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Bedienungsanleitung (Original-Bedignungsanleitung) @

WELDY miniwelder

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

Heizkeil-Schweissautomat

Warnung

QB © PP >

GEFAHR!

Gefahr beim Offnen des Gerates, weil Komponenten und Anschliisse bertihrt
werden kénnen. Daher muss vor dem Offnen der Netzstecker abgezogen werden,
um sicherzustellen, dass das Gerét vom Stromnetz getrennt ist.

Brand- und Explgsionsgefahr! Bei einer unsachgeméssen Benutzung des Schweiss-
automaten (z. B. Uberhitzung des Materials) kann besonders in der N&he von brennba-
rem Material und explosiven Gasen Brand- und Explosionsgefahr bestehen.

Gefahr! Kann Verbrennungen verursachen! Blanke Metallteile und ge-
schmolzenes Material dirfen in heissem Zustand nicht beriihrt werden. Gerat
abkiihlen lassen.

Gerdt nur an eine Steckerbuchse mit Schutzleiter anschliessen. Jede Unter-
brechung des Schutzleiters innerhalb oder ausserhalb des Gerétes ist gefahrlich!
Leitung/Stromverlangerungskabel nur mit Schutzerde/Schutzleiter und
entsprechendem Querschnitt verwenden!

Bewegliche Teile diirfen nicht beriihrt werden. Es bestent die Gefahr von
ungewolltem Erfassen und Einziehen.

Wahrend der Arbeit am offen System sollten keine losen Bekleidungsstiicke wie
Schals, Ticher oder Krawatten getragen werden. Langes Haar muss zusam-
mengebunden oder mit einem Haarnetz geschiitzt werden.

Vorsicht

230
400

ONOJE)

Die am Gerét angegebene Nennspannung muss mit der Netzspannung (iber-
einstimmen.

Bei einem Stromausfall miissen sowoh| Potentiometerantriebsgeschwindigkeit
(12) als auch Potentiometerheizung (15) auf 0 gestellt werden.

Fiir den Einsatz des Geréates auf Baustellen ist ein FI-Schutzschalter zum Schutz
des dort arbeitenden Personals zwingend erforderlich.

Das Gerat darf nur unter Aufsicht betrieben werden. Hitze kann zur Entziindung
brennbaren Materials ausserhalb der Sichtweite flihren. Die Maschine darf nur
von qualifizierten Fachleuten oder unter deren Aufsicht benutzt werden. Kinder
dirfen diese Maschine nicht benutzen.

Das Gerdt muss vor Feuchtigkeit und Nasse geschiitzt werden.



Anwendung des miniwelders geo?2

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

Bestimmungsgemésse Verwendung:

Der miniwelder geo? ist ausgelegt flir das Uberlappschweis-
sen diinnerer Geomembranen aus: LDPE, HDPE, PP, PVC,
EVA.

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

Einsatzbereiche:

Tiefbau, Deponien, Schnellstrassen, Dichtarbeiten, Talsper-
ren, Anlegen kiinstlicher Seen und Teiche, Herstellung von
Abdeckungen, die in Fischfarmen, in der Landwirtschaft
sowie flr Biogasriickhaltebeutel usw. genutzt werden.

Anwendung des miniwelders tex1/tex2

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

Bestimmungsgemasse Verwendung:

Der miniwelder tex2 ist fir das Uberlappschweissen von
Materialien aus Textilien, beschichteten Textilien sowie diinne-
ren Kunststoffen ab 100 Mikron (tex1: 50 Mikron), die aus PE,
PP, PVC oder EVA bestehen, ausgelegt.

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

Einsatzbereiche:

Landwirtschaft und Architektur, Herstellung von Dichtbarrieren
und Abdeckungen flr Teiche, Gewachshauser, Planen und
Technische Textilien.

Hinweis: Durch die Verwendung des Stahlkeils, kinnen alle
thermoplastischen Unterdachbahnen wie PVC und TPO Mem-
branen gefligt werden.

Bestimmungsgemaésse Verwendung:

Der miniwelder roof2 ist ausgelegt fiir das randabfallen-
de Uberlappschweissen von dinnen Unterdachbahnen im
Steildach: PVC, TPO/FPO, thermoplastische EPDM.

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

Steildach, schwach geneigte Décher, Konfektionieren von
Membranen im Indoor Bereich.



