
220 V~230V, avec une capacité de puissance minimale de 3 000 W.



Préparation au soudage

o La poignée (11) peut étre montée a gauche, a droite ou sur la face inférieure de I'outil.

o En cas d'utilisation de cables de rallonge, s’assurer qu'’ils possédent la section minimale requise. Le cable de
rallonge doit &tre homologué pour le site d’utilisation (par exemple, en plein air) et porter le marquage corres-
pondant. En cas d’utilisation d’un groupe électrogéne pour alimenter I'outil, la puissance nominale du groupe
doit étre de 2 x la puissance nominale de I'extrudeuse manuelle.

Longueur Section minimale (a ~230 V)
(m] [mm?]
jusqu'a 19 2,5
20-50 4,0

Mise en marche

o Brancher I'extrudeuse manuelle WELDY a I'alimentation réseau.

o Mettre I'outil en marche au niveau de I'interrupteur de la soufflerie a air chaud (13).

o Régler la température de I'air chaud en mettant le potentiométre de réglage de la température de I'air (12)
en position 7.

Pour atteindre la température de service, I'outil doit monter en
température pendant au moins 10 minutes.

Protection anti-démarrage

L'outil est équipé d’'un fusible de protection contre la surcharge (8) pour le protéger des surintensités. En
cas de consommation de courant trop élevée, I'entrainement s’arréte automatiquement si le matériau
de la vis n’est pas suffisamment plastifié. Patienter pendant 1 minute ; appuyer sur le fusible de protection
contre la surcharge (8), I'outil redémarre.

Démarrage du processus de soudage

o Monter le patin de soudage (1) WELDY requis, conformément au paragraphe « Changement du patin de
soudage ».

¢ Le soudage peut commencer dés que la température de service est atteinte.
Pour ce faire, actionner I'interrupteur marche/arrét de I’entrainement de I'outil (10), ne faire fonctionner
I'outil que si une baguette a souder de 3 ou 4 mm de diametre est introduite dans I’ouverture pour baguette
a souder (4) et laisser une petite quantité de matériau plastifié sortir.

o Régler la chaleur de I'outil jusqu’a ce qu'il atteigne la température idéale pour commencer les travaux.

Chauffage Période d’attente au démarrage :
(position 7) 10 minutes

Outil prét

Y
Y

DANGER !
A Ne jamais introduire de baguette a souder dans les deux ouvertures pour baguette a
souder en méme temps.
Maintenir la zone d’introduction de baguette a souder propre et seche.



Démarrage du processus de soudage

o Réaliser des soudures d’essai et évaluer le résultat.

o Pour interrompre I'extrusion du matériau, utiliser I'interrupteur marche/arrét de I’entrainement de I'ou-
til (10).

o Diriger le patin de soudage (1) vers la zone de soudage.

o Préchauffer la zone de soudage en décrivant des mouvements de va-et-vient.

e Positionner 'outil sur la zone de soudage préparée et actionner interrupteur marche/arrét de I’entraine-
ment de Ioutil (10).

o Réaliser des soudures d’essai et évaluer le résultat.

o Régler la température de I'air chaud a I'aide du potentiométre de réglage de la température de I'air (12).

e En cas de processus de soudage prolongé, le dispositif de verrouillage de I'interrupteur marche/arrét de
Pentrainement (9) peut étre maintenu a I'état actif a I'aide de I'outil de verrouillage.

o S'assurer qu'il y a suffisamment de baguette a souder propre sur I'unité de déroulement.

o La baguette a souder est automatiquement rentrée a travers I’ouverture pour baguette a souder (4) aprés le
démarrage. L'introduction de la baguette a souder ne doit pas étre génée.

Arrét

 Relacher le dispositif de verrouillage de I'interrupteur marche/arrét de I’entrainement (9) en appuyant
brievement sur Pinterrupteur marche/arrét de I’entrainement de I’outil (10), puis en le relachant. Retirer
le matériau de soudage présent sur le patin de soudage afin d’éviter d’endommager le patin de soudage au
prochain démarrage.

o |’outil ne doit étre posé que sur le porte-outil (3).

La partie métallique avant de I'outil et le matériau Utiliser une surface
& de soudage sont trés chauds lorsque I'outil foncti- & résistante au feu.
onne, ne pas les toucher pour éviter toute brilure.
Le flux d’air chaud ne doit pas étre dirigé vers des

personnes ou des objets.

o Régler le potentiométre de réglage de la température de Iair (12) sur « 0 », laisser I'outil refroidir.
o Mettre I'interrupteur de la soufflerie a air chaud (13) hors tension.

Vérification de la température du matériau extrudé et de la température de
préchauffage

La température du matériau extrudé et le flux d’air chaud doivent étre controlés a intervalles réguliers lorsque
des travaux de soudage sont effectués sur une période prolongée : des outils électroniques de mesure de la
température a affichage rapide dotés des sondes de température appropriées doivent étre utilisés. La tempéra-
ture maximale dans le flux d’air chaud entre le plan de sortie de la buse et une profondeur de 5 mm doit étre
déterminée. La sonde de mesure doit étre insérée dans le patin de soudage, au centre du matériau extrudé, pour
mesurer sa température.

Sens de soudage

o Le patin de soudage (5) peut étre tourné a I'infini - 5
dans le sens de soudage souhaité en desserrant “% ‘ \

les vis de blocage (18).
e Les vis de blocage (18) doivent étre fermement k|
resserrées.

Le patin de soudage ne doit étre changé que lorsque I'outil a atteint sa tempéra-
ture de service. Travailler uniquement avec des gants résistants a la chaleur.
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Sens de soudage

Positions recommandées du potentiomeétre sur la soufflerie a air chaud :

Type Matériau/diametre Position recommandée de la soufflerie
booster EX2 PE(@3/D4) PP(@3/D4) 7
booster EX3 PE(@3/D4) PP(@3/D4) 7

Remarque : les positions du potentiométre dépendent de la température environnante et du matériau utilisé.

Changement du patin de soudage

¢ Le patin de soudage ne doit étre changé que lorsque I'outil a atteint sa température de service.
Risque de brilure ! m Travailler uniquement avec des
gants résistants a la chaleur.
Arréter I'outil chaud et le débrancher de
I"alimentation réseau.

18 l": N 5 Patin de soudage
e 4 )
{ 17 Support de patin de
soudage
9 18 Vis de blocage

\ 19 Buse d’extrusion

20 Vis du patin de soudage
max. 4 mm | 91 Byge de préchauffage

Démontage :

o Arréter I'outil lorsqu’il est chaud et le débrancher de I'alimentation électrique.

o Retirer le support de patin de soudage (17) en desserrant les vis de blocage (18) de la buse d’extrusi-
on (19).

o Chaque fois que le patin de soudage est changé, éliminer les résidus de soudure de la buse d’extrusion (19)
et s’assurer que celle-ci est fermement vissée.

o Retirer le patin de soudage (5) du support de patin de soudage (17) en desserrant les vis de fixation du
patin de soudage (20).

Assemblage :

o Nettoyer la buse d’extrusion (19) a I'aide de la brosse.

e Fixer un patin de soudage (5) approprié pour le cordon de soudure a obtenir sur le support de patin de
soudage (17), a I'aide des vis de fixation du patin de soudage (20). Le patin de soudage (5) et le support
de patin de soudage (17) doivent étre serrés correctement a I'aide des vis du patin de soudage (20).

o Fixer fermement I’ensemble patin de soudage (17) + (5) a la buse d’extrusion (19) a I'aide des vis de
blocage (18).



Remplacement des balais de charbon (perceuse)

débrancher de I'alimentation réseau. 2. Retirer le balai de charbon.
3. Mettre le balai de charbon neuf en place et visser
le couvercle.

f Mettre I'outil chaud hors tension et le 1. Dévisser le couvercle du balai de charbon.

Accessoires

o Utiliser exclusivement des accessoires WELDY.
o WELDY propose les patins de soudage adaptés a divers types courants de cordons de soudure :

Brut Soudure  Soudure Soudure par  Soudure  Soudure  Soudure
enV d'angle  recouvre-  decoin  decoin  decoin
ment extérieure  courte longue

Maintenance

o En cas de salissure, nettoyer I'entrée d’air sur la soufflerie a air chaud a I’aide d’une brosse.

o Nettoyer la buse d’extrusion (19) chaque fois que le patin de soudage est remplacé et éliminer tout résidu de
soudure.

o Inspecter le cordon d’alimentation et la fiche a la recherche de dommages électriques et mécaniques.

o Nettoyer régulierement le flexible a air.

Entretien et réparations

o \eiller a ce que les balais de charbon de I'entrainement et de la soufflerie a air chaud soient controlés par un
centre SAV apres 100 heures de fonctionnement. L'entrainement et la soufflerie a air chaud s’arrétent automa-
tiqguement lorsque la longueur minimale du balai de charbon est atteinte.

o |es réparations ne peuvent étre réalisées que par des partenaires locaux Weldy. Seuls des accessoires et des
pieces de rechange Weldy d’origine doivent étre utilisés.

Garantie

o Pour cet outil, la garantie ou les droits au titre de la garantie octroyé(es) par les partenaires locaux Weldy doit/
doivent s’appliquer. En cas de recours en garantie, tout défaut de fabrication ou de main-d’ceuvre fera I'objet
soit d’une réparation, soit d’un remplacement par les partenaires locaux Weldy, a leur discrétion. La garantie
ou les droits au titre de la garantie doit/doivent faire I'objet d’une vérification sur la base d’une facture ou d’un
bon de livraison. Les éléments chauffants doivent étre exclus de la garantie.

o Tout autre recours en garantie doit étre refusé, sous réserve des dispositions légales obligatoires.

o La garantie ne saurait s’appliquer aux défauts causés par une usure normale, une surcharge ou une manipula-
tion incorrecte.

o Les recours en garantie seront rejetés pour tout outil qui a été modifié ou altéré par I'acheteur.
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@ Instrucciones de funcionamiento

(Traduccion del manual de instrucciones original)

El Lea atentamente las instrucciones de funcionamiento antes de utilizar el
aparato y guardelas para poder consultarlas mas adelante.

WELDY booster EX2 / EX3

Extrusora

Uso

Soldadura de plastico de PE y PP para su uso en:

* Ingenieria de contenedores
¢ Fabricacion de plasticos

e Construccion de oleoductos
o \ertederos controlados y zonas contaminadas abandonadas

Advertencia

B> B> >

iPELIGRO!

Al abrir la herramienta, quedan expuestas piezas y conexiones con corriente y por
tanto existe el riesgo de producirse accidentes. Desconecte la herramienta de la
red eléctrica antes de abrirla. No debe soldarse el material conductor eléctrico
(por ejemplo, PE-EL).

iPeligro de incendio y explosion! El uso incorrecto de la extrusora manual
(por ejemplo, por sobrecalentar el material) puede provocar un incendio 0 una
explosion, sobre todo si se encuentra cerca de materiales combustibles o gases
explosivos.

iPeligro! Puede producir quemaduras. No toque las piezas metalicas al descu-
bierto ni el material resultante mientras esté caliente. Deje enfriar el dispositivo.
No dirija la corriente de aire caliente ni el material resultante hacia personas o
animales.

Atencion

00 ®@ @

La tension de funcionamiento que se indica en la herramienta debe ser la
misma que la tension de la red.

Si se produce algun fallo de alimentacion, el interruptor y el accionamiento del
soplador de aire deben apagarse (suelte el dispositivo de bloqueo).

Para proteger al personal de la obra, se recomienda encarecidamente que la
herramienta esté conectada a un interruptor diferencial residual.

La herramienta debe utilizarse siempre con supervision. El calor puede prender
materiales inflamables no visibles. Unicamente podran utilizar la maquina los
especialistas cualificados o bien otras personas con su supervision. Queda
prohibido el uso de esta maquina por parte de nifios.

Proteja la herramienta de la humedad y de superficies mojadas.

Solamente los socios Weldy locales pueden llevar a cabo las reparaciones. Solo
se podran utilizar accesorios y piezas de repuesto originales de Weldy.



Conformidad

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

de la CE.
Directrices:
Normas armonizadas:

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

Eliminacion de residuos

P54

Datos técnicos

Tension

La tension de red no es reversible
Consumo eléctrico

Frecuencia

Temperatura del aire

Temperatura del plastificante
Nivel de emision

Dimensiones: largo x ancho x alto

Sin zapata de soldadura

Peso
incluido el cable de 3 m

Marca de conformidad
Proteccion de clase I

Resultado de la soldadura

Varilla de soldadura (mm)
(de acuerdo con DVS 2211)

& 3; salida de soldadura [kg/h]
(Valores medios a 50 Hz)

@& 4; salida de soldadura (kg/h)
(Valores medios a 50 Hz)

Las especificaciones y datos técnicos pueden cambiarse sin previo aviso.

?ylmo AN

Bruno von Wyl, CTO

\V~

W

Hz

°C

°C

LpA (dB)
mm

kg

A

Las herramientas eléctricas, los accesorios y los embalajes deben reciclarse y reutilizarse de forma
adecuada para proteger el medio ambiente. Solo para paises de la Union Europea: No desechar
jaméas herramientas eléctricas en la basura doméstica.

V7 7

Peter Kathriner, GM

booster EX2
230

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

6,4

€
o

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 % 140 x 430

6,9

€
o

booster EX3

B3/D4

PE2,4 PP 24

PE 3,4 PP 34

25



26

Descripcion de la herramienta

1. Zapata de soldadura 8. Fusible de proteccién contra sobrecargas

2. Grupo de tuberias de aire caliente 9. Blogueador del interruptor de accionamiento
3. Soporte de la herramienta 10.Interruptor de accionamiento de la herramienta
4. Apertura de la varilla de soldadura 11.Asa

5. Soplador de aire caliente 12.Potenciémetro de la temperatura del aire

6. Mango trasero 13.Interruptor del soplador de aire caliente

7. Unidad motriz

Instrucciones para activar la herramienta:

o Para poner en marcha la herramienta, mantenga pulsado el interruptor de accionamiento de la herramienta (10).

o Para detenerla, suelte el interruptor de accionamiento de la herramienta (10).

¢ Mantenga pulsado el interruptor de accionamiento de la herramienta (10) y pulse el bloqueador (9) para
utilizarlo en modo automatico.

Preparacion para soldar

Antes de activar la fuente de alimentacion, todos los interruptores deben estar desconectados y el
potencidmetro en la posicion «0».

La extrusora manual no puede utilizarse en entornos inflamables o en lugares donde exista riesgo de

A explosion. Asegurese de que se utiliza la herramienta en una posicion estable. El cable de conexion y
la varilla de soldadura no deben encontrar obstaculos y no podran entorpecer la labor del usuario o de
otros operarios durante su funcionamiento.

Compruebe que la tension de la fuente de alimentacion es monofasica, 220 V ~ 230 V con una
intensidad minima de corriente de 3000 W.




Preparacion para soldar

o £l mango (11) se puede montar a la izquierda, a la derecha o en la parte inferior de la herramienta.

o Los cables prolongadores deben cumplir la seccion transversal minima. Los cables prolongadores deben contar
con la aprobacion para la ubicacion especifica de uso (por ejemplo, al aire libre) y estar marcados de manera
correspondiente. Si se utiliza una unidad de alimentacion como fuente de alimentacion, la clasificacion de
potencia nominal es: 2 x clasificacion de potencia nominal de la extrusora manual

Longitud Seccion transversal minima (a ~230 V)
(m] (mm?]
hasta 19 2,5
20-50 4,0
Encendido

o Conecte la extrusora manual WELDY a la alimentacion eléctrica.
o Encienda la herramienta con el interruptor del soplador de aire caliente (13).
o Ajuste la temperatura del aire caliente colocando el potenciometro de temperatura del aire (12) en la
posicion 7.
Para alcanzar la temperatura de funcionamiento, la herramienta nece-
A sita calentarse durante al menos 10 minutos.

Activacion de la proteccion

La herramienta cuenta con un fusible de proteccion contra sobrecarga (8). En caso de que se consuma
corriente demasiado elevada o de que el material del tornillo no esta suficientemente plastificado, el
accionamiento se desconectara automaticamente. Espere un minuto y pulse el fusible de proteccion contra
sobrecarga (8). La herramienta se reiniciara de nuevo.

Inicio del proceso de soldadura

o Cologue la zapata de soldadura (1) WELDY segun las instrucciones del apartado «Cambio de zapatas de
soldadura».

o Puede comenzar a soldar cuando se alcance la temperatura de soldadura.
Para ello, active el interruptor de accionamiento de la herramienta (10) y utilicela solo cuando se haya intro-
ducido una varilla de la soldadura de 3 0 4 mm de diametro en la apertura de la varilla de soldadura (4).
Deje que salga primero una pequefia cantidad de material plastificado.

o Ajuste la temperatura hasta que alcance el valor 6ptimo para comenzar a trabajar.

Calentamiento Espera para la puesta en marcha
(posicion 7) - 10 minutos

iPELIGRO!
A No introduzca varillas de soldadura por ambas aperturas a la vez.

Mantenga la varilla de soldadura limpia y seca.

Herramienta lista

4
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Inicio del proceso de soldadura

Realice una prueba de soldadura y analicela.

Para detener la extrusion de material, use el interruptor de accionamiento de la herramienta (10).

Dirija la zapata de soldadura (1) hacia la zona de soldadura.

Caliente previamente la zona de soldadura con movimientos hacia adelante y hacia atras.

Cologue la herramienta en la zona de soldadura preparada y utilice el interruptor de accionamiento de la
herramienta (10).

Realice una prueba de soldadura y analicela.

Ajuste la temperatura del aire caliente con el potenciémetro de temperatura del aire (12).

En caso de que el proceso de soldadura sea prolongado, puede mantener activado el bloqueador del inter-
ruptor de accionamiento (9).

Compruebe que hay una varilla de soldadura suficientemente limpia en su unidad de desenrollado.

La varilla de soldadura se introduce a través de la apertura correspondiente (4) de forma automatica antes
de ponerse en marcha. La traccion de la varilla no debe encontrar ningtn impedimento.

Apagado

Libere el bloqueador del interruptor de accionamiento (9). Para ello, pulse brevemente el interruptor de
accionamiento de la herramienta (10) y suéltelo. Retire el material de soldadura de la zapata de soldadura
para evitar dafios en la misma cuando se ponga en marcha la méaquina de nuevo.

La herramienta debe reposar unicamente en su soporte (3).

El metal delantero de la herramienta y el material de Utilice una base
soldadura alcanza una temperatura muy elevada durante & ignifuga.

su funcionamiento. No los toque para evitar quemaduras.
No dirija la corriente de aire caliente ni el material resul-
tante hacia personas u objetos.

Ajuste el potenciometro de la temperatura del aire (12) a «0», para que la herramienta se enfrie.
Apague el interruptor del soplador de aire caliente (13).

Compruebe la temperatura del material extrusionado y la temperatura de preca-
lentamiento

Debe comprobarse a intervalos regulares la temperatura del material extrusionado y de la corriente de aire calien-
te cuando se realicen tareas de soldadura durante periodos largos: Deben utilizarse herramientas electronicas de
medicion rdpida de temperatura con las sondas correspondientes. Debe calcularse la temperatura mas alta de la
corriente de aire entre el plano de salida de la boquilla y una profundidad de 5 mm. La sonda de medicion debe
insertarse en la zapata de soldadura en medio del material extrusionado para registrar su temperatura.

Direccion de soldadura

La zapata de soldadura (5) puede girarse de for- . 5 18 '
ma ilimitada en la direccion de soldadura deseada =% = ‘ \ ‘
si se aflojan los tornillos de la pinza (18). T vl N |
Los tornillos de pinza (18) deben apretarse con A s - \ \ *—’W
fuerza de nuevo. \ : \ l

de funcionamiento. Utilice siempre guantes resistentes a temperaturas elevadas.

f La zapata de soldadura solo podra cambiarse cuando la herramienta haya alcanzado su temperatura



Direccion de soldadura

Pasos del potenciometro recomendados para el soplador de aire caliente:

Gama Material/diametro Paso recomendado del soplador
booster EX2 PE(@3/D4) PP (@ 3/ 4) 7
booster EX3 PE(@3/T4) PP @3/ 4) 7

Nota: los pasos del potenciémetro dependeran de la temperatura ambiente y del material utilizado.

Cambio de zapatas de soldadura

¢ |a zapata de soldadura solo podra cambiarse cuando la herramienta haya alcanzado su temperatura de funcio-
namiento.

iPeligro de quemaduras! Apague la herramienta caliente y des-
conéctela de la alimentacion eléctrica.

Utilice siempre guantes resistentes a
temperaturas elevadas.

5 Zapata de soldadura
18 l’-_:} 8 Y 17 Soporte de zapata de
| soldadura
\ 18 Tornillos de la pinza
5 19 Boquilla de la extructora
\ 20 Tornillos de la zapata
—J soldadora
max. 4 mm | 1 Boqilla de precalentamiento

Desmontaje:

o Apague la herramienta mientras esté caliente y desconéctela de la alimentacion.

o Retire el soporte de zapata de soldadura (17) aflojando los tornillos de la pinza (18) de la boquilla de la
extructora (19).

o (ada vez que cambie la zapata de soldadura, limpie los residuos de la boquilla extructora (19) y compruebe
que queda atornillado con firmeza.

o Retire la zapata de soldadura (5) del soporte (17) aflojando los tornillos de apriete de la zapata (20).

