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E Bedienungsanleitung (Original-Bedienungsanleitung)

Wir gratulieren lhnen zum Kauf lhres miniwelder.

Sie haben sich fir einen erstklassigen Heizkeil-Schweissautomaten entschieden.

Entwickelt und produziert wurde er nach dem aktuellen Wissensstand der kunststoffverarbeitenden Dichtungsbahn-
Industrie. Fiir seine Herstellung werden hochwertige Materialien verwendet.

@ Bitte bewahren Sie die Bedienungsanleitung immer beim Gerat auf.

WELDY miniwelder
Heizkeil-Schweissautomat

Mehr Informationen tber den miniwelder finden Sie auf weldy.com

1. Allgemeine Sicherheitshinweise

Bitte beachten Sie die Warnhinweise in den einzelnen Kapiteln dieser Bedienungsanleitung und die folgenden
Sicherheitshinweise.

Warnung

Lebensgefahr durch Stromschla? aufgrund gefahrlicher elektrischer Spannung
= Schliessen Sie das Gerdt ausschliesslich an Steckdosen und Verlangerungskabel mit Schutzleiter an.

= Schiitzen Sie das Gerat vor Feuchtigkeit und Nésse.
= Beachten Sie beim Einsatz auf der Baustelle, dass ein FI-Schutzschalter zwingend erforderlich ist.

= Priifen Sie vor Inbetriebnahme des Gerats die Netzanschlussleitung, Stecker sowie Verldngerungskabel
auf elektrische und mechanische Beschédigung.

= Das Gerét darf ausschliesslich von instruiertem Fachpersonal geoffnet werden.

Feuer- und Explosionsgefahr bei unsachgemassem Gebrauch in der Nahe von brennbaren Materialien
und/oder explosiven Gasen
Vermeiden Sie eine Uberhitzung des Arbeitsmaterials.

= Setzen Sie das Gerat nicht in der Nahe von brennbaren Materialien und/oder explosiven Gasen ein.

= Llegen Sie das Gerdt nicht in laufendem und/oder heissem Zustand in der Nahe von brennbaren
Materialien und/oder explosiven Gasen ab.

= Nutzen Sie das Gerét ausschliesslich auf feuerfester Unterlage.

Verbrennungsgefahr durch heisse Gerateteile und Heizkeil
= Beriihren Sie den Heizkeil nichtin heissem Zustand, lassen Sie das Gerat stets abkiihlen.
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= Dieauf dem Gerdtangegebene Nennspannung muss mit der Netzspannung vor Ort ibereinstimmen.

Betreiben Sie das Gerat ausschliesslich unter Aufsicht, denn Abwarme kann zu brennbaren Materiali-
en gelangen.

Beachten Sie, dass das Gerdt ausschliesslich von ausgebildetem Fachpersonal oder unter dessen
Aufsicht betrieben werden darf.

= Kindern ist die Nutzung untersagt.
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2. Anwendung

2.1 Anwendung des miniwelders geo2

2.3 Anwendung des miniwelders roof2

Hinweis: Fiir Schweissmaterialien aus PVC muss der miniwel-
der mit einem Stahlkeil verwendet werden.

Bestimmungsgemésse Verwendung:

Der miniwelder geo2 ist ausgelegt fiir das Uberlappschweis-
sen dlinnerer Geomembranen aus: LDPE, HDPE, PP, PVC, EVA.
Jede Verwendung, die iiber die oben beschriebenen Bereiche
hinausgeht, gilt als nicht bestimmungsgemass.

Einsatzbereiche:

Tiefbau, Deponien, Schnellstrassen, Dichtarbeiten, Talsperren,
Anlegen kiinstlicher Seen und Teiche, Herstellung von Abde-
ckungen, die in Fischfarmen, in der Landwirtschaft sowie fiir
Biogasriickhaltebeutel usw. genutzt werden.

Hinweis: Fiir Schweissmaterialien aus PVC muss der miniwel-
der tex2 mit einem Stahlkeil verwendet werden.

Bestimmungsgemésse Verwendung:

Der miniwelder tex2 ist fiir das Uberlappschweissen von Mate-
rialien aus Textilien, beschichteten Textilien sowie diinneren
Kunststoffen ab 100 Mikron (tex1: 50 Mikron), die aus PE, PP,
PVC oder EVA bestehen, ausgelegt.

Jede Verwendung, die iiber die oben beschriebenen Bereiche
hinausgeht, gilt als nicht bestimmungsgemass.

Einsatzbereiche:

Landwirtschaft und Architektur, Herstellung von Dichtbarrieren
und Abdeckungen fiir Teiche, Gewachshéuser, Planen und Tech-
nische Textilien.

Hinweis: Fiir Schweissmaterialien aus PVC muss der miniwel-
der mit einem Stahlkeil verwendet werden.

Bestimmungsgemasse Verwendung: )

Der miniwelder roof2 ist ausgelegt fir das randabfallende Uber-
lappschweissen von diinnen Unterdachbahnen im Steildach:
PVC, TPO/FPO, thermoplastische EPDM.

Jede Verwendung, die tber die oben beschriebenen Bereiche
hinausgeht, gilt als nicht bestimmungsgemass.
Einsatzbereiche:

Steildach, schwach geneigte Décher, Konfektionieren von Mem-
branen im Indoor Bereich.



2.4 Anwendung des miniwelders roof3

Hinweis: Fiir Schweissmaterialien aus PVC muss der miniwel-
der mit einem Stahlkeil verwendet werden.

Bestimmungsgemésse Verwendung:

Der miniwelder roof3 ist ausgelegt fiir das Uberlappschweissen
diinner Dachbahnen im Flach- und Steildach: PVC, TPO/FPO,
LDPE, HDPE, PP, EVA, thermoplastische EPDM.

Jede Verwendung, die tiber die oben beschriebenen Bereiche
hinausgeht, gilt als nicht bestimmungsgemass.

Einsatzbereiche:

Flachdach, Steildach, Herstellung von Abdeckungen, die in
Fischfarmen, in der Landwirtschaft sowie fiir Biogasriickhalte-
beutel usw. genutzt werden.

3. Technische Daten

Typ

Spannung

Leistungsaufnahme

Frequenz

Heizkeiltemperatur max.
Schweissbreite (geo2 mit Priifkanal)
Schallpegel

Material Schweisskeil

Gewicht

Geschwindigkeit

Materialdicke (je nach Materialtyp)
Max. Uberlappung
Konformitatszeichen

Schutzklasse |

geo2 tex1 tex2 roof2 roof3
V~ 120/230 230 120/230 120/230 230
w 800 300 800 800 800
Hz 50/60
°C 480
mm 1211212 15 20 40 12112112
LpA (dB) 60
Kupfer/ Aluminium Kupfer/  Aluminium/  Kupfer/
Stahl Stahl Stahl Stahl
kg 3.9 3.5 35 4.0 3.9
m/min 04-7.5 04-3.0
mm 0.5-15 005-10 02-10 03-10 05-15
mm 100 100 100 80 80
(3
D

Die technischen Daten und Spezifikationen kdnnen ohne vorherige Ankiindigung gedndert werden.



4. Ihr miniwelder

4.1  Ubersicht Geriteteile

12

11

1. Netzkabel

2. Gehduse

3. Steuergerdt

4. Trage-/Fihrungsgriff

4.2  Benutzerschnittstelle

5. Druckfeder
6. Spannhebel
7. Laufrollen

8. Andruckrollen

14

17

13
12

15
16

12.
13.
14.

15.
16.
17.

9. Heizkeil
10. Niederhalterollen
11. Antriebsmotor
12. Fihrungsstab

Potentiometer Antriebsgeschwindigkeit
Status LED fiir Antrieb
Ein-/Ausschalter fir Antrieb

Potentiometer Heizung
Status-LED
Ein-/Ausschalter fiir Heizung




5. Einstellungen am miniwelder

Vor der Einstellung der Komponenten Netzstecker ziehen.

5.1  Feineinstellung Druck

Die Einstellschraube (23) gegen den Uhrzeigersinn drehen, um
den Druck auf 30 % des maximalen Schweissdrucks zu verringern.
Druck bei diinnerem oder weicherem Material reduzieren.

5.2 Ausrichtung der Andriickrollen (Laufrollen)
Schraube (19) l6sen. Durch Drehen der Schrauben (18) kann
der Winkel der oberen Andriickrolle angepasst werden. Dadurch
wird die Position zur unteren Andriickrolle verdndert. Eine Test-
schweissung durchfiihren, um die richtige Position zu Gberpri-
fen. Der Schweissdruck sollte links wie rechts gleich sein. Ach-
tung: In der Ruhelage sind die Rollen nicht parallel. Bei HDPE >
0,5 mm sind Anpassungen nétig. Schraube (19) festziehen, um
die Position zu verriegeln.

5.3  Einstellung Keilposition

Schrauben (24) losen. Zwei zu verschweissende Materialteile
zwischen die Andriickrollen legen und den Spannhebel (6)
schliessen. Keil mit leichtem Druck zwischen dem Material in
Richtung Andriickrollen bewegen. Der Keil muss rechtwinklig zu
den Andriickrollen stehen. Schrauben (24) festziehen.

5.4 Rollen niederhalten (nur fiir geo2)

Zwei zu verschweissende Materialteile zwischen den Andruck-
rollen (8) sowie den oberen (10) und unteren Niederhal-
terollen (25) legen und den Spannhebel (6) schliessen.
Anhand der Schraube (21) die oberen Niederhalterollen
(10) positionieren. Durch Einstellen der Schraube (20) den
Druck der oberen und unteren Niederhalterollen (25) auf
den Keil einstellen.

Achtung: Firr optimale Schweissergebnisse sollte das Material
wahrend des Schweissprozesses maximalen Kontakt zur Ober-
und Unterseite des Keils haben.

5.5  Austausch der Andruckrollen (8)

Je nach Schweissmaterial die richtigen Andruckrollen (8) aus
Stahl oder Silikon wahlen (es ist auch eine Kombination aus
beiden maglich). Den Gewindestift mit Zapfen (26) oder
Stiftschraube und Hartmetallstift (28) herausnehmen.
Obere und/oder untere Andruckrollen (8) austauschen und
Gewindestift mit Zapfen (26) oder Stiftschraube und Hart-
metallstift (28) wieder einsetzen.

Achtung: Das Vierkantende der flexiblen Welle (27) muss vor-
sichtig eingesetzt werden.



6. Inbetriebnahme miniwelder

6.1  Arbeitsumgebung und Sicherheit

Sicherheitsvorkehrungen

/N

>

> PP
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Lebensgefahr durch Stromschlag aufgrund geféhrlicher elektrischer Spannung
= Schliessen Sie das Gerdt ausschliesslich an Steckdosen und Verlangerungskabel mit Schutzleiter an.

= Schiitzen Sie das Gerat vor Feuchtigkeit und Nasse.
= Beachten Sie beim Einsatz auf der Baustelle, dass ein FI-Schutzschalter zwingend erforderlich ist.

= Priifen Sie vor Inbetriebnahme des Gerats die Netzanschlussleitung, Stecker sowie Verldngerungskabel
auf elektrische und mechanische Beschadigung.

= Das Gerét darf ausschliesslich von instruiertem Fachpersonal gedffnet werden.

Feuer- und Explosionsgefahr bei unsachgemassem Gebrauch in der Nahe von brennbaren Materialien
und/oder explosiven Gasen
= Vermeiden Sie eine Uberhitzung des Materials.

= Setzen Sie das Gerat nicht in der Nahe von brennbaren Materialien und/oder explosiven Gasen ein.

= Legen Sie das Gerét nicht in laufendem und/oder heissem Zustand in der Nahe von brennbaren
Materialien und/oder explosiven Gasen ab.

= Nutzen Sie das Gerét ausschliesslich auf feuerfester Unterlage.

Verbrennungsgefahr durch heisse Gerateteile
= Beriihren Sie den Heizkeil nicht in heissem Zustand, lassen Sie das Gert stets abkiihlen.

Gefahr von ungewolltem Erfassen und Aufwickeln durch bewegliche Teile
= Beriihren Sie keine beweglichen Teile.

= Tragen Sie keine losen Kleidungsstiicke wie Schals oder Tiicher.
= Binden Sie langes Haar zusammen und schiitzen Sie es durch eine Kopfbedeckung.

Gesundheitsrisiko durch gesundheitsschadliche Dampfe
= Beim Verschweissen von PVC-Materialien entstehen gesundheitsschadliche Chlorwasserstoff-Dampfe.

= Stellen Sie beim Arbeiten stets eine gute Beliiftung des Arbeitsplatzes sicher.

= Lesen Sie das Material-Sicherheits-Datenblatt des Materialherstellers und befolgen Sie dessen Anwei-
sungen.

= Achten Sie darauf, das Material wahrend des Schweissprozesses nicht zu verbrennen.

Stolpergefahr durch Netzanschlussleitung
= Die Netzanschlussleitung (6) muss frei beweglich sein und darf weder Anwender:innen noch Dritte
bei der Arbeit behindern (Stolpergefahr).

= Dieaufdem Geratangegebene Nennspannung muss mitder Netzspannung vor Ort ibereinstimmen.

Vorsicht
= Beachten Sie die nationalen gesetzlichen Vorgaben zur Arbeitssicherheit (Sicherung von Personen oder
Geraten).



Absturzsicherung bei Arbeiten in absturzgefahrdeten Bereichen.
Beim Schweissen auf der Attika (Briistung, Traufe) muss der miniwelder am Traggriff an einer
Anschlageinrichtung mit horizontalen Fiihrungen (z.B. Schienen- oder Seilsicherungssystemen)
als Riicksicherung gegen Absturz fixiert werden.

Bei der Sicherungskette ist darauf zu achten, dass samtliche Sicherungselemente (Karabinerhaken,
Seile) eine Mindesttragféhigkeit von 7 kN in allen zu erwartenden Richtungen aufweisen. Zum Einhangen
der Maschine miissen zwingend Verschluss-Karabiner (Twist-Lock oder Schraubtypen) verwendet werden.
Alle Verbindungen der Sicherungskette miissen ordnungsgemass entsprechend der Herstellervorgaben
installiert und berpriift werden.

Gerat starten

Stecker einstecken, Ein-/Ausschalter fiir Heizung und Antrieb (14 + 17) betétigen und Temperatur sowie
Geschwindigkeit wahlen, anschliessend zwei schmale Materialstiicke fiir die Schweissversuche nehmen. Die
Umgebungstemperatur und die Materialstarke bewirken, dass die Temperaturauswahl fiir dasselbe Material unter-
schiedlich sein kann. Um das beste Schweissergebnis zu ermitteln, die Geschwindigkeit auf ca. 2 m/min einstellen,
dann die unterschiedlichen Testnahte herstellen, wahrend langsam die Temperatur erhoht wird. Sicherungskette
stets gespannt halten.

Schweissparameter mittels Zugfestigkeitsprifung bestimmen.

Nachdem Temperatur und Geschwindigkeit festgelegt wurden, Schweissmaterial zwischen zwei Andrickrollen
einlegen und Spannhebel umlegen, um den Schweissvorgang zu starten.

Schweissnaht priifen. Geschwindigkeit bei Bedarf mit dem Potentiometerantrieb (12) verédndern.

Ist der Schweissvorgang abgeschlossen, Spannhebel ldsen, um die Andriickrollen nicht zu beschadigen.
Die Andriickrollen diirfen nicht ohne Material gegeneinander laufen.



6.3 Ausschalten

= Ein-/Ausschalter fiir Heizung und Antrieb (14 + 17) betétigen.
= Netzstecker ziehen.

= Gerdtabkiihlen lassen.

6.4  Testschweissung

Eine Testschweissung gemass Schweissanleitung des Materialherstellers und nationaler Normen oder Richt-
linien durchfiihren. Testschweissung kontrollieren.

6.5 Fehlerbehebung

Fehler Ursache Behebung
Antrieb funktioniert nicht | Motor blockiert (>3 s) Nach 5 s startet der Motor automatisch neu
Motor tiberhitzt (> 85 °C) Motor fiir 20 min abkiihlen lassen, dann erneut
starten

Flexible Antriebswelle defekt | Flexible Antriebswelle austauschen

Unterspannung Verlangerungskabel mit hoherem Lastvermdgen
Keine oder ungeniigende verwenden.

Heizleistung

Heizkeil vom lokalen Weldy-Partner auswechseln

Heizpatrone defekt
lassen.

Heizkeil vom lokalen Weldy-Partner auswechseln

Temperatursonde defekt |
assen.

Sonstige Fehler - Lokaler Weldy-Partner kontaktieren

7. Konformitat

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz erklart, dass dieses Produkt in der Ver-
sion, wie es von uns in den Verkehr gebracht wird, die Anforderungen der folgenden EU-Richtlinien erfaillt
Richtlinien: 2006/42,2014/30, 2014/35, 2011/65
Harmonisierte Normen: EN1SO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 6100-6-2, EN 61000-3-2,

EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 22.10.2018
“Rrws N@Q C[i E%L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM




8. Entsorgung

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmiill.
Ef Elektrowerkzeuge, Zubehor und Verpackungen sind einer umweltgerechten Wiederverwertung
zuzufiihren. Berticksichtigen Sie bei der Entsorgung unserer Produkte die nationalen und lokalen
mmmm  \Vorschriften.

9. Transport und Lagerung

Gerdt immer in der Originalverpackung lagern und transportieren, um Schaden am Gerét sowie das Eindringen von
Schmutz, Staub und Feuchtigkeit zu verhindern.

Fiir den Transport muss der Heizkeil (9) Keine brennbaren Materialien in der
abgekiihlt sein. Transportbox lagern.

10. Wartung, Service und Reparatur

e Istdas Gerat nicht in Gebrauch, sollte es gereinigt und an einem trockenen Ort gelagert werden.

« Beim Schweissen von PVC sollten nach jedem Schweissvorgang die Verklebungen am Heizkeil beseitigt werden.

e Achtung: Beim Verschweissen von Materialien wie PVC, bei dem korrosives Gas entsteht, muss ein Heizkeil aus
Stahl verwendet werden (evtl. optionales Zubehor).

o Reparaturen und Heizkeilwechsel diirfen nur von lokalen Weldy-Partnern durchgefiihrt werden. Die Benutzung ist
auf die Verwendung von Originalzubehor und Originalersatzteilen von Weldy beschrankt.

