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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 Abwéarme 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
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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) I6sen. 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 Gberprii-
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 moglich). 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.



Notice d'utilisation (raduction du manuel d'utilisation original)

Nous vous félicitons d'avoir acheté la miniwelder.

Vous avez choisi une soudeuse automatique a panne chauffante haut de gamme. Elle a été développée et produite
conformément a la derniére technologie de pointe de I'industrie du traitement des matiéres plastiques et de la pro-
duction de bandes d'étanchéité. Elle a également été fabriquée avec des matériaux de haute qualité.

@ Veuillez toujours conserver cette notice d'utilisation avec |'appareil.

WELDY miniwelder
Soudeuse automatique a panne chauffante

Pour en savoir plus sur la miniwelder, rendez-vous sur weldy.com

1. Informations générales sur la sécurité

Respectez les consignes de sécurité indiquées dans les différents chapitres de ce mode demploi, ainsi que les instruc-

tions de sécurité suivantes.

Avertissement

Rlsque de mort par choc électrique di a une tension électrique dangereuse
Lanare|I doit, par conséquent, uniquement étre raccordé a des prises de courant et a des cables de
rallonge dotés d'un conducteur de protection.

= Protégez I'appareil contre I'humidité et les conditions humides.
= Lorsqu'il est utilisé sur un site de construction, un disjoncteur différentiel est obligatoire.

&

= Avant d'utiliser 'appareil pour la premiére fois, vérifiez que le cable d'alimentation, la fiche et le cable
de rallonge ne présentent aucun dommage électrique ou mécanique.

= |'appareil ne doit étre ouvert que par un personnel qualifié et formé.
Risque d'incendie et d'explosion en cas d'utilisation abusive & proximité de matériels inflammables et

gaz explosifs.
= Fvitez toute surchauffe du matériau de travail.

= Ne placez jamais I'appareil a proximité de matériaux combustibles et/ou de gaz explosifs.

= Ne placez jamais I'appareil a proximité de matériaux combustibles et/ou de gaz explosifs lorsqu'il est
en fonctionnement et/ou chaud.

= Utilisez 'appareil uniquement sur des surfaces ignifugées.

Risque de briilures dues aux pieces chaudes de I'équipement et & la panne chauffante
= Netouchez pas la panne chauffante pendant qu'elle est chaude ; laissez toujours I'appareil refroidir.

La tension nominale spécifiée sur I'appareil doit étre égale a la tension secteur.

= Utilisez I'appareil uniquement sous surveillance, car la chaleur résiduelle peut atteindre des maté-
riaux inflammables.

= L'appareil doit &tre utilisé uniquement par des spécialistes formés a son utilisation ou sous leur
surveillance.

= Lesenfants ne sont pas autorisés a utiliser 'appareil.

0@%@ >
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2. Application

2.1 Applications de la mini soudeuse geo2

Note : pour le soudage de matériaux constitués de PVC, une
machine spéciale avec panne en acier doit étre utilisée.
Utilisation prévue :

La miniwelder geo?2 est congue pour le soudage par recouvre-
ment de géomembranes fines en LDPE, HDPE, PP, PVC et EVA.
Toute utilisation allant au-dela ou différant de celle décrite ci-des-
sus est considérée comme non prévue.

Domaines d'utilisation :

Génie civil, décharges, autoroutes, travaux d'imperméabilisa-
tion, réservoirs, construction de lacs et étangs artificiels, produc-
tion de revétements, pisciculture, agriculture, sacs de stockage
de biogaz, etc.

Options :

Rouleaux de pression en acier avec canal de contrdle, panne de
type GEO, rouleaux de maintien, rouleaux d'entrafnement pour
I'extérieur, ressort de pression brun.

2.2 Applications de la mini soudeuse tex1/tex2

2.3 Application de la mini soudeuse roof2

Remarque: Pour les matériaux de soudage en PVC, le miniwel-
dertex2 doit &tre utilisé avec une panne en acier.

Utilisation prévue :

Le miniwelder tex2 est concu pour le soudage par recouvre-
ment de matériaux en textiles, de textiles enduits ainsi que de
matiéres plastiques plus fines a partir de 100 microns (tex1 :
50 microns) composés de PE, PP, PVC ou EVA.

Toute utilisation allant au-dela ou différant de celle décrite ci-des-
sus est considérée comme non prévue.

Domaines d'utilisation :

Production de barriéres d'étanchéité et de revétements pour
I'agriculture, les étangs, les serres, le secteur des baches, I'archi-
tecture.

Options :

Rouleaux en silicone sans canal de contrdle, panne de type TEX,
barre de maintien, rouleaux d'entrainement pour l'intérieur,
ressort de pression jaune.

Note : pour le soudage de matériaux constitués de PVC, une
machine spéciale avec panne en acier doit étre utilisée.

Utilisation conforme :

La miniwelder roof2 est congue pour le soudage par recouvre-
ment a francs-bords de sous-toitures fines dans le toit a forte
pente : PVC, TPO/FPO, EPDM thermoplastique.

Toute utilisation allant au-dela des domaines décrits ci-dessus
est considérée comme non conforme.

Domaines d'application :
Toit a forte pente, toits a faible pente, confection de membranes
en espace intérieur.



2.4 Application de la mini soudeuse roof3

3. Caractéristiques techniques

Type

Tension

Puissance absorbée
Fréquence

Température maximale de la
panne chauffante

Largeur de soudure
(geo2 avec canal de controle)
Niveau acoustique

Matériau de la panne de soudage

Masse

Vitesse

Epaisseur du matériau
(selon le type de matériau)
Chevauchement maximal

Label de conformité
Classe de protection |

V~
W
Hz

°C
mm

LpA (dB)

kg
m/min
mm

mm

Remarque : Pour le soudage de matériaux en PVC, la
mini-soudeuse doit tre utilisée avec une panne en acier.
Utilisation prévue :

La mini-soudeuse roof3 est congue pour le soudage par
recouvrement des membranes de toiture fines sur les toits
plats ou inclinés : PVC, TPO/FPO, LDPE, HDPE, PP, EVA, EPDM
thermoplastique.

Toute utilisation allant au-dela ou différant de celle décrite
ci-dessus est considérée comme non prévue.

Domaines d'utilisation :

Toits plats, toits en pente, fabrication de couvertures pour les
fermes piscicoles, I'agriculture et les sacs de stockage de biogaz,
etc.

geo2 tex1 tex2 roof2 roof3
120/230 230 120/230 120/230 230
800 300 800 800 800

50/60
480
12112112 15 20 40 12112112
60
Cuivre/acier Aluminium Cuivre/acierAlurgcigrum/ Cuivre/acier
39 35 35 40 39
0.4-7.5 0.4-3.0
0.5-15 0.05-10 0.2-10 03-10 0.5-15
100 100 100 80 80
€3
@)

Les caractéristiques techniques et les spécifications sont susceptibles d'étre modifiées sans préavis.
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4. Votre miniwelder

41  Apercu des pieces de I'appareil

12

11

1. Cordon d'alimentation

2. Bottier

3. Boitier de commande

4. Poignée de transport/quidage

4.2 Interface utilisateur

5. Ressort de pression

6. Levier de tension

7. Rouleaux d'entrainement
8. Rouleaux de pression

13 12,
14 2 4,
17 15 14,
15.

16 16,

17.

9. Panne
10. Rouleaux de maintien
11. Moteur d'entrainement
12. Manette de guidage

Potentiometre de vitesse
d'entrainement
LED d'état de I'entrainement

Bouton marche/arrét de I'entrainement
Potentiométre du chauffage

LED d'état

Bouton marche/arrét du chauffage




5. Réglages de la mini-soudeuse

Avant de régler les composants, retirer la fiche de I'ali-
mentation électrique.

5.1 Réglage précis de la pression

Tourner la vis de réglage (23) dans le sens inverse des aiguilles
d'une montre pour réduire la pression a 30 % de la pression de
soudage maximale. Pour les matériaux plus fins ou plus souples,
réduire la pression.

5.2 Alignement des rouleaux de pression (rouleaux
d'entrainement)

Desserrer la vis (19). Il est possible de régler I'angle du rou-
leau de pression supérieur en tournant les vis (18). La position
par rapport au rouleau de pression inférieur est ainsi réglée.
Réaliser une soudure d'essai pour vérifier que la position est
correcte. La pression de soudage devrait étre la méme entre le
c0té gauche et le coté droit. Attention : en position relachée, les
rouleaux ne sont pas paralléles. Un réglage est nécessaire pour
le HDPE > 0,5 mm. Serrer la vis (19) pour bloquer la position.

5.3 Réglage de la position de la panne

Desserrer les vis (24). Placer deux piéces du matériau & sou-
der entre les rouleaux de pression et fermer le levier de ten-
sion (6). Déplacer la panne en exercant une légére pression
entre les piéces de matériau en direction des rouleaux de pres-
sion. La panne devrait étre a angle droit par rapport aux rouleaux
de pression. Serrer les vis (24).

5.4  Maintenir les rouleaux en position basse (seule-
ment pour geo2)

Poser deux pieces de matériau a souder entre les rouleaux de
pression (8) et entre les rouleaux d'appui supérieurs (10) et
inférieurs (25) et verrouiller le levier de serrage (6). Position-
ner les rouleaux d'appui supérieurs (10) a l'aide de la vis (21).
En réglant la vis (20), régler la pression des rouleaux d'appui
supérieurs et inférieurs (25) sur la panne.

Attention : pour des résultats de soudage optimaux, le matériau
devrait présenter une surface de contact la plus grande possible
avec la face supérieure et la face inférieure de la panne au cours
du processus de soudage.

5.5 Remplacement des rouleaux de pression (8)

En fonction du matériau de soudage, choisir les bons rouleaux
de pression (8) en acier ou en silicone (une combinaison des
deux est également possible). Retirer la tige filetée avec
tenon (26) ou le goujon fileté et la tige en métal dur (28).
Remplacer les rouleaux de pression (8) supérieur et/ou infé-
rieur et remettre la tige filetée avec tenon (26) ou le goujon
fileté et la tige en métal dur (28).

Attention: L'extrémité carrée du fil souple (27) doit étre insé-
rée avec précaution.
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6. Mise en service de la miniwelder

6.1  Environnement de travail et sécurité

Mesures de sécurité

/N

>

> P
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Risque de mort par choc électrique dd a une tension électrique dangereuse

L'appareil doit, par conséquent, uniquement étre raccordé a des prises de courant et a des cables de
rallonge dotés d'un conducteur de protection.

Protégez I'appareil contre I'humidité et les conditions humides.
Lorsqu'il est utilisé sur un site de construction, un disjoncteur différentiel est obligatoire.

Avant d'utiliser I'appareil pour la premiere fois, vérifiez que le cable d'alimentation, la fiche et le cable
de rallonge ne présentent aucun dommage électrique ou mécanique.

L'appareil ne doit étre ouvert que par un personnel qualifié et formé.

Risque d'incendie et d'explosion en cas d'utilisation abusive a proximité de matériels inflammables et
gaz explosifs.

Evitez la surchauffe du matériau.
Ne placez jamais I'appareil a proximité de matériaux combustibles et/ou de gaz explosifs.

Ne placez jamais I'appareil a proximité de matériaux combustibles et/ou de gaz explosifs lorsqu'il est
en fonctionnement et/ou chaud.

Utilisez I'appareil uniquement sur des surfaces ignifugées.

Risque de briilures dues aux pieces chaudes de I'équipement et a la panne chauffante

Ne touchez pas la panne chauffante pendant quelle est chaude ; laissez toujours I'appareil refroidir.

Risque d'étre happé et entrainé accidentellement par les pieces mobiles

Ne touchez pas les pieces mobiles.
Ne portez pas d'accessoires ldches tels que des écharpes ou des chales.
Sivous avez de longs cheveux, attachez-les et couvrez votre téte.

Risque sanitaire d{ aux émanations nocives

Le soudage des matériaux en PVC crée des vapeurs nocives de chlorure d'hydrogéne.
Veillez toujours & assurer une bonne ventilation du lieu de travail lorsque vous travaillez.

Lisez la fiche de sécurité du matériau du fabricant du matériau et suivez les instructions de cette
entreprise.

Veillez a ne pas briler le matériau pendant le processus de soudage.

Risque de trébuchement di au cable d'alimentation

Le cable d'alimentation (6) doit pouvoir se déplacer librement et ne pas géner I'utilisateur ou
d‘autres personnes pendant le travail (risque de trébuchement).

La tension nominale spécifiée sur I'appareil doit étre égale a la tension secteur.

Attention

Respectez en outre les exigences légales nationales en matiére de sécurité au travail (garantir la sécuri-
té du personnel ou des appareils électriques).



Sécurité anti-chute lors des travaux dans des zones comportant un risque de chute.
Lors du soudage sur I'acrotére (parapet, corniche), le miniwelder doit étre fixé sur la poignée de
transport sur un moyen d'arrét avec des guides horizontaux (p. ex. systémes de sécurité a rail ou
a cable) servant de sécurité de secours contre les chutes.

Dans le cas de la chaine de sécurité, il faut veiller  ce que tous les éléments de sécurité (mousquetons,
cables) présentent une force portante minimale de 7 kN dans toutes les directions attendues. Il faut
absolument utiliser un mousqueton de sécurité (Twist-Lock ou modeles a vis) pour accrocher la machine.
Tous les assemblages de la chaine de sécurité doivent étre installés et contrdlés en bonne et due forme
conformément aux prescriptions du fabricant.

Démarrage de I'appareil

Enficher le connecteur, actionner I'interrupteur Marche/Arrét pour le chauffage et I'entrainement (14 + 17)
et sélectionner la température et la vitesse, prendre ensuite deux piéces étroites de matériau pour les essais de
soudage. La température ambiante et 'épaisseur du matériau peuvent entrainer des sélections de températures
différentes pour le méme matériau. Pour obtenir le meilleur résultat de soudage possible, régler la vitesse a envi-
ron 2 m/min, fabriquer ensuite les différentes soudures d'essai pendant que la température augmente lentement.
La chafne de sécurité doit toujours rester tendue.

Déterminer les paramétres de soudage a I'aide d'un contréle de résistance a la traction.

Aprés I'établissement de la température et de la vitesse, placer le matériau de soudage entre deux rouleaux de
pression et actionner le levier de serrage pour démarrer le processus de soudage.

Vérifier la soudure. Modifier si nécessaire la vitesse a l'aide de I'entrainement du potentiométre (12).

Ala fin du processus de soudage, desserrer le levier de serrage afin de ne pas endommager les rouleaux de pres-
sion. Les rouleaux de pression ne doivent pas entrer en contact I'un avec |'autre sans matériau.
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6.3  Arrét

= Appuyersur le bouton Marche/Arrét (14 + 17) du chauffage et de I'entrainement.

= Laisser refroidir I'appareil.

= Débrancher la fiche du réseau électrique.

6.4  Soudure d'essai

Effectuer une soudure d'essai conformément aux instructions de soudage du fabricant du matériau et aux
normes ou directives nationales. Vérifier la soudure d'essai.

6.5 Dépannage

Erreur

Cause

Remeéde

Entrainementinopérant

Moteur bloqué (> 3s)

Redémarrage automatique du moteur
auboutde5s

Surchauffe du moteur
(>85°C)

Laisser refroidir le moteur pendant 20 min,
puis redémarrer

Défaut de I'arbre d'entraine-

ment flexible

Remplacer I'arbre d'entrainement flexible

Puissance de chauffe
inexistante ou insuffisante

Sous-tension

Utiliser une rallonge avec une capacité supérieure

Cartouche chauffante défec-

tueuse

Faites réparer la panne chauffante par votre parte-
naire Weldy local.

Sonde de température
défectueuse

Faites réparer la panne chauffante par votre parte-
naire Weldy local.

Autres erreurs

Contacter le partenaire local Weldy

7. Conformité

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Suisse atteste que ce produit, dans la version
que nous avons mise en circulation, satisfait aux exigences des directives CE suivantes
2006/42,2014/30,2014/35,2011/65

EN 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, le 22.10.2018
?ywv«o W) N@Q C[’ E%(

Directives :
Normes harmonisées :

Bruno von Wyl, CTO

Christoph Baumgartner, GM




8. Mise au rebut

Ne mettez pas au rebut I'équipement électrique avec les ordures ménageéres!
Les équipements électriques, les accessoires et les emballages doivent étre recyclés dans le plus grand

respect de I'environnement. Lorsque vous vous débarrassez de nos produits, veuillez respecter les régle-
EEEE Mmentations nationales et locales.

9. Transport et stockage

Pour protéger I'appareil contre les dommages, les impuretés, la poussiére et I'humidité, toujours stocker et transporter
I'unité dans sa caisse d'origine.

La panne (9) doit avoir refroidi pour le Ne pas stocker de matériaux inflam-
transport. mables dans la caisse de transport.

10. Maintenance, entretien et réparations

= Lamachine compléte doit étre nettoyée, graissée et stockée dans un endroit sec lorsqu'elle n'est pas utilisée.
= Pourle soudage du PVC, les dépdts adhérant sur la panne chauffante doivent étre éliminés apreés chaque soudure.

= Attention : pour le soudage de matériaux qui produisent des gaz corrosifs, notamment le PVC, nous recomman-
dons d'utiliser une panne chauffante en acier inoxydable (accessoire disponible en option).

= Les réparations et remplacements de pannes chauffantes ne doivent étre réalisés que par votre partenaire
Weldy local. L'utilisation est limitée a I'emploi d'accessoires et de piéces de rechange d'origine par Weldy.

11. Garantie

= Lesdroits au titre de la garantie octroyés par les partenaires locaux Weldy s'appliquent a cet appareil. En cas de
recours a la garantie, tous les défauts de fabrication ou d'usinage font I'objet soit d'une réparation soit d'un rempla-
cement par les partenaires locaux Weldy, a leur appréciation. Les recours en garantie doivent étre prouvés par une
facture d'achat ou un bon de livraison. Les pannes chauffantes sont exclues de la garantie.

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

= la garantie ne saurait s'appliquer aux défauts causés par une usure normale, une surcharge ou une manipulation
incorrecte.

= Les recours en garantie seront rejetés pour tout outil qui a été modifié ou altéré par I'acheteur.
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E Instrucciones de funcionamiento (rraduccion del manual de instrucciones original)

Felicidades por la compra de su miniwelder.

Ha elegido una maquina soldadora con cufia caliente de primera.

Esta se desarrolld y se produce conforme a la tecnologia de vanguardia en el sector industrial del procesamiento de
plasticos. Ademds, se fabrica con materiales de alta calidad.

@ Guarde siempre estas instrucciones de operacion con el dispositivo.

WELDY miniwelder
Soldadora automatica con cuia de calentamiento

Encontrara més informacion sobre la miniwelder en weldy.com

1. Informacién general de seguridad

Asegurese de respetar las instrucciones de sequridad de cada capitulo de estas instrucciones de operacién, asi como
las siguientes instrucciones de sequridad.

Advertencia

Ries?o de muerte por descarga eléctrica debido a un voltaje eléctrico peligroso
= Eldispositivo solo debe conectarse a tomas de corriente y cables de extension con un conductor de

proteccidn a tierra.
= Proteja el dispositivo de la humedad y condiciones mojadas.
= Cuando se utiliza en una obra de construccién, es obligatorio un disyuntor de corriente residual.

= Antesdela f)uesta en marcha del dispositivo por primera vez, verifique que el cable de alimentacion, el
enchufe y el cable de extension no tengan darios eléctricos ni mecanicos.

= Eldispositivo solo puede ser abierta por personal capacitado y calificado.

Peligro de fuego y explosion en caso de uso indebido en proximidad de materiales inflamables y de

gases explosivos.
= No sobrecaliente el material de trabajo.