Montaje:

o Limpie la boquilla extructora (19) con la escobilla.

 Fije la zapata de soldadura (5) adecuada para la costura de soldadura en el soporte de zapata de soldadu-
ra (17) con tornillos de fijacién de zapatas (20). Debe apretar correctamente la zapata de soldadura (5) y
el soporte (17) con los tornillos de apriete de la zapata (20).

e Fije con firmeza la unidad de zapata de soldadura (17) + (5) a la boquilla (19) con los
tornillos de la pinza (18).
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Sustitucion de las escobillas de carbon (maquina taladradora)

Apague la herramienta caliente y des- 1. Desenrosque el tapon de la escobilla de carbon.
A conéctela de la alimentacion eléctrica. 2. Saque la escobilla de carbon. )
3. Cologue una escobilla nueva y enrosque el tapon
de nuevo.

Accesorios

o Solo deberan usarse accesorios WELDY.
o \WELDY ofrece las zapatas de soldadura adecuadas para diversos tipos de costuras:

Pieza  CosturaV Costura  Costura Costura de Costura de Costura de
bruta solapada  esquina  esquina esquina
exterior corta larga

Mantenimiento

En caso de que haya tierra, limpie la entrada de aire del soplador de aire caliente con una escobilla.

Limpie la boquilla extructora (19) cada vez que sustituya la zapata de soldadura y retire los restos de solda-
dura.

Compruebe el cable de alimentacion por si hubiera dafios eléctricos 0 mecanicos.

Limpie el tubo de aire.

Revisiones y reparaciones

Asegurese de que el centro de servicios comprueba las escobillas de carbdn del accionamiento y el soplador
de aire caliente después de 100 horas de uso. El accionamiento y el soplador de aire caliente se apagan
automaticamente cuando el carb6n alcanza el tamafio minimo.

Solamente los socios Weldy locales pueden llevar a cabo las reparaciones. Solo se podran utilizar accesorios y
piezas de repuesto originales de Weldy.

Garantia

El uso de esta herramienta esta sujeto a la garantia o los derechos de garantia otorgados por los socios de Weldy
locales. En caso de que exista algun defecto de fabricacion o de construccion incluidos en la garantia, los socios
de Weldy locales repararan o sustituiran el equipo segun prefieran. Los derechos de garantia deben demostrarse
con la factura o el resguardo de entrega. Los elementos de calefaccion quedan excluidos de la garantia.

Quedan excluidas las reclamaciones de garantia de otro tipo segun las disposiciones legales.

La garantia no cubre los defectos provocados por el uso y desgaste normal, la sobrecarga o la utilizacion
inadecuada del producto.

No se admitirdn las reclamaciones de garantia de aquellas herramientas que hayan sido alteradas o modifi-
cadas por el comprador.



Instrug(")es de Operagéo (Tradug&o do manual de instrugdes original) ®

referéncia.

EJ] Leia cuidadosamente as instrugdes antes de usar e guarde-a para futura

WELDY booster EX2 / EX3
Soldadora de Extrusao

Aplicagao

Soldagem de termoplasticos de PE e PP para aplicagoes em:

e projeto de contéiner
e fabricagdo de plastico

Aviso

B> B> B>

e construgdo de tubulagdo
e aterros sanitarios e areas poluidas abandonadas

PERIGO!

Perigo ao abrir a ferramenta, ja que ocorre a exposi¢ao de conexdes ou compo-
nentes energizados. Portanto, antes de abrir, tire a ferramenta da tomada para
garantir que foi feita a desconexdo da rede elétrica. Materiais condutivos eletro-
nicamente (por exemplo, PE-EL) ndo devem ser soldados.

Perigo de incéndio e explosao! O uso incorreto da extrusora manual (por exem-
plo, superaquecimento do material) pode resultar no perigo de incéndio e exploséo,
especialmente perto de materiais inflaméveis e gases explosivos.

Perigo — pode causar queimaduras! Nao toque nas partes metalicas sem isola-
mento e no material que emerge enquanto estiverem quentes. Deixe 0 dispositivo
esfriar. Ndo direcione jatos de ar quente ou os materiais que sejam produzidos
durante a soldagem para pessoas ou animais.

Cuidado

OO ®

Atensdo nominal definida na ferramenta corresponde a tenséo da rede elétrica.
Caso haja falta de energia, o atuador e o interruptor do soprador de ar quente
devem ser desligados (libere o dispositivo de travamento).

Para protecéo individual em locais de construgéo recomendamos fortemente
que a ferramenta seja conectada a um RCGCB (Disjuntor de Corrente Residual) .

A ferramenta deve ser operada sob supervisdo. O calor pode incendiar materi-
ais inflamaveis que ndo estdo visiveis. A maquina pode ser usada somente por
especialistas qualificados ou sob a supervisdo dos mesmos. As criancas néo
sd0 autorizadas a usar a maquina.

Proteja a ferramenta contra umidade e chuva.

0Os reparos sO podem ser executados pelos parceiros Weldy locais. Uso limitado
a0s acessorios e pegas sobressalentes originais da Weldy.

31



32

Conformidade

Leister Technologies AG AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Suiga confirma que este produto, deste

modelo, posto em circulagdo por nds, cumpre as exigéncias das sequintes directivas CE.

Directivas:
Normas conciliadas:

2006/42, 2014/30, 2011/65

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

Kaegiswil, 20.04.2016
oo Wl

Bruno von Wyl, CTO

Eliminacao

P54

Informagdes Técnicas

Tensdo V~

A tensdo do cabo elétrico ndo € reversivel
Consumo de energia W
Frequéncia Hz
Temperatura do ar °C
Temperatura do plastificante °C

Nivel de emisséo LpA (dB)
Tamanho C x L x A mm
sem a sapata de soldagem

Peso kg

incl. cabo de 3 m
Simbolo de conformidade
Classe de protegdo Il

Ejecéo do material de soldagem (extrudado)

Fio de solda mm
(conforme DVS 2211)

& 3; Ejecéo do material de soldagem (extrudado)
[ka/h]
(Valores médios a 50 Hz)

@ 4; Ejecéo do material de soldagem (extrudado)
[ka/h]
(Valores médios a 50 Hz)

As especificagdes e dados técnicos estio sujeitos a alteragdo sem aviso prévio.

7

Peter Kathriner, GM

booster EX2
230

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

6.4

€
=

booster EX2

D3/4

PE1.5 PP 1.5

PE2.2 PP 2.2

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

Ferramentas elétricas, acessdrios e embalagens devem ser conduzidos para uma reciclagem compativel com
0 ambiente. Somente para paises da UE: Néo jogue ferramentas elétricas no lixo doméstico!

booster EX3
230

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

6.9

€
O

booster EX3

B3/D4

PE2.4 PP2.4

PE3.4 PP 3.4



Descricao da ferramenta

1. Sapata de soldagem 8. Fusivel de protegdo contra sobrecarga

2. Grupo do tubo de ar quente 9. Botdo de liga/desliga do atuador do dispositivo de travamento
3. Descanso da ferramenta 10.Botao de liga/desliga do atuador da ferramenta

4. Abertura do fio de solda 11.Manivela

5. Soprador de ar quente 12.Potencidémetro da temperatura do ar °C

6. Punho traseiro 13.Botdo do soprador de ar quente

7. Unidade de acionamento

Instrucéo para o botao da ferramenta:

e Para ligar a ferramenta pressione e segure o 0 botdo de liga/desliga do atuador da ferramenta (10)

« Para desligar a ferramenta libere 0 botéo de liga/desliga do atuador da ferramenta (10)

e Enguanto segura o botdo de liga/desliga do atuador da ferramenta (10) pressione o botdo de liga/desliga
do dispositivo de travamento (9) para 0 modo automatico.

Preparacéo para soldagem

Antes de ligar a fonte de alimentacéo, todos os botdes devem estar desligados e certifique-se também
de que o potencidmetro esta em «0».

A extrusora manual ndo deve ser operada em ambiente inflamaveis ou onde haja perigo de explosdo.
Certifique-se de que a ferramenta estd numa posicdo instavel durante a operagéo. O cabo de co-
nexdo e o fio de solda devem permanecer desimpedidos e ndo devem atrapalhar o usudrio ou outras

pessoas durante a operagéo.

Certifique-se de que a tensdo de alimentaco é de fase simples de
220V~230V, com uma capacidade de carga de energia minima de

3000W. 23



Preparacéo para soldagem

o Aalavanca (11) pode ser montada no lado esquerdo, direito ou na parte de baixo da ferramenta.

o Verifique se h& uma seg&o transversal minima ao usar os cabos de extensdo. O cabo de extensdo deve ser
aprovado para o local de uso (por exemplo, ao ar livre) e marcado de forma correspondente. Ao usar uma
unidade de forga como fonte de alimentagéo, a poténcia nominal deve ser: 2 x poténcia nominal da extrusora

manual.
Comprimento|  Secéo transversal minima (a ~230V)
(m] [mm?]
até 19 25
20-50 4.0
Ligando

o Conecte a extrusora manual WELDY a rede elétrica.
o Ligue o interruptor do soprador de ar quente da ferramenta (13).
o Ajuste a temperatura do ar quente no potenciémetro da temperatura do ar (12) para a posicéo 7.

Para alcangar a temperatura de operagéo a ferramenta precisa ser
aquecida por pelo menos 10 minutos.

Protecdo ao ligar

A ferramenta é equipada com um fusivel de prote¢ao contra sobrecarga (8). No caso de um consumo de
corrente muito alto, o atuador se desligara automaticamente ou se o material no parafuso nao estiver
plastificado o suficiente. Aguarde 1 minuto; pressione o fusivel de protecao contra sobrecarga (8), a ferra-
menta serd ligada novamente.

Iniciando o processo de soldagem

o Encaixe a sapata de soldagem (1) WELDY exigida conforme o0 paragrafo “troca da sapata de soldagem”.

¢ A soldagem pode ser iniciada quando a temperatura de operagdo tiver sido atingida.
Opere o botdo de liga/desliga do atuador da ferramenta (10) para tal, opere a ferramenta somente quando
o fio de solda estiver com 3 ou 4 mm de didmetro na abertura do fio de solda (4) e deixe escapar uma
pequena quantidade de material plastificado.

o Ajuste 0 aquecimento da ferramenta até que seja atingida a temperatura ideal para iniciar o trabalho.

Aquecimento - Periodo de espera durante o ligamento:

(posigdo 7) ” 10 minutos Pronta

Y

PERIGO!
A Nunca coloque o fio de solda em ambas as aberturas para o fio de solda ao mesmo tempo.

2 Mantenha a entrada do fio de solda limpa e seca.



Iniciando o processo de soldagem

Realize uma soldagem de teste e uma andlise.

Para interromper a extrusdo do material use o botéo de liga/desliga do atuador da ferramenta (10)

Direcione a sapata de soldagem (1) para a zona de soldagem.

Pré-aqueca a zona de soldagem com movimentos para frente e para tras.

Posicione a ferramenta na zona de soldagem preparada e opere o botéo de liga/desliga do atuador da

ferramenta (10).

Realize uma soldagem de teste e uma andlise.

o Ajuste a temperatura do ar quente usando o potenciémetro de temperatura do ar quente (12).

¢ No caso de um processo de soldagem prolongado, o botéo de liga/desliga do atuador do dispositivo de
travamento (9) pode ser mantido no estado ativo com a ferramenta de travamento.

o (Certifique-se de que haja uma quantidade suficiente de fio de solda limpo na sua unidade de desenrolamento.

¢ 0 fio de solda é puxado para dentro através da abertura do fio de solda (4) automaticamente ap6s o inicio do

processo. A introdugdo do fio de solda ndo deve ser obstruida.

Desligando

o Libere o botao de liga/desliga do atuador do dispositivo de travamento (9) pressionando brevemente o
botdo de liga/desliga do atuador da ferramenta (10) e depois soltando-0. Remova o0 material de soldagem
da sapata de soldagem para evitar danos a sapata de soldagem ao ligar a ferramenta posteriormente.

o A ferramenta deve ser colocada somente no descanso para a mesma (3).

0 jato de ar quente ndo deve ser direcionado para
pessoas e objetos.

o Ajuste o potenciémetro da temperatura do ar (12) para «0», deixe a ferramenta esfriar.
¢ Desligue o botao do soprador de ar quente (13).

Use uma base resistente
ao fogo.

0 metal na parte frente da ferramenta e o material
de soldagem atingem temperaturas elevadas en-
quanto a ferramenta estiver em uso, ndo toque-0s
para evitar queimaduras.

Verificando a temperatura do material extrudado e a temperatura de pré-aquecimento

As temperaturas do material extrudado e do jato de ar quente devem ser verificadas em intervalos regulares para
a realizagdo de trabalhos de soldagem durante um longo periodo de tempo: Ferramentas eletronicas de medigao
de temperatura com uma tela com as sondas adequadas para temperatura devem ser usadas. A temperatura
mais alta no jato de ar quente entre o plano da saida do bocal e uma profundidade de 5 mm deve ser determina-
da. A sonda de medicdo deve ser inserida na sapata de soldagem no meio do material extrudado para que a
temperatura seja medida.

Direcao da soldagem

o A sapata de soldagem (5) pode ser girada infini- o
tamente até a dire¢o desejada para a soldagem n
T i

apertados novamente.

afrouxando-se os parafusos de fixacéo (18).
o (Os parafusos de fixagao (18) devem ser bem

A sapata de soldagem deve ser trocada somente quando a ferramenta tiver atingido a temperatura
de operagdo. Trabalhe somente com luvas resistentes a temperatura.

A\
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Direcao da soldagem

Fases recomendadas para o potenciometro no soprador de ar quente:

Tipo Material/Diametro Soprador de fase recomendado
booster EX2 PE@3/D4) PP @3/ 4) 7
booster EX3 PE(@3/T4) PP (@ 3/ 4) 7

Observacéo: as fases do potencidmetro dependem da temperatura do ambiente e do material usado.

Trocando a sapata de soldagem

e A sapata de soldagem deve ser trocada somente quando a ferramenta tiver atingido a temperatura de operagao.
Perigo de queimadura! m Trabalhe somente com luvas
resistentes a altas temperaturas.
Desligue a ferramenta e desconecte-a da
alimentagéo.

5 Sapata de soldagem
17 Suporte da sapata de
soldagem
18 Parafusos de fixagéo
19 Bocal da extrusora
20 Parafusos para a sapata

de soldagem
21 Bocal de pré-aquecimento

Desmontagem:

¢ Desligue a ferramenta enquanto a mesma estiver quente e desconecte-a da fonte de alimentagao.

¢ Remova o suporte da sapata de soldagem (17) soltando os parafusos de fixagdo (18) do bocal do extru-
sor (19).

o Todas as vezes que a sapata de soldagem for trocada, limpe o bocal da extrusora (19) removendo o0s resi-
duos da soldagem e certifique-se de que o mesmo esta firmemente aparafusado.

o Remova a sapata de soldagem (5) do suporte da sapata de soldagem (17) soltando os parafusos de
fixacdo para a sapata de soldagem (20).

Montagem:

o Limpe o bocal da extrusora (19) com a escova.

o Fixe uma sapata de soldagem (5) apropriada para a costura de solda, sobre o suporte da sapata de
soldagem (17) com parafusos de fixagao para a sapata de soldagem (20). A sapata de soldagem (5) € 0
suporte da sapata de soldagem (17) devem ser apertados adequadamente com os parafusos para sapata
de soldagem (20).

o Fixe uma unidade de sapata de soldagem (17) + (5) no bocal da extrusora (19) firmemente com parafu-
sos de fixagao (18).



Troca das escovas de carbono (furadeira)

Desligue a ferramenta e des- 1. Desaparafuse a tampa da escova de carbono.
A conecte-a da alimentagéo. 2. Tire a escova de carbono.
3. Coloque a nova escova de carbono e coloque a tampa
de volta.

Acessorios

o Somente acessorios WELDY devem ser usados
o A WELDY oferece as sapatas de soldagem corretas para os diferentes tipos mais comuns de costura:

Bruta  Costuram Costura  Costura  Costura  Costura  Costura
emV desolda sobre- docanto docanto docanto
em filete  posta externa curta longa

Manutencéo

o No caso de a ferramenta ficar suja limpe a entrada de ar no soprador de ar quente com uma escova.

o Limpe o bocal da extrusora (19) todas as vezes que a sapata de soldagem for trocada e remova qualquer
actimulo de soldagem.

Verifique se ha danos mecanicos ou elétricos no cabo de alimentagéo e no plugue.

o Limpe regularmente a mangueira de ar.

Servigo e Reparos

o (Certifique-se de que as escovas de carbono do atuador e do soprador de ar foram verificadas pelo centro de
servigo apds 100 horas de operagdo. O atuador e o soprador de ar quente desligam automaticamente quando
0 comprimento minimo do carbono tiver sido atingido.

o (Os reparos SO podem ser executados pelos parceiros Weldy locais. Uso limitado aos acessdrios e pegas sob-
ressalentes originais da Weldy.

Garantia

o Para esta ferramenta, aplica-se a garantia fornecida pelos parceiros da Weldy locais. No caso da garantia ou
reivindicacao de garantia qualquer defeito de fabricacdo ou de méo de obra serd reparado ou substituido pelos
parceiros da Weldy locais conforme os critérios do mesmo. A garantia ou as reivindicacbes de garantia devem
ser verificadas através de uma nota fiscal ou de um documento de entrega. Os elementos de aquecimento
devem ser excluidos da garantia.

o (Garantias e reivindicacOes de garantia adicionais deverdo ser excluidas, sujeitas as provisdes obrigatorias por lei.

o Agarantia ndo deverd ser aplicavel aos defeitos causados pelo uso e desgaste normal, sobrecarga ou ma-
nuseio inadequado.

o Agarantia ou as reivindicagbes de garantia serdo rejeitadas para ferramentas que tiverem sido alteradas ou
trocadas pelo comprador.
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@ Istruzioni per l'uso (Istruzioni per I'uso originali)

EJ] Prima della messa in funzione leggere attentamente le istruzioni per 'uso e
tenerle a disposizione per la consultazione.

WELDY bhooster EX2 / EX3
Saldatrice a estrusione

Applicazione

Saldatura di materiali termoplastici PE e PP per applicazioni in:

e costruzione di contenitori
e produzione di plastica

e costruzione di tubazioni
e (discariche e zone inquinate abbandonate

Avvertenza

B> B >

PERICOLO!

Pericolo all'apertura dell'apparecchio, poiché vengono esposti componenti e col-
legamenti sotto tensione. Prima dell’apertura, quindi, staccare la spina dell’ap-
parecchio per assicurare la disconnessione dalla rete. Materiale elettronicamente
conduttivo (ad es., PE-EL) non deve essere saldato.

Pericolo di incendio e di esplosione! Un uso improprio dell’estrusore manuale
(ad es., surriscaldamento del materiale) pud causare un incendio e un rischio di
esplosione, in modo particolare in prossimita di materiali infiammabili e di gas esplo-
Sivi.

Pericolo di ustioni! Non toccare parti in metallo nudo e materiali sporgenti se
caldi. Attendere il raffreddamento del dispositivo. Non dirigere il flusso di aria
calda o i materiali sporgenti verso persone o animali.

Attenzione

OO ®

La tensione nominale indicata sull’apparecchio deve corrispondere alla tensione
di rete. In caso di interruzione dell’alimentazione, interruttore e trasmissione del
soffiante dell’aria calda devono essere disattivati (disinserimento dispositivo di
bloccaggio).

Per la tutela della persona nei cantieri & vivamente raccomandato di collegare
I'apparecchio a un interruttore differenziale (noto anche con I'acronimo inglese
RCCB).

Sorvegliare sempre I'apparecchio durante I'uso. Il calore pu6 incendiare mate-
riali infiammabili non visibili. L'apparecchio deve essere utilizzato esclusivamente
da personale specializzato addestrato o sotto il controllo dello stesso. E asso-
lutamente vietato I'impiego da parte di bambini.

Proteggere I'apparecchio dall’'umidita e dal bagnato.

Le riparazioni possono essere eseguite soltanto dai partner Weldy locali. Utilizzare
esclusivamente accessori e parti di ricambio originali Weldy.



Conformita

Con la presente Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil (Svizzera), conferma che
il presente prodotto, nella versione da noi immessa in commercio, & conforme ai requisiti delle seguenti direttive

CE.
Direttive:
Norme armonizzate:

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

ot ) Y 7/ 2

Bruno von Wyl, CTO Peter Kathriner, GM

Smaltimento

P54

Specifiche tecniche

Le apparecchiature elettriche, gli accessori e gli imballaggi vanno riciclati nel rispetto dell’ambiente.
Solo per i paesi dell’UE: non smaltire le apparecchiature elettriche assieme ai rifiuti domestici!

booster EX2 booster EX3
Tensione (alimentazione) V~ 230 230
Tensione di rete non reversibile
Potenza assorbita w 3000 3000
Frequenza Hz 50/60 50/60
Temperatura dell’aria °C max. 360 max. 360
Temperatura del plastificante °C max. 310 max. 310
Livello di emissione LpA (dB) 74 74
Dimensioni L x W x H mm 500x 140 430 630 x 140x 430
senza pattino di saldatura
Peso kg 6.4 6.9
incl. cavo di 3 m
Marchio di conformita Ce €3
Classe di protezione Il =] @
Quantita di espulsione booster EX2 booster EX3
mgg%rdnlwﬁg |g %t\ysrazm 1) @3/a4 @3/04
& 3; Quantita di espulsione [kg/h] PE15 PP15 PE 2,4 PP 2,4

(valori medi a 50 Hz)

@4; Quantita di espulsione [kg/h]

(valori medi a 50 Hz)

PE2,2 PP 2,2

Dati e specifiche tecniche sono soggetti a modifica senza preavviso.