11. Gewahrleistung

= Fiir dieses Gerét gelten die Garantie- bzw. Gewahrleistungsrechte, die von den lokalen Weldy-Partnern zugesagt
werden. Bei Garantie- oder Gewahrleistungsanspriichen werden alle Herstellungs- oder Verarbeitungsfehler
von den lokalen Weldy-Partnern in deren Ermessen instand gesetzt oder ersetzt. Die Garantie- oder Gewahrleis-
tungsanspriiche miissen durch eine Kaufrechnung oder einen Lieferschein belegt werden. Heizkeile sind von der
Garantie oder Gewahrleistung ausgeschlossen.

= 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 unsachgemdsse Handhabung.

= Bei Geraten, die vom Kaufer manipuliert oder verandert wurden, werden Garantie- oder Gewahrleistungsanspri-
che abgelehnt.

M
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E Operating instructions (iranslation of the Original User Manual)

Congratulations on your purchase of the miniwelder.

You have chosen a first-class hot wedge welding machine.

It was developed and produced in accordance with the latest state-of-the-art technology in the plastics-processing
sealing sheet industry. It has also been manufactured using high-quality materials.

@ Please always store these operating instructions with the device.

WELDY miniwelder
Wedge Welder

You can find more information on the miniwelder at weldy.com

1. General safety information

Please observe the safety instructions provided in the individual chapters of these operating instructions as well as the
following safety instructions.

Warning

Risk of death from electric shock due to dangerous electrical voltage
= The device is only to be connected to sockets and extension cables with a protective earth conductor.

= Protect the device from moisture and wet conditions.
= When used on a construction site, a residual current circuit breaker is mandatory.

= Prior to using the device for the first time, check the power cord, the plug, and the extension cable for
electrical and mechanical damage.

= The device may only be opened by instructed, qualified personnel.

Danger of fire and explosion with improper use in the vicinity of flammable materials and explosive

gases.
= Avoid overheating of the work material.

= Never place the device near combustible materials and/or explosive gases.

= Never place the device close to combustible materials and/or explosive gases while it is running and/
or hot.

= Only use the device on fireproof surfaces.

Risk of burns from hot equipment parts and hot wedge
= Do not touch the hot wedge when it is hot; always allow the device to cool down.

> B B

Caution
= The local supply voltage must match the nominal voltage specified on the device.

Only operate the device under supervision as waste heat can reach flammable materials.

Ofs

The device should only be operated by trained specialists or under their supervision.
= Children are not permitted to operate the device.



2. Application

2.1 Application miniwelder geo2

2.3 Application miniwelder roof2

Note: For welding materials made of PVC the miniwelder with a
steel wedge must be used.

Intended use:

The miniwelder geo? is designed for overlap welding of thinner
geo membranes made from: LDPE, HDPE, PP, PVC, EVA.

Any use other than or beyond that described above is deemed
non-intended.

Areas of use:

Civil engineering, landfills, expressways, water-proofing
works, reservoirs, artificial lake and pond construction, pro-
duction of covers, fish farms, agriculture, biogas retaining
bags, etc.

Note: For welding materials made of PVC the miniwelder tex2
with a steel wedge must be used.

Intended use:

The miniwelder tex2 is designed for overlap welding of mate-
rials made from textiles and coated textiles and thinner syn-
thetics from 100 microns up (tex1: 50 microns) made from
PE, PP, PVC, EVA.

Any use other than or beyond that described above is deemed
non-intended.

Areas of use:
Production of sealing barriers and covers in agriculture, ponds,
greenhouses, tarpaulins, architecture.

Note: For welding materials made of PVC the miniwelder with a
steel wedge must be used.

Intended use:

The miniwelder roof2 is designed for overlap welding close to
the edge of thin sub-roof membranes made from: PVC, TPO/FPO,
thermoplastic EPDM.

Any use other than or beyond that described above is deemed
non-intended.

Areas of use:

Pitched roofs, slightly sloped roofs, assembling of membranes
forindoor applications.

13
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2.4 Application miniwelder roof3

Note: For PVC welding materials, the miniwelder must be used
with a steel wedge.

Intended use:

The roof3 miniwelder is designed for overlap welding thin
roofing membranes on flat and pitched roofs: PVC, TPO/FPO,
LDPE, HDPE, PP, EVA, thermoplastic EPDM.

Any use other than or beyond that described above is deemed
non-intended.

Areas of use:
Flat roofs, pitched roofs, manufacture of covers used on fish
farms, agriculture and biogas retention bags, etc.

3. Technical data

Type

Voltage

Power consumption

Frequency

Wedge temperature max.

Welding with (geo2 incl. test channel)
Emission level

Material of wedge

Weight

Speed

Material thickness

(depending on type of material)
Max. overlap

Mark of conformity

Protection class |

geo2 tex1 tex2 roof2 roof3
V~ 120/230 230 120/230  120/230 230
W 800 300 800 800 800
Hz 50/60
°C 480
mm 12112112 15 20 40 12112112
LpA (dB) 60
Copper/ . Copper/  Aluminum/  Copper/
SFt)epeI din SFt)seI Steel S[t)gel
kg 3.9 35 35 4.0 3.9
m/min 04-75 0.4-3.0
MM 05-15 005-10 02-10 03-10 05-15
mm 100 100 100 80 80
(3
D

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



4. Your miniwelder

41  Overview of device parts

12

11

1. Power cord

2. Housing

3. Control box

4. Carry/guide handle

4.2  UserInterface

5. Pressure spring
6. Tension lever
7. Travel rollers
8. Pressure rollers

14

17

13
12

15
16

12.
13.
14.

15.
16.
17.

9. Wedge
10. Hold down rollers
11. Drive motor
12. Guide bar

Potentiometer drive speed
Status LED drive
Drive On/Off button

Potentiometer heating
Status LED
Heating On/Off button

15
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5. Settings on the miniwelder

Before adjusting components, pull plug from power supply.

5.1  Fine adjustment Pressure

Turn adjusting screw (23) anticlockwise to reduce the pres-
sure down to 30 % of the maximum welding pressure. For
thinner or softer materials reduce the pressure.

5.2 Pressure roller alignment (Drive rollers)

Loosen screw (19). By turning screws (18) you can adjust
the angle of the upper pressure roller. This adjusts the posi-
tion to the lower pressure roller. Carry out a test weld to check
the position is correct. The weld pressure should be the same
from the left side to the right side. Attention in the relaxed
position the rollers are not parallel. Adjustment is necessary
for HDPE > 0.5 mm. Tighten screw (19) to lock the position.

5.3 Wedge position adjustment

Loosen screws (24). Place 2 pieces of the material to be weld-
ed between the pressure rollers and close the tension lever
(6). Move the wedge with light pressure between the materi-
al towards the pressure rollers. Wedge must be at right angle
to pressure rollers. Tighten screw (24).

5.4  Hold down rollers (only for geo2)

Place two pieces of the material to be welded between the pres-
sure rollers (8) and upper (10) and lower hold down rollers
(25) and close the tension lever (6). By turning screw (21)
position the upper hold down rollers (10). By tuming screw
(20) adjust the pressure exerted on the wedge by the upper
and lower hold down rollers (25).

Attention: For optimal welding results the material should
have maximum contact to the upper and lower side of the
wedge during the welding process.

5.5 Replacing pressure rollers (8)

Depending on welding material choose the right pressure
rollers (8) steel or silicone (both in combination also pos-
sible). Unscrew grub screw with pin (26) or stud bolt and
tungsten carbide pin (28). Replace upperand/or lower pres-
sure rollers (8) and reinsert threaded pin with pin (26) or
stud bolt and carbide pin (28).

Attention:
Square-end of flexible wire (27) must be inserted carefully.



6. miniwelder commissioning

6.1  Work environment and safety

Safety precautions

/N

>

> P

=€ >

Risk of death from electric shock due to dangerous electrical voltage
= The device is only to be connected to sockets and extension cables with a protective earth conductor.

= Protect the device from moisture and wet conditions.
= When used on a construction site, a residual current circuit breaker is mandatory.

= Prior to using the device for the first time, check the power cord, the plug, and the extension cable for
electrical and mechanical damage.

= The device may only be opened by instructed, qualified personnel.

Danger of fire and explosion with improper use in the vicinity of flammable materials and explosive

gases.
= Avoid overheating of the material.

= Never place the device near combustible materials and/or explosive gases.

= Never place the device close to combustible materials and/or explosive gases while it is running and/
or hot.

= Only use the device on fireproof surfaces.

Risk of burns from hot appliance parts and heating wedge
= Do not touch the heating wedge when it is hot, always allow the appliance to cool down.

Risk of inadvertently becoming caught and being pulled in due to moving parts
= Do not touch any moving parts.

= Do not wear loose articles of clothing such as scarves or shawls.
= Tie up long hair and protect it with a head covering.

Health risk due to harmful fumes
= Welding PVC materials creates harmful hydrogen chloride vapors.

= Always ensure good ventilation of the workplace when working.

= Read the material safety data sheet from the manufacturer of the material and follow that company's
instructions.

= Be careful not to burn the material during the welding process.

Risk of tripping due to power cord
= The power cord (6) must be able to move freely and must not hinder the user or third parties during
work (trip hazard).

= The local supply voltage must match the nominal voltage specified on the device.

Caution
= Comply with national statutory requirements regarding occupational safety (securing personnel or
devices).
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Anti-fall protection when working on areas where there is a danger of falling.

A When welding on roof parapets and eaves, a stop fixture with horizontal guides (e.g. rail or rope
safety systems) must be secured to the carrying handle of the miniwelder as protection against
falling.

With respect to the safety chain, care must be taken to ensure that all of the safety elements (carabiner
hooks, ropes) have a minimum load-carrying capacity of 7 kN in every anticipatable direction. For the sus-
pension of the machine, it is mandatory to use clasp carabiners (Twist-Lock or screw types). All safety chain
connections must be installed and checked correctly in accordance with manufacturer specifications.

6.2 Starting the device

= Insert the power plug, turn on the power by pressing the On/Off buttons for heating and drive (14 + 17) and
select temperature and speed, then take two narrow pieces of material for welding trials. Temperature selection
can be different for the same material at different ambient temperature and material thickness. To determine the
best welding result, adjust the speed to approximately 2 m/min, and then make different trial welds while slowly
adjusting the temperature from low to high. Keep safety chain taut at all times.

= Evaluate welding parameters by carrying out tensile testing.

= After temperature and speed have been determined, insert material to be welded between the two pressure rollers,
and engage the tension lever to start the welding process.

= Check the welded seam. If required, correct the speed with the potentiometer drive (12).

= When welding is completed, disengage the tension lever to prevent damage to the pressure rollers. Pressure
rollers should never run against each other without material between them.



6.3  Switching off

= Push On/Off-button (14 + 17) for heating and drive.
= Disconnect the mains voltage plug.

= Allow device to cool-down.

6.4 Testweld

Perform a test welding according to the welding instructions of the material manufacturer and the
national standards or guidelines. Check the test welding.

6.5 Troubleshooting

Error

Cause

Solving

Drive no function

Motor blocked (>3 sec)

After 5 sec. automatic motor restart

Motor overheated (> 85 °C)

Cool down motor for 20 min then start again

Flexible drive shaft defect

Change flexible drive shaft

No or not enough heating
power

Undervoltage

Use Extension cable with bigger load capacity.

Heating cartridge defect

Have the hot wedge replaced by your local
Weldy partner.

Temperature-probe defect

Have the hot wedge replaced by your local
Weldy partner.

Other errors

Contact local Weldy partner

7. Conformity

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland confirms that this product, in the
version as brought into circulation through us, fulfils the requirements of the following EC directives

2006/42,2014/30, 2014/35, 2011/65
EN SO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 6100-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Directives:
Harmonised standards:

Kaegiswil, 22.10.2018

"o NKQ

Bruno von Wyl, CTO

iz

Christoph Baumgartner, GM
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8. Disposal

Do not dispose of electrical equipment with household refuse.
Electrical appliances, accessories and packaging should be recycled in an environmentally friendly manner.

When you are disposing of our products, please observe the national and local regulations.
I

9. Transport and storage

To protect the device from damage, dirt, dust and moisture, always store and transport unit in the original box.
The wedge (9) must be cooled down for Do not store any flammable materials in
transport. the transport box

10. Maintenance, service and repairs

= The complete machine should be cleaned and placed in a dry place if it is not used.
= For PVC welding, the adhesions on hot wedge should be cleaned off after each weld.

= Attention: For welding of material such as PVC that produces corrosive gas use a stainless steel hot
wedge (optional accessory).

= Repairs and hot wedge replacements may only be carried out by your local Weldy partner. Usage is limited to the
use of original accessories and original spare parts from Weldy.

11. Warranty

= The guarantee or warranty rights that were agreed upon by the local Weldy partners apply for this device. In the
case of guarantee or warranty claims, all manufacturing or processing errors shall be repaired or replaced by the lo-
cal Weldy partners at their own discretion. The guarantee or warranty claims must be proven by a purchase receipt
or a delivery note. Hot wedges shall be excluded from warranty obligations or guarantees.

= Additional guarantee or warranty claims shall be excluded, subject to mandatory provisions of law.
= Waranty or guarantee shall not apply to defects caused by normal wear and tear, overload or improper handling.
= Warranty or guarantee claims will be rejected for tools that have been altered or changed by the purchaser.



“ Kullanim Kilavuzu (osijinal kullanim Kilavuzunun Cevirisi)

miniwelder cihazini satin aldiginiz igin tebrik ederiz.

Birinci sinif bir sicak kama kaynak makinesi sectiniz.

Bu cihaz, plastik isleme sizdirmazlik levhasi endiistrisindeki en son teknolojiler kullanilarak gelistirilmis ve tretilmistir.
Aynica distiin kaliteli malzemeler kullanilarak imal edilmistir.

@ Litfen bu calistirma talimatlarini daima cihazla birlikte saklayin.

WELDY miniwelder
Isi kamasi kaynak makinesi

miniwelder hakkinda daha fazla bilgiyi weldy.com adresinde bulabilirsiniz

1. Genel giivenlik bilgileri

Litfen her zaman bu kullanim kilavuzunun ayn béliimlerinde yer alan givenlik talimatlanina ve ayni zamanda asagida-

ki giivenlik talimatlarina uyun.

Uyan
Elektrik gerilimine bagl olarak elektrik carpmasi sonucu 6liim riski
= (Cihaz yalnizca koruyucu topraklama iletkeni olan prizlere ve uzatma kablolarina takilmalidir.

= Cihazi nemden ve 1slanabilecegi kosullardan koruyun.
= insaat sahasinda kullanilirken kacak akim devre kesicisi zorunludur.

= (Cihaz ilk kez calistirmadan dnce gi¢ kablosu, fis ve uzatma kablosunda elektrik veya mekanik hasar
olup olmadigini kontrol edin.

= Cihaz yalnizca ehliyetli personel tarafindan talimatlarda belirtildigi sekilde agilmalidir.

Yania maddelerin ve patlayici gazlarin yakininda uygunsuz kullanim nedeniyle yangin ve patla-

ma tehlikesi.
= Calisma malzemesinin asiri isinmasini onleyin.

= (Cihaz asla yanici maddelerin ve/veya patlayici gazlarin yakinina yerlestirmeyin.

= Cihazi caligirken ve/veya sicakken asla yanici maddelerin ve/veya patlayici gazlann yakinina yerlestir-
meyin.

= (Cihaz yalnizca atege dayanikli yizeylerde kullanin.

Sicak ekipman parcalan ve sicak kama nedeniyle yanma tehlikesi
= Sicak kamaya sicakken dokunmayin; her zaman cihazin sogumasini bekleyin.

Yerel sebeke voltaji cihazin iizerinde belirtilen nominal voltaja uygun olmalidir.

= (Cihazi sadece gozetim altinda caligtinin ciinkii atik 151, alev alabilen malzemelere ulasabilir.
= (ihaz sadece egitim almig uzmanlar tarafindan ya da onlarin gozetimi altinda kullaniimalidir.

OF SN S

= Cocuklarin bu cihazi kullanmasi yasaktir.
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2. Uygulama

2.1  Miniwelder geo2'nin uygulanmasi

2.2 Miniwelder tex1/tex2'nin uygulanmasi

2.3 Miniwelder roof2'nin uygulanmasi

Not: PVC'den yapiimis kaynak malzemelerinde, ¢elik kamal
ozel bir makine kullaniimalidir.

Amaclanan kullanim:

miniwelder geo2 asagida belirtilen maddelerden yapilan daha
ince geo membranlarin dist iiste binen kaynaginin yapiimasi
icin tasarlanmistir: LDPE, HDPE, PP, PVC, EVA.

Bunlarin disinda veya yukanidaki aciklamalarin digindaki kulla-
nim alanlari, amag digi olarak nitelendirilir.

Kullamm alanlan:

Insaat miihendisligi, kati atik depolama sahalari, otobanlar,

su sizdirmama calismalarn, kanalizasyonlar, yapay gol ve gdlet
ingast, kapak Gretimi, balik ciftlikleri, tanim, biyogaz tutma
cantalan vb.

Secenekler:

Test kanalina sahip celik basing silindirleri, kama tiirii GEO, bastir-
ma silindirleri, dig mekan hareket rulolar, kahverengi basing yayr.

Not: PVC kaynak malzemeleri icin ¢elik kamali mini kaynak
makinesi tex2 kullaniimalidir.

Amaclanan kullanim:

Mini kaynak makinesi tex2, tekstiller, kaplanmis tekstil Griinleri
ve PE, PP, PVC veya EVA'dan olusan ince, 100 mikrondan basla-
yan (tex1: 50 mikron) plastik malzemelerin bindirme kaynag
icin tasarlanmistir.

Bunlarin disinda veya yukandaki aciklamalarin digindaki kulla-
nim alanlar, amac disi olarak nitelendirilir.

Kullanim alanlan:
Tanmda kullanilan sizdirmaz bariyer ve kapak tiretimi, géletler,
seralar, brandalar, mimarlik.

Secenekler:
Test kanali olmayan silikon silindirler, kama tiirii TEX, bastirma
cubugu, ic mekan hareket rulosu, sari basing yay!.

Not: PVCden yapilmig kaynak malzemelerinde, celik kamali
ozel bir makine kullanilmalidir.

Amaca uygun kullanim:

miniwelder roof2, kirma catilarda ince cati alti hatlannin kenar-
dan inigli bindirme kaynag icin tasarlanmigtir: PVC, TPO/FPO,
termoplastik EPDM.