Technische Daten

Typ

Spannung

Leistungsaufnahme

Frequenz

Heizkeiltemperatur max.
Schweissbreite (geo2 mit Priifkanal)
Schallpegel

Material Schweisskeil

Gewicht

Geschwindigkeit

Materialdicke (je nach Materialtyp)
Max. Uberlappung
Konformitétszeichen

Schutzklasse |

geo2 tex1 tex2 roof2
V~ 120/230 230 120/230 120/230
w 800 300 800 800
Hz 50/60
°C 430
mm 12/12/12 15 20 40
LpA (dB) 60
Kupfer / Stahl  Aluminium  Kupfer / Stahl Aluminium / Stahl
kg 3.9 35 815 4.0
m/min 04-75
mm 05-15 0.05-10 0.2-1.0 0.3-1.0
mm 100 100 100 80
€3
@

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

Geréatebeschreibung
12
4
11
1
5
6

1. Netzkabel 5. Druckfeder 9. Heizkeil
2. Gehduse 6. Spannhebel 10. Niederhalterollen

3. Steuergerat
4. Trage-/Fuhrungsgriff

7. Laufrollen
8. Andruckrollen

11. Antriebsmotor
12. Flihrungsstab
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Benutzerschnittstelle

)

13 12. Potentiometer Antriebsgeschwindigkeit

13. Status LED fiir Antrieb
12 14, Ein-/Ausschalter fir Antrieb

15 15. Potentiometer Heizung
16. Status-LED

M ELSIET] O

16 17. Ein-/Ausschalter fir Heizung

Vor der Einstellung der Komponenten Netzstecker ziehen.

Feineinstellung Druck

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

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 Andrtickrolle veréndert.
Eine Testschweissung durchfiihren, um die richtige Position zu
Uberpriifen. Der Schweissdruck sollte links wie rechts gleich
sein. Achtung: In der Ruhelage sind die Rollen nicht parallel.
Bei HDPE > 0,5 mm sind Anpassungen nétig. Schraube (19)
festziehen, um die Position zu verriegeln.

Einstellung Keilposition

Schrauben (24) 16sen. Zwei zu verschweissende Materialteile
zwischen die Andriickrollen legen und den Spannhebel (6)
schliessen. Keil mit leichtem Druck zwischen dem Material in
Richtung Andrtickrollen bewegen. Der Keil muss rechtwinklig
zu den Andriickrollen stehen. Schrauben (24) festziehen.

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



Austausch der Andruckrollen (8)

Je nach Schweissmaterial die richtigen Andruckrollen (8)
aus Stahl oder Silikon wéhlen (es ist auch eine Kombination
aus beiden mdglich). 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 vorsichtig
gingesetzt werden.

Arbeitsumgebung und Sicherheit

Wéhrend der Arbeit am offen System sollten keine losen Bekleidungsstticke wie Schals, Tiicher
oder Krawatten getragen werden. Langes Haar muss zusammengebunden oder mit einem
Haarnetz geschiitzt werden.

Der miniwelder darf nur im Freien oder in gut bellifteten Raumen eingesetzt werden.

Setzen Sie den miniwelder niemals in explosionsgeféhrdeter oder leicht entziindbarer Umge-
bung ein und halten Sie stets Abstand zu brennbaren Materialien oder explosiven Gasen!
Lesen Sie das Material-Sicherheits-Datenblatt des Materialherstellers und befolgen Sie dessen
Anweisungen. Achten Sie darauf, das Material wahrend des Schweissprozesses nicht zu
verbrennen.

Benlitzen Sie das Gerat nur auf feuerfester Unterlage (Dachneigung bis 30°).

Beachten Sie ausserdem die nationalen gesetzlichen Vorgaben zur Arbeitssicherheit (Sicherung
von Personen oder Geréten)!

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 Seilsiche-
rungssystemen) als Riicksicherung gegen Absturz fixiert werden.

Bei der Sicherungskette ist darauf zu achten, dass samtliche Sicherungselemente (Kara-
binerhaken, Seile) eine Mindesttragfahigkeit von 7 kN in allen zu erwartenden Richtungen
aufweisen. Zum Einhéngen der Maschine miissen zwingend Verschluss-Karabiner (Twist-Lock
oder Schraubtypen) verwendet werden. Alle Verbindungen der Sicherungskette miissen ord-
nungsgemass entsprechend der Herstellervorgaben installiert und tberprift werden.




