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Bedienungsanleitung (Original-Bedignungsanleitung)

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

Weldy booster EX2 / EX3
Hand-Extruder

Anwendung

Schweissen von PE- und PP-Kunststoffen in folgenden Einsatzgebieten:

e Containerbau e Pipeline-Bau
e Kunststofffertigung e Kunststoffreparatur

Warnhinweis

Gefahrliche Spannung, Lebensgefahr:

Beim Offnen des Geréts werden spannungsfiihrende Teile freigelegt. Vor dem
Offnen des Gerats Netzstecker aus der Steckdose ziehen. Vor Inbetrigbnahme
Netzanschlussleitung und Stecker sowie Verldngerungskabel auf elektrische und
mechanische Beschadigung priifen.

Feuer- und Explosionsgefahr:

Bei unsachgemassem Gebrauch des Gerats (z.B. durch Uberhitzung des Mate-
rials) sowie besonders in der Nahe von brennbaren Materialien und explosiven
Gasen besteht Feuer- und Explosionsgefahr.

Verbrennungsgefahr:

Blanke Metallteile und geschmolzenes Material nicht in heissem Zustand beriih-
ren. Das Gerat nach Betrieb oder vor mechanischen Einstellungen zuerst abkiih-
len lassen. Heissluftstrahl nie auf Menschen oder Tiere richten.

B@&

Vorsicht

Die am Geréat angegebene Nennspannung muss mit der Netzspannung vor Ort
Ubereinstimmen.

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

Zum Schutz der Personen auf Baustellen empfehlen wir dringend, das Gerét an
einer Fehlerstromschutzvorrichtung anzuschliessen.

Das Gerat ist ausschliesslich unter Aufsicht zu betreiben, denn Hitze kann
zur Entzlindung brennbaren Materials fiihren. Das Gerat darf ausschliesslich von
qualifizierten Fachleuten oder unter deren Aufsicht genutzt werden. Kinder dir-
fen dieses Gerét nicht nutzen.

Das Gerét muss vor Feuchtigkeit und Nésse geschiitzt werden.

Reparaturen diirfen ausschliesslich von lokalen Weldy-Partnern durchgefiihrt
werden. Fir die Reparatur dirfen ausschliesslich Original-Zubehdr und Original-
ersatzteile von Weldy verwendet werden.

00 @@ @



Konformitat

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Schweiz, bestatigt, dass die Produkte in den
von uns in Verkehr gebrachten Ausflihrungen die Anforderungen der folgenden EU-Richtlinien erfillen.

2006/42/EG, 2011/65/EU, 2014/30/EU
EN IS0 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,

Richtlinien:
Harmonisierte Normen:

Kaegiswil, 04.12.2020

Entsorgung

P54

Technische Daten

EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN IEC 63000

B W o2

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)

Christoph Baumgartner, GM

booster EX2
230

3000
50/60
max. 360
max. 310
74
500 x 140 x 380

6.4

€
=]

booster EX2

D314

PE1.7 PE1.7

PE2.5 PE2.5

Elektrogerate, Zubehdr und Verpackungsmaterial miissen umweltfreundlich entsorgt werden.
Gilt fiir EU-Lander: Elektrogerate dirfen nicht mit dem Haushaltsabfall entsorgt werden.

booster EX3
230

3000
50/60
max. 360
max. 310
74
630 x 140 x 380

6.9

€
=]

booster EX3

B3/D4

PE2.4 PP 2.4

PE3.4 PP 3.4

Die technischen Daten und Spezifikationen konnen ohne vorherige Ankiindigung geéndert 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. Schweissdrahtoffnungen 9. Einrastvorrichtung Ein/Aus-Schalter  14.Filter

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

Anweisung fiir den Werkzeugschalter:

o Zum Einschalten des Werkzeugs den Ein-/Aus-Schalter (10) driicken und gedriickt halten.

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

o Fir den automatischen Dauerbetrieb bei betétigtem Ein-/Aus-Schalter (10) die Einrastvorrichtung des Ein-/
Aus-Schalters (9) driicken.

Vorbereitung zum Schweissen

Vor dem Einschalten der Stromversorgung miissen alle Schalter ausgeschaltet sein, und der Regler ist
auf «0» zu stellen.

In entziindlicher Umgebung, oder wenn Explosionsgefahr besteht, darf der Hand-Extruder nicht
@ benutzt werden. Wahrend des Betriebs ist eine stabile Arbeits-Position sicherzustellen. 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.

* Die Werkzeugauflage (3) kann links, rechts oder unten am Werkzeug montiert werden.

o Beim Verwenden von Verldngerungskabeln muss der Mindestquerschnitt sichergestellt werden. Das Verlan-
gerungskabel 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: zweifache Nennleistung des Hand-Extruders.

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

Einschalten

Warnung:

Zu starkes Erhitzen kann zur Zerstorung des Teflon-Schuhes und zur Entstehung von gesundheits-
schédlichen Dampfen flihren. Wahrend des Aufwdrmens muss das Gerét beaufsichtigt werden, um
ein zu starkes Erhitzen zu vermeiden.

o Den Hand-Extruder von Weldy am Stromnetz anschliessen.
o Danach den Heissluftgeblédse-Schalter (13) einschalten.
o Die Heisslufttemperatur am Lufttemperaturregler (12) auf die Position 5 einstellen.

Zum Erreichen der Betriebstemperatur benétigt der Hand-Extruder mindestens
10 Minuten Zeit zum Aufheizen.

Einschaltschutz

Der Hand- Extruder verfiigt tiber eine Uberlastschutzsicherung (8). Bei einer zu hohen Stromaufnahme
wird der Antrieb automatisch ausgeschaltet, wenn das Material in der Schnecke nicht ausreichend plasti-
fiziert wird. 1 Minute lang warten, und danach zum erneuten Einschalten des Hand-Extruders die Uberlast-
schutzsicherung (8) drlicken.

Beginnen des Schweissprozesses

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

o Schweissdraht in die Schweissdrahtoffnung einfiinren

o Das Schweissen kann beginnen, sobald die Betriebstemperatur erreicht ist. Dazu den Ein-/Aus-Schalter (10)
des Hand-Extruders betétigen. Der Hand-Extruder darf nur dann benutzt werden, wenn ein Schweissdraht mit
Durchmesser 3 mm oder 4 mm in die Schweissdrahtéffnung (4) gefiihrt wird. Vor dem Schweissen ist eine
geringe Menge plastifizierten Materials austreten zu lassen.

o Die Wéarme des Hand-Extruders einstellen, bis die ideale Temperatur flir den Beginn der Arbeit erreicht ist.

Aufheizen Wartezeit bis Arbeitsbeginn:

(Position 5) 10 Minuten Bereit

\
Y

Der Schweissdraht darf in keinem Fall durch beide Schweissdraht6ffnungen gleichzeitig geftinrt
werden. Der Schweissdraht ist stets sauber und trocken zu halten.



Beginnen des Schweissprozesses

Den Schweissschuh (1) auf den Schweissbereich richten.

Den Schweissbereich durch Hin- und Her-Bewegungen des Hand-Extruders vorwarmen.

Den Hand-Extruder im vorbereiteten Schweissbereich ansetzen und den Ein-/Aus-Schalter (10) betétigen.
Einen Schweisstest durchfiihren und das Resultat priifen.

Die Heisslufttemperatur am Lufttemperaturregler (12) ggf. korigierren.

Bei einem langeren Schweissvorgang kann die Einrastvorrichtung Ein-/Aus-Schalter (9) betatigt werden.
Sicherstellen, dass sich auf der Abwickelvorrichtung ausreichend Schweissdraht befindet.

Der Schweissdraht wird nach dem Einschalten automatisch durch die Schweissdrahtdffnung (4) gefhrt.
Der Einzug des Schweissdrahts darf nicht behindert sein. Schweissdraht sauber und trocken halten.

Ausschalten

 Die Einrastvorrichtung Ein-/Aus-Schalter (9) durch kurzes Betatigen des Ein-/Aus-Schalters (10) 16sen.
Das Schweissmaterial vom Schweissschuh (1) entfernen, um beim néchsten Start eine Beschadigung des
Schweissschuhs zu vermeiden.

o Der Hand-Extruder darf ausschliesslich auf der Werkzeugauflage (3) abgelegt werden.

Verbrennungsgefahr: Brandgefahr:

& Blanke Metallteile und geschmolzenes Material & Nicht in der Nahe von
nicht in heissem Zustand beriihren. Das Gerét nach brennbaren Gegestinden
Betrieb oder vor mechanischen Einstellungen zuerst verwenden und immer
abkihlen lassen. Heissluftstrahl nie auf Menschen eine feuerfeste Unterlage
oder Tiere richten. verwenden.

o Den Lufttemperaturregler (12) auf «0» einstellen, und warten, bis der Hand-Extruder abgekuhlt ist.
o Den Heissluftgebldse-Schalter (13) ausschalten.

Priifen der Temperatur des Extrudats und der Vorwarmtemperatur

Die Temperatur des Extrudats und des Heissluftstrahls muss bei Idnger andauernden Schweissarbeiten in regel-
massigen Abstanden kontrolliert werden: Dazu sind elektronische Temperaturmessgerate mit schneller Anzeige
und geeigneten Temperaturfiihlern zu verwenden. Es muss die hochste Temperatur im Heissluftstrahl zwischen
dem Diisenauslass und in einer Tiefe von 5 mm bestimmt werden. Zur Temperaturmessung muss der Tempera-
turfiinler im Schweissschuh in der Mitte des Extrudats eingesetzt werden.

Schweissrichtung

o Der Schweissschuh (1) kann nach Lésen der
Klemmschrauben (18) stufenlos in die gew(insch-
te Schweissrichtung gedreht werden.

¢ Die Klemmschrauben (18) missen danach
wieder fest angezogen werden.

Ky
o K

™~

Der Schweissschuh darf nur gewechselt werden, wenn der Hand-Extruder seine
Betriebstemperatur erreicht hat. Nur mit hitzebestandigen Handschuhen arbeiten.



Temperaturempfehlung

Empfohlene Reglerstufen am Heissluftgeblése:

Empfohlene Position

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

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

Wechseln des Schweissschuhs

e Der Schweissschuh darf nur gewechselt werden, wenn der Hand-Extruder seine Betriebstemperatur erreicht hat.

Verbrennungsgefahr Gefahrliche Spannung, Lebensgefahr
Wechsel nur mit hitzebestandigen Den heissen Hand-Extruder ausschalten

Handschuhen durchfiihren. und vom Stromnetz trennen.

21 Vorwarm-Diise

% 21
s = 4 .

18 J o il 18 ) "y, | 17 Schweissschun-Halter
" \ =% o 18 Klemmschrauben
\ ‘-\\ ‘ 2 - 19 Extruder-Diise

5 | 20 Schrauben fir
L
- ) ?' 2 \ _ Schweissschuh

8 20 max. 4 mm

Schweissschuh abnehmen:

o Den Hand-Extruder in warmem Zustand ausschalten und vom Stromnetz trennen.

¢ 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 Extrudatsresten befreien und sicherstellen,
dass sie sicher befestigt ist.

o Den Schweissschuh (1) durch Losen der Befestigungsschrauben des Schweissschuhs (20) vom
Schweissschuh-Halter (17) abnehmen.

Schweissschuh anbringen:

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

o Einen geeigneten Schweissschuh (1) fiir die gewiinschte Schweissnaht am Schweissschuh-Halter (17)
anbringen und die Befestigungsschrauben des Schweissschuhs (20) anziehen. Der Schweissschuh (1)
und der Schweissschuh-Halter (17) miissen mit den Befestigungsschrauben des Schweissschuhs (20)
korrekt angezogen werden.

¢ Die Schweissschuh-Einheit (17) + (1) mit den Klemmschrauben (18) fest an der Extruder-Diise (19)
anziehen.



Austausch der Antriebseinheit-Kohlenbiirsten

Gefahrliche Spannung, Lebensgefahr 1. Den Kohlebiirstendeckel abschrauben (2 Sttick).
A Das Gerét vor dem Wechsel ausschalten 2. Die Kohlebtirste herausnehmen.
und vom Stromnetz trennen. 3. Die neue Kohlebiirste einsetzen und den Deckel

wieder anschrauben.

Zubehor

o Esdarf ausschliesslich Weldy-Zubehdr verwendet werden.
o Weldy bietet die richtigen Schweissschuhe fiir mehrere tbliche Schweissnahte:

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

Wartung

o Bei Verschmutzung die Filter (14) am Heissluftgebldse mit einer Birste reinigen.
o Die Extruder-Diise (19) bei jedem Wechsel des Schweissschuhs reinigen und alle Extrudatsreste entfernen.
o Netzkabel und Netzstecker auf elektrische und mechanische Beschadigungen priifen.

Wartung und Reparatur

o Sicherstellen, dass die Kohlebirsten des Antriebs sowie das Heissluftgebldse nach 100 Betriebsstunden vom
lokalen Weldy-Partner gepr(ift werden. Der Antrieb und das Heissluftgebldse werden automatisch ausgeschaltet,
sobald die minimale Lange der Kohlebiirsten erreicht ist.

o Reparaturen diirfen ausschliesslich von lokalen Weldy-Partnern durchgeflihrt werden. Fiir Reparaturen sind
ausschliesslich Originalzubehor und Originalersatzteile von Weldy zu verwenden.

Gewabhrleistung

o Fir diesen Hand-Extruder gelten die Garantie- bzw. Gewéhrleistungsrechte, 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 Weldy-Werkzeugen, die vom Kéufer manipuliert oder verdndert wurden, werden Garantie- oder Gewahrleis-
tungsanspriiche abgelehnt.
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@ Operating Manual (Translation of the QOriginal User Manual)

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

Weldy booster EX2 / EX3

Handheld extruder

Application

Welding of PE and PP plastics in the following areas of application:

e container engineering
e plastic fabrication

e pipeline construction
e plastic Repairs

Warning

> B> P

Hazardous voltage, danger to life:

When opening the device, live parts are exposed. Pull the power plug from the outlet
before opening the device. Prior to commissioning, check the power cord, the plug,
and the extension cable for electrical and mechanical damage.

Danger of fire and explosion:

If the device is used improperly (e.g., due to the material overheating), there is a
danger of fire and explosion, particularly in the vicinity of flammable materials and
explosive gases.

Risk of burning:

Do not touch exposed metal parts or molten material while hot. Allow the device to
cool down first after operation or before mechanical settings. Never point the hot air
flow at people or animals.

Caution

OO ®

The local supply voltage must match the nominal voltage specified on the de-
vice.In the event of a power failure, the switch of the hot-air blower and the drive
must be switched off (release locking device).

To protect people on construction sites, we strongly recommend connecting
the device to a residual current device (RCD).

The device must only be operated under supervision, as heat can lead to
ignition of flammable materials. The device must be operated exclusively by
trained specialists or under their supervision. Children must not use this
device.

The device must be protected against humidity and moisture.

Repairs may only be carried out by local Weldy partners. Only original accessories
and spare parts from Weldy may be used for repair.



Conformity

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Switzerland, confirms that these products, in

the versions as brought into circulation through us, fulfil the requirements of the following EC directives.

Directives: 2006/42/EG, 2011/65/EU, 2014/30/EU

Harmonized Standards: ~ EN IS0 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 IEC 63000

Kaegiswil, 04.12.2020 ?WM" wt ) c[ s L
L Doy

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Disposal

P54

Technical Data

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

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 x 380 630 x 140x 380
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
XY]e;g::%?d;%(jc? Wit DVS 221 1) @3/a4 @3/04
(Average values at 50 Hz)

(Average values at 50 Hz)

Technical data and specifications are subjected to change without prior notice.
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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 openings 9. Locking device drive on/off switch 14. Filter

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

Instruction for tool switch:

o To switch the tool on, press and hold the on/off switch (10).

o To switch the tool off, release the on/off switch (10).

 For automatic continuous operation when the on/off switch (10) is actuated, press the locking device of the
on/off switch (9).

Preparation for welding

Before switching on the power supply, all switches must be switched off and the controller must be set
to «0».
The handheld extruder must not be used in flammable surroundings or when there is a risk of explosi-
on. A stable working position must be ensured during operation. The power cable and the welding rod

@ must be unobstructed and must not hinder the user or third parties 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 The tool support (3) can be mounted on the left, right or bottom of the tool.

o The minimum cross-section must be ensured when using extension cables. The extension cables must be
authorized for the utilization site (e.g., outdoors) and be marked accordingly. When using a power unit for the
power supply, it must have the following nominal power rating: two times the nominal power rating of the hand
extruder.

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

Warning:
Excessive heating can lead to the destruction of Teflon shoes and the development of vapors that are

harmful to health. During heating, the appliance must be supervised to avoid excessive heating.

o Connect the Weldy hand extruder to the mains supply.
o Then switch on the hot-air blower switch (13).
 Adjust the hot air temperature by the air temperature potentiometer (12) to position 5.

To reach the operating temperature, the handheld extruder requires at
least 10 minutes to heat up.

Starting protection

The hand extruder has an overload protection fuse (8). If the current consumption is too high, the drive
is automatically switched off if the material in the screw is not sufficiently plasticized. Wait 1 minute and
then press the overload protection fuse (8) to switch on the handheld extruder again.

Starting the welding process

o Attach the required Weldy welding shoe (1) as per the section “Welding shoe replacement”.

e Inserting the welding rod into the welding rod opening

o Welding can begin as soon as the operating temperature is reached. To do this, press the on/off switch (10)
of the handheld extruder. The handheld extruder may only be used if a welding rod with a diameter of 3 mm or
4 mm is inserted into the welding rod opening (4). A small amount of plasticized material must be allowed to
escape before welding.

o Set the heat of the hand extruder until the ideal temperature for starting work is reached.

Heating Start-up waiting period:
(position 5) 10 minutes

Y

Ready

\ 4

The welding rod must never be guided through both welding rod openings at the same time. The
welding rod must always be kept clean and dry.
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Starting the welding process

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

Preheat the welding area by moving the hand extruder back and forth.

Place the handheld extruder in the prepared welding area and press the on/off switch (10).

Perform a welding test and check the result.

Correct the hot air temperature on the air temperature controller (12), if necessary.

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

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

o The welding rod is automatically drawn through the welding rod opening (4) after starting. The infeed of the
welding rod must not be hindered. Keep the welding rod clean and dry.

Switching off

o Release the locking device on/off switch (9) by briefly pressing the on/off switch (10). Remove the
welding material from the welding shoe (1) in order to prevent damage to the welding shoe the next time
it is started.

o The handheld extruder may only be placed on the tool support (3).

Risk of burning: Fire hazard:
& Do not touch exposed metal parts or molten material & Do not use near

while hot. Allow the device to cool down first after flammable equipment

operation or before mechanical settings. Never point and always use a

the hot air flow at people or animals. fireproof surface.

o Set the air temperature controller (12) to “0” and wait until the handheld extruder has cooled down.
o Switch off the hot air blower switch (13).

Checking the temperature of the extrudate and the prewarming air

The temperature of the extrudate and the hot air flow must be checked regularly during extended periods of
welding work: Fast-indicating electronic temperature probes with suitable temperature sensors must be used for
this purpose. The highest temperature in the hot air jet between the nozzle outlet and at a depth of 5 mm must be
determined. For temperature measurement, the temperature sensor must be inserted in the welding shoe in the
middle of the extrudate.

Welding direction

o The welding shoe (1) can be turned infinitely
to the desired welding direction by loosening the
clamp screws (18).

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

Ky
o K
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@ The welding shoe may only be changed if the handheld extruder has reached its

operating temperature. Work only with heat-resistant gloves.



Temperature recommendation

Recommended potentiometer steps on hot air blower:

Recommended position

= Material/Diameter Air temperature regulator
booster EX2 PE(@3/D4) PP (@ 3/ 4) 3
booster EX3 PE(@3/D4) PP(@3/24) 3

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

Changing the welding shoe

e The welding shoe may only be changed if the handheld extruder has reached its operating temperature.

Risk of burning Hazardous voltage, danger to life
Change only with heat-resistant gloves. Switch off the hot handheld extruder and

disconnect it from the power supply.

17 Welding shoe holder

18 Clamp screws

19 Extruder nozzle

20 Screws for welding shoe
21 Pre-heating nozzle

max. 4 mm

Remove the welding shoe:

o Switch off the handheld extruder in a warm state and disconnect it 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, remove extrudate residue from the extruder nozzle (19) and ensure
that it is securely fastened.

¢ Remove welding shoe (1) from the welding shoe holder (17) by unfastening the fastening screws for
welding shoe (20).

Attaching the welding shoe:

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

o Fasten a welding shoe (1) appropriate to the welding seam onto the welding shoe holder (17) with
fastening screws for welding shoe (20). The welding shoe (1) and welding shoe holder (17) must be
tightened properly with the screws for welding shoe (20).

o Attach welding shoe unit (17) + (1) to the extruder nozzle (19) tightly by clamp screws (18).



Replacing the Drive Unit Carbon Brushes

Hazardous voltage, danger to life 1. Unscrew the carbon brush cover (2 pieces).
Switch off the device and disconnect it from 2. Take out the carbon brush.
the power supply before changing it. 3. Put on the new carbon brush and screw cap on.

Accessories

o Only Weldy accessories may 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

e |n the case of contamination, clean the filters (14) on the hot-air blower with a brush.
o (Clean the extruder nozzle (19) every time the welding shoe is changed and remove all the extrudate residues.
o Check power supply cord and plug for electrical and mechanical damage.

Service and Repairs

o Ensure that the carbon brushes of the drive and the hot-air blower are checked by the local Weldy partner after
100 operating hours. The drive and the hot-air blower are switched off automatically as soon as the minimum
length of the carbon brushes is reached.

o Repairs may only be carried out by local WELDY partners. Only original accessories and original spare parts
from Weldy are to be used for repairs.

Warranty

o For this hand extruder the guarantee or warranty rights that are granted by the local Weldy partners shall apply.
In the case of guarantee or warranty claims, all manufacturing or processing errors shall be repaired or repla-
ced by the local Weldy partners at their own discretion. The guarantee or warranty claims must be proven by a
purchase receipt or a delivery note. Heating elements are excluded from warranty obligations or guarantees.

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

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

6 o 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 booster EX2 / EX3

Extrudeuse a main

Application

Soudage des plastiques PE et PP dans les domaines d’application suivants :

e |a conception de conteneurs

e |a fabrication du plastique

e |a construction de canalisations
e réparation des plastiques

Avertissement

> B B

Tension dangereuse, danger de mort :

Lors de I'ouverture de I'appareil, des pieces sous tension sont exposées. Débran-
cher la fiche secteur avant d’ouvrir I'appareil. Avant la mise en service, inspecter
le cable d’alimentation, la fiche et le cable de rallonge, a la recherche de dom-
mages électriques ou mécaniques.

Risque d’incendie et d’explosion :

SiI'appareil est utilisé de maniere incorrecte (par exemple, en raison d’une surch-
auffe du matériau), il existe un risque d’incendie et d’explosion, en particulier a
proximité de matériaux inflammables et de gaz explosifs.

Risque de briilure :

Ne pas toucher aux pieces métalliques exposées ou a la matiere fondue tant
qu’elles sont chaudes. Laisser d’abord refroidir I'appareil aprés usage ou avant
d’effectuer des réglages mécaniques. Ne jamais diriger le flux d’air chaud vers
des personnes ou des animaux.

Attention

O® @ ®

La tension nominale spécifiée sur I'appareil doit étre égale a la tension secteur.
En cas de panne de courant, I'interrupteur de la soufflerie a air chaud et I'entrai-
nement doivent étre mis hors tension (relachement du dispositif de verrouillage).

Pour protéger les personnes sur les chantiers de construction, nous recom-
mandons fortement de raccorder 'appareil a un dispositif différentiel a courant
résiduel (DDR).

L"appareil doit étre utilisé uniquement sous surveillance, car les matériaux
inflammables peuvent prendre feu sous I'effet de la chaleur. L'appareil doit étre
utilisé uniquement par des spécialistes formés a son utilisation ou sous leur
surveillance. Les enfants ne doivent pas utiliser cet appareil.

L'appareil doit étre protégé de I'eau et de I’humidité en général.

Les réparations peuvent étre effectuées uniquement par des partenaires Weldy lo-
caux. Seuls les accessoires et les pieces de rechange d’origine de Weldy peuvent
étre utilisés pour la réparation.



Conformité

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Suisse confirme que ces produits correspond, en

ce qui concerne la conception et le modéle type dans les versions commercialisées par notre entreprise, aux

réglementations figurant dans les directives européennes désignées ci-dessous.

Directives: 2006/42/EG, 2011/65/EU, 2014/30/EU

Normes harmonisées: ~ ENISQ 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 IEC 63000

(&wo ot Néq 6/, B%L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Kaegiswil, 04.12.2020

Mise au rebut

P4

Les appareils électroniques, les accessoires et les emballages doivent étre recyclés en re-
spectant I'environnement. Applicable aux pays de I'UE : ne pas jeter les appareils électro-
niquesavec les déchets ménagers!

18

Caractéristiques techniques

booster EX2 booster EX3
Tension V-~ 230 230
La tension du réseau n’est pas réversible
Puissance consommée W 3000 3000
Fréquence Hz 50/60 50/60
Température de I'air °C max. 360 max. 360
Température du plastifiant °C max. 310 max. 310
Niveau sonsore LpA (dB) 74 74
Dimensions L x | x H mm 500 x 140 x 430 630 x 140 x 430
sans patin de soudage
Poids kg 6,4 6,9
avec cable de 3 m
Marque de conformité €3 ce
Classe de protection Il =] @
Débit de soudage booster EX2 booster EX3
Baguette a souder, mm
(selon le document DVS 2211) @314 @314
@ 3 ; débit [kg/h] PE1,7 PE1,7 PE 2,4 PP 2,4
(valeurs moyennes a 50 Hz)
@ 4 debit [kg/h] PE2,5 PE2,5 PE34 PP 3,4

(valeurs moyennes a 50 Hz)

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



Description de I'outil

1. Patin de soudage 9. Dispositif de verrouillage de I'interrupteur marche/arrét de
2. Groupe tube d'air chaud I'entrainement

3. Porte-outil 10.Interrupteur marche/arrét de I'entrainement de I'outil

4. OQuvertures pour cordon de soudage 11.Poignée

5. Soufflerie a air chaud 12.Potentiometre de réglage de la température de I'air

6. Poignée arriere 13.Interrupteur de la soufflerie a air chaud

7. Unité d’entrainement 14.Filtre

8. Fusible de protection contre la surcharge

Instructions concernant I'interrupteur de I'outil :

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

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

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

Préparation au soudage

Avant d’allumer I’alimentation électrique, tous les interrupteurs doivent étre désactivés et le contrdleur
doit étre réglé sur « 0 ».

L'extrudeuse a main ne doit pas étre utilisée dans un environnement inflammable ou lorsqu'il y a un
risque d’explosion. Une position de travail stable doit étre assurée pendant le fonctionnement. Le céab-
le d’alimentation et le cordon de soudage doivent étre dégagés et ne doivent pas géner I'utilisateur ou
des tiers 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.
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Préparation au soudage

o La poignée (11) peut étre montée a gauche, a droite ou sur la face inférieure de I'outil.
o Le support des outils (3) peut étre monté sur la gauche, la droite ou en bas de I'outil.
o La section minimale doit étre respectée en cas d’utilisation de cables de rallonge. Les cables de rallonge doi-

vent étre agréés pour le site d'utilisation (par exemple, utilisation en extérieur) et marqués en conséquence. En
cas d’utilisation d’un groupe électrogene pour alimenter I'outil, la puissance nominale du groupe doit étre égale
a deux fois la puissance nominale de I'extrudeuse & main.

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

Mise en marche

Avertissement :
.ﬁ, Un chauffage excessif peut entrainer la destruction des patins en téflon et I'émission de vapeurs

nocives pour la santé. Pendant le chauffage, il convient de surveiller I'appareil afin d’éviter toute
surchauffe.

o Brancher I'extrudeuse manuelle Weldy a I'alimentation réseau.
o Mettre I'outil en marche au niveau de Pinterrupteur de la soufflerie a air chaud (13).
e Régler la température de I'air chaud en mettant le potentiométre de réglage de la température de I'air (12)

en position 5.

é Pour atteindre la température de fonctionnement, I'extrudeuse a main

a besoin de chauffer pendant au moins 10 minutes.

Protection anti-démarrage

L’extrudeuse a main dispose d’un fusible de protection contre la surcharge (8). Si la consommation
de courant est trop élevée, I'entrainement est automatiquement mis hors tension si le matériau de la
vis n’est pas suffisamment plastifié. Attendre 1 minute puis appuyer sur le fusible de protection contre la
surcharge (8) pour remettre en marche I'extrudeuse a main.