= Jamds ubique el dispositivo cerca de materiales combustibles o gases explosivos.

= Jamads ubique el dispositivo cerca de materiales combustibles o gases explosivos mientras funciona o
si estd caliente.

= Utilice el dispositivo inicamente en superficies a prueba de incendio.

Existe un riesgo de quemaduras debido a piezas de equipo y una cufia calefactora calientes
= No toque la cufia calefactora cuando esté caliente; deje siempre que el dispositivo se enfrie.

> P

Precaucion

El voltaje de alimentacién local debe coincidir con el voltaje nominal especificado en el dispositivo.

El dispositivo se debe operar exclusivamente bajo supervision, ya que el calor residual puede
alcanzar materiales inflamables.

Ofs

El dispositivo debe ser operado exclusivamente por especialistas capacitados o bajo la supervisién de
estos.

= No se permite que los nifios operen el dispositivo.


https://www.leister.com

2. Aplicacion

2.1  Aplicacion del soldador de tamafio mini geo2

Nota: para materiales de soldadura fabricados en PVC, debe
utilizarse una méquina especial con una cufia de acero.

Uso previsto:

El miniwelder geo2 esta disefiado para realizar soldaduras de
solape de geomembranas finas fabricadas en: LDPE, HDPE, PP,
PVC, EVA.

Cualquier uso que difiera de los anteriormente descritos se con-
siderard uso no previsto.

Ambitos de aplicacién:

Ingenierfa civil, vertederos, autovias, tareas de impermeabiliza-
cion, depdsitos, construccién de estanques y lagos artificiales,
fabricacion de cubiertas, piscifactorias, agricultura, bolsas de
retencion de biogds, etc.

Opciones:

Cilindros de presion de acero con canal de prueba, cufia tipo
GEO, cilindros de sujecién, cilindros de desplazamiento para
exterior, muelle de presion marron.

2.2 Aplicacion del soldador de tamafio mini tex1/tex2

Nota: Para materiales de soldadura de PVC debe usarse la mini-
welder tex2 con cufia de acero.

Uso previsto:

La miniwelder tex2 esta disefiada para la soldadura a solapa de
materiales textiles, textiles recubiertos y plasticos finos a partir
de 100 micras (tex1: 50 micras) de PE, PP, PVC o EVA.
Cualquier uso que difiera de los anteriormente descritos se con-
siderard uso no previsto.

Ambitos de aplicacion:

Fabricacion de cubiertas y barreras de sellado en agricultura,
estanques, invernaderos, lonas, arquitectura.

Opciones:

Cilindros de silicona sin canal de prueba, cufia tipo TEX, barra
de sujecion, cilindros de desplazamiento para interior, muelle
de presion amarillo.

2.3 Aplicacién del soldador de tamafio mini roof2

Nota: para materiales de soldadura fabricados en PVC, debe
utilizarse una méaquina especial con una cufia de acero.

Uso previsto por el fabricante:

El miniwelder roof2 estd disefiado para la soldadura a solapa en
el extremo de bandas para el subtecho finas en techos inclinados:
PVC, TPO/FPO y EPDM termoplastico.

Cualquier uso que difiera de los dmbitos arriba descritos sera
considerado un uso no previsto.

Ambitos de aplicacién:
Techos inclinados, tejados ligeramente inclinados y confeccion
de membranas en interiores.
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2.4 Aplicacion del soldador de tamafio mini roof3

Nota: Para materiales de soldadura de PVC, el minisoldador se
debe usar con una cufia de acero.

Uso previsto:

El minisoldador roof3 estd disefiado para realizar soldadura
de traslape de membranas delgadas de techado sobre techos
planos e inclinados: PVC, TPO/FPO, LDPE, HDPE, PP, EVA, EPDM
termoplastico.

Cualquier uso que difiera de los anteriormente descritos se consi-
derard uso no previsto.

Ambitos de aplicacion:

Techos planos e inclinados, fabricacién de cubiertas para uso en
granjas acuicolas, bolsas de retencion agricolas y para biogas,

3. Datos técnicos

Tipo

Tension

Consumo de potencia
Frecuencia

Temperatura méx. de la cuiia de
calentamiento

Ancho de soldadura

(geo2 con canal de prueba)

Nivel de ruido

Material de la cuiia de soldadura

Peso

Velocidad

Espesor del material (seguin tipo)
Solape méaximo

Marca de conformidad

Clase de proteccion |

etc.
geo2 tex1 tex2 roof2 roof3
vV~ 120/230 230 120/230  120/230 230
W 800 300 800 800 800
Hz 50/60
oC 480
mm 12112112 15 20 40 12112112
LpA (dB) 60
Cuna/acero Aluminio Cufa/acero Aluminio/ Cufa/acero
acero
kg 39 35 35 40 39
m/min 0.4-75 0.4-3.0
mm 05-15 005-10 02-10 03-10 05-15
mm 100 100 100 80 80
€3
@)

Las especificaciones y datos técnicos pueden cambiarse sin previo aviso.



4. La miniwelder

41  Descripcidn general de las partes del dispositivo

12

11

1. Cable de alimentacion
2. (arcasa

3. Caja de mandos

4. Asa de guia/transporte

4.2 Interfaz de usuario

5. Muelle de presion
6. Palanca de tensidn

7. Rodillos de desplazamiento

8. Rodillos de presion

14

17

13
12

15
16

12.

13.

14.
15.
16.
17.

9. Cufia
10. Rodillos de sujecion
11. Motor de accionamiento
12. Palo guia

Potenciémetro de velocidad de
accionamiento
Led de estado de accionamiento

Botdn On/Off de accionamiento
Potenciometro de calentamiento
Led de estado

Botén On/Off de calentamiento
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5. Ajustes en el minisoldador

34

Antes de ajustar los componentes, desenchufar el conec-
tor del suministro de corriente.

5.1  Ajuste preciso de la presién

Girar el tornillo de ajuste (23) en sentido contrario a las agu-
jas del reloj para reducir la presion hasta un 30 % de la presion
maxima de soldadura. Reducir la presién para materiales més
finos o suaves.

5.2 Alineacion del rodillo de presién (rodillo impulsor)
AMflojar eltornillo (19). Al girar los tornillos (18) se puede
ajustar el angulo del rodillo de presion superior. Esto ajusta la
posicion al rodillo de presion inferior. Realizar una soldadura de
prueba para comprobar si la posicion es correcta. La presion de
soldadura deberfa ser la misma de izquierda a derecha. Atencién:
en posicion relajada, los rodillos no estdn en paralelo. El ajuste es
necesario para HDPE > 0,5 mm. Apriete el tornillo (19) para
bloquear la posicién.

5.3  Ajuste de la posicién de la cufia

Aflojar los tornillos (24). Colocar dos piezas del material que se
desea soldar entre los rodillos de presion y cerrar la palanca de
tension (6). Mover la cufia con una leve presién para colocar-
la entre el material hacia los rodillos de presién. La cufia debe
encontrarse en angulo recto con respecto a los rodillos de pre-
sion. Apretar eltornillo (24).

5.4  Oprimir rodillos (solo para geo2)

Colocar dos partes de material para soldar entre los rodillos de
presion (8), asi como ¢l rodillo pisador superior (10) e infe-
rior (25)y cerrar, a continuacién, cerrar la palanca de sujecién
(6). Posicione ¢l rodillo pisador superior (10) con el tornillo
(21). Ajuste la presién de los rodillos superior e inferior (25)
sobre la cufia ajustando el tornillo (20).

Atencidn: para obtener unos excelentes resultados de solda-
dura, el material debe tener la maxima superficie posible en
contacto con el lado inferior y superior de la cufia durante el
proceso de soldadura.

5.5 Sustitucion de los rodillos de presion (8)

Enfuncién del material de soldadura, elegir los rodillos de pre-
sion (8) de acero o de silicona (también se pueden combinar).
Extraer el tornillo prisionero con pivote (26) o el tornillo
esparrago y el pasador de carburo (28). Sustituir los rodillos
de presion superiores y/o inferiores (8) y volver a introducir
el tornillo prisionero con pivote (26) o el tornillo esparrago
y el pasador de carburo (28).

Atencion:El extremo cuadrado de un cable flexible (27) debe
insertarse con cuidado.



6. Puesta en servicio de a miniwelder

6.1  Entorno de trabajo y seguridad

Precauciones de seguridad

/N

>

> PP

=o€ >

Riesgo de muerte por descarga eléctrica debido a un voltaje eléctrico peligroso
= Eldispositivo solo debe conectarse a tomas de corriente y cables de extensién con un conductor de
proteccion a tierra.

= Proteja el dispositivo de la humedad y condiciones mojadas.
= Cuando se utiliza en una obra de construccion, es obligatorio un disyuntor de corriente residual.

= Antes de la puesta en marcha del dispositivo por primera vez, verifique que el cable de alimentacion, el
enchufe y el cable de extension no tengan dafios eléctricos ni mecanicos.

= Eldispositivo solo puede ser abierta por personal capacitado y calificado.

Peligro de fuego y explosidn en caso de uso indebido en proximidad de materiales inflamables y de

gases explosivos.
= No sobrecaliente el material.

= Jamds ubique el dispositivo cerca de materiales combustibles o gases explosivos.

= Jamas ubique el dispositivo cerca de materiales combustibles o gases explosivos mientras funciona o
si estd caliente.

= Utilice el dispositivo inicamente en superficies a prueba de incendio.

Existe un riesgo de quemaduras debido a piezas de equipo y una cufia calefactora calientes
= No toque la cufia calefactora cuando esté caliente; deje siempre que el dispositivo se enfrie.

Riesgo de quedar atrapado por descuido y de ser arrastrado por las piezas en movimiento
= No toque ninguna pieza mvil.

= No use prendas de vestir holgadas, como bufandas o chales.
= Sujete el cabello largo y protéjalo con una cofia o redecilla.

Riesgo de salud debido a vapores nocivos
= lasoldadura de materiales de PVC crea vapores nocivos de cloruro de hidrégeno.

= Siempre asegure una buena ventilacion del lugar de trabajo cuando trabaje.

= Lea laficha técnica de sequridad del material publicada por el fabricante y siga las instrucciones de la
empresa.

= Tenga cuidado de no quemar el material durante el proceso de soldadura.

Riesgo de tropiezo con el cable de alimentacién
= Elcable de alimentacién (6) debe poder moverse libremente, sin entorpecer al usuario o a otras
personas (peligro de tropiezo).

= Elvoltaje de alimentacidn local debe coincidir con el voltaje nominal especificado en el dispositivo.

Precaucion
= Cumplalos requisitos normativos nacionales relacionados con la sequridad laboral (proteccién del
personal o los dispositivos).
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Proteccién anticaida en trabajos con peligro de caida.
A Al soldar sobre petos de cubierta (parapeto, canaldn), la miniwelder debe sujetarse por el asa de

transporte a un dispositivo de sujecion con guias horizontales (p. ej., sistemas de railes o cables
de seguridad) para evitar que se caiga.

En la cadena de seguridad debe vigilarse que todos los elementos de seguridad (mosquetdn, cables)
posean una capacidad de carga minima de 7 kN en todas las direcciones posibles. Para colgar la maquina
deben utilizarse obligatoriamente mosquetones de sequridad (Twist Lock o de rosca). Todas las conexiones
de la cadena de seguridad deben instalarse y verificarse correctamente segtn las indicaciones del fabri-
cante.

6.2 Arranque del dispositivo

Enchufe el conector, accione el interruptor on/off de calentamiento y accionamiento (14 + 17)y seleccione
la temperatura y la velocidad. A continuacién, coja dos trozos pequefios de material para realizar una prueba de sol-
dadura. La temperatura del entorno y el espesor del material hacen que la seleccién de temperatura para el mismo
material pueda variar. Para determinar el mejor resultado de soldadura, ajuste la velocidad a 2 m/min aprox.y, a
continuacion, realice varias costuras de prueba mientras la temperatura va aumentando lentamente. Mantenga
siempre tensa la cadena de seguridad.

Determine los pardmetros de soldadura verificando la resistencia al desgarro.

Tras fijar la temperatura y la velocidad, coloque el material de soldadura entre ambos rodillos de presién y mueva
la palanca de sujecién para iniciar el proceso de soldadura.

Verifique la costura de soldadura. En caso necesario, modifique la velocidad con el accionamiento del poten-
ciometro (12).

Una vez finalizado el proceso de soldadura, libere la palanca de sujecion para evitar dafiar los rodillos de presion.
Estos no deben circular si no hay material entre ambos.



6.3 Apagado

= Pulsar el boton On/Off (14 + 17) para el calentamiento y el accionamiento.

= Esperara que el equipo se haya enfriado.

= Desconectar el conector de voltaje de corriente eléctrica.

6.4 Soldadura de prueba

Realizar una soldadura de prueba conforme a las instrucciones de soldadura del fabricante del material y a

los esténdares y directivas nacionales. Comprobar la soldadura de prueba.

6.5 Resolucion de problemas

Error

Causa

Solucion

Motor bloqueado (>3 5)

Reinicio automatico del motortras5s

El accionamiento no
funciona

Motor sobrecalentado (>85 °)

Dejar enfriar el motor durante 20 min y, a continua-

cién, volver a arrancarlo

Cardan flexible defectuoso

Sustituir el cardan flexible

Baja tension

Utiliza un cable prolongador con una mayor capaci-

dad de carga

Sin potencia de calen-
tamiento o potencia de ca-
lentamiento insuficiente

Cartucho de calentamiento
defectuoso

El remplazo de la cufia calefactora debe ser hecho
por su asociado local Weldy.

Sensor de temperatura
defectuoso

El remplazo de la cufia calefactora debe ser hecho
por su asociado local Weldy.

Otros errores

Contactar con el socio Weldy local

7. Conformidad

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil (Suiza) confirma que este producto, en la ver-
sion que se ha puesto en circulacién a través de nosotros, cumple los requisitos de las siguientes directivas CE

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

Directivas:
Normas armonizadas:

Kaegiswil, 22.10.2018

Tiwwe wn L%Q

Bruno von Wyl, CTO

iz

Christoph Baumgartner, GM
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8. Eliminacion

No deseche equipos eléctricos en la basura doméstica.

E Los equipos eléctricos, accesorios y embalajes deben reciclarse de manera ecolégica. Cuando deseche nues-
tros productos, respete las normativas nacionales y locales.

I

9. Transporte y almacenamiento

Para proteger el equipo de dafios, suciedad, polvo y humedad, debe almacenarse y transportarse en su caja original.
La cuiia (9) debe haberse enfriado para No guardar materiales inflamables en la
su transporte. caja de transporte.

10. Mantenimiento, revision y reparaciones

= Debe limpiarse y engrasarse toda la maquina. Ademas, debe guardarse en un lugar seco cuando no se utilice.
= Cuando se trabaje con PVC, deben limpiarse las adherencias que puedan quedar en el soldador con cufia caliente.

= Atencion: para soldar materiales como el PVC, que produce un gas corrosivo, recomendamos utilizar una cuia
caliente de acero inoxidable (accesorio opcional)

= Las reparaciones y remplazos de la cufia calefactora solo los puede realizar su asociado local Weldy. El uso esta
limitado a la utilizacion de accesorios originales y piezas de repuesto originales de Weldy.

11. Garantia

= Aeste dispositivo se le aplican los derechos de garantfa comercial o legal que garanticen los socios Weldy locales.
En el caso de una reclamacién de la garantia comercial o legal, los socios locales Weldy subsanaran o sustituiran
todos los dafios de fabricacidn o tratamiento a discrecién. Los derechos de garantia comercial o legal se deben
probar mediante una factura de compra o un albaran de entrega. Las cufias térmicas no estan cubiertas por la
garantia comercial o legal.

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

= lagarantia no cubre los defectos provocados por el uso y desgaste normal, la sobrecarga o la utilizacién inadecua-
da del producto.

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



m Manual de instrugées (Traducdo do manual de instrugdes original)

Parabéns pela sua compra da miniwelder.

Vocé escolheu uma méquina de solda por cunha quente de primeira classe.

Ela foi desenvolvida e produzida de acordo com a mais recente tecnologia de ponta no setor de selagem de chapas de
plastico. Ela também foi fabricada usando materiais de alta qualidade.

@ Guarde sempre estas instrugdes de operacao com o dispositivo.

WELDY miniwelder
Maquina automatica de soldagem de
cunha de soldagem

Vocé pode encontrar mais informacdes sobre a miniwelder em weldy.com

1. Informacoes gerais de sequranca
Observe as instrucdes de seguranca fornecidas nos capitulos individuais destas instrugdes de operacdo, bem como as
sequintes instrugdes de seguranca.

Adverténcia

Risco de morte por choque elétrico devido a tensao elétrica perigosa
= QO dispositivo deve ser conectado apenas a tomadas e cabos de extensdo com um condutor de protegdo
aterra.

= Proteja o dispositivo contra umidade e condicdes Gimidas.
= Quando usado em um local de construgdo, um disjuntor de corrente residual é obrigatério.

= Antes de ligar o dispositivo pela primeira vez, verifique o cabo de alimentacao, o plugue e o cabo de
extensdo quanto a danos elétricos e mecanicos.

= 0 dispositivo s6 pode ser aberto por pessoal instruido e qualificado.

Perigo de incéndio e explosdo em caso de utilizagdo inadequada nas proximidades de materiais

inflamaveis e gases explosivos.
= Evite o superaquecimento do material de trabalho.

= Nunca posicione o dispositivo perto de materiais combustiveis e/ou gases explosivos.

= Nunca posicione o dispositivo perto de materiais combustiveis e/ou gases explosivos durante o funcio-
namento e/ou enquanto estiver quente.

= Use o dispositivo somente em superficies & prova de fogo.

Risco de queimaduras nas pecas quentes do equipamento e pela cunha quente
= Nao toque na cunha quente quando ela estiver aquecida; sempre deixe o dispositivo esfriar.

> P

(=]
o=
o
o
o
o

= Atensdo nominal especificada no dispositivo deve corresponder a tensdo nominal de alimentacdo.

Use o dispositivo apenas sob supervisao, pois o calor residual pode atingir materiais inflaméveis.
0 dispositivo deve ser operado apenas por especialistas treinados ou sob sua supervisdo.

Ofs

= (riangas ndo tém permissao para operar o dispositivo.
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2. Aplicacao

2.1  Aplicacdo da minissoldadora geo2

2.2 Aplicacdo da minissoldadora tex1/tex2

40

Nota: Para materiais de soldagem feitos de PVC, deve ser utili-
zada uma maquina especial com uma cunha de ago.
Utilizacdo prevista:

A miniwelder geo2 destina-se a soldagem de sobreposicao de
membranas geograficas mais finas, feitas de: LDPE, HDPE, PP,
PVC, EVA.

Qualquer outro uso, diferente do descrito acima, é considerado
como fora do uso previsto.

Areas de utilizagdo:

Engenharia civil, aterros sanitarios, autoestradas, trabalhos a
prova d'agua, reservatorios, construgdo de lagos e lagoas artifi-
ciais, fabricacdo de coberturas, exploragdes piscicolas, agricultu-
ra, reservatorios retentores de biogas etc.

Opcoes:

Roletes de presséo de aco com canal de teste, cunha tipo GEO,
roletes de retencdo, roletes de tracao de drea externa, mola de
compressao marrom.

Observagao: Para materiais de solda de PVC o miniwelder tex2
deve ser usado com uma cunha de aco.

Utilizacdo prevista:

0 miniwelder tex2 é configurado para a solda de sobreposicdo
de materiais de tecidos, tecidos revestidos, bem como plésticos
mais finos a partir de 100 microns (tex1: 50 microns), consisten-
tes em PE, PP, PVC ou EVA.

Qualquer outro uso, diferente do descrito acima, é considerado
como fora do uso previsto.