Inbetriebnahme

Erfassen und Einziehen.

Bewegliche Teile diirfen nicht beriihrt werden. Es besteht die Gefahr von ungewolltem
&&

Stecker einstecken, Ein-/Ausschalter fiir Heizung und Antrieb (14 + 17) betétigen und Temperatur sowie
Geschwindigkeit wéhlen, anschliessend zwei schmale Materialstiicke flr die Schweissversuche nehmen. Die
Umgebungstemperatur und die Materialstérke bewirken, dass die Temperaturauswah! fiir dasselbe Material
unterschiedlich sein kann. Um das beste Schweissergebnis zu ermitteln, die Geschwindigkeit auf ca. 2 m/min
einstellen, dann die unterschiedlichen Testnéhte herstellen, wahrend langsam die Temperatur erhoht wird.
Schweissparameter mittels Zugfestigkeitspriifung bestimmen.

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

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

Ist der Schweissvorgang abgeschlossen, Spannhebel 18sen, um die Andriickrollen nicht zu beschédigen. Die
Andriickrollen dirfen nicht ohne Material gegeneinander laufen.

Ausschalten
Ein-/Ausschalter fiir Heizung und Antrieb (14 + 17) betatigen.

Netzstecker ziehen.
Geréat abkiihlen lassen.

Testschweissung

Eine Testschweissung gemédss Schweissanleitung des Materialherstellers und nationaler Normen oder
Richtlinien durchfiihren. Testschweissung kontrollieren.

Fehlermeldungen

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

Flexible Antriebswelle defekt | Flexible Antriebswelle austauschen

Keine oder ungentigende | Heizpatrone defekt Heizkeil komplett auswechseln
Heizleistung Temperatursonde defekt Heizkeil komplett auswechseln
Unterspannung Verlangerungskabel mit hoherem Lastvermogen
verwenden.

Sonstige Fehler - Lokaler Weldy-Partner kontaktieren




Konformitat

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

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

Kaegiswil, 22.10.2018
Ty maz AR

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Entsorgung

Elektrogerate, Zubehdr und Verpackungen sollen einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefiihrt
werden. Nur EU-Lander: Elektrogerate diirfen nicht mit dem Haushaltsabfall entsorgt werden!

Transport und Lagerung

Gerét 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 Keine brennbaren Materialien in der
(9) abgekiihlt sein. Transportbox lagern.

Wartung, Service und Reparatur

o |st das Gerédt nicht in Gebrauch, sollte es gereinigt und an einem trockenen Ort gelagert werden.

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

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

o Reparaturen drfen nur von lokalen Weldy-Partnern durchgeftinrt werden. Die Benutzung ist auf die Verwen-
dung von Originalzubehdr und Originalersatzteilen von Weldy beschrankt.

Gewabhrleistung

o Fir dieses Gerét gelten die Garantie- bzw. Gewahrleistungsrechte, die von den lokalen Weldy-Partnern
zugesagt werden. Bei Garantie- oder Gewahrleistungsanspriichen werden alle Herstellungs- oder Verarbei-
tungsfehler von den lokalen Weldy-Partnern in deren Ermessen instand gesetzt oder ersetzt. Die Garantie- oder
Gewahrleistungsanspriiche miissen durch eine Kaufrechnung oder einen Lieferschein belegt werden. Heizkeile
sind von der Garantie oder Gewéhrleistung ausgeschlossen.

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

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

o Bei Geraten, die vom Kéufer manipuliert oder verandert wurden, werden Garantie- oder Gewéhrleistungs-
anspriiche abgelehnt.
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Operating in

WELDY miniwelder
Wedge Welder

structions (Translation of the original operating instructions)

ating instructions carefully before use

Please read oper:
and keep for further reference.

Warning

>

2% Gl

DANGER!

Danger when opening up the device, as components and connections are ex-
posed. Therefore, before opening it, unplug the device to ensure disconnection
from the mains.

Danger of fire and explosion! Incorrect use of the automatic welder (e.g.
overheating of the material) can present a fire and explosion hazard, especially near
combustible materials and explosive gases.

Danger — can cause burns! Do not touch bare metal parts and emerging
material while hot. Allow the device to cool down.

Only connect the tool to a receptacle with protective earth conductor. Any dis-
connection of the protective earth conductor, in or outside the tool is dangerous!
Use line/mains extension cables with protective earth/ground conductor
and adequate cross sectional area only!