Yukanda adi gegen kullanim amaclarinin digindaki her tirlii kul-
lanim, amacina uygun degildir.

Kullanim alanlan:
Kirma catilar, hafif e§imli catilar, i¢ ortamlarda katmanlarin seri
uretimi igin.



2.4  Miniwelder roof3'nin uygulanmasi

Not: PVC kaynak malzemeleri icin mini kaynak makinesi
(miniwelder) celik bir kama ile kullanilmalidir.

Amacglanan kullanim:

Roof3 mini kaynak makinesi (miniwelder), diiz ve egimli catilar-
da ince cati kaplama membranlaninin st Gste kaynaklanmasi
icin tasarlanmistir: PVC, TPO/FPO, LDPE, HDPE, PP, EVA, termop-
lastik EPDM.

Yukanda aciklananlarin diginda veya dtesinde herhangi bir kulla-
nim amaclanmamis olarak kabul edilir.

Kullanim yerleri:

Diiz catilar, egimli catilar, balik giftliklerinde kullanilan ortilerin
imalati, tarim ve biyogaz tutucu torbalar vb.

3. Teknik veriler

Tip

Gerilim

Gii¢ beslemesi

Frekans

Is1 kamasi sicakligr maks

Kaynak genisligi (kontrol kanalli geo2)
Ses seviyesi

Kaynak kamasi malzemesi

Agirhk

Hiz

Malzeme kalinhigi

(malzeme tipine bagli olarak)
Maks. bindirme

Uygunluk isareti

Koruma sinifi |

geo2 tex1 tex2 roof2 roof3
V~ 120/230 230 120/230 120/230 230
w 800 300 800 800 800
Hz 50/60
°C 480
mm 12/12112 15 20 40 12112712
LpA (dB) 60
Bakir/ Celik Aliminyum Bakir/ Celik Alurggg/lijm/ Bakir/ Celik
kg 3.9 3.5 3.5 4.0 3.9
m/dk. 04-7.5 04-3.0
0.5-15 0.05-10 02-10 03-10 05-15
mm
mm 100 100 100 80 80
(3
D

Teknik veriler ve dzellikler herhangi bir bildirimde bulunmaksizin degistirilebilir.
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4. miniwelder cihaziniz

41 Cihaz parcalarina genel bakis

12

11

1. Glig kablosu 5. Basing yay

2. Govde 6. Gergi levyesi

3. Kontrol kutusu 7. Hareket rulolan
4. Tagima/tutma kolu 8. Basing silindirleri

4.2 Kullama Arayiizii

14—

17

13
12

15
16

12.
13.
14.

15.
16.
17.

9. Kama
10. Bastirma silindirleri
11. Tahrik motoru
12. Kilavuz cubugu

Potansiyometre tahrik hizi
Durum LED'i tahriki
Tahrik Agma/Kapama diigmesi

Potansiyometre isitici
Durum LED'i
Isitma Agma/Kapama digmesi




5. Mini kaynak makinesindeki ayarlar

Bilegenleri ayarlamadan once fisi gii¢ kaynagindan ¢ikarin.

5.1 Basincin hassas ayarlanmasi

Maksimum kaynak basincini %30'a disiirmek icin ayarlama
vidasini (23) saat yoniiniin tersine cevirin. Daha ince veya daha
yumusak malzemeler icin basinci disiiriin.

5.2 Basingsilindirlerinin hizalanmasi (Tahrik silindirleri)
Viday1 (19) gevsetin. Ust basing silindirlerinin acisini, vidalan
(18) cevirerek ayarlayabilirsiniz. Boylece konum, alt basing
silindirine gore ayarlanir. Konumun dogrulugunu kontrol etmek
icin bir kaynak testi gerceklestirin. Kaynak basinci sol kenardan
sag kenara kadar ayni olmalidir. Gevsek konumda silindirlerin
birbirine paralel olmadigina dikkat edin. HDPE > 0,5 mm
oldugu durumda ayarlama gereklidir. Konumu sabitlemek icin
vidayi (19) sikin.

5.3  Kama konumunun ayarlanmasi

Vidalari (24) gevsetin. Basing silindirlerinin arasinda kaynak
yapilacak 2 malzeme parcasini yerlestirin ve gergi levyesini(6)
kapatin. Kamay malzemenin ortasinda, basing silindirlerine
dogru distik basincta hareket ettirin. Kama, basing silindirleri ile
dogru agida olmalidir. Vidayi (24) sikin.

5.4  Rulolan asagida tutma (yalnizca geo2 icin)
Kaynak yapilacak iki malzeme parcasini basma silindiri (8) ve
list (10) ile alt asagida tutma silindirlerinin (25) arasina
koyun ve sikigtirma kolunu (6) kapatin. Civata (21) ile iist
asagida tutma silindirlerini (10) konumlandirin. Civatayi
(20) ayarlayarak iist ve alt asagida tutma silindirlerini (25)
kama basincini ayarlayin.

Dikkat: Optimum kaynak sonuglar icin kaynak islemi sirasinda
malzeme, kamanin alt ve iist kismiyla maksimum oranda temas
etmelidir.

5.5 Basingsilindirlerini degistirme (8)

Kaynak malzemesine bagl olarak, gelik veya silikondan yapiimig
dogru basing silindirlerini (8) secin (her ikisinin kombinasyo-
nu da miimkiindir). Ayar vidasini pim (26) veya saplama ve
karbiir pimi (28) ile sokiin. Ust ve/veya alt basing silindirlerini
(8) degistirin ve ayar vidasini pim (26) veya saplama ve
karbiir pimi (28) ile tekrar takin.

Dikkat: Esnek kablonun (27) kare ucu dikkatlice takilmalidir.
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6. miniwelder isletmeye alma

6.1  Calisma ortami ve giivenlik

Giivenlik 6nlemleri

/N

>

> PP

=& P>

Elektrik gerilimine bagl olarak elektrik carpmasi sonucu dliim riski
= (ihaz yalnizca koruyucu topraklama iletkeni olan prizlere ve uzatma kablolarina takilmalidir.

= Cihazi nemden ve 1slanabilecegi kosullardan koruyun.
= insaat sahasinda kullanilirken kacak akim devre kesicisi zorunludur.

= (Cihazi ilk kez calistirmadan dnce gti¢ kablosu, fis ve uzatma kablosunda elektrik veya mekanik hasar
olup olmadigint kontrol edin.

= (Cihaz yalnizca ehliyetli personel tarafindan talimatlarda belirtildigi sekilde agiimalidir.

Yanici maddelerin ve patlayia gazlarin yakininda uygunsuz kullanim nedeniyle yangin ve patla-
ma tehlikesi.
= Malzemenin agir isimmasini énleyin.

= (ihazi asla yanict maddelerin ve/veya patlayici gazlann yakinina yerlestirmeyin.

= (ihazi caligirken ve/veya sicakken asla yanici maddelerin ve/veya patlayici gazlann yakinina yerlestir-
meyin.

= (Cihazi yalnizca atese dayanikli yizeylerde kullanin.

Sicak ekipman parcalar ve sicak kama nedeniyle yanma tehlikesi
= Sicak kamaya sicakken dokunmayin; her zaman cihazin sogumasini bekleyin.

Hareketli parcalar nedeniyle yanlislikla kaptirma ve iceri cekilme riski
= Herhangi bir hareketli parcaya dokunmayin.

= Fularveya sal gibi bol giysiler kullanmayin.
= Uzun saginizi toplayin ve bir baglik ile koruyun.

Zararli duman nedeniyle saglik riski vardir
= PVC malzemelerinde kaynak yapmak, zararlr hidrojen klorir buharlaninin ortaya ¢gikmasina neden olur.

= (Caligicken her zaman iyi havalandirma saglanmalidir.

= Malzemenin direticisinin sundugu malzeme giivenligi bilgi sayfasini okuyun ve bu firmanin talimatla-
rina uyun.

= Kaynak islemi sirasinda malzemeyi yakmamaya dikkat edin.

Gii¢ kablosuna takilma riski
= Giig kablosu (6) serbestce hareket edebilmeli ve islem sirasinda kullaniciyi veya iiglincii sahislan
engellememelidir (devrilme tehlikesi).

= Yerel sebeke voltaji cihazin Gizerinde belirtilen nominal voltaja uygun olmalidir.

Dikkat
= s giivenligine iliskin (personelin ve elektrikli cihazlarin giivenligini sa§layan) ulusal yasal gereksinim-
lere uyun.



Diisme tehlikesi olan alanlardaki alismalarda diismeye karsi emniyet.

Cati kenanndaki (korkuluk, sacak) kaynak esnasinda mini kaynak makinesi tagima kolunda bir
durdurma tertibatinda yatay kilavuzlarla (6rn. ray veya halat emniyet sistemleri) diismeye kars
emniyet olarak sabitlenmelidir.

Emniyet zincirinde tiim emniyet elemanlarinin (karabina kancasi, halatlar) beklenen her yénde mini-
mum 7 kN tasima kapasitesine sahip olmasina dikkat edilmelidir. Makineyi asmak icin zorunlu olarak kilitli
karabina (Twist-Lock veya vida tipleri) kullanilmalidir. Emniyet zincirinin tim baglantilan nizami olarak
iiretici bilgileri uyarinca kurulmali ve kontrol edilmelidir.

6.2 Cihazi caligtirma

= Fisi prize takin, Isttict ve tahriki agma/kapatma diigmesine (14 + 17) basin ve sicaklik ile hiz secimini yapip
kaynak denemesi icin iki dar malzeme parcasi alin. Ortam sicakligi ve malzeme kuvveti, sicaklik seciminin ayni mal-
zeme icin farklilik gostermesini saglar. En iyi kaynak sonucuna ulasmak icin hizi 2 m/dk. ayarina getirin ve sicaklik
yavasca artarken test amagli kaynak yapin. Giivenlik zincirini her zaman gergin tutun.

= Kaynak parametrelerini cekme direnci testi vasitasiyla belirleyin.

= Sicaklik ve hiz ayarlandiktan sonra kaynak malzemesini iki asag bastirma silindirinin arasina koyun ve sikistirma
kolunu indirip kaynak islemini balatin.

= Kaynak dikisini kontrol edin. Gerekirse hizi potansiyometre tahriki (12) ile degistirin.

= Kaynak islemi bitirildiginde asagi bastirma silindirlerine zarar vermemek icin sikistirma kolunu birakin. Asag
bastirma silindirleri arada malzeme olmadan birbirlerine karsi calistinimamalidir.
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6.3 Kapatma

= Isitma ve tahrik icin Acma/Kapama diigmesine basin.
= (Cihazin sogumasini bekleyin.

= Sebeke gerilim prizinin baglantisini kesin.

6.4  Kaynak testi

Malzeme imalatgisinin kaynaklama talimatlarina ve ilgili ulusal standartlara veya yonergelere uygun olarak
bir kaynak testi gerceklestirin Kaynak testini kontrol edin.

6.5 Sorun Giderme

Hata Sebep Coziim
Tahrikiglevsiz Motor engellenmis (>3 sn) Esn. sonra motor otomatik olarak yeniden
aslatilir
Motor asir isinmig (> 85 °C) Motoru 20 dk. boyunca sogutun ardindan tekrar
baglatin
Esnek tahrik safti arizali Esnek tahrik saftini degistirin
Diisiik gerilim Daha fazla yiik kapasitesine sahip bir uzatma

kablosu kullanin.

Isitma giicii yok veya Sicak kamanin yerel Weldy is ortaginiz tarafin-

Isitma kartusu arizali

yeterli degil dan degistirilmesini saglayin.
Sicaklik probu arizal Sicak k§m§n|n yerAeIA We}dy is ortaginiz tarafin-
dan degistirilmesini saglayin.
Diger hatalar - Yerel Weldy yetkili servisine bagvurun
7. Uygunluk

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/isvigre bu iiriiniin bizim tarafimizdan iriinin
piyasaya strildugu tarih itibariyle asagidaki AT direktiflerinin gereksinimlerini yerine getirdigini teyit eder.
Direktifler: 2006/42,2014/30, 2014/35,2011/65
Esdeger standartlar: EN1SO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 6100-6-2, EN 61000-3-2,

EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 22.10.2018 <?> N&Q C[
\WMS U E (
l. —

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM



8. Cihazin Atilmasi

Elektrikli ekipmani evsel atiklarla birlikte atmayin. i
Elektrikli ekipmanlar, aksesuarlan ve ambalajlan ¢evre dostu geri doniisiime gonderilmelidir. Uriinlerimizi

bertaraf ederken liitfen ulusal ve yerel dizenlemelere uyun.
I

9. Nakliyat ve saklama

Cihaz hasar, kir, toz ve nemden korumak icin birimi her zaman orijinal kutusunda saklayin ve nakliyesini saglayim.

Nakliyat dncesinde Kama (9) soguma- Nakliyat kutusunda herhangi bir yanici
lidir. malzeme saklamayin

10. Bakim, servis ve onarim

= Makine tamamen temizlenmeli, yaglanmali ve kullanilmiyorsa kuru bir ortamda tutulmalidir.
= PVCkaynag icin, her kaynak dncesi sicak kamadaki adezyonlar temizlenmelidir.

= Dikkat: PVC gibi paslandirici gaz ireten malzemelerin kaynag icin paslanmaz celik sicak kama (istege bagh
aksesuar) kullanilmasini éneriyoruz

= Onanmlar ve sicak kama degisimleri yalnizca yerel Weldy is ortaginiz tarafindan gerceklestirilebilir.
Kullanim, Weldy orijinal aksesuarlan ve orijinal yedek parcalart ile sinirlidir.

11. Garanti

= Bucihazigin yerel Weldy yetkili servisine taninan garanti hizmeti haklan gecerlidir. Garanti hizmeti taleplerindeki
tiim imalat veya iscilik hatalan, yerel Weldy yetkili servisleri tarafindan uygun goriilen yontemler ile onarilir veya
degistirilir. Garanti hizmeti talepleri sirasinda satin alma faturasi veya teslimat belgesi ibraz edilmelidir. Isi kamalar
garanti hizmeti kapsamina dahil degildir.

= Yasalanin zorunlu hiikiimlerine tabi olarak diger garanti talepleri harig tutulur.
= Normal aginma ve yirtilma, agin yiikleme veya yanlis tasima nedeniyle ortaya gikan kusurlarigin garanti gecerli degildir.
= Al tarafindan degistirilen aletler icin garanti talepleri reddedilir.
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m Instrukcja obsiugi (Thumaczenie oryginatu instrukcji obstugi)

Gratulujemy zakupu urzadzenia miniwelder.

Wybrate$ pierwszorzedna maszyne do spawania goracym klinem.

Zostata ona zaprojektowana i wyprodukowana zgodnie z najnowszymi osiagnieciami technologicznymi w zakresie
obrdbki termoplastycznej. Do jej produkcji zostaly uzyte materiaty wysokiej jakosci.

@ Prosimy zawsze przechowywac instrukcje obstugi w poblizu urzadzenia.

WELDY miniwelder
Zgrzewarka klinowa

Wiecej informacji na temat miniwelder mozna znalez¢ na stronie weldy.com

1. Ogélne informacje na temat bezpieczenstwa
Nalezy przestrzegac wskazéwek dotyczacych bezpieczefistwa zawartych w poszczegéinych rozdziatach niniejszej instruk-
¢ji obstugi oraz nastepujacych wytycznych dotyczacych bezpieczenistwa.

Ostrzezenie

Porazenie pradem elektrycznym moze stanowi¢ zagrozenie dla zycia ze wzgledu na niebezpieczne
napwgue elektryczne.
Urzadzenie mozna podtaczac wytacznie do gniazdek i przedtuzaczy z uziemieniem.

= Urzadzenie nalezy chroni¢ przed wilgocig i zamoczeniem.
= W przypadku stosowania na placu budowy wymagany jest wytacznik réznicowopradowy.

= Przed uruchomieniem urzadzenia sprawdzi¢ kabel zasilajacy, wtyczke i przedtuzacz pod katem uszko-
dzen elektrycznych i mechanicznych.

= Urzadzenie moze otwiera¢ wytacznie przeszkolony i wykwalifikowany personel.

Niebezpieczeristwo pozaru i wybuchu z powodu nieprawidtowego uzycia w poblizu materiatow tatwo-
palnych i gazéw wybuchowych.
= Unikaj przegrzania materiatu roboczego.

= Nie umieszcza¢ urzadzenia w poblizu materiatéw tatwopalnych i/lub gazéw wybuchowych.

uruchomione i/lub gorace.
= Uzywac urzadzenia tylko na powierzchniach odpornych na ogien.

Ryzyko poparzenia goracymi czesciami urzadzenia i goracym klinem
= Nie dotykaj goracego klina, gdy jest goracy; zawsze odczekaj, az urzadzenie ostygnie.

= Nie umieszcza¢ urzadzenia w poblizu materiatéw fatwopalnych i/lub gazéw wybuchowych, gdy jest ono

= Napiecie zasilajace na miejscu musi odpowiadac napigciu znamionowemu urzadzenia.

do zaptonu materiatéw tatwopalnych.

= Urzadzenie moze by¢ obstugiwane wytgcznie pod nadzorem, poniewaz ciepto moze doprowadzic

= Urzadzenie moze by¢ obstugiwane wytacznie przez przeszkolonych specjalistéw [ub pod ich nadzorem.
= Urzadzenie nie moze by¢ obstugiwane przez dzieci.



2. Zastosowanie

2.1  Zastosowanie urzadzenia miniwelder geo2

Uwagi: W przypadku zgrzewania materiatow wykonanych z PVC
nalezy uzy¢ specjalnego urzadzenia ze stalowym klinem.

Przeznaczenie:

Zgrzewarka miniwelder geo2 jest przeznaczona do zgrzewania
na zaktadke ciefiszych membran geo: LDPE, HDPE, PP, PVC,
EVA. Jakiekolwiek inne uzycie lub uzycie wykraczajace poza opi-
sane powyzej uznaje sie za niezgodne z przeznaczeniem.
Obszary zastosowania:

Inzynieria ladowa, sktadowiska odpadéw, drogi ekspresowe,
prace hydroizolacyjne, zbiomiki, sztuczne akweny i budowa sta-
wow, produkgja pokrowcéw, hodowle ryb, rolnictwo, zbiorniki
na biogaz, itp.