Areas de utilizacdo:

Fabricacdo de barreiras de vedacdo e coberturas na agricultura,
arquitetura, em lagos, estufas e lonas.

Opgoes:

Roletes de silicone sem canal de teste, cunha tipo TEX, barra de
retencao, roletes de tragdo de area interna, mola de compressao
amarela.

Nota: Para materiais de soldagem feitos de PVC, deve ser utili-
zada uma maquina especial com uma cunha de aco.

Finalidade:

A miniwelder roof2 é projetada para a solda por sobreposicdo
abaixo da borda de bases impermedveis para telhado, em telha-
dos inclinados: PVC, TPO/FPO, EPDM termoplastico.

Qualquer utilizacdo que ndo se enquadre nas dreas acima descri-
tas é considerada inadequada.

Areas de aplicaco:

Telhados inclinados, telhados levemente inclinados, confeccdo
de membranas em dreas internas.



2.4 Aplicacdo da minissoldadora roof3

Observacdo: Para materiais de soldagem de PVC, o minissolda-
dor deve ser usado com uma cunha de aco.

Uso previsto:

0 minissoldador roof3 foi projetado para solda de sobreposicdo
de membranas de telhado finas em telhados planos e inclinados:
PVC, TPO/FPO, LDPE, HDPE, PP, EVA, EPDM termopléstico.
Qualquer uso diferente ou além do descrito acima é considerado
ndo intencional.

Areas de utilizacdo:

Telhados planos, telhados inclinados, fabricagdo de coberturas
usadas em piscicultura, agricultura e sacos de retencéo de biogas

3. Informagbes técnicas

Tipo

Tensédo

Consumo

Frequéncia

Temperatura da cunha de soldagem max.
Largura da solda (geo2 com canal de teste)
Nivel sonoro

Material da cunha de soldagem

Peso
Velocidade

Espessura do material
(conforme o tipo de material)

Sobreposicao max.
Marca de conformidade
Classe de protecdo |

etc.
geo2 tex1 tex2 roof2 roof3
vV~ 120/230 230 120/230  120/230 230
] 800 300 800 800 800
Hz 50/60
°C 480
mm 12112112 15 20 40 12112112
LpA (dB) 60
Cobre/  Aluminio  Cobre/ Aluminio/ Cobre/
Aco Aco Aco Aco
kg 39 35 35 40 3.9
m/min 04-75 04-3.0
o 0.5-15 005-10 02-10 03-10 05-15
mm 100 100 100 80 80
€3
@)

As especificacdes e dados técnicos estdo sujeitos a alteracdo sem aviso prévio.
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4. Sua miniwelder

41 Visdo geral das pegas do dispositivo
12
4
1"
5
6

1. Cabo de alimentacdo 5. Mola de compresséo 9. Cunha
2. Carcaca 6. Alavanca de tensdo 10. Roletes de retencao
3. Caixa de comando 7. Roletes de trago 11. Motor de tracdo
4. Punho guia/transporte 8. Roletes de pressdo 12. Haste guia

4.2 Interface do Usuario

14—

17

13 12. Velocidade de tragdo do potencidmetro
12 13. LED de status de tracdo
14. Tracdo Botdo Liga/Desliga

15 15. Aquecimento do potenciometro
16.  LED de status
16 17, Aquecimento Botdo Liga/Desliga




5. Configuracdes no minissoldador

Antes de ajustar os componentes, puxe o conector da ali-
mentacdo de energia.

5.1 Pressao de ajuste preciso

Gire o parafuso de ajuste (23) no sentido anti-horério, para
reduzir a pressao em 30 % da pressao de soldagem méxima.
Reduza a pressao, para materiais mais finos ou mais leves.

5.2 Alinhamento do rolete de pressao (roletes de tracao)
Solte o parafuso (19). Ao girar os parafusos (18), vocé pode
ajustar o angulo do rolete de pressao superior. Isto ajusta a posi-
¢do do rolete de pressao inferior. Realize uma soldagem de teste,
para verificar se a posicdo estd correta. A pressdo de soldagem
deve ser igual, do lado esquerdo até o lado direito. Atencdo, na
posicao relaxada os roletes no estao paralelos. f necessario ajus-
te para HDPE > 0,5 mm. Aperte o parafuso (19), para travar a
posicao.

5.3  Ajuste da posicdo da cunha

Solte os parafusos (24). Coloque 2 pedacos do material a ser sol-
dado entre os roletes de pressao, e feche a alavanca de tenséo
(6). Com uma leve pressdo, mova a cunha na direcdo dos roletes
de pressao, entre 0 material. A cunha deve estar em angulo reto,
em relacdo aos roletes de pressdo. Aperte o parafuso (24).

5.4  Manter os rolos pressionados (apenas para geo2)
Colocar duas partes do material a ser soldado entre os rolos
de pressao (8) e os roletes de montagem superiores (10) e
inferiores (25) e fechar a alavanca de fixagao (6). Com base
no parafuso (21), posicionar os roletes de montagem supe-
riores (10). Ao ajustar o parafuso (20), ajustar a pressao dos
roletes de montagem superiores e inferiores (25) sobre a
cunha.

Atencdo: Para resultados de soldagem ideais, o material deve
ter o méximo de contato com os lados superior e inferior da
cunha, durante o processo de soldagem.

5.5 Substituicdo dos roletes de presséo (8)

De acordo com o material de solda, escolher os rolos de pressao
(8) corretos de aco ou silicone (também é possivel uma combi-
nacao dos dois). Retirar o pino roscado com munhao (26) ou
cavilha roscada e pino de metal duro (28). Substituir os rolos
de presséo (8) superiores e/ou inferiores e recolocar o pino ros-
cado com munhao (26) ou cavilha roscada e pino de metal
duro (28).

Atencdo: A ponta quadrada do cabo flexivel (27) deve ser rein-
serida com cuidado.
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6. Comissionamento da miniwelder

6.1  Ambiente de trabalho e seguranca

Precaucdes de seguranca

/N

>

> PBp

= & >

Risco de morte por choque elétrico devido a tensdo elétrica perigosa
= QO dispositivo deve ser conectado apenas a tomadas e cabos de extensao com um condutor de protecao
aterra.

= Proteja o dispositivo contra umidade e condicdes Gimidas.
= Quando usado em um local de construgdo, um disjuntor de corrente residual é obrigatério.

= Antes de ligar o dispositivo pela primeira vez, verifique o cabo de alimentacao, o plugue e o cabo de
extensdo quanto a danos elétricos e mecanicos.

= 0 dispositivo s6 pode ser aberto por pessoal instruido e qualificado.

Perigo de incéndio e explosdo em caso de utilizagdo inadequada nas proximidades de materiais
inflamaveis e gases explosivos.
= Evite 0 superaquecimento do material.

= Nunca posicione o dispositivo perto de materiais combustiveis e/ou gases explosivos.

= Nunca posicione o dispositivo perto de materiais combustiveis e/ou gases explosivos durante o funcio-
namento e/ou enquanto estiver quente.

= Use o dispositivo somente em superficies & prova de fogo.

Risco de queimaduras nas pecas quentes do equipamento e pela cunha quente
= Nao toque na cunha quente quando ela estiver aquecida; sempre deixe o dispositivo esfriar.

Risco de ficar inadvertidamente preso e ser puxado devido a pecas moveis
= Nao toque em nenhuma parte mével.

= N&o use pecas de vestuario soltas, como lengos ou xales.
= Prenda os cabelos compridos e proteja-0s com uma protecao para a cabeca.

Risco a satide devido a vapores nocivos
= Asoldagem de materiais de PVC gera vapores prejudiciais de cloreto de hidrogénio.

= Garanta que sempre haja boa ventilacdo do local de trabalho durante as operacées.

= Leia afolha de dados de seguranca do material, fornecida pelo fabricante do material, e siga as instru-
¢des da empresa.

= Esteja atento para ndo queimar o material durante a soldagem.

Risco de tropecar devido ao cabo de alimentacdo
= 0 cabo de alimentacdo (6) deve mover liviemente, sem obstruir com o usudrio ou terceiros durante o
trabalho (perigo de tropeco).

= Atensdo nominal especificada no dispositivo deve corresponder a tensdo nominal de alimentacéo.

Cuidado
= Cumpra os requisitos estatutdrios nacionais relacionados a sequranga ocupacional (garantindo a
seguranca do pessoal ou dispositivos).



Protecao contra queda em trabalhos em éreas com perigo de queda.
A Em soldagens em Attika (parapeito, calha), o minissoldador deve ser fixo em alcas, em um

dispositivo de amarracdo com guias horizontais (por exemplo, sistemas de fixacdo por cabos ou
trilhos), como precaucdo contra queda.

No caso da corrente de seguranca, deve-se observar para que os elementos de seguranga (mosquetdes,
cabos) tenham uma capacidade de carga minima de 7 kN em todas as direcdes esperadas. Para engatar
amaquina, é obrigatdrio o uso de mosquetdes de fecho (trava de tor¢do ou tipo aparafusado). Todas as
conexdes da corrente de sequranca devem ser instaladas corretamente e verificadas de acordo com as
normas do fabricante.

6.2 Acionar o dispositivo

Ligar o conector, acionar o interruptor liga/desliga para aquecimento e acionamento (14 + 17) e selecionar
atemperatura e a velocidade e, em sequida, obter duas partes estreitas de material para o teste de soldagem. A
temperatura ambiente e a espessura do material fazem com que a selecdo de temperatura para 0 mesmo material
possa ser diferente. Para que se estabeleca o melhor resultado da soldagem, ajustar a velocidade em aproxi-
madamente 2 m/min e, em sequida, produzir diversas costuras de teste, enquanto a temperatura é aumentada
lentamente. Mantenha a corrente de sequranca esticada o tempo todo.

Determinar os parametros de soldagem por meio da verificacdo da resisténcia.

Apés a temperatura e a velocidade terem sido determinadas, inserir o material de soldagem entre os dois rolos de
pressao e colocar a alavanca de fixacdo para iniciar o processo de soldagem.

Verificar a costura de solda. Se necessério, alterar a velocidade com o acionamento do potenciometro (12).

Se 0 processo de soldagem estiver concluido, soltar a alavanca de fixacdo para ndo danificar os rolos de pressdo. Os
rolos de pressao ndo devem funcionar um contra o outro, sem material.
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6.3 Desligando

= Aperte 0 botdo Liga/Desliga (14 + 17) para aquecimento e tracdo.
= Aguarde até que o dispositivo esfrie.

= Desconecte o conector da rede elétrica.

6.4  Soldagem de teste

Realize uma soldagem de teste, de acordo com as instrucées de soldagem do fabricante do material e as
diretrizes ou as normas nacionais. Verifique a soldagem de teste.

6.5 Solucdo de problemas

Erro

Causa

Solucdo

Motor bloqueado (>3 seg)

Apés 5 seg., reinicio automético do motor

Tracdo sem funcéo

Motor superaquecido (> 85 °C)

Aguarde o motor esfriar por 20 min e ligue-o
novamente

Defeito no eixo de transmissao
flexivel

Substitua o eixo de transmissao flexivel

Baixa tensdo

Utilize um fio de extensdo com maior capacida-
de de carga.

Energia de aquecimento
ausente ou insuficiente

Defeito no cartucho de aqueci-
mento

Solicite a substituicdo da cunha quente ao seu
parceiro Weldy local.

Defeito na sonda de temperatura

Solicite a substituicdo da cunha quente ao seu
parceiro Weldy local.

Outros erros

Entrar em contato com o parceiro Weldy local

7. Conformidade

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Suica confirma que este produto, na versao em
que foi colocado em circulacdo, atende aos requisitos das sequintes diretivas da CE

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

EN1S0 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

normas compativeis:

Kaegiswil, 22.10.2018

Qe v W)

Bruno von Wyl, CTO

iz

Christoph Baumgartner, GM




8. Descarte

Néo descarte os equipamentos elétricos junto com o lixo doméstico.
0s equipamentos elétricos, 0s acessérios e as embalagens devem ser reciclados de maneira ecoldgica.

Ao descartar nossos produtos, observe as regulamentacdes nacionais e locais.
I

9. Transporte e armazenamento

Para proteger o dispositivo contra dano, sujeira, poeira e umidade, sempre armazene e transporte a unidade na caixa
original.

Acunha (9) deve ser resfriada para N&o armazene materiais inflamaveis na
transporte. caixa de transporte

10. Manutencao, Servico e Reparos

= Toda a maquina deve ser limpa, lubrificada e colocada e colocado em um local seco se ndo estiver em uso.
= Para soldagem de PVC, os locais de aderéncia na cunha quente devem ser limpos, apds cada soldagem.

= Atencdo: para soldagem de materiais, como PVC, que produzem gas corrosivo, recomendamos o uso de uma
cunha quente de aco inoxidavel (acessorio opcional)

= Qs reparos e as substitui¢des de cunha quente s6 podem ser realizados pelo seu parceiro Weldy local. A utilizacao é
limitada ao uso de acessorios e pegas sobressalentes originais da Weldy.

11. Garantia

= Para este equipamento sdo validos os direitos de garantia acordados com os parceiros Weldy locais. Em caso de
reivindicagoes de garantia, todas as falhas de fabricacdo ou processamento serdo reparadas ou substituidas pelos
parceiros Weldy locais & sua discricdo. As reivindicacdes de garantia devem ser acompanhadas pela nota fiscal de
compra ou documento de expedicao. As cunhas quentes estdo excluidas da garantia.

= (Garantias e reivindicacdes de garantia adicionais deverdo ser excluidas, sujeitas as provisdes obrigatdrias por lei.

= Agarantia ndo deverd ser aplicavel aos defeitos causados pelo uso e desgaste normal, sobrecarga ou manuseio
inadequado.

= Agarantia ou as reivindicacdes de garantia serdo rejeitadas para ferramentas que tiverem sido alteradas ou troca-
das pelo comprador.
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Istruzioni per l'uso (Traduzione del manuale diistruzioni originale)

Congratulazioni per aver acquistato miniwelder.

Hai scelto una saldatrice a cuneo caldo di prima classe.

Questa apparecchiatura é stata sviluppata e prodotta con le piti recenti tecnologie nel settore della lavorazione di
materie plastiche e di teli impermeabili. Inoltre, i materiali utilizzati per la fabbricazione sono di alta qualita.

@ Conservare sempre queste istruzioni per I'uso insieme al dispositivo.

WELDY miniwelder
Saldatrice automatica a cuneo caldo

Ulteriori informazioni su miniwelder sono disponibili sul sito weldy.com

1. Informazioni generali sulla sicurezza

Osservare le istruzioni sulla sicurezza riportate nei singoli capitoli delle presenti istruzioni e le seguenti istruzioni di
sicurezza.

Avvertenza

Pericolo di morte per scosse elettriche causate dalla pericolosa tensione elettrica
= |l dispositivo deve essere collegato esclusivamente a prese e prolunghe prowviste di messa a terra di
protezione.

= Proteggere |'apparecchio da condizioni di umidita e bagnato.
= In caso di utilizzo in un cantiere edile, & obbligatorio disporre di un interruttore differenziale.

= Prima di utilizzare il dispositivo per la prima volta, controllare che il cavo di alimentazione, la spina e il
cavo di prolunga non presentino danni elettrici e meccanici.

= |l dispositivo pud essere aperto solo da personale formato e qualificato.
Pericolo d'incendio ed esplosione dovuto all'uso improprio in prossimita di materiali infiammabili e

gas esplosivi.
= Evitare il surriscaldamento del materiale da lavoro.

= Non posizionare mai il dispositivo nelle vicinanze di materiali combustibili e/o gas esplosivi.

= Non posizionare mai il dispositivo nelle vicinanze di materiali combustibili e/o gas esplosivi quando &
in funzione e/o & caldo.

= Utilizzare il dispositivo solo su superfici ignifughe.

Pericolo di ustioni causate da parti calde dell'attrezzatura e dal cuneo caldo
= Non toccare il cuneo caldo quando & rovente; lasciare sempre raffreddare il dispositivo.

> P

Attenzione

La tensione di alimentazione indicata sull'apparecchio deve corrispondere alla tensione nominale di rete.

Il dispositivo deve essere operato unicamente sotto sorveglianza, perché il calore restituito pud
portare alla combustione di materiali infiammabili.

Ofs

Il dispositivo deve essere utilizzato solo da specialisti appositamente formati oppure sotto la loro
sorveglianza.

= |l dispositivo non deve mai essere utilizzato da bambini.


https://www.leister.com

2. Applicazioni

2.1 Applicazione miniwelder geo2

2.2 Applicazione miniwelder tex1/tex2

Nota: Per la saldatura di materiali in PVC, & necessario utilizzare
una macchina specifica con cuneo in acciaio.

Uso previsto:

Il prodotto miniwelder geo2 & progettato appositamente per la
saldatura a sovrapposizione di geomembrane sottili realizzate
in: LDPE, HDPE, PP, PVC, EVA.

Qualsiasi uso diverso da quello appena descritto & da ritenersi
non previsto.

Campi di impiego:

Ingegneria civile, realizzazione di discariche, autostrade, costru-
zioni stagne, serbatoi, costruzione di laghi e bacini artificiali ,
produzione di coperture, piscicoltura, agricoltura, coperture per
contenimento di biogas, ecc.

Opzioni:

Rulli pressori in acciaio con canale di prova, cuneo tipo GEO, rulli
di fissaggio, rulli di trascinamento esterni, molla di compressio-
ne marrone.

Nota: Per materiali di saldatura in PVC & necessario utilizzare il
miniwelder tex2 con un cuneo in acciaio.

Uso previsto:

Il miniwelder tex2 & adatto per la saldatura a sovrapposizione di
materiali di tessuto, tessuti rivestiti e materiali plastici piu sotti-
lia partire da 100 micron (tex1: 50 micron) in PE, PP, PVC 0 EVA.
Qualsiasi uso diverso da quello appena descritto & da ritenersi
non previsto.

Campi di impiego:

Produzione di barriere isolanti e coperture per |'agricoltura, baci-
ni, serre, teloni impermeabili, architettura.

Opzioni:

Rulli in silicone senza canale di prova, cuneo tipo TEX, barra di
fissaggio, rulli di trascinamento interni, molla di compressione
gialla.

Nota: Per la saldatura di materiali in PVC, & necessario utilizzare
una macchina specifica con cuneo in acciaio.

Utilizzo conforme:

I prodotto miniwelder roof2 & concepita per la saldatura a sovrap-
posizione con bordo curva di guaine sottotetto sottili nel tette spio-
vente: PVC, TPO/FPO, EPDM termoplastici.

Qualsiasi impiego che diverge dai settori descritti in alto & consi-
derato non conforme.

Campi d'impiego:
tetti spioventi, tetti con un'inclinazione ridotta, confezionamento
di membrane per interni.
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2.4 Applicazione miniwelder roof3

Nota: Per i materiali di saldatura in PVC, il miniwelder deve
essere utilizzato con un cuneo in acciaio.

Utilizzo previsto:

I miniwelder roof3 & progettata per la saldatura a sovrapposizio-
ne di membrane sottili su tetti piani e inclinati: PVC, TPO/FPO,
LDPE, HDPE, PP, EVA, EPDM termoplastico.

Qualsiasi uso diverso da quello appena descritto & da ritenersi
non previsto.

Campi di impiego:

Tetti piani, tetti inclinati, produzione di coperture per allevamenti
ittici, agricoltura e sacchi di ritenzione del biogas, ecc.