Démarrage du processus de soudage

Attacher le patin de soudage (1) Weldy requis, voir section « Remplacement du patin de soudage ».

Insertion du cordon de soudage dans I'ouverture du cordon de soudage

Le soudage peut commencer des que la température de fonctionnement est atteinte. Pour cela, appuyer sur
Pinterrupteur marche/arrét (10) de I'extrudeuse a main. L'extrudeuse a main ne peut étre utilisée que si un
cordon de soudage d’un diametre de 3 mm ou 4 mm est inséré dans I'ouverture du cordon de soudage (4).
Une petite quantité de matériau plastifié doit pouvoir s’échapper avant le soudage.

Régler la chaleur de I'extrudeuse a main jusqu'a ce que la température idéale pour commencer a travailler soit
atteinte.

Chauffage Période d’attente au démarrage :
(position 5) 10 minutes

\ 4

Y

Outil prét

méme temps. La baguette de soudage doit toujours rester propre et séche.

@ La baguette de soudage ne doit jamais étre guidée a travers les deux ouvertures de la baguette en



Démarrage du processus de soudage

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

Préchauffer la zone de soudage en déplagant I'extrudeuse a main d’avant en arriere.

Placer I'extrudeuse a main dans la zone de soudage préparée, puis appuyer sur I'interrupteur marche/arrét (10).
Réaliser un essai de soudage et vérifier le résultat.

Corriger la température de I'air chaud sur le régulateur de température de I'air (12), le cas échéant.

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

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

La baguette de soudage est automatiquement tirée a travers I’ ouverture pour baguette de soudage (4) apres
le démarrage. La zone d'introduction de la baguette de soudage ne doit pas étre entravée. Garder la baguette
de soudage propre et séche.

Arrét

Relacher le dispositif de verrouillage de P'interrupteur marche/arrét (9) par un appui court sur Vinter-
rupteur marche/arrét (10). Retirer le matériau de soudage présent sur le patin de soudage (1) afin d’éviter
d’endommager le patin de soudage au prochain démarrage.

L’extrudeuse a main ne peut étre placée que sur le support des outils (3).

Risque de brilure : Risque d’incendie :
& Ne pas toucher aux piéces métalliques exposées ou a la & Ne pas utiliser & proximité
matiére fondue tant qu’elles sont chaudes. Laisser d’abord d'équipements inflam-
refroidir I'appareil apres usage ou avant d’effectuer des mables et toujours utiliser
réglages mécaniques. Ne jamais diriger le flux d’air chaud une surface ignifugée.

vers des personnes ou des animaux.

o Régler le régulateur de température de I'air (12) sur 0 et attendre que I'extrudeuse a main ait refroidi.
o Mettre Pinterrupteur de la soufflerie a air chaud (13) hors tension.

Vérifier la température de I’extrudeuse et le préchauffage de I'air

La température de I'extrudeuse et le flux d’air chaud doivent étre vérifiés régulierement lors des périodes pro-
longées de travaux de soudage : Des sondes de température électroniques a indication rapide avec capteurs de
température appropriés doivent étre utilisées a cet effet. La température maximale dans le flux d’air chaud entre
la sortie de la buse et a une profondeur de 5 mm doit étre déterminée. Pour mesurer la température, le capteur
de température doit &tre inséré dans le patin de soudage au milieu de I'extrudeuse.

Sens de soudage

e e patin de soudage (1) peut étre tourné a 'infini
dans le sens de soudage souhaité en desserrant
les vis de blocage (18).

e Les vis de blocage (18) doivent étre fermement
resserrees.

11

9

.
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@ Le patin de soudage peut étre changé uniquement si I'extrudeuse a main a atteint sa

température de fonctionnement. Ne travailler qu’avec des gants résistants a la chaleur.

21
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Sens de soudage

Positions recommandées du potentiométre sur la soufflerie a air chaud :

Position recommandée

Type Matcriau/diametre Régulateur de température de I’air
booster EX2 PE(@3/D 4 PP(@3/D4) 3
booster EX3 PE(@3/D4) PP(@3/D4) 3

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

Changement du patin de soudage

¢ |e patin de soudage peut étre changé uniquement si I'extrudeuse a main a atteint sa température de fonction-
nement.

Risque de brdlure Tension dangereuse, danger de mort
Ne changer qu’avec des gants résis- Eteindre I'extrudeuse chaude et la

tants a la chaleur. débrancher de I'alimentation électrique.

“
Foae

18

\' -
19 . 18 Vis de blocage

By
\ 5 19 Buse d’extrusion
’ /W' \ " | 20 Vis du patin de soudage
>\q, ! 21 Buse de préchauffage

18 i@ N 17 Support de patin de
soudage

max. 4 mm

Retirer le patin de soudage :

o Fteindre I'extrudeuse & main dans un état chaud et la déconnecter 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).

« A chaque changement de patin de soudage, retirer le résidu d’extrudeuse de la buse d’extrusion (19) et
s’assurer qu'’il est bien fixg.

o Retirer le patin de soudage (1) du support de patin de soudage (17) en desserrant les vis de fixation du
patin de soudage (20).

Fixation du patin de soudage :

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

 Fixer un patin de soudage (1) 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 (1) 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) + (1) a la buse d’extrusion (19) a I'aide des vis de
blocage (18).



Remplacement des balais de carbone de I'unité d’entrainement
f Tension dangereuse, danger de mort 1. Dévisser le couvercle des balais de carbone

Eteindre I'appareil et le débrancher de I'ali- (2 pieces).
mentation électrique avant de le changer. 2. Retirer le balai de charbon.
3. Mettre le balai de charbon neuf en place et visser
le couvercle.

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

¢ En cas de contamination, nettoyer les filtres (14) de la soufflerie a air chaud avec une brosse.

o Nettoyer la buse d’extrusion (19) a chaque changement du patin de soudage et enlever tous les résidus
d’extrusion.

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

Entretien et réparations

o Faire vérifier les balais de carbone de I'entrainement et la soufflerie & air chaud par le partenaire Weldy local
apres 100 heures de fonctionnement. L'entrainement et la soufflerie & air chaud s’arrétent automatiquement
lorsque la longueur minimale du balai de carbone est atteinte.

e Les réparations peuvent étre effectuées uniquement par des partenaires WELDY locaux. Seuls les accessoires
d’origine et les pieces de rechange d'origine de Weldy doivent étre utilisés pour les réparations.

Garantie

o Pour cette extrudeuse a main, la garantie ou les droits au titre de la garantie octroyé(es) par les partenaires
Weldy doit/doivent s'appliquer. En cas de recours a la garantie fabricant ou Iégale, toutes les erreurs de
fabrication ou de traitement seront réparées ou remplacées par les partenaires locaux de Weldy, a leur propre
discrétion. Les recours a la garantie fabricant ou légale doivent étre prouvés par un regu d'achat ou un bon de
livraison. Les éléments chauffants sont exclus des obligations de garantie fabricant et Iégales.

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.

23



24

@ 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 de mano

Uso

Soldadura de plasticos como polietileno (PE) y polipropileno (PP) en las siguientes areas de aplicacion:

* Ingenieria de contenedores
e Fabricacion de plasticos

e Construccion de oleoductos
 Reparaciones de plastico

Advertencia

> B B

Voltaje peligroso, peligro de muerte:

Al abrir el equipo quedan expuestas las piezas bajo tension eléctrica. Desconecte
el enchufe del tomacorriente antes de abrir el dispositivo. Antes de la puesta en
marcha, compruebe que el cable de alimentacion, el enchufe y el cable de extension
no presenten dafios eléctricos y mecanicos.

Peligro de incendio y explosion:

Si el equipo se usa incorrectamente (por ejemplo, debido al sobrecalentamiento del
material), existe un peligro de incendio y explosion, particularmente si se encuentran
cerca materiales inflamables y gases explosivos.

Peligro de quemaduras:

No toque las piezas metalicas expuestas ni el material fundido mientras esta cali-
ente. Espere a que se enfrie el dispositivo después de operarlo o antes de realizar
ajustes mecanicos. No apunte el flujo de aire caliente hacia personas o animales.

Atencion

©0 ®@ @

La tension nominal especificada en el dispositivo debe coincidir con la tension
de alimentacion local. En caso de un fallo de alimentacion, el interruptor del so-
plador de aire caliente y el accionamiento se deben apagar (soltar el dispositivo
de blogueo).

Para proteger a las personas en las obras de construccion, recomendamos fir-
memente conectar el equipo a un interruptor diferencial (RCD).

El dispositivo solamente se debe operar bajo supervision, ya que el calor puede
provocar la ignicién de materiales inflamables. El equipo debe usarse exclusiva-
mente por especialistas capacitados o bajo la supervision de estos. Los nifios
no deben utilizar este dispositivo.

El dispositivo debe estar protegido contra la humedad y la condensacion.

Las reparaciones solo deben llevarlas a cabo los socios locales de Weldy. Solo se
pueden utilizar accesorios y piezas de repuesto originales de Weldy para las repa-
raciones.



Conformidad

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Suiza confirma que los productos, en los

modelos comercializados por nosotros, cumplen los requisitos de las siguientes directivas de la UE.

Directrices: 2006/42/EG, 2011/65/EU, 2014/30/EU

Normas armonizadas: EN IS0 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 IEC 63000

“Bymo v MgQ 5/, B%L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Kaegiswil, 04.12.2020

Eliminacion de residuos

P54

Datos técnicos

Las equipos eléctricos, los accesorios y los embalajes deben reciclarse y reutilizarse de forma
adecuada para proteger el medio ambiente. Aplica para los paises de la UE: No desechar jamas
equipos eléctricos en la basura doméstica.

booster EX2 booster EX3
Tension V~ 230 230
La tension de red no es reversible
Consumo eléctrico W 3000 3000
Frecuencia Hz 50/60 50/60
Temperatura del aire °C max. 360 max. 360
Temperatura del plastificante °C max. 310 max. 310
Nivel de emision LpA (dB) 74 74
Dimensiones: largo x ancho x alto mm 500 140x 430 630 x 140x 430
Sin zapata de soldadura
Peso kg 6,4 6,9
incluido el cable de 3 m
Marca de conformidad C€ C€
Proteccion de clase Il = O
Resultado de la soldadura booster EX2 booster EX3
Varilla de soldadura (mm)
(de acuerdo con DVS 2211) @3/24 @314
& 3; salida de soldadura [kg/h] PE17 PE17 PE 2.4 PP 24
(Valores medios a 50 Hz) ' ' ' '

(Valores medios a 50 Hz)

Las especificaciones y datos técnicos pueden cambiarse sin previo aviso.
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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. Aberturas de varilla de soldar 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 14.Filtro

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 conectar la alimentacion, todos los interruptores deben estar desconectados y el controlador
debe estar ajustado a «0».

La extrusora de mano no debe usarse en ambientes inflamables o cuando exista un riesgo de explo-
sion. Se debe procurar mantener una posicion de trabajo estable durante la operacion. El cable de
alimentacion y la varilla de soldar deben estar libres de obstaculos y no deben constituir un estorbo
para el usuario 0 para otras personas durante la operacion.

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

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

 El soporte de herramienta (3) se puede instalar a la izquierda, la derecha o la parte inferior de la herramienta.

o Cuando se utilicen extensiones, debe asegurarse que cumplan la seccién transversal minima. Las extensio-
nes deben estar autorizadas para el lugar en que se utilizaran (p. gj., en exteriores) y estar marcadas segun
corresponda. Si se utiliza una unidad de alimentacion como fuente de alimentacion, debe tener la clasificacion
de potencia nominal siguiente: dos veces clasificacion de potencia nominal de la extrusora manual.

Longitud Seccion transversal minima (a ~230 V)
[m] [mm?]
hasta 19 2,5
20-50 40
Encendido

Advertencia:

Un calentamiento excesivo puede provocar que se destruyan las zapatas de teflon y se generen
vapores que son perjudiciales para la salud. Mientras se calienta, se debe supervisar el equipo para
evitar que alcance un nivel de calentamiento excesivo.

o Conecte la extrusora manual Weldy a la alimentacion eléctrica.

o Después accione 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 5.

Para alcanzar la temperatura de funcionamiento, la extrusora manual
necesita calentarse durante al menos 10 minutos.

Activacion de la proteccion

La extrusora manual cuenta con un fusible de proteccion contra sobrecarga (8). En caso de que el
consumo de corriente sea demasiado elevado, el accionamiento se desconecta automaticamente si
el material del tornillo no esta suficientemente plastificado. Espere 1 minuto y después presione el fusible de
proteccion contra sobrecarga (8) para encender la extrusora manual nuevamente.

Inicio del proceso de soldadura

Fije la zapata de soldar (1) Weldy como se indica en la seccion “Reemplazo de zapata de soldar”.

Insercion de la varilla de soldar en la abertura de la varilla de soldar

Puede iniciarse la soldadura inmediatamente después de alcanzar la temperatura de operacion. Para hacer
esto, presione el interruptor de encendido y apagado (10) de la extrusora de mano. Solo se debe usar la
extrusora de mano si se ha insertado una varilla de soldar con un didmetro de 3 mm 0 4 mm en la abertura
de varilla de soldar (4). Hay que permitir que escape una cantidad pequefia de material plastificado antes de
soldar.

Ajuste el calor de la extrusora manual hasta que alcance la temperatura optima para comenzar a trabajar.

Calentamiento Espera para la puesta en marcha

(posicion 5) > 10 minutos Herramienta lista

y
Y

La varilla de soldar nunca debe introducirse por ambas aberturas de varilla de soldar a la vez. La
varilla de soldar debe mantenerse siempre limpia y seca.
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Inicio del proceso de soldadura

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

e Caliente previamente la zona de soldadura moviendo la extrusora manual hacia adelante y hacia atrés.

o Cologue la extrusora de mano en el drea de soldadura preparada y presione el interruptor de encendido y
apagado (10).

Realice una prueba de soldadura y compruebe el resultado.

Si es necesario, corrija la temperatura del aire caliente en el controlador 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).

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

o La varilla de soldar se introduce de forma automética a través de la abertura para varilla de soldar (4)
después de ponerse en marcha. La entrada de la varilla de soldar no debe estar obstruida. Mantenga la varilla
de soldar limpia y seca.

Apagado

Suelte el dispositivo de retencion del interruptor de encendido y apagado (9) presionando brevemente el
interruptor de encendido y apagado (10). Retire el material de soldadura de la zapata de soldar (1) para
evitar dafios en esta cuando se ponga en marcha la maquina de nuevo.

La extrusora de mano Unicamente se debe colocar sobre el soporte de herramienta (3).

Peligro de quemaduras: Peligro de incendio:
& No toque las piezas metdlicas expuestas ni el material & No use cerca de
fundido mientras esta caliente. Espere a que se enfrie el equipos inflamables
dispositivo después de operarlo 0 antes de realizar ajustes y utilice siempre una
mecanicos. No apunte el flujo de aire caliente hacia superficie a prueba
personas 0 animales. de incendios.

o Ajuste el controlador de temperatura del aire (12) a “0” y espere a que se haya enfriado la extrusora de mano.
o Apague el interruptor del soplador de aire caliente (13).

Revision de la temperatura del material extruido y del aire de precalentamiento

La temperatura de la extrusion y el flujo de aire caliente deben comprobarse regularmente durante periodos pro-
longados de trabajo de soldadura: Para este fin deben utilizarse sondas de temperatura electrénicas de indicacion
rapida con sensores de temperatura adecuados. Debe determinarse la temperatura mas alta de la corriente de
aire entre la salida de la boquilla y a una profundidad de 5 mm. Para la medicidn de la temperatura, el sensor de
temperatura debe insertarse en la zapata de soldar en el centro de la extrusion.

Direccion de soldadura

o |a zapata de soldadura (1) puede girarse de for-
ma ilimitada en la direccion de soldadura deseada
si se aflojan los tornillos de la pinza (18).

o Los tornillos de pinza (18) deben apretarse con
fuerza de nuevo.

1 1

™~

La zapata de soldar solamente puede cambiarse si la extrusora manual ha alcanzado su
temperatura de funcionamiento. Utilice siempre guantes termorresistentes.



Recomendacion de temperatura

Pasos del potenciémetro recomendados para el soplador de aire caliente:

Posicion recomendada

Gama Material/diametro Regulador de temperatura del aire
booster EX2 PE(@3/T4) PP (@ 3/ 4) 3
booster EX3 PE(@3/T4) PP (@ 3/ 4) 3

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

Cambio de zapatas de soldadura

e | a zapata de soldar solamente puede cambiarse si la extrusora manual ha alcanzado su temperatura de
funcionamiento.

Peligro de quemaduras Voltaje peligroso, peligro de muerte
Realice el cambio Unicamente con gu- Apague la extrusora de mano caliente
antes termorresistentes. y desconéctela de la fuente de alimen-
tacion.
< 21
- 17 Soporte de zapata de
18 Te y i l 18 ‘m - soldadura
" \ Py < 18 Tomnillos de la pinza
\ ¥ NV 3| { 19 Boquilla de la extructora
5 | 20 Tornillos de la zapata
L
> L/ ?’ \' \ _ soldadora
8 >\m 21 Boquilla de precalentamiento
20 max. 4 mm

Retire la zapata de soldar:

o Apague la extrusora manual cuando esté caliente y desconéctela de la fuente de 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 (Cada vez que se cambie la zapata de soldar, retire los residuos de extrusion de la boquilla de extrusion (19) y
asegurese de que esta bien sujeta.

o Retire la zapata de soldadura (1) del soporte (17) aflojando los tornillos de apriete de la zapata (20).

Instalacion de la zapata de soldar:

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

 Fije la zapata de soldadura (1) adecuada para la costura de soldadura en el soporte de zapata de soldadu-
ra (17) con tornillos de fijacion de zapatas (20). Debe apretar correctamente la zapata de soldadura (1) y
el soporte (17) con los tornillos de apriete de la zapata (20).

e Fije con firmeza la unidad de zapata de soldadura (17) + (1) a la boquilla (19) con los
tornillos de la pinza (18).
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Reemplazo de escobillas de carbdon de la unidad motriz

carbon (2 piezas).

Apague el equipo y desconéctelo de la fu-

f Voltaje peligroso, peligro de muerte 1. Quite los tornillos de la cubierta de la escobilla de

2. Saque la escobilla de carbén.
3. Coloque una escobilla nueva y enrosque el tapon
de nuevo.

ente de alimentacion antes de cambiarla.

Accesorios

Solo deberan usarse accesorios Weldy.
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 contaminacidn, limpie los filtros (14) del soplador de aire caliente con un cepillo.

Limpie la boquilla de extrusion (19) cada vez que se cambie la zapata de soldar y elimine todos los residuos
de extrusion.

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

Revisiones y reparaciones

Aseglirese de que las escobillas de carbon del accionamiento y del soplador de aire caliente sean revisados por el
socio local de Weldy después de 100 horas de funcionamiento. El accionamiento y el soplador de aire caliente se
desconectan de forma automdtica en cuanto se alcanza la longitud minima de las escobillas de carbon.

Las reparaciones solo deben llevarlas a cabo los socios locales de WELDY. Solo se pueden utilizar accesorios y
piezas de repuesto originales de Weldy para las reparaciones.

Garantia

Para esta extrusora manual se aplicaran los derechos de garantia otorgados por los socios locales de Weldy. En caso
de las reclamaciones de garantia, todos los errores de fabricacion o procesamiento seran reparados o reemplazados
por los socios locales de Weldy segun su propio criterio. Las reclamaciones de garantia deben comprobarse con un
recibo de compra o0 una nota de entrega. Los elementos de resistencia quedan excluidos de la garantia.

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

o La garantia no cubre los defectos provocados por el uso y desgaste normal, la sobrecarga o la utilizacién inadecuada

del producto.
No se admitiran las reclamaciones de garantia de aquellas herramientas que hayan sido alteradas o modificadas por
el comprador.



Instrug(")es de Operagéo (Tradugfo do manual de instrugdes original)

referéncia.

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

Weldy booster EX2 / EX3

Extrusora portatil

Aplicagao

Soldagem de plasticos PE e PP nas seguintes areas de aplicagéo:

e projeto de contéiner
e fabricagdo de plastico

Aviso

> B P>

e construgdo de tubulagéo
e reparos de plasticos

Tensao perigosa, perigo a vida:

Ao abrir o dispositivo, as pecas energizadas serdo expostas. Retire o cabo de ali-
mentacdo da tomada antes de abrir o dispositivo. Antes da colocagdo em servico,
verifique se o cabo de alimentagéo, o plugue e o cabo de extensdo apresentam
danos elétricos ou mecanicos.

Perigo de incéndio e explosao:

Se 0 dispositivo for usado de forma incorreta (por exemplo, devido ao superaqueci-
mento do material), existe o perigo de incéndio e explosdo, especialmente na pro-
ximidade de materiais inflamaveis e gases explosivos.

Risco de queimaduras:

Nao toque nas pecas metdlicas expostas ou no material fundido enquanto estiverem
quentes. Espere o dispositivo esfriar apds a operagdo ou antes de realizar confi-
guracbes mecanicas. Néo direcione o fluxo de ar quente para pessoas ou animais.

Cuidado

OO ®

Atenséo de alimentagéo local deve corresponder a tensdo nominal especificada
no dispositivo. Em caso de falha de energia, o interruptor do soprador de ar
quente e a tragdo devem ser desligados (dispositivo de desblogueio).

Para proteger as pessoas em canteiros de obras, recomendamos enfaticamente
que o dispositivo seja conectado a um dispositivo de corrente residual (RCD).

0 dispositivo somente devera ser operado sob supervisao, uma vez que o calor
pode resultar em ignicao de materiais inflamaveis. O dispositivo deve ser operado
exclusivamente por especialistas treinados ou sob sua superviséo. Criancas
nao podem usar este dispositivo.

0 dispositivo deve ser protegido contra umidade e condigdes umidos.

Os reparos somente podem ser efetuados por parceiros Weldy. Somente acessorios e
pecas de reposicdo originais da Weldy podem ser usados para reparos.
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Conformidade

Leister Technologies AG AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Suica confirma que os produtos nas ver-
sbes comercializadas por nds cumprem os requisitos das seguintes Diretivas da UE.

2006/42/EG, 2011/65/EU, 2014/30/EU
EN1S0 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 IEC 63000

S W g

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Directivas:
Normas conciliadas:

Kaegiswil, 04.12.2020

Eliminagao

Equipamentos elétricos, acessdrios e embalagens devem ser conduzidos para uma reciclagem compativel
com o0 ambiente. Aplicavel aos paises da Europa: Ndo jogue equipamentos elétricos no lixo doméstico!

P4

Informacdes Técnicas

booster EX2 booster EX3
Tensdo V~ 230 230
A tens@o do cabo elétrico ndo € reversivel
Consumo de energia W 3000 3000
Frequéncia Hz 50/60 50/60
Temperatura do ar °C max. 360 max. 360
Temperatura do plastificante °C max. 310 max. 310
Nivel de emissao LpA (dB) 74 74
Tamanho C x L x A mm 500 x 140 430 630 x 140 x 430
sem a sapata de soldagem
Peso kg 6.4 6.9
incl. cabo de 3 m
Simbolo de conformidade C€ C€
Classe de protegao I = =]
Ejecéo do material de soldagem (extrudado) booster EX2 booster EX3
Fio de solda mm
(conforme DVS 2211) @3/D4 G3/D4
@ 3; Ejecéo do material de soldagem (extrudado)
[ka/h] PE1.7 PE1.7 PE2.4 PP2.4
(Valores médios a 50 Hz)
@ 4; Ejecéo do material de soldagem (extrudado)
[kg/h] PE25 PE25 PE3.4 PP 3.4

(Valores médios a 50 Hz)

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



Descricao da ferramenta

1. Sapata de soldagem 8. Fusivel de protecdo 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.Botdo de liga/desliga do atuador da ferramenta

4. Aberturas da haste de solda 11.Manivela

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

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

7. Unidade de acionamento 14.Filtro

Instrug@o para o botdo da ferramenta:

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

o Para desligar a ferramenta libere o botdo de liga/desliga do atuador da ferramenta (10)

e Enquanto segura o botéo de liga/desliga do atuador da ferramenta (10) pressione o botao de liga/desliga
do dispositivo de travamento (9) para o0 modo automatico.

Preparacéo para soldagem

Antes de ligar a fonte de alimentacdo, todos os interruptores devem ser desligados e o controlador deve
ser ajustado em «0».

A extrusora portatil ndo deve ser usada em ambientes inflamaveis ou quando houver risco de
explosdo. Durante a operacgéo, deve-se assegurar uma posicao de trabalho estavel. O cabo de
alimentagdo e a haste de solda devem estar desobstruidos e ndo atrapalhar o usudrio ou terceiros
durante a operagéo.

220V~230V, com uma capacidade de carga de energia minima de
3000 W.

@ Certifique-se de que a tensdo de alimentago é de fase simples de
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Preparacéo para soldagem

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

o 0 suporte da ferramenta (3) pode ser instalado a esquerda, a direita ou na parte inferior da ferramenta.

o \Verifique se ha uma segao transversal minima ao usar os cabos de extensdo. Os cabos de extensdo devem
ser autorizados para o local de uso (por ex., em dreas abertas) e devem ser identificados apropriadamente. Ao
usar uma unidade de energia para a fonte de alimentagéo, ela deve ter a seguinte classificagdo de poténcia
nominal: duas vezes a poténcia nominal da extrusora portatil.

Comprimento|  Secéo transversal minima (a ~230V)
[m] [mm?]
até 19 2.5
20-50 4.0
Ligando

Adverténcia:
0 aquecimento excessivo pode resultar em destruicéo dos sapatos de Teflon e formagéo de vapores
prejudiciais & satde. Durante 0 aquecimento, o dispositivo deve ser supervisionado para evitar o

aguecimento excessivo.

o (Conecte a extrusora manual Weldy a rede elétrica.
o Ligue o interruptor do soprador de ar quente da ferramenta (13).
 Ajuste a temperatura do ar quente no potenciémetro da temperatura do ar (12) para a posigao 5.

Para atingir a temperatura operacional, a extrusora manual exige no
minimo 10 minutos para aguecimento.

Protecdo ao ligar

A extrusora portatil € equipada com um fusivel de protegdo contra sobrecarga (8). Se o consumo de cor-
rente for excessivamente alto, a tragéo sera desligada automaticamente se o material do parafuso néo
for suficientemente plastificado. Aguarde 1 minuto e pressione o fusivel de protegdo contra sobrecarga (8)
para ligar novamente a extrusora portatil.

Iniciando o processo de soldagem

o Fixe 0 sapato de soldagem (1) Weldy exigido de acordo com a seg&o “Substituicdo do sapato de soldagem’”.

o Insercdo da haste de solda na abertura da haste de solda

o A soldagem pode ser iniciada assim que a temperatura operacional for atingida. Para isso, pressione o inter-
ruptor on/off (10) da extrusora portatil. A extrusora portatil podera ser usada somente se uma haste de solda
com diametro de 3 mm ou 4 mm for inserida na abertura da haste de solda (4). Deve-se permitir a descarga
de uma pequena quantidade de material de plastico antes da soldagem.

o Ajuste o calor da extrusora portatil até que seja atingida a temperatura ideal para inicio de operacéo.

Aquecimento - Periodo de espera durante o ligamento:

(posigdo 5) ” 10 minutos Pronta

Y

A haste de solda nunca deve passar através de duas aberturas de haste de solda ao mesmo tempo.
A haste de solda deve ser mantida constantemente limpa e seca.



Iniciando o processo de soldagem

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

Pré-aqueca a drea de solda movendo a extrusora manual para frente e para tras.

Coloque a extrusora portdtil na drea preparada para soldagem e pressione o inferruptor on/off (10).

Faga um teste de soldagem e verifique o resultado.

Corrija a temperatura de ar quente no controlador de temperatura do ar (12), se necessario.

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.

Certifique-se de que haja uma quantidade suficiente de fio de solda limpo na sua unidade de desenrolamento.
o Ahaste de solda é automaticamente puxada para dentro através da abertura da haste de solda (4) apds o
inicio da operagdo. A penetragéo da haste de solda ndo deve ser obstruida. Mantenha a entrada da haste de
solda limpa e seca.

Desligando

o Libere o interruptor on/off do dispositivo de travamento (9) pressionando brevemente o interruptor on/
off (10). Remova o material de soldagem do sapato de soldagem (1) para evitar danos ao sapato de soldagem
quando a ferramenta for ligada posteriormente.

o Aextrusora portdtil pode ser posicionada apenas no suporte da ferramenta (3).