Opcje:

Stalowe rolki dociskowe z kanatem kontrolnym, GEO typu kli-
nowego, rolki dociskowe, zewnetrzne rolki napedowe, sprezyny
dociskowe brazowe.

2.2 Zastosowanie urzadzenia miniwelder tex1/tex2

Wskazowka: Do materiatéw przeznaczonych do zgrzewania z PVC
nalezy zastosowac minizgrzewarke tex2 ze stalowym klinem.

Przeznaczenie:

Minizgrzewarka tex2 jest zaprojektowana do zgrzewania na zaktadke
materiatéw tekstylnych, powlekanych tekstyliow jak réwniez cien-
szych tworzyw sztucznych o grubosci od 100 mikrondw (texT: 50
mikrondw), sktadajacych sie z PE, PP, PVC lub EVA.

Jakiekolwiek inne uzycie lub uzycie wykraczajace poza opisane
powyzej uznaje sie za niezgodne z przeznaczeniem.

Obszary zastosowania:

Produkcja barier i oston w rolnictwie, stawy, szklarnie, plandeki,
architektura.

Opgje:

Silikonowe rolki dociskowe bez kanatu kontrolnego, TEX typu kli-
nowego, prety dociskowe, wewnetrzne rolki napedowe, sprezyny
dociskowe zétte.

2.3 Zastosowanie urzadzenia miniwelder roof2

Uwagi: W przypadku zgrzewania materiatow wykonanych z PVC
nalezy uzy¢ specjalnego urzadzenia ze stalowym klinem.

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem:

Maszyna klinowa zostata zaprojektowana do nadlewkowego
zgrzewania na zaktadke cienkich warstw poddachowych w dachu
stromym: PVC, TPO/FPO, termoplastyczne EPDM.

Wszelkie uzytkowanie wykraczajace poza obszary opisane powy-

7ej jest uwazane za niezgodne z przeznaczeniem.

Obszary zastosowania:
Dach stromy, lekko nachylone dachy, konfekcjonowanie mem-
bran w obszarze wewnetrznym.
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2.4 Zastosowanie urzadzenia miniwelder roof3

Uwaga: Do spawania materiatow PVC trzeba uzywa¢ minizgrze-
warki z klinem stalowym.

Przeznaczenie:

Minizgrzewarka roof3 stuzy do zgrzewania na zaktadke cienkich
membran dachowych na dachach plaskich i spadzistych: PVC,

TPO/FPO, LDPE, HDPE, PP, EVA, termoplastyczny EPDM.
Jakiekolwiek inne uzycie lub uzycie wykraczajace poza opisane
powyzej uznaje sie za niezgodne z przeznaczeniem.
Zastosowania:

Dachy plaskie, dachy spadziste, produkcja pokry¢ stosowanych
na farmach rybnych, w rolnictwie, worki do retengji biogazu itp.

3. Dane techniczne

Typ geo2 tex1 tex2 roof2 roof3
Napigecie V~ 120/230 230 120/230 120/230 230
Pobér mocy w 800 300 800 800 800
Czestotliwos¢ Hz 50/60

Temperatura maks. klina grzewczego  °C 480

Szerokos$¢ zgrzewu (geo2 z kanatem kontrolnym) mm 12/12/12 15 20 40  12/12/12
Poziom dzwigku LpA (dB) 60

Materiat klina do zgrzewania M'S‘fgfl Aluminium M'S%ﬂZ/ Alun;gium/ M';Sf/
Masa kg 3.9 3.5 3.5 4.0 3.9
Predkos¢ m/min 0.4-7.5 0.4-3.0
Grubos¢ materiatu (w zaleznosci od typu materiatu) mm  0.5-15 0.05-1.0 02-10 0.3-10 0.5-15
Maks. zaktadka mm 100 100 100 80 80
Znak zgodnosci €3

Stopien ochrony | D

Dane techniczne i specyfikacje podlegaja zmianom bez uprzedzenia.



4. Twéj miniwelder

41 Przeglad czesci urzadzenia

12
4

1"

5
1. Kabel zasilajacy 5. Sprezyna dociskowa 9. Klin
2. Obudowa 6. Diwignia 10. Rolki podtrzymujace
3. Skrzynka sterujaca 7. Rolki napedowe 11. Silnik
4. Ryczka 8. Rolki dociskowe 12. Pret prowadzacy

4.2 Interfejs uzytkownika

13 12. Potencjometr predkosci

14 12 13. Dioda LED statusu napedu
14.  Przycisk WHWyt napedu

17 15 15, Potencjometr nagrzewania
16. Dioda LED stanu

16 17, Przycisk WHWyt nagrzewania
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5. Ustawienia minizgrzewarki

Przed regulacja elementéw wyciggna¢ wtyczke ze Zrédta
zasilania.

5.1  Regulacja nacisku

Przekrecic $rube regulacyjna (23) przeciwnie do kierunku zega-
ra, by zmniejszy¢ nacisk do 30 % maksymalnego nacisku zgrze-
wania. Nacisk nalezy zmniejszy¢ w wypadku ciefiszych i bardziej
migkkich materiatéw.

5.2 Regulacja rolek dociskowych (rolki napedowe)
Poluznic Srube (19). Obracajac Sruby (18) mozna wyregulowac
kat gomej rolki dociskowej. Powoduje to wyregulowanie poto-
zenia wzgledem dolnej rolki dociskowej. Przeprowadzic¢ zgrzew
prébny, aby sprawdzi¢, czy potozenie jest prawidfowe. Nacisk
zgrzewania powinien by¢ taki sam od lewej strony do prawej.
Uwaga, w pozycji spoczynkowej rolki nie s réwnolegte. Wyma-
gana jest regulacja dla HDPE > 0,5 mm. Dokreci¢ $rube (19) i
zablokowac pozycje.

5.3 Regulacja pozycji klina

Poluzni¢ $ruby (24). Umiesci¢ 2 kawatki materiatu do zgrze-
wania miedzy rolkami dociskowymi i przesuna¢ dZwignie (6).
Lekko przesunac klin miedzy materiatem w kierunku rolek doci-
skowych. Klin powinien znajdowac sie pod katem prostym w sto-
sunku do rolek dociskowych. Dokrecic¢ $rube (24).

5.4  Przytrzymywanie rolek (tylko geo2)

Dwa detale materiatu przeznaczone do zgrzania umiesci¢ mie-
dzy rolkami dociskowymi (8) oraz gérnymi (10) i doInymi
rolkami przytrzymujacymi (25) i zamkna¢ dZzwignie mocu-
jaca (6). Za pomoca Sruby (21) ustawi¢ gérne rolki przytrzy-
mujace (10). Ustawiajac $rube (20), ustawi¢ nacisk gérnych i
dolnych rolek przytrzymujacych (25) na klin.

Uwaga: W celu uzyskania optymalnych rezultatéw zgrzewania
podczas procesu zgrzewania materiat powinien mie¢ maksymal-
ny kontakt z gérng i dolng czescia klina.

5.5 Wymiana rolek dociskowych (8)

W zaleznosci od rodzaju materiatu przeznaczonego do zgrzewa-
nia wybrac¢ wiasciwe rolki dociskowe (8) ze stali lub silikonu
(mozliwa jest réwniez kombinacja obu tworzyw). Wyja¢ kotek
gwintowany z czopem (26) lub $rube dwustronng i kotek ze
stopu twardego (28). Wymieni¢ gérne i/lub dolne rolki doci-
skowe (8) i ponownie wlozy¢ kotek gwintowany z czopem
(26) ub $rube dwustronng i kotek ze stopu twardego (28).

Uwaga: Czworokatny koniec przewodu (27) musi by¢ prawidto-
wo whozony.



6. Uruchomienie miniwelder

6.1  Srodowisko pracy i bezpieczenistwo

Srodki ostroznosci

/N

>p P

B>

=& >

Porazenie pradem elektrycznym moze stanowi¢ zagrozenie dla zycia ze wzgledu na niebezpieczne

napiecie elektryczne.
Urzadzenie mozna podtgczac wytgcznie do gniazdek i przedtuzaczy z uziemieniem.

= Urzadzenie nalezy chroni¢ przed wilgocig i zamoczeniem.
= W przypadku stosowania na placu budowy wymagany jest wytacznik réznicowopradowy.

= Przed uruchomieniem urzadzenia sprawdzic kabel zasilajacy, wtyczke i przedtuzacz pod katem uszko-
dzen elektrycznych i mechanicznych.

= Urzadzenie moze otwiera wytacznie przeszkolony i wykwalifikowany personel.

Niebezpieczeristwo pozaru i wybuchu z powodu nieprawidtowego uzycia w poblizu materiatow fatwo-
palnych i gazéw wybuchowych.
= Unikac przegrzania materiatu.

= Nie umieszcza¢ urzadzenia w poblizu materiatéw tatwopalnych i/lub gazéw wybuchowych.

= Nie umieszczac urzadzenia w poblizu materiatéw tatwopalnych i/lub gazéw wybuchowych, gdy jest ono
uruchomione i/lub gorace.

= Uzywac urzadzenia tylko na powierzchniach odpornych na ogien.

Ryzyko poparzenia goracymi cze$ciami urzadzenia i goracym klinem
= Nie dotykaj goracego klina, gdy jest goracy; zawsze odczekaj, az urzadzenie ostygnie.

Ryzyko niezamierzonego pochwycenia i wciagniecia przez ruchome czesci
= Nie dotykac ruchomych czesci.

= Nie nalezy nosi¢ luznych elementow garderoby, takich jak apaszki czy szale.
= Dtugie wlosy nalezy zwigzac i zabezpieczy¢ je nakryciem gtowy.

Zagrozenie dla zdrowia na skutek szkodliwych oparéw
= Podczas zgrzewania PVC powstaja szkodliwe opary chlorowodoru.

= Dlatego podczas pracy nalezy zawsze zapewnic¢ dobrg wentylacje.

= Nalezy zapoznac sie z karta charakterystyki produktu dostarczona przez producenta materiatu i postepo-

wac¢ zgodnie z jego instrukcjami.
= Uwazac, aby nie przypali¢ materiatu podczas procesu zgrzewania.
Ryzyko potknigcia o przewdd zasilajacy

= Kabel zasilajacy (6) musi poruszac sie swobodnie i nie moze przeszkadza¢ uzytkownikowi ani innym
osobom podczas pracy (ryzyko potkniecia).

= Napiecie zasilajace na miejscu musi odpowiadac napigciu znamionowemu urzadzenia.

Przestroga
= Stosowac sie do krajowych wymogow ustawowych dotyczacych bezpieczenstwa i higieny pracy (zapew-
nienie bezpieczeristwa personelu lub urzadzen).
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Podczas zgrzewania na attyce (balustrada, okap) minizgrzewarke nalezy zamocowac za uchwyt do
przenoszenia na elemencie chwytajacym z poziomymi prowadnicami (np. system zabezpieczeri
szynowych lub linowych) petnigcym funkcje zabezpieczenia przed upadkiem z wysokosci.

.ﬂ Zabezpieczenie przed upadkiem podczas prac na obszarach zagrozonych upadkiem.

W przypadku faricucha zabezpieczen zwrdci¢ uwage na to, aby wszystkie elementy zabezpieczajace
(karabiniczyki, liny) miaty minimalna nosnos¢ 7 kN we wszystkich przewidzianych kierunkach. Do
zawieszenia maszyny nalezy koniecznie uzywac karabificzykdw z zamknieciem (Twist Lock lub zakrecanych).
Wszystkie potaczenia tancucha zabezpieczajacego nalezy prawidtowo zainstalowac i sprawdzic zgodnie ze
wskazéwkami producenta.

Uruchamianie urzadzenia

Podtaczy¢ wtyk, nacisna¢ wiacznik/wytacznik ogrzewania i napedu (14 + 17) i wybra¢ temperature oraz pred-
kos¢, nastepnie wykonac prébe spawania przy uzyciu dwéch waskich kawatkéw materiatu. Temperatura otoczenia
oraz grubos¢ materiatu sprawiaja, ze wybor temperatury moze by¢ rézny dla tego samego materiatu. Aby ustali¢
najlepsze rezultaty zgrzewania, ustawic predkosc na ok. 2 m/min, nastepnie wykonac rézne spoiny testowe, powoli
podwyzszajac temperature. kaficuch zabezpieczajacy powinien by¢ zawsze napiety.

Ustawi¢ parametry zgrzewania za pomoca testu wytrzymatosci na rozciagganie.

Po ustaleniu temperatury i predko$ci umiesci¢ materiat przeznaczony do zgrzewania miedzy dwiema rolkami
dociskowymi i przefozy¢ dzwignie mocujaca, aby rozpoczac zgrzewanie.

Sprawdzi¢ spoine. W razie potrzeby zmienic predkos¢ za pomoca napedu potencjometru (12).

Po zakoAczeniu zgrzewania zwolni¢ dZwignie mocujaca, aby nie uszkodzic rolek dociskowych. Rolki dociskowe nie
moga pracowac, gdy miedzy nimi nie znajduje sie materiat.



6.3  Wylaczanie

= Wcisng¢ przycisk On/Off nagrzewania i napedu.

= Zostawic urzadzenie do schtodzenia.
= QOdfgczy¢ wtyczke napiecia sieciowego.

6.4  Igrzew prébny

Nalezy wykonac prébne zgrzewanie wedtug instrukcji zgrzewania producenta materiatu oraz zgodnie z nor-

mami lub wytycznymi krajowymi. Sprawdzi¢ zgrzew prébny.

6.5 Rozwigzywanie probleméw
Btad Przyczyna Rozwiazanie
Silnik zablokowany (>3 sek) Po 5 sek. automatyczne pon. uruchomienie
silnika
Naped nie dziata Przegrzanie silnika (> 85 °C) Odczeka¢ 20 min do ostygniecia silnika, nastep-

nie uruchomi¢ ponownie

Usterka elastycznego watka

Wymieni¢ watek

Zbyt niskie napiecie

Uzy¢ przedtuzacza o wyzszej pojemnosci

Brak mocy grzewczejlub | Usterka grzatki

niedostateczna moc

Wymiane gorgcego klina zle¢ lokalnemu
partnerowi Weldy.

Usterka sondy temperatury

Wymiane gorgcego klina zle¢ lokalnemu
partnerowi Weldy.

Inne bfedy -

Skontaktuj sie z lokalnym partnerem Weldy

7. Zgodnos¢

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

Dyrektywy:
Ujednolicone normy:

2006/42,2014/30, 2014/35, 2011/65
EN1SO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 6100-6-2, EN 61000-3-2,

EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 22.10.2018

Bruno von Wyl, g

téwny technolog

?ywo (1) N@Q C[ Eaﬂ—,

Christoph Baumgartner, dyrektor naczelny
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8. Utylizacja

Nie wyrzuca¢ sprzetu elektrycznego razem z odpadami domowymi.
Sprzet elektryczny, akcesoria i opakowania nalezy poddac utylizacji zgodnie z przepisami ochrony $rodowi-

ska. W przypadku utylizacji naszych produktéw nalezy przestrzegac krajowych i lokalnych przepiséw.
I

9. Transport i magazynowanie

Aby chronic urzadzenie przed uszkodzeniami, brudem, kurzem i wilgocig, nalezy zawsze przechowywac i transportowa¢
urzadzenie w oryginalnym pudetku.

Klin (9) musi by¢ schtodzony do Nie przechowywac zadnych materiatow
transportu. fatwopalnych w skrzyni transportowej

10. Konserwacja, serwis i naprawy
= Gdy urzadzenie nie jest uzywane, kompletne urzadzenie powinno by¢ oczyszczone, nasmarowane i umieszczone w
suchym miejscu.
= Podczas zgrzewania PCV nalezy po kazdym zgrzewaniu usuna¢ pozostatosci na goracym klinie.

= Uwaga: do zgrzewania materiatdw, takich jak PVC, ktdre wytwarzaja gazy korozyjne, zaleca sie stosowanie goracego
klina ze stali nierdzewnej (wyposazenie opcjonalne)

= Naprawy i wymiany goracych klinéw moga by¢ wykonywane wytacznie przez lokalnego partnera Weldy.
Korzystanie z urzadzenia ograniczone jest stosowaniem oryginalnych akcesoriéw i czesci zamiennych Weldy.

11. Gwarancja

= Niniejsze urzadzenie objete jest rekojmia lub gwarancja udzielang przez lokalnych partneréw Weldy. W przypad-
ku roszczen z tytuly rekojmi fub gwarancji lokalni partnerzy Weldy maja obowiazek usunac wady fabryczne lub
powstate w procesie przetwarzania wedle ich uznania poprzez naprawe lub wymiane. Roszczenia z tytuty rekojmi
lub gwarangji nalezy udokumentowac przez rachunek zakupu lub dowéd dostawy. Kliny grzewcze nie sg objete
rekojmig ani gwarancja.

= W oparciu o obowiazujace przepisy prawa nie uwzglednia sie dodatkowych roszczen gwarancyjnych.

= Gwarancja nie bedzie miata zastosowania w przypadku uszkodzen spowodowanych normalnym zuzyciem materia-
tow, przecigzeniem lub nieprawidfowa obstuga.

= Roszczenia gwarancyjne dotyczace elementdw, ktdre zostaty zmodyfikowane lub zmienione przez nabywce beda
odrzucone.



Navod k obsluze (Prieklad originalniho navodu k obsluze)

Blahopiejeme vam k zakoupeni svafecky miniwelder.

Vybrali jste si prvotidni horkovzdusnou svatecku.

Byla vyvinuta a vyrobena v souladu s nejmodeméjsi technologif v odvétvi zpracovanf plastd u tésnicich folif. Byla
rovnéz vyrobena z vysoce kvalitnich materiald.

@ Tyto navody k obsluze vZdy uchovavejte spolu se zafizenim.

WELDY miniwelder
Topny klin-svafovaci automat

Vice informaci o svatecce miniwelder naleznete na strankach weldy.com

1. Obecné bezpecnostni informace
DodrZujte bezpecnostni pokyny uvedené v jednotlivych kapitolch tohoto ndvodu k obsluze a také nésledujici bezpec-
nostni pokyny.

Varovéni
Nebezpeci smrti v dusledku tirazu elektrickym proudem zpisobeného nebezpecnym elektrickym
napétim
= Zafizeni se smf pfipojovat pouze k zasuvkdm a prodluzovacim kabelGim s uzemovacim vodicem.
= Chrafite zafizenf pfed vihkym a mokrym prosttedim.
= P¥i poufiti na stavenisti je nutny proudovy chranic.