3. Specifiche tecniche

Tipo

Tensione

Potenza assorbita

Frequenza

Temperatura del cuneo max.
Larghezza di saldatura

(geo2 con canale di controllo)
Livello di pressione acustica

Materiale cuneo di saldatura

Peso
Velocita

Spessore del materiale
(in base al tipo del materiale)

Sovrapposizione max.
Marchio di omologazione
Classe di protezione |

geo2 tex1 tex2 roof2 roof3
V~ 120/230 230 120/230  120/230 230

w 800 300 800 800 800
Hz 50/60
°C 430
mm - q2/12/12 15 20 40 12/12/12
LpA (dB) 60
Rame/  Alluminio  Rame/ Alluminio/ Rame/
acciaio acciaio acciaio acciaio
kg 39 35 35 40 3.9
m/min 04-75 04-3.0
mm 05-15 005-10 02-10 03-10 05-15
mm 100 100 100 80 80
€3
@)

Dati e specifiche tecniche sono soggetti a modifica senza preawviso.



4. miniwelder

41 Panoramica delle parti dell'apparecchio

12

11

1. Cavo di alimentazione

2. Alloggiamento

3. Gruppo di regolazione

4. Maniglia di trasporto e di guida

4.2 Interfaccia utente

5. Molla di compressione

6. Leva tensione

7. Rulli di trascinamento

8. Rulli pressori

13
14 12
17 15
16

12.
13.
14.

15.
16.
17.

9. Cuneo
10. Rulli di fissaggio
11. Motore di avanzamento
12. Astadi guida

Potenziometro con variatore di velocita
LED di stato dell'unita
Pulsante unita On/Off

Potenziometro del riscaldamento
LED di stato
Pulsante On/Off riscaldamento
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5. Impostazioni sul miniwelder

Prima di regolare i componenti, staccare la spina dall‘ali-
mentazione.

5.1  Regolazione di precisione della pressione

Girare la vite di regolazione (23) in senso antiorario per ridur-
re la pressione al 30 % della pressione massima di saldatura. In
caso di materiale piti sottile o pitt morbido, ridurre la pressione.

5.2 Allineamento dei rulli pressori (rulli di trazione)
Allentare la vite (19). Girando le viti (18) ¢ possibile regolare
I'angolo del rullo pressore superiore. Regolazione del rullo pres-
sore inferiore. Esequire una saldatura di prova per verificare che
la posizione sia corretta. La pressione di saldatura deve essere la
stessa da sinistra a destra. Attenzione: in posizione di riposo i rulli
non sono paralleli. La regolazione & necessaria per I'HDPE > 0,5
mm. Serrare la vite (19) per bloccare la posizione.

5.3 Regolazione della posizione del cuneo

Allentare le viti (24). Disporre 2 pezzi di materiale da saldare
tra i rulli pressori e chiudere la leva di tensione (6). Spostare il
cuneo con una leggera pressione tra il materiale in direzione dei
rulli pressori. Il cuneo dovrebbe essere disposto ad angolo retto
rispetto ai rulli pressori. Serrare la vite (24).

5.4 Tenere abbassatii rulli (solo per geo2)

Inserire due pezzi di materiale da saldare tra i rulli pressori
(8) nonché i rulli premibarra superiori (10) e inferiori (25)
e chiudere la leva di tensione 6). Mediante la vite (21), posi-
zionare i rulli premibarra superiori (10). Mediante regolazio-
ne della vite (20), regolare la pressione dei rulli premibarra
superiori e inferiori (25) sul cuneo.

Attenzione: Per ottenere risultati di saldatura ottimali il materia-
le deve trovarsi il pili possibile a contatto con il lato superiore e
inferiore del cuneo durante il processo di saldatura.

5.5 Sostituzione dei rulli pressori (8)

Aseconda del materiale di saldatura selezionare il rullo presso-
re corretto (8) in acciaio o silicone (€ possibile anche una combi-
nazione dei due). Estrarre il tappo filettato con un perno (26)
0 con una vite prigioniera e un perno in metallo duro (28). Sosti-
tuire i rulli pressori superiore e/o inferiore (8) e reinserire il
tappo filettato con un perno (26) o con una vite prigioniera
e un perno in metallo duro (28).

Attenzione: L'estremita quadrata del filo flessibile (27) deve
essere inserita attentamente.



6. Messa in servizio di miniwelder

6.1  Ambiente di lavoro e sicurezza

Precauzioni di sicurezza

/N

>

> B>

B>

=& [>

Pericolo di morte per scosse elettriche causate dalla pericolosa tensione elettrica
= |l dispositivo deve essere collegato esclusivamente a prese e prolunghe prowviste di messa a terra di
protezione.

= Proteggere |'apparecchio da condizioni di umidita e bagnato.
= In caso di utilizzo in un cantiere edile, & obbligatorio disporre di un interruttore differenziale.

= Prima di utilizzare il dispositivo per la prima volta, controllare che il cavo di alimentazione, la spina e il
cavo di prolunga non presentino danni elettrici e meccanici.

= |l dispositivo pud essere aperto solo da personale formato e qualificato.

Pericolo d'incendio ed esplosione dovuto all'uso improprio in prossimita di materiali infiammabili e
gas esplosivi.
= Evitare il surriscaldamento del materiale.

= Non posizionare mai il dispositivo nelle vicinanze di materiali combustibili e/o gas esplosivi.

= Non posizionare mai il dispositivo nelle vicinanze di materiali combustibili /o gas esplosivi quando &
in funzione e/o & caldo.

= Utilizzare il dispositivo solo su superfici ignifughe.

Pericolo di ustioni causate da parti calde dell'attrezzatura e dal cuneo caldo
= Non toccare il cuneo caldo quando & rovente; lasciare sempre raffreddare il dispositivo.

Rischio di rimanere inavvertitamente impigliati e di essere trascinati a causa delle parti in movi-
mento
= Non toccare le parti in movimento.

= Non indossare indumenti sciolti come sciarpe o scialli.
= Legare i capelli lunghi e proteggerli con un copricapo.

Rischio per la salute a causa di fumi nocivi
= lasaldatura di materiali in PVC crea vapori nocivi di cloruro di idrogeno.

= Assicurare sempre una buona ventilazione del posto di lavoro durante il lavoro.

= leggere la scheda di sicurezza fornita dal fabbricante del materiale e seguire le istruzioni che contiene.

= Prestare attenzione a non bruciare il materiale durante la saldatura.

Rischio di inciampo a causa del cavo di alimentazione
= |l cavo di alimentazione (6) deve essere in grado di muoversi liberamente e non deve ostacolare
I'utente o terze persone durante il lavoro (rischio d'inciampo).

= latensione di alimentazione indicata sull'apparecchio deve corrispondere alla tensione nominale di
rete.

Attenzione
= £ necessario rispettare i requisiti di legge nazionali in tema di sicurezza sul posto di lavoro (sicurezza
del personale e dei dispositivi).
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Protezione anticaduta in caso di lavori in aree con pericolo di caduta.
A Per la saldatura su attici (parapetti, gronde) fissare il miniwelder sulla maniglia da trasporto a un

sistema di ancoraggio con guide orizzontali (ad es. sistemi di protezione a fune o a binario) come
protezione ulteriore contro la caduta.

Nella catena di sicurezza, prestare attenzione che tutti gli elementi di protezione (ganci a moschettone,
funi) garantiscano una capacita di carico minima di 7 kN in tutte le direzioni possibili. Per I'aggancio della
macchina utilizzare solo moschettoni con chiusura (di tipo Twist-Lock 0 a vite). Tutti i collegamenti della
catena di sicurezza devono essere installati correttamente e controllati in conformita con le indicazioni del
produttore.

6.2 Avvio dell'apparecchio

Inserire la spina, azionare I'interruttore di awvio/arresto per riscaldamento e motore (14 + 17) e selezionare la
temperatura e la velocita; in seguito usare due pezzi di materiale sottili per le prove di saldatura. La temperatura
ambiente e lo spessore del materiale fanno si che la scelta della temperatura per lo stesso materiale puo essere
diversa. Per individuare il risultato di saldatura migliore, regolare la velocita a circa 2 m/min., quindi realizzare i
diversi cordoni di prova aumentando lentamente la temperatura. Mantenere sempre tesa la catena di sicurezza.

Determinare i parametri di saldatura mediante la prova di resistenza alla trazione.

Dopo aver stabilito la temperatura e la velocita, inserire il materiale di saldatura tra i due rulli pressori e azionare la
leva di tensione per avviare il processo di saldatura.

Verificare il cordone di saldatura. All'occorrenza modificare la velocita con I'attuatore potenziometrico (12).

Se il processo di saldatura & terminato, allentare la leva di tensione per non danneggiare i rulli pressori. | rulli
pressori non devono essere premuti uno contro |'altro senza materiale.



6.3  Spegnimento

= Premere il pulsante On/Off (14 + 17) per il riscaldamento e I'azionamento.
= Attendere il raffreddamento del dispositivo.

= Scollegare la spina della tensione di rete.

6.4  Saldatura di prova

Eseguire una saldatura di prova in base alle istruzioni del fabbricante del materiale e conformemente alle
norme o direttive nazionali. Controllare il risultato della saldatura di prova.

6.5 Risoluzione dei problemi

Errore Causa Soluzione
Motore bloccato (>3 sec) Dopo 5 sec., riavvio automatico del motore
Motore surriscaldato (> 85 °C) Attendere il raffreddamento del motore per 20
L'unita non funziona min., quindi riavviare
Albero di trasmissione flessibile | Sostituire I'albero di trasmissione flessibile
guasto
Sottotensione Utilizzare cavi di prolunga con una capacita di
carico maggiore.
Potenza diriscaldamento | La cartuccia riscaldante & Affidare la sostituzione del cuneo caldo al
assente o insufficiente difettosa partner Weldy di zona.

Affidare la sostituzione del cuneo caldo al

Sonda termica difettosa oartner Weldy di zona,

Altri errori - Contattare il partner Weldy locale

7. Conformita

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

Direttive: 2006/42,2014/30, 2014/35, 2011/65
Norme armonizzate: 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 (Svizzera), 22.10.2018
“Rwe \/\\2% C[i Ea__,(

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM
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8. Smaltimento

Non smaltire le apparecchiature elettriche assieme ai rifiuti domestici.
Le apparecchiature elettriche, i loro accessori e i relativi imballaggi devono essere riciclati nel rispetto

dell'ambiente. Quando si smaltiscono i nostri prodotti, rispettare le normative nazionali e locali.
I

9. Trasporto e stoccaggio

Per proteggere I'apparecchio dai danni, dalla sporcizia, dalla polvere e dall'umidita, trasportare e immagazzinare I'unita
sempre nella custodia originale.

Il cuneo (9) deve essere raffreddato a Non depositare materiali infiammabili
scopo di trasporto. nella scatola di trasporto

10. Manutenzione, assistenza e riparazioni

= Quando non & in uso, 'intera macchina deve essere pulita, lubrificata e riposta in un luogo asciutto.
= In caso di saldatura di PVC, i residui rimasti attaccati al cuneo caldo devono essere eliminati dopo ogni uso.

= Attenzione: per la saldatura di materiali come il PVC, che produce gas corrosivi, si suggerisce I'uso di un cuneo
caldo in acciaio inossidabile (accessorio opzionale)

= Leriparazioni e le sostituzioni del cuneo caldo possono essere effettuate solo dal partner Weldy di zona. Possono
essere utilizzati solo accessori originali e parti di ricambio originali di Weldy.

11. Garanzia

= Aquesto prodotto si applicano i diritti previsti per la garanzia concessi dai partner Weldy locali. In caso di ricorso
alla garanzia sono previste la riparazione o la sostituzione di difetti di fabbricazione o di lavorazione a curae a
discrezione dei partner Weldy locali. Il diritto alla garanzia deve essere comprovato con una fattura di acquisto o
una bolla di consegna. I cunei caldi sono esclusi dalla garanzia.

= Qualsiasi ulteriore ricorso alla garanzia commerciale o legale non espressamente previsto dalle vigenti norme di
diritto cogente & escluso.

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

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



n GEbeikGl’Shﬁﬂd'Eiding (Vertaling van de originele gebruiksaanwijzing)

Gefeliciteerd met uw aankoop van de miniwelder.

U heeft gekozen voor een eersteklas hetewig-lasautomaat.

Het werd ontwikkeld en geproduceerd in overeenstemming met de nieuwste geavanceerde technologie in de kunst-
stofverwerkende afdichtbanenindustrie. Het is ook vervaardigd met behulp van hoogwaardige materialen.

@ Bewaar deze bedieningsinstructies altijd bij het apparaat.

WELDY miniwelder
Lasautomaat met verwarmingswig

Ga voor meer informatie over de miniwelder naar weldy.com

1. Algemene veiligheidsinformatie

Neem de veiligheidsinstructies in acht die worden gegeven in de individuele hoofdstukken van die bedieningsinstruc-

ties en ook de volgende veiligheidsinstructies.

Waarschuwing

RISICO op overlijden door elektrische schok als gevolg van gevaarlijke elektrische spanning
Het apparaat mag alleen worden aangesloten op geaarde stopcontacten en verlengsnoeren.

= Bescherm het apparaat tegen vocht en natte omstandigheden.
= Bij gebruik op een bouwplaats is een aardlekschakelaar verplicht.

= Controleer voorafgaand aan het eerste gebruik van het apparaat het netsnoer, de stekker en het
verlengsnoer op elektrische en mechanische beschadigingen.

= Het apparaat mag alleen worden geopend door geinstrueerd, gekwalificeerd personeel.

Gevaar voor brand en explosie bij onoordeelkundig gebruik in de buurt van brandbare materialen en

explosieve gassen.
= Vermijd oververhitting van het werkmateriaal.

= Plaats het apparaat nooit in de buurt van ontbrandbare materialen en/of explosieve gassen.

= Plaats het apparaat nooit in de buurt van ontbrandbare materialen en/of explosieve gassen wanneer
het aanstaat en/of heet is.

= Gebruik het apparaat alleen op brandwerende opperviakken.

Risico op brandwonden door hete onderdelen van de apparatuur en hete wig
= Raak de hete wig niet aan als deze heet is. Laat het apparaat altijd afkoelen.

> P &

—
[1°]
—_
(=]

=

De lokale netspanning moet overeenkomen met de nominale spanning die op het apparaat is
vermeld.

= Hetapparaat mag alleen worden gebruikt door of onder toezicht van gekwalificeerde vakmensen.

OLL

= Kinderen mogen het apparaat niet bedienen.

= Bedien het apparaat alleen onder toezicht, omdat door de hitte brandbaar materiaal kan ontvlammen.
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2. Toepassing

2.1  Toepassing van de miniwelder geo2

2.2 Toepassing van de miniwelder tex1/tex2

58

Opmerking: Gebruik voor het lassen van artikelen, gemaakt
van PVC, een speciaal lasapparaat, dat voorzien is van een sta-
len wig.

Beoogd gebruik:

De "miniwelder geo2" is bedoeld voor het overlappend lassen
van dunne geomembranen, gemaakt van de kunststofmateria-
len: LDPE, HDPE, PP, PVC of EVA.

Elk ander gebruik dan hierboven bedoeld, wordt als niet beoogd
beschouwd.

Toepassingsgebieden:

Civiele technieken, stortplaatsen, autosnelwegen, waterdichte
constructies, reservoirs, aanleg van kunstmatige meren en
vijvers, productie van dekzeilen, viskwekerijen, landbouw,
opvangzakken voor biogas, en dergelijke.

Opties:

Stalen drukrollen met testkanaal, wigtype GEO, neerhoudrollen,
aandrijfrollen, bruin gekleurde drukveer.

Opmerking: Voor lasmaterialen uit PVC moet u het van een stalen
verwarmingswig voorziene minilasapparaat tex2 gebruiken.

Beoogd gebruik:

Het minilasapparaat tex2 is ontworpen voor het overlaplassen van
materialen gemaakt van textiel, gecoat textiel en dunnere kunststof-
fen vanaf 100 micron (tex1: 50 micron) die zijn samengesteld uit PE,
PP, PVC of EVA.

Elk ander gebruik dan hierboven bedoeld, wordt als niet beoogd
beschouwd.

Toepassingsgebieden:

Vervaardiging van afdichtingen en dekzeilen voor gebruik in de
landbouw, voor vijvers, voor broeikassen, voor waterdichte werk-
kleding, en in de architectuur.

Opties:

Silicone rollen zonder testkanaal, wigtype TEX, neerhoudstang,
aandrijfrollen, geel gekleurde drukveer.

Opmerking: Gebruik voor het lassen van artikelen, gemaakt van
PVC, een speciaal lasapparaat, dat voorzien is van een stalen
wig.

Beoogd gebruik:

Het van een verwarmingswig voorziene lasapparaat is gedimensi-
oneerd voor het overlappend lassen van over de dakrand vallende
dunne onderdakse banen van een steil dakvlak: PVC, TPO/FPO,
thermoplastisch EPDM.

Elke gebruik dat verder gaat dan de hierboven beschreven toepas-
sing, geldt als niet-beoogd.

Toepassingsgebieden:

Steile daken, daken met een lichte helling, op maat maken van
membranen voor het interieur.



2.4 Toepassing van de miniwelder roof3

Opmerking: Voor het lassen van PVC-materialen moet de mini-
welder worden gebruikt met een stalen wig.

Beoogd gebruik:

De roof3 miniwelder is ontworpen voor het overlappend lassen
van dunne dakbedekkingsmembranen op platte en hellende
daken: PVC, TPO/FPO, LDPE, HDPE, PP, EVA, thermoplastisch
EPDM.

Elk ander gebruik dan hierboven bedoeld, wordt als niet beoogd
beschouwd.

Toepassingsgebieden:

platte daken, hellende daken, productie van afdekkingen voor
viskwekerijen, landbouw en biogasopvangzakken, enz.

3. Technische specificaties

Type

Spanning
Energieverbruik
Frequentie

Maximale temperatuur van de
verwarmingswig °C

Lasbreedte (geo2 inclusief testkanaal)
Geluiddrukniveau

Materiaal van de laswig

Massa
Lassnelheid

Materiaaldikte
(afhankelijk van het soort materiaal)

Maximale overlapping
Conformiteitsmerkteken
Beschermklasse |

geo2 tex1 tex2 roof2 roof3
V~ 120/230 230 120/230 120/230 230
w 800 300 800 800 800
Hz 50/60
480
mm 12112112 15 20 40 1211212
LpA (dB) 60
Koper/staal -Aluminium  Koper/staal Alumini}Jm/ Koper/staal
staa
kg 3.9 3.5 3.5 4.0 3.9
m/min 04-7.5 04-3.0
mm 0.5-1.5 0.05-10 02-1.0 03-10 05-15
mm 100 100 100 80 80
(3
@)

Technische gegevens en specificaties kunnen zonder kennisgeving vooraf worden gewijzigd.
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4. Uw miniwelder

41  Overzicht van de onderdelen van het apparaat

12

11

1. Netsnoer

2. Behuizing

3. Regelmodule

4. Draaggreep / leigreep

4.2  Gebruikersinterface

5. Drukveer

6. Spanhendel
7. Aandrijfrollen
8. Drukrollen

14

17

12.
13.
14.

15.
16.
17.

9. Wig
10. Neerhoudrollen
11. Aandrijfmotor
12. Leistaaf

Potentiometer voor de aandrijfsnelheid
Status-LED van de aandrijving
Aan/Uit-toets voor de aandrijving

Potentiometer voor de verwarming
Status-LED van de verwarming
Aan/Uit-toets voor de verwarming




5. Instellingen op de miniwelder

Trek de netstekker uit de contactdoos als u onderdelen
van het lasapparaat wilt instellen.

5.1  Nauwkeurig instellen van de lasdruk

Draai de stelschroef (23) tegen de richting van de klok in (dus:
linksom) om de druk te verminderen tot 30% van de maxima-
le lasdruk. Verminder de druk als u dun of zacht materiaal wilt
lassen.