Risco de queimaduras: Risco de incéndio:
N&o toque nas pegas metalicas expostas ou no NA&o use proximo de equipa-

material fundido enquanto estiverem quentes. Espere 0 mentos inflamaveis e sem-
dispositivo esfriar apds a operagao ou antes de realizar pre utilize uma superficie a
configurages mecanicas. Nao direcione o fluxo de ar prova de incéndio.

quente para pessoas ou animais.

o Ajuste o controlador de temperatura do ar (12) para “0” e aguarde a extrusora portatil esfriar.
e Desligue o botéo do soprador de ar quente (13).

Verificacao da temperatura do extrudado e do ar de pré-aquecimento

A temperatura do extrudado e o fluxo de ar quente devem ser verificados regularmente durante periodos longos
de operagao de soldagem: Sondas de temperatura eletronicas de indicagéo rapida com sensores de temperatura
apropriados devem ser usados para este fim. A temperatura mais alta no jato de ar quente entre o plano da
saida do bocal e a uma profundidade de 5 mm deve ser determinada. Para medicdo de temperatura, o sensor de
temperatura deve ser inserido no sapato de soldagem no meio do extrudado.

Direcao da soldagem

o A sapata de soldagem (1) pode ser girada infini-
tamente até a dire¢o desejada para a soldagem
afrouxando-se os parafusos de fixacéo (18).

o (Os parafusos de fixagao (18) devem ser bem
apertados novamente.

1 1

™~

0 sapato de soldagem somente pode ser trocado se a extrusora portatil atingiu a temperatu-
ra operacional. Trabalhe apenas com luvas resistentes ao calor.
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Recomendacéo de temperatura

Fases recomendadas para o potenciometro no soprador de ar quente:
Posicéo recomendada

Tipo Material/Diametro Regulador de temperatura do ar
booster EX2 PE(@3/T4) PP (@ 3/ 4) 3
booster EX3 PE(@3/T4) PP (@ 3/ 4) 3

Observagao: as fases do potenciometro dependem da temperatura do ambiente e do material usado.

Trocando a sapata de soldagem

¢ ( sapato de soldagem somente pode ser trocado se a extrusora portatil atingiu a temperatura operacional.

Risco de queimaduras Tensao perigosa, perigo a vida
Faca trocas apenas usando luvas resis- Desligue a extrusora portatil aquecida e

tentes ao calor. desconecte-a da fonte de alimentacéo.

17 Suporte da sapata de

s 18 . | soldagem

: "Q 18 Parafusos de fixac&o

19 Bocal da extrusora

20 Parafusos para a sapata
de soldagem

21 Bocal de pré-aquecimento

s

max. 4 mm

Remova o sapato de soldagem:

o Desligue a extrusora portatil em um estado aquecido e desconecte-a da fonte de alimentago.

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

o (ada vez que o sapato de soldagem for trocado, remova os residuos de extrudado do bocal da extrusora (19)
e certifique-se de que esteja devidamente fixado.

o Remova a sapata de soldagem (1) do suporte da sapata de soldagem (17) soltando os parafusos de
fixacao para a sapata de soldagem (20).

Fixacdo do sapato de soldagem:

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

o Fixe uma sapata de soldagem (1) 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 (1) e 0
suporte da sapata de soldagem (17) devem ser apertados adequadamente com os parafusos para sapata
de soldagem (20).

» Fixe uma unidade de sapata de soldagem (17) + (1) no bocal da extrusora (19) firmemente com parafu-
sos de fixagao (18).



Substituicao das escovas de carbono da unidade de tragéo

Desligue o dispositivo e desconec- 2. Tire a escova de carbono.
te-o da fonte de alimentagéo antes 3. Coloque a nova escova de carbono e coloque a tampa
substitui-lo. de volta.

f Tensdo perigosa, perigo a vida 1. Desrosqueie a tampa da escova de carbono (duas pegas).

Acessorios

o Use somente acessorios Weldy.
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 do canto
em filete  posta externa curta longa

Manutencéo

¢ Em caso de contaminag&o, limpe os filtros (14) do soprador de ar quente usando uma escova.

o Limpe o bocal da extrusora (19) cada vez que o sapato de soldagem for trocado e remova todos o0s residuos
de extrudado.

o \lerifique se ha danos mecanicos ou elétricos no cabo de alimentagéo e no plugue.

Servigo e Reparos

o Certifique-se de que as escovas de carbono da tragéo e o soprador de ar quente sejam verificados pelo
parceiro local da Weldy apds 100 horas de operagdo. A tragdo e o soprador de ar quente desligam automatica-
mente quando o comprimento minimo das escovas de carbono for atingido.

 Os reparos somente podem ser efetuados por parceiros WELDY. Somente acessorios originais e pegas de
reposicéo originais Weldy devem ser usados em reparos.

Garantia

o Para esta extrusora portdtil aplica-se a garantia e os direitos de garantia dos parceiros Weldy. No caso de
garantia ou reivindicacdes de garantia, todos os erros de fabricagdo ou processamento devem ser reparados
ou substituidos pelos parceiros locais Weldy a seu proprio critério. A garantia ou reivindicaces de garantia
devem ser comprovadas por um recibo de compra ou uma nota de entrega. Os elementos de resisténcia estdo
excluidos das obrigacOes de garantia ou 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 reivindicacOes de garantia serdo rejeitadas para ferramentas que tiverem sido alteradas ou
trocadas pelo comprador.
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@ Istruzioni per I’'uSo (rraduzione del manuale di istruzioni originale)

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

Weldy booster EX2 / EX3

Estrusore manuale

Applicazione

Saldatura di materiali plastici PE e PP nelle seguenti aree di applicazione:

e costruzione di contenitori
e produzione di plastica

e costruzione di tubazioni
e riparazioni di plastica

Avvertenza

> B >

Tensione pericolosa; pericolo di morte:

Quando si apre I'apparecchio, le parti sotto tensione sono esposte. Staccare la
spina di rete dalla presa prima di procedere all’apertura dell'apparecchio. Prima
della messa in funzione, controllare che il cavo di alimentazione, la spina e il cavo
di prolunga non presentino danni elettrici € meccanici.

Pericolo di incendio e di esplosione:

Se si utilizza I'apparecchio in modo improprio (ad es., a causa del surriscalda-
mento del materiale), esiste il pericolo di incendio ed esplosione, in particolare in
prossimita di materiali infiammabili e gas esplosivi.

Rischio di ustioni:

Non toccare le parti metalliche esposte o il materiale fuso, quando sono ancora
caldi. Lasciare che I'apparecchio si raffreddi dopo il funzionamento o prima di
effettuare delle impostazioni meccaniche. Non orientare mai il flusso d'aria calda
Su persone o animali.

Attenzione

OO @

La tensione di alimentazione indicata sull’apparecchio deve corrispondere alla
tensione nominale di rete. In caso di interruzione dell’alimentazione, lo switch del
soffiante ad aria calda e la guida devono essere spenti (rilasciando il dispositivo
di blocco).

Per proteggere le persone nei cantieri, consigliamo caldamente di collegare il
dispositivo a un dispositivo a corrente residua (RCD).

Il dispositivo deve essere operato unicamente sotto sorveglianza, perché il
calore puo portare alla combustione dei materiali infiammabili. Il dispositivo deve
essere utilizzato esclusivamente da esperti specialisti oppure sotto la loro sor-
veglianza. Questo apparecchio non & destinato all'uso da parte di bambini.

II dispositivo dev’essere protetto dall’'umidita.

Le riparazioni possono essere eseguite solo da partner locali Weldy. Utilizzare es-
clusivamente accessori e pezzi di ricambio originali Weldy per le riparazioni.



Conformita

Con la presente Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil (Svizzera), conferma che

il prodotto, nella versione da noi commercializzata, & conforme alle seguenti direttive UE.

Direttive: 2006/42/EG, 2011/65/EU, 2014/30/EU

Norme armonizzate: EN IS0 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 IEC 63000

S WL bRl

Kaegiswil, 04.12.2020

Bruno von Wyl, CTO

Smaltimento

Christoph Baumgartner, GM

Le apparecchiature elettriche, gli accessori e gli imballaggi vanno riciclati nel rispetto dell’ambiente.
Si applica per i Paesi dell’'UE: non smaltire le apparecchiature elettriche assieme ai rifiuti dome-

E sticil

Specifiche tecniche

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 E max. 310 max. 310
Livello di emissione LpA (dB) 74 74
Dimensioni L x W x H mm 500x 140 x 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
mm filo di saldatura 33/34 33/34

(in conformita a DVS 2211)

& 3; Quantita di espulsione [kg/h]

(valori medi a 50 Hz)

@4; Quantita di espulsione [kg/h]

(valori medi a 50 Hz)

PE1,7 PE1,7

PE2,5 PE2,5

Dati e specifiche tecniche sono soggetti a modifica senza preavviso.

PE2,4 PP 2,4

PE 3,4 PP 3,4
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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 14.Filtro

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 ’interruttore di avvio/arresto dell’apparecchio (10)

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

o 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, tutti gli interruttori devono essere spenti e il controller deve
essere impostato su “0”.

['estrusore manuale non deve essere utilizzato in ambienti infiammabili 0 quando esiste il rischio

di una esplosione. Durante il funzionamento deve essere garantita una posizione di lavoro stabile. Il
cavo di alimentazione e il filo di saldatura devono essere liberi e non devono intralciare I'utente o terzi
durante il funzionamento.

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

minima di carico elettrico di 3000 W.




Preparazione alla saldatura

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

« |l supporto dell'apparecchio (3) puo essere montato a sinistra, a destra o sulla parte inferiore dell’apparecchio.

o Assicurare una sezione minima durante I'utilizzo dei cavi di prolunga. | cavi di prolunga devono essere omolo-
gati per il luogo d'impiego (ad.es. per esterni) e dotato delle marcature adeguate. Durante I'uso di un’unita di
potenza per I'alimentazione elettrica, deve avere la seguente potenza nominale: due volte la potenza nominale
dell’estrusore manuale.

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

Avvertenza:

Un riscaldamento eccessivo puo portare alla distruzione dei pattini in Teflon e allo sviluppo di vapori
dannosi per la salute. Durante il riscaldamento, I'apparecchio deve essere sorvegliato per evitare un
riscaldamento eccessivo.

o Collegare I'estrusore manuale Weldy alla rete elettrica.

o Azionare 'apparecchio mediante I'interruttore soffiante dell’aria calda (13).
o Regolare la temperatura dell’aria calda impostando il potenziometro per temperatura aria (12) sul livello 5.

Per raggiungere la temperatura operativa, I'estrusore manuale ha
bisogno almeno di 10 minuti per scaldarsi.

Protezione contro il sovraccarico

L'estrusore manuale ha un fusibile di protezione dai sovraccarichi (8). In caso di un consumo di cor-
rente troppo elevato, la trasmissione verra automaticamente disinserita se il materiale della vite non &
plastificato a sufficienza. Attendere un minuto e premere il fusibile di protezione dai sovraccarichi (8) per
accendere nuovamente I'estrusore manuale.

Awvio del processo di saldatura

Collegare i pattini di saldatura (1) Weldy richiesti, in base alla sezione “Sostituzione del pattino di saldatura”.
Inserimento del filo di saldatura nella relativa apertura

La saldatura puo iniziare non appena viene raggiunta la temperatura di esercizio. A questo scopo, premere
I'interruttore di avvio/arresto (10) dell’estrusore manuale. L'estrusore manuale puo essere utilizzato solo se

¢ inserito un filo di saldatura con un diametro di 3 mm o 4 mm nell'apertura per il filo di saldatura (4). Prima
della saldatura deve essere lasciata fuoriuscire una piccola quantita di materiale plastificato.

Impostare il calore dell’estrusore manuale fino al raggiungimento della temperatura ideale per iniziare il lavoro.

Riscaldamento Awvio periodo di attesa:

(posizione 5) 10 minuti Pronto

Y

Il filo di saldatura non deve mai essere guidato attraverso entrambe le sue estremita allo stesso
tempo. Il filo di saldatura deve sempre essere mantenuto pulito e asciutto.
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Awvio del processo di saldatura

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

Preriscaldare la zona di saldatura spostando I'estrusore manuale avanti e indietro.

Posizionare I'estrusore manuale nell'area di saldatura preparata e premere ' interruttore di avvio/arresto (10).
Eseguire un test di saldatura e controllare il risultato.

Correggere la temperatura dell'aria calda sul regolatore di temperatura dell'aria (12), se necessario.

Nel caso di un processo di saldatura prolungato, I'interruttore di avvio/arresto del dispositivo di bloccaggio
(9) pud 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). Non ostruire I'ingresso del filo di saldatura. Conservare il filo di saldatura pulito e asciutto.

Spegnimento

o Rilasciare I'interruttore di avvio/arresto del dispositivo di bloccaggio (9) premendo brevemente interrut-
tore di avvio/arresto dell’apparecchio (10). Rimuovere il materiale di saldatura dal pattino di saldatura (1) in
modo da prevenire al successivo avviamento il danneggiamento del pattino di saldatura.

o |’estrusore manuale puo essere posizionato solo sul supporto dell’apparecchio (3).

Rischio di ustioni: Pericolo di incendio:
& Non toccare le parti metalliche esposte o il materiale fuso, & Non utilizzare vicino
quando sono ancora caldi. Lasciare che I'apparecchio si Iad.apparec.gmatqr.e
raffreddi dopo il funzionamento o prima di efettuare delle infiammabili & utiizzare
sempre una superficie

impostazioni meccaniche. Non orientare mai il flusso d'aria ol
calda su persone o animali. ignifuga.

o Impostare il regolatore di temperatura dell'aria (12) su “0” e attendere che I'estrusore manuale si sia raffreddato.
o Disinserire I'interruttore soffiante dell’aria calda (13).

Controllo della temperatura dell’estruso e dell'aria di preriscaldamento

La temperatura dell’estruso e il flusso d'aria calda devono essere controllati regolarmente per periodi prolungati di
lavoro di saldatura: Le sonde di temperatura elettroniche a indicazione rapida con sensori di temperatura adeguata
devono essere usati a questo scopo. E necessario determinare la temperatura pill elevata del getto di aria calda,
compresa tra I'ugello di uscita e una profondita di 5 mm. Per la misurazione della temperatura, il sensore di
temperatura dev’essere inserito nel pattino di saldatura nell’estruso.

Direzione saldatura

o E possibile ruotare il pattino di saldatura (1) a
piacere verso la direzione desiderata allentando i
morsetti a vite (18).

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

1

VP

@ Il pattino di saldatura puo essere cambiato solo se I'estrusore manuale ha raggiunto la

temperatura operativa. Lavorare solo con guanti resistenti al calore.



Raccomandazione sulla temperatura

Livelli raccomandati del potenziometro sul soffiante dell’aria calda:

Posizione raccomandata

Tipo Materiale/diametro Regolatore della temperatura dell'aria
booster EX2 PE(@3/D4) PP (@ 3/ 4) 3
booster EX3 PE(@3/T4) PP (@ 3/ 4) 3

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

Cambio del pattino di saldatura

e |l pattino di saldatura pud essere cambiato solo se I'estrusore manuale ha raggiunto la temperatura operativa.

Rischio di ustioni Tensione pericolosa, pericolo di morte
Effettuare la sostituzione solo con gu- Spegnere I'estrusore manuale caldo e

anti resistenti al calore. scollegarlo dall’alimentazione.

17 Supporto del pattino di

. 1B saIF()jF;tura '

. 18 Morsetti a vite

| 19 Ugello dell’estrusore

} 20 Viti per il pattino di
saldatura

21 Ugello di preriscaldamento

max. 4 mm

Rimuovere il pattino di saldatura:

o Spegnere I'estrusore manuale da caldo e scollegarlo dall’alimentazione.

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

o QOgni volta che si cambia il pattino di saldatura, rimuovere i residui di estruso dall’'ugello dell’estrusore (19) e
assicurarsi che sia fissato in modo sicuro.

o Rimuovere il pattino di saldatura (1) dal supporto del pattino di saldatura (17) allentando le viti di fissag-
gio per pattino di saldatura (20).

Collegamento del pattino di saldatura:

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

o Agganciare il pattino di saldatura (1) 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 (1) 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) + (1) all’'ugello dell’estrusore (19) mediante

morsetti a vite (18). 43
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Sostituzione delle spazzole in carbonio dell’unita di azionamento

Spegnere I'apparecchio e scollegarlo 2. Estrarre le spazzole di carbone.

f Tensione pericolosa, pericolo dimorte 1. Svitare il coperchio della spazzola in carbonio (2 pezzi).
dall"alimentazione prima di sostituirla. 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 caso di contaminazione, pulire i filtri (14) del soffiante ad aria calda con una spazzola.

¢ Pulire I'ugello dell’estrusore (19) ogni volta che si cambia il pattino di saldatura e rimuovere i residui di
estruso.

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

Assistenza e riparazioni

o Assicurarsi che le spazzole in carbonio della guida e il soffiante ad aria calda siano controllati da un partner
locale Weldy dopo 100 ore di funzionamento. La trasmissione ¢ il soffiante dell’aria calda si spengono auto-
maticamente una volta raggiunta la lunghezza minima delle spazzole di carbone.

e |e riparazioni possono essere eseguite solo da partner locali WELDY. Utilizzare esclusivamente accessori e
pezzi di ricambio originali Weldy per le riparazioni.

Garanzia

o Aquesto estrusore manuale si applica la garanzia commerciale o legale fornita dai partner locali Weldy. In caso
di reclami relativi alla garanzia, tutti gli errori di produzione o trattamento devono essere riparati o sostituiti dai
partner locali Weldy a loro esclusiva discrezione. Tali reclami relativi alla garanzia devono essere dimostrati con
una ricevuta di acquisto o una nota di consegna. La garanzia non si applica agli elementi riscaldanti.

o 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 (Vertaling van de originele gebruiksaanwijzing) @

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

Hand-extruder

Toepassing

Lassen van PE en PP kunststoffen in de volgende toepassingsgebieden:

e het construeren van laadkisten

e het aanleggen van pijpleidingen

e het fabriceren van producten van kunststof e plastic reparaties

Waarschuwing

> B >

Gevaarlijke spanning, levensgevaar:

Bij het openen van het apparaat komen delen onder spanning bloot te liggen. Trek de
stekker uit het stopcontact voordat u het apparaat opent. Controleer vodr ingebruik-
name het netsnoer, de stekker en het verlengsnoer op elektrische en mechanische
beschadigingen.

Anders bestaat er gevaar voor brand of explosie:

Bij ondeskundig gebruik van het apparaat (bijvoorbeeld door oververhitting van het
materiaal) bestaat brand- en explosiegevaar, met name in de buurt van ontvlambare
materialen en explosieve gassen.

Gevaar voor verbranding:

Raak geen blootliggende metalen onderdelen of gesmolten materiaal aan wanneer
het heet is. Laat het toestel eerst afkoelen na gebruik of voor mechanische instel-
lingen. Richt de heteluchtstroom nooit op mens of dier.

Wees voorzichtig

00 @@ @

De lokale netspanning moet overeen komen met de nominale spanning die
op het apparaat is vermeld. In het geval van een stroomuitval moeten zowel
de schakelaar van de heteluchtblazer als de aandrijving worden uitgeschakeld
(release locking device).

Om de mensen op bouwterreinen te beschermen adviseren we met klem om
het apparaat aan te sluiten op een lekstroomschakelaar (RCD).

Het apparaat mag alleen worden bediend onder toezicht, omdat door de hitte
brandbaar materiaal kan ontviammen. Het apparaat mag uitsluitend door opge-
leide specialisten of onder hun toezicht worden gebruikt. Kinderen mogen dit
apparaat niet gebruiken.

Het apparaat moet tegen vocht en nattigheid worden beschermd.

Reparaties mogen uitsluitend worden uitgevoerd door lokale partners van Weldy.
Voor reparaties mogen uitsluitend originele accessoires en onderdelen van Weldy
worden gebruikt.
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Verklaring van Conformiteit

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Switzerland, bevestigt dat de producten in de
door ons in het verkeer gebrachte uitvoeringen voldoen aan de volgende EU-richtlijnen.

Richtlijnen: 2006/42/EG, 2011/65/EU, 2014/30/EU
Geharmoniseerde ENISO 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 IEC 63000

Kaegiswil (Zwitserland), 04.12.2020

P4

"o b\\gQ

Bruno von Wyl, algemeen technisch directeur

Verwijdering

Technische specificaties

N

Christoph Baumgartner, algemeen directeur

Breng elektrische toestellen, toebehoren of accessoires evenals verpakkingen op een milieuvriende-
lijke manier weer in de materiaalkringloop. Geldt voor EU-landen: Verwijder uitgediende elektrische
toestellen niet samen met of via het huishoudelijke afval!

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? g\?é?gexg?ern!"rﬁtgaﬂet DVS 2211) ©03/04 @3/04

3; Lascapaciteit [kg/h

gemiddeldepwaarderE b?j 5(]) Hz) H3L H3G FRA) e

(gemiddelde waarden bij 50 Hz)

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

6. Staarthandgreep schapaandrijving 14. Filter

7.

Aandrijfmodule

Instructies betreffende het gebruik van de gereedschapschakelaar

e Om het gereedschap te starten: Druk op de aan/uit-druktoets (70) van de aandrijving voor het gereedschap
en houd die toets ingedrukt

e Om het gereedschap te stoppen: Laat de druktoets (70) van de aandrijving voor het gereedschap 10s

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

Voordat u de stroomtoevoer inschakelt moeten alle schakelaars zijn uitgeschakeld en de controller in de
stand '0' worden gezet.

De hand-extruder mag niet worden gebruikt in een ontvlambare omgeving of wanneer er explosiege-
vaar bestaat. Tijdens het gebruik moet voor een stabiele werkpositie worden gezorgd. De stroomkabel
en de lasdraad moeten vrij liggen en mogen de gebruiker of derden tijdens het gebruik niet hinderen.

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.

¢ De gereedschapshouder (3) kan links, rechts of aan de onderkant van het gereedschap worden gemonteerd.

o De te gebruiken verlengkabels moeten de vereiste minimale doorsnede hebben. Verlengkabels moeten zijn
goedgekeurd voor het gebruik op de plaats van gebruik (bijvoorbeeld buiten) en dienovereenkomstig zijn
gemarkeerd. Wanneer een voedingseenheid voor de stroomtoevoer wordt gebruikt moet deze het volgende
nominale vermogen hebben : twee keer het nominale vermogen van de handextruder.

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

Waarschuwing:
Overmatige verhitting kan leiden tot de beschadiging van Teflon schoenen en de ontwikkeling van
dampen die schadelijk zijn voor de gezondheid. Tijdens het opwarmen moet het toestel onder toezicht

staan om oververhitting te voorkomen.

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 '5'
te zetten.
Om de werktemperatuur te bereiken moet de handextruder ten minste
10 minuten opwarmen.

Startveiligheid

De handextruder heeft een thermische beveiliging (8). Als de stroomafname te hoog wordt zal de aandri-
jving automatisch worden uitgeschakeld als het materiaal in de worm onvoldoende plastisch wordt. Wacht
1 minuut en druk vervolgens de thermische beveiliging (8) in om de handextruder opnieuw in te schakelen.

Starten van het lasproces

o Bevestig de vereiste Weldy lasschoen (1) zoals beschreven in het hoofdstuk “Lasschoen vervangen”.

o Inbrengen van de lasdraad in de lasdraad opening

o Het lassen kan beginnen zodra de bedrijfstemperatuur is bereikt. Druk hiervoor op de aan/uit-schakelaar (10)
van de hand-extruder. De hand-extruder mag alleen worden gebruikt als een lasdraad met een diameter van
3 mm of 4 mm in de lasdraad opening (4) wordt gestoken. Een kleine hoeveelheid geplastificeerd materiaal
moet kunnen ontsnappen alvorens te lassen.

o Stel de hitte van de handextruder in tot de ideale temperatuur is bereikt om de werkzaamheden te starten.

Verwarmen Wachtperiode tijdens
(post 5) » opstarten: > Gereed
P 10 minuten

De lasdraad mag nooit tegelijkertijd door beide openingen van de lasdraad worden geleid. De lasdraad
moet altijd schoon en droog blijven.

48



Starten van het lasproces

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

Verwarm het lasgebied voor door de handextruder heen en weer te bewegen.

Plaats de hand-extruder in de voorbereide laszone en druk op de aan/uit-schakelaar (10).

Maak een proeflas en controleer het resultaat.

Corrigeer indien nodig de temperatuur van de hete lucht op de temperatuurregelaar (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 lasdraad wordt automatisch na het starten van het lasapparaat via door de lasdraadopening (4) getrok-
ken.De invoer van de lasdraad mag niet worden geblokkeerd. Houd de lasdraad schoon en droog.

Uitschakelen

Ontgrendel de vergrendeling (9) van de aan/uit-schakelaar door de aan/uit-schakelaar (10) kort in te
drukken. Verwijder het lasmateriaal van de lasschoen (1) om beschadiging van de lasschoen bij de volgende
start te voorkomen.

De hand-extruder mag alleen op de gereedschapssteun (3) worden geplaatst.

Gevaar voor verbranding: B_randgevgar: .
Raak geen blootliggende metalen onderdelen of gesmolten & Niet gebruiken in de buurt
materiaal aan wanneer het heet is. Laat het toestel eerst van ontvlambare appara-

afkoelen na gebruik of voor mechanische instellingen. tuur en gebruik altijd een
Richt de heteluchtstroom nooit op mens of dier. vuurvaste ondergrond.

Zet de temperatuurregelaar (12) op “0” en wacht tot de hand-extruder is afgekoeld.
Breng de schakelaar (13) van de heteluchtblazer (13) in de stand 'Uit".

Controle van de temperatuur van het extrudaat en de voorverwarmingslucht

De temperatuur van het extrudaat en de heteluchtstroom moeten tijdens langere periodes van laswerk regelmatig
worden gecontroleerd: Daarvoor moeten snel reagerende elektronische temperatuurvoelers met geschikte tempe-
ratuursensoren worden gebruikt. Meet de hoogste temperatuur in de hete luchtstroom tussen de uitloop van het
mondstuk en op een meetdiepte van 5 mm. Voor de temperatuur wordt gemeten moet de temperatuursensor in

d

e lasschoen worden geplaatst in het midden van het extrudaat.

Lasrichting

U kunt de lasschoen (1) naar believen veel en
vaak draaien in de gewenste lasrichting door de
beide klampschroeven (18) los te draaien.
Draai - zodra de lasschoen de door u gewenste
stand heeft - de klampschroeven (18) goed aan.

11

9

~
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@ De lasschoen mag alleen worden vervangen als de handextruder de werktemperatuur heeft

bereikt. Draag tijdens de werkzaamheden altijd hittebestendige handschoenen.
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Aanbevolen temperatuur

Aanbevolen potentiometerstanden op de heteluchtblazer:

Aanbevolen positie

Type Materiaal / Diameter Regelaar voor de luchttemperatuur
booster EX2 PE(@3/D4) PP (@ 3/ 4) 3
booster EX3 PE(@3/T4) PP (@ 3/ 4) 3

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

Wisselen van lasschoen

¢ De lasschoen mag alleen worden vervangen als de handextruder de werktemperatuur heeft bereikt.

Gevaar voor verbranding Gevaarlijke spanning, levensgevaar
Verwissel alleen met hittebestendige Schakel de hete hand-extruder uit en

handschoenen. koppel hem los van de stroomvoorziening.

18 17 Houder voor de lasschoen
‘@ - 18 Schroefklampen
19 Extrudermondstuk
5 | 20 Schroeven voor de
lasschoen
\ - 21 Voorverwarmende

mondstuk

max. 4 mm

Verwijder de lasschoen:

o Schakel de handextruder uit terwijl deze warm is en ontkoppel het apparaat daarna van de voeding.

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

 \erwijder telkens wanneer de lasschoen wordt vervangen het extrudaatresidu van het mondstuk van de
extruder (19) en controleer of dit goed vast zit.

o Neem de lasschoen (1) uit de lasschoenhouder (17) weg door de bevestigingschroeven voor de las-
schoen (20) los te draaien.

Bevestiging van de lasschoen:

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

» Monteer een lasschoen (1) die bij de lasnaad past op de lasschoenhouder (17) en zet die vast met de
bevestigingschroeven voor de lasschoen (20). U moet de lasschoen (1) en de lasschoenhouder (17) goed
vastzetten met de schroeven voor de lasschoen (20).

» Monteer de lasschoenmodule (17) + (1) stevig op het extrudermondstuk (19) door de klampschroeven
(18) aan te draaien.



Vervangen van de koolborstels van de aandrijving

Gevaarlijke spanning, levensgevaar 1. Schroef het koolborsteldeksel los (2 stuks).
A Schakel het apparaat uit en haal de stekker 2. Nesm de koolborstel uit.
uit het stopcontact voordat u het vervangt. 3. Plaats een nieuwe koolborstel en schroef de
kap op de borstel.

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

¢ Reinig in het geval van vervuiling de filters (14) van de heteluchtblazer met een borstel.