= Ped prvnim poufitim zafizeni zkontrolujte napéjeci kabel, zastr¢ku a prodluZovaci kabel, zda nedoslo k
elektrickému nebo mechanickému poskozen.

= Zafizeni smi otevirat pouze pouceny a kvalifikovany personal.

U horkych soutéstek zafizeni a horkého klinu existuje riziko popaleni

= Zabraiite prehfati zpracovavaného materialu.

= Zafizeni nikdy neumistujte do blizkosti hotlavych materialG nebo vybusnych plynd.

= Zafizenf nikdy neumistujte do blizkosti hoflavjch materiald nebo vybusnych plynd, pokud je zafizeni v
provozu nebo horké.

= Zafizeni pouZivejte pouze na ohnivzdornych povrsich.

Nebezpeci popaleni horkymi ¢astmi zafizenf a proudem horkého vzduchu
= Kdyz je horky klin rozpaleny, nedotykejte se ho. Vzdy nechte zafizeni vychladnout.

Napéti mistniho zdroje musi odpovidat nominalnimu napéti uvedenému na zafizeni.

= Zafizeni provozujte jen pod dohledem, jelikoZ odpadni teplo se mlize dostat k hoflavym materidltim.
= Zafizeni by méli obsluhovat vyskoleni odbornici nebo pracovnici pod jejich dohledem.

O T

= 7afizeni nesmi obsluhovat déti.
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2. Pouiiti

2.1 Aplikace minisvarecky geo2

Poznédmka: Pro svafovani material vyrobenych z PVC se musi
pouZit specidlni stroj s ocelovym klinem .

Uréené poutZiti:

miniwelder geo2 je ur¢ena ke svafovani preplatovanim tencich
geo membran vyrobenych z: LDPE, HDPE, PP, PVC, EVA.
Jakékoli pouZiti odlisné nebo presahuijici to vy3e uvedené se po-
vaZuje za neurcené.

Oblasti poutiti:

Stavebnictvi, zemni sklédky, rychlostni komunikace, vodotésna
dila, nddrze, konstrukce umélych jezirek a rybnikd, vyroba krytdi,
rybi farmy, zemédeélstvi, vaky k zadrzovani bioplynu, atd.

Volitelné:

Ocelové piitlacné vélecky se zkusebnim kanalkem, kliny typu
GEO, pfidrZovaci valecky, exteriérové hnaci vélecky, hnédd pfi-
tlatnd pruzina.

Upozornéni: V piipadé svafovanych materidld z PVC se musi
minisvafovacka tex2 pouZivat socelovym klinem.

Urlené poutZiti:

Minisvafovacka tex2 je dimenzovand pro svafovan{ pfeplatova-
nym svarem materidld z textilii, potazenych textilii, jakoZ i ten-
¢ich umélych hmot od 100 mikrond (texT: 50 mikron(), které
obsahuji PE, PP, PVC nebo EVA.

Jakékoli pouZiti odlisné nebo presahuijici to vy3e uvedené se po-
vaZuje za neurcené.

Oblasti poutiti:
Vyroba tésnicich zabran a krytli v zemédélstvi, rybniky, sklenky,
kryci plachty, architektura.

Volitelné:
Silikonové valecky bez zkusebniho kanalku, klin typu TEX, pfidr-
Zovaci ty¢, interiérové hnaci valecky, Zlutd pritlacnd pruzina.

Poznédmka: Pro svafovani material vyrobenych z PVC se musi
pouZit specidlni stroj s ocelovym klinem .

PouZiti v souladu s uréenim:

Topny klin je urcen ke svafovani preplatovanym svarem tlustych
stfeSnich membrén Sikmych stiech z nasledujicich materiald:
PVC, TPO/FPO, termoplastické EPDM.

Kazdé poufiti, které nespada do vySe uvedenych oblasti, se pova-
Zuje za pouZiti v rozporu s ur€enim.

Oblasti poutziti:

Sikmé stiechy, nizké Sikmé stiechy, pfedbéznd montaz membran
v krytém prostoru.



2.4 Aplikace minisvarecky roof3

Upozornéni: Pokud svafite PVC, je tfeba s minisvafeckou pou-
Zivat ocelovy klin.

Zamyslené poufZiti:

Minisvérecka roof3 je urcena na svafovani's presahem u plochych
i Sikmych stfech. Hodi se na svafovani: PVC, TPO/FPO, LDPE,
HDPE, PP, EVA i termoplastické EPDM pryZe.

Pokud je pouZivdna na jiné nez vyse popsané materialy, povazuje
se dané poufiti za nezamyslené.

Oblasti vyuZiti:

Ploché stfechy, Sikmé stfehy, vyroba krytl vyuzivanych v rybar-
skych sadkach, jimaci pytle v oblasti zemédélstvi a bioplyni a
podobné.

3. Technické udaje

Typ

Napéti

Pfikon

Frekvence

Max. teplota topného klinu.

Sitka svareni
(geo2 se zkusebnim kanalem)

Hladina zvuku

Materiél svaiovaciho klinu
Hmotnost

Rychlost

Tloustka materialu

(vZdy podle typu materidlu)
Max. piekryti

Znacka shody

Trida ochrany |

geo2 tex1 tex2 roof2 roof3

V~ 120/230 230 120/230  120/230 230
W 800 300 800 800 800
Hz 50/60
°C 480
R 12112112 15 20 40 12112112
LpA (dB) 60
Méd/ocel  Hlink  M&d/ocel Hlink/ocel Méd/ocel
kg 3.9 35 35 40 3.9
m/min 0.4-7.5 04-3.0
mm 05-15 005-10 02-10 03-1.0 05-15
mm 100 100 100 80 80
€3
D

Technické tdaje a specifikace se mohou zménit bez predchoziho upozorméni.
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4. Vas miniwelder

4.1  Prehled soucasti zafizeni

12

11

1. Napdjeci kabel

2. Plast

3. Ovladaci skiitika

4. Prendseci/vodici drzadlo

4.2  UzZivatelské rozhrani

5. Pritlacnd pruzina
6. Napinaci péka
7. Hnaci vélecky
8. Pritlacné valecky

14

17

13
12

15
16

12.
13.
14.

15.
16.
17.

9. Klin
10. PidrZovaci valecky
11. Hnaci motor
12. Vodici ty¢

Potenciometr rychlosti pohonu
LED stavu pohonu
Tlacitko zapnuti/vypnuti pohonu

Potenciometr ohfevu
LED stavu
Tlatitko zapnuti/vypnutf ohtevu




5. Nastaveni minisvarecky

Pfed nastavenim komponenti odpojte zastrcku z napdje-
ciho zdroje.

5.1 Jemné nastaveni tlaku

Otécejte sefizovacim Sroubem (23) proti sméru hodinovych
rucicek, abyste snizili tlak na 30 % maximalniho svafovaciho
tlaku. Pro tenci nebo mékei materidly snizte tlak.

5.2 Vyrovnani pfitlacného valecku (hnaci vélecky)
Povolte Sroub (19). Otécenim $roubi (18) miZete nastavit Ghel
horniho pfitlacného vélecku. To nastavi polohu dolniho pfitlac-
ného valecku. Provedte zkuSebni svar, abyste zkontrolovali, zda
je poloha spravna. Tlak svaru by mél byt stejny z levé strany na
pravou. Pozor na rovnobéznost valeckli v uvolnéné poloze. Pro
HDPE > 0,5 mm je nutné sefizeni. Utdhnéte Sroub (19), abyste
polohu zajistili.

5.3 Nastaveni polohy klinu

Povolte Srouby (24). 2 kusy materialu, ktery se mé svaet, umis-
téte mezi pfitlacné véletky a zaviete napinaci paku (6). Lehkym
tlakem vsuiite klin mezi oba materidly smérem k pfitlacnym
valeckdm. Klin by mél byt v pravém thlu vici pritlacnym vélet-
kiim. Povolte Sroub (24).

5.4  Stlaceni valeck (pouze u zafzeni geo2)

Umistéte dva kusy materialu, ktery ma byt svaren, mezi p¥itla¢-
né vélecky (8) a horni (10) a dolni stlacovaci valecky (25) a
uzaviete upinaci paku (6). Pomoci Sroubu (21) umistéte do
polohy horni stlacovaci valecky (10). Sroubem (20) nastavte
tlak hornich a dolnich stlacovacich valeckt (25) na topny
klin.

Pozor: Pro optiméIni vysledky svafovani by mél material mit
béhem svafovaciho procesu maximalni kontakt s hornia s dolnf
stranou klinu.

5.5 Vyména pfitlacnych kolecek (8)

V zdvislosti na svafovaném materidlu zvolte spravna pfitlacna
kolecka (8) z oceli nebo silikonu (moznd je i kombinace téchto
materiall). Vyjméte zavitovy kolik s cepem (26) nebo zavrt-
ny Sroub a kolik ze spékaného karbidu (28). Provedte vyménu
hornich a/nebo dolnich pfitlaénych kolecek (8) a znovu
vsadte zavitovy kolik s cepem (26) nebo zévrtny Sroub a
kolik ze spékaného karbidu (28).

Pozor: Ctverhranny konec pruzného dratu (27) musi byt vlozen
opatrné.
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7w v

6. Uvedeni svafecky miniwelder do provozu

6.1  Pracovni prostiedi a bezpecnost

Bezpec¢nostni opatieni

/N

>p P

B>

= &9 P>

Nebezpeci smrti v disledku trazu elektrickym proudem zplisobeného nebezpecnym elektrickym
napétim
= Zafizeni se smf pfipojovat pouze k zdsuvkdm a prodluzovacim kabelGim s uzemnovacim vodicem.
= Chrafite zaffizeni pred vihkym a mokrym prostredim.

= Pfi poufiti na stavenisti je nutny proudovy chranic.

= Ped prvnim poufitim zafizeni zkontrolujte napéjeci kabel, zastreku a prodluzovaci kabel, zda nedoslo k
elektrickému nebo mechanickému poskozen.

= Zafizeni smi otevirat pouze pouceny a kvalifikovany personal.
Nebezpeci pozaru a vybuchu zplisobené nespravnym pouZzitim v blizkosti hotlavych materialdi a vybus-

nych plynd.
= Zabrafite pfehféti materialu.

= Zafizenf nikdy neumistujte do blizkosti hotlavych materidld nebo vybusnych plynG.

= Zafizeni nikdy neumistujte do blizkosti hotlavych materialG nebo vybusnych plynd, pokud je zafizeniv
provozu nebo horké.

= Zafizeni pouzivejte pouze na ohnivzdornych povrsich.

Nebezpeci popéleni horkymi ¢astmi zafizeni a proudem horkého vzduchu
= Kdyz je horky klin rozpaleny, nedotykejte se ho. Vzdy nechte zafizeni vychladnout.

Nebezpeci netimysiného zachyceni a zataZenikviili pohyblivym ¢astem
= Nedotykejte se Zadnych pohyblivych ¢asti.

= Nenoste volné odévni dopliiky, jako jsou $atky nebo 3aly.
= Svazte si dlouhé vlasy a chrafite je pokryvkou hlavy.

Riziko pro zdravi kvili Skodlivym vypariim
= Pii svafovani PVC materiald vznikaji skodlivé chlorovodikové pary.

= Proto pii praci vzdy zajistéte dobré vétrani pracovisté.
= PleCtéte si bezpecnostni list vyrobce materidlu a postupuijte podle pokynG vyrobce.
= Davejte pozor, aby se material béhem svafovani nevznftil.

Nebezpeci zakopnutio napéjeci kabel
= Napdjeci kabel (6) se musi pohybovat volné a nesmfi branit uZivateli ani tfetim strandm v praci
(nebezpeti zakopnuti).

= Napéti mistniho zdroje musi odpovidat nominalnimu napéti uvedenému na zafizeni.

Varovéni
= DodrZujte ndrodni zdkonné poZadavky o bezpecnosti prace (zabezpeceni osob nebo zafizeni).



Zajisténi proti padu pfi praci v oblastech s rizikem padu.
A Pfi svafovani na atice (poprsni zed, okapy) musi byt minisvafovatka upevnéna za drzadlo pro

pfenaeni na vézacim zafizeni s vodorovnym vedenim (napf. systémy s liStou nebo zajisténim
lana) jako zadrZné jisténi proti padu.

U pojistného fetézu je tfeba dévat pozor na to, aby vSechny pojistné prvky (karabiny, lana) vykazovaly
minimélni nosnost 7 kN ve v3ech ocekavanych smérech. K zavéSenf stroje se musi nutné pouZivat karabiny
s uzévérem (Twist-Lock nebo Sroubovaci typy). Vsechny spoje pojistného fetézu musf byt fadné nainstalova-
ny podle specifikaci vyrobce a zkontrolovény.

6.2 Spusténi zafizeni

= VloZte zéstrcku, zapnéte spinac topeni a pohodnu (14 + 17) a zvolte teplotu a rychlost; poté pouZijte dva tzké
prouzky materialu na svafovaci zkousku. V dlsledku okolni teploty a pevnosti materidlu se miZze lisit vybér teploty
pro stejny materidl. Abyste stanovili nejlepsi vysledek svafent, nastavte rychlost na cca. 2 m/min, poté provedte
zkusebnf svary a pomalu zvySujte teplotu. Bezpetnostni fetéz musf byt neustale napnuty.

= Stanoveni parametr{i svéfeni prostfednictvim zkousky tahem.

= Jakmile bude stanovena teplota a rychlost, viozte material, ktery ma byt svaten, mezi dva pitlacné valecky a prep-
néte upinaci paku, ¢imz zahjite proces svareni.

= Provedte kontrolu svaru. Bude-li tfeba, zméfite rychlost pomoci potenciometru (12).

= Kdyz je svafovaci proces ukoncen, uvolnéte upinaci paku, abyste neposkodili pfitlacné vélecky. Pritlacné vélecky
nesmi béZet proti sobé bez materidlu.
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6.3 Vypnuti

= Pro ohifev a pohon stisknéte tlacitko On/Off (zapnuti/vypnuti) (14 + 17).

= Nechte zafizeni vychladnout.

= QOdpojte zéstreku sitového napéti.

6.4  Zkusebni svar

Provedte zkuSebni svafovani podle svafovacich pokynii vyrobce materidlu a dle narodnich norem nebo
smérnic. Zkontrolujte zkusebni svafovani.

6.5 Reseni potizi

Chyba

Pricina

Reseni

Z4dné funkce pohonu

Motor blokovan (>3 sec)

Po 5 sekundach automaticky restart motoru

Motor pfehfaty (> 85 °C)

Po dobu 20 minut motor nechte chladnout, pak
spustte znovu

Porucha pruzného hnaciho
hiidele

Vyméiite pruzny hnacf hiidel

Z4dné nebo nedostatené
napajeni ohfevu

Podpéti

PouZijte prodluZovacf kabel s vy33i kapacitou.

Vadna patrona ohfevu

Vyménu horkého klinu vém zajist/ mistni
partner znacky Weldy.

Porucha sondy teploty

Vyménu horkého klinu véam zajisti mistni
partner znacky Weldy.

Dalsi chyby

Kontaktujte lokalniho partnera
spolecnosti Weldy

7. Shoda

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Switzerland potvrzuje, Ze tento vyrobek, v provede-
ni, jak byl ndmi uveden do prodeje, vyhovuje pozadavkiim nésledujicich smémic ES

2006/42, 2014/30, 2014/35,2011/65

ENISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 6100-6-2, EN 61000-3-2,

EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

i&umoxnm V&2§L (jﬂ_ﬂimvéf:__~

Smémice:
Harmonizované normy:

Kaegiswil, 22.10.2018

Bruno von Wyl, CTO

Christoph Baumgartner, GM




8. Likvidace

Elektricka zafizeni nelikvidujte spolu s doméacim odpadem.
Elektrickd zafizent, piisluSenstvi a obaly by mély byt recyklovany zpsobem Setrnym k Zivotnimu prostredi.

Pi likvidaci nasich vyrobkl dodrZujte nérodni a mistni pfedpisy.
I

9. Doprava a skladovani

Pro ochranu zaffizeni pred poskozenim, $piou, prachem a vlhkosti skladujte a dopravujte jednotku vidy v originalni
skiitice.

Klin (9) mus pfed prepravou Neskladujte hoflavé materidly v
vychladnout. prepravnim boxu

10. Udrzba, servis a opravy

= Kompletni stroj by mél byt ocistén, namazén a ulozen na suchém misté, neni-li pouzivan.

= Pro svafovani PVC by po kazdém svaru mély byt z topného klinu ocistény nalepené nanosy.

= Pozor: pro svafovani materialu jako je PVC, ktery vytvaff korozivni plyn, doporutujeme pouZit topny klin z nerezové
oceli (volitelné pfislusenstvi)

= Opravy i vymény horkych klinG mUze provadét pouze mistni partner znacky Weldy. PouZitf je omezeno na vyuZiti
originalniho pfisluSenstvi a origindInich nahradnich dilG spolecnosti Weldy.

11. Zaruka

= Natento pfistroj se vztahuiji prava tykajici se zaruky a odpovédnosti za vady, které pfislibil dany lokInf partner spo-
le¢nosti Weldy. V pripadé ndrokd vyplyvajicich ze zaruky a odpovédnosti za vady jsou veskeré vyrobni ¢i materidini
vady opraveny ¢i nahrazeny lokalnimi partnery spolecnosti Weldy na zakladé jejich uvazeni. Naroky vyplyvajici ze
zaruky nebo odpovédnosti za vady se musi dolozit fakturou za koupi nebo dodacim listem. Topné kliny jsou ze
zaruky a odpovédnosti za vady vyjmuty.

= Dodate¢né garancni nebo zéru¢ni naroky budou vylouceny dle zavaznych ustanoveni zékona.

= Zéruka ¢i garance nebudou platit pro zavady zplisobené normalnim opotfebenim, prietizenim nebo nespravnym
zachdzenim.

= Zérucni nebo garancni ndroky budou zamitnuty pro pfistroje, které kupujici pozménil ¢i zménil.
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Navod na obsluhu (prekiad povodného navodu na obsluhu)

Gratulujeme vam k zakdpeniu miniwelder.

Vybrali ste si prvotriedny zvéraci stroj s hordcim klinom.

Bola vyvinutd a vyrobend v stlade s najnoviou najmodernejSou technolégiou v priemysle tesniacich félif na spracova-
nie plastov. Bola tieZ vyrobend z vysokokvalitnych materidlov.