5.2 Uitlijnen van de drukrollen (aandrijfrollen)

Los de arréteerschroef (19). Verdraai de stelschroeven (18)
om de scheluwstand van de bovenste drukrol in te stellen. Hier-
door stelt u tevens de stand van de onderste drukrol in. Maak
een testlas om te zien of de stand van de drukrollen goed is.
De lasdruk moet zowel links als rechts identiek zijn. Let op: de
drukrollen zullen in ontspannen stand niet parallel staan. Wil u
HDPE lassen met een dikte van meer dan 0,5 mm? Dan moet u
de instelling van de drukrollen aanpassen. Vergeet niet de arré-
teerschroef (19) vast te draaien om de stand van de drukrollen
te vergrendelen.

5.3 Instellen van de stand van de wig

Los de schroeven (24). Plaats twee stukken van het te lassen
materiaal tussen de drukrollen en sluit de spanhendel (6).
Duw de wig met enige druk tussen het te lassen materiaal in de
richting van de drukrollen. De wig moet een rechte hoek met de
drukrollen maken. Draai de schroeven (24) vast.

5.4  Neerhouden van de rollen (uitsluitend voor geo2)
Leg de twee aan elkaar te lassen materiaaldelen zowel tussen de
aandrukrollen (8) als tussen de bovenste (10) en onderste
neerhoudrollen (25). Sluit de spanhendel (6). Positioneer
de bo venste neerhoudrollen (10) met behulp van de stel-
schroef (21). Stel - door aan de stelschroef (20) te draaien - de
druk van de bovenste en van de onderste neerhoudrollen
(25) in op de wig.

Let op: Het materiaal moet - om een optimaal lasresultaat te
bereiken - tijdens het lassen maximaal contact maken met de
bovenzijde en de onderzijde van de wig.

5.5 Vervangen van de drukrollen (8)

Afhankelijk van het lasmateriaal de juiste aandrukrollen (8)
uit staal of silicone selecteren (een combinatie van beide is ook
mogelijk). De stelschroef met tap (26) of tapeind en hardme-
taalstift (28) eruit halen. Bovenste en/of onderste aandrukrol-
len (8) vervangen en stelschroef met tap (26) of tapeind en
hardmetaalstift (28) opnieuw plaatsen.

Let op: Zorg dat u het vierkante uiteinde van de flexibele
draad (27) weer zorgvuldig in de borgpen aanbrengt.
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6. Inbedrijfstelling van de miniwelder

6.1  Arbeidsomgeving en veiligheid

Veiligheidsinstructies

/N

@

> PP

= &9 >

Risico op overlijden door elektrische schok als gevolg van gevaarlijke elektrische spanning
Het apparaat mag alleen worden aangesloten op geaarde stopcontacten en verlengsnoeren.

= Bescherm het apparaat tegen vocht en natte omstandigheden.
= Bij gebruik op een bouwplaats is een aardlekschakelaar verplicht.

= Controleer voorafgaand aan het eerste gebruik van het apparaat het netsnoer, de stekker en het
verlengsnoer op elektrische en mechanische beschadigingen.

= Hetapparaat mag alleen worden geopend door geinstrueerd, gekwalificeerd personeel.

Gevaar voor brand en explosie bij onoordeelkundig gebruik in de buurt van brandbare materialen en
exp|05|eve gassen.
Vermijd oververhitting van het materiaal.

= Plaats het apparaat nooit in de buurt van ontbrandbare materialen en/of explosieve gassen.

= Plaats het apparaat nooit in de buurt van ontbrandbare materialen en/of explosieve gassen wanneer
het aanstaat en/of heet is.

= Gebruik het apparaat alleen op brandwerende opperviakken.

Risico op brandwonden door hete onderdelen van de apparatuur en hete wig
= Raak de hete wig niet aan als deze heet is. Laat het apparaat altijd afkoelen.

Risico dat u per ongeluk bekneld raakt en naar binnen wordt getrokken vanwege bewegende
delen
= Raak geen bewegende delen aan.

= Draag geen losse kleding zoals sjaals.
= Bind lang haar samen en bescherm het met een hoofdbedekking.

Gezondheidsrisico vanwege schadelijke dampen
= Hetlassen van PVC-materialen creéert schadelijke waterstofchloridedampen.

= Zorg tijdens het werken altijd voor een goede ventilatie van de werkplek.

= Raadpleeg het door de fabrikant van het materiaal verstrekte veiligheidsinformatieblad. Volg de
instructies van dat bedrijf op.

= Lleterop datu tijdens het lasproces geen materiaal verbrandt.

Risico op struikelen vanwege het netsnoer
= Het netsnoer (6) moet vrij kunnen bewegen en mag de gebruiker of derden niet hinderen tijdens het
werk (struikelgevaar).

= De lokale netspanning moet overeenkomen met de nominale spanning die op het apparaat is
vermeld.

Let op
= Leef de nationale wettelijke voorschriften inzake veiligheid op het werk na (veiligheid van personeel of
apparaten).



6.2

Valbeveiliging bij werkzaamheden in zones met valgevaar.
Zet - als extra beveiliging tegen vallen - bij lassen op de attiek (borstwering, dakgoot) het
minilasapparaat bij de draaggreep vast aan een aanhaakvoorziening met horizontale geleiders
(bijvoorbeeld een rail- of kabelveiligheidsysteem).

Let bij de veiligheidketting erop dat alle veiligheidelementen (karabijnhaken, kabels) een minimaal
draagvermogen van 7 kN hebben in de te verwachten richtingen. U bent verplicht bij het aanhaken van
het lasapparaat een karabijnhaak met sluiting (draaigrendel of schroefsluiting) te gebruiken. Monteer en
controleer in overeenstemming met de voorschriften van de fabrikant alle koppelingen van de veiligheid-
ketting.

Het apparaat starten

Plaats de netsteker. Bedien daarna de Aan/Uit-schakelaar voor de verwarming en de aandrijving (14 + 17).
Selecteer temperatuur en snelheid. Zoek daama twee smalle stukken materiaal voor een lasproef uit. De omge-
vingstemperatuur en de dikte van het materiaal hebben invloed op uw temperatuurkeuze. Die kan voor hetzelfde
materiaal dus verschillend zijn. Stel - om het beste lasresultaat te bepalen - de snelheid in op 2 m/min. Maak
daarna een aantal verschillende testnaden waarbij u telkens langzaam de temperatuur verhoogt. Zorg ervoor dat
de veiligheidsketting altijd strak gespannen is.

Bepaal de lasparameters door middel van een treksterktemeting.

Hebt u de optimale temperatuur en snelheid bepaald? Leg dan het te lassen materiaal tussen de beide aandrukrol-
len en leg de spanhendel om zodat het lasproces start.

Test de lasnaad. Wijzig zo nodig de lassnelheid met behulp van de aandrijfpotentiometer (12).

Bent u klaar met lassen? Los dan de spanhendel om de aandrukrollen niet te beschadigen. Laat de aandrukrollen
niet zonder materiaal tegen elkaar draaien.
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6.3  Uitschakelen

= Breng de Aan/Uit-schakelaar (14 + 17) voor verwarming en aandrijving in de stand Uit (Off).
= laat het lasapparaat afkoelen.

= Neem de netstekker uit de contactdoos.

6.4 Testlas

Maak een testlas conform de lasinstructies, verstrekt door de fabrikant van het te lassen materiaal, en in
overeenstemming met het gestelde in nationale normen of voorschriften. Inspecteer de testlas.

6.5 Probleemoplossing

Storing Oorzaak Remedie
Motor geblokkeerd (>3 s) De motor zal na 5 s automatisch opnieuw
aanlopen
Aandrijving werkt niet Motor te heet (> 85 °C) Laat de motor gedurende 20 minuten afkoelen.
Start daarna de motor opnieuw
Flexibele aandrijfas defect Vervang de flexibele aandrijfas
Te lage spanning Gebruik een verlengkabel voor een hoger
vermogen.

Geen of onvoldoende . Laat de hete wig vervangen door uw plaatselijke
. Verwarmingselement defect
verwarming partner van WELDY.

Laat de hete wig vervangen door uw plaatselijke

Temperatuursonde defect oartner van WELDY.

Andere fouten - Contact opnemen met lokale Weldy-partner

7. Verklaring van Conformiteit

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

Richtlijnen : 2006/42,2014/30, 2014/35, 2011/65
Geharmoniseerde  ENISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 6100-6-2, EN 61000-3-2,
normen: EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581

Kaegiswil (Zwitserland), 22.10.2018

T s WL Azl

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM



8. Afvoeren

Verwijder elektrotechnische apparaten niet samen met of via het huishoudelijke afval!

Elektrische apparaten, accessoires en verpakkingen moeten milieuvriendelijk worden gerecycled.

Wanneer u onze producten afvoert, viagen we u om de nationale en lokale regelgeving in acht te nemen.
I

9. Transport en opslag

Bewaar en vervoer het lasapparaat altijd in de oorspronkelijke kist om het apparaat te beschermen tegen schade, vuil,
stof en vocht.

Laat de wig (9) afkoelen voordat u het Berg geen brandbaar materiaal op in de
lasapparaat gaat vervoeren. transportkist

10. Onderhoud en reparaties

= Gebruikt u het lasapparaat enige tijd niet? Maak dan het volledige apparaat schoon, smeer het apparaat door en
berg het apparaat weg op een droge plaats.

= Hebt u PVC-materiaal gelast? Verwijder dan na elke gemaakte las eventueel op de hete wig achtergebleven materiaal.

= Let op: voor het lassen van materialen zoals PVC, waarbij corrosieve gassen vrijkomen adviseren wij u een wig,
gemaakt van roestvast staal, te gebruiken (verkrijghaar als accessoire)

= Reparaties en vervangingen van de hete wig mogen uitsluitend door uw plaatselijke partner van WELDY worden
uitgevoerd. Voor het gebruik komen alleen originele onderdelen en originele reserveonderdelen van Weldy in
aanmerking.

11. Garantie

= Voor dit apparaat gelden de garantierechten van de lokale Weldy-partners. Bij aanspraak op garantie worden alle
productie- of bewerkingsfouten door de lokale Weldy-partners hersteld of vervangen. De aanspraak op garantie is
alleen geldig met voorlegging van een aankoopfactuur of een leveringsbon. Wigvormige verwarmingselementen
zijn niet in de garantie inbegrepen.

= Aanspraken op aanvullende garantie of waarborgen zijn uitgesloten, tenzij sprake is van een wettelijke verplichting
daartoe.

= Waarborg of garantie is niet van toepassing of defecten die zijn ontstaan door slijtage als gevolg van normaal
gebruik, door overbelasting of door onjuist gebruik.

= Aanspraken op waarborg of garantie worden afgewezen als de koper het gereedschap heeft gewijzigd of gemodi-
ficeerd.
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E Betjeningsvejledning (Oversttelse af den originale betjeningsvejledning)

Tillykke med dit keb af miniwelder.

Du har valgt en farsteklasses varmkilesvejsemaskine.

Den er udviklet og produceret i overensstemmelse med den nyeste og mest moderne teknologi inden for industrien
for plastforarbejdende forseglingsplader. Den er ogsa fremstillet af hgjkvalitetsmaterialer.

@ Opbevar altid denne betjeningsvejledning sammen med apparatet.

WELDY miniwelder

Varmekilesvejseautomat

Du kan finde flere oplysninger om miniwelder pd weldy.com

1. Generelle sikkerhedsoplysninger

Veer opmaerksom pa sikkerhedsanvisningerne i de enkelte kapitler i denne betjeningsvejledning samt de falgende
sikkerhedsanvisninger.

Advarsel

-

Of ¢

Der er livsfare som falge af elektrisk stad pa grund af elektrisk spaending

Maskinen ma kun tilsluttes stikkontakter og forleengerledninger med en beskyttende jordleder.
Beskyt enheden mod fugt og vade forhold.
Ved anvendelse pd en byggeplads er en fejlstramsafbryder obligatorisk.

For brug af enheden for farste gang skal stramkablet, stikket og forleengerledningen kontrolleres for
elektriske og mekaniske skader.

Maskinen ma kun dbnes af instrueret, kvalificeret personale.

Fare for brand og eksplosion ved ukorrekt brug i naerheden af breendbare materialer og eksplosive
gasser.

Undga overophedning af arbejdsmaterialet.
Anbring aldrig enheden i naerheden af breendbare materialer og/eller eksplosive gasser.

Anbring aldrig enheden txt pa breendbare materialer og/eller eksplosive gasser, mens den kerer og/
ellerervarm.

Brug kun enheden pé brandsikre overflader.

Risiko for forbraendinger fra varme udstyrsdele og varm kile

Ror ikke ved den varme kile, nar den ervarm; lad altid udstyret kole af.

Den lokale forsyningsspaending skal svare til den nominelle spaending, der er angivet pa enheden.

Brug kun enheden under opsyn, da spildvarmen kan nd breendbare materialer.
Enheden ma kun betjenes af uddannede specialister eller under deres opsyn.
Born mé ikke betjene enheden.


https://www.leister.com

2. Anvendelse

21 Anvendelse af miniwelderen geo2

2.2 Anvendelse af miniwelderen tex1/tex2

2.3 Anvendelse af miniwelderen roof2

OBS: Til svejsematerialer af PVC skal miniwelderen anvendes
med en stalkile.

Korrekt anvendelse:

miniwelder geo2 er beregnet til overlapningssvejsning af tyn-
dere geomembraner: LDPE, HDPE, PP, PVC, EVA.

Hver anvendelse, der gar ud over omraderne beskrevet ovenfor,
anses som ikke korrekt.

Anvendelsesomrader:

Anlaegsarbejde, deponier, motorveje, teetningsarbejder, deem-
ninger, anleg af kunstige soer, fremstilling af afdaekninger, der
benyttes i dambrug, i landbruget samt til biogastilbageholdel-
SESpOSer osv..

Bemaerk: Til svejsematerialer af PVC skal miniwelderen tex2
anvendes med en stalkile .

Korrekt anvendelse:

Miniwelderen tex2 er beregnet til overlapningssvejsning af
materialer af tekstil, laminerede tekstiler samt tyndere kunst-
stofmaterialer fra 100 mikron (tex1: 50 mikron), der bestar af
PE, PP, PVCeller EVA.

Hver anvendelse, der gar ud over omrademe beskrevet ovenfor,
anses som ikke korrekt.

Anvendelsesomrader:

Landbrug og arkitektur, fremstilling af teetningsbarrierer og
afdaekninger til damme, drivhuse, presenninger og tekniske
tekstiler.

OBS: Til svejsematerialer af PVC skal miniwelderen anvendes
med en stalkile.

Korrekt anvendelse:

Varmekilemaskinen er beregnet til overlappende svejsning med
kantfald af tynde undertagsbaner pé stejle tag: PVC, TPO/FPO,
termoplastisk EPDM.

Hver anvendelse, der gar ud over omraderne beskrevet ovenfor,
anses som ikke korrekt.

Anvendelsesomréader:

Stejle tag, svagt skranende tag, konfektionering af membraner
tilindenders brug.

67



68

2.4  Anvendelse af miniwelderen roof3

Bemark: For PVC-svejsematerialer skal minisvejsemaskinen
bruges med en stalkile.

Tilsigtet anvendelse:

Roof3 minisvejsemaskinen er designet til overlapningssvejsning
af tynde tagmembraner pé flade tage og skratage: PVC, TPO/
FPO, LDPE, HDPE, PP, EVA, termoplastisk EPDM.

Enhver anden brug end eller uden for den, der er beskrevet
ovenfor, anses som vaerende ikke-tilsigtet.
Anvendelsesomrader:

Flade tage, skrétage, fremstilling af overdaekninger til dambrug,
landbrug og opbevaringsposer til biogas osv.

3. Tekniske data

Type

Spaending

Optagen effekt

Frekvens
Varmekiletemperatur maks.

Svejsebredde (geo2 med testkanal)

Lydtryksniveau
Materiale svejsekile

Vaegt
Hastighed

Materialetykkelse (afhaengigt af materialetype)

Maks. overlapning
Overensstemmelsesmzerke
Beskyttelsesklasse |

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 12/12/12 15 20 40 12112112
LpA(dB) 60
Kobber/stal - Aluminium  Kobber/stal Alumiglium/ Kobber/stal
Stal
kg 3.9 35 35 40 39
m/min 0.4-75 04-3.0
mm 05-15 005-10 0.2-10 03-10 05-15
mm 100 100 100 80 80
ce
@)

De tekniske data og specifikationer kan andres uden forudgaende varsel.



4. Din miniwelder

41 Oversigt over enhedens dele

12
4
11
5
1. Netledning 5. Trykfieder 9. Varmekile
2. Hus 6. Spendearm 10. Nedholderuller

3. Styreenhed
4. Bere-/styregreb

4.2 Brugerinterface

7. Loberuller
8. Trykruller

14—

17

13
12

15
16

12.
13.
14.

15.
16.
17.

11. Drivmotor
12. Styresgjle

Drevhastighed potentiometer
Status-LED til drev
Teend-/slukkontakt til drev

Potentiometervarme
Status-LED
Teend-/slukkontakt til varme
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5. Indstillinger pa minisvejsemaskinen

Traek netstikket ud for indstilling af komponenter.

5.1  Finindstilling af tryk

Skru indstillingsskruen (23) mod uret for at reducere trykket til
30 % af det maksimale svejsetryk. Reducer trykket ved tyndere eller
bladere materiale.

5.2 Justering af trykrullerne (loberullerne)

Lesn skruen (19). Ved at dreje pa skruerne (18) kan den over-
ste trykrulles vinkel tilpasses. Derved &ndres positionen i forhold
til den nederste trykrulle. Foretag en testsvejsning for at kontrol-
lere den rigtige position. Svejsetrykket skal vaere ens i venstre og
hejre side. Vigtigt: | hviletilstanden er rullerne ikke parallelle.
Justering er nadvendig for HDPE > 0,5 mm. Spaend skruen
(19) for at l&se positionen.

5.3 Indstilling af kileposition

Lasn skruerne (24). Lzg to stykker af materialet, der skal svej-
ses, mellem trykrullerne, og luk spandearmen (6). Bevaeg
kilen ind mellem materialet i retning af trykrullerne med et let
tryk. Kilen skal st vinkelret pd trykrullerne. Spaend skruen (24).

5.4  Nedholderuller (kun for geo2)

Leeg to stykker af materialet, der skal svejses, mellem trykruller-
ne (8) og de gverste (10) og nederste nedholderuller (25), og
luk speendearmen (6). Ved hjlp af skruen (21) positioneres
de overste nedholderuller (10). Ved at indstille skruen (20) ind-
stilles de gverste og nederste nedholderullers (25) tryk mod
kilen.

Vigtigt: For at opnd optimale svejseresultater bar materialet
have maksimal kontakt med kilens over- og underside under
svejseprocessen.

5.5  Udskiftning af trykruller (8)
Afhangigt af svejsematerialet skal man veelge de rigtige trykrul-
ler (8) af stal eller silikone (det er ogsa muligt at kombinere
begge). Tag gevindstiften med tap (26) eller tapskruen og
hardmetalstiften (28) ud. Udskift de averste og/eller neder-
ste trykruller (8), og st gevindstiften med tap (26) tapskru-
en og hardmetalstiften (28)i igen.

Vigtigt: Den firkantede ende af den fleksible aksel (27) skal
saettes forsigtigt i igen.



6. miniwelder idriftsaettelse

6.1 Arbejdsmilje og sikkerhed

Sikkerhedsforanstaltninger

/N

>

> B

= & >

Der er livsfare som falge af elektrisk stad pa grund af elektrisk spaending
= Maskinen ma kun tilsluttes stikkontakter og forlaengerledninger med en beskyttende jordleder.