* Reinig het mondstuk van de extruder (19) telkens wanneer de lasschoen wordt vervangen en verwijder al het
extrudaatresidu.

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

Onderhoud en reparaties

» Laat de koolstofborstels van de aandrijving en de heteluchtblazer door de plaatselijke partner van WELDY na
100 bedrijfsuren controleren. De aandrijving en de heteluchtblazer worden automatisch uitgeschakeld als de
koolborstels de minimale lengte hebben bereikt.

o Reparaties mogen uitsluitend worden uitgevoerd door lokale partners van WELDY. Voor reparaties mogen
uitsluitend originele accessoires en originele reserveonderdelen van WELDY worden gebruikt.

Garantie

o Op deze handextruder zijn de garantiebepalingen of waarborgen van toepassing van de partners van WELDY.
In het geval van garantie- of waarborgclaims zullen alle fabricage- of verwerkingsfouten worden gerepareerd,
of het apparaat worden vervangen, , dit ter beoordeling door de lokale partner van WELDY. Bij garantie- of
waarborgclaims moeten het recht daarop worden aangetoond door een aankoopbewijs of een leveringsnota.
Verwarmingselementen zijn uitgesloten van garantie of waarborg.

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 (Overseettelse af den originale betjeningsvejledning)

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

Weldy booster EX2 / EX3
Handholdt strengpresse

Anvendelsesomrade

Svejsning af PE- og PP-plastik i felgende anvendelsesomrader:

e containerbygning
e plastfremstilling

e rgrledningskonstruktion
e plastikreparationer

Advarsel

> B B

Farlig spanding, livsfare:

Ved &bning af enheden eksponeres strgmfgrende dele. Treek ledningens stik ud af
stikkontakten, far du &bner enheden. Fgr ibrugtagning skal stremkablet, stikket og
forleengerledningen kontrolleres for elekiriske og mekaniske skader.

Fare for brand og eksplosion:

Hvis enheden bruges forkert (f.eks. pga. overophedning af materialer), er der fare
for brand eller eksplosion. Is&r i omréder med brandbare materialer og gasser, der
kan eksplodere.

Risiko for forbreending:

Rer ikke ved udsatte metaldele eller smeltet materiale, mens de er varme. Tillad, at
enheden forst keler af efter drift eller for mekaniske indstillinger. Ret ikke den varme
luftstram mod mennesker eller dyr.

Forsigtig

CO® @ @

Den lokale forsyningsspanding skal matche den nominelle spanding, der er
angivet pa enheden. Skulle der opsta stremafbrydelse, skal afbryderen pa varm-
luftbleeseren og drevet slukkes (friger l13seanordningen).

For at beskytte folk pa byggepladsen anbefaler vi kraftigt, at enheden sluttes il
en fejlstramsafbryder.

Enheden mé kun betjenes under opsyn, da varmen kan anteende breendbare

materialer. Enheden mé kun betjenes af uddannede specialister eller under
deres opsyn. Barn mé ikke benytte enheden.

Enheden skal beskyttes mod luftfugtighed og fugt.

Reparationer ma kun udferes af lokale Weldy-partnere. Reparationer ma kun ud-
fares med originalt tilbehar og reservedele fra Weldy.



Overensstemmelse

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Schweiz, bekrafter hermed, at produkterne, i

de udgaver, som vi har udsendt dem i, opfylder kravene i falgende EU-direktiver.

Direktiver: 2006/42/EG, 2011/65/EU, 2014/30/EU

Harmoniserede standarder: EN ISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN IEC 63000

aegswi 04122020 Ry NBQ 5/; B%L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, Generaldirektor

Bortskaffelse

EU-lande: Elektriske apparater ma ikke smides ud sammen med husholdningsaffald!

E Elektriske apparater, tilbehar og emballage bar genanvendes pa en miljgvenlig made. Geelder 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 % 140x430
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; Svejseproduktion [kg/t] PE2,5 PE 2,5 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 6. Bageste handtag 12. Lufttemperaturpotentiometer
2. Varmluftrgrgruppe 7. Drevenhed 13.Varmluftblaeserens afbryder
3. Veerktojets 8. Overbelastningssikring 14.Filter

opbevaringsenhed 9. Laseanordningsdrevets teend-/slukkontakt
4. Svejsning af abninger i trdd  10. Vaerktgjsdrevets teend-/slukkontakt
5. Varmluftbleeser 11.Handtag

Anvisning vedrgrende vaerktigjets afbryder:

o Vaerktgjet startes ved at trykke pa veerktajsdrevets teend-/slukkontakt (10) og holde den nede

o Varkigjet standses ved at slippe vaerktgjsdrevets taend-/slukkontakt (10)

e Mens veerktgjsdrevets tend-/slukkontakt (10) holdes nede, tryk p& Idseanordningsdrevets taend-/sluk-
Kkontakt (9) for automatisk modus.

Forberedelse til svejsning

Inden der teendes for stromforsyningen, skal alle knapper vaere slaet fra, og kontrolenheden skal st pa "0".

obstrueres og mé ikke hindre brugeren eller tredjeparter under brugen.

Sarg for, at streammens forsyningsspaending er enfaset 220V~230V,

Den handholdte strengpresse mé ikke anvendes i brandfarlige omgivelser, eller nar der er risiko for
@ eksplosion. En stabil arbejdsstilling skal sikres under brugen. Stremkablet og svejsetraden ma ikke
@ 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 vaerktpjet.

o Veerktgjsstatten (3) kan monteres til venstre, hgjre eller nederst pa veerktgjet.

o Minimumstvaersnittet skal veere sikret, nar der bruges forleengerledning. Forleengerledningerne skal veere
godkendte til brugsstedet (f.eks. udendgrs) og merkes i overensstemmelse hermed. | forbindelse med brug af
en stramforsyning, skal felgende nominelle effekt overholdes: to gange den nominelle spanding, der geelder for
den handholdte strengpresse.

Lengde Minimalt tveersnit (ved ~230V)
m] [mm?]
optil19 2,5
20-50 4,0
Teending

Advarsel:
For hgj varme kan fare til deleeggelse af teflon-klodserne og udvikling af dampe, som er skadelige for

helbredet. Under opvarmning skal apparatet overvages for at undga for hgj varme.

e Forbind den handbetjente Weldy-ekstruder-maskine til hovedforsyningen.
e Taend for vaerktpjet pa varmluftblaeserens afbryder (13).
o Stil varmlufttemperaturen i position 5 ved hjeelp af lufttemperaturpotentiometeret (12).

For at opné driftstemperaturen skal den h&ndholdte strengpresse
varme op i mindst 10 minutter.

Beskyttelse ved start

Den handholdte strengpresse har en overbelastningssikring (8). Hvis stramforbruget er for hgjt, slar
drevet automatisk fra, hvis materialet i skruen ikke er tilstreekkeligt blgdgjort. Vent 1 minut, og tryk derefter
pé overbelastningssikringen (8) for at teende den handholdte strengpresse igen.

Start af svejseprocessen

o Fastger den kraevede Weldy svejseklods (1) som det ses i afsnittet “Udskiftning af svejseklods”.

o Indsattelse af svejsetraden i svejsetradens dbning

 Svejsning kan starte lige sa snart driftstemperaturen nas. Dette geres ved at trykke pd Teend/Sluk knappen
(10) pa den handholdte strengpresse. Den handholdte strengpresse kan kun bruges, hvis en svejsetrad med
en diameter pa 3 mm eller 4 mm indseettes i abningen til svejsetraden (4). En mindre maengde bladgjort
materiale skal kunne Igbe af fgr svejsning.

e Juster varmen pa den handholdte strengpresse, indtil den ideelle temperatur for pabegyndelse af arbejdet nés.

Opvarmning - Ventetid ved start: Klar
(position 5) > 10 minutter >

Svejsetraden mé aldrig feres gennem begge abninger til svejsetraden pa samme tid. Svejsetraden
skal altid holdes ren og ter.
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Start af svejseprocessen

Ret svejseskoen (1) mod svejseomradet.

Forvarm svejseomradet ved at flytte den handholdte strengpresse frem og tilbage.

Placer den handholdte strengpresse i det forberedte svejseomrade, og tryk pd Taend/Sluk knappen (10).

Lav en svejsetest, og kontroller resultatet.

Ret temperaturen pé& den varme luft pa lufttemperaturkontrollen (12) efter behov.

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

Sarg for, at svejsetraden pa afviklingsenheden er lang nok.

o Svejsetrdden traekkes automatisk igennem dbningen til svejsetraden (4), nar svejsningen pabegyndes.
Svejsetrddens indfaring mé ikke veere blokeret. Hold svejsetraden ren og ter.

Slukning

o Friger ldseenhedens Taend/Sluk knap (9) ved kortvarigt at trykke p& Taend/Sluk-knappen (10). Fiern svejse-
materialet fra svejseklodsen (1) for at forhindre skader p& svejseklodsen naeste gang, den startes.
 Den handholdte strengpresse ma kun placeres pa varktejsstatten (3).

Risiko for forbreending: Brandfare:
& Rar ikke ved udsatte metaldele eller smeltet materiale, & Mé ikke anvendes nér
mens de er varme. Tillad, at enheden farst keler af efter brandbart udstyr, og

drift eller for mekaniske indstillinger. Ret ikke den varme brug altid en brandsikker
luftstrem mod mennesker eller dyr. overflade.

o Angiv lufttemperaturkontrollen (12) il “0”, og vent til den handholdte strengpresse er kglet ned.
e Sluk pa varmluftblaeserens afbryder (13).

Kontrol af temperaturen pa strengpressen og den varme luftstrom

Strengpressens temperatur og den varme luftstrgm skal lsbende kontrolleres i forbindelse med lengerevarende

svejsearbejder: Der skal benyttes hurtigt mélende, elektroniske sensorer med passende temperaturfalere til dette
formal. Det er den varme luftstrems hgjeste temperatur mellem spidsens udgang og en dybde pa 5 mm, der skal
males. | forbindelse med temperaturmalingen skal temperaturfaleren seettes i svejseklodsen midt i strengpressen.

Svejseretning

o Svejseskoen (1) kan drejes uendeligt i den gnske-
de svejseretning ved at lasne klemskruerne (18).
o Klemskruerne (18) skal strammes omhyggeligt

1 1
igen. :

™ ™~

Svejseklodsen mé kun udskiftes, hvis den handholdte strengpresse har naet driftstemperatu-
ren. Arbejdet bor udferes med varmebestandige handsker.



Temperaturanbefaling

Anbefalede potentiometertrin pa varmluft;

Anbefalet placering

Type Materiale/diameter Regulering af lufttemperatur
booster EX2 PE(@3/D4) PP(@3/24) 3
booster EX3 PE(@3/D4) PP(@3/24) 3

Bemaerk: Potentiometerets trin afhaenger af den omgivende temperatur og det anvendte materiale.

Udskiftning af svejseskoen

¢ Svejseklodsen ma kun udskiftes, hvis den handholdte strengpresse har néet driftstemperaturen.

Risiko for forbraending Farlig spanding, livsfare
Udskiftning kun med varmebestandige Sluk den varme héndholdte strengpresse,

handsker. og fjern stikket fra stramforsyningen.

17 Svejseskoholder
18 Klemskruer

19 Ekstruderdyse

20 Skruer til svejsesko
21 Forvarmningsdyse

maks. 4 mm

Fjern svejseklodsen:

e Sluk den héndholdte strengpresse, mens den er varm, og fjern stikket fra strgmforsyningen.

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

o Sgrg for at fierne overskydende pressemateriale fra strengpressens spids (19), hver gang svejseklodsen
udskiftes, og kontroller, at spidsen sidder ordentligt fast.

o Fjern svejseskoen (1) fra svejseskoholderen (17) ved at lasne svejseskoens fastgorelsesskruer (20).

Vedheftning af svejseklodsen:

¢ Rens ekstruderdysen (19) med bersten.

o Fastger en svejsesko (1), der passer til svejsesgmmen, pa svejseskoholderen (17) ved hjeelp af fast-
garelsesskruer til svejsesko (20). Svejseskoen (1) og svejseskoholderen (17) skal strammes omhyggeligt
med skruerne til svejseskoen (20).

o Fastger svejseskoenheden (17) + (1) teetsluttende til ekstruderdysen (19) ved hjelp af Klemskruer (18).
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Udskiftning af kulbgrsterne pa drevenheden

Farlig spanding, livsfare 1. Skru kulbgrsternes deeksel af (2 stykker).
Sluk for enheden, og afbryd den fra strgm- 2. Tag kulbgrsten ud.
forsyningen, fgr du udskifter den. 3. Sat den nye kulbgrste pa, og skru deekslet pé.

Tilbehor

e Der ma kun anvendes Weldy-tilbeher.
o \Weldy tilbyder de rigtige svejsesko til forskellige semtyper:

Blank V-sgm  Kantsgm  Overlap-  Kantsgm Kort Lang
pende  udvendigt kantsgm  kantspm
spm

Vedligeholdelse

o | tilfzelde af kontamination skal filtrene (14) pa varmluftshleeseren rengeres med en barste.
o Renger strengpressens spids (19), hver gang svejsekoldsen udskiftes, og fjern alt overskydende pressemateriale.
 Kontrollér strgmforsyningsledningen og -stikket for elektriske og mekaniske skader.

Service og reparationer

o Sgrg for, at kulbgrsterne pa drevet og varmluftsblaeseren kontrolleres af en lokal Weldy-partner efter 100 drift-
stimer. Drevet og varmluftsblaeseren slukker automatisk, sa snart kulbgrsternes minimumsleengde er naet.

e Reparationer ma kun udfares af lokale WELDY-partnere. Reparationer ma kun udfgres med originale reservede-
le fra Weldy .

Garanti

o Garantirettighederne, som ydes af de lokale Weldy-partnere, geelder for denne strengpresse. | tilfeelde af garan-
tikrav bliver alle produktions- eller behandlingsfejl udbedret eller udskiftet af lokale Weldy-partnere efter deres
eget skon. Garantikravene skal dokumenteres med en kgbskvittering eller et fragtbrev. Varmeelementer er ikke
omfattet af garantiforpligtelserne.

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

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

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



Driftshandbok (Gversittning av originalbruksanvisningen) @

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

Weldy booster EX2 / EX3
Handhallen extruder

Anvandning

Svetsning av PE- och PP-plast i foljande appliceringsomréden:

e containerteknik
e plasttillverkning

e rorledningskonstruktion
e plastreparationer

Varning

B> B >

Viktigt

OO ®

Farlig spanning, risk for livsfara:

Vid 6ppning av enheten exponeras rorliga delar. Dra ut strémkontakten fran uttaget
innan du dppnar enheten. Fore anskaffning ska du kontrollera strémsladden, kon-
takten och forlangningskabeln avseende elektrisk och mekanisk skada.

Fara for brand och explosion:

Om enheten anvands pé fel sétt (t.ex. pd grund av materialéverhettning) finns det
risk for brand och explosion, speciellt i ndrheten av antdndbara material och explo-
siva gaser.

Risk for brannskador:
Vidrdr inte varma exponerade metalldelar eller smalt plastmaterial. L4t enheten
svalna efter anvandning eller fére mekaniska instéliningar. Rikta inte varmluftflédet
mot manniskor eller djur.

Den lokala mérkspanningen méste dverensstimma med den nominella span-
ningen som angetts pa enheten. | handelse av ett strdmavbrott maste brytaren
pé varmluftsflakten och enheten stangas av (upplasningsenhet).

For att skydda manniskor pa byggarbetsplatser rekommenderar vi starkt att du
ansluter enheten till en RCD (residual current device).

Enheten fér bara anvandas under dvervakning, eftersom varme kan leda till an-
tAndning av antdndbara material. Enheten far bara anvindas unikt av utbildade
experter eller under deras dvervakning. Barn far inte anvénda enheten.

Enheten méste skyddas mot luftfuktighet och vita.

Reparationer far bara utféras av lokala Weldy-partners. Endast originaltillbehor
och reservdelar frén Weldy far anvdndas fér reparation.
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Overensstimmelse

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz, intygar att produkterna i de ut-
foranden i vilka de saluférs av Leister Technologies AG uppfyller kraven i nedan ndmnda EU-direktiv.

Direktiv:

2006/42/EG, 2011/65/EU, 2014/30/EU
Harmoniserade standarder: EN ISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN IEC 63000

Kaogiswil 04122020 Ry, yp l,\%q C/ K. (
I e,

Christoph Baumgartner, direktér

Bruno von Wyl, teknisk chef

Avfallshantering

P54

Tekniska data

Spénning

Nétspanning &r inte reversibel
Stromforbrukning
Frekvens
Lufttemperatur
Mjukgoringstemperatur
Bullerniva

Storlek L x B x H

utan svetssko

Vikt

inkl. 3 m kabel

Mérkning om éverensstimmelse

Skyddsklass Il

Svetskapacitet

Svetsstav mm
(enligt DVS 2211)

& 3; svetskapacitet [kg/h]
(genomsnittsvarden vid 50 Hz)

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

Tekniska data och specifikationer kan dndras utan foregdende meddelande.

V~

W

Hz

°C

°C

LpA (dB)
mm

kg

booster EX2
230

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

6,4

(€
=

booster EX2

D3/D4

PE1,7 PE1,7

PE2,5 PE2,5

Elapparater, tillbehdr och forpackning ska omhéndertas pa miljévanligt sétt for atervinning. Géller
for EU-lander: Slang inte elapparater i hushallsavfall!

booster EX3
230

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

6,9

€
B

booster EX3

B3/D4

PE 2,4 PP 2,4

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, SvetsstangsGppningar 9. Brytare for drivningens lasanordning  14.Filter

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) fér att stoppa verktyget

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

Forberedelser infor svetsning
Innan du slar pa stromforsorjningen maste alla brytare stingas av och styrenheten maste stéllas in pa «0».
Den handhéllna extrudern far inte anvéndas i antndbara omgivningar eller nér det finns risk for ex-

plosion. En stabil arbetsposition méste sékerstéllas under anvandning. Strdmkabeln och svetsstangen

@ maste vara hindersfria och far inte hindra anvéndaren eller tredje part under anvandning.

Kontrollera att forsorjningsspanningen &r enfasig 220V~230 V med en
l&gsta kapacitet for effektbelastning pa 3000 W.
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Forberedelser infor svetsning

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

o Verktygsstodet (3) kan monteras till vanster, hoger eller nedre delen av verktyget.

o Minsta tvarsnitt maste sakerstallas vid anvandning av forlangningskablar. Forlangningskablarna méste vara
godkénda fér anvandning pé platsen (t.ex. utomhus) och mérkas dérefter. Vid anvindning av en strdmforsor-
jningsenhet for strdm méste den ha foljande nominella effekthantering: tvd génger nominell effektklass for
handhallen extruder.

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

Varning:
Overdrivet kraftig uppvarmning kan leda till forstérelse av Teflon-skor och utvecklingen av &nga

som &r skadlig for halsan. Under upphettning maste produkten Gvervakas for att undvika dverdriven
uppvarmning.

o Anslut Weldy-handextrudern till elnétet.
o Koppla in verktyget med varmluftsfldktens brytare (13).
o Reglera varmluftstemperaturen till position 5 med potentiometern for lufttemperatur (12).

For att nd driftstemperatur krédver handhallen extruder minst 10 minuters
uppvarmning.

Startskydd

Handhéllen extruder har en dverbelastningssékring (8). Om stromforbrukningen &r for hog slas enheten
automatiskt av om materialet i skruven inte r tillrackligt plasticerad. Vdnta 1 minut och tryck sedan pé dver-
belastningssékring (8) for att sla pa den handhéllna extrudern igen.

Starta svetsningen

o Fast Weldy-svetsskon (1) som visas i avsnittet "Byte av svetssko”.

e For in svetsstdngen i svetsstdngstppningen

e Svetsningen kan starta sé fort driftstemperaturen uppnas. For att gora detta trycker du pa pd/av-brytaren (10)
pé den handhélina extrudern. Den handhé&llna extrudern kan bara anvandas om en svetsstédng med en diameter
pa 3 mm eller 4 mm fors in i svetsstangsoppningen (4). En liten mangd plasticerat material maste fa passera
fore svetsningen.

o Konfigurera den manuella extrudern tills den perfekta temperaturen fér att starta arbetet uppnés.

Uppvarmning Véntetid for start:

(position 5) g 10 minuter Klar

Y

Svejsetraden mé aldrig feres gennem begge abninger til svejsetraden pa samme tid. Svejsetraden
skal altid holdes ren og ter.
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Starta svetsningen

Rikta svetsskon (1) mot svetszonen.

Forvarm svetsomradet genom att fora den handhalina extrudern bakat och framét.

Placera den handhélina extrudern i det forberedda svetsomradet och tryck pé pa/av-brytaren (10).

Utfor ett svetstest och kontrollera resultatet.

Korrigera varmluftstemperaturen pé lufttemperaturtermostaten (12) vid behov.

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

Svetsstangen dras automatiskt genom svetsstangens 6ppning (4) efter start. Inmatningen i svetssténgen far
inte hindras. Hall svetsstangen ren och torr.

Koppla in

o Frigér ldsenhetens pa/av-brytare (9) genom att kort trycka pa pa/av-brytaren (10). Avlagsna svetsmateria-
let fran svetsskon (1) for att forhindra skada pé svetsskon nasta gang den startas.
¢ Den handhalina extrudern far bara placeras pa verktygsstodet (3).

Risk for brannskador: Brandrisk:
& Vidror inte varma exponerade metalldelar eller smélt & Far ej anvandas néra
plastmaterial. L&t enheten svalna efter anvandning eller antandbar utrustning
fore mekaniska instéllningar. Rikta inte varmluftflodet mot och anvand alltid en
ménniskor eller djur. brandskyddad yta.

o Stallin lufttemperaturkontrollen (12) pd "0” och vénta tills den handhallna extrudern har svalnat.
o SI& frén varmluftsfidktens brytare (13).

Kontrollera temperaturen for den utgaende forvarmda luften

Temperaturen for extrudering och varmluftsfldde méste kontrolleras regelbundet under Idngre perioder av svetsar-
bete: Snabbt indikerade elektroniska temperatursensorer maste anvandas i detta syfte. Den hdgsta temperaturen
i varmluftsstrommen mellan munstyckesutloppet i varmluftsstrommen mellan munstyckesutlopp och i ett djup

av 5 mm méste faststallas. For temperaturmatning méste temperatursensorn féras in i svetsskon i mitten av
extruderingen.

Svetsriktning

o Svetsskon (1) vridas till godtycklig svetsrikining
genom att man lossar pa klamskruvarna (18).

1 1
o Klamskruvarna (18) méste dras at ordentligt igen.

™ ™~

Svetsskon far bara dndras om den handhélina extrudern har natt sin arbetstemperatur. Arbeta endast
med varmeresistenta handskar.
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Temperaturrekommendation

Rekommenderade potentiometersteg pa varmluftsflikten:

Rekommenderad position

Typ Material/diameter Lufttemperaturregulator
booster EX2 PE (& 3/ 4) PP (@ 3/D 4) 3
booster EX3 PE (B 3/ 4) PP (& 3/D 4) 3

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

Byte av svetssko

o Svetsskon far bara dndras om den handhalina extrudern har natt sin arbetstemperatur.

Risk for brannskador Farlig spanning, risk for livsfara
Arbeta endast med vérmeresistenta Sténg av den handhalina extrudern och

handskar. koppla frén den frén strémkallan.

17 Hallare for svetssko

18 Klamskruvar

19 Extrudermunstycke

20 Skruvar till svetssko

21 Forvarmningsmunstycke

Avlagsna svetsskon:

e Stdng av den handhéallna extrudern i varm status och koppla fran den fran stromkallan.

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

e Vare gang svetsskon byts ut tar du bort den extruderade restenheten fran det extruderande munstycket (19)
och sékerstaller att det sitter fast ordentligt.

o Avldgsna svetsskon (1) fran svetsskohallaren (17) genom att lossa fastskruvarna for svetsskon (20).

Installera svetsskon:

o Rengdr extrudermunstycket (19) med borsten.

e Montera en svetssko (1) som passar till svetsfogen pé& svetsskohallaren (17) med fastsvetsskoskruvar (20).
Svetsskon (1) och svetsskohallaren (17) méste dras &t ordentligt med svetsskoskruvarna (20).

o Sétt fast svetsskoenheten (17) + (1) hart pa extrudermunstycket (19) med klamskruvar (18).



Byta kolborstar i drivenhet

Farlig spanning, risk for livsfara 1. Skruva loss kolborstskyddet (2 delar).
Sténg av enheten och koppla frén den fran 2. Ta ut kolborsten.
stromkéllan fore byte. 3. Sattin en ny kolborste och skruva pa hattan.

Tillbehor

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

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

Skotsel

e | handelse av kontaminering rengor du filtren (14) pa varmluftsflakten med en borste.
¢ Rengor det extruderande munstycket (19) varje gang svetsskon byts ut och ta bort alla extruderande rester.
¢ Kontrollera nétsladden och stickkontakten med avseende pé elektriska och mekaniska skador.

Service och reparationer

o Sékerstall att kolborstarna for enheten och varmluftsflékten kontrolleras av den lokala Weldy-partnern efter 100
driftstimmar. Enheten och varmluftsflakten stangs av automatiskt sé fort den minsta Idngden pé kolborstarna
uppnas.

o Reparationer far bara utféras av lokala WELDY-partners. Endast originaltilloehdr och reservdelar frén Weldy far
anvéndas for reparation.

Garanti

e For denna handhélina extruder ska garantin eller garantirattigheterna som utdelas av lokala Weldy-partners
gélla. | handelse av garanti eller garantiansprak ska alla tillverknings- och behandlingsfel repareras eller bytas
av lokala Weldy-partners & eget godtycke. Garantin eller garantianspréken méste bevisas med ett inkGpskvitto
eller en leveransavisering. Varmeelement ar undantagna frén garantiforpliktelser och garantier.

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 &ndrats eller modifierats av képaren.
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Driftshandbok (Oversettelse av den orginale bruksanvisningen)

referanse.

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

Weldy booster EX2 / EX3
Handholdt ekstruder

Bruk

Sveising av PE- og PP-plast i falgende bruksomréder:

e containerkonstruksjon
e produksjon av plastikk

e bygging av rgrledninger
e plastreparasjoner

Advarsel

> B >

Farlig spenning, fare for liv:

Nar enheten apnes eksponeres strmfgrende deler. Trekk stgpselet ut av stikkon-
takten for enheten &pnes. Kontroller stramledningen, stgpselet og skjgteledningen
for elektrisk og mekanisk skade fgr igangsetting.

Fare for brann og eksplosjon:

Hvis enheten brukes feil (f.eks. p grunn av overoppheting av materialet), er det fare
for brann og eksplosjon, spesielt i neerheten av brannfarlige materialer og eksplosive
gasser.

Fare for forbrenning:

Ikke bergr eksponerte metalldeler eller smeltet materiale mens de er varme. La en-
heten avkjales forst etter bruk eller far mekaniske innstillinger. Rett aldri den varme
luftstrammen mot mennesker eller dyr.

Forsiktig

O ®

Den nominelle spenningen som er spesifisert pA enheten mé veare den samme
som nettspenningen. | tilfelle stramsvikt mé bryteren til varmepistolen og stasjo-
nen slas av (utlgs lasenheten).

For & beskytte folk p& byggeplasser anbefaler vi pa det sterkeste  koble til
enheten til en reststrgmenhet (RCD).

Enheten mé kun betjenes under oppsyn, da varme kan fare til antenning av

brennbare materialer. Enheten méa betjenes utelukkende av opplaerte spesialis-
ter eller under deres tilsyn. Barn ma ikke bruke denne enheten.

Enheten mé veere beskyttet mot damp og fuktighet.

Reparasjoner kan kun utfgres av lokale Weldy-partnere. Kun originalt tilbehgr og
reservedeler fra Weldy kan brukes til reparasjoner.



Konformitet

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Switzerland, bekrefter at produktene, i de
utfgrelsene som er satt i bruk av 0ss, oppfyller kravene i falgende EU-direktiver.
Direktiver: 2006/42/EG, 2011/65/EU, 2014/30/EU

Harmoniserte standarder:  EN IS0 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 IEC 63000

Kaegiswil, 04.12.2020 ?ylwc o M?SQ 54 B%L

Bruno von Wyl, CTO

Avfallshandtering

Christoph Baumgartner, GM

Elektrisk utstyr, tilbehgr og emballasje skal resirkuleres p& en miljgvennlig mate.
Gjelder EU-land: Ikke kast elektrisk utstyr i husholdningsavfallet!