Moving parts may not be touched. The danger exists of inadvertently becoming
caught and being pulled in.

While working on the open system avoid wearing garments such as shawls,
scarves and ties. Long hair must be tied or protected by headgear.

Caution

230
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The voltage rating stated on the device must correspond to the mains voltage.
In case of a power loss, the potentiometer drive speed (12) and potentiometer
heating (15) had to be set to 0.

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

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

Protect device from damp and wet.



Application miniwelder geo2

Application miniwelder tex1/tex2

Application miniwelder roof2

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

Intended use:

The miniwelder geo2 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,
production of covers, fish farms, agriculture, biogas reta-
ining 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 like thermoplastic sub-roof mem-
branes (PVC and TPQ), 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
for indoor applications.



Technical data

Typ

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
V~ 120/230 230 120/230 120/230
w 800 300 800 800
Hz 50/60
°C 480
mm 12/12/12 15 20 40
LpA (dB) 60
Copper/Steel  Aluminum  Copper / Steel Aluminum / Steel
kg 3.9 3.5 3.5 4.0
m/min 04-75
mm 05-15 005-1.0 02-10  03-1.0
mm 100 100 100 80
€3
D

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

Device description

1. Power cord
2. Housing
3. Control box

10 4. Carry/guide handle

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

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



User Interface

13 12.  Potentiometer drive speed
13. Status LED drive
14 12 14.  Drive On/Off button
7 15 15. Potentiometer heating
16 16. Status LED
17. Heating On/Off button
O M ELSIE T O
Adjustments

Before adjusting components, pull plug from power supply.

Fine adjustment Pressure

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

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.

Wedge position adjustment

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

Hold down rollers (only for geo2)

Place two pieces of the material to be welded between the
pressure 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
turning 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.
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Replacing pressure rollers (8)

Depending on welding material choose the right pressu-
re rollers (8) steel or silicone (both in combination also
possible). Unscrew grub screw with pin (26) or stud bolt
and tungsten carbide pin (28). Replace upper and/or lower
pressure 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.

Work environment and safety

While working on the open system avoid wearing garments such as shawls, scarves and ties.
Long hair must be tied or protected by headgear.

The miniwelder should be used only in the open or in a well-ventilated area.

Never use the miniwelder in explosive or readily inflammable surroundings and maintain suffi-
cient distance from combustible materials or explosive gases at all times!

Read the material safety data sheet of the manufacturer of the material and follow that compa-
ny’s instructions. Be careful not to burn the material during the welding process.

Use the device only on a horizontal (roof slope up to 30°) and fireproof support.

In addition, comply with national statutory requirements regarding occupational safety (securing
safety of personnel or devices)!

Anti-fall protection when working on areas where there is a danger of falling.

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 suspension 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.




Putting into operation

being pulled in.

; Moving parts may not be touched. The danger exists of inadvertently becoming caught and

Insert the power plug, turn on the power by pressing the On/0ff 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.

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.

Switching off

Push On/Off-button for heating and drive.
Disconnect the mains voltage plug.
Allow device to cool-down.

Test weld

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

Error messages

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 | Heating cartridge defect Change heating wedge completely
power Temperature-probe defect Change heating wedge completely
Under voltage Use Extension cable with bigger load capacity.
Other errors - Contact local Weldy partner
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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

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

Kaegiswil, 22.10.2018
%ﬂwc Wt Nesq d E (
I L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Disposal

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

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 Do not store any flammable materials in
& for transport. & the transport box

Maintenance, service and repairs

¢ The complete machine should be cleaned and placed in a dry place if it is not used.

o For PVC welding, the adhesions on hot wedge should be cleaned off after each weld.

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

o Repairs may only be carried out by local Weldy partners. Usage is limited to the use of original accesso-
ries and original spare parts from Weldy.

Warranty

o 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 local Weldy partners at their own discretion. The guarantee or warranty claims must be proven by a purcha-
se receipt or a delivery note. Hot wedges shall be excluded from warranty obligations or guarantees.

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

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

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



Caligtirma kilavuzu (oriinal gaiistrma kilavuzu)

WELDY miniwelder

Kullanmadan once litfen ¢alistirma kilavuzunu dikkatli bir sekilde okuyun
ve daha sonra basvurmak izere saklayin.