= Beskyt enheden mod fugt og véde forhold.
= Ved anvendelse pa en byggeplads er en fejlstramsafbryder obligatorisk.

= For brug af enheden for ferste gang skal stramkablet, stikket og forleengerledningen kontrolleres for
elektriske g mekaniske skader.

= Maskinen ma kun abnes af instrueret, kvalificeret personale.

Fare for brand og eksplosion ved ukorrekt brug i naerheden af braendbare materialer og eksplosive

gasser.
= Undga overophedning af materialet.

= Anbring aldrig enheden i naerheden af breendbare materialer og/eller eksplosive gasser.

= Anbring aldrig enheden teet pa breendbare materialer og/eller eksplosive gasser, mens den karer og/
ellerervarm.

= Brug kun enheden pé brandsikre overflader.

Risiko for forbraendinger fra varme udstyrsdele og varm kile
= Rorikke ved den varme kile, nar den er varm; lad altid udstyret kale af.

Risiko for utilsigtet at blive fanget og trukket ind pa grund af bevagelige dele
= Rorikke ved bevaegelige dele.

= Baerikke lose bekledningsgenstande som terklaeder og sjaler.
= Bind langt har op, og beskyt det med en hovedbeklaedning.

Sundhedsrisiko pa grund af skadelige dampe
= Svejsning af PVC-materialer skaber skadelige hydrogenchloriddampe.

= Sprg altid for god ventilation pa arbejdspladsen, nar du arbejder.
= Las det aktuelle sikkerhedsdatablad fra producenten af materialet, og folg deres anvisninger.
= Pas pa ikke at saette ild til materialet under svejseprocessen.

Risiko for at snuble pa grund af stramkablet
= Stremkablet (6) skal kunne bevaege sig frit og ma ikke hindre brugeren eller tredjeparter under brug
(fare for at snuble).

= Den lokale forsyningsspanding skal svare til den nominelle spanding, der er angivet pa enheden.

Forsigtig
= Qverhold de nationale lovgivningsmaessige krav vedrarende arbejdssikkerhed (sikring af personale og
udstyr).
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Faldsikring ved arbejde i omrader med risiko for nedstyrtning.

Ved svejsning pa attikaen (brystning, tagskeeg) skal miniwelderen fastgeres i baregrebet til en
anhugningsanordning med horisontale faringer (f.eks. skinne- eller linesikringssystemer) som ekstra
sikring mod at falde ned.

Ved sikringskaeden skal man serge for, at samtlige sikringselementer (karabinhager, liner) har en mi-
nimumshareevne pa 7 kN i alle de relevante retninger. Til ophaengning af maskinen er det obligatorisk at
benytte lukke-karabinhager (twist-lock eller af skruetypen). Alle sikringskeedens forbindelser skal installeres
korrekt og kontrolleres i overensstemmelse med producentens anvisninger.
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6.2 Startaf enheden

= Satstikketi, aktivér tend-/slukkontakterne til varme og drev (14 + 17), og valg temperatur og hastighed.
Tag derefter to smalle materialestykker til svejseforsagene. Omgivelsestemperaturen og materialetykkelsen bevir-
ker, at temperaturvalget kan vaere forskelligt for det samme materiale. For at finde frem til det bedste svejseresultat
skal hastigheden indstilles til ca. 2 m/min. Lav derefter de forskellige testsemme, mens temperaturen langsomt
ages. Hold sikkerhedskeaeden stram hele tiden.

= Bestem svejseparametrene pa grundlag af en kontrol af treekstyrken.

= Nértemperaturen og hastigheden er fastlagt, laegges svejsematerialetind mellem trykrullerne, og spaendearmen
leegges om for at starte svejseprocessen.

= Kontrollér svejsesommen. Ved behov &ndres hastigheden med potentiometerdrevet (12).

= Narsvejsningen er afsluttet, lasnes spendearmen for ikke at beskadige trykrullerne. Trykrullerne ma ikke labe mod
hinanden uden materiale.



6.3  Frakobling

= Aktivér teend-/slukkontakterne til varme og drev (14 + 17).

= Traek netstikket ud.
= lad apparatet kole af.

6.4 Testsvejsning

Foretag en testsvejsning ifslge svejsevejledningen fra materialeproducenten og de nationale standarder

eller direktiver. Kontrollér testsvejsningen.

6.5 Fejlfinding

Fejl

Arsag

Afhjelpning

Drevet fungerer ikke

Motor blokeret (> 3 s)

Efter 5 s genstarter motoren automatisk

Motor overophedet (> 85 °C)

Lad motoren kele afi 20 min., og start
denigen

Fleksibel drivaksel defekt

Udskift den fleksible drivaksel

Ingen eller utilstraekkelig
varmeydelse

Underspanding

Anvend forleengerledning med starre belast-

ningsevne.

Varmepatron defekt

Fa den varme kile udskiftet af din lokale
Weldy-partner.

Temperatursonde defekt

F& den varme kile udskiftet af din lokale
Weldy-partner.

Andre fejl

Kontakt den lokale Weldy-partner

7. Overensstemmelse

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz erklzrer, at dette produkt i den version,
som vi har udsendt det i, opfylder kravene i falgende EU-direktiver

Direktiver:
harmoniserede standarder:

Kaegiswil, 22.10.2018

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

Tiwwe wn b%@

Bruno von Wyl, (CTO)

N

Christoph Baumgartner, (GM)
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8. Bortskaffelse

Bortskaf ikke elektrisk udstyr sammen med husholdningsaffald!

Ef Elektrisk udstyr, tilbehgr og emballage skal genbruges pa en miljgvenlig made. Nar du bortskaffer vores
produkter, skal du overholde de nationale og lokale bestemmelser.

I

9. Transport og opbevaring

Opbevar og transportér altid apparatet i den originale emballage for at forhindre skader pa apparatet og forhindre
indtrengen af snavs, stev og fugt.

Inden transport skal varmekile (9) vare Opbevar ikke breendbare materialer
kolet af. i transportboksen.

10. Vedligeholdelse, service og reparation

= Ndrapparatet ikke eri brug, skal det rengares og opbevares et tort sted.
= Ved svejsning af PVC ber de tilklaebede rester pa varmekilen fiernes efter hver svejsning.

= Vigtigt: Ved svejsning af materialer som PVC, hvor der opstar korrosiv gas, skal der anvendes en varmekile af stal
(evt. ekstratilbehar).

= Reparationer og udskiftning af varme kiler ma kun udferes af din lokale Weldy-partner. Brugen er begraenset til
anvendelsen af Weldy's originale tilbeher og originale reservedele.

11. Garanti

= For dette apparat galder garantien, som godkendes af de lokale Weldy-partnere. I forbindelse med garantien kan
de lokale Weldy-partnere frit beslutte om alle fabrikations- eller forarbejdningsfejl skal udbedres eller udskiftes.
Garantien skal angives med en faktura eller en flgeseddel. Varmekilerne er ikke daekket af garantien.

= Yderligere garanti- eller erstatningskrav er udelukkede inden for rammerne af lovgivningen.

= Garantien eller erstatningskravet geelder ikke for defekter som fglge af normal brug eller slitage, overbelastning
eller fejlagtig handtering.

= \Ved apparater, som keberen har manipuleret eller modificeret, afvises krav om garanti eller erstatning.



Bruksa nvisning (Overséttning av originalbruksanvisningen)

Grattis till ditt kop av miniwelder.

Du har valt en forstklassig kilsvetsmaskin.

Den har utvecklats och tillverkats i enlighet med den senaste avancerade tekniken inom industrin for tatningsark.
Den dr aven tillverkad av hogkvalitativa material.

@ Forvara alltid bruksanvisningen tillsammans med enheten.

WELDY miniwelder
Svetsautomat med varmekil

Du hittar mer information om miniwelder pa weldy.com

1. Allmén sakerhetsinformation

Folj sékerhetsanvisningarna i de olika kapitlen i denna bruksanvisning och féljande sakerhetsanvisningar.

Varning

lesfara pa grund av elektriska stotar orsakade av elektrisk spanning
Enheten far endast anslutas till uttag och forlangningskablar med en skyddande jordledare.

= Skydda enheten fran fukt och blta forhallanden.
= Omden anvénds pa en byggarbetsplats ar en jordfelsbrytare obligatorisk.

= Fore driftsattning av enheten for forsta gangen ska du kontrollera strémsladden, kontakten och forléng-
ningskabeln avseende elektrisk och mekanisk skada.

Enheten far endast 6ppnas av instruerad, kvalificerad personal.

f Fara for brand och explosion med felaktig anvandning i nérheten av brandfarliga material och explosiva

gaser
Undvik dverhettning av arbetsmaterialet.

Placera aldrig enheten ndra brénnbara material och/eller explosiva gaser.

= Placera aldrig enheten ndra brénnbara material och/eller explosiva gaser nar den &rigang och/eller
varm.

Anvand endast enheten pa brandsékra ytor.

Risk for brannskador av varma delar i utrustningen och kilsvets
= Rorinte vid kilsvetsmaskinen nar den &r varm; lat den alltid svalna forst.

Var forsiktig
= Den lokala stromspanningen maste dverstimma med den nominella spanningen som anges pa

enheten.

ra material.

= Enheten far bara anvandas under évervakning, eftersom vérme kan leda till antdndning av anténdba-

= Enheten far endast anvandas av personer med behorig utbildning eller under deras dversyn.
= Bam fdrinte anvanda enheten.
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2. Tillampning

2.1 Tillimpning minisvets geo2

2.2 Tillimpning minisvets tex1/tex2

Observera: For svetsning av material avPVC méste en special-
maskin med en stalkil anvandas.

Avsedd anvéandning:

miniwelder geo2 ar avsedd for dverlappssvetsning av tunnare
geomembran som tillverkats av: LDPE, HDPE, PP, PVC, EVA.
Annan eller allt for ldngtgdende anvandning dn vad som be-
skrivs ovan betraktas som ej avsedd anvandning.

Anvéndningsomraden:

Vg och vatten, jordtackta soptippar, motorvdgar, vattentétning,
reservoarer, konstruktion av konstgjorda sjoar och dammar,
locktillverkning, fiskodlingar, jordbruk, biogashevarande pasar
etc.

Alternativ:
Staltryckrullar med testkanal, svetstyp GEO, rullnedhallare, driv-
rullar for utomhusbruk, brun tryckfjader.

Obs: Till svetsmaterial av PVC maste miniwelder tex2 anvandas
med en stalkil.

Avsedd anvéandning:

miniwelder tex2 &r konstruerad for dverlappssvetsning av ma-
terial av textilier, laminerade textilier samt tunnare plaster fran
100 mikron (tex1: 50 Mikron) som bestar av PE, PP, PVC eller
EVA. Annan eller allt for Idngtgdende anvandning an vad som
beskrivs ovan betraktas som ej avsedd anvéndning.

Anvéndningsomraden:
Produktion av tatningsbarridrer och skydd for jordbruk, dammar,
vaxthus, presenningar, arkitektur.

Alternativ:
Silikonrullar utan testkanal, svetstyp TEX, tryckstang, drivrullar
forinomhusbruk, gul tryckfjader.

Observera: For svetsning av material avPVC méste en special-
maskin med en stalkil anvandas.

Avsedd anvéandning:

Varmekilsmaskinen &r utformad for nedatgdende overlapps-
svetsning av tunna takmembran i sadeltak: PVC, TPO/FPO, ter-
moplastiska EPDM.

Allanvéndning som awviker fran de omraden som beskrivs ovan
betraktas som felaktig.

Anvandningsomraden:
Sadeltak, tak med svag lutning, konfektionering av membran
inomhus.



2.4  Tillampning minisvets roof3

Obs! For PVC-svetsmaterial, maste minisvetsen anvandas med
stalsvets.

Avsedd anvéndning:

Roof3 minisvets ar konstruerad for dvergripande svetsning av
tunna takmembran pé platta och lutande tak: PVC, TPO/FPO,
LDPE, HDPE, PP, EVA, termoplast EPDM.

All anvandning utéver den som beskrivs ovan bedéms som oav-
siktlig.

Anvéndningsomraden:
Platta tak, lutande tak, tillverkning av lock som anvénds dver
fiskodlingar, lantbruks- och biogasbehallare etc.

3. Tekniska data
Typ geo2 tex1 tex2 roof2 roof3
Spanning vV~ 120/230 230 120/230  120/230 230
Effektforbrukning w 800 300 800 800 800
Frekvens Hz 50/60
Varmekilens max. temperatur °C 480
Svetsbredd (geo2 med testkanal) mm 12112112 15 20 40 12112112
Bullerniva LpA (dB) 60
Material svetskil Koppar/stal Aluminium Koppar/stal Alungg;um/ Koppar/stal
Vikt kg 3.9 3.5 3.5 4.0 3.9
Hastighet m/min 0.4-7.5 0.4-3.0
Materialets tjocklek (beroende pa materialtyp) mm 0.5-15 005-1.0 02-1.0 03-1.0 0.5-15
Max. dverlappning mm 100 100 100 80 80
CE-markning €3
Skyddsklass | D

Tekniska data och specifikationer kan @ndras utan féregaende meddelande.
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4. Din miniwelder
41  Markskylt och identifikation

12

11

1. Natsladd

2. Hélje

3. Styrbox

4. Bér-/styrhandtag

4.2 Anvandargranssnitt

5. Tryckfjader
6. Spannspak
7. Drivrullar

8. Tryckrullar

14—

17

13

— 12

—— 15
—— 16

12.
13.
14.

15.
16.
17.

9. Kil
10. Rullnedhallare
11. Drivningsmotor
12. Styrstang

Potentiometerns drivningshastighet
Status-LED drivning
Drivning P&/Av-knapp

Potentiometerns uppvarmning
Status LED
Uppvéarmning P3/Av-knapp




5. Instéllningar pa minisvets

Dra ut kontakten fran stromférsérjningen innan du juste-
rar ndgra komponenter.

5.1  Finjustering av tryck

Vrid justeringsskruven (23) moturs for att minska trycket 30 %
av max. svetstryck. Minska trycket for tunnare eller mjukare mate-
rial.

5.2 Justering av tryckrullar (drivningsrullar)

Lossa skruven (19). Vrid pa skruvarna (18) for att justera vin-
keln pa den dvre tryckrullen. Dérigenom justeras positionen till
den nedre tryckrullen. Gor en testsvetsning for att kontrollera att
positionen &r ratt. Svetstrycket ska vara samma fran vanster sida
till hager sida. Obs! | avslappnat ldge ar rullarna inte parallella.
Justering dr nodvandig for HDPE > 0,5 mm. Dra &t skruven (19)
for att Idsa positionen.

5.3  Justering av kilposition

Lossa skruvarna (24). Satt 2 bitar av materialet som ska svetsas
mellan tryckrullarna och stang spannspaken (6). Flytta kilen
med latt tryck mellan materialen mot tryckrullarna. Kilen ska vara
i ratt vinkel mot tryckrullarna. Dra &t skruven (24).

5.4 Nedhéllning av rullar (endast geo2)

Lagg tva materialdelar som ska svetsas ihop mellan tryckrul-
larna (8) och de dvre (10) och nedre nedhallarrullarna (25)
och stang spannspaken (6). Positionera de évre nedhallar-
rullarna (10) med hjalp av skruven (21). Reglera skruven
(20) for att stalla in de dvre och nedre nedhallarrullarnas
(25) tryck pa kilen.

Obs! For optimala svetsresultat méste material ha storsta méjli-
ga kontakt med den dvre och nedre sidan av kilen under svets-
ningen.

5.5 Byteavtryckrullar(8)

Valj ratt tryckrullar (8) av stal eller silikon baserat pa svets-
materialet (det gar dven bra att kombinera bada). Ta ut stopp-
skruven med tapp (26) eller stiftskruven och hardmetallstiftet
(28). Byt dvre och/eller undre tryckrullar (8) och sétt tillbaka
stoppskruven med tapp (26) eller stiftskruven och hardme-
tallstiftet (28).

Obs! Den fyrkantiga dnden av den bdjliga traden (27) méste
sattas in forsiktigt.
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6. miniwelder driftsattning

6.1  Arbetsmiljo och sékerhet

Sakerhetsatgarder

/N

>

9%@

= & >

Livsfara pa grund av elektriska stotar orsakade av elektrisk spanning
= Enheten far endast anslutas till uttag och forlangningskablar med en skyddande jordledare.

= Skydda enheten fran fukt och bléta forhallanden.
= Omden anvands pa en byggarbetsplats ar en jordfelsbrytare obligatorisk.

= Fore driftsattning av enheten for forsta gangen ska du kontrollera strémsladden, kontakten och forléng-
ningskabeln avseende elektrisk och mekanisk skada.

= Enheten fér endast Gppnas av instruerad, kvalificerad personal.

Fara for brand och explosion med felaktig anvéndning i narheten av brandfarliga material och explosiva

gaser.
= Undvik dverhettning av materialet.

= Placera aldrig enheten ndra brénnbara material och/eller explosiva gaser.

= Placera aldrig enheten nara brénnbara material och/eller explosiva gaser nar den &rigéng och/eller
varm.

= Anvdnd endast enheten pa brandsékra ytor.

Risk for brannskador av varma delar i utrustningen och kilsvets
= Rorinte vid kilsvetsmaskinen nar den arvarm; |3t den alltid svalna forst.

Risk for att oavsiktligt fastna och dras in i maskinen pé grund av rérliga delar
= Rorinte vid ndgra rorliga delar.

= Barinte klader som halsduk eller sjal.
= Sattupp langt har och skydda det med huvudskydd.

Halsorlskt||| foljd av skadlig rok
Vid svetsmng av PVC-material avges skadlig vatekloridanga.

= Darfor maste god ventilation pa arbetsplatsen alltid sakerstéllas vid arbete.
= ds materialtillverkarens sakerhetsdatablad och folj foretagets instruktioner.
= Varforsiktig sd att du inte branner materialet under svetsningen.

Risk for fall pa grund av strémsladd
= Natsladden (6) méste kunna réra sig fritt och far inte hindra anvandaren eller tredje part under arbete
(snubbelrisk).

= Den lokala stromspanningen maste 6verstimma med den nominella spanningen som anges pé
enheten.

Var forsiktig
= Dessutom ska du uppfylla nationella lagstadgade krav pé arbetssakerhet (sakerhet for personal och
elektriska apparater).



Anviénd fallskydd vid arbete i omraden dar risk for fall foreligger.

A Vid svetsning pa balustrad (brdstning, takkant) maste miniwelder fastas i barhandtaget till en
forankringsanordning med vagréta gejder (t.ex. sken- eller linsakringssystem) for att skydda mot
fall.

Pa sakerhetskedjan ar det viktigt att samtliga sdkerhetselement (karbinkrok, lina) har en minsta
barkraft pa 7 kN i alla forvantade riktningar. For att haka i maskinen maste laskarbiner (twist-lock eller skru-
vutférande) anvandas. Alla anslutningar till sékerhetskedjan maste monteras och kontrolleras i enlighet
med tillverkarens anvisningar.

6.2 Startaenheten

= Séttikontakten, tryck pa till-ffrankopplingsknappen for varme och drivning (14 + 17) och vélj temperatur
och hastighet. Gor sedan ett svetsforsok med tvé smala arbetsstycken. Omgivningstemperaturen och materialstyr-
kan gor att temperaturen for samma material kan variera. For att uppné béasta mojliga svetsresultat ska hastig-
heten stéllas in pd ca 2 m/min. Gor sedan de olika testfogarna och dka temperaturen en liten bit & gdngen. Hall
sakerhetskedjan spdnd hela tiden.

= Ange svetsparametrar utifrdn en draghdllfasthetsprovning.