Tekniske data

Spenning

Strgmspenningen er ikke reversibel

Stremforbruk
Frekvens
Lufttemperatur
Mykner-temperatur
Emisjonsniva
Starrelse L x W x H
uten sveisesko

Vekt

inkl. 3 m kabel
Konformitetsmerke
Beskyttelsesklasse |l

Sveiseresultat

Sveisetrad mm
(i samsvar med DVS 2211)

& 3; sveiseresultat [kg/t]

(Gjennomsnittsverdier ved 50 Hz)

@ 4, sveiseresultat [kg/t]

(Gjennomsnittsverdier ved 50 Hz)

V~

W

Hz

°C

°C

LpA (dB)
mm

kg

booster EX2
230

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

6,4

€
=]

booster EX2

D3/D4

PE1.7 PE1.7

PE2.5 PE2.5

Tekniske data og spesifikasjoner kan endres uten varsel.

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. Sveisestangapninger 9. Sperre for PA/AV-bryter drivenhet 14.Filter

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

Instruks for verktgybryter:

o For 4 starte verktoyet trykker og holder du inne PA/AV-bryter for verktayets drivenhet (10)

o For 4 stanse verktoyet slipper du opp PA/AV-bryter for verktayets 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 alle brytere veere avslatt og kontrolleren ma veere stilt inn pa «0».

Den handholdte ekstruderen ma ikke brukes i brannfarlige omgivelser eller nar det er risiko for
eksplosjon. En stabil arbeidsposisjon méa sikres under drift. Stramkabelen og sveisestangen mé vare

@ uhindret og ma ikke hindre brukeren eller tredjeparter under drift.

Forsikre deg om at stremspenningen er enkeltfaset 220V~230V med
minimum strgmkapasitet pd 3000 W.



Forberedelse til sveising

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

o Verktoystotten (3) kan monteres til venstre, hayre eller i bunnen av verktgyet.

o Minimum tverrsnitt mé sikres ved bruk av skjgteledninger. Skjgteledningene méa veere godkjent for bruksstedet
(f.eks. utenders) og merkes deretter. Nar du bruker en strgmenhet til stramforsyningen, ma den ha felgende
nominelle strgmeffekt: to ganger den nominelle strgmeffekten til handekstrudereren.

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

Advarsel:
Overdreven oppvarming kan fere til at teflonskoene blir gdelagt og til utvikling av helseskadelig damp.

Under oppvarming ma apparatet veere under tilsyn for & unngé overdreven oppvarming.

o Koble Weldy handholdt ekstruder til stramnettet.
o SIa pa verktoyet p& bryteren for varmiuftblaser (13).
e Juster varmlufttemperaturen pa lufttemperatur-potensiometeret (12) til posisjon 5.

For & oppné driftstemperaturen trenger den handholdte ekstrudereren
minst 10 minutter for & varmes opp.

Oppstartsbeskyttelse

Handekstrudereren har en overbelastningsvernsikring (8). Hvis stramforbruket er for hoyt, slas stasjonen
automatisk av hvis materialet i skruen ikke er tilstrekkelig plastifisert. Vent 1 minutt og press deretter overbe-
lastningsvernsikringen (8) for & sla pa den héndholdte ekstrudereren igjen.

Starte sveiseprosessen

Fest den pakrevde sveiseskoen (1) fra Weldy i henhold til avsnittet «Utskifting av sveisesko».

Sette sveisestangen inn i sveisestangépningen

Sveisingen kan begynne sé snart driftstemperaturen er nadd. Trykk p& pa/av-bryteren (10) pa den handhold-
te ekstruderen for & gjgre dette. Den handholdte ekstruderen kan bare brukes hvis en sveisestang med en
diameter pa 3 mm eller 4 mm er satt inn i sveisestangapningen (4). En liten mengde plastifisert materiale ma
slippe ut far sveising.

Still inn varmen til héndekstrudereren til den ideelle temperaturen for & starte arbeidet er nadd.

Oppvarming Venteperiode ved oppstart:

(posisjon 5) 10 minutter Klar

\ 4

Sveisestangen ma aldri ledes gjennom begge sveisestangapningene samtidig. Sveisestangen mé
alltid holdes ren og tarr.
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Starte sveiseprosessen

Rett sveiseskoen (1) mot sveiseomrédet.

Forvarm sveiseomradet ved & bevege handekstrudereren frem og tilbake.

Plasser den handholdte ekstruderen i det klargjorte sveiseomradet og trykk p& pd/av-bryteren (10).

Utfar en sveisetest og sjekk resultatet.

Korriger om n@dvendig varmlufttemperaturen pa varmiuftkontrolleren (12).

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

Forsikre deg om at det er nok sveisetrad pa avspolingsenheten.

o Sveisestangen trekkes automatisk giennom  dpningen pa sveisestangen (4) etter oppstart. Innmatingen til
sveisestangen mé ikke hindres. Sveisestangen ma alltid holdes ren og terr.

SIa AV

o Lgs ut ldseenhetens pa/av-bryter (9) ved & trykke kort pd pa/av-bryteren (10). Fiern sveisematerialet fra
sveiseskoen (1) for & forhindre skade pa sveiseskoen neste gang den startes.
« Den handholdte ekstruderen kan bare plasseres pa verktgystatten (3).

Fare for forbrenning: Brannfare:

& Ikke bergr eksponerte metalldeler eller smeltet materiale & M4 ikke brukes i naerhe-
mens de er varme. La enheten avkjoles forst etter bruk ten av brennbart utstyr.
eller far mekaniske innstillinger. Rett aldri den varme Bruk alltid en brannsik-
luftstrammen mot mennesker eller dyr. ker overflate.

o Still inn luftkontrolleren (12) pa «0» og vent til den hdndholdte ekstruderen er avkiglt.
e Sla av bryteren for varmluftblaser (13).

Kontrollere temperaturen til ekstrudatet og forvarmingsluften

Temperaturen pa ekstrudatet og den varme luften mé sjekkes jevnlig i utvidede perioder av sveisearbeid:
Raskt-indikerende elektronisk temperatur-sonder med egnede temperatursensorer mé brukes til dette formalet.
Den heyeste temperaturen i varmluft-jeten mellom dyseutlgpet og ved en dybde pa 5 mm ma bestemmes. For
temperaturmaling ma temperatursensoren settes inn i sveiseskoen i midten av ekstrudatet.

Sveiseretning

o Sveiseskoen (1) kan dreies ubegrenset til nsket
sveiseretning ved & Igsne p& klemskruene (18).

1 1
e Klemskruene (18) ma strammes godt igjen.

™ ™~

Sveiseskoen kan kun endres hvis den handholdte ekstrudereren har nédd driftstemperaturen sin.
Jobb kun med varmebestandige hansker.



Temperaturanbefaling

Anbefalte potensiometertrinn pa varmluftblaseren:

Anbefalt posisjon

Type Materiale/diameter Lufttemperaturregulator
booster EX2 PE(@3/D4) PP(@3/24) 3
booster EX3 PE(@3/D4) PP(@3/24) 3

Merk: potensiometertrinnene avhenger av omgivelsestemperaturen og materialet som benyttes.

Bytte av sveisesko

e Sveiseskoen kan kun endres hvis den handholdte ekstrudereren har nadd driftstemperaturen sin.

Fare for forbrenning Farlig spenning, fare for liv
Skiftes kun med varmebestandige Sla av den varme handholdte ekstruderen

hansker.

0g koble den fra strgmforsyningen.

17 Holder for sveisesko
18 Klemskruer

19 Ekstruderdyse

20 Skruer for sveisesko
21 Forvarmerdyse

maks. 4 mm

Fjerne sveiseskoen:

« Sl3 av den handholdte ekstrudereren i varm tilstand og koble den fra strgmforsyningen.

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

o Hver gang sveiseskoen endres, fiern ekstrudatrester fra ekstruderdysen (19) og sikre at den er godt festet.Ta
av sveiseskoen (1) fra holderen for sveisesko (17) ved a lgsne festeskruene for sveisesko (20).

Feste sveiseskoen:

¢ Rengjor ekstruderdysen (19) med barsten.

e Fest en sveisesko (1) som passer til sveisessmmen, p& holderen for sveisesko (17) ved hjelp av festes-
kruer for sveisesko (20). Sveiseskoen (1) og holderen for sveisesko (17) ma strammes ordentlig med
festeskruene for sveisesko (20).

o Fest sveiseskoenheten (17) + (1) godt fast til ekstruderdysen (19) ved hjelp av klemskruer (18). -
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Skifte ut driverenhetens karbonberster

Farlig spenning, fare for liv 1. Skru av dekselet til karbonbarsten (2 deler).
A SI& av enheten og koble den fra strom- 2. Ta ut karbonbarsten. .
forsyningen for utskifting. 3. Settinn den nye karbonbgrsten og skru pa lokket.

Tilbehor

o Det skal kun brukes Weldy-tilbehar.
o \Weldy tilbyr de riktige sveiseskoene for ulike typer vanlig sgm:

Blank V-spm  Listsveis  Overlap- Hjor- Hjor- Hjor-
pende nesem  nesem  nesgm
sgm utvendig kort lang
Vedlikehold

o | tilfelle kontaminasjon, rengjr filtrene (14) pd varmepistolen med en barste.
o Rengjar ekstruderdysen (19) hver gang sveiseskoen endres og fjern alle ekstrudatrester.
e Kontroller strgmledningen og -pluggen med tanke pa elektriske og mekaniske skader.

Service og reparasjon

o Sikre at karbonbarstene til stasjonen og varmepistolen sjekkes av den lokale Weldy-partneren etter 100 driftsti-
mer. Stasjonen og varmepistolen slas automatisk av s& snart minimumslengden til karbonbgrstene blir nédd.

o Reparasjoner kan kun utfgres av lokale WELDY-partnere. Kun originalt tiloehgr og originale reservedeler fra
Weldy skal brukes til reparasjoner.

Garanti

e For denne handekstrudereren skal garantirettighetene som gis av de lokale Weldy-partnerne gjelde. | tilfelle ga-
rantikrav skal alle produksjons- eller behandlingsfeil repareres eller erstattes av de lokale Weldy-partnerne etter
deres eget gnske. Garantikravene mé bevises med en kjgpskvittering eller et leveringsnotat. Varmeelementene
er ekskludert fra garantien.

Ytterligere garantikrav er utelukket med forbehold om bindende lovbestemmelser.

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



Kayttoohje (aikupersisen kiyttohjeen kiidinnos)

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

Weldy Booster EX2/EX3
Kasikayttoinen ekstruuderi

Sovellus

PE- ja PP-muovien hitsaus seuraavilla kdyttoalueilla:

o gdilidtekniikassa
® muovien valmistuksessa

e putkirakennuksessa
e muovikorjaukset

Varoitus

B> B >

Vaarallinen jénnite, hengenvaara:

Kun laite avataan, jannitteelliset osat ovat nékyvissa. Irrota virtajohto virtaldhteesta
ennen kuin laite avataan. Tarkista ennen kayttoonottoa virtajohto, pistoke ja jatko-
johto séhkdisten tai mekaanisten vaurioiden varalta.

Tulipalon ja rajahdyksen vaara:

Jos laitetta kéytetdén virheellisesti (esim. materiaalin ylikuumenemisen takia), se
aiheuttaa tulipalon ja r&jéhdyksen vaaran, erityisesti jos l&helld on syttyvi& materi-
aaleja ja rdjahtavia kaasuja.

Palovammavaara:

Al kosketa paljaita metalliosia tai irtoavaa muoviainesta, kun ne ovat kuumia. Anna
laitteen jadhtyd kaytdn jalkeen tai ennen mekaanisia asetuksia. Ald koskaan osoita
kuumaa ilmavirtaa ihmisia tai eldimid kohti.

Huomio

OO O

Paikallisen sydttojannitteen taytyy vastata laitteessa ilmoitettua nimellisjannitetta.
Séhkokatkoksen yhteydessd kuumailmapuhaltimen kytkin ja kéyttolaite on kytket-
tavé pois padlta (lukituslaite on vapautettava).

Rakennustydmaalla tyoskentelevien henkildiden suojelemiseksi suosittelemme
aitteen liittdmista vikavirtasuojakytkimeen (RCD).

Laitetta saa kdyttd4 vain valvonnan alaisena, koska lamp0 voi aiheuttaa sytty-
vien materiaalien syttymisen. Laitetta saavat kéyttda vain koulutetut erityiso-
saajat tai téllaisten osaajien valvonnan alaisena toimivat muut henkilot. Lapset
eivét saa kdyttaa tatd laitetta.

Laite on suojattava kosteudelta.

Vain valtuutetut Weldy-kumppanit saavat korjata laitteen. Korjaukseen saa kdyttaa
vain alkuperaisid Weldy-lisdvarusteita ja -varaosia.
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Vaatimustenmukaisuus

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Switzerland, vahvistaa, etta tuotteet tayttavat
seuraavien EU-direktiivien vaatimukset sellaisina, kuin olemme saattaneet ne markkinoille.

Direktiivit:

Kaegiswil, 04.12.2020

Bruno von Wyl, CTO

Jatehuolto

Koskee EU-maita: Al4 havita sahkdlaitteita kotitalousjatteen mukanal

2006/42/EG, 2011/65/EU, 2014/30/EU
Yhdenmukaistetut normit: - EN ISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN IEC 63000

B W o2

Christoph Baumgartner, GM

E Sdhkolaitteet, lisétarvikkest ja pakkaukset on kierratettava ympéristoystavallisesti.

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

B3/4

PE1.7 PE1.7

PE2.5 PE2.5

Tekniset tiedot ja erittelyt voivat muuttua ilman edelldkayvéa 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 7. Kayttolaiteyksikkod 11.Kéddensija

2. Kuumailmaputkiryhmd 8. Ylikuormitussuojan sulake 12.llman ldmpdtilan potentiometri
3. Tyokalun tuki 9. Lukituslaitteen kayttdlaitteen kytkin 13.Kuumailmapuhaltimen kytkin
4. Hitsauspuikkoaukot paélle/pois 14.Suodatin

5. Kuumailmapuhallin 10.Tyokalun kayttolaitteen kytkin

6. Takakéddensija paélle/pois

Ohje tydkalun kytkinta varten:

o Tydkalun kéynnistdmiseksi paina ja pida painettuna tydkalun kéyttélaitteen Kytkinta péélle/pois (10)

o Tybkalun pysdyttdmiseksi vapauta tydkalun kayttélaitteen Kytkin paélle/pois (10)

o Kun pidét painettuna tydkalun kéyttélaitteen Kytkinta péélle/pois (10), paina lukituslaitteen kéyttélaitteen
Kytkinta péélle/pois (9) automaattikéyttda varten.

Valmistautuminen hitsaamiseen

Ennen virtaldahteen kytkemisté péélle kaikki kytkimet on kytkettdva pois péalta ja ohjaimen on oltava
asennossa «0».

Késikéyttoistd ekstruuderia ei saa kéyttad syttyvissd ympéristoissa tai rajahdysherkissa olosuhteissa.
Laitetta saa kayttda vain vakaassa tydasennossa. Virtajohdon ja hitsauspuikon on oltava esteettomia

@ eivatka ne saa estaa kéyttajan tai muiden osapuolten toimintaa laitteen kdyton aikana.

Varmista, etté virransyottjannite on yksivaiheista 220V~230V, minimi-
virtakuormakapasiteetti 3000 W.
75



76

Valmistautuminen hitsaamiseen

o Kédensijan (11) voi valinnaisesti asentaa vasemmalle, oikealle tai tydkalun alapuolelle.
o Tydkalutuki (3) voidaan kiinnittaa tykalun oikealle tai vasemmalle puolelle tai sen alapuolelle.
o Pienin poikkileikkaus on varmistettava, jos kdytetdén jatkojohtoja. Jatkojohtojen kdyton on oltava sallittua

kéyttopaikalla (esim. ulkona) ja johdot on merkittdva asianmukaisesti. Kun virtalahteend kaytetaan virtayksikkoa,
sen nimellistehon on oltava seuraava: kaksi kertaa kdsikayttoisen laitteen nimellisteho.

Pituus Minimilapimitta (kun ~230V)
(m] [(mm?]
19 saakka 2,5
20-50 4,0
Pallekytkenta

Varoitus:
Ylikuumeneminen saattaa johtaa Teflon-hitsauskenkien tuhoutumiseen ja terveydelle haitallisten hoy-

ryjen kehittymiseen. Laitetta on valvottava Idmmittdmisen aikana, jotta se ei paése ylikuumenemaan.

o Yhdista Weldy-kasiekstruuderi virransy6ttoon.
o Paina tybkalussa kuumailmapuhaltimen kytkinté (13).
o S34da kuuman iiman lampotilaa kytkemalld ilman ldmpétilan potentiometri (12) asentoon 5.

f Kasikdyttisen laitteen on annettava ldammeta véhintddn 10 minuuttia,

jotta se saavuttaa kéyttolampatilan.

Kéaynnistyssuoja

Kéasikayttoinen laite on varustettu ylikuormitussuojasulakkeella (8). Jos virrankulutus on liian suuri,
kayttolaite kytkeytyy automaattisesti pois péélta, jos ruuvin materiaali ei ole riittdvan plastisoitunut. Odota
1 minuutti ja paina ylikuormitussuojasulaketta (8), jolloin voit kytked kasikdyttoisen laitteen uudelleen paélle.

Hitsausprosessin aloittaminen

Liita tarvittava Weldy-hitsauskenké (1) osion Hitsauskengén vaihtaminen ohjeiden mukaisesti.

Hitsauspuikon asettaminen hitsauspuikkoaukkoon

Hitsaus voidaan aloittaa heti, kun kayttolampdétila on saavutettu. Kayttd voidaan aloittaa painamalla ké-
sikdyttoisen ekstruuderin virtakytkinta (10). Kasikayttoista ekstruuderia voidaan kéyttad vain silloin, kun
hitsauspuikkoaukkoon (4) on asetettu 3 mm:n tai 4 mm:n hitsauspuikko. Anna pienen muovimateriaalimaa-
rdn poistua ekstruuderista ennen hitsauksen aloittamista.

Madrita késikayttdisen laitteen lAmp0 tydn aloittamisen kannalta sopivaan lampétilaan.

Lammitys - Kéynnistyksen odotusaika:

(asento 5) ” 10 minuuttia Valmis

\ 4

auspuikko on pidettava aina puhtaana ja kuivana.

@ Hitsauspuikkoa ei saa koskaan ohjata molempien hitsauspuikkoaukkojen l&pi samanaikaisesti. Hits-



Hitsausprosessin aloittaminen

Kohdista hitsaussuutin (1) hitsausalueelle.
Esilammitd hitsausalue siirtdmalld kasikayttoista laitetta edestakaisin.

Suorita hitsaustesti ja tarkista sen tulokset.

pitad toimintatilassa lukitustyokalulla.
o Varmista, ettd kelausyksikossa on tarpeeksi hitsauslankaa.

Korjaa kuumailman lampétilaa ilman ldmpétilaohjaimella (12) tarvittaessa.
Jos hitsausprosessi kestad pitemmén ajan, voidaan lukituslaitteen kdyttélaitteen Kytkinta péélle/pois (9)

Aseta késikdyttdinen ekstruuderi valmistellulle hitsausalueelle ja paina virtakytkinté (10).

o Hitsauspuikko vedetéén automaattisesti hitsauspuikkoaukon (4) 1api aloittamisen jalkeen. Hitsauspuikon

etenemistd ei saa estdd. Pida hitsauspuikko puhtaana ja kuivana.

Poiskytkenté

o Vapauta laitteen virtakytkimen lukituskytkin (9) painamalla hetkellisesti virtakytkinté (10). Poista hitsaus-
materiaali hitsauskengasté (1), jotta hitsauskenké ei vaurioidu seuraavalla kayttokerralla.

A\

o Aseta ilman Idmpdtilaohjain (12) asentoon 0 ja odota, ettd késikdyttdinen ekstruuderi on jaahtynyt.

o Kasikayttinen ekstruuderi voidaan asettaa vain tyokalutukeen (3).

Palovammavaara:
& Ala kosketa paljaita metalliosia tai irtoavaa muoviainesta,

kun ne ovat kuumia. Anna laitteen jaahtya kayton jalkeen
tai ennen mekaanisia asetuksia. Ald koskaan osoita kuu-
maa ilmavirtaa inmisia tai eldimia kohti.

o Kytke kuumailmapuhaltimen Kytkin (13) pois péélta.

Tulipalovaara:
Al kéyta syttyvien
laitteiden lahelld ja
kéyta vain tulenke-
stavilla pinnoilla.

Ekstrudoitavan materiaalin ja esilammitysilman lampétilan tarkistaminen

Kasikayttoisen laitteen ldmpdtila ja kuuman ilman virtaus on tarkistettava sdanndllisesti pitkien hitsaustoiden ai-
kana: Tahan tarkoitukseen on kéytettdva sopivilla lampdtila-antureilla varustettua ja [dmpdtilan nopeasti nayttavaa
elektronista Iampomittaria. Suuttimen ulostulon ja 5 mm:n syvyydessa sijaitsevan kuumailmasuihkun korkein
lampdtila on madritettdva. Ldmpotilan mittausta varten [Ampdtila-anturi on asetettava késikéyttdisen laitteen

keskiosassa olevaan hitsauskenkaan.

Hitsaussuunta

o Hitsaussuutinta (1) voidaan kd&ntaa vapaasti
haluttuun hitsaussuuntaan avaamalla kiristysruu-
veja (18).

o Kiristysruuvit (18) taytyy kiristdd hyvin uudelleen.

7~
~

™~

1 1

9

~

Hitsauskengan saa vaihtaa vain silloin, jos késikéyttoisen laitteen kéyttoldmpdtila on saavutettu. Kayta
tydskentelyn aikana aina lammonkestavid hanskoja.
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Lampétilasuositus

Suositellut potentiometritehot kuumailmapuhaltimessa:

Tyyppi Materiaali/lapimitta IImsaunolsé!ltnﬁggtﬂ:Zg;%in
Booster EX2 PE (& 3/ 4) PP (@ 3/D 4) 3
Booster EX3 PE (@ 3/ 4) PP (@ 3/ 4) 3

Huomautus: Potentiometritehot riippuvat ymparistolampatilasta ja kdytetysta materiaalista.

Hitsaussuuttimen vaihto

e Hitsauskengan saa vaihtaa vain silloin, jos késikéyttdisen laitteen kéyttoldmpdtila on saavutettu.

Palovammavaara Vaarallinen jannite, hengenvaara
Kéyta vaihdon aikana aina lammdnke- Kytke kuuma kasikayttoinen laite pois

stévid hanskoja. paalta ja irrota se virtalahteesta.

% 21
p e
18 "
19 \ P \ 17 Hitsaussuuttimen pidike
N 18 Kiristysruuvit
’ 19 Ekstruuderin suutin
L/ /" 20 Hitsaussuuttimen ruuvit
17 18 21 Esilammityssuutin
2 enint. 4 mm

Hitsauskengéan poistaminen:

o Kytke kdsikayttdinen laite pois paaltd, kun se on lammin, ja irrota se virtaldhteesta.

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

o Poista jadnteet kasikayttoisen laitteen suuttimesta (19) aina, kun vaihdat hitsauskengan, ja varmista, ettd ken-
k& on kunnolla kiinni.Poista hitsaussuutin (1) hitsaussuuttimen pidikkeesta (17) avaamalla hitsaussuuttimen
(20) kiinnitysruuvit.

Hitsauskengdn liittdminen:

o Puhdista ekstruuderin suutin (19) harjalla.

e Kiinnita hitsaussuutin (1) hitsaussauman mukaan hitsaussuuttimen pidikkeeseen (17) hitsaussuuttimen
(20) kiinnitysruuveilla. Hitsaussuutin (1) ja hitsaussuuttimen pidike (17) taytyy hyvin kiristda hitsaussuut-
timen (20) ruuveilla.

o Liit4 hitsaussuutinyksikko (17) + (1) ekstruuderin suuttimeen (19) tiukkaan Kiristysruuveilla (18).



Ajoyksikdn hiiliharjojen vaihtaminen

Vaarallinen jannite, hengenvaara 1. Irrota hiiliharjan kansi (2 0saa).
A Sammuta laite ja irrota se virtaldhteesta 2. Ota hiiliharja ulos.
ennen vaihtamista. 3. Aseta uusi hiiliharja ja kierrd suojus paikoilleen.

Lisatarvikkeet

o \ain Weldy-lisatarvikkeita saa kayttaa.
o Weldy tarjoaa oikeat hitsaussuuttimet sauman erilaisia tyyppejé varten:

suora  V-sauma nauha-  limittynyt  kulma-  kulma-  kulma-
hitsi sauma sauma  sauma  sauma
ulospdin lyhyt pitka

Kunnossapito

¢ Puhdista kuumailmapuhaltimen suodattimet (14) harjalla, jos ne kontaminoituvat.

o Puhdista késikayttoisen laitteen suutin (19) aina hitsauskengén vaihtamisen yhteydessé ja poista kaikki
jadnteet.

o Tarkasta virransyottojohto ja pistoke sahkdisten ja mekaanisten vaurioiden varalta.

Huolto ja korjaukset

o Varmista, ettd paikallinen Weldy-kumppani tarkastaa toimilaitteen hiiliharjat ja kuumailmapuhaltimen 100
kéyttétunnin jalkeen. Toimilaite ja kuumailmapuhallin kytkeytyvat automaattisesti pois p&altd heti, kun hiiliharjo-
jen vahimmaispituus on saavutettu.

« Vain valtuutetut WELDY-kumppanit saavat korjata laitteen. Korjaukseen saa kéyttaa vain alkuperaisia Weldy-li-
sévarusteita ja -varaosia.

Takuu

o Tatd kasikdyttoista laitetta koskevat paikallisten Weldy-kumppanien myontdmat takuuoikeudet. Takuuvaati-
muksiin liittyen paikalliset Weldy-kumppanit korjaavat tai vaihtavat kaikki valmistus- tai kasittelyvirheet oman
harkintansa mukaan. Takuuvaatimukset on todistettava ostokuitilla tai lahetysluettelolla. LAmmityselementit
eivat sisélly takuuseen.

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. 79
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@ EVXElpiﬁlo )\SITOUpVi(lC (Metagpaan amd Tic Yioleg odnyie xprane)

£

AloPadete TPOOEKTIKA TIC 0dNyie Aettoupyiag Tptv ard t xprion Kat
GULAAOOETE TIC Y1 HEAAOVTIKT avadopa.

Weldy booster EX2 / EX3
E€wBntnpac xepog

Xprion

YuyKOAAnon mAaoTikwy PE kat PP aTou¢ mapakdtw Topeic egpapuoync:

® [nyavoAoyia Kovtéwep ® KATOOKEUN OWANVWOEWY
® TAQOTIKEG KATAOKEUEG o EMIOKEVES TTAQOTIKWY

Mpoeidomoinon

Emuikivéuvn taon, kivduvog yia tn {wn:

Kivéuvog Tupkaytac kat Ekpnéng:

Kal 08 EKPNKTIKA aEpLal.
Kivéuvog eykadparoc:

> B B>

Mpoacoyn

00aTNUa aoGaALoN).

NG ouokeung ae d1atagn mpootaaiac pevpatog dlapponc (RCD).

Oev TIPETEL VAl XPNOILOTIOIO0V AUTAV TN GUGKEUN.

CO® @@

Weldy.

Kata to votypa tne ouokeung, extibevtal niektpodopa eaptrpata. Tpapnéte To ¢ig
amno Tnv mpica mpoto avoitete T cuakeur. Mpw aro tn Aettoupyia, eAéyEte To KaAwdIo
TP0p0d0aiac, To GIC Kat TO KAAWSIO EMEKTAONG YA NAEKTPIKN Kal UNXavikr| BAGBN.

Ye TepimTwaon eapaAPEVNC Xpriong TNC OUOKELNC (T.X. AOyw umepBEppavong Twy
UAIKWY), LTTApxel Kivouvog Tupkayldg kat ékpnéng, dtaitepa Kovtad oe EOPAEKTA LAIKA

Mnv ayyiCete Ta exteBeéva peTahhika eaptripata 1 1o AMwpEVo UMK eva eivar (eaTo.
AQrOTE TN GUOKELN VA KPUWOEL TIPWTA PETA TN AEITOUPYia 1} TPV ATIO TIC PNXAVIKES
puBpicelc. MoTé va Pn atpédete To akpodualo Beppol agpa ae avBpwroug i (wa.

H Torikr| Téon mapoyxic TPETEL va QVTIOTOIKEL GTNV OVOPAGTIKI TAan Tou avaypd-
(ETaL 0T OUOKELN. Xe TEPITTwon Slakomnc pedpatog, 0 SIaKATITNG Tov GuonTripa
Beppol agpa Kat Tov 0dnyol TPEMEL va eival armevepyomoinpévol (amaadatiote o

la Ty TpoaTacia Twv atdpwv oTa epYOTALA, CUVIGTODHE IBIATEPWC Tr aOVOEDN

H guokeun Ttpémel va Aertovpyei povo vt emifAedn, kabug n BepudtnTa pmopel
va 0dnynoet ae avapAetn eVPAEKTWY LAKWY. H ouokeur) Tipémel va Tifetal o Ael-
Toupyia Hovo amo ekmadevpévoug E181ko0E 1 Lo TNV emtiPAeln Toug. Ta madid

H ouokeur) TéMeL va TTPoTaTENETAL Ao TNV LYPAGIA KAl TN GUUTIUKVWGT).