PE 3,4 PP 3,4

39



40

Descrizione dell’apparecchio

1. Pattino di saldatura 8. Fusibile di protezione contro i 12.Potenziometro per temperatura aria
2. Gruppo tubi dell'aria calda sovraccarichi 13.Interruttore soffiante dell’aria calda
3. Supporto dell’apparecchio 9. Interruttore di avvio/arresto del

4. Apertura del filo di saldatura dispositivo di bloccaggio

5. Soffiante dell'aria calda 10.Interruttore di avvio/arresto

6. Impugnatura posteriore dell'apparecchio

7. Unita motore 11.Impugnatura

Istruzioni per gli interruttori dell’apparecchio:

o Per avviare 'apparecchio tenere premuto I'interruttore di avvio/arresto dell’apparecchio (10)

o Per arrestare 'apparecchio rilasciare I'interruttore di avvio/arresto dell’apparecchio (10)

¢ Tenendo premuto I'interruttore di avvio/arresto dell’apparecchio (10) premere 'interruttore di avvio/ar-
resto del dispositivo di bloccaggio (9) per avviare la modalita automatica.

Preparazione alla saldatura

Prima di accendere I’alimentazione elettrica, verificare che tutti gli interruttori siano disinseriti e che il
potenziometro sia impostato su «0».

Non utilizzare I'estrusore manuale in ambienti a rischio di incendi o esplosioni. Assicurare una posi-
zione stabile durante il funzionamento. Il cavo di collegamento e il filo di saldatura devono essere in
grado di muoversi liberamente e non devono ostacolare |'utente o terze persone durante il funziona-
mento.

minima di carico elettrico di 3000 W.

f Assicurarsi che la tensione dell’alimentazione elettrica sia 220 V~230 V monofase, con una capacita




Preparazione alla saldatura

* La maniglia (11) puo essere montata alternativamente a sinistra, a destra o sul fondo dell’apparecchio.

o Assicurare una sezione minima durante I'utilizzo dei cavi di prolunga. Il luogo di utilizzo del cavo di prolunga
deve essere approvato (ad es., all’aperto) e contrassegnato di conseguenza. Durante I'utilizzo dell’unita di
potenza per 'alimentazione elettrica, la sua potenza nominale &: 2 x potenza nominale dell’estrusore manuale.

Lunghezza Sezione minima (a ~230 V)
m] [mm?]
finoa 19 2.5
20 - 50 4.0
Accensione

o Collegare I'estrusore manuale WELDY alla rete elettrica.

o Azionare I'apparecchio mediante I'interruttore soffiante dell’aria calda (13).
¢ Regolare la temperatura dell’aria calda impostando il potenziometro per temperatura aria (12) sul livello 7.

riscaldarsi per aimeno 10 minuti.

f Per raggiungere la temperatura di funzionamento, I'apparecchio deve

Protezione contro il sovraccarico

["apparecchio & dotato di un fusibile di protezione contro i sovraccarichi (8). In caso di un consumo di
corrente troppo elevato, la trasmissione verra automaticamente disinserita, se il materiale della vite non
¢ plastificato a sufficienza. Attendere 1 minuto; premere il fusibile di protezione contro i sovraccarichi (8) e

I'apparecchio verra riavviato.

Awvio del processo di saldatura

e Inserire il pattino di saldatura (1) WELDY richiesto, in conformita al paragrafo “cambio del pattino di saldatura”

o |a saldatura puo essere avviata una volta raggiunta la temperatura di funzionamento. Azionare I'interruttore
di avvio/arresto dell’apparecchio (10) a tal fine, azionare I'apparecchio soltanto quando il filo di saldatura di
304 mm di diametro ¢ inserito nell’apertura del filo di saldatura (4) e consente la fuoriuscita di una piccola

quantita di materiale plastificato.

o Regolare la temperatura dell’apparecchio fino al raggiungimento della temperatura ideale per il funzionamento.

Riscaldamento
(posizione 7)

Awvio periodo di attesa:

10 minuti

Y

Pronto

PERICOLO!
Vietato inserire il filo di saldatura contemporaneamente nelle due aperture del filo di saldatura.
Conservare il filo di saldatura pulito e asciutto.

4
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Awvio del processo di saldatura

Eseguire saldature di prova e analizzare.

Per arrestare I'estrusione dei materiali utilizzare I'interruttore di avvio/arresto dell’apparecchio (10).

Rivolgere il pattino di saldatura (1) verso la zona di saldatura.

Preriscaldare la zona di saldatura con movimenti avanti e indietro.

Posizionare I'apparecchio sulla zona di saldatura preparata e azionare I'interruttore di avvio/arresto dell’ap-

parecchio (10).

Eseguire saldature di prova e analisi.

o Regolare la temperatura dell’aria calda attraverso il potenziometro per temperatura aria (12).

o Nel caso di un processo di saldatura prolungato, I'interruttore di avvio/arresto del dispositivo di bloccaggio
(9) puo essere mantenuto in posizione attiva grazie al dispositivo di bloccaggio.

e Assicurarsi di avere abbastanza filo di saldatura pulito sull’unita di svolgimento.

» Dopo I'awvio, il filo di saldatura viene fatto passare automaticamente attraverso I'apertura del filo di saldatura

(4). Il filo di saldatura inserito non deve essere ostacolato.

Spegnimento

o Rilasciare I'interruttore di avvio/arresto del dispositivo di bloccaggio (9) premendo brevemente I'interrut-
tore di avvio/arresto dell’apparecchio (10), quindi rilasciare. Rimuovere il materiale di saldatura dal pattino
di saldatura affinché al prossimo avviamento il pattino di saldatura non venga danneggiato.

o |’apparecchio deve essere poggiato soltanto sul supporto apparecchio (3).

Il metallo anteriore dell'apparecchio e il materiale di Usare una base
saldatura raggiungono temperature elevate durante i ignifuga.
funzionamento dell’apparecchio. Per evitare di scot-

tarsi non toccare queste parti. Non dirigere il getto di
aria calda verso persone e oggetti.

o Regolare il potenziometro per temperatura aria (12) su «0», lasciare raffreddare I'apparecchio.
 Disinserire I'interruttore soffiante dell’aria calda (13).

Controllo della temperatura del materiale estruso e della temperatura di preriscaldamento

E necessario controllare le temperature del materiale estruso e il getto di aria calda a intervalli regolari durante
lavori di saldatura svolti per un periodo di tempo prolungato: E necessario utilizzare strumenti elettronici veloci di
visualizzazione per la misurazione della temperatura insieme alle relative sonde di temperatura. E necessario de-
terminare la temperatura piu elevata del getto di aria calda, compresa tra I'ugello piano di uscita e una profondita
di 5 mm. La sonda di misurazione deve essere inserita nel pattino di saldatura, al centro del materiale estruso,
per misurarne la temperatura.

Direzione saldatura

o E possibile ruotare il pattino di saldatura (5) a
piacere verso la direzione desiderata allentando i
morsetti a vite (18).

o Quindi serrare di nuovo i morsetti a vite (18).

5 1{8\: ‘
P

f Cambiare il pattino di saldatura soltanto quando I'apparecchio ha raggiunto la sua temperatura di

funzionamento. Lavorare soltanto indossando guanti termoresistenti.



Direzione saldatura

Livelli raccomandati del potenziometro sul soffiante dell’aria calda:

Tipo Materiale/diametro Livello raccomandato soffiante
booster EX2 PE(@3/D4) PP(@3/24) 7
booster EX3 PE(@3/D4) PP (@ 3/ 4) 7

Nota: i livelli del potenziometro dipendono dalla temperatura dell’ambiente e del materiale usato.

Cambio del pattino di saldatura

e Cambiare il pattino di saldatura soltanto quando I'apparecchio ha raggiunto la sua temperatura di funzionamento.
@ Lavorare soltanto indossando guanti
Pericolo di ustioni! termoresistenti.

Spegnere I'apparecchio caldo e scollegarlo
dalla rete elettrica.

5 Pattino di saldatura

[i= ' /| 17 Supporto del pattino di
' saldatura
18 Morsetti a vite

19 Ugello dell’estrusore
20 Viti per il pattino di

5
\ —J L saldatura

max.4mm | 5 Ugello di preriscaldamento

Smontaggio:

o Spegnere I'apparecchio ancora caldo e scollegarlo dall’alimentazione elettrica.

o Rimuovere il supporto del pattino di saldatura (17) svitando i morsetti a vite (18) dall’'ugello dell’estrusore
(19).

» Dopo ogni cambio del pattino di saldatura pulire I'ugello dell’estrusore (19) dai residui di saldatura e assicur-
arsi che sia avvitato saldamente.

o Rimuovere il pattino di saldatura (5) dal supporto del pattino di saldatura (17) allentando le viti di fissag-
gio per pattino di saldatura (20).

Montaggio:

o Pulire 'ugello dell’estrusore (19) con una spazzola.

o Agganciare il pattino di saldatura (5) in modo appropriato al cordone di saldatura sul supporto del pattino di
saldatura (17) con viti di fissaggio per pattino di saldatura (20). Serrare correttamente il pattino di salda-
tura (5) e il supporto del pattino di saldatura (17) con le viti di fissaggio per pattino di saldatura (20).

e Agganciare saldamente I'unita del pattino di saldatura (17) + (5) all’'ugello dell’estrusore (19) mediante

morsetti a vite (18). 43
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Sostituzione delle spazzole di carbone (trapano)

scollegarlo dalla rete elettrica. 2. Estrarre le spazzole di carbone.

f Spegnere I'apparecchio caldo e 1. Svitare il tappo delle spazzole di carbone.
3. Inserire le nuove spazzole di carbone e riavvitare il tappo.

Accessori

o Usare soltanto accessori WELDY.
o \WELDY offre il giusto pattino di saldatura per diverse tipologie comuni di saldatura:

Spezzone Saldatura Saldatura Saldatura Saldatura Saldatura Saldatura
aV adangolo sovrap- angolare angolare angolare
posta esterna corta lunga

Manutenzione

In presenza di formazioni di sporco, pulire con una spazzola I'ingresso dell’aria della soffiante dell’aria calda.
¢ Pulire I'ugello dell’estrusore (19) a ogni sostituzione del pattino di saldatura e rimuovere qualsiasi residuo di
saldatura.

Controllare il cavo e la spina dell’alimentazione elettrica per escludere la presenza di danni elettrici e meccanici.
o Pulire regolarmente il tubo dell’aria.

Assistenza e riparazioni

e Ogni 100 ore di funzionamento far controllare, dal centro di servizi autorizzato, le spazzole di carbone della
trasmissione e della soffiante dell’aria calda. La trasmissione e la soffiante dell’aria calda si spengono auto-
maticamente una volta raggiunta la lunghezza minima del carbone.

e |e riparazioni possono essere eseguite soltanto dai partner Weldy locali. Utilizzare esclusivamente accessori e
parti di ricambio originali Weldy.

Garanzia

o Per questo apparecchio si applica la garanzia commerciale o legale dei partner Weldy locali. In caso di ricorso
alla garanzia commerciale o legale, qualsiasi difetto di fabbricazione o di lavorazione verra riparato o sostituito,
a propria discrezione, dai partner Weldy locali. La garanzia commerciale o legale deve essere attestata da una
fattura o da un documento di consegna. Gli elementi riscaldanti sono esclusi dalla garanzia commerciale o
legale. Qualsiasi ulteriore ricorso alla garanzia commerciale o legale non espressamente previsto dalle vigenti
norme di diritto cogente & escluso.

e Sono esclusi dalla garanzia commerciale o legale i danni riconducibili alla naturale usura, al sovraccarico o alla
scorretta manipolazione.

o |l ricorso alla garanzia commerciale o legale decade per gli apparecchi sottoposti a modifiche o alterazioni da
parte dell’acquirente.



Gebruikershandleiding @D

(vertaling van de oorspronkelijke Engelstalige gebruikershandleiding)

Lees a.u.b. - voorafgaand aan het gebruik - de gebruiksinstructies zorgvul-
dig door. Bewaar deze handleiding voor naslag in de toekomst.

WELDY booster EX2 / EX3
Extrusielasapparaat

Toepassing

Het lassen van thermoplastische materialen, in het bijzonder polyetheen en polypropeen, voor toepassingen zoals:

e het construeren van laadkisten

e het aanleggen van pijpleidingen

e het fabriceren van producten van kunststof e yoor stortplaatsen en verlaten vervuilde gebieden

Waarschuwing

> B> B

GEVAAR!

Bij het openen van dit stuk gereedschap ontstaat gevaar omdat elektrisch span-
ningvoerende onderdelen en aansluitingen bloot komen te liggen. Neem daarom
de steker uit de netspanningcontactdoos voordat u het gereedschap gaat openen.
Las geen elektrisch geleidende materialen, zoals PE-EL.

Er bestaat dan gevaar voor brand of explosies! Onjuist gebruik van de han-
dextruder (bijvoorbeeld door oververhitting van het te lassen materiaal) kan gevaar
veroorzaken in de vorm van kans op brand of explosies, in het bijzonder nabij brand-
bare materialen en explosiegevaarlijke gassen.

Gevaar — kan leiden tot brandwonden! Raak geen hete blanke metalen deel of
heet uitstromend materiaal aan. Laat het lasapparaat afkoelen. Richt geen stroom
hete lucht of uitstromend materiaal op mens of dier.

Wees voorzichtig

00 @@ O

De op het gereedschap vermelde elektrische spanning moet overeenstemmen
met de netspanning ter plaatse. Schakel de heteluchtblazer en het lasapparaat
uit in geval van uitval van de netspanning (maak de grendel vrij).

Voor uw persoonlijke bescherming op bouwlocaties adviseren wij u ten stel-
ligste het gereedschap aan te sluiten via een zwerf-/lekstroomveiligheidschake-
laar van het type RCCB (Residual Current Gircuit Breaker).

Gebruik het gereedschap uitsluitend onder toezicht. Hitte kan ook ontvlambare
materialen laten ontbranden als ze buiten uw gezichtsveld liggen. Uitsluitend
daartoe gekwalificeerde vakmensen of anderen, maar dan onder toezicht van
een gekwalificeerde vakman, mogen het lasapparaat gebruiken. Kinderen mogen
dit lasapparaat niet gebruiken.

Bescherm het gereedschap tegen vochtige lucht en vocht.

Reparaties mogen alleen worden uitgevoerd door lokale Weldy-partners. Gebruik
het apparaat uitsluitend in combinatie met originele toebehoren, accessoires en
vervangende onderdelen van Weldy.
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Verklaring van Conformiteit

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Switzerland, verklaart dat dit product, in de
uitvoering zoals die door ons in de handel wordt gebracht, in overeenstemming is met de eisen, gesteld in onder-
staande Europese Richtlijnen:

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

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

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

Kaegiswil (Zwitserland), 09-07-2015

?ywwo WA
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Bruno von Wyl, algemeen technisch directeur

Peter Kathriner, algemeen directeur

hi4

Verwijdering

huishoudelijke afval!

Technische specificaties

Breng elektrotechnische apparaten, toebehoren of accessoires evenals verpakkingen op een mi-
lieuvriendelijke manier weer in de materiaalkringloop. Uitsluitend voor landen, aangesloten bij
de Europese Unie: Verwijder uitgediende elektrotechnische apparaten niet samen met of via het

booster EX2 booster EX3
Spanning V~] 230 230
De netspanning is niet wijzighaar
Energieverbruik [W] 3000 3000
Frequentie [Hz] 50/60 50/60
Luchttemperatuur [°C] max. 360 max. 360
Plasticeertemperatuur [°C] max. 310 max. 310
Geluidsdrukniveau LpA [dB] 74 74
Afmetingen | x b x h mm 500x 140x 430 630 x 140x 430
zonder lasschoen
Massa [ka] 6,4 6,9
incl. 3 m lange aansluitkabel
Conformiteitskenmerk €3 ce
Beschermklasse Il =] =]
Lasuitgang booster EX2 booster EX3
gr? gCQ?geXg?errAErlsligaﬂet DVS 2211) ©03/04 @3/24
& 3; Lascapaciteit [kg/h] PE15 PP 15 PE2.4 PP 2.4

(gemiddelde waarden bij 50 Hz)

@& 4; Lascapaciteit [kg/h]
(gemiddelde waarden bij 50 Hz)

PE2,2 PP 2.2

PE 3,4 PP 3.4

Technische gegevens en specificaties kunnen zonder kennisgeving vooraf worden gewijzigd.



Beschrijving van het gereedschap

1. Lasschoen 8. Zekering als overbelastingveiligheid  11. Handgeep

2. "Hete lucht"-buisgroep 9. Grendel van de aan/uit-schakelaar ~ 12. Potentiometer voor het instellen
3. Gereedschapsteun van de aandrijving van het lasap- van de luchttemperatuur

4. Opening voor lasstaaf paraat 13. Schakelaar voor de hetelucht-
5. Blazer voor hete lucht ~ 10. Aan/Uit-schakelaar voor de gereed- blazer

6. Staarthandgreep schapaandrijving

7.

Aandrijfmodule

Instructies betreffende het gebruik van de gereedschapschakelaar

o Om het gereedschap te starten: Druk op de aan/uit-druktoets (10) van de aandrijving voor het gereedschap
en houd die toets ingedrukt

o Om het gereedschap te stoppen: Laat de druktoets (10) van de aandrijving voor het gereedschap (10) los

o Om de automatische modus te kiezen: Houd de aan/uit-schakelaar (10) van de aandrijving voor het gereed-
schap ingedrukt en druk op de grendel (9) van de aan/uit-schakelaar voor de aandrijving.

Voorbereiden op het lassen

Vergewis u ervan dat alle schakelaars in de stand 'Uit' staan en dat de potentiometer op '0' is gedraaid
voordat u de elektrische voeding inschakelt.

Gebruik de handextruder niet in ontvlambare omgevingen of waar gevaar voor explosies bestaat. Zorg
ervoor dat u tijdens het lassen stevig en stabiel staat. De aansluitkabel en de lasstaaf moeten nergens
hinder van ondervinden noch mogen ze de gebruiker of omstanders tijdens het gebruik van het lasap-
paraat belemmeren in hun bewegingen.

2 Vergewis u ervan dat de enkelfasige netspanning 220 ... 230 V~ bedraagt en dat u minstens een

elektrisch vermogen van 3000 W kunt afnemen.
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Voorbereiden op het lassen

¢ U kunt de handgreep (11) naar keuze links, rechts of onder het gereedschap monteren.

o \ergewis u ervan dat eventueel gebruikte verlengkabels voorzien zijn van aders met de vereiste minimumdoors-
nede. De verlengkabel moet goedgekeurd zijn voor gebruik op de deshetreffende werkplek (bijvoorbeeld: in de
open lucht) en moet als zodanig van een aanduiding zijn voorzien. Gebruikt u een generator voor het opwekken
van elektrische energie? Dan moet die geschikt zijn voor een nominaal vermogen van: 2 x nominale vermogen
van de handextruder.

Lengte Minimum doorsnede (bij ~230V)
(m] [mm?]
maximaal 19 2,5
20...50 4,0
Inschakelen

o Sluit uw WELDY-handextruder aan op de netspanning.

o Schakel uw gereedschap aan via de schakelaar voor de heteluchtblazer (13).

o Stel de temperatuur van de hete lucht in door de potentiometer (12) voor de luchttemperatuur op stand '7'
te zetten.

Het gereedschap moet minstens tien minuten opwarmen om op bedri-
jfstemperatuur te komen.

Startveiligheid

Het gereedschap is voorzien van een zekering met maximaalstroomveiligheidautomaat (8). Mocht er
teveel stroom worden opgenomen, dan zal de aandrijving automatisch uitschakelen als het materiaal in
de worm onvoldoende plastisch wordt. Wacht een minuut en stel daarna de maximaalstroomveiligheid weer
scherp(8), zodat het gereedschap opnieuw zal starten.

Starten van het lasproces

o Monteer de gewenste WELDY-lasschoen (1) aan de hand van de informatie in paragraaf "verwisselen van
lasschoen”.

o U kunt gaan lassen zodra de bedrijfstemperatuur is bereikt. Druk daartoe op de aan/uit-schakelaar (10) van
de aandrijving van het lasgereedschap en las uitsluitend als er een lasstaaf met een diameter van 3 of 4
mm in de lasstaafopening (4) wordt gevoerd. Laat een klein beetje plastisch gemaakt materiaal wegstro-
men.

o Stel de temperatuur van het gereedschap zo in dat de ideale temperatuur om te gaan werken wordt bereikt.