= Nérdu har angett temperatur och hastighet ldgger du i svetsmaterialet mellan tva tryckrullar och ldgger om
spannspaken for att pabdrja svetsningen.

= Kontrollera svetsfogen. Andra hastigheten med potentiometerdrivningen (12) vid behov.

= Om svetsningen ér avslutad lossar du spannspaken for att inte skada tryckrullarna. Tryckrullarna far inte lopa mot
varandra utan material.
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6.3  Kopplain

= Tryck pa Pa/Av-knappen (14 + 17) for uppvarmning och drivning.

= |atenheten svalna.

= Frankoppla natspanningens kontakt.

6.4 Testsvetsning

Genomfor en testsvetsning enligt svetsinstruktionerna fran materialtillverkaren och enligt de lokala fore-

skrifterna eller direktiven. Kontrollera testsvetsningen.

6.5 Felsokning

Fel

Orsak

Lésning

Drivningen fungerar inte

Motorn ar blockerad (>3 sek)

Efter 5 sek startar motorn om

Motorn ar overhettad (> 85 °C)

Lat motorn svala i 20 min och forsok igen

Den flexibla drivaxeln ar defekt

Byt ut den flexibla drivaxeln

Ingen eller otillracklig

Under spanning

Anvénd en forlangningskabel med storre

varmekraft lastkapacitet.
Varmepatronen &r defekt Byt kilsvetsen hos din lokala Weldy-partner.
Temperatursonden &r defekt Byt kilsvetsen hos din lokala Weldy-partner.
Andra fel - Kontakta en lokal Weldy-partner

7. Overensstaimmelse

Leister Technologies AG, CH-6056 Kaegiswil/Schweiz bekréftar att denna produkt, i den version som marknadsfors

av oss, uppfyller kraven i foljande EG-direktiv

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

Direktiv:
Harmoniserade standarder:

Kaegiswil, 22.10.2018

Tiwwe wn NaQ

Bruno von Wyl, CTO

iz

Christoph Baumgartner, GM




8. Avyttring

Slang inte elektrisk utrustning tillsammans med hushéllsavfall!
Elektrisk utrustning, tillbehér och férpackningar ar foremal fr miljévanlig atervinning. Nar du kasserar vara

produkter ska du folja nationella och lokala bestammelser.
I

9. Transport och forvaring

For att skydda enheten mot skador, smuts, damm och fukt maste den alltid forvaras och transporteras i sin originalfor-

packning.

& Kil (9) méste vara nedkyld for transport. & L{ﬂ_glia inga brannbara material i apparat-
véskan.

10. Underhall, service och reparationer

Hela maskinen maste rengdras, smorjas och placeras pa en torr plats om den inte anvénds.

Vid PVC-svetsning méste bindemedlet p& vérmekilen tvéttas bort efter varje svetsning.

o Obs! Vid svetsning av material som avger frétande gaser, t.ex. PVC, rekommenderar vi att en varmekil av rostfritt stal
anvands (valfritt tillbehor)

o Reparationer och byte av kilsvets far bara utféras av din lokala Weldy-partner. Anvandningen ar begransad till

originaltillbehdr och originalreservdelar fran Weldy.

11. Garanti

= Forden hérenheten géller de garantier som har utfsts av de lokala Weldy-partnerna. Vid garantiansprak repareras
eller ersétts alla tillverknings- eller bearbetningsfel av de lokala Weldy-partnerna enligt deras bedémning. Garanti-
anspraken maste beldggas med en faktura pa kopet eller en leveranssedel. Garantin omfattar inte vérmekilar.

= Qvriga garantiansprak utesluts i den utstrickning tvingande lagregler medger det.
= Garantin ska inte galla defekter som orsakas av normalt slitage, dverbelastning eller felhantering.
= Garantiansprak awvisas for verktyg som har dndrats eller modifierats av kdparen.
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H Bruksa nvisninger (Qversettelse av den orginale bruksanvisningen)

Gratulerer med kjgpet av miniwelder.

Du har valgt en farsteklasses sveisemaskin med varm kile.

Den er utviklet og produsert i samsvar med den nyeste teknologien innen i plastforedlingsindustrien for tetningspla-
ter. Den eritillegg produsert med materialer av hay kvalitet.

@ Oppbevar alltid denne bruksanvisningen sammen med apparatet.

WELDY miniwelder
Varmekile-sveiseautomat

Du kan finne mer informasjon om miniwelder pa weldy.com

1. Generell sikkerhetsinformasjon
Serg for at du felger sikkerhetsinstruksjonene oppgitt i de enkeltstdende kapitlene av denne bruksanvisningen samt
folgende sikkerhetsinstruksjoner.

Advarsel

Livsfare ved elektrisk stat pa grunn av farlig hay elektrisk spenning
= Enheten md kun kobles til stikkontakter og skjateledninger med en beskyttende jordleder.

= Beskytt apparatet mot fuktighet og vate forhold.
= Narden brukes pa en byggeplass, er en jordfeilbryter obligatorisk.

= Fordu bruker enheten for farste gang, kontroller stramledningen, stepselet og skjateledningen for
elektriske og mekaniske skader.

= Enheten skal kun dpnes av oppleert, kvalifisert personell.

Brann- og eksplosjonsfare ved feil bruk i naerheten av brennbare materialer og eksplosive gasser.
= Unnga overoppheting av arbeidsmaterialet.

= Plasser aldri apparatet naer brennbare materialer og/eller eksplosive gasser.

= Plasser aldri apparatet naer brennbare materialer og/eller eksplosive gasser mens det eri gang og/eller
varmt.

= Bruk apparatet kun pé brannsikre underlag.

Risiko for brannsar fra varme utstyrsdeler og den varme kilen
= |kke ror ved den varme kilen nar den ervarm; la alltid enheten avkjoles.
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= Den nominelle spenningen spesifisert pd enheten ma veere den samme som nettspenningen.

Bruk kun enheten under oppsyn, da spillvarme kan n& brennbare materialer.
Apparatet skal kun brukes av eller under tilsyn avoppleert personell.

Ofs

= Apparatet skal ikke brukes av barn.


https://www.leister.com

2. Bruksomrade

2.1 Brukav minisveiseren geo2

2.2  Bruk av minisveiseren tex1/tex2

2.3 Bruk av minisveiseren roof2

Henvisning: For sveisematerialer av PVC m& minisveiseren
brukes med en stélkile.

Bruksformal:

miniwelder geo2 er konstruert for overlappingssveising av
tynnere geomembraner av: LDPE, HDPE, PP, PVC, EVA.

Enhver bruk som gér ut over det som er beskrevet ovenfor, anses
som formalsstridig.

Bruksomrader:

Undergrunnsanlegg, deponier, motorveier, tetningsarbeider,
damanlegg, anlegg av kunstige innsjeer og dammer, produk-
sjon av tildekninger for fiskeoppdrettsanlegg, i landbruket samt
for biogassretensjonsbager, osv.

Henvisning: For sveisematerialer av PVC md minisveiseren
tex2 brukes med en stalkile.

Bruksformal:

Minisveiseren tex2 er konstruert for overlappssveising av tek-
stilmaterialer, tekstiler med belegg samt tynnere plast fra og
med 100 mikron (tex1: 50 mikron), som bestér av PE, PP, PVC
eller EVA.

Enhver bruk som gér ut over det som er beskrevet ovenfor, anses
som formalsstridig.

Bruksomrader:

Landbruk og arkitektur, fremstilling av tetningsbarrierer og
tildekninger for dammer, veksthus, presenninger og tekniske
tekstiler.

Henvisning: For sveisematerialer av PVC m& minisveiseren
brukes med en stélkile.

Bruksformal:

miniwelder roof2 er konstruert for kanthellende overlappingss-
veising av tynne takunderlag pa bratte tak: PVC, TPO/FPO, ter-
moplastisk EPDM.

Enhver bruk som gar ut over det som er beskrevet ovenfor, anses
som formalsstridig.

Bruksomrader:
Bratte tak, svakt hellende tak, montering av membraner
innendars.
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2.4  Bruk av minisveiseren roof3

Merk: For sveisematerialer i PVC ma minisveiseren brukes
med en kile av stdl.

Tiltenkt bruk:

Roof3 minisveiseren er designet for overlappingssveising av
tynne takmembraner pa flate tak og skrdtak: PVC, TPO/FPO,
LDPE, HDPE, PP, EVA, termoplastisk EPDM.

All bruk annet enn eller utenfor det som er beskrevet ovenfor
anses som ikke-tiltenkt.

Bruksomrader:
Flate tak, skrétak, produksjon av deksler brukt pa fiskefarmer,
retensjonsposer for landbruk og biogas osv.

3. Tekniske data

Type

Spenning

Effektopptak

Frekvens

Varmekiletemperatur maks.
Sveisebredde (geo2 med testkanal)
Lydniva

Sveisekilemateriale

Vekt

Hastighet

Materialtykkelse (avhengig av materialtype)
Maks. overlapping

Samsvarsmerke

Beskyttelsesklasse |

geo2 tex1 tex2 roof2 roof3
vV~ 120/230 230 120/230  120/230 230
] 800 300 800 800 800
Hz 50/60
°C 480
mm 12112112 15 20 40 12112112
LpA (dB) 60
Kobber/  Aluminium  Kobber/ Aluminium/ Kobber/
stal stal stal stal
kg 39 35 35 40 3.9
m/min 04-75 0.4-3.0
mm 05-15 005-1.0 02-10 03-10 05-15
mm 100 100 100 80 80
€3
@)

Tekniske data og spesifikasjoner kan endres uten forhandsvarsel.



4. Din miniwelder

41  Oversikt over apparatets deler

12

11

1. Stremledning

2. Hus

3. Styreapparat

4. Bere-/faringshandtak

4.2 Brukergrensesnitt

5. Trykkfjeer

6. Spennarm
7. Lederuller
8. Trykkruller

14—

17

13
12

15
16

12.
13.
14.

15.
16.
17.

9. Varmekile
10. Nedholderruller
11. Drivmotor
12. Feringsstang

Drivhastighet potensiometer
Status-LED for drift
Pa-/av-knapp for motor

Potensiometeroppvarming
Status-LED
Pa-/av-knapp for varme
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5. Innstillinger pa minisveiseren

Trekk ut stremledningen for komponentene stilles inn.

5.1  Finjustering av trykket

Drei innstillingsskruen (23) mot klokken for & redusere trykket
til 30 % av det maksimale sveisetrykket. Reduser trykket ved tyn-
nere eller svakere materialer.

5.2 Oppretting av trykkrullene (lgperullene)

Lesne skruen (19). Ved & dreie p& skruene (18) kan vinkelen
pa den ovre trykkrullen tilpasses. Dermed blir posisjonen i for-
hold til den nedre trykkrullen forandret. Foreta testsveising for &
sjekke riktig posisjon. Sveisetrykket skal veere likt pé& venstre og
hayre side. Advarsel: Rullene erikke parallelle i hvilestilling. Ved
HDPE > 0,5 mm ertilpassing nadvendig. Trekk til (19) for 8 l&se
posisjonen.

5.3 Innstillings av kileposisjon

Losne skruene (24). Legg to materialdeler som skal sveises mel-
lom trykkrullene og lukk spennarmen (6). Beveg kilen mellom
materialene i retning av trykkrullene med et lett trykk. Kilen ma
sta i rett vinkel til trykkrullene. Trekk til skruen (24).

5.4  Holde rullene nede (bare for geo2)

Legg to materialdeler som skal sveises mellom trykkrullene (8)
samt de gvre (10) og de nedre nedholderrullene (25) og lukk
spennarmen (6). Bruk skruen (21) for & posisjonere de gvre
nedholderrullene (10) . Bruk skruen (20) for 4 stille inn trykke-
ne pa de gvre og nedre nedholderrullene (25) pa kilen.

Advarsel: For optimale sveiseresultater bar materialet ha mak-
simal kontakt med over- og undersiden pa kilen under sveise-
prosessen.

5.5 Bytteav trykkruller (8)

Avhengig av sveisematerialet velger du riktige trykkruller (8)
av stal eller silikon (en kombinasjon av begge er ogsa mulig).
Ta ut gjengestiften med tapp (26) eller pinneskruen og hard-
metallstiften (28). Bytt ut avre og/eller nedre trykkruller (8)
og sett inn gjengestiften med tapp (26) eller pinneskruen og
hardmetallstiften (28) igjen.

Advarsel: Firkantenden pa den fleksible akselen (27) ma set-
tes inn forsiktig.



6. lgangsetting av miniwelder

6.1 Arbeidsmilje og sikkerhet

Sikkerhetstiltak

>
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B>

=& >

Livsfare ved elektrisk stat pa grunn av farlig hay elektrisk spenning
= Enheten ma kun kobles til stikkontakter og skjateledninger med en beskyttende jordleder.

= Beskytt apparatet mot fuktighet og vate forhold.
= Narden brukes pa en byggeplass, er en jordfeilbryter obligatorisk.

= For du bruker enheten for farste gang, kontroller stramledningen, stapselet og skjateledningen for
elektriske og mekaniske skader.

= Enheten skal kun dpnes av oppleert, kvalifisert personell.

Brann- og eksplosjonsfare ved feil bruk i naerheten av brennbare materialer og eksplosive gasser.
= Unnga overoppheting av materialet.

= Plasser aldri apparatet naer brennbare materialer og/eller eksplosive gasser.

= Plasser aldri apparatet naer brennbare materialer og/eller eksplosive gasser mens det er i gang og/eller
varmt.

= Bruk apparatet kun pé brannsikre underlag.

Risiko for brannsar fra varme utstyrsdeler og den varme kilen
= |kke ror ved den varme kilen nar den ervarm; la alltid enheten avkjoles.

Fare for utilsiktet a sette seg fast og bli trukket inn pa grunn av bevegelige deler
= lkke berar noen bevegelige deler.

= ke ha pa deg lase klesplagg som skjerf eller sjal.
= Sett opp langt hdr og beskytt det med et hodeplagg.

Helserisiko pd grunn av skadelige gasser
= Sveising av PVC-materialer danner skadelig hydrogenkloriddamp.

= Sprg alltid for god ventilasjon av arbeidsplassen nar du arbeider.
= Les sikkerhetsdatabladet fra produsenten av materialet og falg instruksjonene.
= Pass pd at du ikke brenner materialet under sveiseprosessen.

Fare for snubling pa grunn av stramledning
= Stremledningen (6) ma vaere i stand til & bevege seg fritt og ma ikke hindre brukeren eller tredjepar-
ter under arbeid (fare for snubling).

= Den nominelle spenningen spesifisert pa enheten ma vaere den samme som nettspenningen.

Forsiktig
= Qverhold nasjonale lovpalagte krav angdende arbeidssikkerhet (sikring av personell eller utstyr).
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Fallsikring ved arbeider i omrader hvor det er fare for a falle.

Ved sveising pa taket (brystning, takrenne) mé barehandtaket pa minisveiseren festes i en
festeinnretning med horisontale fgringer (f.eks. skinne- eller vaiersikringssystem) som en ekstra
sikring mot fall.

Ved sikringskjedet m& man serge for at samtlige sikringselementer (karabinkroker, vaiere) har en
baereevne pa minst 7 kN i alle forventede retninger. For & henge inn maskinen er det svart viktig at det
brukes ldsekarabinkroker (Twist-Lock- eller skrutyper). Alle forbindelser for sikringskjedet ma installeres og
kontrolleres pa riktig mate iht. produsentens standarder.

6.2 Starte apparatet

= Settinn stopselet, betjen pa-/av-bryterne for varme og motor (14 + 17) og still inn bade temperatur og
hastighet, ta deretter to smale materialstykker til sveisetesten. Omgivelsestemperaturen og tykkelsen pa materialet
gjor at temperaturvalget kan awike for det samme materialet. For a fa best mulig sveiseresultat ber hastigheten
settes til ca. 2 m/min. Deretter lager du ulike testsammer mens temperaturen langsomt akes. Hold sikkerhetskie-
den stram til enhver tid.

= Bestem sveiseparametrene ed hjelp av en trekkfasthetstest.

= Nértemperatur og hastighet er fastlagt, legger du sveisematerialet mellom to trykkruller og legger om spennarmen
for & starte sveiseprosessen.

= Kontroller sveisesommen. Hastigheten kan endres etter behov med potensiometerdrevet (12).

= Narsveiseprosessen er ferdig, losnes spennarmen slik at trykkrullene ikke blir skadet. Trykkrullene ma ikke kjore
mot hverandre uten materiale.



6.3 Slaav

= Betjen pa-/av-bryterne for varme og motor (14 + 17).

= Trekk ut stramstapselet.
= Avkjel apparatet.

6.4 Testsveising

Foreta en testsveising i henhold til sveiseinstruksjonen fra materialprodusenten og nasjonale normer eller
retningslinjer. Kontroller testsveisingen.

6.5 Feilsgking

Feil

Arsak Retting

Motoren fungerer ikke

Motoren er blokkert (> 3 s) Motoren starter automatisk pa nytt etter 5 s

Motoren er overopphetet (> 85°C) | La motoren avkjoles i 20 min., og start
den oppigjen

Den fleksible drivakselen er defekt | Bytt den fleksible drivakselen

Ingen eller ikke
tilstrekkelig varme

Underspenning Bruk en skjgteledning med storre
belastningsevne.

Fa den varme kilen erstattet av den lokale

Varmepatronen er defekt Weldy-partneren din.

F& den varme kilen erstattet av den lokale

Temperatursonden er defekt Weldy-partneren din.

Andre feil

- Ta kontakt med lokal Weldy-partner

7. Samsvar

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Sveits bekrefter at dette produktet i den utgaven
som er markedsfart av oss oppfyller kravene i folgende EU-direktiver

Direktiver:
Harmoniserte normer:

Kaegiswil, 22.10.2018

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

Imow W 7

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM
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8. Avhending

Ikke kast elektrisk utstyr sammen med husholdningsavfall!
Elektrisk utstyr, tilbehar og emballasje ber leveres til miljgvennlig gjenvinning. Nar du kaster vare produk-

ter, vennligst falg nasjonale og lokale forskrifter.
I

9. Transport og oppbevaring

For & forhindre skader pa apparatet og holde det fritt for smuss, stav og fuktighet, bar det alltid oppbevares og transpor-
teres i originalforpakningen.

Varmekile (9) ma veere avkjolt ved Brennbare materialer ma ikke oppbeva-
transporten. res i transportkassen.

10. Vedlikehold, service og reparasjon

= Narapparatet ikke skal brukes, bor det rengjares og oppbevares pa et tort sted.
= Ved sveising av PVC bar varmekilen rengjares for kleberester etter hver sveiseprosess.

= Advarsel: Ved sveising av materialer som PVC, der det oppstar en korrosiv gass, ma en varmekilen av stal brukes
(ev. ekstrautstyr).

= Reparasjoner og erstatninger av varm kile ma kun utferes av den lokale Weldy-partneren din. Bruken er begrenset
til anvendelse av originalt tilbehar og originale reservedeler fra Weldy.

11. Garanti

= For dette apparatet gjelder de garanti- eller ansvarsytelsesrettigheter som innremmes fra de lokale Weldy-partner-
ne.Ved garantikrav eller krav pa grunnlag av plikten til ansvarsytelse vil alle produksjons- eller bearbeidingsfeil bli
satt i stand eller byttet ut av de lokale Weldy partnerne etter deres vurdering. Garantikrav eller krav pé grunnlag
av plikten til ansvarsytelse ma dokumenteres vha. en faktura eller en falgeseddel. Varmekiler er utelukket fra
garanti-og ansvarsytelse.

= Qvrige garantikrav utelukkes, innenfor lovens rammer.
= Garantien gjelder ikke for defekter som skyldes normal slitasje, overbelastning eller feilaktig handtering.
= Apparater som er endret eller manipulert av kjoperen, dekkes ikke av garantien.