Emokevég pmopouv va SieayBolv pévo amé Torikolg auvepydree tne Weldy. Ma tic
EMOKEVEC ITIOPOUY VA XPNGIHOTIONBOLV H6VO yvrjola afeaoudp Kat avTAAAAKTIKA TNG



Zuppoppwon

H Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswi/EABeTia, emiBefaiwvel 6Tt Ta TPOiGVTa TIOU
€xouv TeBel amod epdc atnv KukAodopia oTIC Tapolaeg eKSOTELC, TTANPODV TIC TPOSIAYPAPEC TwWV AKOAOLBWY 0ONYIWY

¢ EE.
Obnyiec:
Evappoviopéva mpotuma:

Kaegiswil, 04.12.2020

Amtoppupn

P4

2006/42/EG, 2011/65/EU, 2014/30/EU
EN IS0 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 IEC 63000

?ylwo N

Bruno von Wyl, CTO

amoppipparal

Texvika otoixeia

Tdon V~
H taon Kuptag tpododoaiac pedpatog ivat pn
avaoTpeOpEeVn

KatavaAwaen pedparog W
ZuyvotnTa Hz
O¢eppokpaaia aépa °C
O¢eppokpacia mAasTiKoTonTH °C
Ertimedo exmopmwv LpA (dB)
DMaotdosic M x N x Y mm
XWpIC AP cLyKOANONC

Bdapog kg
oupTt. KaAwdiov 3 m

Zijpavon cuppopdwang

KAaon mpogatasiag |1

Am6d00n GuYKOAANGNG

Papdog ouykoAAnen¢ mm

(kata DVS 2211)

&3. Arodoon cuykoAAnang [kg/h]

(Méaec Tipéc ota 50 Hz)

@ 4. Arodoon cuykoAAnang [kg/h]

(Méaec Tipéc ota 50 Hz)

g

Christoph Baumgartner, GM

booster EX2
230

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

6,4

€
=]

booster EX2

D314

PE1.7 PE1.7

PE2.5 PE2.5

0 NAeKTPIKEC OUOKEVES, T AEEAOLAP KAl 1 CUCKELAOIQ TIPETIEL VO AVAKUKAWVOVTAL LE TPOTIO PIAIKO
TIPOG 10 TePIBAAAov. layiet yia Ti¢ xwpeg TNG EE: Mnv amoppimtete NAEKTPIKEC GUOKEVEC OTA OIKIOKA

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

Ta TEXVIKA oTolEia Kat oL TtpodiaypadEg uTOKEVTaL o€ aANayéC Xwpic Ttponyolpevn Eldottoinon.
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Meptypadn Tov epyaAeiov

1. Mé\pa ouykoAAnang 5. Quontnpac Beppol agpa 10. Alakérrtne on/off unxaviopoo
2. Movada owArva Beppot 6. Miow Aapn epyaheiov
agpa 7. Movada pnyaviopo 11.AaBn
3. Bdon epyaheiov 8. Adpdahela mpoatasiac armo uriepdoptwon  12.Motevaldpetpo Beppokpaciag aépa
4. Avoiypata papéou 9. Awkortng on/off pnyaviopoo 13. Alakémne puontrpa Beppol agpa
OUYKOAANONG OUOTANATOC KAEIBWHATOC 14.0iktpo

04nyia yia SiakomTn epyaieiou:

o [10 TNV eKKivnon Tou epyaAeiov TaTraTe Kat Kpatiate Tov dtakomTiy on/off Tov pnxaviauou tou epyaleiov (10)

o 10 Tn Slakor TS Aettoupyiag Tou epyaieiov agrate Tov diakorrrn on/off Tou pnyaviauou Tou epyaleiov (10)

o Evw matdte Tov dtakomrn on/off Tou pnyaviauou Tou epyaleiov (10) Tatiote Tov Slakomtn on/off Tou
unxaviguou euatriparo¢ KAgidwyaroc (9) ya va evepyoroindei n avtopatn Aerovpyia.

lpoetolpacia yia GuykoAAnan

Mptv va evepyomoloeTe TV TIapoxr} PEVHATOC, OAOL O SIAKOTITEG TIPETIEL VA Eival ATIEVEPYOTIONPEVOL KAl
0 EAEYKTAC TIPETTEL Va £XEL pUBpIOTEL TN BE0N «0>.

0 efwbnTpag xelpdc Gev TIPETEL va XpNOWUoTIoLETaL 0 EUGAEKTA TIEPIBAMOVTA 1) GTav UTTAPKEL
Kivouvog ékpnéng. Mpémel va dlaopahioTei pia atabepri Béon epyaaiag katd T Aerroupyia. To kawdio
Tpoodoaiag kai n papdog cuykdGMnang mpémet va pnv epmodicovral aAa kat va unv epmoditovy tov
XpNatn 1 Tpitoug kard t Aettoupyia.

@ Maodaliote 611 N TaON TPOGOSOOIAC PEVHATOC Eival HOVODATIKT

220V~230V, e ehaxotn xwpnukdtnta goptiov pedparog 3000 W.



Mpoetowpacia yia cuykOAANGN

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

o To umootrplypa epyaieiov (3) pmopei va mpooaptnBei ata apiotepd, ota de€id 1 KATw arod To epYaAEio.

o Katd  xprion kaAwdiwv eméktaonc mpémet va SlaapaAicetar n eAayiotn dlatopn. Ta KaAwSIA EMEKTANG TIPETTEL
va eival eEoualodoTnpEVa yia Tov XWPo XPRaNg (TL.X. o€ eEWTEPIKONG XWPOUC) Kal va GEPOLV TNV avaAoyn crijpavar.
‘Otav xpnalyoTolete povada tox0oc yia TV Tapoxr PeUHATOC, TIPETIEL Va Exel TNV aKOAOUBN ovopaoTIKr) tox0: 600
(OPEC TNV OVOACTIKN oYL TOU EwBNTrPa YEIPAC.

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

Mpoeidomoinon:
H umepPoAikr) BepudTnTa Pmopei va KataoTpéPel Ta TamoUTala armo TepAOV Kal va TPOKAAEDEL TNV

avarogn emPBrafwy yia Ty vyeia avabupiaoewy. Katd Ty avénon e Bepuokpaciag, n ouokeun Tpémel
Vol ETITNPELTaL yia TNV aroduyr umepbEPUavanG.

o Juvbéate To Xelportioroho Weldy atnv kupia Tpododoaia pedpatoc.
e Evepyorourote To epyaleio and Tov iakomtn guantripa Bepuot agpa (13).
o Pubpiote T Beppokpacia Beppol agpa e T0 MOTEVOIOUETPO Bepuiokpaciac agpa (12) otn Béan 5.

MNa v emitevén e Bepuokpaaiac Aettoupyiag, o e€wdnTrpac Xelpog
xpetacetat Tovhdyiotov 10 Aetta yia va (eatabel.

Mpootacia Kata tnv eKKivnon

0 efwbnTipac Xelpoc éxel Lo aopdAgla mpoarasiac amo unep@optwar (8). Eav n katavaiwon pedpatog
givat oAb vPnAr, 0 06NYOC aTIEVEPYOTIOLEITAL AVTOPATA £GV TO LAIKO aTn Pida dev €xel TAAOTIKOTIONBE
EMAPKWC. Meptuévete 1 AETTO Kal PETA TIATAATE TNV ad@dAgla mpoaraoiac amo vepdopTwar (8) yia va
evepyoTiolroeTe Eava Tov ewbnTrpa XeLpoc.

Ekkivnon tn¢ Stadikaciac cuykOAAnong

o [lpoaaptioTe 1o anatoopevo TéEAUa ouykdAnone (1) tne Weldy oOpdwva pe Ty evotnta «Avtikataotaon
TEAUATOC GUYKONNANG.

o Eloaywyr Tne paBou ouykoAANong oto evoedelypévo Gvolypa

o H ouykdMnon pmopei va Eekivrioet PONC emiteuyBel n Beppokpaoia Aettoupyiac. Ma va yivel auto, matrote
Tov dlakorrn evepyomoinanc/anevepyoroinanc (10) Tov ewdnTrpa Xelpoc. O ewdnTrpag Xepog
pTtopet va xpnotpotownBel povo edv eloayBei pia papooc ouykdMnang Slapétpou 3 mm 1} 4 mm ato avolypa
papoov ouykoAAnang (4). Mpv amod tn ouykGAANGN, TMEETEL va eTTpamel n Slaguyr PLag PIKEAC TooOTNTAC
TIAQOTIKOTIOINHEVOU DAIKOU.

o PuBpiote ™ BepudtnTa TOU ECWONTAPA XEIPOC Ewe GTOU eTtiTevXBel N 1BaviKr) Beppokpacia yia v évapén e
epyaoiac.

Bé;')uavon > Algg;{]&l:ﬂg\{#gﬁénc > ‘Etowo
(8con 5) 10 Aemta

H papdoc auykOAANoNG Sev TIPETEL TTOTE val TEPVA PEaa Kat arto ta 600 avoiypata papoov ouykOANanc
Tautoxpova. H papBdoc ouyKOAMNoNG Tipétel mavta va dlatnpeital Kabapr Kat aTeyvr).
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Ekkivnon tn¢ Siadikaciag cuykOAAnong

KareuBovete To éEApa guyk0AAnang (1) otn (wvn cuykoAAnong.

o [1poBeppdvete TNV TIEPIOXT) GUYKOAANGNC, HETAKIVWVTAC TOV eEwBNTHPA XEIPOG TTIOW-UTIPOC.

o TomobetraTe Tov eEwBNTHPA XEIPOC TNV TIPOETOIACHIEVN TIEPIOXT) GUYKOAANGNC Kat TTATAGTE TOV IOKOTTN
evepyomoinanc/amnevepyoroinanc (10).

EkteAéaTe pia GoKipr) auykOGANong kat eAéyETe To amotéAeapia.

Miopbwate tn Beppokpaaia Beppol aépa atov eAeykTr Beppokpaadiac aépa (12), av ypeadetal.

Ye mepimtwon napatetapévng dladikaoiac cuykoAAnanc, o dtakomtne on/off Tov unxaviguou cuoTipaTog
KAg1dwparoc (9) umopei va kpatnBei aTnv evepyr) KATAATAOT HE TO 0UOTNHA KAELGWLATOC.

o Anopadiote 6T UTTGPXEL EMAPKNC kaBapr) paBooC auyKAONNGNG ot Hovada eKTUAENC.

H paB6oc auykOMNoNE Tpaplétal autopata péca amo To dvotyua tne papdouv auykoAAnanc (4) petd v
ekkivnon. H tpoodoaia tne papdou cuykdAAnang Gev mpémel va epmodicetal. Alatnpeite T pdBoo auykOAANGNg
Kabapn Kat oTeyvr.

Amevepyotoinon

AneAeuBepw)aTe TOV SIOKOTITN EVEQYOTIOINGING/ATIEVEPYOTIOINGNG TOU GUOTIUATOC AdHAAIanNC (9) MATWVTAC
yla Miyo tov SlakoTTn evepyomoinanc/amevepyomoinanc (10). AdaipéaTe T0 UAIKO GUYKOANONG armo To TiEAUa
OLYKOAANoNG (1) wate va amotpéPeTe TNV TIPOKANAN (NUIAC 0TO TIEAUA GUYKOAANONG KATA TNV €TOKEVN XPran TOU.
o 0 efwdnTripag xelpdc pmopei va tomoBetnBel Jovo Tavw oTo LTIOCTAPLYHA Epyaleiou (3).

Kivbuvog eykavpatoc: Kivbuvog Tupkaytac:
& Mnv ayyiCeTe ta ekteBeluéva PETAMIKA eEapTrpaTa r) To Awpévo & AogOyeTe TN yprjon Kovid

UAIKO evw elval (eatd. AQrioTe T GUOKEUN Va KPUWOEL TIPWTa 0¢ 0PAEKTO EEOTINALIO Kal

et TN Aertoupyia i) mpwv amd TIC Pnxavikég pubpicerg. Moté va XPNOILOTIOIELTE TIAVTA Il

1N oTPéPETE TO aKPopUalo Beppol agpa ae avBpwroug f (wa. Tpipayn emdavela.

o Pubuiate Tov e\eyktr Beppokpaciac agpa (12) oto «0» Kal TIEPIUEVETE EXPL VO KPUWAEL O EEWBNTIAPAC XELPOC.
o ATievepyoTiolrote Tov dlakomn guantiipa Bepuou agpa (13).

‘EAeyxoc tng Beppokpaaiag Tov Tpoiovtog eEwNONC Kat Tov agpa pobEppavanc

H Beppokpaacia Tov Tpoidvtog ewbnang Kat n por Beppol aepa TIPETEL va EAEYXOVTAL TAKTIKA KaTd TN SldpKela
EKTETAPEVWY TTEPIOOWV TNC epyaciag cLyKOAANGNC: Ma TOV OKOTIO AUTO TIPETIEL VA XPNOIHOTIOLOOVTAL NAEKTPOVIKOL
QuixveuTég Beppokpaciag ypriyopng EvaelEne pe kat@Anioug alaBntrpeg Beppokpaaiac. H upnAdtepn Bepuokpaaia
atov ekto€eutrpa Beppol agpa petald tne e€60ou Tou akpoduaiouv kat oe BaBog 5 mm TPETEL va TIPoadloploTel. Tia
N péTpnon e Beppuokpaciac, o aodbntipac Bepuokpaciac MEEMEL va eloayBei 0To TIEAA GUYKOAANONG OTN PEGN Tou
Tpoiovtog efwbnang.

KateoBuvan cuykOAAneng

o To méApa ouykGAAneng (1) propei va yupicet
adlaBaBpra mpog Ty embupnTA KatevuBuvan
OUYKOAANANG xahapwvovtag Tic Bideg ouykpdtnong
(18).

o Q1 Bidec ouykpdtnong (18) mpérel va apiyyovtal
KOAQ Kal TIOAL

1

~ \}q

@ To TéApa cuykOAANaNG pmopel va aAAGEel povo edv o eEwBnTPAC XELPOC Exel PTAEL TN BepHOKpaaia
84

Aettoupyiac Tou. Epyacteite povo pe BEPPOPOVWTIKA yavTia.



JuvioTwpevn Bepuokpacia

JUVICTWHEVA PBHATA TIOTEVGIOPETPOL 0TOV GuanTiipa Beppol aspa:

Tuviotwpevn B¢an

Turog YMKO/B1dpeTpog PuBpiotiic Beppokpaciag aépa
booster EX2 PE(@3/D 4 PP(@3/D4) 3
booster EX3 PE(@3/@4) PP (@ 3/ 4) 3

Inueiwon: Ta Bripata Tou TIOTEVOIOPETPOL EAPTWVTAL aTtd Tn BEPHOKPATia TOU TIEPIBAMOVTOC Kal TO UAIKO
TIOU ¥PnOlpOToLELTal.

AX\ayn Tov TTEAPATOC GUYKOAANGNG

o To TiéApa cuykOMNaNG prtopet va aAagel povo edv o eEwBNTrPaC Xelpoc Exel GTacel T Beppiokpaaia Aerroupyiag Tou.

Kivbuvog eykavpatog Emukivbuvn taon, kivéuvog ya t (wn
& Na KAveTe TIC aAAayEC POV pie A Amevepyortolriote Tov (eaTd efwbntripa
BeppopovwIIKa yavTia. XELPOC Kal AmooLvOEaTE TOV amd Tnv
TIaPOXN) PEVHATOC.

17 Zmiplypa méAuaTo

i 18 j@! —y our\;lgov)tj)\noncu ‘

A 18 Bideq ouykpatnong
| 19 AkpodUol0 TIOTOAMOD

20 Bidec yia méApa
OUYKOMNONG

21 Axpoguolo TipoBepuavonc

-

£WC 4 mm

Apaipéate 10 TTEAPQ GUYKOAANGNC:

o Amevepyorolrjote Tov e€wbnTrpa Xelpdg oe Beppr) KATAOTAON KAl ATIOOUVEEDTE TOV QTIO TNV TIAPOXT| PEOHATOC.

o Apaipéate To aTiplypa TEAPATog GuykoAAnang (17) Eepidwvovtac Tic Bideg auykpatnang (18) amd to
akpo@iato Tov TaToAlol (19).

o Kabe ¢popd mou aMadeTe To TEAUA OUYKOMNONG, adalpeite T LTIOAEPATA TOV TIPOIOVTOC EwBNONG arod To
akpodiato tov e§wBnTrpa (19) kai BePaiwbdeite 4TI Exel oTEPEWDEL P aoparela.

o Apaipéate To TIEApA ouyKOAANGNG (1) aro To aTrpIypa Touv TEAPATOC ouyKOAAnang (17) EeBidwvovtag Tig
Bidec atepéwonc Tov TEAPATOC cuykOGAAnang (20).

Mpoaodptnon Tov TEAPATOC GUYKOAANGNG:

¢ Kabapiote 10 akpoduato tov TiietoAton (19) pe n Bolptaa.

e YTepewaTe &va KataAnAo TéApa ouykdAAnong (1) yia t padri cuykGAANGNC 0TO GTAPLYHA TOU TIEALATOG
GLYKOAANGnG (17) pe Tic Pidec otepéwang yia To TEAA GuyKOAAnanG (20). To méApa cuyk6AAnang (1)
Kal To aTrptypa TEApatog ouyKoAAneng (17) mpémel va eival owata odlypéva pe TIc Bideg yia to éApa
GUYKOAANGNG (20).

e [lpocaptriote adiyta tn povasda méAparog cuykoAAnang (17) + (1) oto akpodpialo Tou TieToAlol (19) pe
Bideg auykpatnong (18).
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AvtiKataotaon Twv PnkIpwv avepaka tng povadag odnyou

ArtevepyoTioInaTe TN GUOKELN Kat amoowv- 2. BydAte v YrikTpa.

8éate Ty and v mapoyr PEOHATOC TP 3, TomoBeTroTE TV KAOUPYIA PAKTPA Kat PISWATE TO KATIAKL.
v aMatete.

f Emukivbuvn taon, kivéuvog yia tn (wry 1. Zef1dwote To KAAPLA Twv PnkTpwv Avepaxa (2 Tepaxia).

Ageoouap

o Emrpémetal va xpnotgorolouvtar povo ageaoudp Weldy.
o H Weldy mpoaépel kataAnAa mEAaTa auyKOANGNE yia S1adopous Kowoug TUTIOUC paduwv:

Am\n Papr V ZuvKéann EanaAUHpOUEvn TwviakA Kovty Makpta
paon umod ywvia pagn efwpadn  ywviakn  ywviakn
pagn pagn

Zuvtiipnon

Ye mepimtwon poluvong, kaBapiote ta ¢idtpa (14) otov puontripa Beppol agpa pe TivENo.

KaBapiete 1o akpodiato Tou e€wlntipa (19) kabe dopd mou ahAadel To TEALA GUYKOGAANGNG Kal agalpeite GAa
0L LTIOAEIPATA TOV TIPOIOVTOC EEWONONG.

EAEyxeTe T0 KaAWSIO TPOP0S0aIaC PEOUATOC Kal TNV TIPICA Yia NAEKTPIKES Kal PNYAVIKES (NUIEC.

ZEPPIC Kal ETUOKEVEC

BeBaiwbeite 6Tt ot PrikTpeg Tov 0dnyol Kat Tou duanTrpa Beppol agpa eAéyxovTal amd Tov TOTIKO GUVEPYATN TNC
Weldy petd amo 100 wpeg Aettovpyiac. O odnyoc kat o puontrpac Beppol agpa amevepyoTtoloivIal autopata
HONC Ol PriKTPEC GTATOLV GTO EAGXIOTO PIKOC TOUC.

Emtiokevéc pmopouv va ie€ayBolv povo amé tomikoug cuvepyateg Tng WELDY. Mévo yvrijola aéeoudp Kat yvrota
QVTOAKTIKA TG Weldy TTpETiel val XpnotoTIolo0vTal yial TIC ETIIOKEVEC.

Eyvonon

Ma autov Tov ewdNnTPa Xelpdc oxLeL n eyyonon A Ta SKawpata eyyinang mou TapéeXovIal amd Toug TOTIKOUC
ouvepyateg tne Weldy. Xe mepintwon aflwoewv oTa mAQioLa Te eyyonong, 6Aa Ta 6HAAPATA KATAOKELNC 1)
dlepyaaiac Ba emokevalovral i Ba aviikabiotavtal amo Toug Tomikolg ouvepyateg tne Weldy kata tnv Kpion Toug.
Ot a€iwoelc ota mAaiola T eyyunong TipETeL va amodeikviovtal Pe arodelén ayopag f onueiwpa mapddoong. Ta
BepuavTika atolxeia e€aipolvTal armod TIC UTIOXPEWOELC EyyUNaNC.

Aev yivovtal armodeKTeC emmpOoBeTeC afWaeELC eyyOnong 1 TAPOXWY eyyOnonc, UTIOKEIVTAL WOTO00 OTIC
UTIOXPEWTIKES TIPOBAEPEIC TNC VopoBeaiac.

H eyyonon 1y ot Ttapoyéc eyyonang dev Loxiouv yia (NULEC TIou €X0uv TPOKANBEL Ao Kavovikr) xpron Kat deopd,
urtepBoAkr emiBapuvon 1 akataAANAO XEPIOHO.

Aev yivovtal armodeKTeC aflwoelg eyyonanc r Tapoxwv eyyonang yla epyaieia mov €xouv PetapAnBei i tpomoroinBei
arnod Tov ayopaotn.



Caligtirma Kilavuzu (orijinal Kullanim Kiavuzunun Gevirisi

EJ] Kullanmadan énce liitfen galistirma kilavuzunu dikkatli bir sekilde okuyun
ve referans olmasi igin saklayin.

Weldy booster EX2 / EX3
El ekstriizyon cihazi
Uygulama
PE ve PP plastiklerin su amaglarla kaynatiimasini saglar:
e konteyner mihendisligi  boru hatti ingaatl
e plastik Uretimi e plastik Onarimi
Uyari

Tehlikeli gerilim, 6liim tehlikesi:

Cihaz aglldiginda akim tasiyan parcalar agikta kalir. Cihazi agmadan dnce fisi prizden
cikarin. Galistirmadan dnce gli¢ kablosu, fis ve uzatma kablosunda elektrik veya
mekanik hasar olup omadigini kontrol edin.

Yangin ve patlama tehlikesi:

Cihazin yanlig bigimde kullaniimasi durumunda (6r: malzemenin agsiri Isinmasina
bagl olarak) dzellikle yanici malzemelerin ve patlayici gazlarin yakindayken yangin
ve patlama tehlikesi vardir.

Yanma riski:

Sicakken acikta kalan metal parcalara veya erimis malzemeye dokunmayin. Cihazi
calistirdiktan sonra ve mekanik ayarlari yapmadan dnce sogumasini bekleyin. Sicak
hava akisini insanlara veya hayvanlara asla dogrultmayin.

> B >

Dikkat

Yerel sebeke voltajl cihazin (izerinde belirtilen nominal voltaja uygun olmalidir.
Elektrik kesintisi durumunda, sicak hava ifleyici ve tahrik diigmesi kapatiimaldir
(kilitleme cihazini serbest birakin).

Santiye alanlarindaki kigileri korumak igin cihazi bir kagak akim cihazina baglama-
nizi kesinlikle dneriyoruz (RCD).

Cihaz yalnizca gdzetim altinda gahistinimahdir ¢linki 1s1 yanici malzemelerin
tutusmasina neden olabilir. Cihaz yalnizca egitimli uzmanlar tarafindan veya
gozetimleri altinda calistinimalidir. Cocuklar bu cihazi kullanmamalidir.

Cihaz rutubet ve neme kargi korunmalidir.

Onanimlar sadece yerel Weldy ortaklari tarafindan yapilabilir. Onarim igin sadece
Weldy’e ait orijinal aksesuarlar ve yedek parcalar kullanilabilir.

OO

87



88

Uygunluk

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/isvigre, btarafimizca piyasaya siriilen Griin
modellerinin agagidaki AB Yonergeleri ile uyumlu oldugunu onaylamaktadir.
2006/42/EG, 2011/65/EU, 2014/30/EU

Direktifler:
Harmonize Standartlar:

Kaegiswil, 04.12.2020

Elden ¢ikarma

P54

Teknik Veriler

EN IS0 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 IEC 63000

“Zyoue yn NKQ 5/, E%é\

Bruno von Wyl, CTO

Gerilim vV~
Sebeke gerilimi tersine cevrilemez

Giic tiiketimi w
Frekans Hz
Hava sicakligi °C
Plastiklestirici sicaklign °C
Emisyon seviyesi LpA (dB)
BoyutU x G x Y mm
kaynak pabucu olmaksizin

Agirhk kg
3 m kablo dahil

Uyumluluk igareti

Koruma sinifi I

Kaynak cikis

Kaynak cubugu mm

(DVS 2211'e uygun olarak)
&3; Kaynak cikisi [kg/saat]
(Ortalama degerler 50 Hz'te dlclimuistiir)

@ 4; Kaynak cikigi [kg/saat]
(Ortalama degerler 50 Hz'te 6lgtilmUistir)

Christoph Baumgartner, GM

booster EX2
230

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

6,4

€
=]

booster EX2

D3/D4

PE1.7 PE1.7

PE2.5 PE2.5

Elektrikli cihazlar, aksesuarlari ve ambalajlari igin gevre dostu geri dontisiim iglemi uygulanmalidir.
AB iilkeleri icin gegerlidir: Elektrikli cihazlar evsel atiklarla birlikte atmayin!

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

Teknik veriler ve dzellikler herhangi bir bildirimde bulunmaksizin dedgigtirilebilir.



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 gubugu araigi 9. Kiliteme aygit tahrik agik/kapal salteri  14.Filtre

5. Sicak hava fleyici 10.Alet tahrik agik/kapall salteri

Alet salteri icin talimatlar:

o Aleti caligtirmak igin, alet tahrik agma/kapama galterini (10) basili tutun

o Aleti durdurmak igin, alet tahrik agma/kapama gsalterini (10) birakin

o Alet tahrik agma/kapama galterini (10) tutarken, otomatik mod icin kilitleme aygit agma/kapama
salterine (9) basin.

Kaynaga hazirlama

Gii¢ beslemesini agmadan énce, tiim diigmeler kapatiimal ve kumanda «0» olarak ayarlanmalidir.
El ekstriizyon cihazi yanici malzemelerin oldugu veya patlama riski olan ortamlarda caligtinimamalidir.

Galisirken sabit bir calisma pozisyonu saglanmalidir. Galisma sirasinda gii¢ kablosu ve kaynak gubugu
hem agikca gérilebilmeli hem de kullanici ve tgiinci kisilere engel olmamalidir.

Gc kaynadi geriliminin 220V~230V degerinde ve minimum yik
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 Alet destegi (3) aletin soluna, sagina veya altina takilabilir.

o Uzatma kablolari kullanilirken minimum ¢apraz kesit saglanmalidir. Uzatma kablolarinin kullanildiklar alanda
(6r. dis mekanlar) kullanimi onaylanmig ve bu sekilde isaretlenmis olmalidir. Bir gli¢ beslemesi igin gli¢ birimi
kullanilirken su nominal giig degerinde olmalidir: el ekstriizyon cihazinin nominal giig degerinin iki kati.

Uzunluk Minimum kesit (~230V'ta)
(m] [mm?]
19'a kadar 2,5
20-50 4,0
Acma

Uyar:
Asirtisinma Teflon uglarin erimesine ve sagliga zararli buhar ¢ikmasina neden olabilir. Isitma sirasinda,

alet kontrol altina tutulmali ve agir 1Isinmasi dnlenmelidir.

o Weldy elle galigtinlan ekstrlideri sebeke giig kaynagina baglayin.
e Sicak hava (ifleyici salterindeki (13) aleti agin.
o Hava sicakligi potansiyometresini (12) kullanarak sicak hava sicakligini 5. konuma ayarlayin.

Galisma sicakligina ulasmak icin el ekstriizyon cihazinin 1sinmasi
amaclyla en az 10 dakika gerekir.

Korumaya baglama

El ekstriizyon cihazi asiri yiik koruma sigortasina (8) sahiptir. Akim tiiketimi ¢ok yiiksekse, vidadaki
malzemenin yeterince plastiklestirilmis olmamasi durumunda tahrik otomatik olarak kapatilrr.. 1 dakika
bekleyin ve sonrasinda el ekstriizyon cihazini tekrar agmak iin asirr yiik koruma sigortasina (8) basin.