@ Tieto prevadzkové pokyny vZdy uchovavajte spolu so zariadenim.

WELDY miniwelder
Teplovzdusna zvaracka

Viac informécii o miniwelder najdete na adrese weldy.com

1. VSeobecné bezpecnostné informacie
DodrZiavajte bezpe¢nostné pokyny uvedené v jednotlivych kapitoléch tohto ndvodu na obsluhu, ako aj nasleduijtice
bezpetnostné pokyny.

Varovanie

Riziko smrti v désledku urazu elektrickym pridom vzhladom na nebezpecné elektrické napatie
= Ztohto dovodu sa zariadenie smie pripédjat k zdsuvkédm a predlZovacim kdblom iba pomocou ochranné-
ho uzemfiovacieho vodica.

= Chréfite zariadenie pred vihkostou a mokrymi podmienkami.
= Pri pouZiti na stavenisku je povinny pridovy chrénic.

= Pred prvym pouzitim zariadenia skontrolujte napéjaci kdbel, zastrcku a pred|Zovaci kabel kvdli elektric-
kému alebo mechanickému poskodeniu.

= Zariadenie smie otvarat iba zaskoleny a kvalifikovany personal.
Nebezpecenstvo poZiaru a vybuchu pri nespravnom pouZivani v blizkosti horlavych materidlov a

vybugnych plynov.
= Zabrarite prehriatiu pracovného materialu.

= Zariadenie sa nikdy nesmie nachadzat v blizkosti horfavych materialov alebo vybusnych plynov.

= Zariadenie sa pocas prevadzky a/alebo ked'je hortce nikdy nesmie nachddzat v blizkosti horlavych
materidlov a/alebo vybusnych plynov.

= Zariadenie pouZivajte len na ohiovzdornych povrchoch.

Riziko popalenia horticimi castami zariadenia a horticim klinom
= Nedotykajte sa hortceho klinu, ked je hortci. Vzdy nechajte zariadenie vychladnut.

> P

Upozornenie
= Napétie miestneho napajania musi zodpovedat menovitému napétiu Specifikovanému na zariadeni.
Zariadenie prevédzkujte len pod dohladom, pretoZe zvyskové teplo méze dosiahnut horfavé materi-

aly.
Zariadenie smu obsluhovat len vy3koleni odbornici alebo obsluha pod ich dohfadom.

Ofs

Deti nesmu obsluhovat zariadenie.



2. Aplikécia

2.1 PoutZitie mini zvaracky geo2

2.2 Poutzitie mini zvéracky tex1/tex2

2.3 PouZitie mini zvaracky roof2

Pozndmka: Na zvéranie materidlov vyrobenych z PVC je nutné
poufit Specidlne zariadenie s ocelovym klinom.

Urceny ucel pouZivania:

miniwelder geo2 je urcend na zvaranie tensich geo membran
preplatovanim, ktoré st vyrobené z nasledujdcich materidlov:
LDPE, HDPE, PP, PVC, EVA.

Akékolvek pouzivanie, ktoré sa odliSuje od vysSie popisaného
pouZivania, sa povaZuje za pouZivanie v rozpore s urCenym Uce-
lom pouZivania.

Oblasti pouzivania:

Stavebnictvo, sklddky odpadov, dialnice, hydroizolatné prace,
nadrze, stavba umelych jazier a rybnikov, vyroba krytov, chovné
rybniky, polnohospodérstvo, vaky na zadrziavanie bioplynu atd.
Volitelnd vybava:
Ocelové pritlatné valCeky so skisobnym kanalikom, klin typu
GEO, pridrZiavacie valceky, pojazdové valCeky pre pouZitie v exte-
riéri, hneda pritlacnd pruzina.

Upozornenie: V pripade zvaranych materidlov vyrobenych z PVC
je nutné poufit zvaracku miniwelder tex2 s ocefovym klinom.
Urceny ucel pouZivania:

Zvéractka miniweldertex2 je uréend na zvaranie preplatovanim, pricom
sa mdze pouzivat pri materidloch pozostavajlicich z textilii, povrstve-
nych textilif a tensich plastov s hribkou od 100 mikrénov (tex1: 50
mikronov), ktoré st zlozené z PE, PP, PVC alebo EVA.

Akékolvek pouzivanie, ktoré sa odliSuje od vysSie popisaného
pouZivania, sa povaZuje za pouZivanie v rozpore s urcenym Uce-
lom pouzivania.

Oblasti pouZzivania:

Vyroba uteshovacich zabran a krytov v oblasti polnohospoddrstva,
rybnikov, sklenikov, nepremokavych plachiet a architektry.
Volitelna vybava:

Silikénové valceky bez skisobného kandlika, klin typu TEX,
pridrZiavacia ty¢, pojazdové valCeky pre pouZitie v interiéri, 7Ita
pritla¢nd pruzina.

Poznamka: Na zvéranie materidlov vyrobenych z PVC je nutné
poufit Specilne zariadenie s ocelovym klinom.

PouZitie v sulade s uréenim:

Pristroj s vyhrievacim klinom je dimenzovany pre zvéranie pre-
plétovanim presahujtcich okrajov tenkych podstresnych flif
strmych striech: PVC, TPO/FPO, termoplastické EPDM.

Kazdé pouZitie mimo popisanych oblastf sa povazuje sa poufZitie
v rozpore s urcenim.

Oblasti poutzitia:

Strmé strecha, strechy s miemym sklonom, spajanie membran
v exteriéroch.
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2.4 PouZitie mini zvaracky roof3

3. Technické udaje

Typ

Napitie

Prikon

Frekvencia

Teplota vyhrievacieho klinu max.

Sirka zvaru (geo2 so skiisobnym kanalom)
Hladina hluku

Materiél vyhrievacieho kanala

Hmotnost

Rychlost

Hribka materiélu
(v zévislosti od typu materialu)

Max. presahovanie
Znacka zhody
Ochranné triedal|

Pozndmka: Pri zvarani materidlov z PVC sa minizvdracka musi
pouzivat s ocefovym klinom.

Urcené pouZitie:

Minizvaracka roof3 je urcend na zvéranie tenkych stresnych foli s
presahom na plochych a Sikmych strechdch: PVC, TPO/FPO, LDPE,
HDPE, PP, EVA, termoplasticky EPDM.

Akékolvek iné poufitie, ako je uvedené vy3sie, sa povazuje za
netimyselné.

Oblasti poutZitia:

Ploché strechy, Sikmé strechy, vyroba krytov pouZivanych na
rybich farmach, v polnohospodarstve a na zadrZiavanie bioplynu
atd.

geo2 tex1 tex2 roof2 roof3
vV~ 120/230 230 120/230  120/230 230
w 800 300 800 800 800
Hz 50/60
°C 480
mm 12/12/12 15 20 40 12/12/12
LpA 60
Med/ocel  Hlink  Med/ocel  Hlinik/ocel  Med/ocel
kg 39 35 35 4.0 3.9
m/min 04-7.5 0.4-3.0
mm 05-15 005-1.0 02-10 03-10 05-15
mm 100 100 100 80 80
€3
@)

Technické Udaje a Specifikécie mozu byt zmenené bez predchadzajticeho upozomenia.



4. Vas miniwelder

4.1 Prehlad casti zariadenia

12

11

1. Napdjaci kabel

2. Kryt

3. Riadiaca skrinka

4. Rukovat pre nosenie/vedenie

4.2 VUiZivatelské rozhranie

5. Pritlatnd pruzina
6. Napinacia péka
7. Pojazdové valceky
8. Pritlatné valCeky

13
14 12
17 15
16

12.
13.
14.

15.
16.
17.

9. Klin
10. Pridrziavacie valceky
11. Hnaci motor
12. Vodiaca ty¢

Potenciometer rychlosti pohonu
Stavova LED didda pohonu
Tlacidlo pre zapnutie/vypnutie pohonu

Potenciometer ohrievania
Stavova LED didda
Tlatidlo pre zapnutie/vypnutie ohrievania
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5. Nastavenia minizvaracky

Pred nastavovanim komponentov vytiahnite zastrcku zo
zdroja napéjania.

5.1 Jemné nastavenie tlaku

Nastavovaciu skrutku (23) otocte v protismere chodu hodino-
vych ruciciek, aby ste znizili tlak na 30 % maximalneho zvéracieho
tlaku. V pripade tensich alebo maksich materialov znizte tlak.

5.2 Nastavenie pritlacného valceka (val¢eky pohonu)
Uvolnite skrutku (19). Otacanim skrutiek (18) méZete nastavit
uhol horného pritlacného valteka. Toto nastavenie upravi polo-
hu dolného pritlacného valceka. Pre overenie spravnosti polohy
vykonajte skisobny zvar. Zvaraci tlak musf byt rovnaky od lavej
strany po pravu. Pozor, v kfudovom stave nie st valCeky v paralel-
nej polohe. Nastavenie je potrebny v pripade HDPE > 0,5 mm.
Pre aretdciu polohy utiahnite skrutku (19).

5.3 Nastavenie polohy klinu

Uvolnite skrutky (24). 2 kusy materidlu, ktory mé byt zvareny
vloZte medzi pritlacné valCeky a napinaciu paku (6) uvedte
do zatvorenej polohy. Lahkym pritlacenim presufite klin medzi
materidl smerom k pritlacnym valcekom. Klin by mal byt vzhla-
dom na pritlacné valceky v pravom uhle. Utiahnite skrutku (24).

5.4 PridrZiavanie valcekov (len pre geo2)

Dve Casti zvdranych materidlov vloZte medzi pritlaéné valCe-
ky (8), ako aj horny (10) a dolny pridrZiavaci valcek (25) a
zatvorte upinaciu paku (6). Horné pridrZiavacie valceky
(10) umiestnite podla skrutky (21). Nastavenim skrutky (20)
nastavte tlak hornych a dolnych pridrZiavacich valcekov
(25) na klin.

Upozornenie: Pre dosiahnutie optimalnych vysledkov zvarania
by mal byt material pocas procesu zvérania v maximéalnom kon-
takte s hornou a dolnou stranou klinu.

5.5 Vymena pritlacnych valcekov (8)

V zdvislosti od zvaraného materidlu zvolte sprévne pritlacné
valceky (8) z ocele alebo silikénu (je moznd aj kombinécia
oboch typov). Vyberte zavitovy kolik s capom (26) alebo
zavrtnii skrutku a kolik z tvrdého kovu (28). Vymeiite horné
alalebo dolné pritlacné valceky (8) a znovu nasadte zavitovy
kolik s capom (26) alebo zavrtnui skrutku a kolik z tvrdého
kovu (28).

Upozornenie: Stvorhranny koniec ohybného drdtu (27) je nutné
vlozit opatme.



6. miniwelder uvedenie do prevadzky

6.1 Pracovné prostredie a bezpe¢nost

Bezpecnostné opatrenia

/N

>

> B P

= € >

Riziko smrti v ddsledku trazu elektrickym pridom vzhladom na nebezpecné elektrické napatie

= 7tohto dovodu sa zariadenie smie pripdjat k zasuvkédm a predlzovacim kablom iba pomocou ochranné-

ho uzemiovacieho vodica.
= Chréfite zariadenie pred vihkostou a mokrymi podmienkami.
= Pri pouZiti na stavenisku je povinny pridovy chrénic.

= Pred prvym pouZitim zariadenia skontrolujte napéjaci kabel, zastrtku a pred|Zovaci kabel kvdli elektric-
kému alebo mechanickému poskodeniu.

= Zariadenie smie otvérat iba zaskoleny a kvalifikovany personal.
Nebezpedenstvo poZiaru a vybuchu pri nesprévnom pouzivani v blizkosti horfavych materidlov a

vybunych plynov.
= Zabrafite prehriatiu materialu.

= Zariadenie sa nikdy nesmie nachadzat v blizkosti horfavych materidlov alebo vybusnych plynov.

= Zariadenie sa pocas prevadzky a/alebo ked je hortice nikdy nesmie nachddzat v blizkosti horfavych
materidlov a/alebo vybusnych plynov.

= Zariadenie pouZivajte len na ohfiovzdornych povrchoch.

Riziko popalenia hordcimi ¢astami zariadenia a horticim klinom
= Nedotykajte sa hortceho klinu, ked je hortci. Vzdy nechajte zariadenie vychladnut.

Riziko neumyselného zachytenia a vtiahnutia pohyblivymi ¢astami
= Nedotykajte sa pohyblivych casti.

= Nenoste volné odevy, ako s Satky alebo $alky.
= DIhé vlasy si zviazte a chraiite ich pokryvkou hlavy.

Zdravotné riziko v ddsledku skodlivych vyparov
= Prizvdrani materidlov z PVC vznikaju $kodlivé vypary chlorovodika.

= Pri praci vidy zabezpette dobré vetranie pracoviska.
= Preditajte si kartu bezpecnostnych tdajov materidlu od vjrobcu materidlu a dodrZiavajte tieto pokyny.
= Dévajte pozor, aby ste pocas zvarania nespdlili materidl.

Riziko zakopnutia o napéjaci kabel
= Napéjaci kabel (6) sa musi volne pohybovat a nesmie brénit pouzivatelovi ani tretim strandm pocas
préce (nebezpecenstvo potknutia).

= Naptie miestneho napajania musi zodpovedat menovitému napétiu Specifikovanému na zariadeni.

Upozornenie
= DodrZiavajte prislusné zékonné poziadavky tykajlce sa bezpe¢nosti pri praci (zabezpecenie persondlu
a zariadeni).

53



54

Ochrana proti padu v oblastiach s nebezpecenstvom péadu.

Pri zvarani na atike (zabradlie, odkvapy) sa riicka pristroja miniwelder musi upevnit na upev-
fiovacie zariadenie s horizontdlnymi vedeniami (napr. kolajnicové alebo lanové zabezpecovacie
systémy), toto upevnenie sluzi ako spétné zaistenie proti padu.

V pripade bezpetnostnej retaze dbajte na to, aby vietky poistné prvky (karabinové haky, land) mali
minimélnu nosnost 7 kN vo vietkych ocakavanych smeroch. Pre zavesenie pristroja je bezpodmienecne
potrebné poufit karabinu s uzaverom (Twist-Lock alebo prislusné skrutky). V3etky spoje bezpecnostne;
retaze musia byt riadne nainstalované a skontrolované podra tdajov vyrobcu.

6.2 Spustenie zariadenia

= Zastrcte zastrcku, stlacte zapinaclvypinac pre ohrievanie a pohon (14 + 17) a zvolte teplotu, ako aj rychlost,
potom na skusku zvérania vyberte dva tenké kisky materialu. Teplota prostredia a hribka materidlu spdsobia, ze
volba teploty pre ten istym materidl moZe byt rozna. Pre stanovenie najlepsieho vysledku zvarania rychlost nastavte
na cca 2 m/min, potom vytvorte rdzne skisobné spoje, pricom sa teplota pomaly zvySuje. Bezpecnostnd retaz
udrzujte vzdy napnutd.

= Parametre zvrania stanovte pomocou kontroly pevnosti v tahu.

= Postanoveni teploty a rychlosti vlozte zvérany materidl medzi dva pritlacné valceky a presuiite upinaciu paku pre
spustenie procesu zvdrania.

= Skontrolujte zvarovy spoj. V pripade potreby rychlost zmefite pomocou pohonu potenciometra (12).

= Po ukonceni procesu zvarania uvolnite upinaciu paku, aby nedoslo k poskodeniu pritlacnych valcekov. Pritlacné
valCeky sa bez materidlu nesmu otacat proti sebe.



6.3 Vypnutie

= Tlacidlo pre zapnutie/vypnutie (14 + 17) ohrievania a pohonu.
= Zariadenie nechajte vychladnt.

= QOdpojte elektrickd zastreku.

6.4 Skusobné zvaranie

Vykonajte skiisobné zvaranie podla pokynov od vyrobcu materialu tykajucich sa zvarania a podla ndrodnych
noriem alebo smernic. Skontrolujte skiiSobné zvary.

6.5 Riesenie problémov

Chyba Pricina Riesenie

Zablokovany motor (> 3 '5) Automaticky restart motorapo 5 s

Prehriaty motor (> 85 °C) Motor nechajte vychladnat po dobu 20 mindt a

Nefungujdci pohon potom ho znovu spustite

Poskodeny ohybny hnaci hriadel | Vymeite ohybny hnacf hriadel

Nedostato¢né napatie PoufZite predlZovaci kabel s vy$Sou zataZitel-
nostou.

Ziadny alebo nedostatot-
ny vykon ohrievania

Vymenu hortceho klinu vykonajte u miestneho

Poskodeny ohrievacia vlozka partnera spolocnosti Weldy.

Vymenu horiceho klinu vykonajte u miestneho

Poskodené teplotnd sonda partnera spolo¢nosti Weldy.

Iné chyby - Skontaktuijte sa s lokdlnym partnerom
spolocnosti Weldy

7. Zhoda

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland potvrdzuje, Ze tento vjrobok vo
verzii, v ktorej sme ho uviedli na trh, spliia poZiadavky nasledujacich smernic ES

Smernice: 2006/42,2014/30, 2014/35, 2011/65
Harmonizované normy: EN IS0 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 6100-6-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil, 22.10.2018
?ywo LU N@Q C[ K. (
I, e

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM



56

8. Likvidacia

Elektrické zariadenia nelikvidujte spolu s domacim odpadom.
Elektrické zariadenia, prislusenstvo a obaly je potrebné zrecyklovat ekologicky Setrnym spdsobom. Pri

likviddcii nasich produktov dodrZiavajte vnitroStétne a miestne predpisy.
I

9. Preprava a skladovanie

Pre ochranu zariadenia pred poskodeniami, necistotami, prachom a vihkom ho vidy uchovavajte a prepravujte v origi-
nélnom boxe.

Klin (9) je nutné pred jeho prepravou V prepravnom boxe neuchovavajte Ziadny
ochladit. horlavé materialy

10. Udrzba, servis a opravy

= NepouZivané zariadenie je nutné kompletne vycistit, premazat a uchovavat na suchom mieste.
= Prizvdrani PVC je nutné po kazdom zvérani ocistit hortci klin od prifnavych necistot a zvykov.

= Upozornenie: pri zvarani materialov (napr. PVC), ktoré produkuja korozivny plyn, odporicame pouzivat horci klin
z nehrdzavejlce ocele (volitené prislusenstvo)

= Opravy a vwmeny hordcich klinov mdZe vykonavat len miestny partner spolocnosti Weldy. PouZitie sa obmedzuje na
poufZitie origindlneho prislusenstva a originalnych néhradnych dielov spolo¢nosti Weldy.