Kayttoohjeet (alkupersisen kiyttoppaan kinnés)

Onnittelut tuotteen miniwelder ostosta.

Olet valinnut ensiluokkaisen kuumakiilahitsauskoneen.

Se on kehitetty ja tuotettu kdyttamalla muovinkasittelyn tiivistelevyjen huipputeknologiaa. Se on myds valmistettu
laadukkaista materiaaleista.

@ Sailytd naita kayttoohjeita aina laitteen mukana.

WELDY miniwelder
Kuumakiilahitsausautomaatti

Voit lukea lisdtietoja laitteesta miniwelder osoitteesta weldy.com

1. Yleiset turvallisuustiedot

Néiden kayttdohjeiden yksittdisissa luvuissa olevia turvallisuusohijeita téytyy aina noudattaa, kuten myds seuraavia
turvallisuusohjeita.

Varoitus

Séhkdiskun aiheuttama kuolemanvaara vaarallisen sahkojannitteen vuoksi
= laitteen saa kytked vain suojamaadoitusjohtimella varustettuihin pistorasioihin ja jatkojohtoihin.

>

= Suojaa laite kosteudelta ja mériltd olosuhteilta.
= Rakennustydmaalla kdytettdessa vikavirtasuojakytkin on pakollinen.

= Ennen kuin kaytat laitetta ensimmaistd kertaa, tarkista, ettd virtajohdossa, pistokkeessa ja jatkojohdossa
ei ole sahkaisi eikd mekaanisia vikoja.

= laitteen saa avata vain koulutettu ja patevd henkildsto.
Syttymis- ja rdjahdysvaara, jos laitetta kdytetddn vddrin syttyvien materiaalien ja réjdhtévien kaasujen

|&heisyydessa.
= Viltd tyomateriaalin ylikuumenemista.

= A4 koskaan sijoita laitetta syttymisherkkien materiaalien ja/tai rajahtavien kaasujen lheisyyteen.

= Al3 koskaan sijoita laitetta syttymisherkkien materiaalien ja/tai rajahtévien kaasujen laheisyyteen
laitteen ollessa kaynnissa ja/tai kuuma.

= Kaytd laitetta vain tulenkestvilla pinnoilla.

Laitteen kuumien osien ja kuumakiilan aiheuttama palovammariski
= Ald koske kuumakiilaan, kun se on kuumentunut; anna laitteen aina jaahtya ensin.

> P

I
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= Paikallisen syéttdjannitteen taytyy vastata laitteessa ilmoitettua nimellisjannitettd.

Laitetta saa kdyttaa vain valvonnan alaisena, koska hukkaldmpd saattaa paasté kosketuksiin syttyvi-
en materiaalien kanssa.

® &

Laitetta saavat kayttaa vain koulutetut erityisosaajat tai tallaisten osaajien valvonnan alaisena toimi-
vat muut henkilot.

= |apset eivat saa kayttad laitetta.
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2. Kayttotarkoitus

2.1 Miniwelder geo2 -laitteen kaytto

2.2 Miniwelder tex1/tex2 -laitteen kaytto

Huomautus: Hitsausmateriaaleille, jotka on valmistettu PVC:s-
ta, on kéytettdva erikoiskonetta terdskiilan kanssa.

Kayttotarkoitus:

miniwelder geo2 -laite on suunniteltu sellaisten ohuiden
geo-kalvojen limihitsaukseen, jotka on valmistettu seuraavista
materiaaleista: LDPE, HDPE, PP, PVC, EVA.

Kaikki muu kéyttd on kdyttotarkoituksen vastaista.

Kayttoalueet:

Maa- ja vesirakennus, kaatopaikat, moottoritiet, vedenpitdvyy-

den tarkastustyot, tekoaltaat, tekojarvien ja -lampien rakennus,
suojusten valmistus, kalankasvattamot, maatalous, biokaasun

talteenottopussit jne.

Optiot:
Teraspuristusrullat testikanavan kanssa, kiilatyyppi GEO, pidatys-
rullat, ulkotilojen kuljetusrullat, painejousi ruskea.

Huomautus: PVC-hitsausmateriaalien hitsaamiseen on kaytet-
tava miniwelder tex2 -laitetta, jossa on teraskiila.

Kéyttotarkoitus:

Miniwelder tex2 on tarkoitettu seuraavien materiaalien hitsaa-
miseen: tekstiilit, paallystetyt tekstiilit sekd ohuehkot (alkaen
100 mikronista, tex1: 50 mikronia) muovit, jotka koostuvat
PE:std, PP:std, PVC:std tai EVA:sta.

Kaikki muu kéyttd on kdyttotarkoituksen vastaista.

Kayttoalueet:
Tiivistesulkujen ja suojusten valmistus maataloudessa, lammil-
la, kasvihuoneissa, suojapeitteissa, arkkitehtuurissa.

Optiot:
Silikonirullat ilman testikanavaa, kiilatyyppi TEX, pidiketanko,
sisdtilojen kuljetusrullat, painejousi keltainen.

Huomautus: Hitsausmateriaaleille, jotka on valmistettu PVC:s-
ta, on kéytettava erikoiskonetta terdskiilan kanssa.

Kayttotarkoituksen mukainen kaytto:

Kuumakiilakone on suunniteltu ohuiden aluskatteiden kiekko-
hitsaukseen jyrkissd katoissa: PVC, TPO/FPO, termoplastinen
EPDM.

Muu kuin ylla olevaa kuvausta vastaava kaytto katsotaan kayttd-
tarkoituksen vastaiseksi.

Kayttoalueet:
jyrkat katot, loivat katot, kalvojen viimeistely sisétiloissa.



2.4 Miniwelder roof2 -laitteen kayttd

Huomaa: PVC-hitsausmateriaaleja kaytettdessd pienoishitsaus-
konetta on kaytettava teraskiilan kanssa.

Asianmukainen kaytto:

Katto3-pienoishitsauskone on suunniteltu ohuiden kattokalvo-
jen limityshitsaukseen tasa- ja harjakatoilla: PVC, TPO/FPO, LDPE,
HDPE, PP, EVA, termoplastinen EPDM.

Kaikki muu kuin edella kuvattu kayttd katsotaan asiattomaksi.

Kayttokohteet:
Tasakatot, harjakatot, kalankasvatustiloilla kéytettavien kansien
valmistus, maatalous- ja biokaasupussit jne.

3. Tekniset tiedot

Tyyppi

Jénnite

Ottoteho

Taajuus

Kuumakiilan enimmaislampétila
Hitsausleveys (geo2 testikanavalla)
Melutaso

Hitsauskiilan materiaali

Paino

Nopeus

Materiaalin paksuus
(materiaalityypin mukaan)
Enimmaislimitys
Vaatimustenmukaisuusmerkinta
Suojausluokka |

Tekniset tiedot ja erittelyt voivat muuttua ilman

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 12712712 15 20 40  12/12/12
LpA (dB) 60
Kupari/  Alumiini ~ Kupari/  Alumiini/ ~ Kupari/
terds terds terds teras
kg 3.9 3.5 35 4.0 3.9
m/min 0.4-7.5 0.4-3.0
mm 0.5-15 0.05-10 02-1.0 03-10 05-15
mm 100 100 100 80 80
(3
D

edelldkdyvdd ilmoitusta.
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4. Tuotteesi miniwelder

4.1 Laitteen osien yleiskatsaus

12

11

1. Virtajohto

2. Kotelo

3. Sdatorasia

4. Kanto-/ohjainkahva

4.2 Kayttéliittyma

5. Painejousi
6. Kiristysvipu
7. Kuljetusrullat
8. Puristusrullat

14—

17

13
12

15
16

12.
13.
14.

15.
16.
17.

9. Kiila
10. Pidatysrullat
11. Kéyttdmoottori
12. Ohjainsauva

Potentiometrin kayttdlaitteen nopeus
Kayttolaitteen tila-LED
Kéyttolaite paalle/pois-painike

Potentiometrin ldmmitys
Tila-LED
Limmitys paélle/pois-painike




5. Pienoishitsauskoneen asetukset

Irrota pistoke virtaldhteestd ennen komponenttien sdatoa.

5.1 Puristuksen hienosaatd

Kddnnd sdatoruuvia (23) vastapaivdan laskeaksesi puristuksen
30 prosenttiin hitsauksen enimmaispuristuksesta. Vahenna
puristusta ohuille ja pehmeille materiaaleille.

5.2 Puristusrullien kohdistus (vetorullat)

Loysaa ruuvi (19). Kddntdmalld ruuveja (18) voit saataa ylapu-
ristusrullan kulmaa. Tamd saatda asennon alapuristusrullaan.
Suorita koehitsaus tarkistaaksesi, ettd asento on oikea. Hitsaus-
paineen tulisi olla sama vasemmalta puolelta oikealle puolelle.
Huomaa, ettd rullat eivét ole samansuuntaisesti lepoasennossa.
Saato on tarpeen HDPE:Ile > 0,5 mm. Kiristd ruuvi (19) lukitak-
sesi asennon.

5.3 Kiilan asennon saaté

Loysaa ruuvit (24). Aseta 2 kappaletta hitsattavaa materiaa-
lia puristusrullien valiin ja sulje kiristysvipu (6). Siirrd kiilaa
kevyesti puristamalla materiaalien vélissa kohti puristusrullia.
Kiilan tulisi olla oikeassa kulmassa puristusrulliin. Kiristd ruuvi
(24).

5.4 Rullien pitdminen alhaalla (vain geo2)
Aseta kaksi hitsattavaa materiaaliosaa puristusrullien (8) seka
ylempien (10) ja alempien pidatinrullien (25) véliin ja sulje
kiristysvipu (6). Sdéada ylempien pidatinrullien (10) asento
ruuvin (21) avulla. Sdadé ylempien ja alempien pidatinrul-
lien (25) paine kiilassa ruuvia (20) kiertamalla.

Huomio: Jotta hitsaustulos olisi optimaalinen, materiaalin tulisi
olla enimmaiskosketuksessa kiilan yla- ja alapuoleen hitsauksen
aikana.

5.5 Puristusrullien (8) vaihto

Valitse terdksiset tai silikoniset (myds naiden yhdistelma on
mahdollinen) puristusrullat (8) hitsausmateriaalin mukaan.
Irrota kierretappi ja tulppa (26) tai kierretappi ja kovametal-
litappi (28). Vaihda ylemmét ja/tai alemmat puristusrullat (8)
ja aseta kierretappi ja tulppa (26) tai kierretappi ja kovame-
tallitappi (28) takaisin paikalleen.

Huomio: Joustavan johdon (27) suorakulmainen paa on ase-
tettava huolellisesti.
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6. Tuotteen miniwelder kdyttodnotto

6.1 Tydymparistd ja turvallisuus

Turvallisuuden varotoimet

/N

>

B> B P

= & >

Sahkdiskun aiheuttama kuolemanvaara vaarallisen sahkdjénnitteen vuoksi
= laitteen saa kytked vain suojamaadoitusjohtimella varustettuihin pistorasioihin ja jatkojohtoihin.

= Suojaa laite kosteudelta ja mérilté olosuhteilta.
= Rakennustydmaalla kdytettaessa vikavirtasuojakytkin on pakollinen.

= Ennen kuin kéytét laitetta ensimmaistd kertaa, tarkista, etta virtajohdossa, pistokkeessa ja jatkojohdossa
ei ole sahkaisid eika mekaanisia vikoja.

= Laitteen saa avata vain koulutettu ja pateva henkildsto.

Syttymis- ja rdjahdysvaara, jos laitetta kaytetdan vadrin syttyvien materiaalien ja réjéhtévien kaasujen
ldheisyydessa.
= Vilta materiaalin ylikuumenemista.

= Al4 koskaan sijoita laitetta syttymisherkkien materiaalien ja/tai rajahtavien kaasujen l3heisyyteen.

= A4 koskaan sijoita laitetta syttymisherkkien materiaalien ja/tai rajahtavien kaasujen lheisyyteen
laitteen ollessa kdynnissd ja/tai kuuma.

= Kaytd laitetta vain tulenkestavillé pinnoilla.

Laitteen kuumien osien ja kuumakiilan aiheuttama palovammariski
= Ald koske kuumakiilaan, kun se on kuumentunut; anna laitteen aina jaahtya ensin.

Liikkuvien osien aiheuttama kiinni tarttumisen ja laitteen siséan vetdmisen riski
= Mitdan liikkuvia osia ei saa koskettaa.

= Al kéyta liehuvia vaatteita, kuten huiveja tai kaulaliinoja.
= Sido pitkat hiukset ja suojaa ne peittamalla paa.

Haitallisten hdyryjen aiheuttama terveysriski
= PVC-materiaalien hitsaus synnyttaa haitallisia vetykloridihoyryja.

= Hyva ilmanvaihto on aina varmistettava tydskenneltaessa.
= Lue materiaalin valmistajan kayttoturvallisuustiedote ja noudata kyseisen yrityksen antamia ohjeita.
= Pidd huolisiita, ettet polta materiaalia hitsauksen aikana.

Virtajohdon aiheuttama kompastumisvaara
= Virtajohdon (6) téytyy pystya liikkumaan vapaasti, eikd se saa haitata kéyttdjdn tai muiden toimintaa
tyon aikana (kompastumisvaara).

= Paikallisen sydttdjannitteen taytyy vastata laitteessa ilmoitettua nimellisjannitetta.

Huomio
= Noudata tydturvallisuutta koskevia kansallisia lakimdérayksia (henkilgiden ja laitteiden suojaus).



. Putoamisenestolaite tydskenneltdessa alueilla, joilla on putoamisen vaara.

Hitsattaessa kattokaiteilla (kaiteet, raystaat) miniwelder-hitsausautomaatti on kiinnitettava
kantokahvasta kiinnityslaitteeseen, jossa on vaakasuorat johteet (esim. kisko- tai kdysikiinnitys-
jarjestelmat) putoamisen estamiseksi.

Turvallisuusketjussa on huomioitava, ettd kaikkien turvallisuuselementtien (karabiinihaka, koysi)
kantokyvyn on oltava vahintdén 7 kN kaikkiin odotettavissa oleviin suuntiin. Koneen ripustamiseen on
ehdottomasti kdytettdva lukkokarabiinia (Twist-Lock tai ruuvityypit). Kaikki turvallisuusketjun liitdinnat on
oltava asennettu ja tarkistettu asianmukaisesti valmistajan antamien tietojen mukaisesti.

6.2 Kaynnista laite

Tydnna pistoke pistorasiaan, paina limmityksen ja kayton kytkentépainiketta (14 + 17) ja valitse lampotila
ja materiaali. Tee sen jalkeen testihitsaus kahta kapeaa materiaalikappaletta kdyttden. Ympériston lampdtilan ja
materiaalin vahvuuden vaikutuksesta sama materiaali voi vaatia eri lampdtila-asetuksen. Jotta saavutat parhaat
hitsaustulokset, sadda nopeudeksi noin 2 m/min ja tee sitten eri testisaumaukset nostamalla samalla [ampotilaa
hitaasti. Pidd turvaketju aina kiredlla.

Maarita hitsausparametrit vetolujuuden tarkistuksen avulla.

Kun olet madrittanyt [impatilan ja nopeuden, kdynnistd hitsaus asettamalla hitsattava materiaali kahden puristus-
rullan valiin ja sulkemalla kiristysvipu.

Tarkista hitsaussauma. Muuta nopeutta tarvittaessa potentiometrikaytolld (12).

Kun hitsaus on paattynyt, avaa kiristysvipu, jotta et vaurioita puristusrullia. Puristusrullat eivat saa pydri ilman
materiaalia toisiaan vasten.
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6.3 Poiskytkentd

= Paina limmityksen ja kayttolaitteen paélle/pois-painiketta (14 + 17).

= Anna laitteen jdéhtyd.

= Irrota verkkojannitteen pistoke.

6.4 Testihitsaus

Suorita testihitsaus materiaalinvalmistajan hitsausohjeiden ja paikallisten standardien tai ohjeiden mukai-

sesti. Tarkasta testihitsaus.

6.5 Vianméaritys

Kayttolaite ei toimi

Virhe Syy Ratkaisu
Moottori estetty 5 s:n jalkeen automaattinen moottorin uudel-
(>35) leenkéynnistys

Moottori ylikuumentunut
(>85°C)

Anna moottorin jaahtya 20 min ja kdynnista
uudelleen

Joustava vetoakseli on rikki

Vaihda joustava vetoakseli

Lammitystehoa ei ole tai
se ei ole riittdva

Alijannite

Kaytd jatkojohtoa, jonka kuormakapasiteetti on
suurempi.

Lammityspatruuna viallinen

Anna paikallisen Weldy-kumppanin vaihtaa
kuuma kiila.

Lampotilakoetin viallinen

Anna paikallisen Weldy-kumppanin vaihtaa
kuuma kiila.

Muut virheet

Ota yhteyttd paikalliseen Weldy-kumppaniin

7. Vaatimustenmukaisuus

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland vakuuttaa, ettd tima tuote, meidan
markkinoille tuiomassamme versiossa, tayttad seuraavien EY-direktiivien vaatimukset

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

Direktiivit:
Yhdenmukaistetut standardit:

Kaegiswil, 22.10.2018
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Bruno von Wyl, CTO
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8. Havittaminen

Al havita sahkolaitteita kotitalousjatteen mukana.
Sahkolaitteet, lisavarusteet ja pakkaus taytyy kierrdttaa ymparistoystavallisesti. Kun havitat tuotteitamme,

noudata kansallisia ja paikallisia méaérayksia.
I

9. Kuljetus ja varastointi

Laitteen suojaamiseksi vaurioilta, lialta, polylt ja kosteudelta varastoi ja kuljeta laite aina alkuperaisessd laatikossa.

Kiila (9) on oltava jdéhtynyt, etta sitd Al4 sailytd kuljetuslaatikossa syttyvid
voidaan kuljettaa. materiaaleja

10. Kunnossapito, huolto ja korjaukset

= Koko kone tulisi puhdistaa, rasvata ja sijoittaa kuivaan paikkaan, jos sitd ei kéytetd.
= PVC-hitsauksessa kuumakiilan adheesiot tulisi puhdistaa pois jokaisen hitsauksen jélkeen.

= Huomautus: suosittelemme kdyttdmaan ruostumattomasta teraksesté valmistettua kuumakiilaa (valinnainen
lisavaruste) PVC:n kaltaisille hitsausmateriaaleille, jotka tuottavat korroosiota aiheuttavaa kaasua.

= Vain paikallinen Weldy-kumppani saa suorittaa korjaukset ja kuumakiilan vaihdot. Kéytt6 on rajoitettu Weldyn
alkuperdisten tarvikkeiden ja varaosien kaytton.

11. Takuu

= Tahén laitteeseen sovelletaan paikallisten Weldy-kumppaneiden myéntamia takuu- ja takuuvastuuoikeuksia.
Takuu- ja takuuvastuuvaateiden tapauksessa paikalliset Weldy-kumppanit korjaavat tai korvaavat kaikki valmis-
tus- ja tyostovirheet harkintansa mukaan. Takuu- ja takuuvastuuvaateiden mukana on toimitettava ostolasku tai
lahetysluettelo. Kuumakiilat eivét sisally takuuseen tai takuuvastuuseen.

= Muut takuuvaatimukset ovat poissuljettuja lain voimassaolevien ehtojen mukaan.

= Takuu ei koske sellaisia vikoja, jotka ovat aiheutuneet normaalin kayton ja kulumisen, ylikuormituksen tai virheelli-

sen kaytdn seurauksena.
= Takuuvaatimuksia ei hyvaksyta sellaisille tydkaluille, joita ostaja on muunnellut tai muuttanut.
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