Isi kamasi kaynak makinesi

Uyar

Q> OB B

Dikkat
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TEHLIKE!

Aleti acarken bilesenler ve badlantilar ortaya ¢ikacagindan bu durum tehlikelidir.
Bu nedenle, aleti agmadan 6nce sebekeyle baglantisini kesmek icin aletin fiini
prizden ¢ikarin.

Yangin ve patlama tehlikesi! Otomatik kaynak makinesinin yanlis kullanimi (6rn.
malzemenin agir 1sinmas) 0zellikle yanici malzemeler ve patlayici gazlarin yakininda
yangin ve patlama tehlikesine sebep olabilir.

Yanma tehlikesi! Sicakken ciplak metal pargalara ve ortaya ¢ikan malzemeye
dokunmayin. Cihazi sogumaya birakin.

Aleti sadece koruyucu topraklama iletkenine sahip prize baglayin. Aletin icin-
deki ve digindaki koruyucu topraklama iletkenin baglantisinin kesilmesi tehlikelidir!
Yalnizca koruyucu topraklama iletkenine sahip hat/sebeke uzatma kablosu
ve yeterli kesit alani kullanin!

Hareketli parcalara kesinlikle dokunmayin. Farkina varmadan elinizi kaptira-
bilirsiniz.

Aclk sistemde galigirken atki, esarp ve kravat gibi aksesuarlar giymekten
sakinin. Uzun sag toplanmali veya bir baglik ile korunmalidir.

Cihazda belirtilen voltaj araligi elekirik sebekesinin voltajina uymalidir.
Gic kaybr durumunda, potansiyometre tahrik hizi (12) ve potansiyometre si-
cakligi (15) 0 olarak ayarlanmalidir.

Bina tesislerinde kisisel koruma igin, aletin RCCB (Artik Akim Devre Kesici) siste-
mine baglanmasini kesinlikle dneriyoruz.

Cihaz gbzetim altinda kullanilmalidir. Isi, gériis alaninda olmayan yanici mal-
zemelerin alev almasina sebep olabilir. Makine, sadece uzman Kigiler tarafindan
veya gozetim altinda kullanilabilir. Gocuklarin bu makineyi kullanmasi yasaktir.

Cihaz rutubetten ve nemden uzak tutun.
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Miniwelder geo2'nin uygulanmasi

Not: PVC'den yapiimig kaynak malzemelerinde, celik kamali
(Ozel bir makine kullaniimalidir.

Amaclanan kullanim:

miniwelder geo2 asagida belirtilen maddelerden yapilan
daha ince geo membranlarin Gst Uste binen kaynaginin yapil-
masl i¢in tasarlanmigtir; LDPE, HDPE, PP, PVC, EVA.

Bunlanin disinda veya yukaridaki agiklamalarin digindaki kul-
lanim alanlari, amag digl olarak nitelendirilir.

Kullamim alanlari:

Insaat miihendisligi, kati atik depolama sahalari, otobanlar,
su sizdirmama caligmalari, kanalizasyonlar, yapay gél ve
golet insasi, kapak tretimi, balik ¢iftlikleri, tanm, biyogaz
tutma cantalari vb.

Secenekler:

Test kanalina sahip gelik basing silindirleri, kama tiirli GEO,
bastirma silindirleri, dis mekan hareket rulolari, kahverengi
basing yay.

Miniwelder tex1/tex2'nin uygulanmasi

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

Amaglanan kullanim:

Mini kaynak makinesi tex2, tekstiller, kaplanmig tekstil {rtin-
leri ve PE, PP, PVC veya EVA'dan olusan ince, 100 mikrondan
baslayan (tex1: 50 mikron) plastik malzemelerin bindirme kay-
nagi icin tasarlanmigtir.

Bunlarin diginda veya yukaridaki agiklamalarin digindaki kul-
lanim alanlari, amag disi olarak nitelendirilir.

Kullanim alanlar:
Tarimda kullanilan sizdirmaz bariyer ve kapak dretimi, géletler,
seralar, brandalar, mimarlik.

Secenekler:
Test kanali olmayan silikon silindirler, kama tiiri TEX, bastirma
cubugu, ic mekan hareket rulosu, sari basing yayl.

Not: Gelik kamanin kullanimi sayesinde PVC ve TPO gibi tim
termoplastik catr alti katmanlar monte edilebilir.