Verwarmen Wachtperiode tijdens
ost 7 > opstarten: > Gereed
(p ) 10 minuten

GEVAAR!
Voer nimmer tegelijkertijd lasstaven toe via beide lasstaafopeningen.
Houd de lasstaaf schoon en droog.
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Starten van het lasproces

o Maken van een testlas; uitvoeren van een analyse.

o Onderbreken van het extruderen van materiaal: Laat de druktoets (10) van de aandrijving voor het gereed-
schap (10) los.

o Richt de lasschoen (1) op de te lassen zone.

Warm met heen-en-weer gaande bewegingen de te lassen zone voor.

Positioneer het lasgereedschap boven de voorverwarmde laszone en druk op de aan/uit-schakelaar (10) van

de aandrijving voor het gereedschap.

Maken en beoordelen van een testlas.

Stel de temperatuur van de hete lucht bij via de luchttemperatuurpotentiometer (12).

Moet u langdurig lassen? Houd dan met de grendel (9) van de aan/uit-schakelaar deze in de ingedrukte stand.

Vergewis u ervan dat u voldoende lengte lasstaaf hebt op uw afrolmodule.

De lasstaaf wordt automatisch na het starten van het lasapparaat naar binnen getrokken via de lasstaaf-

opening (4). Belemmer het naar binnen trekken van de lasstaaf niet.

Uitschakelen

o Ontgrendel de grendel (9) van de aan/uit-schakelaar van de aandrijving van het lasapparaat door kort
op de aan/uit-schakelaar (10) van de aandrijving te drukken en los te laten. Verwijder lasmateriaal van de
lasschoen om schade aan de lasschoen te voorkomen als u de volgende keer gaat lassen.

o Leg uw lasgereedschap weg op de gereedschapsteun (3).

Het voorste metalen deel van het lasgereedschap is, net Gebruik een brand-
& als het lasmateriaal, heet als u met het gereedschap & werende ondergrond.
werkt. Raak die voorste punt en het lasmateriaal niet
aan om brandwonden te voorkomen. Richt de straal hete

lucht niet rechtstreeks op mensen en voorwerpen.

o Stel de potentiometer (12) voor de luchttemperatuur op stand '0' en laat het lasgereedschap afkoelen.
¢ Breng de schakelaar (13) van de heteluchtblazer (13) in de stand 'Uit'.

Controleren van de temperatuur van het geéxtrudeerde materiaal en de
voorverwarmtemperatuur

U moet periodiek de temperaturen van het geéxtrudeerde materiaal en van de straal hete lucht controleren als
u gedurende langere tijd gaat lassen: Gebruik een elektronisch snelwerkend temperatuurmeetinstrument met

hijpassende temperatuursondes. Meet de hoogste temperatuur in de straal hete lucht tussen het viak van het

mondstuk en een meetdiepte van maximaal 5 mm. Steek de meetsonde in de lasschoen en wel midden in het
geéxtrudeerde materiaal om de temperatuur ervan te meten.

Lasrichting

o U kunt de lasschoen (5) naar believen veel en P 5
vaak draaien in de gewenste lasrichting door de ~=% l \

beide klampschroeven (18) los te draaien.
o Draai - zodra de lasschoen de door u gewenste A
stand heeft - de klampschroeven (18) goed aan.

Verwissel de lasschoen uitsluitend als het lasgereedschap zijn bedrijfstemperatuur
heeft bereikt. Draag tijdens het werken hittebestendige handschoenen.
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Lasrichting

Aanbevolen potentiometerstanden op de heteluchtblazer:

Type Materiaal / Diameter Aanbevolen stand van de blazer
booster EX2 PE(@3/D4) PP(@3/24) 7
booster EX3 PE(@3/D4) PP (@ 3/ 4) 7

Opmerking: de standen van de potentiometer hangen af van de omgevingstemperatuur en van het te
verwerken materiaal.

Wisselen van lasschoen

o Wissel uitsluitend van lasschoen als het lasgereedschap zijn bedrijfstemperatuur heeft bereikt.

A\
PN

g brandwonden! m Draag tijdens het werken hittebesten-
evaar voor brandwonden! dige handschoenen.

Schakel het hete gereedschap uit en neem
de steker uit de contactdoos.

e 18 . _ 5 Lasschoen
- . ! S50 e |17 Houder voor de lasschoen
g ; 18 Schroefklampen
| 5 19 Extrudermondstuk
i \ 20 Schroeven voor de
~ lasschoen
20/ e ) 21 Voorverwarmende
max. 4 mm mondstuk
Demonteren
o Schakel het gereedschap uit als dat nog warm is en neem de steker uit de contactdoos van de elektrische
voeding.

o Neem de houder (17) voor de lasschoen weg(17) door de klampschroeven(18) van het extrudermond-
stuk (19) los te draaien.

o Maak telkens als u van lasschoen wisselt het extrudermondstuk (19) schoon. Verwijder lasresten en vergewis
u ervan dat de lasschoen goed is vastgedraaid.

o Neem de lasschoen (5) uit de lasschoenhouder (17) weg door de bevestigingschroeven voor de las-
schoen (20) los te draaien.

Monteren

o Maak met behulp van een borstel het extrudermondstuk (19) schoon.

o Monteer een lasschoen (5) die bij de lasnaad past op de lasschoenhouder (17) en zet die vast met de
bevestigingschroeven voor de lasschoen (20). U moet de lasschoen (5) en de lasschoenhouder (17) goed
vastzetten met de schroeven voor de lasschoen (20).

o Monteer de lasschoenmodule (17) + (5) stevig op het extrudermondstuk (19) door de klampschroeven
(18) aan te draaien.



Vervangen van de koolborstels (boormachine)

de steker uit de contactdoos. 2. Neem de koolborstel uit.
3. Plaats een nieuwe koolborstel en schroef de

kap op de borstel.

f Schakel het hete gereedschap uit en neem 1. Draai de koolborstelkap los.

Toebehoren

o Gebruik uitsluitend toebehoren of accessoires van WELDY.
o \WELDY biedt de juiste lasschoenen voor verschillende soorten lasnaden:

Blank V-naad Biesnaad Overlap- Hoeknaad  Hoe- Hoe-
pende - buiten-  knaad -  knaad -
naad liggend kort lang

Onderhoud

o Maak de luchtinlaat van de heteluchtblazer met een borstel schoon als die vervuild is geraakt.

o Maak het extrudermondstuk (19) telkens schoon als u van lasschoen wisselt. Verwijder achtergebleven
lasmateriaal.

Inspecteer de netvoedingkabel en -steker op eventuele schade aan de aders of aan het isolatiemateriaal van de kabel.
o Maak periodiek de luchtslang schoon.

Onderhoud en reparaties

o \ergewis u ervan dat uw onderhoudswerkplaats na elke 100 bedrijfsuren de koolborstels van de aandrijving
en van de heteluchtblazer inspecteert. De aandrijving en de heteluchtblazer schakelen automatisch uit als de
koolborstels een minimale lengte hebben bereikt.

o Reparaties mogen alleen worden uitgevoerd door lokale Weldy-partners. Gebruik het apparaat uitsluitend in
combinatie met originele toebehoren, accessoires en vervangende onderdelen van Weldy.

Garantie

o Op dit gereedschap zijn de garantiebepalingen of waarborgen van toepassing zoals de lokale partners van
Weldy die bieden. In geval van aanspraak op garantie of waarborg zal elk defect qua arbeid of materiaal naar
oordeel van de desbetreffende lokale partner van Weldy worden hersteld, gerepareerd of vervangen. Recht op
garantie of waarborg zal worden geverifieerd aan de hand van een factuur of een leveringsdocument. Verwar-
mingselementen zijn uitgesloten van waarborg of garantie.

o Aanspraken op aanvullende garantie of waarborgen zijn uitgesloten, tenzij sprake is van een wettelijke verplich-
ting daartoe.

o Waarborg of garantie is niet van toepassing of defecten die zijn ontstaan door normale gebruiksslijtage, overbe-
lasting of onjuist gebruik.

o Aanspraken op waarborg of garantie worden afgewezen als het gereedschap door de koper werd gewijzigd of
gemodificeerd.
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Driftsvejledning (original driftsvejledning)

EJ] Laes venligst driftsanvisningerne omhyggeligt igennem for brug, og opbevar
dem til senere brug.

WELDY booster EX2 / EX3
Ekstruderingssvejsemaskine

Anvendelsesomrade

Svejsning af PE- og PP-termoplast til anvendelse i:

e containerbygning
e plastfremstilling

e rgrledningskonstruktion
e lossepladser og forladte, forurenede omrader

Advarsel

B> >

FARE!

Fare ved &bning af veerktejet, eftersom komponenter og forbindelser med spaen-
ding afdekkes. Derfor skal vaerkigjets stik tages ud af stikkontakten, for det
abnes, for at vaere sikker pd, at det er frakoblet strgmforsyningen. Elektronisk
ledende materiale (f.eks. PE-EL) ma ikke svejses.

Brand- og eksplosionsfare! Ukorrekt anvendelse af den héndbetjente ekstru-
der-maskine (f.eks. overophedning af materialet) kan medfere brand- og eksplosi-
onsfare, isar i nerheden af breendbare materialer og sprangfarlige gasarter.

Fare — kan forarsage forbraendinger! Undlad at bergre utildeekkede metaldele
0g udstrgmmende materiale, mens de er varme. Lad apparatet kgle ned. Undlad
at rette straler af varm luft eller udstremmende materiale mod mennesker eller dyr.

Forsigtig

CO® @ @

Maerkespaendingen, der er angivet pa veerktajet,skal stemme overens med for-
syningsspaendingen.

Hvis der opstér stramsvigt, skal der slukkes pa varmluftbleeserens afbryder og
drev (udlgsningsspaerreanordning).

For at opretholde personernes sikkerhed pa byggepladser anbefaler vi kraftigt,
at vaerktgjet forbindes til en fejlstramsafbryder af typen RCCB (Residual Current
Circuit Breaker).

Veerktgjet skal vaere under opsyn, mens det er i drift. Varmen kan antende
breendbare materialer, der ikke er synlige. Maskinen mé kun anvendes af kva-
lificerede fagfolk eller under deres opsyn. Denne maskine mé ikke anvendes
af barn.

Beskyt veerktgjet mod damp og fugt.

Reparationer ma kun foretages af lokale Weldy-partnere. Ma udelukkende anven-
des med originalt Weldy-tiloehgr og originale reservedele.



Overensstemmelse

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Schweiz, bekrafter hermed, at dette produkt, i
den version, som vi har markedsfert det i, opfylder kravene i felgende EF-direktiver.
Direktiver: 2006/42, 2014/30, 2011/65
Harmoniserede standarder: 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 XYWAO - l,\\éq

Bortskaffelse

Bruno von Wyl, CTO

Vy Zia

Peter Kathriner, Generaldirektgr

EU-lande: Elektrisk udstyr mé ikke smides ud sammen med husholdningsaffald!

E Elektrisk udstyr, tilbehgr og emballage bar genanvendes pé en miljgvenlig méde. Geelder kun for

Tekniske data

booster EX2 booster EX3
Spaending V~ 230 230
Forsyningsspeandingen er ikke vendbar
Stremforbrug W 3000 3000
Frekvens Hz 50/60 50/60
Lufttemperatur °C maks. 360 maks. 360
Plasticeringsmidlets temperatur °C maks. 310 maks. 310
Emissionsniveau LpA (dB) 74 74
Starrelse L x B x H mm uden 500x140x 430 630 % 140x 430
svejsesko
Vaegt kg 6,4 6,9
inkl. 3 m kabel
Overensstemmelsesmarke €3 €3
Beskyttelsesklasse Il =] =]
Svejseproduktion booster EX2 booster EX3
Svejsetrad mm
(i overensstemmelse med DVS 2211) @3/D4 ©@3/04
(Gennemsnitsvaerdier ved 50 Hz) & & ' '
>4; SVGjSGpI’OdUkﬁOﬂ [kg/t] PE 2,2 PP 2,2 PE 3,4 PP 3,4

(Gennemsnitsveerdier ved 50 Hz)

De tekniske data og specifikationerne kan blive &ndret uden varsel.
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Beskrivelse af vaerktojet

1. Svejsesko 5. Varmluftblaeser 10.Veerktgjsdrevets teend-/slukkontakt

2. Varmluftrgrgruppe 6. Bageste handtag 11.Handtag

3. Veerktgjets 7. Drevenhed 12. Lufttemperaturpotentiometer
opbevaringsenhed 8. Overbelastningssikring 13.Varmluftblaeserens afbryder

4. Abning til svejsetrad 9. Laseanordningsdrevets taend-/slukkontakt

Anvisning vedrgrende varktigjets afbryder:

o Varktgjet startes ved at trykke pa vaerktgjsdrevets taend-/slukkontakt (10) og holde den nede

o Varkigjet standses ved at slippe veerktejsdrevets teend-/slukkontakt (10)

o Mens vearktgjsdrevets teend-/slukkontakt (10) holdes nede, tryk pa Idseanordningsdrevets teend-/sluk-
kontakt (9) for automatisk modus.

Forberedelse til svejsning

For der teendes for stromforsyningen, skal alle afbrydere og kontakter slés fra, og man skal sgrge for, at
potentiometeret star pa "0".

Den handbetjente ekstruder-maskine ma ikke anvendes pa steder, hvor der er brand- eller eksplosi-
onsfare. Sgrg for, at den star stabilt under driften. Forbindelseskablet og svejsetraden skal ligge frit og
uhindret, og de ma ikke genere brugeren eller andre personer under driften.

ﬁ Sgrg for, at stremmens forsyningsspaending er enfaset 220V~230V,

med en minimal strembelastningskacapacitet pd 3000 W.



Forberedelse til svejsning

o Handtaget (11) kan som alternativ monteres til venstre, til hgjre eller pa bunden af veerktgjet.

o Sorg for minimalt tvaersnit ved anvendelse af forleengerkabler. Forleengerkablerne skal vaere godkendt til
anvendelsesstedet (f.eks. i fri luft) og veere maerket pa tilsvarende vis. Nar der anvendes en strgmenhed til
stremforsyning, skal dens nominelle stramklasse veere: 2 x den handbetjente ekstruder-maskines nominelle

stramklasse.
Laengde Minimalt tvaersnit (ved ~230V)
(m] [mm?3]
op til 19 2,5
20-50 4,0
Teending

e Forbind den handbetjente WELDY-ekstruder-maskine til hovedforsyningen.

e Tend for vaerktgjet p& varmluftbleeserens afbryder (13).

o Stil varmlufttemperaturen i position 7 ved hjelp af lufttemperaturpotentiometeret (12).

For at n driftstemperaturen skal veerktgjet opvarmes i mindst 10
minutter.

Beskyttelse ved start

Vaerktgjet er udstyret med en stramoverbelastningssikring (8). | tilfaelde af for hgjt stromforbrug slas
drevet automatisk fra, hvis materialet i skruen ikke er tilstraeekkeligt plasticeret. Vent 1 minut; tryk pa overbe-
lastningssikringen (8), verkigjet vil starte igen.

Start af svejseprocessen

o Montér den péakraevede WELDY svejsesko (1) ifglge anvisningerne i afsnittet “udskiftning af svejseskoen”.
e Svejsningen kan pabegyndes, sa snart driftstemperaturen nas. Anvend veerktejdrevets taend-/slukknap (10)
til dette formal, anvend kun veerktgjet, hvis der er fart en svejsetrad med en diameter pa 3 eller 4 mm ind i

abningen til svejsetraden (4), og lad en lille mangde plasticerst materiale stromme ud.
o Justér vaerktpjets varme, indtil den nér den ideelle temperatur til at starte arbejdet.

Opvarmning
(position 7)

Ventetid ved start:

FARE!
A Tilfgr aldrig svejsetréd i begge abninger til svejsetrad samtidigt.

Y

10 minutter

Hold svejsetradstilfgrsien ren og ter.

Y

Klar
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Start af svejseprocessen

Foretag en testsvejsning og en analyse.

Ekstruderingen af materialet afbrydes ved hjelp af vaerktejsdrevets teend-/slukkontakt (10).

Ret svejseskoen (1) mod svejseomradet.

Forvarm svejseomradet med beveegelser frem og tilbage.

Anbring veerktgjet pa det forberedte svejseomrade, og anvend vaerktgjsdrevets taend-/slukkontakt (10).
Foretag en testsvejsning og analyse.

Justér varmlufttemperaturen ved hjalp af lufttemperaturpotentiometeret (12).

| tilfeelde af en langvarig svejseproces kan laseanordningsdrevets taend-/slukkontakt (9) holdes i den aktive
tilstand med lasevaerktgjet.

Serg for, at svejsetraden pa afviklingsenheden er lang nok.

Svejsetrdden treekkes automatisk ind igennem abningen til svejsetraden (4) efter start. Indtraekningen af
svejsetraden skal ske uhindret.

Slukning

Udlgs laseanordningsdrevets teend-/slukkontakt (9) ved at trykke i kort tid pa veerktejsdrevets taend-/
slukkontakt (10) og derefter slippe den igen. Fiern svejsemateriale fra svejseskoen for at hindre skader pa
svejseskoen ved neste start.

Varktgjet mé kun laegges ned pa vaerktgjets opbevaringsenhed (3).

Metallet pd veerktgjets forside og svejsema- Anvend et brandsik-
& terialet nar en meget hgj temperatur, mens & kert underlag.
veerktgjet er i drift, undlad at bergre disse dele

for at undga forbreendinger. Varmluftstrdlen ma
ikke rettes mod personer og genstande.

Stil lufttemperaturpotentiometeret (12) p& "0", lad vaerktgjet kele ned igen.
Sluk p& varmluftblaeserens afbryder (13).

Kontrol af det ekstruderede materiales temperatur og forvarmningstemperaturen

Det ekstruderede materiales og varmluftstralens temperaturer skal kontrolleres med jeevne mellemrum, hvis der
foretages svejsearbejde over en leengere periode: Der skal anvendes elektroniske maleapparater med hurtig
visning, udstyret med egnede temperatursonder. Det er ngdvendigt at fastleegge den hgjeste temperatur i varm-
luftstralen mellem dyseudlgbsniveauet og en dybde pa 5 mm. Malesonden skal s&ttes ind i svejseskoen midt i det

e

o Svejseskoen (5) kan drejes uendeligt i den gnske-

o Klemskruerne (18) skal strammes omhyggeligt

kstruderede materiale for at male dets temperatur.

Svejseretning

de svejseretning ved at lasne klemskruerne (18).

igen.

Arbejd kun med temperaturbestandige handsker.

f Svejseskoen mé kun udskiftes, nér vaerktgjet har ndet dets driftstemperatur.



Svejseretning

Anbefalede potentiometertrin pa varmluft;

Type Materiale/diameter Anbefalet trin blaeser
booster EX2 PE(@3/T4) PP (@ 3/ 4) 7
booster EX3 PE(@3/04) PP (@ 3/ 4) 7

Bemeerk: Potentiometerets trin afhanger af den omgivende temperatur og det anvendte materiale.

Udskiftning af svejseskoen

e Svejseskoen skal kun udskiftes, nér vaerktgjet har ndet dets driftstemperatur.

Fare for forbraendinger! m Arbejd kun med temperaturbestandi-
ge handsker.

Sluk for det varme veerktgj, og afbryd det
fra stramforsyningen.

18

C v

5 Svejsesko

17 Svejseskoholder
18 Klemskruer

19 Ekstruderdyse

20 Skruer til svejsesko
21 Forvarmningsdyse

\

maks. 4 mm

Demontering:

o Sluk for veerkigjet, mens det er varmt, og afbryd det fra stremforsyningen.

¢ Fjern svejseskoholderen (17) ved at tage klemskruerne (18) af ekstruderdysen (19).

o Hver gang svejseskoen skiftes, skal ekstruderdysen (19) renses for svejserester, og man skal sikre, at den er
skruet godt fast.

o Fjern svejseskoen (5) fra svejseskoholderen (17) ved at lasne svejseskoens fastgarelsesskruer (20).

Samling:

¢ Rens ekstruderdysen (19) med bersten.

o Fastger en svejsesko (5), der passer til svejsesemmen, pa svejseskoholderen (17) ved hjeelp af fast-
garelsesskruer til svejsesko (20). Svejseskoen (5) og svejseskoholderen (17) skal strammes omhyggeligt
med skruerne til svejseskoen (20).

o Fastger svejseskoenheden (17) + (5) teetsluttende til ekstruderdysen (19) ved hjelp af klemskruer (18). 57



Udskiftning af kulbgrsterne (boremaskine)

2. Tag kulbgrsten ud.
3. Sat den nye kulbgrste pé, og skru deekslet pé.

Sluk for det varme veerktgj, og afbryd det 1. Skru kulbarstens deksel af.
fra strgmforsyningen.