11. Zaruka

= Pre tento pristroj plati zaruka a zru¢né prava odsthlasené lokéinym partnerom spolo¢nosti Weldy. Pri ndrokoch
vyplyvajtcich zo zéruky alebo zaru¢ného pInenia vetky vyrobné chyby alebo chyby zo spracovania opravi alebo
vymeni lokalny partner spolocnosti Weldy. Naroky vyplyvajtice zo zaruky alebo zaruéného plnenia musia byt podlo-
Zené faktrou o nédkupe alebo dodacim listom. Viyhrievacie kliny sti zo zéru¢ného plnenia vyltcené.

= DalSie zaruné naroky st s vjnimkou povinnych ustanovenf zikona vylizené.

= Zdruka sa nevztahuje na chyby spdsobené normélnym opotrebenim a odieranim, pretazenim alebo nesprévnou
manipuldciou.

= Zarucné naroky budu v pripade zariadeni, na ktorych kupuijici vykonal Gipravy alebo zmeny, zamietnuté.



ﬂ MHCprKLl,I/ISI M0 3KCnyaTaLlUN (Mepesog opuriHana MHCTPYKLMN N0 3KCMAyaTaLnm)

Mo3apaBnsiem Bac ¢ npuobpeteHnem annapara miniwelder.

Bbi BbIOPaIYM BICOKOKAYECTBEHHbIV CBAPOYHbIIl aBTOMAT FOPAYEro KuHa.

OH CKOHCTPYMPOBaH 1 M3TOTOBIIEH C NMPUMEHEHNEM NEPEOBLIX TEXHONOTMIA B 061acTi 06paboTki NnacTuka
reomembpaH. Kpome Toro, Npn ero pou3BOACTBE CMOJIb30BaHbI BbICOKOKAYECTBEHHbIE MaTEPHabI.

Bcerzia xpaHuTe JaHHOe pyKOBOACTBO MO 3KCMAyaTaLuy BMECTe C YCTPOICTBOM.

WELDY miniwelder
CBapouHbIi annapart ¢ HarpeBaTesibHbIM KJIMHOM

bonee noapobHsie caefeHuna 06 annapate miniwelder MoxHO HaiiTi Ha caiite weldy.com

1. 06wme cBeAeHUs N0 TEXHMKE 6e30nacHOCTH

0693atenbHO CO6J'H0,£I,al71Te YKa3aHua no TexHuke 6€3OI'IaCHOCTI/I, cofepxallneca B OTAENbHbIX 1aBaX AaHHbIX
VIHCprKLlVII?I N0 3KCnayatalnm, a Takxe cneaytoline noaoxeHuna no TexHuke be3onacHoCTu.

MpepynpexpeHne

Hp\/l pa60Te C O60pyD,OBaHVI€M MoJ HarnpsxXeHnem CyLLecTsyeT onacHOCTb AN XXU3HU B pe3ysibTaTe
nopaxeHus 3J1IeKTPUYECKUM TOKOM
- ArlnapaT H€06XO£I,VIMO MOLAKMOYaTh TOJIbKO C NOMOLLbIO BUJTOK U YAJIMHUTENTbHBIX kabenen ¢ 3aLuT-
HbIM 33a3EMNEHNEM.

= [IpemoxpaHsiiTe annapar OT BO3AENACTBUA BNArM 1 CbipoCTyl.

- ﬂpl/l MCnoab30BaHUK Ha CTpOI/IT(:‘)'IbHOVI nnowanke 0bq3atenbHo I/ICI'IO)'Ib3yI7IT€ yCTpOI7ICTBO 3alnTHOrO
OTK/TO4EHNS.

= [lepes 3anyckom anmapara B NepBbiii a3 NPOBEPLTE LUHYP MUTAHUS, BUIIKY 1 YANNHUTENbHbIIA
kabenb Ha Hanuyme 3NEKTPUYECKMX 1 MEXaHNYECKUX NOBPEXAEHWIA.

= Annapar paspewaeTcs BCKPbIBATb TObKO 0DY4EHHBIM CNELMANNCTAM, UMEIOLMM COOTBETCTBYIOLLYHO
kBanuukaumio.
OnacHoCTb NOXapa W B3pbIBa NPy HENpaBIbHOM UCNONb30BAHUU B HEMOCPEACTBEHHOI 61130CTI OT

NErkoBOCMNAMEHSIOLLNXCA MaTePUANOB W FOPIOYMX ra30B.
= He gonyckaiite neperpesa paboyero matepuana.

= Hukoraa He ocTaBnsere YCTPOACTBO BOAN3M BOCTIAMEHSIOLLAXCS MaTEPUAOB 11/UM B3PLIBOOMACHIX
rasos.

= Hukorza He ocTaBnsiiTe ycTpOACTBO BOIM3M BOCMNAMEHSIOLLXCA MATEPUANOB U/ B3pbIBOOMAC-
HbIX ra30B, kOrAa OHO paboTaeT n/unu ropsauee.

= lcnonb3yitte yCTPOICTBO TONIbKO Ha OTHEYMOPHbIX MOBEPXHOCTAX.

OnacHOCTb 0XKOroB 113-3a ropsiyuX fieTanelt 060pya0BaHNS U FOPAYEro KuHa
= He npukacaitecs K ropayemy KiHY, Koraa OH ropsyuii; Bceraa AaBaite yCTponCTBy OCTbITH.

> P

BHumaHwme!

HanpsxeHe ceT [01XHO COOTBETCTBOBATb HOMUHANIbHOMY HaMPSXKEHMIO, yKa3aHHOMY Ha annapare.

= JKCnnyaTaLms yCTpoiACTBa AOMYCKAETCA TONLKO MO, HAaBMI0AEHUEM, NOCKOSTbKY BO3MOXHO BOCTIA-
MEHEHWE rOpIYMX MaTEPUAN0B NOZ AEICTBUEM OTXOAALLETO TENa.

= Annapart pa3peLuaeTcs 1Crosb30BaTh TobKO 06YYEHHbBIM CeLManucTam um nog Ux KOHTPONEM.
= |Acnonb30BaHue yCTpoACTBa AETbMY 3anpeLLeHo!

8¢5



2. lpumeHeHune

2.1 MpumeHenune miniwelder geo2

MNpumevanmne: pnna csapuaemblx Mmatepuanos u3 MBX
miniwelder foXeH NCN0b30BaTHCA CO CTaNIbHBIM KIMHOM.

MNpumMeHeHne No Ha3Ha4YeHuIo

miniwelder geo2 npefiHasHayeH AN CBAPUBaAHIS BHaXJIECT
TOHKMX reomembpaH u3: M3HM, M3BM, MM, NBX, C38B.

Jlioboe npumeHeHve, oTnyaloLLeecs OT yKa3aHHOMO BbiLLe,
CYUTAETCS MPUMEHEHMEM He MO Ha3HAYeHUH.

O6nactn npumeHeHus

Mo3eMHOE CTPOUTENbCTBO, XPAHUINLLA A1S OTXOA0B, CKOPOCT-
Hbl€ TPACChI, yNNOTHUTENIbHbIE pa60TbI, NNOTUHbI, CO30aHne
WCKYCCTBEHHbIX 03€p 11 PYLOB, NPOU3BOACTBO 3ALUWTHbIX IKPAHOB,
MCTIOSb3yEMbIX Ha PbIGHbIX GepMmaX, B CENMbCKOM X03AACTBE, a Takke
N9 MELLKOB A9 yiepXaHus 6uorasa . .

MNpumevanne: pna csapusaembix Mmatepuanos u3 MBX
miniwelder tex2 BonxXeH MCN0Nb30BaTLCS CO CTAJILHBIM K-
HOM.

MpuMeHeHne No Ha3HaYeHMIo

miniwelder tex2 npeaHasHayeH Ans CBAPKN BHAXNECTKY MaTe-
PUANoB U3 TEKCTUNSA, TEKCTUNS C MOKPBITUEM U BOSee TOHKUX
nonuMepHbix n3gennit toawmHoint o1 100 mukpoH (tex1:
50 mukpo) u3 M3, MM, NBX uan C3B.

Jlioboe npumeHeHWe, OTINYalOLLeecs OT YKa3aHHOMO BbiLLe,
CYNTAETCA NPUMEHEHNEM He N0 Ha3HaYEHNI0.

06nacTn npumeHeHus

Cesbckoe X034IACTBO W APXMTEKTYPa, NPON3BOACTBO yoT-
HUTESbHbIX 33TPaXAEHWIA U 3aLLUTHbIX IKPAHOB 1S NPY/08,
TEMNNNLL, HaBECOB U TEXHUYECKNN TEKCTITTb.

2.3 NpumeHenne miniwelder roof2

Mpumeuanmne: Gnarofaps MCnonb30BaHMIO  CTaNbHOTO
K/IMHA MOXHO COEAMHSTb BCE TEPMONNACTUYHbIE U30NALMOH-
Hble MaTepuantl, Hanpumep, Membpatbl 13 MBX 1 0.

MpumeneHne no HasHa4YeHNIO

Annapar ¢ HarpeBaTesibHbIM KNMHOM NpefHa3HayeH Aaq CBa-
PUBAHMS BHAXNeCT TOHKMX M30ALMOHHBIX MaTepiancs Ha
ckaTHo kpbiwe: T1BX, TNO/®MO, Tepmonnactnynbii MOM.

Jioboe NPpUMEHEHNE, OTINYaoLLeecqd OT YKa3aHHOro BbiLe,
CYnTaeTcd NPUMEHEHNEM He Mo Ha3HAYEeHU0.

06nacTn npumeHeHus
CKaTHas KpbILLA, KPbILLU C HEDOMbLUMM YKITOHOM, COEAMHEHME
MeMOpaH N9 MCNosb30BaHMUS BHYTPY MOMELLEHWA.




2.4 TNpumeHenne miniwelder roof3

Mpumeyanue: [inq csapku matepuanos 13 MBX Heobxonnmo
MCMOAb30BaTb MUHN-CBAPOYHbIA ANNAPAT CO CTNIbHbIM KITMHOM.

Ha3nauenne:

MuHu-cBapouHbiit annapat roof3 npegHasHaueH ans ceapku
BHAXJECT TOHKMX KPOBENbHBIX MEMOPAH Ha MIOCKUX 1 CKaTHbIX
kposasx: MBX, TNO/®NO, JINMHM, NBHIM, MM, 3BA, tepmonna-
cTnyHbIiA IMOM.

Jioboe NCnoJIb30BaHWE, OTINYHOE OT ONMNCAHHOTO BbILLIE, CHUTa-
€TCq NCNOoNIb30BaHNEM HE MO Ha3HAYEHWUIO.

06nacTv NpUMeHeHus:

fnockie KpoBAaK, CKaTHbIE KPOBIW, NPOM3BOACTBO NOKPLITUNA,
MCNoNb3yeMbiX B PblOOBOAYECKNX X035/ACTBAX, CENbCKOM X038 -
CTBe, BMOra30BbIX Pe3epByapax v T.4.

3. TexHn4eckue xapakTepmcTuKu

Tun geo2 tex1 tex2 roof2 roof3
HanpsxeHue B~ 120/230 230 120/230  120/230 230
MoTpe6neHune MoLyHOCTH Br 800 300 800 800 800
Yacrota My 50/60

Makc. Temnepatypa 480

HarpeBaTeNIbHOro K/MHa °C

Llinpuna cBapku

(ge02 ¢ KOHTPOMILHBIM KaHanoM) MM 12112112 15 2 40 122112
YposeHb 3Byka LpA (nb) 60

Marepuan csaposoro ina ey | AVGITLE] Gt ey |
Bec Kr 3.9 3.5 3.5 4.0 3.9
Ckopoctb M/MUH 04-7.5 04-3.0
TonwmHa Matepuana ~ ~ _ _ B

(B 3aBUCUMOCTY OT TMNA MaTepuana) MM L
Makc. Haxnect MM 100 100 100 80 80
3HaK CO0TBETCTBMSA €3

Knacc 3awmbi | D

TexHuyeckne XaPakTepuCTnKn n cneumd)maumm Moryt BbiTb 3MEHEHbI 03 NnpenBapuTeNbHOro yBELOMAEHNA.
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4. Baw annapat miniwelder

41 00630panemeHTOB yCTpOIiCTBa

12

11

1. Cetesoif kabenb
2. Kopnyc

3. bnok ynpasnexus
4. Pyuka

4.2  Wntepdeiic nonb3osatens

5. lMpyxuHa oxatns

6. Poivar

7. XonoBble ponuku

8. MpuxuMHble poarKK

13
14 12
17 15
16

12.
13.
14.

15.
16.
17.

9. HarpesatesbHblil KIuH
10. MpuaepxvBatoLLne poanku
11. TpuBoaHo fBuratens
12. Hanpasnsiowas pyyka

Paboyas ckopocTb, NOTEHLMOMETP
CBeTomnop, cocTosHMs NpuBoAa
Bkniouarenb/Bbiksio4aTesb NpuBoaa

HaneB, NoTeHLNOMETP
|/|H,D,I/IKaT0p COCTOAHMNA
Bkniouatenn/Bbiknoyatenb Harpesa




5. HacTpoiikn Ha MMHK-CBapOYHOM annapate

Mepen HacTPOIiKOI  KOMMNOHEHTOB U3BAEYb CETEBYH
BUJIKY U3 PO3ETKM.

5.1 TouyHas HacTpoilKa AaBneHns

MoBepHYTb YCTAaHOBOYHbIA BUHT (23) NpoTiB YacoBoit cTpen-
Ku, 4T06bl yMeHbLUNTb AaBneHne fo 30 % MakcuManbHoro fas-
JNEHVs CBAPK. YMeHbLLIATb fiaBeHue npu paboTe CTORKAM U
MATKUM MaTepuanom.

5.2 BblpaBHMBaHME NPMKNMHbIX (XOA0BbIX) POSINKOB
Ocnabuts BMHT (19). Bpatuas BuHTBI (18), MOXHO HacTpouTh yron
BEPXHUX MPUXUMHBIX POANKOB. B pesynbraTe U3MeHsETCs nonoxe-
HIe OTHOCMTENBHO HIKHIX MPVXMMHBIX POSNKOB. [ns npoepky
NPaBUILHOCTY NO0XEHS He0OXOAUMO BbINONHUTL TECTOBYIO CBAp-
Ky. CBapoyHOe JaBneHe JOIXHO BbiTb OAMHAKOBLIM CIIEBa W CMIpa-
Ba. BHMMaHMe! B Hepabouem CoCTosHUM POSIMKIA PACTIONOXEHD! He
napannensHo. ng M3BM > 0,5 MM HeobXoAMMbI KOPPEKTUPOBKM.
3ataHyTb BUHT (19), 4T06bI 3adMKCMPOBATL MONOXEHME.

5.3 Hacrpoiika nonoxenus KnuHa

Ocnabuts BUHTBI (24). Mexzy npykvMHBIMIA PONKaMU MONOXMTH
[iBe CBapVBaeMble YacTu Matepiana 1 3akpbiTb pbiyar (6). Jlerkum
HaXaTeM NepemMecTuTb KWH MeXZy MaTepianomM B HanpaseHn
MPWKMMHBIX PONMKoB. KIH fOsXeH BbiTb PacrionoxeH nepreram-
KyNSIPHO NPUXUMHBIM POUKaM. 3aTaHyTb BUHT (24).

5.4  Mpupepxusanue ponukamu (TonbKo Ans geo2)
MonoxuTb e (BapUBAEMbIE YaCTW MaTepuana Mexay NpKuM-
HbIMU ponukamm (8), a Taioke BepxHUMU (10) 11 HUKHUMK
NPUAEPXKUBAIOLIMMU PonMKamu (25) 1 3akpbiTb pbiyar (6). C
MOMOLLbI0 BUHTA (21) ycTaHOBUTL BEPXHWE NpUAEpPXMBaloLme
ponukm (10). C nomoLLibto BUHTa (20) HacTpouTb AaBNEHME BEPX-
HUX 1 HIDKHUX NPUAEPKUBAIOLLIMX PONIMKOB (25) Ha KNWH.

BHumanme! [11s obecrieyenns onTMasbHbIX Pe3ysibTaTos CBapKu
Matepuan Bo Bpema NpoLecca CBapKu [LOJDKEH MMETb MakCMab-
HbIiA KOHTAKT C BEPXHEN 1 HUXHEIA CTOPOHOI KNNHA.

5.5 3ameHa npuXMMHbIX PonnKos (8)

B 33B1CMMOCTI OT CBapvBAEMOT0 MaTepuana BbibpaTh Npasub-
Hble MPYKUMHBIE PONMKM (8) 13 CTanu UM CunnKoHa (BO3MOX-
Ha Takxe KoMBMHaLns [ByX matepranos). 3eneys pesbboBoit
wrnéT ¢ uandoii (26) nnu pesbboByio LWNUALKY U TBEPAOC-
NNaBHblit WTMT (28). 3ameHTb BepxHIe /nan HUXHUE NpU-
XXMMHbIE POANKK (8) v cHOBa YCTaHOBWTL pe3bBOBOIA LWTUGT
uandoii (26) unu pe3bboBylo LWNMALKY U TBEPAOCMIABHbII
wrndr (28).

BHumanme! KzazpatHbili koHel| rubkoro Bania (27) Heobxonumo
BCTABNSATb OCTOPOXHO.
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6. Beopg miniwelder B 3xcnnyataumio

6.1  Ycnosus 3kcnnyaTauum v TeXHuka 6esonacHocTyn

Mepbl npesocTopoXKHOCTH

/N

>

> B

D€ >

Mpv pabote c 06opyRoBaHNEM NOA HANPAXEHNEM CYLLECTBYET OMACHOCTb ANS XWU3HU B pe3ysibTaTe
nopaxxeHUs 31eKTPU4ECKNM TOKOM
Annapar HeobX0ANMO MOAKITIOYATb TOBKO C MOMOLLbI0 BUNOK U YAJUHIUTENbHbIX Kabeneit ¢ 3aLuT-
HbIM 333eMTIEHNEM.

= [IpenoxpaHsiiTe annapar OT BO3AENACTBUA BNArM 1 CbipoCTyl.