Amaca uygun Kullanim:

miniwelder roof2, kirma gatilarda ince ¢ati alt hatlarinin kenar-
dan inigli bindirme kaynag! i¢in tasarlanmigtir: PVC, TPO/FPO,
termoplastik EPDM.

Yukarida adi gecen kullanim amagclarinin digindaki her tiirlu
kullanim, amacina uygun degildir.

Kullanim alanlar:
Kirma gatilar, hafif egimli catilar, i¢ ortamlarda katmanlarin seri
Uretimi igin.



Teknik veriler

Tip geo2 tex1 tex2 roof2
Gerilim V~ 120/230 230 120/230 120/230
Gii¢ beslemesi W 800 300 800 800
Frekans Hz 50/60

Isi kamasi sicakligi maks °C 480

Kaynak genisligi (kontrol kanalli geo2) mm  12/12/12 19 20 40
Ses seviyesi LpA (dB) 60

Kaynak kamasi malzemesi Bakir/ Celik ~ Aliminyum  Bakir / Celik - Aliminyum / Celik
Agirhk kg 3.9 3.5 3.5 4.0
Hiz m/dk. 04-75

Malzeme kalinigi (malzeme tipine bagli olarak)mm 0.5-15 0.05-1.0 0.2-1.0 0.3-1.0
Maks. bindirme mm 100 100 100 80
Uygunluk isareti €3

Koruma sinifi | D

Teknik veriler ve dzellikler herhangi bir bildirimde bulunmaksizin degigtirilebilir.

Cihaz agiklamalan

12
4
11
1
5
6

1. Gli¢ kablosu 5. Basing yay! 9. Kama
2. Govde 6. Gergi levyesi 10. Bastirma silindirleri
3. Kontrol kutusu 7. Hareket rulolari 11. Tahrik motoru
4. Tagima/tutma kolu 8. Basing silindirleri 12. Kilavuz gubugu
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Kullanici Arayiizii

13 12. Potansiyometre tahrik hizi
13.  Durum LED'i tahriki
12 14 14.  Tahrik Acma/Kapama diigmesi
15 17 15. Potansiyometre isitici
16 16. Durum LED'i
17.  Isitma Agcma/Kapama digmesi
Ayarlamalar

Bilesenleri ayarlamadan once fisi glic kaynagindan cikarin.

Basincin hassas ayarlanmasi

Maksimum kaynak basincini %30'a diistirmek i¢in ayarlama
vidasini (23) saat yoniinin tersine gevirin. Daha ince veya
daha yumugak malzemeler igin basinci dusdrtin.

Basing silindirlerinin hizalanmasi (Tahrik silindirleri)

Vidayi (19) gevsetin. Ust basing silindirlerinin agisini, vidalari
(18) cevirerek ayarlayabilirsiniz. Boylece konum, alt basing sil-
indirine gore ayarlanir. Konumun dogrulugunu kontrol etmek
icin bir kaynak testi gerceklestirin. Kaynak basinci sol kenardan
sag kenara kadar ayni olmalidir. Gevsek konumda silindirle-
rin birbirine paralel olmadigina dikkat edin. HDPE > 0,5 mm
oldugu durumda ayarlama gereklidir. Konumu sabitlemek icin
vidayi (19) sikin.

Kama konumunun ayarlanmasi

Vidalan (24) gevsetin. Basing silindirlerinin arasinda kaynak
yapllacak 2 malzeme pargasini yerlestirin ve gergi levyesi-
ni(6) kapatin. Kamayl malzemenin ortasinda, basing silin-
dirlerine dogru dlsik basingta hareket ettirin. Kama, basing
silindirleri ile dogru agida olmalicir. Viday (24) sikin.

Rulolar agagida tutma (yalnizca geo2 icin)

Kaynak yapilacak iki malzeme parcasini basma silindiri (8)
ve iist (10) ile alt agagida tutma silindirlerinin (25) arasina
koyun ve sikigtirma kolunu (6) kapatin. Civata (21) ile st
asagida tutma silindirlerini (10) konumlandinin. Civatay!
(20) ayarlayarak iist ve alt agagida tutma silindirlerini (25)
kama basincini ayarlayin.



Dikkat: Optimum kaynak sonuglari igin kaynak islemi sirasin-
da malzeme, kamanin alt ve (st kismiyla maksimum oranda
temas etmelidir.