Tilbehor

o Der md kun anvendes WELDY-tilbeher.
o \WELDY tilbyder de rigtige svejsesko til forskellige semtyper:

Blank V-spm  Kantsgm  Overlap-  Kantsgm Kort Lang
pende  udvendigt kantsgm kantspm
spm
Vedligeholdelse
o | tilfeelde af tilsmudsning skal luftindtaget pa varmiuftbleeseren renses med en bgrste.
o Rens ekstruderdysen (19), hver gang svejseskoen udskiftes, og fiern eventuelle svejserester.
 Kontrollér strgmforsyningsledningen og -stikket for elektriske og mekaniske skader.
¢ Rens luftslangen med jeevne mellemrum.

Service og reparationer

o Sorg for, at drevets og varmluftblaeserens kulbgrster kontrolleres af dit servicecenter efter 100 driftstimer.
Drevet og varmluftblaeseren slas automatisk fra, nar den minimale kulleengde nas.

e Reparationer mé kun foretages af lokale Weldy-partnere. Ma udelukkende anvendes med originalt Weldy-til-
beher og originale reservedele.

Garanti

o For dette veerktoj geelder lokale Weldy-partnernes garanti eller garantirettigheder. | tilfeelde af garantikrav vil
lokale Weldy-partnerne efter eget skan enten reparere eventuelle fabrikations- eller konstruktionsfejl eller
udskifte produktet. Garantien eller garantirettighederne skal fremga af en faktura eller et leveringsdokument.
Varmeelementerne er ikke omfattet af garantien.

o Ekstra garantikrav bortfalder, og de er underkastet de geldende lovbestemmelser.

e Garantien deekker ikke for defekter, der skyldes almindeligt slid, overbelastning eller ukorrekt handtering.

s Garantikrav afvises, hvis veerktgjet er blevet manipuleret eller &endret af kaberen.



Driftshandbok (originaldriftshandbok) @

framtida bruk.

EJ] L&s driftsinstruktionerna noggrant fore anvandningen och spara dem for

WELDY bhooster EX2 / EX3

Extrudersvets

Anvandning

Svetsning av polyeten- och polypropylentermoplast for tilldmpningar inom:

e containerteknik
e plasttillverkning

e rorledningskonstruktion
e jordtdckta soptippar och évergivna férorenade omraden

Varning

> B

Viktigt

OO ®

FARA!

Fara ndr verktyget Oppnas eftersom stromforande delar och anslutningar expone-
ras. Dra darfor ur kontakten innan verktyget oppnas sa att det sakert ar skilt fran
elndtet. Elektroniskt ledande material (t.ex. PE-¢l) féar inte svetsas.

Risk for brand och explosion! Felaktig anvandning av handextrudern (t.ex. over-
hettning av materialet) kan utgdra en brand- och explosionsrisk, sérskilt i ndrheten
av brannbara material eller explosiva gaser.

Fara — kan framkalla bréannskador! Vidrér inte nakna metalldelar eller het
uttrdngande materia. L&t apparaten svalna. Rikta inte anga eller het Iuft eller
uttrdngande materia mot manniskor eller djur.

Den mérkspanning som anges pa verktyget méste dverensstdmma med
natspanningen.

Vid strémavbrott méste varmluftsfléktens brytare och drivning stangas av (lossa
ldsenheten).

For personskydd pé byggplatser rekommenderar vi bestamt att verktyget ans-
luts till en jordfelshrytare (RCCB, Residual Current Circuit Breaker).

Verktyget méste anvandas under évervakning. Hetta kan antanda brannbar
materia som ligger utom synhall. Maskinen far bara anvindas av kvalificerade
specialister eller under deras dverinseende. Barn fér inte anvinda denna mas-
kin.

Skydda verktyget mot fukt och véta.

Reparationer far endast utféras av lokala Weldy-partner. Ska endast anvandas
med originaltilloehdr och reservdelar fran Weldy.
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Overensstimmelse

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz, bekréftar att denna produkt, i

den version som marknadsférs av oss, uppfyller kraven i féljande EG-direktiv.

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

Harmoniserade standarder: 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 Evlmo - ng W

Bruno von Wyl, teknisk chef Peter Kathriner, direktor

Avfallshantering

P54

Elverktyg, tillbehér och férpackning ska omhandertas pa miljovanligt sétt for &tervinning. Endast for
EU-lander: Slang inte elverktyg i hushallsavfall!

Tekniska data
booster EX2 booster EX3
Spénning V~ 230 230
Nétspanning &r inte reversibel
Stromforbrukning W 3000 3000
Frekvens Hz 50/60 50/60
Lufttemperatur °C max. 360 max. 360
Mjukgoringstemperatur °C max. 310 max. 310
Bullerniva LpA (dB) 74 74
Storlek L x B x H mm 500 x 140x 430 630 x 140 x 430
utan svetssko
Vikt kg 6,4 6,9
inkl. 3 m kabel
Markning om 6verensstimmelse C€E C€
Skyddsklass Il =] =]
Svetskapacitet booster EX2 booster EX3
fevn‘;gﬁsgzgg‘g}n @3/04 @3/04
& 3; svetskapacitet [kg/h] PE15 PP15 PE2.4 PP 2.4

(genomsnittsvarden vid 50 Hz)

@ 4; svetskapacitet [kg/h]
(genomsnittsvarden vid 50 Hz)

Tekniska data och specifikationer kan dndras utan foregdende meddelande.

PE2,2 PP 2,2

PE 3,4 PP 3,4



Beskrivning av verktyget

1. Svetssko 6. Bakre handtag 11.Handtag

2. Varmluftsrorgrupp 7. Drivenhet 12.Potentiometer for lufttemperatur
3. Anhéll 8. Overbelastningssakring 13.Brytare varmluftsflakt

4. Oppning for svetsstav 9. Brytare for drivningens lsanordning

5. Varmluftsflakt 10.Verktygsdrivningens pé/av-brytare

Anvisning for verktygsbrytare:

e Tryck och hall inne verktygsdrivningens pa/av-brytare (10) fr att starta verktyget

e Sldpp verktygsdrivningens pa/av-brytare (10) for att stoppa verktyget

e Tryck pa brytaren for drivningens lasanordning (9) medan du héller inne verktygsdrivningens pa/av-bry-
tare (10) for att aktivera automatikldge.

Forberedelser infor svetsning

Innan strommen kopplas pa maste du sla fran alla brytare och kontrollera att potentiometern stér pa «0».

Handextrudern fér inte drivas i ldttantandlig miljo eller dér det foreligger risk fér explosion. Se till att
sta stadigt under drift. Anslutningskabeln och svetsstaven méste vara ohindrade och far inte vara i
vagen for anvéndaren eller andra under drift.

l&gsta kapacitet for effektbelastning pa 3000 W.

f Kontrollera att forsorjningsspanningen &r enfasig 220V~230 V med en
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Forberedelser infor svetsning

o Handtaget (11) kan monteras till vanster, till hoger eller p& undersidan av verktyget.

o Sakerstall min. tvarsnitt da férldngningskablar anvands. Forlangningskabeln méaste vara godkand for anvand-
ningsplatsen (t.ex. i det fria) och mérkt darefter. Om en motor anvénds for stromforsorjning ar dess markeffekt:
2 x mérkeffekten for handextrudern.

Léngd Minsta tvérsnitt (vid ~230V)
m] [mm?]
upp till 19 2,5
20-50 4,0
Koppla fran

o Anslut WELDY-handextrudern till elnétet.
o Koppla in verktyget med varmluftsflaktens brytare (13).
¢ Reglera varmluftstemperaturen till position 7 med potentiometern for lufttemperatur (12).

For att arbetstemperaturen ska uppnas behdver verktyget varmas upp i
atminstone 10 minuter.

Startskydd

Verktyget har en dverbelastningssékring (8). Vid alltfor hog stromforbrukning kopplas drivningen fran
automatiskt om materialet i skruven &r otillrckligt plasticerat. Vént i 1 minut, tryck in éverbelastningssa-
kringen (8) och verktyget startar igen.

Starta svetsningen

o Montera den erforderliga WELDY svetsskon (1) enligt avsnittet "Byte av svetssko”.

e Svetsningen kan paborjas s& snart som arbetstemperaturen har uppnétts. Anvand fér detta verktygsdrivnin-
gens pa/av-brytare (10), anvind verktyget endast nar svetsstav med 3 eller 4 mm diameter har matats in i
Oppningen for svetsstav (4) och I&t en liten méangd plasticerat material komma ut.

¢ Reglera verktygets varme till att nd den temperatur som &r idealisk fér att pabdrja arbetet.

Uppvéarmning Vantetid for start:
ias > > Klar
(position 7)

10 minuter

FARA!
A Mata aldrig svetsstav in i bdgge svetsstavséppningarna samtidigt.

62 Hall svetsstavsmatningen ren och torr.



Starta svetsningen

Provsvetsa och utvérdera.

Anvind verktygsdrivningens pa/av-brytare (10) for att avbryta materialextrudering.

Rikta svetsskon (1) mot svetszonen.

Forvarm svetszonen genom rorelser fram och tillbaka.

Positionera verktyget p& den preparerade svetszonen och aktivera verktygsdrivningens pa/av-brytare (10).
Provsvetsa och utvérdera.

Reglera varmluftstemperaturen med hjdlp av potentiometern for lufttemperatur (12).

Vid ldngre svetsprocesser kan brytaren for drivningens lasanordning (9) hallas i aktivt ldge med I&sredskapet.
Kontrollera att det finns tillrdckligt med svetsstav pa din avlindningsenhet.

Svetsstaven dras automatiskt in genom svetsstavsppningen (4) efter start. Indragningen av svetsstav far inte
hindras.

Koppla in

Las upp brytaren for drivningens lasanordning (9) genom att trycka kort pa verktygsdrivningens p&/
av-brytare (10) och sedan sléppa. Ta bort svetsmaterial fran svetsskon for att undvika att svetsskon skadas
vid nésta start.

Verktyget far endast laggas ned pa anhallet (3).

Verktygets frontmetall och svetsmaterialen Anvénd en eldfast
& har hdg temperatur medan verktyget arbetar, & sockel.
undvik brannskador genom att inte vidréra dem.

Den heta luftstralen far inte riktas mot personer
eller foremal.

Stall in potentiometern for lufttemperatur (12) p& «0» och I&t verktyget svalna.
SI4 frén varmluftsflaktens brytare (13).

Kontrollera temperaturen hos det extruderade materialet och
forvarmningstemperaturen

Det extruderade materialets och varmiuftstralens temperaturer ska kontrolleras med jamna mellanrum dé svets-

n

ing utfors under en langre tid: Elektroniska temperaturmatningsinstrument med snabb display och de korrekta

temperatursonderna maste anvindas. Den hdgsta temperaturen i varmluftstralen mellan munstyckets utloppsplan

0
d

ch ett djup pa 5 mm ska bestdmmas. For temperaturmétning maste méatsonden foras in i svetsskon i mitten av
et extruderade materialet.

Svetsriktning

Svetsskon (5) vridas till godtycklig svetsriktning
genom att man lossar pa klamskruvarna (18).
Klamskruvarna (18) maste dras &t ordentligt igen.

bara med vdrmetaliga handskar.

f Svetsskon far bara bytas nér verktyget har uppnétt sin arbetstemperatur. Arbeta
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Svetsriktning

Rekommenderade potentiometersteg pa varmluftsflikten:

Typ Material/diameter Rekommenderat flékisteg
booster EX2 PE (@ 3/ 4) PP (@ 3/ 4) 7
booster EX3 PE (@ 3/ 4) PP (@ 3/ 4) 7

Obs: potentiometerstegen &r beroende av omgivningstemperaturen och av det material som anvands.

Byte av svetssko

e Svetsskon fér bara bytas nér verktyget har uppnatt sin arbetstemperatur.

Risk for brannskada! @ Arbeta bara med virmetaliga
handskar.

Stang av det heta verktyget och koppla
loss det frén stromférsériningen.

. 5 Svetssko

17 Hallare for svetssko

18 Klamskruvar

19 Extrudermunstycke

20 Skruvar till svetssko
max. 4 mm | 21 Fgrvérmningsmunstycke

Demontering:

e Sting av verktyget medan det &r varmt och koppla loss det fran stromférsorjningen.

o Ta av svetsskohallaren (17) genom att lossa klamskruvarna (18) frén extrudermunstycket (19).

¢ Rengor extrudermunstycket (19) fran svetsrester varje gang som svetsskon byts och kontrollera att den
skruvas in ordentligt.

o Avlagsna svetsskon (5) fran svetsskohallaren (17) genom att lossa fastskruvarna for svetsskon (20).

Montering:

o Rengor extrudermunstycket (19) med borsten.

e Montera en svetssko (5) som passar till svetsfogen pé& svetsskohallaren (17) med fastsvetsskoskruvar (20).
Svetsskon (5) och svetsskohallaren (17) méste dras &t ordentligt med svetsskoskruvarna (20).

o Sétt fast svetsskoenheten (17) + (5) hart pa extrudermunstycket (19) med klamskruvar (18).



Byte av kolborstar (borrmaskin)

loss det fran stromforsorjningen. 2. Ta ut kolborsten.

f Stang av det heta verktyget och koppla 1. Skruva av kolborstens htta.
3. Sattin en ny kolborste och skruva pa héttan.

Tillbehor

e Endast tillbehdr fran WELDY far anvandas.
o \WELDY erbjuder rétt svetsskor for de vanligaste fogtyperna.

Blank V-fog  Kalsvets  Over- Utvandig Kort Lang
lappsfog  hérnfog  hdrnfog  hdrnfog

Skotsel

Vid nedsmutsning ska varmluftsflaktens luftintag rengéras med en borste.

Rengdr extrudermunstycket (19) varje géng svetsskon byts ut och avlagsna alla svetsrester.
Kontrollera natsladden och stickkontakten med avseende pa elektriska och mekaniska skador.
Rengdr luftslangen med jdmna mellanrum.

Service och reparationer

o Se till att drivningens och varmluftsflaktens kolborstar kontrolleras av ditt servicecenter efter 100 timmars drift.
Drivningen och varmluftslakten stangs av automatiskt da kolet har natt minsta tilltna Iangd.

e Reparationer far endast utféras av lokala Weldy-partner. Ska endast anvandas med originaltillbehdr och reserv-
delar fran Weldy.

Garanti

e FOr detta verktyg géller de garantifdrmaner som beviljas av lokala Weldys representanter. Vid garantiansprak
kommer varje tillverknings- eller utforandefel att &tgérdas genom reparation eller utbyte av lokala Weldys repre-
sentant efter dennes gottfinnande. Garantiansprék ska styrkas av en faktura eller en fraktsedel. Vdrmeelement
ska undantas frén garantin.

Ovriga garantiansprak utesluts i den utstrackning tvingande lagregler medger det.

Garantin ska inte gélla defekter som orsakas av normalt slitage, 6verbelastning eller felhantering.
Garantiansprék avvisas for verktyg som har dndrats eller modifierats av kiparen.
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® Driftshandbok (riginal driftshandbok)

referanse.

EJ] Vennligst les driftsinstruksene naye far bruk og oppbevar dem for senere

WELDY booster EX2 / EX3
Ekstruderingssveiser

Bruk

Sveising av termoplastisk PE og PP for bruk ved:

e containerkonstruksjon
e produksjon av plastikk

e bygging av rgrledninger
o fylplasser og forlatte forurensede omréder

Advarsel

> B >

FARE!

Det er forbundet med fare & apne verktgyet, da stramferende komponenter og
forbindelser blir eksponert. Far du &pner verkteyet ma du derfor dra ut pluggen for
a sikre at det er koblet fra stromnettet. Elektrisk ledende material (f.eks. PE-EL)
mé ikke sveises.

Fare for brann og eksplosjon! Feilaktig bruk av den héndholdte ekstruderen
(f.eks. overoppheting av materialet) kan utgjere en fare for brann og eksplosjon,
serlig neer brennbare materialer og eksplosive gasser.

Fare — kan forarsake brannskader! Ikke bergr nakne metalldeler og materialer
som danner seg, mens de er varme. La apparatet avkjgles. Ikke rett varme luft-
strgmmer eller materialer som danner seg, mot mennesker eller dyr.

Forsiktig

O®@ ®

Spenningsverdien som er oppgitt pa verktgyet, ma samsvare med nettstrgm-
men. Hvis det oppstar en stramsvikt mé& varmluftblaserbryteren og drivenheten
slas av (slipp opp sperremekanismen).

For en personlig beskyttelse p& byggeplassen anbefaler vi pa det sterkeste at
verktgyet kobles til en RCCB (Residual Current Gircuit Breaker (reststrgm-skil-
lebryter)).

Verktgyet mé betjenes under oppsyn. Varmen kan tenne pa brennbare materialer
som ikke er synlige. Maskinen skal bare brukes av kvalifiserte spesialister eller
under oppsyn av en spesialist. Barn skal ikke bruke denne maskinen.

Beskytt verktpyet mot damp og veete.

Reparasjoner ma kun gjennomfares av lokale Weldy-partnere. Skal bare brukes
med originalt tilbehar og reservedeler fra Weldy.



Konformitet

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Switzerland, bekrefter at dette produktet, i

versjonen som er bragt pa markedet av oss, oppfyller kravene i folgende EU-direktiver.
2006/42, 2014/30, 2011/65

Direktiver:
Harmoniserte standarder:

Kaegiswil, 20.04.2016

Avfallshandtering

P54

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

“Swmo N?SQ //M

Peter Kathriner, GM

Bruno von Wyl, CTO

LpA (dB)

Tekniske data

Spenning V~
Strgmspenningen er ikke reversibel
Stremforbruk w
Frekvens Hz
Lufttemperatur °C
Mykner-temperatur °C
Emisjonsniva

Starrelse L x W x H mm
uten sveisesko

Vekt kg
inkl. 3 m kabel

Konformitetsmerke

Beskyttelsesklasse Il

Sveiseresultat

Sveisetrad mm

(i samsvar med DVS 2211)

& 3; sveiseresultat [kg/t]
(Gjennomsnittsverdier ved 50 Hz)

@ 4, sveiseresultat [kg/t]
(Gjennomsnittsverdier ved 50 Hz)

booster EX2
230

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

6,4

€
=]

booster EX2

D3/D4

PE1.5 PP 1.5

PE2.2 PP 2.2

Tekniske data og spesifikasjoner kan endres uten varsel.

Elektrisk utstyr, tilbehgr og emballasje skal resirkuleres pa en miljgvennlig méte. For EU-land: Ikke
kast elektrisk utstyr i husholdningsavfallet!

booster EX3
230

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

6,9

€
=]

booster EX3

B3/D4

PE2.4 PP 2.4

PE3.4 PP 3.4
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Beskrivelse av verktgyet

1. Sveisesko 6. Handtak bak 11.Héndtak

2. Varmluftrgrgruppe 7. Drivenhet 12. Lufttemperatur-potensiometer
3. Holder 8. Overbelastningssikring 13.Bryter for varmluftblaser

4. Apning for sveisetrad 9. Sperre for PA/AV-bryter drivenhet

5. Varmluftblaser 10.PA/AV-bryter for verkteyets drivenhet

Instruks for verktgybryter:

o For & starte verktayet trykker og holder du inne Pf\/AV-bryter for verktgyets drivenhet (10)

e For & stanse verktgyet slipper du opp Pi\/AV-bryter for verktgyets drivenhet (10)

o Mens du holder PA/AV-bryter for verktayets drivenhet (10) inne trykker du pa sperre for PA/AV-bryter
drivenhet (9) for auto-modus.

Forberedelse til sveising

For stramforsyningen slas pa ma det serges for at alle brytere slas av, og at potensiometeret star pa "0".

og selv ikke hindre brukeren eller andre under driften.

Forsikre deg om at stremspenningen er enkeltfaset 220V~230V med

Den handholdte ekstruderen ma ikke brukes i lettantennelige omgivelser eller der det er fare for
A eksplosjoner. Sgrg for stabil posisjon under drift. Tilkoblingskabelen og sveisetraden mé forbli uhindret
A minimum strgmkapasitet pa 3000 W.




Forberedelse til sveising

o Handtaket (11) kan etter gnske monteres pé venstre eller hgyre side eller pa bunnen av verktgyet.

e Forsikre deg om at det oppstar minst mulig tverrsnitt nar det brukes skjgteledninger. Skjgteledningene ma
godkjennes for bruksstedet (f.eks. utendgrs) og merkes korresponderende. Ved bruk av en strgmenhet for
stremforsyningen, er enhetens nominelle merkestrgm: 2 x nominell merkestrem pa handholdt ekstruder.

Lengde Minste tverrsnitt (ved ~230V)
[m] [mm?]
opp til 19 2,5
20-50 4,0
Sla PA

e Koble WELDY handholdt ekstruder til stramnettet.
o Sl pa verktoyet pé bryteren for varmluftblaser (13).

e Juster varmlufttemperaturen pa lufttemperatur-potensiometeret (12) til posisjon 7.

For & oppné driftstemperatur trenger verktgyet & varmes opp i minst
10 minutter.

Oppstartsbeskyttelse
Verktpyet er utstyrt med en overbelastningssikring (8). I tilfelle for hgyt stramforbruk vil drivenheten slas
av automatisk dersom materialet i skruen ikke blir tilstrekkelig myknet. Vent i 1 minutt; trykk pa overbelast-

ningssikringen (8) og verktgyet vil starte pa nytt.