- ﬂpl/l NCNoNb30BaHUK Ha CTpOI/ITEJ'IbHOVI nnowanke 0bq3atenbHo I/ICI'IO)'IbByI7ITe yCTpOI7ICTBO 3alnTHOrO
OTK/TO4EHNS.

= [lepes 3anyckom annaparta B NepBbiii pa3 NPOBEPLTE LHYP NUTAHWS, BUIIKY 1 YANNHUTENbHbIIA
kabenb Ha Hanuyme 3NEKTPUYECKMX 1 MEXaHNYECKUX NOBPEXAEHMIA.

= Annapart pa3peLlaeTcs BCKPbIBATh TOAbKO 0DY4EHHBIM CNELMANNCTAM, UMEIOLMM COOTBETCTBYIOLLYHO
kBanuukaumio.

OnacHoCTb NOXapa W B3pbIBa Npy HeNpaBiIbHOM UCMOb30BAHUU B HENOCPELCTBEHHOI 61130CTI OT
NIErKOBOCMNaMEHSIOLLXCA MaTePUaNOoB W FOPIOYMX ra3os.
= 13beraiite neperpesa Matepuana.

= Hukoraa He ocTaBnsiete yCTp0I7I(.TBO BONN3K BOCNNaMEHALLMXCA MaTepnanoB n/nan B3PbIBOOMACHbIX
ra3os.

» HuKorza He 0CTaBnsiiTe yCTpOACTBO BOM3M BOCMNAMEHSIOLLXCH MATEPUANOB U/ B3pbIBOOMAC-
HbIX ra30B, KOrAa OHO paboTaeT u/unn ropauee.

= lcnonb3yitte yCTPOICTBO TONIbKO Ha OTHEYMOPHbIX NOBEPXHOCTAX.

OnacHoCTb 0XXOroB 13-3a ropsunX AeTaneii 060pyA0BaHNs 1 roOpsYero KnHa
= He npukacaitecs K ropgyemy KiHy, Koraa OH ropsyuii; Bceraa AaBamte yCrponcTsy OCTbITh.

OnacHoCTb U1y4anHOro 3aLLeMaeHns U BTATUBAHWS 13-33 ABUXYLLIXCH YacTelt
= He npukacaiTec K ABMXYLINMCS YaCTAM.

= He Hapesalite cB0OOAHbIE MPEAMETHI OEX/bI, HAMPUMEP, Kak Wapbl MK Lwanu.

= 3aBSXWTE AJUHHbIE BONOCHI W 33LUNTUTE X TONOBHBIM YHOPOM.

Puck ans 300p0oBbA 13-32 BPELHbIX MCNAPEHNA

= [lpu csapke Matepuano 13 NBX 0bpa3yioTcs BpeHbIe Napbl XNOPUCTOr0 BOAOPOLa.

= [lo3TOMy Ha MecTe npoBeaeHus paboT HeOBXOAMMO 0BECTIeYNTb LOCTATOYHYI0 BEHTUNALMIO.

= (03HaKoMbTECH C MACNOPTOM 6E30MaCHOCTI MaTepyana, NPefoCTaBaEHHbIM NPOU3BOANTENEM MATEPH-
ana, 1 cobnofaiTe MHCTPYKLMN KOMNAHNK.

- Cﬂe,[lMTe 3a TEM, 4106 MaTepuan He Cropen Bo Bpems CBapku.

P1CK CNOTKHYTBCA ¥3-3a LUHYpa NWTaHNs
= LHyp nuTaHms (6) KonxeH cBOBOAHO NepeMeLLaThes, He MeLas 0nepaTopy UM Apyrum NIofaM B
npoLecce IKCNyaTaLnm (pUcK CNoTKHYTBEA).

= HanpsxeHue CeTU J0MKHO COOTBETCTBOBATL HOMUHAIbHOMY HAMPSKEHWIO, yKa3aHHOMY Ha anmna-
pare.

BHumaHue!
= CobniofaiiTe HaLMOHaMbHbIE 3aKOHOAATENbHbIE TpebOBaHMS NO 0xpaHe TpyAa (6e3onacHocTb nepco-
Hana v 31eKTPUYECKIX YCTPOACTB).



3alumTa OT nafieHus NPy BLINOJHEHNM PaboT B 30HaX C PUCKOM NajieHus.
A Mpu BbINONHEHMM CBApKM Ha NapaneTax (6antocTpanax, kapHusax) miniwelder nomkeH 6biThb 3a pyuKky

3a¢MKCUPOBaH OT NafieHMs C NOMOLLbO CTPOMOBOYHOT0 NPUCNOCOBIEHUS C TOPU3OHTANIbHBIMM HanpaB-
NS0WMMK (Hanpumep, ¢ CMCTEMOIl NPeAOXPaHUTENbHBIX LUNH UK TPOCOB).

[py MCNONb30BAHMN NPESOXPAHUTESBHON LieN CIIEUTb 33 TeM, 4T0Obl BCe MPeAOXPaHUTENbHbIE dIEMEH-
Tbl (KpIoK KapabuHa, TpoCbl) MMenV rpy30MoAbEMHOCTL He MeHee 7 KH BO BCex BO3MOXHbIX HanpaBReHusIX.
[ins nopBeLnBaHNa ycTpoiicTea 06913aTeNbHO MCM0Ib30BATL KapabuH ¢ 3aMKOM (C NOBOPOTHBIM $UKCATOPOM

WY BUHTOBBIM 3aMKOM). Bce coesuHeHWs NpefoXpaHUTENbHON Lienin LOMKHBI ObiTb NPaBUALHO YCTAHOBIEHbI

N TIPOBEPEHBI B COOTBETCTBMM C NPEANUCAHNAMU NPON3BOAUTENS.

6.2 3anyck annapata

BcrasuTb WTekep, HaxaTb BKNIOYaTesb/BbIKIOYaTeNb Harpesa i npueopaa (14 + 17), Bbibpatb Temnepatypy
1 CKOPOCTb, 33TeM B39Tb A1Ba y3KiX pparmerTa Matepuana Ans npobHoit capku. OT TeMnepatypbl OkpyxatoLLei
Cpefbl v TONLLMHbI MaTepuana 3aBucuT BbI6Op TemnepaTypbl A9 0AHOTO 11 TOM0 Xe MaTepuana. [ns foctuxexus
ONTVManbHOTO Pe3yNibTata CBapku HACTPOUTb CKOPOCTb NPUOA. Ha 2 M/MIH, CAENATb HECKOMBKO MPOBHBIX LLIBOB,
Me/SIEHHO NOBbILLas TemnepaTtypy. [TOCTOSHHO AepXuTe NPeAOXPaHUTENbHYIO LieMb B HATAHYTOM COCTOSIHUN.

Onpenenvm: napameTpbl CBapKW NyTem UCNbITaHUA NPOYHOCTY Ha PacTAXEHNE.

Mocne onpegenexus Temnepatypbl 1 CKOPOCTY NONOXMTL CBAPUBAEMBIN MaTepUan MeXAy NPUXUMHbIMU PONI-
Kam¥ 1 3aKpbITb pblyar, 4Tobbl HauaTb MPOLIECC CBAPKY.

MpoBepuTb CBAPHO LWOB. P11 HEOBXOAMMOCTY U3MEHHTB CKOPOCTH C NOMOLL|bIO MPUBOAA NoTeHLMomeTpa (12).

Mocne 3aBepLUEHNs NPOLLECca CBAPKY OTKPLITb pbivar, YTobbl He NoBPeAUTb NPUXMMHBIE ponuku. Heponyctumo,
4TOGbI MPYKMMHBIE POSIMKK BPALLANNCh B paboyeM NonoxeHun be3 matepuana.
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6.3  BbiknioueHue

= Haxarb BKNKOYaTeb/BbIKIO4aTeNb HarpeBa v npusoaa (14 + 17).
= 13BNeyb CeTeBYI0 BUTKY U3 PO3ETKM.

= [laTb yCTPOACTBY OCTHITE.

6.4 Tpo6Has cBapka

BbINOAHNTL MPOGHYIO CBapKy COFNAacHO MHCTPYKLMSM MPOM3BOAMTENS MaTepuana W HaLMOHANbHBIM
Hopmam/craHpapTam. MpoBepuTh pesynbTaT NPo6HOIi CBapKM.

6.5 YcrpaHeHue Henoslafok

Owwnbka Mpunynna YcTpanenue

[lBuratens 3a6nokupoBaH (> 3 ¢) Yepe3 5 ciBuraTesib 3anycTuTCs aBTOMaTU4eCcki

Mpusop He pabotaet | [suratens neperpet (> 85 °C) [atb gBuratento octoiTh B TeueHue 20 MuH,
3aTeM 3aHOBO 3anyCTUTb

[bKwiA NpUBOAHON Ban HencnpaseH | 3aMeHNTb TMOKMIA NPUBOAHON Ban

Huskoe HanpsixeHwe cnonb3oBaTh yAAMHUTENbHBIA kabenb ¢
bonbLLelt CNOCOBHOCTBIO K Harpy3ke.

Harpes otcyTcTayet
NN HepocTaTouHasn HarpesatenbHbili NaTpoH HencnpaseH
MOLLHOCTb Harpesa

06palyaiiTech 3a 3aMeHOI ropayero KnHa K
MecTHomy napTHepy Weldy.

ObpaluaitTech 3a 3aMeHOl ropsyero KnHa k

[atuuk Temnepatypsl HemcnpaseH vecTHomy naprepy Weldy.

Lpyrue ownbkn - ObpatuTecs k banxariwemy naptrepy Weldy

7. Dexnapauus o COOTBETCTBUM

Komnanus Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland nosmsepxzaer, 4o fanHbiit
MPOAYKT B UCMIOSHEHN, BbINYLLEHHOM €10 Ha PbIHOK, COOTBETCTBYET TPEOOBAHMAM HIXeyKa3aHHbIX AupexTuB EC.

[npektusbl: 2006/42,2014/30,2014/35,2011/65
[apMOHU3MPOBaHHbIE EN1SO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 6100-6-2, EN 61000-3-2,
CTaHZapThl: EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kerucaun, 22.10.2018
"o N?SQ C{; E%L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM



8. Ytunusaums

He BbIGpacbiBaiiTe 31ekTpoo6opynoBaHmMe BMecTe ¢ GbITOBbIMM OTXOAAMM!
JnekTpoobopyaOBaHME, akceccyapsl U ynakoBKy He06XoAnMo nepepaboTath IKOJIOMMUECKI YNACTBIM CrOCO-
bom. Mpw yTunmn3aunm Hawei npoaykuum cobniodaiite defepanbHble n MECTHbIE NPaBINa.

I

9. TpaHcnopTMpOBKa U XpaHeHue

Bo n3bexatue NOBPEXAEHNA annapata U NPOHWKHOBEHWA TPA3N, NbIIN U Bar BCErAa XPaHWUTb N TDAHCNOPTUPOBATL
annapar 8 OpI/II'I/IHaﬂbHOlZ ynakoBKe.

[ins Tpancnoptuposku HarpeBatenbHblit B TpaHCMOPTUPOBOYHOM ALLIKE HENb3s
KnMH (9) LomKeH ObITb OCTBIBLUNM. XPaHWTL FOpIOYMe MaTepUanbl.

10. TexHn4eckoe, cepBUCHOE 06CNYXMBAHME U PEMOHT

= Eowm annapar He UCnosb3yetcs, ero HeO6XOﬂVIMO OYNCTUTL N YIOXNTL Ha XpaHeHre B CyxoM MeCTe.

= [lpu capke MBX nocne kaxporo npoLecca CBApKH ¢ HarpeBaTenbHoro KHa HeobXoANMO YAaNSTb NpUKIens-
LUNiACs Matepuan.

= BHumanue! [1nq cBapuBaHns Matepuanos, Hanpumep, 13 MBX, B npouecce KOToporo 06pasyetcs Bbi3biBaloLLnii
KOppO3Wio ra3, HeobX0AMMO UCNONB30BATh CTANIbHO HArpeBaTeNbHbIA KNUH (NpY HEOOXOAMMOCTM ONLMOHANb-
Hble NPUHAZANEXHOCTH).

= PeMOHT 1 3ameHa ropa4MX KNMHbEB MOTYT BbINOJTHATLCA TOJIbKO BALLIMM MECTHBIM NMapTHEPOM Weldy Ncnonb3o-
BaTb TOJIbKO OPUTMHASIbHBIE KOMTIIEKTYIOLLIME 1 3an4acTii OT KOMMaHUN W€|dy

11. TapanTus

= Ha faHHoe yCTpoiicTBO PaCNPOCTPAHSIOTCS rapaHTiiHble yCoBUS, 0400PEHHbIE MECTHBIM MaPTHEPOM KOMMaHK
Weldy. B cnyyae npeTeH3uid, BbITEKAIOLMX U3 YCIOBII rapaHTU, NPOU3BOACTBEHHbIE AeDeKTbl U AedeKTbl 06-
paboTKM YCTPaHAIOTCA MECTHbIM napTHepom komnaHuu Weldy nytem pemoHTa nnn 3ameHbl Mo ero yCMOTperuio.
lapaHTiitHoe TpeboBaHue AONXHO ObiTb NOATBEPXAEHO ONNAYEHHBIM CYETOM UM HakNaaHON. [apaHTus He
PacnpOCTPaHAETCA Ha HarpeBaTesbHbIe KIMHDA.

- ﬂpyrme NPETEH3NN B pamMKax I'apaHTVIl?IHOI'O 06CJ'Iy>KVIBaHI/IFI NCKMO4€EHbI B 3aKOHHbIX MpeLenax.

= [apaHTus He pacnpoCTpaHseTcst Ha fiedekTbl, BOHUKLLE B pe3ysbTate 06bIYHOr0 U3HOCA, Neperpysku uin
HeHa/1exalLero NCnob3oBaHms.

- rapaHTMﬂ He PacnpoCTpaHAETCA Ha annaparsl, MO,D,I/Iq)MLI,I/IpOBaHHbIe noKynatenem.
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HEEMWE T miniwelder.
IEER T — B e IR,
ERIRBEBRNNTEHA T HNERFATANESN, MEERSRENMEHIETR.

<:>mnM4 X R RN B 5 IR S I —i,

WELDY miniwelder
RERmIRIEISE

& Li7Eweldy.com B EIBE X miniwelderfEZER

1. —RR2ES
B TARERAE N ETRORSRBURU TR RS,

Fﬁl%rgliﬂﬂlﬁiﬁﬁﬁ nfEbl
REREERITERIPESERBENTERE L.

= BB ST R,
» EHET AR, MR RERTERER.
 ERERIGE AL BT BIREELFIEKL, B LEH BB AT,
» DHEZTIESHNEA RS BT ZIEE.
T' SIEAEIRIEE S EHHEFER R Y, 2SBARTIBIENERK,
B TR .
PRI E R ETE AR UL E M SR
»  EISEIETTH/SA R, TR E ST I AR A SR E M SR,
DEEAERARE LERIGE.

RgEZHAIERE Rk
PR RBIBHRAGHRND, B M ETFHT 2L

> B b

A BB RN S 1% & EALE BRI BB AR — 2

= KER

BETE S TR, AN ABSSB MBI
4P 2
)

m:
@ 9%

[ ]
—

SE DEERAT NN T LA B EELEE TR
o AV LEREIRE.



2. A

2.1 X{RIFH geo2 BB

AR T PVC HIERIIRIEM BRI, SfE
FAHE MBS 25,

Ai&:

miniwelder geo2 & N B IRE T 5 RAVER
mi&it: LDPE. HDPE. PP. PVC. EVA,
ERIEARN AR AERIGIT AR,

[z R 4iuia :

TARITFE. KRR, BRAK. BHKIRE.
KE. ATHMMERIL. E2E™~. BEFE
7. Rk, BERE,

I
&M@ E R I ESE, BASE GEO, EE
. PIMER. IZEEHEE,

R T PVC IREME, BSMER—EEA

miniwelder tex2,

BiE:

miniwelder tex2 IIHRATREBIFIZSH R M. FE
248 LA X B PE. PP, PVC g{ EVA HIZHY 100 1%
KU ERSEERAR (tex1: 50 F72K) o
EREMN AP AERIITBE.

[z A 45iE :

EEBHEMNEE, BFRIL. HiE BE.
BA7KGhTR. BEBHRER,

I :

Bo&MBEAVEERREE, BRARBI TEX, EE
B, PRIER. SGaEHLEE,

AR T PVC HIERIIRIEM BRI, e
FAHE MBS 280

WERER:

HEN R BT X EIN L EREm RS
MEITING T ENREIREE: PVC. TPO/FPO.
BB EPDM,

B R4 B9 T R R AL 9 B H L

vl ol
WEEN. BAFRNETR. ERXIGER
T,
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24

RIRIEH roof3 R

AB: 0T PVCIREMEL, NEURENGER
MR F

FRHEAR

miniwelder roof3 /NEURIEN B FTETF ETNFIH
BN _E#TE5 EmEEM I EIRIREm&It. P-
VC. TPO/FPO. LDPE. HDPE. PP. EVA. #¥8
% EPDM,

FRIREF LRERARTEE UANERS Y
WA HEFHER A&

[vd::EitoN
TE. HETN. GiEABESYNENE. R
BREERE,
3. BAR¥IE
BS geo2  texl tex2  roof2  roof3
HBE vV~ 120/230 230 120/230 120/230 230
IhEEHE W 800 300 800 800 800
b Hz 50/60
RAHRELRE °C 480
IRIZRE (geo2, HHEMIE) mm 12/12/12 15 20 40 12/12/12
AEKE LpA (dB) 60
IR £/ 0 7] wW/N 8|/ /W
BE kg 3.9 35 35 4.0 3.9
RE m/min 0.4-7.5 0.4-3.0
MHIEE (RIEMEISEEY) mm 0.5-1.5 0.05-1.0 0.2-1.0 0.3-1.0 0.5-1.5
RAEEE mm 100 100 100 80 80
BRIR &g IRIA €3
RIFER | ()

B AR SR S T8



4, miniwelder
4.1 EEEHER

12
1
1
5
S2-N ﬁ
1. BJRE; 5. EEE 9. 2K
2. 9h5 6. KEXFT 10. E&%
3. T 7. IB% 11. IXHEEH]
4, #I/31FFR 8. [EX4R 12. |]@EFF
4.2 BAR#RM@
12, E{ISIREHIRE
13. IXEPIRZS LED
14 14. IRohF/R<¥RH
17 15. EB{igsinik
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