Kaynaklama iglemine baglama

o Uygun Weldy kaynak ucunu (1) “Kaynak ucunun takilmasi” bélimiinde tarif edildigi sekilde takin.

o Kaynak gubugunun kaynak cubugu agikiigina yerlestirimesi

e Kaynak islemi calisma sicakligina ulagildi§i anda baslayabilir. Bunun igin, el ekstriizyon cihazinin agma/kapa-
ma diigmesine (10) basin. El ekstriizyon cihazi sadece kaynak cubugu araligina (4) 3 mm veya 4 mm gapta
kaynak cubugu takili oldugunda kullanilabilir. Kaynak iglemine baslamadan 6nce az miktarda plastik malze-
menin bosa akmasina izin verilmelidir.

o |deal calismaya baslama sicakligina ulagilana kadar el ekstriizyon cihazinin 1sisini ayarlayin.

Isitma Cahistirma bekleme siiresi: Hazir
(konum 5) 10 dakika > az

\

Kaynak cubugu hicbir zaman ayni anda her iki kaynak cubugu aciki§indan yonlendiriimemelidir.
Kaynak cubugu her zaman temiz ve kuru tutulmalidir.



Kaynaklama iglemine baglama

Kaynak pabucunu (1) kaynak bdlgesine yonlendirin.

El ekstriizyon cihazini geri ve ileri hareket ettirerek kaynak bolgesine 6n isitma yapin.

El ekstriizyon cihazini kaynak i¢in hazirlanmig bélgeye yerlestirerek agma/kapama diigmesine (10) basin.

Bir kaynak testi yapin ve sonucu kontrol edin.

Gerekirse hava sicakligi kumandasindan (12) sicak hava sicakligini degistirin.

Uzun kaynaklama isleminin olmasi halinde, kilitleme aygiti agma/kapama galteri (9) kilitleme aleti ile birlikte
aktif durumda tutulabilir.

G6zme initesi (izerinde yeteri kadar temiz kaynak gubugunun oldugundan emin olun.

o Kaynak gubugu, baslatildiktan sonra otomatik olarak kaynak ¢ubugu agikligindan (4) cekilir. Kaynak cu-
bugunun beslemesi engellenmemelidir. Kaynak gubugunu temiz ve kuru tutun.

Kapatma

o Acma/kapama diigmesi kilit mekanizmasini (9) serbest birakmak icin agma/kapama diigmesine (10)
hafifce basin. Kaynak ucunun bir sonraki kullanima kadar zarar gérmesini 6nlemek icin kaynak malzemesini
kaynak ucundan (1) cikarin.

e El ekstriizyon cihazi sadece alet destedi (3) ile yerlestirilebilir.

Yanma riski: Yangin tehlikesi:

& Sicakken agikta kalan metal pargalara veya erimis malze- & Yanici malzemelerin
meye dokunmayin. Cihazi calistirdiktan sonra ve mekanik yakininda kullanmayin ve
ayarlan yapmadan 6nce sogumasini bekleyin. Sicak hava her zaman yanmaz bir
akisini insanlara veya hayvanlara asla dogrultmayin. ylizey kullanin.

e Hava sicakligi kumandasini (12) “0”a getirerek ekstriizyon cihazi soguyana kadar bekleyin.
e Sicak hava iifleyici salterini (13) kapatin.

Ekstriizyon ve on 1sitma havasi sicakliginin kontrol edilmesi

Ekstriide edilen malzeme ve sicak hava akigl, uzun siiren kaynak calismasi sirasinda dtizenli araliklarla kontrol
edilmelidir: Bunun igin uygun sicaklik sensérlerine sahip hizli yanit veren elektronik sicaklik problari kullaniimalidir.
Noziil ¢ikigl ve 5 mm derinlik arasindaki en yiiksek sicaklik belirlenmelidir. Sicaklik élcimil igin sicaklik sensor(
ekstriide edilen malzemenin ortasindaki kaynak pabucuna takiimalidir.

Kaynak yonii

o Kaynak pabucu (1) kelepge vidalari (18) gevse-
tilerek istenilen kaynak yontnde sinirsiz bir sekilde
donebilir.

1 1
o Kelepce vidalar (18) tekrar iyice sikimalidir. :

9

~

Ky
o K

™~

Kaynak pabucu sadece el ekstriizyon cihazi galisma sicakligina ulagirsa degistirilebilir. Sadece 1siya
dayanikli eldivenlerle caligin.
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Sicakl onerisi

Sicak hava iifleyici iizerindeki 6nerilen potansiyometre adimlari:

Onerilen pozisyon

Tiir Malzeme/Gap Hava sicakhigi diizenleyicisi
booster EX2 PE(@3/D4) PP (@ 3/ 4) 3
booster EX3 PE(@3/T4) PP (@ 3/ 4) 3

Not: potansiyometre adimlari ortam sicakligina ve kullanilan malzemeye baghdir.

Kaynak pabucunu degistirme

e Kaynak pabucu sadece el ekstriizyon cihazi calisma sicakliina ulagirsa degistirilebilir.

Yanma riski Tehlikeli gerilim, 6liim tehlikesi
Sadece Islya dayanikli eldivenlerle Sicak el ekstriizyon cihazini kapatin ve

degistirin. gic kaynagi ile baglantisini kesin.

< 21
2 e
18 "
19 \ P A 17 Kaynak pgbucu tutucu
A\\ 4 18 Kelepge vidalari
\ v, 19 Ekstriider noz(ilii
2 /w’ 20 Kaynak pabucu igin vidalar
17 18 21 On isitma noz(ili
maks. 4 mm

Kaynak ucunun sokiilmesi:

o FEl ekstriizyon cihazini sicakken kapatin ve gli¢ beslemesi ile baglantisini kesin.

o Kelepce vidalarini (18) ekstriider noziiliinden (19) gevseterek kaynak pabucu tutucuyu (17) ¢ikarin.

o Kaynak pabucu her degistirildiginde, ekstrlide edilen malzeme kalintisini ekstriizyon noziiliinden (19) temiz-
leyin ve sabit bir sekilde baglandigindan emin olun.

o Kaynak pabucu (20) tespit vidalarini gevgeterek kaynak pabucunu (1) kaynak pabucu tutucudan (17)
cikarin.

Kaynak ucunun takilmasi:

o Ekstriider noziiliinii (19) fircayla temizleyin.

o Kaynak dikisine uygun kaynak pabucunu (1) kaynak pabucu (20) tespit vidalari ile birlikte kaynak pabucu
tutucu (17) tizerine sabitleyin. Kaynak pabucu (1) ve kaynak pabucu tutucu (17) kaynak pabucu igin
vidalarla birlikte (20) iyice sikilmalidir.

o Kaynak pabucu iinitesini (17) + (1) ekstriider noziiliine (19) kelepce vidalari (18) ile birlikte sikica takin.



Tahrik Unitesi Karbon Fircalarinin Degistirilmesi

Tehlikeli gerilim, 6liim tehlikesi 1. Karbon firga kapaginin vidasini sékiin (2 adet).
Degistirmeden 8nce cihazi kapall konuma ge- 2. Karbon fircay! gikarin. .
tirin ve gii¢ kaynag ile baglantisini kesin. 3. Yeni karbon firgay! takin ve vidalayin.

Aksesuarlar

o Yalnizca Weldy aksesuarlari kullanilabilir.
o Weldy farkl dikis yeri tlirleri icin dogru kaynak pabucunu sunar:

il

Dolgu  Bindirme Kose Kose Kose
kaynak  dikig yeri dikis yeri  dikig yeri  dikig yeri
dis kisa uzun

Bakim

o Kontaminasyon durumunda firga kullanarak sicak hava (ifleyicideki filtreleri (14) temizleyin.

o Kaynak pabucu her degistirildiginde, ekstriizyon cihazi noziiliinii (19) temizleyin ve tlim ekstriide edilen
malzeme kalintilarini giderin.

o Gl¢ kaynag! kablosunu ve fiste elektriksel veya mekanik hasar olup olmadigini kontrol edin.

Servis ve Onarim

o Tahrikin ve sicak hava ifleyicinin karbon firgalarinin 100 galisma saati sonrasinda yerel Weldy ortagi tarafindan
kontrol edildiginden emin olun. Minimum karbon firga uzunluguna ulasilir ulagiimaz tahrik ve sicak hava Ufleyici
otomatik olarak kapatilr.

o Onanmlar sadece yerel WELDY ortaklari tarafindan yapilabilir. Sadece Weldy’den gelen orijinal aksesuarlar ve
orijinal yedek pargalar onanimlar igin kullanilacaktir.

Garanti

o Bu el ekstriizyon cihazi icin yerel Weldy ortaklar tarafindan verilen tlim garanti veya garanti haklari gegerli
olacaktir. Garanti veya garanti talepleri durumunda, tiim tretim veya isleme hatalari yerel Weldy ortaklar tar-
afindan kendi takdirlerine bagli olarak onarilacak veya degistirilecektir. Garanti veya garanti talepleri, satin aima
makbuzu veya teslimat notu ile kanitlanmalidir. Isitma elemanlari garanti yukimiGlukleri diginda birakilmistir.

e Yasalarin zorunlu hikkiimlerine tabi olarak diger garanti talepleri harig tutulur.

o Normal aginma ve yirtiima, agiri 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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UpUtStVO Za rukovanje (prevod originalnog uputstva za rukovanje)

El Pre koriS¢enja pazljivo procitajte uputstvo za rukovanje i sacuvajte ga radi
kasnijeg proveravanja.

Weldy booster EX2 / EX3

Hand-Extruder

Primena

Varenje PE i PP plastike u slede¢im poljima primene:

e Pravljenje kontejnera
* Proizvodnja plastike

® |zgradnja cevovoda
* Plasticne popravke

Napomena upozorenja

B> B >

Oprez

OO @

Napon opasan po Zivot:

otvaranjem uredaja izlazu se delovi pod naponom. Pre otvaranja uredaja izvucite
kabl napajanja iz uticnice. Pre pustanja u pogon proverite da li na kablu napajanja,
prikljucku i produznom kablu postoje elektricna ili mehanitka oStecenja.

Opasnost od pozara i eksplozije:

U slucaju nepropisnog kori§¢enja uredaja (npr. zbog pregrevanja materijala),
postoji opasnost od pozara i eksplozije, naroito u blizini zapaljivih materijala i
eksplozivnih gasova.

Rizik od opekotina:

Ne dodirujte izloZzene metalne delove ili istopljeni materijal dok je vru¢. Nakon rada
ili pre mehanickih podeSavanja ostavite uredaj da se ohladi. Mlaz vrelog vazduha
nikada ne usmeravajte prema ljudima ili Zivotinjama.

Lokalni napon napajanja mora se podudarati sa nominalnim naponomnavede-
nim na uredaju.

U sluCaju prekida napajanja, prekidaC duvaca vrelog vazduha i pogona mora da
se isklju¢i (otpustanje blokade prekidaca).

U cilju zastite ljudi na gradiliStima, toplo preporu¢ujemo da se uredaj prikljuci na
sklopku.

Uredaj ne smeda radi bez nadzora, jer toplota moZe da uzrokuje paljenje zapal-

jivih materijala. Uredaj mogu da koriste samokvalifikovani struénjaci ili druga lica
pod njihovim nadzorom. Deca ne smeju da koriste ovaj ureda.

Uredaj se mora zastititi od vlage i teCnosti.

Popravke mogu da vrSe samo lokalni partneri kompanije WELD. Za popravke se
mogu koristiti samo originalna dodatna oprema i rezervni delovi kompanije Weld.



Uskladenost

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil, Svajcarska potvrduje da ovaj proizvod ispun-

java zahteve sledecih direktiva Evropske unije za modele koji su dostupni za kupovinu.

Direktive: 2006/42/EG, 2011/65/EU, 2014/30/EU

UsaglaSeni standardi: ENISO 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 IEC 63000

Kaegiswil, 12/04/2020.

Bruno von Wyl, CTO

Odlaganje

B W o2

Christoph Baumgartner, GM

E Elektricni uredaji, dodatna oprema i materijal pakovanja moraju se odloZiti na ekolo$ki prihvatljiv
nacin.

0Odnosi se na drzave lanice EU: Elektricni uredaji se ne smeju odlagati sa komunalnim otpadom.

Tehnicki podaci

booster EX2 booster EX3
Napon vV~ 230 230
MrezZni napon se ne moze menjati
PotrosSnja snage W 3000 3000
Frekvencija Hz 50/60 50/60
Temperatura vazduha °C maks. 360 maks. 360
Temperatura plastifikacije °C maks. 310 maks. 310
Nivo zvuka LpA (dB) 74 74
Dimenzije D x § x V mm 500 x 140 x 380 630 x 140 x 380
bez papudice za varenje
Tezina u kg 6,4 6,9
sa kablom od 3 m
Oznaka uskladenosti €3 ce
Klasa zastite =] @
Proizvodnja materijala za zavarivanje booster EX2 booster EX3
Stapic za varenje
(u skladu sa DVS 2211) @3 24 @3 o4
@&3; proizvodnja materijala za zavarivanje [kg/as] PE17 PE17 PE2.4 PP 2 4
(Prosecne vrednosti pri 50 Hz) ' ' ’ '
@4, proizvodnja materijala za zavarivanje [kg/¢as] PE25 PE25 PE 3 4 PP 3 4

(Proseéne vrednosti pri 50 Hz)

Tehnicki podaci i specifikacije mogu se menjati bez prethodnog obavestenja.
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Opis alata

1. Papucica za zavarivanje 5. Duvadi vrelog vazduha 10.Prekidac za uklj./isklj. alata
2. Jedinicasacevizavreli 6. Zadnja rucka 11.Rucka

vazduh 7. Pogonski sklop 12.Regulator temperature vazduha
3. Oslonac za alat 8. Osigura¢ za zastitu od preopterecenja 13.Prekida¢ duvaca vrelog vazduha
4. Otvori za Stapice za 9. Blokada prekidaca 14.Filter

zavarivanje

Uputstvo za koriS¢enje prekidaca na alatu:

o 7Za ukljucivanje alata pritisnite prekidaC on/off (uklj./isklj.) (10).

o ZaiskljuCivanje alata otpustite prekidac on/off (uklj./isklj.) (10).

o 7aneprekidan automatski rad kada je prekidac On/Off (10) ukljuCen, pritisnite blokadu na On/Off prekidaéu (9).

Pripreme za varenje

Pre ukljuéivanja napajanja svi prekidaci moraju biti iskljuCeni i regulator morabiti postavljen na ,,0”.

Rugni ekstruder se ne sme koristiti u zapaljivim okruzenjima ili prostorima gde postoji rizik od eks-
plozije. Tokom rada mora se obezbediti stabilan radni poloZaj. Kabl napajanja i Stapic¢ za zavarivanje

@ moraju biti slobodni i ne smeju da ometaju korisnika i trece strane u radu.

Obezbedite monofazno napajanje sa naponom od 220~230 V i snagom od najmanje 3000 W.



Pripreme za varenje

o Rucka (11) se moze montirati s leve, desne ili donje strane alata.

o Oslonac za alat (3) se moze montirati s leve, desne ili donje strane alata.

o Neophodno je obezbediti minimalan precnik kod rada sa produznim kablovima. Produzni kablovi moraju biti
odobreni za upotrebnu lokaciju (npr. napolju) i shodno tome moraju biti obeleZeni. Kod koriS¢enja agregata za
napajanje, agregat mora da ima sledecu nazivnu snagu: dvostruko veca snaga od snage rucnog ekstrudera.

Duzina Minimalni preénik (na ~230 V)
[m] [mm?]
do19 2,5
20-50 4,0
Ukljucivanje

Upozorenije:
Preterano zagrevanje moZe da dovede do uniStenja teflonskih papudica i do stvaranja isparenja Stetnih
po zdravlje. Uredaj tokom zagrevanja mora biti pod nadzorom da ne bi do$lo do pregrevanja.

o Povezite rucni ekstruder Weldy sa izvorom napajanja.
o Zatim ukljucite prekida¢ duvaca vrelog vazduha (13).
o Postavite temperaturu vrelog vazduha na regulatoru temperature vazduha (12) u poloZaj 5.

Da bi se dostigla radna temperatura, ruéni ekstruder zahteva najmanje
10 minuta zagrevanja.

Zastita prilikom pokretanja

Rucni ekstruder poseduje osiguraé za zastitu od preopterecenja (8). Ako je potroSnja struje prevelika
pogon se automatski iskljucuje ako materijal nije dovoljno plastificiran. Sacekajte 1 minut i pritisnite osigura¢
za zaStitu od preopterecenja (8) da biste ponovo ukljucili rucni ekstruder.

Pocetak procesa varenja

e Pricvrstite odgovarajuéu Weldy papu€icu za varenje (1) na nacin prikazan u odeljku ,Zamena papucice za varenje”.

o Umetanje Stapica za varenje u otvor za Stapic¢

 \arenje moze da pocne ¢im se dostigne radna temperatura. Da biste poceli varenje, pritisnite prekidac on/
off (10) na ruénom ekstruderu. Rucni ekstruder se moze koristiti samo ako je se Stapi¢ za varenje precnika 3
ili 4 mm umetne u otvor za Stapi¢ za varenje (4). Mora se dozvoliti da mala koli¢ina plastificiranog materijala
izade pre poCetka varenja.

¢ Podesite toplotu na ru¢nom ekstruderu tako da dostignete idealnu temperaturu za pocetak rada.

Grejanje R Vreme ¢ekanja do pocetka
(polozaj 5) g rada: 10 minuta

Spremno

Y

Sipka za varenje se nikada ne sme istovremeno proturiti kroz oba otvora za Sipku za varenje. Sipka za
varenje uvek mora biti Cista i suva.
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PoCetak procesa varenja

Usmerite papuéicu za varenje (1) ka oblasti varenja.

Prethodno zagrejte podrucje varenja pomeranjem ru¢nog ekstrudera napred—nazad.

Postavite rucni ekstruder na pripremljeno mesto za varenje i pritisnite prekidac on/off (10).

Obavite testiranje vara i proverite rezultat.

Korigujte temperaturu vrelog vazduha na regulatoru temperature vazduha (12) ako bude potrebno.
Tokom duzih perioda varenja, blokada prekidaca (9) moze da se upotrebi.

Proverite da li ima dovoljno $tapica za varenje na uredaju za odmotavanje.

Stapi¢ za varenje se automatski uvladi kroz otvor za $tapic za varenje (4) kada se uredaj pokrene.
Ne sme se spre¢avati uvlatenje $tapica za varenje. Stapic za varenje treba da bude &ist i suv.

Iskljucivanje

o Otpustite blokadu prekidaca On/0ff (9) kratkim pritiskom na prekida¢ On/0ff (10). Uklonite materijal za
varenje iz papucice (1) da biste sprecili oStec¢enje papucice prilikom slede¢eg pokretanja.
o Rucni ekstruder sme da se oslanja samo na oslonac za alat (3).

Rizik od opekotina: Opasnost od pozara:
& Ne dodirujte izloZzene metalne delove ili istopljeni & Uredaj nemojte koristiti u
materijal dok je vru¢. Nakon rada ili pre mehanickih blizini zapaljive opreme i

podeSavanja ostavite uredaj da se ohladi. Mlaz vre- uvek Kkoristite vatrootpornu
log vazduha nikada ne usmeravajte prema ljudima ili povrsinu.
Zivotinjama.

o Postavite regulator temperature vazduha (12) na «0» i saCekajte da se rucni ekstruder ohladi.
e Iskljucite uredaj prekidac duvaca vrelog vazduha (13).

Proveravanje temperature ekstrudiranog materijala i vazduha predzagrevanja

Tokom duzih perioda varenja potrebno je redovno proveravanje temperature ekstrudiranog materijala i mlaza
vrelog vazduha: u tu svrhu moraju se koristiti brzoreagujuce elektronske temperaturne sonde sa odgovarajucim
temperaturnim senzorima. Potrebno je da se utvrdi najveca temperatura mlaza vrelog vazduha izmedu otvora
milaznice i dubine od 5 mm. Kod merenja temperature temperaturni senzor mora da se stavi u papucicu za varenje
u sredinu ekstrudiranog materijala.

Smer varenja

o Qdvijanje steznih vijaka (18) omogucava
slobodnu rotaciju papuéice za varenje u
Zelienom smeru varenja.

o Stezni vijci (18) se zatim moraju ponovo
dotegnuti.

it
oy, ¢

™~

@ Papucica za zavarivanje se moze zameniti samo ako je rucni ekstruder dostigao

radnu temperaturu. Radite isklju€ivo u rukavicama otpornim na toplotu.
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Preporucene temperature

Preporuceni nivoi kontrole temperature na duvacu vrelog vazduha:

Preporucen polozaj regulatora

Model Materijal/precnik temperature vazduha
booster EX2 PE(@3/D4) PP (23 /2 4) 3
booster EX3 PE(@3/D4) PP(@3/24) 3

Napomena: Nivoi regulacije zavise od temperature okruzenja i koriS¢enog materijala.

Zamena papucice za varenje

o Papucica za zavarivanje se moze zameniti samo ako je rucni ekstruder dostigao radnu temperaturu.

Rizik od opekotina Napon opasan po Zivot
Menjanje obavljajte iskljucivo u rukavi- Ugasite vreli rucni ekstruder i iskljucite ga

cama otpornim na toplotu. iz struje.

21

W o

18 e

19 \,,

- )
y S

- i ] 17 DrzaC papucice za varenje

- RN ™
18 Stezni vijci
4 = = 19 Miaznica ekstrudera
5 20 Viici papuice za varenje
?' 2 \ | 21 Miaznica za
20

.
18 predzagrevanje

maks. 4 mm

Uklonite papu€icu za varenje:

e Ugasite rucni ekstruder dok je topao i iskljucite ga iz struje.

« Skinite drza¢ papucice za varenje (17) otpustanjem steznih vijaka (18) na mlaznici ekstrudera (19).

o Prilikom svake zamene papucice za varenje, uklonite ostatke ekstrudiranog materijala iz mlaznice ekstrudera
(19) i proverite da li je ¢vrsto stegnuta.

 Skinite papu€icu za varenje (1) otpustanjem vijaka za pricvr§¢ivanje papucice za varenje (20) sa drzaca
papucice za varenje (17).

Postavljanje papucice za varenje:

e (cistite mlaznicu ekstrudera (19) uz pomoc Cetke.

o Postavite odgovarajucu papucicu za varenje (1) za Zeljenu vrstu spoja na drza¢ papucice za varenje (17) i
Papucica za varenje (1) i drza¢ papucice za varenje (17) moraju da se zategnu propisno pomocu vijaka za
zatezanje na papucici za varenje (20).

e Zategnite nosa¢ papucice za varenje (17) + (1) pomocéu steznih vijaka (18) tako da Cvrsto stoji na mlaznici
ekstrudera (19).
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Zamena ugljeniénih ¢etkica na pogonskom sklopu

Napon opasan po Zivot 1. Odvijte poklopac ugljenicnih Cetkica (2 komada).
A Pre zamene ugasite uredaj i iskljugite 2. Uklonite ugljenicnu Cetkicu.
ga iz struje. 3. Umetnite novu ugljenicnu Cetkicu i vratite
poklopac.

Dodatna oprema

¢ Dozvoljeno je koriS¢enje samo dodatne opreme marke Weldy.
o Weldy u ponudi ima odgovarajuce papucice za varenje za viSe uobicajenih spojeva:

Slepispoj V-spoj  Ugaoni  Preklopni  Spoljni Kratki  Dugi uga-
Spoj Spoj ugaoni ugaoni  oni spoj
Spoj Spoj

Odrzavanje

e U slucaju zaprljanosti, oCistite filtere (14) duvaca vrelog vazduha pomocu Cetkice.

 (gistite mlaznicu ekstrudera (19) prilikom svake zamene papucice za varenje i uklonite sve ostatke ekstru-
diranog materijala.

o Proverite da li na kablu napajanja i prikljucku postoje elektricna ili mehanicka oStecenja.

Odrzavanje i popravke

o Postarajte se da ugljeni¢ne Getkice pogona i duvac vrelog vazduha proveri lokalni partner kompanije Weldy na-
kon 100 Casova rada. Pogon i duvac vrelog vazduha automatski se iskljucuju ¢im se dostigne minimalna duzina
uglienicnih Getkica.

o Popravke mogu da izvode samo lokalni partneri kompanije Weldy. Za popravke se moraju koristiti iskljuivo
originalna dodatna oprema i originalni rezervni delovi kompanije Weldy.

Garancija

o Primenjuju se prava na osnovu garancije i/ili saobraznosti koje odobravaju lokalni partneri kompanije Weldy. U
sluCaju potraZivanja po osnovu saobraznosti ili garancije, sve fabricke i proizvodne greSke popravice ili otkloniti
lokalni partneri kompanije Weldy, o svom troSku. PotraZivanja po osnovu saobraznosti ili garancije moraju se
potkrepiti raunom ili prijemnicom. Grejni elementi iskljuceni su iz obaveza saobraznosti ili garancija.

o Dodatna potrazivanja po osnovu saobraznosti ili garancije iskljuéuju se u okviru zakona.

o Saobraznost i garancija se ne primenjuju na defekte uzrokovane uobic¢ajenim habanjem i troSenjem, preopte-
recenjem ili nepropisnim rukovanjem.

o PotraZivanja po osnovu saobraznosti ili garancije ne prihvataju se za alate marke Weldy koje je kupac menjao ili
prepravljao.