Starte sveiseprosessen

e Fest den pakrevde WELDY sveiseskoen (1) i henhold til avsnittet “Bytte av sveisesko”.

e Sveisingen kan begynne sa snart driftstemperaturen har blitt nadd. Bruk Pi\/AV-bryter for verktoyets driven-
het (10) til dette formalet, betjen verktpyet bare nar det mates sveisetrad pé 3 eller 4 mm inn i &pningen for

sveisetrad (4), og la det slippe ut en liten mengde myknet materiale.

o Juster varmen pé verktayet helt til det nar den ideelle temperaturen for & starte arbeidet.

Oppvarming
(posisjon 7)

Venteperiode ved oppstart:

FARE!
A Mat aldri sveisetrad inn i begge sveisetrdd-apningene samtidig.

> 10 minutter

Y

Hold fremfgringen av sveisetrad ren og torr.

Klar
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Starte sveiseprosessen

Utfar testsveising og analyse.

For & avbryte materialekstruderingen bruker du Pi\/AV-bryter for verktoyets drivenhet (10).

Rett sveiseskoen (1) mot sveiseomrédet.

Forvarm sveiseomradet ved & bevege verktgyet frem og tilbake.

Posisjoner verktayet mot det forberedte sveiseomradet og aktiver PA/AV-bwter for verktoyets drivenhet (10).
Utfar testsveising og analyse.

Juster varmlufttemperaturen med lufttemperatur-potensiometeret (12).

Hvis det er snakk om en langvarig sveiseprosess kan sperren for Pi\/AV-bryter drivenhet (9) holdes aktivert
med sperreknappen.

Forsikre deg om at det er nok sveisetrad pa avspolingsenheten.

Sveisetrdden trekkes automatisk inn gjennom apningen for sveisetrad (4) etter oppstart. Inntrekkingen av
sveisetrdd m4 ikke hindres.

SIa AV

Frigior sperren for PA/AV-bryter drivenhet (9) ved & trykke kort pa PA/AV-bryter for verktoyets drivenhet
(10) og s slippe opp. Fjern sveisemateriale fra sveiseskoen for & unnga skade pé sveiseskoen nér verktpyet
startes opp neste gang.

Verktgyet ma bare legges ned pa holderen (3).

Metallfronten pa verktgyet og sveisematerialet

& har en hgy temperatur mens verktgyet jobber - & Bruk et brannsikkert
ikke kom i kontakt med disse, ellers er det fare fundament.
for forbrenning. Varmluftstralen skal ikke rettes

mot personer eller gjenstander.

Juster lufttemperatur-potensiometeret (12) til "0", la verktayet kjgle seg ned.
SI& av bryteren for varmluftblaser (13).

Sjekke temperaturen pa det ekstruderte materialet samt forvarmingstemperaturen

Temperaturen pa det ekstruderte materialet og varmiuftstralen ma sjekkes med jevne mellomrom nér det foretas
sveisearbeider over lengre tid: Det ma brukes hurtigvisende elektroniske temperaturméaleverktgy med passende
temperatursensorer. Den hgyeste temperaturen i varmluftstralen mellom dyseutlgpsflaten og en dybde pa 5 mm,
ma bestemmes. Mélesensoren méa settes inn i sveiseskoen i midten av det ekstruderte materialet for & male dets
temperatur.

Sveiseretning

Sveiseskoen (5) kan dreies ubegrenset til gnsket
sveiseretning ved & Igsne p& klemskruene (18).
Klemskruene (18) méa strammes godt igjen.

utelukkende med temperaturbestandige hansker.

f Sveiseskoen ma bare byttes nar verktgyet har oppnédd driftstemperatur. Arbeide



Sveiseretning

Anbefalte potensiometertrinn pa varmluftblaseren:

Type Materiale/diameter Anbefalt trinn blaser
booster EX2 PE(@3/T4) PP (@ 3/ 4) 7
booster EX3 PE(@3/04) PP (@ 3/ 4) 7

Merk: potensiometertrinnene avhenger av omgivelsestemperaturen og materialet som benyttes.

Bytte av sveisesko

* Sveiseskoen ma bare byttes ndr verktgyet har oppnadd driftstemperatur.

A\
L\

@ Arbeide utelukkende med temperatur-
Fare for forbrenning! bestandige hansker.

Sla av det varme verktoyet og koble det fra
strgmnettet.

5 Sveisesko

17 Holder for sveisesko
18 Klemskruer

19 Ekstruderdyse

20 Skruer for sveisesko
maks. 4mm | 29 Forvarmerdyse

Demontering:

o Skru av verktgyet mens det er varmt og koble fra nettet.

e Taav holderen for sveisesko (17) ved 4 lasne klemskruene (18) fra ekstruderdysen (19).

o Hver gang sveiseskoen byttes ut ma ekstruderdysen (19) rengjres for sveiserester og det ma sgrges for at
den skrus godt fast.

 Ta av sveiseskoen (5) fra holderen for sveisesko (17) ved 4 lasne festeskruene for sveisesko (20).

Sammenmontering:

¢ Rengjor ekstruderdysen (19) med barsten.

e Fest en sveisesko (5) som passer til sveisessmmen, pa holderen for sveisesko (17) ved hjelp av festes-
kruer for sveisesko (20). Sveiseskoen (5) og holderen for sveisesko (17) ma strammes ordentlig med
festeskruene for sveisesko (20).

o Fest sveiseskoenheten (17) + (5) godt fast til ekstruderdysen (19) ved hjelp av klemskruer (18).
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Utskiftning av karbonbgrster (bormaskin)

koble det fra strgmnettet.

. 1. Skru av karbonbgrstelokket.
CE Sl& av det varme verktayet og 2. Ta ut karbonbarsten.

3. Sett inn den nye karbonbgrsten og skru pa lokket.

Tilbehor

o Det skal kun brukes WELDY-tilbehgr.
o \WELDY tilbyr de riktige sveiseskoene for ulike typer vanlig sem:

|6
Blank V-spm  Listsveis  Overlap- Hjor- Hjor- Hjor-

pende nesem  nesgm  nesgm
sgm utvendig kort lang

Vedlikehold

Ved tilsmussing skal luftinnlgpet pa varmiuftbléseren rengjeres med en barste.

Rengjor ekstruderdysen (19) hver gang sveiseskoen byttes ut og fjern alle sveiserester.
Kontroller stramledningen og -pluggen med tanke pé elektriske og mekaniske skader.
Rengjar luftslangen regelmessig.

Service og reparasjon

e Sgrg for at karbonbgrstene til drivenheten og varmiuftblaseren sjekkes av serviceavdelingen etter 100 timers
drift. Drivenheten og varmluftblaseren slér seg av automatisk s& snart minste karbonlengde har blitt nadd.

e Reparasjoner mé kun gjennomfgres av lokale Weldy-partnere. Skal bare brukes med originalt tilbehgr og
reservedeler fra Weldy.

Garanti

o For dette verktgyet gjelder garantirettighetene som innrammes av lokale Weldys samarbeidspartnere. Ved
eventuelle garantikrav vil feil i produksjonen eller den faglige utfgrelsen enten repareres eller erstattet giennom
lokale Weldys samarbeidspartnere slik de finner det for godt. Garantikravet ma dokumenteres i form av en
regning eller et leveransedokument. Varmeelementer er unntatt fra garantien.

Ytterligere garantikrav er utelukket med forbehold om bindende lovbestemmelser.

Garantien omfatter ikke feil som skyldes vanlig slitasje, overbelastning eller uforskriftsmessig héndtering.
Garantikrav vil ikke bli innfridd for verktgy som har blitt modifisert eller endret pa av kjgper.



Kayttoohje (akuperiinen kiyttsonie) @

EJ] Lue kéyttdohjeet huolellisesti ennen kayttod ja pida ne saatavilla myoh-
empaa tarvetta varten.

WELDY Booster EX2 / EX3

Ekstruusiolaite

Sovellus

PE- ja PP-kestomuovien hitsaamiseen sovelluksissa:

o gdilidtekniikassa
e muovien valmistuksessa

e putkirakennuksessa
o kaatopaikoilla ja hylatyilla saastuneilla alueilla

Varoitus

B> B> B

VAARA!

Vaara tydkalua avattaessa, koska jannitteenalaisia osia ja liitdntéja paljastuu. Sen
takia on ennen avaamista tyokalun pistoke irrotettava verkkovirran katkeamisen
varmistamiseksi. Sahkoé johtavaa materiaalia (esim. PE-EL) ei saa hitsata.

Tulipalon ja rajahdyksen vaara! Késiekstruuderin vadranlainen kayttd (esim.
materiaalin ylikuumentaminen) voi aiheuttaa tulipalon ja rdjahdyksen vaaran erityi-
sesti syttyvien materiaalien ja rdjahtavien kaasujen laheisyydessa.

Vaara - voi aiheuttaa palovammoja! Al4 kosketa paljaita metalliosia tai ul-
ostulevaa materiaalia sen ollessa kuumaa. Anna laitteen jadhtyd. Ald suuntaa
kuumailmavirtaa tai ulostulevaa materiaalia ihmisié tai eléimid kohti.

Huomio

OO ®

Tyokaluun merkityn jannitearvon taytyy vastata verkkovirran jannitettd.
Virtakatkoksen sattuessa kuumailmapuhaltimen kytkin ja moottori on kytkettava
pois paélta (vapauta lukintalaite).

Henkilokohtaiseksi suojaukseksi rakennustydmailla suosittelemme ehdotto-
masti tyokalun yhdistamistd RCCB (Residual Current Gircuit Breaker) -vikavir-
tasuojakytkimeen.

Tybkalua taytyy kdyttdd valvonnan alaisena. Kuumuus voi sytyttdd palavia ma-
teriaaleja, jotka eivat ole ndkyvilld. Konetta saa kdyttdd ainoastaan koulutettu
ammattihenkildkunta tai heiddn valvonnassaan. Lapset eivét saa kéyttad tatd
konetta.

Suojele tydkalu kosteudelta ja méarkyydelta.

Vain paikalliset Weldy-kumppanit saavat suorittaa korjaukset. Vain alkuperdisia
Weldy-lisatarvikkeita ja varaosia saa kayttaa.
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Vaatimustenmukaisuus

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Switzerland, vakuuttaa, ettd tdméa tuote,
meiddn markkinoille tuomassamme versiossa, tayttda seuraavien EY-direktiivien vaatimukset.

Direktiivit:

2006/42, 2014/30, 2011/65

Yhdenmukaistetut normit: - 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

Bruno von Wyl, CTO

Jatehuolto

o wu MBQ Y 7/ 2

Peter Kathriner, GM

Ala havitd sahklaitteita kotitalousjatteen mukanal

E Séhkolaitteet, lisatarvikkeet ja pakkaukset on kierratettavd ympéristoystévallisesti. Vain EU-maat:

Tekniset tiedot

Jannite

Verkkojéannite ei ole vaihtosuuntainen

Virrankulutus

Taajuus

liman lampétila
Plastisointilaitteen lampétila
Paastotaso

Koko L x W x H

ilman hitsaussuutinta

Paino

sis. 3 m kaapeli

Vaatimustenmukaisuusmerkki

Suojausluokka Il

Hitsaustuotos

Hitsauslanka (mm)
(DVS 2211 mukaan)

& 3; hitsaustuotos [kg/h]
(keskiarvot kun 50 Hz)

@& 4; hitsaustuotos [kg/h]
(keskiarvot kun 50 Hz)

V~

W

Hz

°C

°C

LpA (dB)
mm

kg

Booster EX2
230

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

6,4

€
=]

Booster EX2

B3/04
PE1.5 PP 1.5

PE2.2 PP 2.2

Tekniset tiedot ja erittelyt voivat muuttua ilman edelldkdyvéa ilmoitusta.

Booster EX3
230

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

6.9

€
=]

Booster EX3

D34

PE2.4 PP 2.4

PE3.4 PP 3.4



Tyokalun kuvaus

1. Hitsaussuutin 6. Takakédensija 10.Tyokalun kéyttolaitteen kytkin

2. Kuumailmaputkiryhmd 7. Kéayttolaiteyksikkd paalle/pois

3. Tyokalun tuki 8. Vlikuormitussuojan sulake 11.Kéddensija

4. Hitsauslangan aukko 9. Lukituslaitteen kayttolaitteen kytkin 12.liman ldmpdtilan potentiometri
5. Kuumailmapuhallin paélle/pois 13.Kuumailmapuhaltimen kytkin

Ohje tydkalun kytkinta varten:

o Tybkalun kéynnistdmiseksi paina ja pida painettuna tydkalun kéyttélaitteen kytkinté paalle/pois (10)

o Tybkalun pysdyttdmiseksi vapauta tydkalun kéyttolaitteen kytkin paalle/pois (10)

o Kun pidét painettuna tydkalun kéyttélaitteen kytkinté paélle/pois (10), paina lukituslaitteen kéyttélaitteen
kytkinti paalle/pois (9) automaattikdyttod varten.

Valmistautuminen hitsaamiseen

Ennen virransyoton katkaisemista tiytyy kaikki kytkimet kytked pois paéltd ja varmistaa, ettd potentio-
metri on asennossa «0».

Kéasiekstruuderia ei saa kayttad herkasti syttyvissa ympéristoissé tai jos rajahdysvaara uhkaa. Varmista
vakaa asento kdyton aikana. LiitAntkaapelin ja hitsauslangan téytyy jadda esteistd vapaaksi, eivitka
ne saa haitata kayttdjaa tai muita kdyton aikana.

ﬁ Varmista, etté virransyottjannite on yksivaiheista 220V~230V, minimi-

virtakuormakapasiteetti 3000 W.
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Valmistautuminen hitsaamiseen

o Kédensijan (11) voi valinnaisesti asentaa vasemmalle, oikealle tai tydkalun alapuolelle.

o Varmista minimildpimitta kdyttdessasi jatkokaapeleita. Jatkokaapelin taytyy olla hyvaksytty kdyttdén raken-
nustyémaalla (esim. ulkoilmassa), ja sen téytyy olla vastaavasti merkitty. Jos virransy6ttoon kéytetaan virtayk-
sikkdd, sen nimellisvirran arvo on: 2 x kasiekstruuderin nimellisvirran arvo.

Pituus Minimil&apimitta (kun ~230V)
(m] [mm?]
19 saakka 2,5
20-50 4,0
Paéllekytkenta

o Yhdistd WELDY-késiekstruuderi virransyGttoon.
o Paina tyokalussa kuumailmapuhaltimen kytkinté (13).
o S4ada kuuman ilman lampdtilaa kytkem@lld ilman lampétilan potentiometri (12) asentoon 7.

Jotta tyokalu saavuttaa kayttolampdtilan, sen taytyy kuumentua
vahintddn 10 minuuttia.

Kaynnistyssuoja

Tyokalu on varustettu virran ylikuormitussuojan sulakkeella (8). Jos liian korkeaa virrankulutusta esiin-
tyy, kéyttolaite kytkeytyy pois paalta automaattisesti, jos materiaali ruuvissa on riittimattémasti plastisoitu.
Odota 1 minuutti; paina ylikuormitusssuojan sulaketta (8), tyokalu kdynnistyy uudelleen.

Hitsausprosessin aloittaminen

o Asenna tarvittava WELDY-hitsaussuutin (1) kappaleen "Hitsaussuuttimen vaihto" mukaisesti.

¢ Hitsaus voidaan aloittaa, kun kayttoldmpotila on saavutettu. Paina taté varten tydkalun kayttolaitteen kytkinta
paalle/pois (10), kayta tydkalua vain, kun hitsauslankaa 3 tai 4 mm ldpimitalla sy6tetddn hitsauslangan
aukkoon (4), ja anna pienen madran plastisoitua materiaalia tulla ulos.

o S34d4 tykalun kuumuutta, kunnes se saavuttaa ideaalildmpdétilan tyon aloittamista varten.

Lammitys - Kéynnistyksen odotusaika:
(asento 7) g 10 minuuttia

Valmis

\ 4

VAARA!
A Al4 koskaan sy6td hitsauslankaa molempiin hitsauslangan aukkoihin samanaikaisesti.

76 Pida hitsauslanka puhtaana ja kuivana.



Hitsausprosessin aloittaminen

Suorita testihitsaus ja arviointi.

Materiaalin ekstruusion keskeyttdmiseksi kdytd tydkalun kéyttolaitteen kytkinté paélle/pois (10).
Kohdista hitsaussuutin (1) hitsausalueelle.

Esilammitd hitsausaluetta liikkeilld eteen- ja taaksepain.

Aseta tydkalu valmistellulle hitsausalueella ja paina tydkalun kéyttolaitteen kytkinté paalle/pois (10).
Suorita testihitsaus ja arviointi.

S44dd kuuman ilman ldmpétilaa kéyttden ilman lampétilan potentiometrié (12).

Jos hitsausprosessi kestad pitemmén ajan, voidaan lukituslaitteen kéyttolaitteen kytkinta péélle/pois (9)
pitad toimintatilassa lukitustyokalulla.

Varmista, ettd kelausyksikdssa on tarpeeksi hitsauslankaa.

Hitsauslankaa vedet&an hitsauslangan aukon (4) kautta automaattisesti kdynnistyksen jalkeen. Hitsauslangan
vetolaitetta ei saa estéa.

Poiskytkenté

Vapauta lukituslaitteen kéyttolaitteen kytkin padlle/pois (9) painamalla lyhyesti tydkalun kéyttélaitteen
kytkint& paalle/pois (10) ja vapauttamalla sen jalkeen. Poista hitsausmateriaali hitsaussuuttimesta valttadkse-
si hitsaussuuttimen vauriot kdynnistiessasi sitd seuraavan kerran.

Tybkalun saa asettaa vain tyékalun tuen (3) varaan.

Tyokalun etuosan metalliosissa ja hitsausma-
& teriaalissa vallitsee korkea lampotila tydkalua & Kéytd tulenkestavaa
kéytettdessd, ala koske niihin palovammojen alustaa.

valttdmiseksi. Kuumailmapuhallusta ei saa
suunnata ihmisié tai esineita kohti.

Aseta ilman lampétilan potentiometri (12) asentoon «0», anna tyékalun jadhtyd.
Kytke kuumailmapuhaltimen kytkin (13) pois paalta.

Sulatetun materiaalin lamp6tilan ja esilammityksen ldmpétilan tarkastaminen

Sulatetun materiaalin ja kuumailmapuhalluksen ldmpdtilat on tarkastettava sdanndllisin véliajoin, kun suoritetaan

h

itsaustoitd pitemméan ajanjakson aikana: On kéytettdvé nopeandyttoisia elektronisia Idmpdtila mittauslaitteita ja

soveltuvia lampdtilandytteitd. Kuumailmapuhalluksen korkein lampatila suuttimen ulostulotason ja 5 mm syvyyden
valilla on méadriteltava. Mittausndyte taytyy asettaa hitsaussuuttimeen keskelle sulatettua materiaalia sen lampaéti-
lan mittaamista varten.

Hitsaussuunta

Hitsaussuutinta (5) voidaan kd&ntaa vapaasti
haluttuun hitsaussuuntaan avaamalla kiristysruu-
veja (18).

Kiristysruuvit (18) taytyy kiristdd hyvin uudelleen.

Kayta aina tydskennellessasi kuumuutta kestavia kasineita.

f Hitsaussuuttimen saa vaihtaa vain, kun tyokalu on saavuttanut kdyttélampotilansa.



Hitsaussuunta

Suositellut potentiometritehot kuumailmapuhaltimessa:

Tyyppi Materiaali/lapimitta Suositeltu puhaltimen teho
Booster EX2 PE (@ 3/ 4) PP (@ 3/ 4) 7
Booster EX3 PE (@ 3/ 4) PP (@ 3/ 4) 7

Huomautus: Potentiometritehot riippuvat ymparistélampétilasta ja kéytetystd materiaalista.

Hitsaussuuttimen vaihto

e Hitsaussuuttimen saa vaihtaa vain, kun tyokalu on saavuttanut kdyttélampotilansa.

m Kaytd aina tyoskennellessési kuu-
Palovammojen vaara! muutta kestavid kasineita.

ﬁ Kytke kuuma tyokalu pois pdéalté ja irrota

Se virransyotosta.

u B 5 Hitsaussuutin
17 Hitsaussuuttimen pidike
35 18 Kiristysruuvit
\ _J 19 Ekstruuderin suutin

20 Hitsaussuuttimen ruuvit
enint. 4mm | 29 Esilsmmityssuutin

Irrottaminen:

o Kytke tyokalu lampiméana pois padlta ja irrota virransyotosta.

¢ Poista hitsaussuuttimen pidike (17) avaamalla kiristysruuvit (18) ekstruuderin suuttimesta (19).

o Aina kun hitsaussuutin vaihdetaan, on puhdistettava ekstruuderin suutin (19) hitsausmateriaalin jadmista ja
varmistettava sen tiukka ruuvikiinnitys.

¢ Poista hitsaussuutin (5) hitsaussuuttimen pidikkeesta (17) avaamalla hitsaussuuttimen (20) Kiinnitysruuvit.