Basing silindirlerini degistirme (8)

Kaynak malzemesine bagli olarak, celik veya silikondan
yapiimig dogru basing silindirlerini (8) secin (her ikisinin
kombinasyonu da mimkiindir). Ayar vidasini pim (26) veya
saplama ve karbir pimi (28) ile sokiin. Ust ve/veya alt basing
silindirlerini (8) degistirin ve ayar vidasini pim (26) veya
saplama ve karbiir pimi (28) ile tekrar takin.

Dikkat:
Esnek kablonun (27) kare ucu dikkatlice takilmalidir.

Caligma ortami ve giivenlik

Acik sistemde calisirken atki, esarp ve kravat gibi aksesuarlar giymekten sakinin. Uzun sag
toplanmali veya bir baslik ile korunmalidir.

Mini kaynak makinesi yalnizca disarida veya iyi havalandirlan odalarda kullanilabilir.

Mini kaynak makinesini hichir zaman patlayici veya kolay tutusabilir ortama yerlestirmeyin ve
yanicl maddeler veya patlayici gazlardan daima uzak tutun!

Malzeme (reticisinin malzeme glivenlik bilgi formunu okuyun ve buradaki talimatlar takip edin.
Malzemenin kaynak iglemi esnasinda yanmamasina dikkat edin.

Cihaz! yalnizca yatay (30° gati egiminde) ve atese dayanikli altlik dizerinde kullanin.
Ayrica is giivenligine iliskin ulusal yasal gereklilikleri dikkate alin (kisilerin veya cihazlarin
givenligi)!

Diigme tehlikesi olan alanlardaki alismalarda diismeye kargi emniyet.

Cat kenarindaki (korkuluk, sacak) kaynak esnasinda mini kaynak makinesi tagima kol-
unda bir durdurma tertibatinda yatay kilavuzlarla (6rn. ray veya halat emniyet sistem-
leri) diismeye karsi emniyet olarak sabitlenmelidir.

Emniyet zincirinde tim emniyet elemanlarinin (karabina kancasi, halatlar) beklenen her
yonde minimum 7 kN tagima kapasitesine sahip olmasina dikkat edilmelidir. Makineyi asmak
igin zorunlu olarak kilitli karabina (Twist-Lock veya vida tipleri) kullaniimalidir. Emniyet zincirinin
tim baglantilari nizami olarak iretici bilgileri uyarinca kurulmali ve kontrol edilmelidir.

21
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Caligtirma

Hareketli parcalara kesinlikle dokunmayin. Farkina varmadan elinizi kaptirabilirsiniz.
&&

Fisi prize takin, Isitic ve tahriki agma/kapatma diigmesine (14 + 17) basin ve sicaklik ile hiz segimini yapip
kaynak denemesi igin iki dar malzeme pargasi alin. Ortam sicakli§i ve malzeme kuvveti, sicaklik segiminin ayni
malzeme icin farklilik gostermesini sadlar. En iyi kaynak sonucuna ulagsmak icin hizi 2 m/dk. ayarina getirin ve
sicaklik yavascga artarken test amagl kaynak yapin.

Kaynak parametrelerini gekme direnci testi vasitasiyla belirleyin.

o Sicaklik ve hiz ayarlandiktan sonra kaynak malzemesini iki agadi bastirma silindirinin arasina koyun ve sikistirma

kolunu indirip kaynak islemini baslatin.
Kaynak dikisini kontrol edin. Gerekirse hizi potansiyometre tahriki (12) ile degistirin.

o Kaynak islemi bitirildiginde asag bastirma silindirlerine zarar vermemek icin sikistirma kolunu birakin. Asag

bastirma silindirleri arada malzeme olmadan birbirlerine karsi ¢aligtinimamalidir.

Kapatma

Isitma ve tahrik igin Agma/Kapama digmesine basin.
Cihazin sogumasini bekleyin.
Sebeke gerilim prizinin baglantisini kesin.