(oha¥) Jlaninsd! s e 53) Jieidl) Jada

i L Leal) & gm0 Lol Jalial 5 oS00 (08 A il L) 5008 oo LE;I]

EX2/EX3 sk Weldy (s Jaaill 314
b A gaaal) 3 ALl
aladiay)

I ALY C¥aa A s sl s i) sl (e e siaamall RS o sall dlal

LSSl Al sall ladla) o ERR|] @A.\AS .
sl

‘ ) Bhall o jhi i S 2
uﬁéﬁjucua.\:.ﬂl.]ay\ gﬁ}&@\}ﬂ@\ﬂuuaﬁ\ sd.\:..:ﬂ‘ ;mdﬁ)@\@“s
RTINS P RPN

tdl) Gigan ol Baos ipdd jha
5l a A 0 gl ) e Uil dis (e ) Aapma e A8 jhy Sleall plasiud xie &

350 e Al Slead) IS 13 Aala s ladil sl Gaon gl shlae dllia ()5S ¢(3) sal
Soadie e f Jlaiadl AL

@) A jhd

Yol am leall & i Halu a5 jeaiall 3 sall 5 48 <A diteall o) a1 udli Y
le AL o sall gaxi lillas 42 6 Y A Cildlae ) Jasca J8 o Jascil) sa
il gaal) )

-
Ala S Sleal) Lo sl and) sgall el Lally ey sga Gilay of cang

)3);3) d‘)MM} u;\.u” ;\xﬂ CEJ.A CL\S.A dﬁ;;u'lu g_q\s:\\ [N céb‘)g_q\ )\_ul\ &Lks.:\
(JE e

Dl 5500y adaliy Slead) e sy B0y (o 53 il LAY ) 50 3 31 Y1 dland
.(RCD) asdl

3 sa Jui) ) 551 pall 5255 o (Sar Cua ol ) ciad ¥) gl Jsd s oy
el i) it o G pde Cramanadiia Aol 5 V) Sleadl Qi ade Cany  JlaiiDU ALG
el s aladin) JakY) e ksl

Ll Ayl e Slead) dlas o

clilee laY | ouladd) Weldy ¢S ddaul 5 V) cladlay! cililee 345 220 Cany
0o Aablial) Ll ada g clialall V) e adad g cliade aladinl s Y iz duaY!
.Weldy

O®A &

101



102

ataall ddjlas

[/l S CHB056 ¢4l il wlilla & )LE 10 «p.k cLeister Technologies 4S
Ay Clgan 58 lalhiiey 85 llia jh ) Clagaaill & Cladiall O 555 ¢ g
2006/42/E6 A 55!
2011/65/EU
2014/30/F
EN IS0 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 IEC 63000

“Bwmo v )

1480l Huladll

i Kaegiswil, 04.12.2021
l. Beﬁ
Bruno von Wyl, (0]

Christoph Baumgartner, GM

giiall (e alil)

by At Gl Al Aa A5 5l 5 gaall s clialall 5 Al jeSl 356l s ale) Cang
P 3l il e Al 5eS0 5 31 (pe Gl Y 1 g ¥ SATY) Jg8 o

Aadl) el

EX2 jiuk 333 8 EX3 Jiub a5 84
e gilly A i) 230 230
LpulSail e ALY i )l a4
L) giL A8Ual) Dlgiu) 3000 3000
Fogl 2 53l 60/50 60/50
da Al J9¢d) B,ia da " "
P MJUZ,;:; ol 225360 il 225360
Aa aly Slall) 30 a Aaja ) )
? e Y =il 32K 310 =l 325 310
A ghall
(6 Sia Clilay) (g gima
(Csaly) gl i 74 74
Sasllally £ Y x (42 0l x J ghall (ulBall 430 x 140 x 500 430 x 140 x 630
(ala.u‘ el u\.m; Us?
ploaglslls ¢ sl 6.4 6.9
U (e o 3 lld i Ly
it e G C€
I &las) & O @
palll cla da EX2 ik Juadll 3140 EX3 Jish el 3130
Sallally alall) cupb
(DVS 2211 e 3815 ay) 40132 40139
[olufpas] pall cla fe 3 Gl s Gl s Gl s Gllis i s
(55 50 s sisa die aill bgia) 1.7 1.7 2.4 24
[felufps] palll clapa ¢ @ G G OB e Ol e ol
(5502 50 G simsa i ailll Laus gia) 2.5 2.5 34 34

(Gaa ) (g spiill Ll o AAl) il gall g cibilgl)



1Y) Cia g

e 11 e AEl yeae 8 Alalll glae 1

> elie 12 150 bl Jea o) sell il de sane 2
BIBTEESE Slal/Jeds ke 9 AL

ol 5l s Baa g Judd sy abe 3

o) sl) il ~lide 13 Jal jlea Aalll Qi clas 4

oAl )/ sl ~like 10 calull ol sell &6 5

i 14 5% Bas 5 Jprd Sl paidl 6

312y asdill Baay 7

B0 il Jleaia cilali )

(A0) BN 5o Ban g (ust Y| 35080 A ol yainl) e Jaiial 1Y) Qi ool @

A0) B pgoiban g 550 RAY| J330 i ) a ahal) i Y @

B g Quh A Q0 Thha e Jaaial AAQ) B gt Ban g G0 A 350 e e laall s e
A e gl LT QY SN e nn

Alall) Aidaat Slacy)
«0» pagll o aSatll fas g g pesiliall gan Juidd Gilly) caag A8 aaa JiES 8
Gigan hd dllia ¢S Lavie 5 QLD 8 Jama 8 2l A genall (3l 23Ske aladiul axe Cany @

AL JS ol @ se dems pre iy il ol s Jae punse 35m 5 e U iy il
sl ol 0 a9 ol aritiall W) Wi angy g alalll Canad

Jos A8l e drs 0 5 2l 58 2305 220 O s i shall Zpalal Al iy A8 jaime qial (g U
JY) e 1I53000 )

103



104

Alall) dlaad slacy)

A e Yy Lelial 5 Lgisay 5l 31 g e (1) Glall uS 5i (Say o

Lo Jaud sl Lgiay e 5810V Sl e (3) 818 e S 5 Sy o

& sal Badine ALYl SIS 5 5S5 of cany AUaY) S Aol die s el adaiall o AoV aal) e oy @
O ang A8l jaaad 3l baa  aladiud die Gl ) i cladle Ll (585 o (Al 3 D) alaainy)
A penall (01 A8 ans) 8N Jame Cana M) YD 5080 Janas Led (555

230 s 5wn 38) a all adaiall’ ST 3

Jskll .

L2 (245
- [2a4]
19 s 25
50-20 4.0

Jaadl)

1 pdal
g il e Aaally s a5 il #5580 ) Sl ol Aydal bl ) s of S da sl il
ol il il Slead) e B dlia 058 o

st U BB s Weeldy (e dasll G301 81 Jom 0
JADY GR o) g 78 G Al 53 3121 Sk
5 sl e (AD) s\ard B A m B s ey A ol jay ) sell 350 n An pp laval @

e 38 10 U sendll LI Asle Qllati (Jiadil) 350 ja Aan ) Jsea )
Cntll g8

glaall ey
Caldy) alad o)an LRdl ja L) eidlgiad GlS 13 AR) MM Jaal) Ba i dwa e A seadl 3l 4iSle (5 gia

daa o laaal 5 bas)y Ayl A4S da ya AL e el 53 e pall salall il 13) GHAL & jaal) S
AT B e Al el @) AiSle Qi (@) AN Jaal\ (pa Aduaal

e\aﬂ\ :\,.\.LAS s

AT LS 5018 Jlaial” adll e (1) Weldy s sliaall plall LS 3306 Juasio 5 @

Al i dath 3 plall i JY) o

Q) dsill aliy)/Jseill #Uike e daraial el aldll Junndil 5 ja 4555 ) Jsasl 2 jae alalll fay 0
Ba% L ae 4 5l ae 3ok alal Cunsd JI8Y) o5 13) V) A penal) (3l A3SLe 38505 Y AL panall (3l 5SLas
AUl U8 AU 3Ll (e 5 ppiam BaS 5 e landl iy (4) plalll s

el ead BBl 5 ) all 3a 0 () d s ) (i A penall S A3SLa 5l ja A 2 Japal e

O] N ) ey AL 3 8 - Sl
(5 &) g 36210 g '

n_\;:am\am)\@eﬂ|mﬁﬂdhwehﬂlu§a§myem;_x;:a
Lails Bl Gdas aladl) Canzad (Jhay of



?LAM‘ Z\-AAG s

el dibie ) (1) plall) plad 435 o

L5 Ulad A pandl (3l 4iSla ol a3 535k (e e plall dihais (A @

JAQY sl Calil/ i) Ui e Jaraial 5 5 jgaal) alalll Zilaia 8 4] gesall 3l 4i8le uia @

Axfil e G plal Jlidl el 2biad e

Y a0 0 AAY elsedl 5l a Aa L Sl ban g b il el sa 55 m da xRua e

(Q) JEbY jlga i Bas g il iR/ Jaads rlike Cufli Sy Slysha Uiy (3 st alal dlesy Sl s 3 @
Ll slal aladinly dadal) sl e

il sas e Al alal lasd g e Sl @

iy alalll Cupnd 435 d8le) ade cang oul) 2 () AA Gl Balh 54y WAL alall) i Cons oy @
Bla 5 Golhs alalll Cupund oy

Jadal) Gy
AAQ) il el s ke e 8 a5 8530 sl Gyl 00 Q) Jill Jlea o i/ Jnis #lide )y @
L 4l oy 3 AN 5 ) 3 Sall olia Cal pial (1) alalll lis e alall) 53l A1) 3 8
.(3) 1Y) dalea oY) A pandl) 5l Lifle juns S Y o

@) A ki 1A Qe jhd
5 5 geaiall o sl 5 A8 pIS Apanall o) 32 Ll ¥ O Ul iy caias
oo Jd ol ol amy Y5l 0 leall & ) daal RECHPRY Pho | PUEE RERRPN
AL ol gl 83 Ellas 43 55 Y Al Cilalacy) Al G glie Ban L ga
gl S sl e

A genal) G ASle 358 s lanl 5 0" e (A) o) sedl 5 a ds s Saill saa g laval e
JADY DR 5 s 7 i Jurdd gl o

Caal) (il ¢ 92 9 (B 50 A Ao (aad)
ge‘.\ﬁu\g._\.;}:?hm dLAGiQAEM\ &yl dﬂ;euiub CAL ol sedl 3831 5 Sl ASla 3 )l s da j0 (asd Cang
é{;\ .\g.lﬂuxua):.“ \;‘.«J:\_}um\3)\);“3;)3&\%@&&)&”3)&?]\Q\’J@}Jﬂ}”ﬁ)\)ﬂ\&)dg&w
&JJMJ&J)%&SJ\)&“&JA‘)A@_?A5&Q&J&)ﬂ\c)&%u'&u\;\)@J‘&U\SEBJ\P:&;JJ
.@A\mge&m ;\.'.\;L;E‘)\J:J\

Aalll g e (1) plall) sl 5y (Say
1o o] Gk e iles Y S skl
(18) dadial

Ja3a (18) dladiall (21 Gl SSs) ny @

M‘EJ\)&“)AJ!MM‘oﬂ\hﬁuﬂm)\dlbﬁeu‘ &\.\;M‘uﬂm’
25l padl A laal) ol el el i xie W) Jaall pae ang

1056



106

3J\JAJ\:\+JJ:\=A¢AJS

1AL o gl CBU LB Ly aagall agal) (ubila i ghad

. - Ay gal) guia gal)

gl hilifaalal) . wﬁj DA F\é:;  aliia
EX2 Sk el 814 (4 @ /3 @) i) A (4D /3 D) olise s 3
EX3 Sk el 318 (4 @ /3 @) cnlit) Js» (4D /3 D) olis e A 3

Aeadiiall Balall 5 dngsall 2l 50 ja A 50 o dgall Gulie Gl sha adiad ;b e Aiadle qany

?LAM‘ GLh.G Jﬁiﬁ

sl 5l ya Ao ) Al pasall G A3Sle cila s 13 L alalll olia it (Say o

Gl ki Sball e jhi jhi 48 42
SRl 1) aie V) sl pae sy 0555 Levie A ganall (i) AaSle (s i f
_EJ‘):M &A}M‘ 15&.]\ qusl.ginaﬂ\J PRI 43\.&@
Y 21
Ie =
18 vV o
\ s Aalll sl dlule 17
19 ,—\ ;‘ il &) 0 18
.:‘ \ sl 3lal 2a 4 19
d Wl cUaal €150 20
a s
; >\‘ Gamal) (il 4a 8 21
17 18 9o

salall) Adles 5acld ) 3)

AL ae e Lehuall s 23 a3 0555 Lavie A peaall (30 A3Sle Juanls (il @

(19) @ 48 b o (18) adiall (2108 & 35k e (17) plall plad e I

ASab Wi e S5 (19) (@) Adsla Aa b (o (35 LG A3 o8 calalll oldn 5 Led o5y 5 5 JS b
.(20) alall pUaid Aal) 21 ¢l 350 o (17) ol plad dlala e (1) alalll el

alall) Adles Bacld (3l )

Blii Lot (19) @i A gh ol o

.(20) plall) s (21 3 i YA (g (17) plall) pllad e o olalll 55500 i) (1) alalll gl o5 o
(20) plall) sl (21 ddasd sy Caulie plSaLs (17) plalll plad dlulay (1) alall) plad Carii Cany

.(18) dadiall (&1 aniivee AlSaly (19) @) A gd Lo (1) + (17) plall) sl Baag X, o



el Bang b gl (A Il

(i) 5o S p et iy o Bhall o jhi had 48 342
Om AV sh A e Al 2 el iae e abuadly Slead) s i
Adl] pUaall ol 8 sanaall o I 3LE B Jaal 3 o yuak 8 AL,

i Weldy ciliale aladivl cany @
sl (e Al Aaliaal ¢ ) B Apuliall alalll et i Weldy 555 e

elalsiy aalsyn aalsijn Hals)jn alals ) el;.\z)'_)a AENE SN
gle  Ja e @D S s el Jish

v 4l Al Al

Llal)
ALl o) sl Slaia 853 sm sl (14) o pal) 5L aladinly Calai (gl Cigan Alla 4 e
il Ly waen A1) g alall) clis it Led a5 e JS 3 (19) i) AiSlada b Calai o
(S e (g Eigan e Bay il Gas B8 jraa Gl g GinT e
UL ) sell o sk A Calai e

cladlaYl g Aaadlf
i Al 100 2 okl o) sgll Flaie s &l jad) b ¢y SN a8 laall Weldy @hyi pasiy of e gajal o

st b gl 1 sl gl 3 s S i ) ey oyl i i)
A ] su"_ﬂ.;vua\ﬂ k"_ﬂ:\hc ;‘ﬁ}( _L')...\...\Xa..d\ WELDY ;\5‘).& :*L.u\)g Y kllta).na:}“ «Lﬂ:\L&c A_gsﬁ ale @
Weldy 5% U&AY\ Sladl cl:é) Olaalall (5 gu ?\;s:m\

Slall

& Onlaall Weldy 1S 5 U8 (e A siaal) ALY i Glaall (3 gia Gaalal ng Al ganal) Sl LSl ) Aol @
Weldy ¢S i O ¢ dalleall 5l myiail) elaal ppen Jhagiad 5l 23l Gang AESH i Glasall cildUae Als
ity palusi el sf o1 8 Juay) JMA (0 A i laniall lllan L Cung  alal) aa il 85 Guladl)
blacall o lacall cilal 311 e il palic

el 31 0 il A 5 Gl 5 claall S AN sy L) s sleall Sl e

Jlexia¥) e 5l 2150 Jaadl e ol cmalall @DlgaulT s ) e A3l Gl e A6 §f laall ks Y @
_@;..4!\ e

il A8 yeay W s ol Lebag o a1 @l oYl Aalall S lazll s sl (=i 5 e

107



108

TS ARG (et eformers et o srpar) CD)
STANT & Tgel TLI=TeAT AREe0T 1 AT & T¢ 37 I8 a8

(I Fonowm s
T 3@ F AU 9T T TG

Weldy booster EX2/EX3
Hand-Extruder

ITIART

PEST PP TaTHe® #T AqIaNT & AHAA & HUqE § aqESHT:

aﬁ—rr(aﬁqw

AN

* qTSIATSH ATATIT

o TATHE S a0l T

=qTEAT AT

A\
A\

GALATS T[S, ST T GAT:
Wwa?ra‘m%rm Ww(ﬁwﬁﬁm@m% EEILES]

ST 2| SUHT AT G A qua?rwmé
FT I UgS S A %Eﬁ'{_é T ST TRHEI Faret
gﬁﬁwﬁmﬁ%ﬁﬂwﬁaﬁgwél
AT 37T FfRRTE F:1

WWWﬁﬁﬁﬁﬁW%Qﬁ ATRET &
T3 T ZI % HIT), AT AT T F S[EAT9Ne TRt e FfRwh
3T ST % T T AT N ST AR S AT @A 2T 2N

ST FT @A
SERCE] W«Ta'rwﬁaﬁr TR A B AL I8 T GOl FAT
F TS AT maﬁw 2 Z T AT H
T@'@?«ﬁ'rﬁmtrs@ﬁa%@'wﬁ

SIEECIG)

o0 @@@

HATAT A LA SrATed ¥ FREMUE AHAT adesl F 7

EIGL
aﬁvﬁ%@aﬁﬁwﬁf‘ﬁ TH AT & AT HT qATH 3T
TITET &7 2T AT Wﬁﬁﬁeﬁﬁﬂﬁ@ﬂ%ﬂ

ARATIT FAAT T A AT §mwwgeﬁr
STRLITF AFATE F2 (RCD)

TH STHLOT 0T ol ol TLATRIVTEN 1 ST, A1 AT F SErereiiet
W?TﬁWTWH%dI%IW\W*UI %Tsww%‘q’@fqlw 9

AT AT FEYE § FAT ST qHAT 2| AT AT TH STRLI T
WH‘@WW‘{F@

TH ITFLO AT HAT 3T TH F F=1H T@T AT

A e T WELDY 9RftaTet grer &t S #adt g1 WELDY &
W?ﬁwﬁﬁﬁ?@wmwmmﬁ% ERIEI
TqHAT 2




qLLAAT

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil, Switzerland g Tt zar

g &f @17 & A0 3T FIC T AISH §, Tg IqIE THAATG T T T & TR0 B0

AFLIFRATHAT T T HLAT gl

FRer: 2006/42/EG, 2011/65/EU, 2014/30/EU

THSTEATL AT EN ISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3,EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN IEC 63000

Kaegiswil 12/04/2020 Qo 1y N?SQ G/, S L
ey

GIRCAG]
FTRT STHFL, THHELS AT TSI FTH T TLITALT % STTRA L0 F A
FEAT T F1E
T 9 & 9T T AW 21T & T FAL F AT qrorell & STHLVI T AT T5T
FAT AT AR
AT ST
THET EX2 T EX3
ElECE v~ 230 230
HAH ATASS &l GATH Tl HAT ST HHAT &
Fiore &t @ w 3000 3000
ATt Hz 50 / 60 50 / 60
ZAT T T € FerfHaw 360 Ferfahas 360
AT ST FT ATTHT °C gt 310 srafEaa 310
LpA (dB) 74 74
TR T X T X TH GIE 500 x 140 x 380 630 x 140 x 380
FEfr g & afT
END HRET 6.4 6.9
3 Hiex e & a1
ST AT €3 €3
LRI LT | =] =]
AT AT 3eTe T EX2 T EX3
EREUCE
(DVS 2211 %W) @3 4 @3 B4
@ 3; AR ATEET A3YE [ FRERT/HCT |
(50qu'{3ﬁﬂ’<rﬁ'l‘rr) PE 1.7 PE 1.7 PE 2.4 PE 2.4
@ 4; A AR A8eE [ FAE/E |
(50Hz T sirere wTe) PE 2.5 PE 2.5 PE 3.4 PE 3.4

TERATHT ST AT AT HT AT ILT TAAT &1 qZAT ST FHAT 2l 109



T FT FfAT0T

ISN

1, aeEfr g 5. ILH EAT AT TATHT 102 A/ T
2. LA gAT AT 92T 6. TfeaT g 1.3
e 7. ST=F AR 12,797 EET WEET
3. T FURE 8. AEATATS FLAUT T 13,9 EAT aTAT TATHL AT
4, %ﬂsﬁa‘s’w 9. ATHNT ITHIU AA/ME qAF  14.RfET
T FATT & AT AL

o T F AT FIA & ATV, ATH/ATE T F1 24710 7 (10)1

T FT FT FIA F AT AA/E T AT 2 £ (10)1

FAATATT AT FATT & AT T AT/ T (10) FT TR FHAT SATAT 2, AT A/ qAt=r
FATHNAT SATZH FT FATTN (9)!

e fir % afty Ao
%ﬁﬁﬁmmﬁm,Hﬁﬂﬂ%éﬁ@aﬁmﬁ?ﬁwaﬁm"wﬁzﬁw
|

@ TTEAE UARHCLEY Fl SEAqeie qfaer § a1 AR FT @7 g 9% START Tt wiT

ST AT HATA & 09 UF qAR F1F gl gaid= i 1 S Jrg i) amaw daed
@T%@ﬁ@gwﬁ@%a@ww%WWmﬁﬁﬁmﬁ

At w¢ wfaforeft 1 smqzaf 220V ~ 230V, wfirer &t # g1 3 sHeT 91 fuHdr
A T FH 3000 W T
110



Serefir & wifiy o

o TH A (11) T & & AT, IMT AT A= U T AITAT ST FHdT B
-s‘qmm(s)aﬁww%m T AT T A T AT ST Fha T 5l
o THRAIT Ha HT STANT HLd THT TIATH R F-HHIT FATLATT HIAT ST AT 0| THHAIT
FI TN o TATH (ﬁ'@fwmsu@a‘lﬁ%‘%@%ﬁiﬁahﬁwaﬁﬂwﬁﬁ
FTEIU| FTSTeAT AT ATGLAT o ATE b AT T ST T STANT Hld THA, TAH FTHATHIT 2 TRAT
BT =TEf0: §Sees TRALLSY 1 ¥4 TRaf 1 &1 AT

EEISY TIIAH FXE-THAT (~230 V 77)
[m] [mm?]
19 9= 25
20-50 4.0
qate & FEAT

A Waﬁﬂﬁﬁ%w%iﬁwg‘mﬁ%sﬁ?waﬁamﬁ%ﬁ AT F A0
mﬁ%lwm%aﬁm ST T I F a9 & AT SUHOT AT AR F

. Weldyﬁaﬁ?ﬁﬁmaﬁmwwaﬁl
o IHF ATE FATH 31 F3 TLH gaT ATl JaATT qar= (13)
o T THTET T (12) T TH 24T 3 a1 F15 I7 I F7

AR ATIHTE % T & A0, TTRAE URHELSY il IH g9 & (0 FH T FF
10 Wi AT srasE=ar gt gl

qaAT=-3T LT
TS URHELEY H U Siavdle qLaRuT B (8) BIAT €| 3T aforelt @ad agd aterf &, ar
Y Y § AT 97 qET F TATHE Tal 961 § df S22 qaaTdrd 17 § a8 g1 9T gl 1 7

T TATRIT FL 3T A1 Fi? H §SedS URHELST HT TATH AT FA & AT AaTATeS TLHUT
I (8) FAT

IR AT &t L3

o "I L TZATA" ART & ATA T Weldy IR 9 (1) T SIS
éﬂ@ﬁa@wﬁmﬁwm

o HHATAT ATTH T qg=d ‘a”ramsw QEERW% THT FA % A0 gSeE URHSLET & A/
AR qAt (10) FT TATC| TSLAT THALESY HT ITANT A AT FHIAT T THAT © 9 3 WOAT AT
4Iri:¥13r%c|qw€fr@ﬁwswag wsm@g%wm)ﬁwﬁaﬁgléﬂ?ﬁﬁqﬁ?ﬁﬁ
HTART (AT AT e 2 AT

o ZTYAET THHCLSY T ATTHTT HE FY G T HTH T FA & AT, ATELLT ATTHT 7 Aol S0

grefr [ L A T T8
(wafafs) T st 10 #fae > e

Y

IS BE T UF &f 0T | AT A0 S ATl GLET A1 AT Tal HAT AU AR
TE AT ATF 3T TET ZHT AT

1



12

TS T TERIAT AF LT

FARN gL (1)FT AR TRAT #F TTF F

FTEAS TRHCLST Fl ANI-1e Feeh A AT &l T8l TLH Fi

TAN AMERT /UG H FTE URHELSY 1@ SI¥ A=/ qa= (10) AT

THE AASHN &L T GO =

T THILAT T a¥ (12) T TLH gaT & JTHIHTT I 36 e T&f ST 2l

FAT ISR THRLAT & 0, ArH STAT3d A/ A= (9) T =TT ST FHAT 2
FATATT FE T GAd SMATEH T2 AT TS [T B8 ASE 2l

LB & T8 AqEHT B GE-T-G2 AqES Nl T2 e (4) it A @il g

| AAET FE & ST ST DT AT TGl FAT ATV ISR B T ATH 37 T@T &

qat= A HAT
o ATHAT STATSH FaAi=/3F qat= (9) FT AA/HE FAT (10) FT TAHT TATH FIE 3| TSN gL (1)

ﬁéﬂeﬁwﬁﬁﬁwﬁrwﬁm@ﬁmwsﬁﬂ?ﬁmﬁﬁwa@
o ZTYAET THHCLEY Hl Fa 2 qIILE (3) TT 7@l ST 9T 2

STl T T ST S T G
T G U TG F AT AT Trerer g0 T&Ld T SEeTefe ITHTT & qTH
g‘ra‘raﬂ%w@wﬁ%mmﬁ%ﬂﬁmﬁ?ﬁa ST A Y AT Z AT
g STF AT 3T B | TIH gaT FT AT AT TAg FT STAR
me&pﬁaﬁﬁmﬁ#aﬁl F¥|
o TIAX THILAT gAY (12) FT «O» TT e T 3fT q9 T AT F¢ FF TF Fl eSS
WWH@ml

o AT AT TLH AT ATAT TATIT TATH (13)

THHELE 3T TIATCAN ZaT & qTIHTE f 1= HeAT

RN

IR FF &1 ATRART Tagt & I UHHELES 3T TH gaT & TATg HT QIHT Araid 1T

ﬁGﬂTﬁTﬂT‘gfﬁ TH IERT & AT, ITLHT ATTH @W%Wﬁ%@ﬁﬁﬂ%ﬁ%ﬁaﬁsﬁwﬁ?
TR ST SUHTT T SUART AT ST AR | TS Arsasta & = e 5 w7y 7 12ers oe
TIH AT & Sie H IFTATH ATTH AR HAT ST ATV AT JTIA & AT, TIIHE J97
FT I 9 F THATE F A F ZHAAT FAT AT AT

EESUGIRCH

o FATHT FHY (18) FT ST F3A A AHT 9L
T AT AASRT 2T H
WW@'WWWEI

ﬁwﬁrwms TR T qERTTT T T
AT

9

\ i

FEHT g Fae AT TTAT ST HHAT 2 T 2a(S URHLLST AT HATA
TIIATT I Tgd AT BTl el TLHT TRATUT THATT Tl T HTH Hel



JTOHETT & AT
A FAT AT FATAT T AL ARLOT Az

. QEIE]

e AT/ w%ﬁa&"{%@ﬂqmﬁ?r
THT EX2 PE (0 3/ 4) PP (©3/24)
T EX3 PE(Z3/04) PP (@3/34) 3

AT & AT AT T & ATIHTT 3 TR AR 9¢ AIRAY F:7dT g

AEA g T
o IS 9 FAA THT TTAT AT THAT § T 5SeAS URHCLET AT HATAT qTqHTT I T 747 2T
ST FT G GATATE ATASS, T Tl FALT
Fae T AR THaT T2 W%@%«‘ﬁ'waﬁwﬁaﬁ?
Zu & awet ﬁaﬁ@ﬁﬁm@fﬁmﬁl
s A
18 ﬂ'_'_ J o 17 AT 9 BT
19\ 2% 18 HATRT THL
N 19 THHELET Tt
! \ 20 IR 9 F THL
)/ }"7\\: 21 e F1 T AT
17 18 20
AT 9 FT AlHTA:

o FTEAT UAHELST HT ILH STAFAT H GATH A1 F3 o7 T8 FfSreT 31 Sqaf & T

o AR L TS (17)FT FATH TR (18) FT EAT T & THeLST AT (19) F AT Fi |

o T A T AN & T T AT 14T &, a‘r@‘amt?ﬁa?«r (19) & URHELZE AFATT HT ZeT &
A gAY Yl T qRaRTTT T & F47 81

o TN & (1) FT AASH 9L TR (17) F IS 9 (20) F FEA ATA TR FT STATHL AT v |

Fhr g FT =T

o X H THILST A (19) FT ATF Fi

o RN L AT (17) T AT AT g HH & AT TF ITRT aA=HT ¢ (1) T S 2
FET 9 (20) FT FEF AT TR H A L (1) 3T IR g FAET (20) FT 3% T F41

o IAAEHN L THS (17) + (1) FT FATH TR (18)F ATT ASEAT & FHaLe? A (19) TF F |

113



114

SITET FATE FILAT 29l TGAAT

AATATF A, T T FALT 1. L T FAT (2 THE) FTTHL BT FLAT
A SUHO AT HAT A FL F AT TH 2. HLAT A0 FFC
TEAT F TR ATHAT Y At FE 3. A HILE L ST AL gk T ATTH
Ea TEEE H D

WWeldymﬂﬁH@'{aﬁwaﬁl
o Weldy &% 39 I Rr €19 & A0 q&1 Ao 9 9T F2aT 2|

o TEUW & ATHA H, TF a2 g TLH AT & AT H Hicedl (14) FT 9T F|
o BT ATLASHN 9 TTAT T¥ UHFELST AT (19) Tl ATE F¥ 37 Tt Tawft #ir Ffahmer 3
o TFELHA ST FHAThed FUAT & AT qTAT FILES ST T AT A T

TEIETd Y ALHAT

o FATAETT ¢ Hf ST F FHTLAT T T TLH ZAT & FATAT AT ST AT Weldy TR
AT 100 5 & HATA & ATE FT SIAT | FILE 2L A TIATH FATE T Tgad o SI12d 3T
I ZAT HT AT AT AT 7 J1 AT 2

o TIHHT FAA HATHT Weldy ARIETIN TaRT &1 ST qT 21 Fae Weldy & ST THEHIIS Y
Wmm@vm%aﬁﬁwa@|

AT

o TATHT IS AT TATLT & T ATAT 2eS TRALST & AT TRET /AT ATEr erfhme
W] F0T| AT AT ATLET & FTAT & AT H, THT A7 AT HEEHIT TLeraT a1 qoAd &
SITORAT AT FATH T Weldy ARAETT ZATRT 379 e & F@eft STu| T a7 Fel & a9 &l
gie g a1 =feftadt Fe @y AT FAT ST 12 UstiHe aridl Ifq@r a1 TRt §
errafer 72t 81

o AR ATEET AT AT & ITAT AT FHIAT STAX F 1T T@T IT4T 2

o TEET AT ATLET AT FTF AT FeTd, AEATATES IT AT LN H FIH H o & FHIL0T g1 a1l
YT 9T AR Aol 21l &l

o TTEET AT ATLET & 319 39 Weldy ITHIUT Zq FATHIT Tt FHiU ST g FHETT TAT g7 AT
et HRT =T N




www.weldy.com

Your partner;

© Copyright by Weldy

Leister Technologies AG
Galileo-Strasse 10

CH-6056 Kaegiswil/Switzerland
Tel. +4141662 7474

Fax +4141662 7416

www.weldy.com

BA booster EX2/EX3 (part 1) / 04.2015 / 04.2021

Art. 141.168