Asentaminen:

o Puhdista ekstruuderin suutin (19) harjalla.

e Kiinnitd hitsaussuutin (5) hitsaussauman mukaan hitsaussuuttimen pidikkeeseen (17) hitsaussuuttimen
(20) kiinnitysruuveilla. Hitsaussuutin (5) ja hitsaussuuttimen pidike (17) taytyy hyvin kiristda hitsaussuut-
timen (20) ruuveilla.

o Liit4 hitsaussuutinyksikko (17) + (5) ekstruuderin suuttimeen (19) tiukkaan Kiristysruuveilla (18).



Hiiliharjojen vaihto (porakone)

. o 1. Kierra hiiliharjan suojus auki.
Kytke kuuma tyokalu pois paalté ja irrota 2. Ota hiiliharja ulos.
Se virransyotosta.

3. Aseta uusi hiiliharja ja kierra suojus paikoilleen.

Lisatarvikkeet

o \ain WELDY-lisatarvikkeita saa kayttaa.
o WELDY tarjoaa oikeat hitsaussuuttimet sauman erilaisia tyyppeja varten:

suora  V-sauma nauha-  limittynyt  kulma-  kulma-  kulma-
hitsi sauma sauma  sauma  sauma
ulospéin lyhyt pitkd

Kunnossapito

¢ Jos kuumailmapuhaltimen ilman sisd&ntuloaukko on likaantunut, puhdista se harjalla.

o Puhdista ekstruuderin suutin (19) joka kerta, kun hitsaussuutin on vaihdettu ja poista kaikki sulatusjadmét.
o Tarkasta virransyottojohto ja pistoke sahkdisten ja mekaanisten vaurioiden varalta.

o Puhdista ilmaletku s&&nnallisesti.

Huolto ja korjaukset

o Varmista, ettd kayttolaitteen ja kuumailmapuhaltimen hiiliharjat annetaan huollon tarkastettaviksi 100
kéyttotunnin jélkeen. Kayttolaite ja kuumailmapuhallin kytkeytyvét automaattisesti pois paalta, kun hiiliharjan
minimpituus on saavutettu.

 Vain paikalliset Weldy-kumppanit saavat suorittaa korjaukset. Vain alkuperéisia Weldy-lisatarvikkeita ja varaosia
saa kayttaa.

Takuu

o Tille tyokalulle ovat voimassa paikalliset Weldy-edustajien myontdmat takuuoikeudet. Jos takuuvaatimuksia
esitetddn, kaikki valmistuksen tai tydston viat joko korjataan tai vaindetaan paikalliset Weldy-edustajien toimes-
ta heidén harkintansa mukaan. Takuuoikeudet taytyy todentaa laskun tai toimitusdokumentin avulla. LAmmity-
selementit eivat kuulu takuun piiriin.

o Muut takuuvaatimukset ovat poissuljettuja lain voimassaolevien ehtojen mukaan.

o Takuu ei koske sellaisia vikoja, jotka ovat aiheutuneet normaalin kéyton ja kulumisen, ylikuormituksen tai
virheellisen kayton seurauksena.

o Takuuvaatimuksia ei hyvéksyta sellaisille tyokaluille, joita ostaja on muunnellut tai muuttanut.
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@ EVXElpiGIO )\SITOUDVEGC (MeTadpaon Tov MpWTATUTIOL eyXENISion AetToupyiac)

E AloPadete TTPOOEKTIKA TIC 0dNyie Aettoupyiag Tptv ard t xprijon Kat
GULAAOOETE TIC Y1 HEAAOVTIKT| avadopa.

WELDY booster EX2 / EX3
MiotoAtL cuykOAANGNG

Xprion

YuyKOAAnon Beppomhaatikwy PE kat PP yia ehappoyéc oToug Tapakatw TOPe(S:

® LnyavoAoyia Kovtéwep
® TIAOTIKEG KATAOKEVEC

® KATOOKEUN OWANVWOEWY
® XWHOTEPEC KAl EYKATAAEIUPEVES OANUGLIEVES TIEPIOKES

Mpoedomoinon

BB B

KINAYNOZ!

YTapyel Kivbuvog amod 1o avotypa Tou epyaAeiou Aoyw ekTeBeluévwy eCapTnpATWY
Kal 0uVOECEWV TIOL PEPOLY TAOH. UVETIWC, TIPWV A0 TO AVOLypa, VO ATTOOUVOEETE TO
epYaAEio ya va dlaopahiletal n aroolvoeon amd v KOpla Tpopodoaia pedpatoc.
Aev ETUTPETIETAL N GLYKOAANGN NAEKTPOVIKA QywyLwY DAIKWV (.. PE-EL).

Kivéuvog mtupkaytag kat €kpnéng! H eadahpévn xprian Tou XelpomioToAou (TL.Y.
umepBéppavan Tou LAIKOU) UTIope va TIPOKAAEGEL KivOuvo TTUpKaylag Kat ékpnéng,
e16IKA KOVT( 0 EOMAEKTA UAIKA KO EKPNKTIKA agpIaL.

Kivéuvog — propei va mpokaAéaoet eykaopata! Mnv ayyilete yuuva PHETaAMKA
EPN Kal TO eepXOLEVO LAIKO 000 eival Bepud. Adrivete To epyaAeio va puxBei. Mnv
KateuBovete pedpa Beppol aépa fj To e€epyOpEVO LAIKO TIPOC atopa ) (wa.

Mpoacoyn

CO® @ @

Ta oTolxeia taong mou SnAwvovTal eMavw oTo EPYOAEI0 TIPETIEL VA QVTIOTOLKO0V
atnv téon e Koplag tpopodoaiac peupatoc.

Ye epimtwon SlaKOTIAC PedpaToC TPEMEL va amevepyomoleital 0 SLIaKOTTNG Tou
duontrpa Beppol agpa Kat o Pnxaviopoc (amekeuBEpwan ouoTipAToC KAEIOWHATOC).

la TV atopikr mpoatacia oe epyotadia avolkodopUNang GLVICTOUHE ISIATEPWE
T0 epyaheio va ouvdéetal oe aoparelodlakomntn RCCB (Residual Current Circuit
Breaker).

H Aertoupyia Tou epyaieiov TpEMeL va vAoTioleital uTd etTpnaon. H Beppdtnta
pmopel va avagAétel abéata evdrekta UAIKA. To epyaAeio emiTpémetal va
XPNOLUOTIOETal POVO aTd EKTIALSELPEVOUC EIGIKOUC 1) LTIO TNV ETITIPNAN| TOUC.
Ta madia dev emrpémetar va maiouy e autd To epyaAeio.

Mpoatartevete T0 epyaAeio amo vypacia Kai vepa.

Ot ETOKEVES ETUTPETETAL POVO aTto TOTIKOUC ouvepyate tne Weldy. H yprion
emrpénetal povo pe yvriola ageooudp Kat avtahakTika e Weldy.



Zuppopopwon

H Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Switzerland, empefainvet 011 10
OUYKEKPIUEVO TIPOIOV aTnv €kdoon Tou dlatiBetat atnv ayopd amo TNV ETAPEIR PAC EKTTANPWVEL TIC ATIALTHCEIC TWV

napakatw 0dnytwv e E.K.

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

Evappoviopéva mpotuma: — 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
g “Bwmo v W)

Bruno von Wyl, CTO

Amtoppupn

v

Peter Kathriner, GM

Tpog 10 TepBaAAov. Na xwpeg NG E.E. pdvo: Mnv amoppimtete NAEKTPIKO eEOTAIOHO 0T OIKIOKA

0 NAeKTPIKOC COTTAIOPIOC, Ta aEETOUAN KAl N CUOKELADIa TIPETEL VAl AVAKUKAWVOVTAL e TPOTIO GIMKO
amoppipparal

Texvika otoixeia

Taon V~
H taon kuptag tpododoaiac pedpatog ivat pn
avaaoTpePOpeVn

KatavaAwaen pedparog W

Zuyvotnta Hz
Oeppokpacia acpa °C
O¢eppokpacia mAasTiKoTonTH °C
Emtimtedo exmopmwv LpA (dB)
Maotdosic M x N x Y mm
XWpIc TEALA aUYKOMNONG

Bdapog kg

oupTt. KaAwdiov 3 m

Zijpavon cuppopdwang

KAaon mpogatasiag I

Am6do0n GuyKOAANGNG

Papooc cuykoAAnong mm

(kata DVS 2211)

&3. Arodoon cuykoAAnang [kg/h]
(Méaec Tipéc ota 50 Hz)

@ 4. Arodoon cuykoAAnang [kg/h]
(Méaec Tipéc ota 50 Hz)

Ta TEXVIKA oTolEia Kat oL Ttpodiaypadéc uTOKevTaL o€ aAlayéC Xwpic Ttponyolpevn Eldomoinon.

booster EX2
230

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

6,4

€
=]

booster EX2

D314

PE1.5 PP 1.5

PE2.2 PP 2.2

booster EX3
230

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

6,9

€
o

booster EX3

B3/D4

PE2.4 PP 2.4

PE3.4 PP 3.4
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Meptypadn Tov epyaAeiov

1. MéAua ouykdAnone 5. Quontnpac Beppol agpa 10. Awakortng on/off unyaviapion
2. Movada owArva Beppod 6. Miow Aapn epyaheiov
aepa 7. Movada pnxaviopol 11.Aa81
3. Bdon epyaieiov 8. Aopaela pootaoiac amé vrepdoptwon  12.MotevaldpeTpo Beppokpaciac aépa
4. ‘Avoypa papdou 9. AlakoTTng on/off pnyaviopou 13. Aakdrng gpuontrpa Beppod agpa
OUYKONNONG OUOTAPATOC KAEIOWHATOC

04nyia yia SiakomTn epyaAeiou:

o [10 TNV eKkivnon Tou epyaAeiov Tatriate Kat kpatate Tov Stakorttn on/off Tov pnxavicpow tov epyaAeiov (10)

o 10 Tn Slakorr TN Aettoupyiag Tou epyakeiov agnate Tov dtakortn on/off Tou pnyaviepo Tov epyaleiov (10)

o Evw matdte tov dtakdmtn on/off Tou pnyaviopol tov epyaleiov (10) matrote Tov diakdmn on/off Tov
pnxavigpol cuotnpatog KAebwparog (9) yia va evepyoroinBel n autépatn Aettoupyia.

lpoetolpacia yia GuykOAAnan

Mpwv va evepyomoiioete TNV Tpododocia pedpaToc, OAoL 0l SIAKOTITEC TIPETIEL VA EIVELL ATTEVEPYOTIONHEVOL
Kat va dtaggaliletat 6Tt T0 TTOTEVAIOPETPO Eivan atn BE0n «0».

To xelportiotoAo Gev TPETEL va Aettoupyel ae eudAeKTa TiepIBANOVTA ) EKEl OTIOL UTTAPXEL KivOLVOC
éxpnénc. Aaogahiote T atabepr) 6éon otn Giapkela TNE Aettoupyiag. To KaAwdlo ouvdeang kat n papoog
OUYKOAANGNG TTPETIEL Va TIapapévouy eAelBepa Kat va pnv eumodiCouy To ypriotn f aA\a dtopa otn

Slapkela Tne Aettoupyiac.

Aaodariote 6Tt n Tdon Tpododoaiac pedpatoc eival HovoPaalKr
220V~230V, pe e\aylotn xwpntikdtnta dpoptiov pedpatoc 3000 W.



MNpoctowpacia yia cuykOAANGN

o HAapn (11) pmopei va tomoBeteital Kat' emmAoyrv aplatepd, Se€ic ) Katw aro 1o epyaAeio.

o Aaopaliote TV EAAXIOTN SIATOHI KATA TN Xprion KaAwdiwv mPoékTaonc. To KaAwdIo TIPOEKTAONG TIPETEL Val
eival eyKekpIévo yia To medio xpnong (T.x. atnv Omaibpo) Kat va eivat avtiotolya onuacpévo. Katd t xpron piag
Hovasdag pevpatog yia Ty Tpododoaia peUPATOC, T OVOUACTIKG OTOlXEld peUpATOC EX0UV WG €ENG: 2 opéC Ta
OVOHQAOTIKA GTOIKE0 PEVHATOC TOU XEIPOTIIGTOAOU.

Mikog EAaytotn Satopn (ota ~230V)
[m] [mm?]
éwg 19 2,5
20-50 4,0
Evepyoroinon

o Juvbéarte To Xelportiotoho WELDY atnv kipia tpododoaia pedpatoc.
o Evepyoroirate To epyakeio amod tov Stakottn guontiipa Beppov atpa (13).
o PuBpiote ) Beppokpaoia Beppol aépa pe To ToTEVALOPETPO Beppokpaciac agpa (12) atn Béan 7.

Ma va emtiyel 1o epyaAeio T Beppokpacia Aettovpyiag TpETeL va
CeotaBei yia TovAdytotov 10 Aertd.

lNpoaotacia kKatd v eKKivnon

To epyakeio SaBéTel aodaAela TTPooTaciag and umePPOPTwWaN PEVHATOC (8). Z€ TrepiTTwan TOAD LPNANG
KatavaAwaong pedparog, o Pnxaviopog Ba amevepyorondei avtopata oe MEPITTWON TOU TO UAIKO OTOV
KoAia dev éxel mhaatikomolnBei emapkwe. Mepipévete 1 AeTTo, matriote Ty acdalela mpootasiag anod
umeppOpTwan (8) Kat o epyaleio Ba emavekkvnBei.

Ekkivnon tn¢ Siadikaciag cuykOAAnong

o Tomobetrate 10 Kat@AAnAo éAua auykoAMnaong WELDY (1) abpdwva pe Ty mapdypado "AMayr) Tov TéAUaTog
OuykOMnonc".

o H ouykdMnon pmopei va Eexivroet LONC emiteuybel n Beppokpacia Aettoupyiac. Xeploteite tov SlakdmTn on/
off Tou pnxaviepoo Tou gpyaleiov (10) yia QUTOV TOV OKOTIO, AEITOUPYNATE TO EPYANEID LOVO HiE TPOGOSOTNAN
pap6ou ouykoAAnong Slapetpou 3 1) 4 mm ato avotypa tng papdov cuykOGAANGNG (4) Kal va ETITPETIETE Va
dladelyel pia pikpr) ToooTNTa MAAOTIKOTIOINHEVOU UAKOU.

o PuBpiote T BepudTnTa TOU EPYAAEIOL WOTIOL Va YTATEL GTNV IAVIKI) BEPHOKPAIQ yia TNV EKKivnan TNC epyaciac.

Oépuavon o oomonane o Eromo
(8éon 7) 10 Aemtd

KINAYNOZ!
Moté unv tpododoteite Tautdxpova T PARoo cuykdAANGNC ata 600 avoiypata papoov cuykOANGNC.

Aatnpeite kabapd kat oteyvo To abotnpa TPogodotnang e paBoou GuYKOAANGNC. 83



84

Ekkivnon tn¢ Siadikaciag cuykOAAnong

Kavte pia GoKIJaoTIKY GUYKOAANGN Kal eEeTaate Tnv.

Ma v Tavon e €€660u LAIKOU Xpnatpotoiriate Tov Stakortn on/off Tov pnxaviopold tov epyaAeiov (10).

KareuBovete To éApa ouyk0AAnang (1) otn (wvn cuykOAAnong.

MpoBepudvete T (v GLYKOANONG pe KIVATELC EUTIPOC Kal TTOW.

Bate T0 epyaAeio atnv TipoeToIaapEVn (wvn GUYKOAANGNG Kal XepIoTeiTe Tov Slakorttn on/off Tov pnxavicpon

ToU epyaAeiov (10).

Kavte pia GoKIJaoTIKY GUYKOAANGN Kal eEeTaate Tnv.

o [Ipooappoate Tn Beppokpacia Beppol agpa xpnolUoToIWVTAC TO TIOTEVOIOHETPO BeppoKpaciag atpa (12).

o J¢ Tepimtwon mapatetapévne dladikaoiac ouykdAnang, o dtakorrtng on/off Tov PNXaviepol GUGTHHATOC
KAewdwparog (9) pmopel va kpatnbel otnv evepyn Katdotaon pie To adoTnua KAEOWHATOC.

o Aaopahiote 6T UTTGPXEL EMAPKNC kaBapr) paBo0C auyKAONNGNG ot Hovada eKTUAENC.

o H papooc auykOGANoNG éAkeTal autopata et TV exkivnon péoa ato avotypa tng papéov cuykoAAnang (4).

To abotnua €AENG TnC papdou cuykAAANang Gev Tpétel va apepmodicetal.

Amevepyottoinon

e Eheubepwote tov dlakomn on/off Tov pnxaviopol cuotipatog KAEWwyATog (9) maTwvtac oTypaia
Tov Slakémtn on/off Tou pnxaviepoo tou epyaleiov (10) kat KAty adrvovtac Tov. AGaIPECTE TO UAIKO
OUYKOMNONC amo 1o TEAPA oLYKOAANONC WaTe va amodedyovial (NUIEC aTo TEALA GUYKOAANGNG KATA TNV EMOpEVN
€KKivnon tou epyaieiov.
o To epyakeio mpémel va amoBeTeTal HOvo otn Bacn Tou epyaAeiov (3).
To pmpooTve PETAAAO TOU EPYAAEIOU Kal TO LAIKO
& OLYKOAANANG Bepuaivovtal oAV Tav Aertoupyel 1o & Xpnawiotoleite pia
epyaheio kat ev Ba TEETEL va Ta ayyileTe yia va pnv Twpipayn Baon.

TpokaoUvTal eykadpata. To pevpa Bepuol agpa dev
TIPETIEL VOl KATEVBOVETAL TTPOC (ITOLIAL KAl QVTIKEILIEVA.

o 0¢ate T0 TIOTEVOIOPETPO Beppokpaciag aépa (12) oto «0» Kal adrioTe TO PYAAEIO va KPUWTEL.
o AmevepyotiolroTe Tov Slakotrtn gpuontripa Beppod aépa (13).

‘EAeyxoc tng Beppokpaaiag Tov e§wONpEVOL LAIKOD Kat TG BeppoKpaaciag
T(poBEppavenc

0Ot Beppokpaaiec Tou e§wBnuévou LAIKOU Kat TG 6€apng Beppol agpa TPETIEL va EAEYXOVTAL O TAKTIKA SlaoTrpata
Katd TN Sleaywyr) epyactwy CUYKOAANGNG YIal TIPATETALEVO XPOVIKO Sidatnua: Mpémel va XpnatpoToloovTal
nAeKTPOVIKA epyaleia PETPNONG Beppokpaaiag Tayeiag eppaviong pe kataAnAoug alodbntrpec Beppokpaociac. Mpémet
va kaBopiletat n avwtepn Beppokpaaia tng 6éopng Beppol agpa Petagy Tou emmédou e£660u aKpoduaiou Kal Evog
BaBouc 5 mm. O aiebnTPac YETPNONG TIPETIEL Va EL0AYETAL OTO TIEAUA GUYKOMNGNG OTO KEVTPO TOU EwBnpévoy
VAIKOU ylaL TN PETPNon TNC Beppiokpaaiag Tov.

KateoBuvon cuykOAAnong

o To méApa ouyk6AAneng (5) propei va yupicet
adlaBaBpta mpog tnv embupnTA KatevBuvan
OUYKOAANONG xahapwvovtag Tic Bideg ouykpdtnong
(18).

o (1 Bibec ouykpdtnong (18) mpérel va apiyyovtal
KOAQ Kal TIOAL

f To méApa ouyKOANONC TpéTel va aAAaleTal pOvo 6Tav To epYaAEio Exel GTATEL OTN

Beppokpaaia Aetrovpyiag tou. Na epydleate povo pe avibeppikd yavria.



KateoBuvon cuykOAAnong

JUVICTWHEVA BHATA TIOTEVGIOPETPOU 0TOV PuanTiipa Beppol aspa:

Tomog YAIKO/61apeTpog ZuvioTwpEVO Bripa puontipa
booster EX2 PE(@3/D4) PP(@3/D4) 7
booster EX3 PE(@3/D4) PP (@ 3/ 4) 7

Inyeiwon: Ta BrpaTa Tov TIOTEVOIOPETPOL EEAPTWVTAL MO TN Beppokpaaia Tou TEPIBAMOVTOC Kal TO UAIKO
TIOU XPNOIHOTIOLELTAL.

AX\ayn Tov TIEAPATOC GUYKOAANGNG

o To méAua ouykOMnong mpétel va aAAdleTal povo otav To epyakeio €xel GpTaael otr Beppokpacia Aerroupyiag Tov.

Na epyaleate povo pe avtiBeppikd
Kivbuvoc eykadparoc! yavria.

Amevepyorolrate To Beppd epyaAeio Kal amocuvoEaTe
TO aT6 TNV KUpIa TPohodoaia peupatog.

5 MéApa ouykdMnone

s 17 stipwpa médparog
' OUYKOAANGNG
18 Bidec auykpatnong

18
19 \

19 Akpoduolo TIOTOAMOD

20 Bidec yia méAUQ
b OUYKOMNONC

21 Akpoguoto TpoBepuaveng

17

£0C 4 mm

AmocuvappoAoynon:

o ATevepyoTolrjote To epyaAeio 600 eival (E0TO Kal aroouveEaTe To aro Tty Tpododoaia peupatoc.

o Apaipéate To aTiplypa TEAPATog cuykoAAnang (17) Eepidwvovtac Tic Bideg auykpatnang (18) amd to
akpo@iato Tov TaToAloD (19).

o Omote ahadeTe To TEAUA OLYKOAANGNG va Kabapilete T0 akpopialo Tov TieToAol (19) armod kataloma
OUYKOMNGNG Kat va Slaopalilete oTt €xel PLowBel KaAQ.

o Apaipéate To TIEApA oLYKOAANGNC (5) o To aTrPIYHA T TEEAPATOC GUYKOAANGNG (17) EePidwvovtag Tig
Bidec atepéwonc Tov TEAPATOC cuykGAAnaeng (20).

ZuvappoAdynon:

¢ Kabapiote 10 akpopuato Tov TiotoAton (19) pe t Bolptaa.

e YTePeWaTe &va KaTAAnAo TéApa ouykdAAnong (5) yia T pagdri cuykGAANGNC 0TO GTAPLYHA TOU TIEALATOG
6LYKOAAnanG (17) pe Tic Pidec otepéwang yia To TEAA GuYKOAAnanG (20). To méApa cuyk6AAnang (5)
Kal To aTptypa TéApatog ouyKoAAneng (17) mpémel va eival owota odlypéva e Tic Bideg yia to éApa
GUYKOAANGNG (20).

e [lpocaptriate adiyta tn povasda méApatog cuyk6AAnang (17) + (5) oto akpodpialo Tou TieToAlol (19) pe
Bideg auykpatnong (18).
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Avtikataotaon PnkKIpwv (epyaAeio Siatpnonc)

ATEVEQYOTIOIOTE T0 BEpiO 1. Esﬁlémors TO’KGT[('IKI NG PAKTPaC.
£pyaE(0 Kal amoauvBEaTE To amd 2. Bydte v dnktpa.

TNV Kipia TpooSoaia peoaToc. 3. TomoBetrote TV Kavopyla PrKTPa Kat BIOWOTE TO KATIAKL.

Ageoouap

o Emrpémetal va xpnotgotoloovtal povo ageaouap WELDY.
o H WELDY mipoadépet kataAAnAa TiEApATa ouykOAANanG yia S1ahopoug KoWoUg TUTIOUC Padwy:

Am\n Papr V ZUVK(’))\MQH EﬂlK(])\UHT’(')UEVI'] TwviakA Kovty Makpta
paon uTo ywvia paon efwpadn vwvmm ywvm&gr']
pagn pagn

Zovtiipnon

o e Tepimtwon pomnavong kabapilete tnv €loodo aepa atov puantripa Beppol aepa pe pia fodptoa.

KaBapiete 1o akpodioto Tou TiatoAiod (19) kabe dopd ToU yivetal avTIKATATAGN TOU TIEAPOTOC GUYKOAANGNG
Kal adaLpeite TuXOV ETIKABIOEIC CUYKOAAIOEWY.

EXéyxete T0 KOAWGI0 TPOG0BOsIaC PELHATOC Kal TNV TIPICT YA NAEKTPIKES Kl PNYAVIKEG (NUIEC.

KaBapieTe TAKTIKA TOV E0KAUTITO OwANvVa aépa.

ZEPPIC Kal ETUOKEVE

o AaoalieTe OTI 0L PAKTPES TOU PNXAVIGHOU Kal TOU GuonTrpa Beppol agpa EAEYXOVTaL aTio TO EKAOTOTE KEVIPO
0épPIc kaBe 100 wpec Aertoupyiac. O unxaviopdc Kat o puantripac Beppol aEpa ATeVEPYOTIOIOOVTAL AUTOPATA
HOAC eTTeuxBel To EAAXIOTO KOG TNG PAKTPAG.

o Q1 ETOKEVES ETITPETIETAL POVO QIO TOTIKOUG cuvepydteg tne Weldy. H xprion empénetat Jovo e yvhola
ategoudp kat aviaAakTIKa Tne Weldy.

Eyvonan

® )10 TTAPOV pYaAeio LoxVeL N eyyOnaon 1 Ta SIKAIWLATA TIAPOXWY EyyUNANC TIOL X0PNYoUVTaL ATO TOUC TOTIKOUG
ouvepyateg tne Weldy. Xe mepintwon aflwoewv eyyononc 1 mapoxwy eyyinang Ta TUXOV KATAoKEUAoTIKA apaApata
1} ol KakoTeyvieg Ba emokevalovrat i Ba avikabiotavtal amd Toug TOTIKOUE ouvepyateg T Weldy katda tn
BIOKPITIKI TOUC euyépela. Ta SlkauwpaTa eyyonaonc 1 Tapoxwv eyyonang TPETEL va TeKunpLuvovtal pe anddeién
ayopdg i deAtio mapdadoong. Ta Beppavtika otolyeia dev mephappavovtal atny eyyonaon r o TapoxeS eyyonang.

o Aev yivovtal amodexTée emimpoobeTee aflwoelg eyyonanc r Tapoxwy eyyinang, LTIOKEVTAl WOTOO0 OTIC
UTIOXPEWTIKEC TIPOBAEYELC TNC VopoBeaiac.

o H eyyonon f oL apoxeg eyyunang Gev taxbouv yia (nutEe Tou éxouv TIpokANBEL amd kavovikr xprion kat ¢Bopa,
urtepBoAIKr emiBapuvon 1 akataAANAO XEPIOHO.

o Agv yivovtal amodeKTéC aglwaelc eyyunong N mapoxwv eyyonong yia epyaAeia mou Exouvv petafinBei 1y tporomoinoei
arnod Tov ayopaotn.



Caligtirma Kilavuzu (orijinal Galigtirma Kilavuzu)

EJ] Kullanmadan énce liitfen galistirma kilavuzunu dikkatli bir sekilde okuyun
ve referans olmasi igin saklayin.

WELDY booster EX2 / EX3
Ekstriizyon Kaynak Makinesi
Uygulama
Asagidaki uygulamalarda PE ve PP termoplastiklerinin kaynaklanmasi icin kullanilir:
e konteyner mihendisligi  boru hatti ingaatl
e plastik Uretimi e atik depolama sahalari ve terk edilmis Kirli alanlar
Uyari

TEHLIKE!

Aleti acarken elektrikli bilesenler ve baglantilar ortaya cikacagindan bu durum
tehlikelidir. Bu nedenle, aleti agmadan dnce sebekeyle baglantisini kesmek igin
aletin figini prizden cikarin. Elektronik olarak iletken malzeme (6rn. PE-EL) kay-
naklanmamalidir.

Yangin ve patlama tehlikesi! Elle caligtinlan ekstriiderin yanlig kullanimi (6rn.
malzemenin asiri 1sinmasi) 6zellikle yanici malzemeler ve patlayic gazlarin yakininda
yangin ve patlama tehlikesine sebep olabilir.

Yanma tehlikesi! Sicakken ciplak metal pargalara ve ortaya ¢ikan malzemeye
dokunmayin. Cihazi sojumaya birakin. Sicak hava buharini veya ortaya cikan
malzemeyi dogrudan insan veya hayvanlara yonlendirmeyin.

> >

Dikkat

Alet Uizerinde belirtilen gerilim degeri sebeke gerilimi ile uyumlu olmalidir.
Glic arizasi ortaya ¢iktiginda, sicak hava Ufleyici salteri ve tahriki kapali olmalidir
(kilit aygrtini serbest birakin).

Bina tesislerinde kisisel koruma igin, aletin RCCB (Artik Akim Devre Kesici) siste-
mine baglanmasini kesinlikle dneriyoruz.

Aletin gbzetim altinda calistinimasi gerekir. Isi, gorlis alaninda olmayan yanici
malzemeleri tetikleyebilir. Makine, sadece uzman Kisiler tarafindan veya gozetim
altinda kullanilabilir. Gocuklarin bu makineyi kullanmasi yasaktr.

Aleti nem ve sividan uzakta tutun.

Onanim isleri, sadece yerel Weldy yetkili servisi tarafindan yapilabilir. Sadece oriji-
nal Weldy aksesuar ve yedek pargalari ile kullanilabilir.

SIOIONERS)
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Uygunluk

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/isvigre, bu (iriiniin bizim tarafimizdan diriiniin

piyasaya strildigu tarih itibariyle agsagidaki AT direktiflerinin gereksinimlerini yerine getirdigini teyit eder.

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

Harmonize Standartlar: ~ 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

?)on Uow ‘/\‘\% / M

Bruno von Wyl, CTO Peter Kathriner, GM

Kaegiswil, 20.04.2016

Elden ¢ikarma

Elektrikli ekipmanlar, aksesuarlari ve ambalajlari igin gevre dostu geri dontigtim islemi uygulan-
malidir. Yalmizca AB tilkeleri igin: Elektrikli ekipmanlari evsel atiklarla birlikte atmayin!
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Teknik Veriler

booster EX2 booster EX3
Gerilim V~ 230 230
Sebeke gerilimi tersine cevrilemez
Giic tiiketimi w 3000 3000
Frekans Hz 50/60 50/60
Hava sicakligi °C maks. 360 maks. 360
Plastiklestirici sicakligi °C maks. 310 maks. 310
Emisyon seviyesi LpA (dB) 74 74
BoyutU x G x Y mm 500x 140x 430 630 x 140x 430
kaynak pabucu olmaksizin
Adirhk kg 6,4 6,9
3 m kablo dahil
Uyumluluk isareti €3 €3
Koruma sinifi Il =] =]
Kaynak cikisi booster EX2 booster EX3
VS 231 8 ygun ol 23/24 23/24

3; Kaynak cikisi [kg/saat

(%rtalamil deggrle?S[O az'te bl](;UImﬂgtUr) H31E2 RIS HEGE) e

(Ortalama degerler 50 Hz'te 6lgtilmUistir)

Teknik veriler ve dzellikler herhangi bir bildirimde bulunmaksizin degigtirilebilir.



Aletin agiklamasi

1. Kaynak pabucu 6. Kuyruk tutamag 11.Tutma kolu
2. Sicak havatlip grubu 7. Tahrik Unitesi 12.Hava sicakli§ potansiyometresi
3. Alet dayanagi 8. Asin yilk koruma sigortasi 13.Sicak hava (ifleyici salteri

4. Kaynak gubuk acikhd 9. Kilitleme aygiti tahrik agik/kapali salteri
5. Sicak hava ufleyici 10.Alet tahrik acgik/kapall salteri

Alet salteri icin talimatlar:

o Aleti caligtirmak igin, alet tahrik agma/kapama salterini (10) basili tutun

e Aleti durdurmak igin, alet tahrik agma/kapama salterini (10) birakin

o Alet tahrik agma/kapama salterini (10) tutarken, otomatik mod icin kilitleme aygiti agma/kapama salteri-
ne (9) basin.

Kaynaga hazirlama

Gii¢ kaynagimi agmadan dnce, tiim salterler kapatiimalidir ve potansiyometrenin «0»da oldugundan emin olun.

cubugunun engellenmedidinden ve galisma sirasinda kullaniciyi veya diger kisileri 6nlemediginden
emin olun.

Gg kaynadi geriliminin 220V~230V degerinde ve minimum yik

Elle caligtinlan ekstrlider yanici ortamlarda veya patlama tehlikesinin oldugu ortamlarda caligtinima-
A malidir. Galisma esnasinda cihazin stabil bir konumda kalmasini saglayin. Baglanti kablosu ve kaynak
A kapasitesinin 3000 W degerinde oldugundan emin olun.
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Kaynaga hazirlama

o Kol (11) aletin sol, sa§ veya alt kismina monte edilebilir.

o Uzatma kablolari kullanirken minimum kesit oldugundan emin olun. Uzatma kablosu kullanim yeri (6rn. agik
hava) i¢in onaylanmali ve buna gdre isaretlenmelidir. Giig kaynag igin giig Unitesi kullanildiginda, nominal giig
degeri sudur: 2 x elle calistinlan ekstrider.

Uzunluk Minimum kesit (~230V'ta)
(m] [mm?]
19'a kadar 2,5
20-50 4,0
Acma

o WELDY elle calistinlan ekstriideri sebeke glic kaynagina baglayin.
 Sicak hava lfleyici salterindeki (13) aleti agin.
o Hava sicakligi potansiyometresini (12) kullanarak sicak hava sicakhigini 7. konuma ayarlayin.

Calisma sicakligina ulasabilmek icin, aletin en az 10 dakika 1sinmasi
gerekir.

Korumaya baglama

Alette akim agin yiikleme koruma sigortasi (8) yer alir. Gok yiiksek akim tiiketimi varsa, vidadaki
malzeme yetersiz diizeyde plastiklesirse tahrik otomatik olarak kapanir. 1 dakika boyunca bekleyin; asiri
yilkleme koruma sigortasina (8) basin, alet tekrar baslayacakiir.

Kaynaklama iglemine baglama

o “Kaynak pabucunu degistirme” paragrafina gére gerekli WELDY kaynak pabucunu (1) takin.

o (Calisma sicakigina ulasildiginda kaynak islemi baglayabilir. Bu amagla alet tahriki agma/kapama salterini
(10) caligtinin, aleti sadece 3 veya 4 mm gapindaki kaynak ¢ubugunun kaynak cubugdu agikigina (4) beslen-
mesi ve az miktarda plastiklesen malzemenin gikmasi saglandi§inda aleti calistirin,

o Aletin sicakligini ayarlayarak, calismaya baslamak icin ideal sicakliga ulasmasini bekleyin.

Isitma Calistirma bekleme siiresi:

(konum 7) 10 dakika > Hazir

Y

TEHLIKE!
Kaynak cubugunu highir zaman ayni anda kaynak cubugu agikligina beslemeyin.

90 Kaynak cubugu beslemesini temiz ve kuru tutun.



Kaynaklama iglemine baglama

o Test amaclh kaynaklama yapin ve analiz edin.

Malzeme ekstriizyonunu durdurmak igin, alet tahrik agma/kapama salterini (10) kullanin.

Kaynak pabucunu (1) kaynak bdlgesine yonlendirin.

Kaynak bélgesini geri ve ileri hareketlerle 6nceden isitin.

Aleti hazirlanmig kaynak bolgesine yerlestirin ve alet tahriki agma/kapama salterini (10) caligtirin.

Test amacli kaynaklama yapin ve analiz edin.

Hava sicakligi potansiyometresini (12) kullanarak sicak hava sicakligini ayarlayin.

Uzun kaynaklama isleminin olmasi halinde, kilitleme aygiti agma/kapama galteri (9) kilitleme aleti ile birlikte

aktif durumda tutulabilir.

C6zme initesi (izerinde yeteri kadar temiz kaynak gubugunun oldugundan emin olun.

o Kaynak gubugu calistirma isleminden sonra kaynak cubugu acikhgi (4) boyunca otomatik olarak gekilmelidir.
Kaynak cubugu cekme iglemi engellenmemelidir.

Kapatma

o Alet tahriki agma/kapama galterine (10) kisa bir siire basarak ve ardindan birakarak kilit aygiti tahriki
acma/kapama salterini (9) birakin. Bir sonraki sefer ¢aligtirirken kaynak pabucu (izerinde hasari dnlemek igin
kaynak malzemesini kaynak pabucundan gikarin.

e Aletin alet dayanag (3) iizerine yaslanmasi gerekir.

Alet caligirken aletin 6n metali ve kaynak
& malzemesi yliksek sicaklia sahiptir, yanmayi & Atese dayanikli bir
onlemek igin bunlara dokunmayin. Sicak hava zemin kullanin.

jeti insanlara ve nesnelere dogru yonlendiril-
memelidir.

¢ Hava sicakligi potansiyometresini (12) «0» konumuna ayarlayin, aletin sogumasini saglayin.
e Sicak hava lfleyici salterini (13) kapatin.

Cikanlan malzeme sicakligini ve on isitma sicakligini kontrol edin

Uzun bir siire kaynak isi yapilirken ¢ikarilan malzeme ve sicak hava jeti sicakliklarinin diizenli araliklarla kontrol
edilmesi gerekir. Uygun sicaklik problarina sahip sonucu hizli gésteren elektronik sicaklik dlciim aletlerinin kullanil-
masi gerekir. Noztil ¢ikis diizlemi ve 5 mm derinlik arasinda sicak hava jetindeki en yilksek sicaklik belirlenmelidir.
Sicakligi dlgmek icin, dlctim probu ¢ikarilan malzemenin ortasinda kaynak pabucuna takiimalidir.

Kaynak yonii

o Kaynak pabucu (5) kelepge vidalari (18) gevse-
tilerek istenilen kaynak yontnde sinirsiz bir sekilde
donebilir.

o Kelepce vidalar (18) tekrar iyice sikimalidir.

Sadece alet ¢aligma sicakligina ulastiginda kaynak pabucu degistirilmelidir.
Sadece sicakliga direngli eldivenler giyin.
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Kaynak yonii

Sicak hava iifleyici iizerindeki onerilen potansiyometre adimlari:

Tiir Malzeme/Gap Onerilen iifleyici kademesi
booster EX2 PE(@ 3/ 4) PP (@ 3/ 4) 7
booster EX3 PE(@ 3/ 4) PP (@ 3/ 4) 7

Not: potansiyometre adimlari ortam sicakligina ve kullanilan malzemeye baghdir.

Kaynak pabucunu degistirme

e Sadece alet calisma sicakligina ulastiginda kaynak pabucu degistirilmelidir.

m Sadece sicakliga direncli eldivenler
Yanma tehlikesi! giyin.
é Sicak aleti kapatin ve sebeke kaynagi ile

baglantisini kesin.

le)
1 P 5 Kaynak pabucu
17 Kaynak pabucu tutucu

5 18 Kelepce vidalari

\ 19 Ekstriider noziilii

20 Kaynak pabucu igin vidalar
maks. 4 mm | 21 (n igitma noziili

Sokme:

o Aleti sicakken kapatin ve giig kaynag ile baglantisini kesin.

o Kelepce vidalarini (18) ekstriider noziiliinden (19) gevseterek kaynak pabucu tutucuyu (17) ¢ikarin.

o Kaynak pabucu her degistirildiginde, kaynak kalintisinin ekstriider noziiliinii (19) temizleyin ve sikica vida-
landigindan emin olun.

o Kaynak pabucu (20) tespit vidalarini gevgeterek kaynak pabucunu (5) kaynak pabucu tutucudan (17)
cikarin.

Montaj:

o Ekstriider noziiliinii (19) fircayla temizleyin.

o Kaynak dikisine uygun kaynak pabucunu (5) kaynak pabucu (20) tespit vidalari ile birlikte kaynak pabucu
tutucu (17) tizerine sabitleyin. Kaynak pabucu (5) ve kaynak pabucu tutucu (17) kaynak pabucu igin
vidalarla birlikte (20) iyice sikilmalidir.

o Kaynak pabucu iinitesini (17) + (5) ekstriider noziiliine (19) kelepce vidalari (18) ile birlikte sikica takin.



Karbon fircalarini degistirme (delme makinesi)

2. Karbon firgayi ¢ikarin.
3. Yeni karbon firgayi takin ve vidalayin.

) - 1. Karbon firga kapagini gikarin.
Sicak aleti kapatin ve gebeke kaynagi ile
baglantisini kesin.

Aksesuarlar

o Yalnizca WELDY aksesuarlari kullanilabilir.
o WELDY farkli dikis yeri tiirleri igin dogru kaynak pabucunu sunar:

il

Bos Dolgu  Bindirme Kose Kose Kose
kaynak  dikis yeri dikis yeri  dikis yeri  dikis yeri
dis kisa uzun
Bakim

Kirlenme durumunda, sicak hava iifleyici tizerindeki hava girigini fircayla temizleyin.

Kaynak pabucu her degistirildiginde ekstriider noziiliinii (19) temizleyin ve kaynak kalintilarini temizleyin.
Gig kaynadr kablosunu ve fiste elekiriksel veya mekanik hasar olup olmadigini kontrol edin.

Hava hortumunu diizenli olarak temizleyin.

Servis ve Onarim

o Tahrik ve sicak hava Ufleyicinin karbon firgalarinin servis merkeziniz tarafindan 100 saatlik ¢alismadan sonra
kontrol edildiginden emin olun. Minimum karbon uzunluguna ulagildiginda tahrik ve sicak hava Ufleyici otomatik
olarak kapanir.

o Onarim igleri, sadece yerel Weldy yetkili servisi tarafindan yapilabilir. Sadece orijinal Weldy aksesuar ve yedek
pargalari ile kullanilabilir.

Garanti

o Bu alet igin, yerel Weldy ortaklari tarafindan sunulan garanti haklari gegerli olur. Herhangi bir garanti talebi
olmasl halinde, imalat veya iscilik kusurlar yerel Weldy ortaklari tarafindan takdir yetkisi kendilerine ait olmak
tizere onarilir veya degistirilir. Garanti hakkinin, fatura veya irsaliye ile dogrulanmasi gerekir. Isitma elemanlari,
garanti kapsami digindadir.

e Yasalarin zorunlu hikkiimlerine tabi olarak diger garanti talepleri harig tutulur.

o Normal aginma ve yirtiima, asiri yiikleme veya yanlis tasima nedeniyle ortaya ¢ikan kusurlar igin garanti gegerli
degildir.

o Alici tarafindan degistirilen aletler icin garanti talepleri reddedilir.
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