Kaynak testi

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

Hata mesajlar

Hata Sebep Goziim
Tahrik iglevsiz Motor engellenmis (>3 sn) gasér;éts”cl)rnra motor otomatik olarak yeniden

Motor agirt isinmig (> 85 °C) Motoru 20 dk. boyunca sogutun ardindan
tekrar baslatin

Esnek tahrik safti arizali Esnek tahrik saftini degistirin
Isitma giicii yok veya Isitma kartusu arizali Isi kamasini komple degistir
yeterli degil Sicaklik probu arizall Isi kamasini komple degistir
Diistik gerilim Daha fazla yilk kapasitesine sahip bir uzatma
kablosu kullanin.
Diger hatalar - Yerel Weldy yetkili servisine bagvurun




Uygunluk

Weldy AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/isvigre bu {iriniin bizim tarafimizdan tiriiniin piyasaya siiriil-
dugu tarih itibariyle agagidaki AT direktiflerinin gereksinimlerini yerine getirdigini teyit eder.

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

Kaegiswil, 22.10.2018 ?)ywv\o ot N&Q Gfr L‘_S%L

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Elden cikarma

Elektrikli cihazlar, aksesuarlari ve ambalajlar igin gevre dostu geri dondstim islemi uygulanmalidir.
Yalnizca AB iilkeleri igin: Elekirikli cihazlar evsel atiklarla birlikte atmayin!

Nakliyat ve saklama

Cihaz! hasar, Kir, toz ve nemden korumak icin birimi her zaman orijinal kutusunda saklayin ve nakliyesini saglayin.

Nakliyat 6ncesinde Kama (9) sogu- Nakliyat kutusunda herhangi bir yanici
malidir. malzeme saklamayin

Bakim, servis ve onarim

o Makine tamamen temizlenmeli, yaglanmali ve kullanilmiyorsa kuru bir ortamda tutulmalidir.

o PVC kaynag icin, her kaynak dncesi sicak kamadaki adezyonlar temizlenmelidir.

o Dikkat: PVC gibi paslandirici gaz tireten malzemelerin kaynag icin paslanmaz gelik sicak kama (istege bagl
aksesuar) kullaniimasini 6neriyoruz

o Onarim igleri, sadece yerel Weldy yetkili servisi tarafindan yapilabilir. Kullanim, Weldy orijinal aksesuarlari ve
orijinal yedek pargalari ile sinirlidir.

Garanti

o Bu cihaz icin yerel Weldy yetkili servisine taninan garanti hizmeti haklar gecerlidir. Garanti hizmeti taleplerindeki
tiim imalat veya iscilik hatalar, yerel Weldy yetkili servisleri tarafindan uygun gdrilen yéntemler ile onarilir
veya degistirilir. Garanti hizmeti talepleri sirasinda satin alma faturasi veya teslimat belgesi ibraz edilmelidir. Isi
kamalari garanti hizmeti kapsamina dahil degildir.

e Yasalarin zorunlu hikkiimlerine tabi olarak diger garanti talepleri harig tutulur.

« Normal aginma ve yirtlima, asin ylikleme veya yanlis tasima nedeniyle ortaya ¢ikan kusurlar icin garanti gegerli degildir.

o Alici tarafindan degistirilen aletler icin garanti talepleri reddedilir. 23
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POdI’QCZﬂik ObS{Ugi (Oryginalny podrecznik obstugi)

WELDY miniwelder

niem urzgdzenia prosimy o0 uwazne zapoznanie Sig z inst-

Przed zastosowa
rukcjg obstugi i o zachowanie jej do wykorzystania w przysztosci.

Zgrzewarka klinowa

Uwaga

A Ok B >

NIEBEZPIECZENSTWO!

Zagrozenie podczas otwierania urzadzenia ze wzgledu na ekspozycje elementow
i potgczen. Dlatego przed otwarciem urzadzenia nalezy odtgczy¢ je od sieci za-
silajgcej.

Niebezpieczenstwo pozaru i wybuchu! Zgrzewarka automatyczna obstugiwana
w nieprawidtowy sposb (np. powodujgcy przegrzanie materiatu) moze spowo-
dowac pozar lub eksplozje, szczegolnie w obecnosci materiatow palnych i gazéw
wybuchowych.

Niebezpieczenstwo oparzen! Nie dotykaé goracych odkrytych czesci me-
talowych i wychodzacego materiatu. Zostawic urzadzenie do schtodzenia.

Urzadzenie nalezy podiaczy¢ tylko do gniazda wyposazonego w koncowke
uziemiajaca. Kazde przerwanie przewodu uziemiajgcego wewnatrz lub na ze-
wnatrz urzadzenia stwarza zagrozenie!

Nalezy uzywac tylko przedtuzaczy linii/zasilania sieciowego z uziemieniem
ochronnym/bolcem uziemiajgcym i tylko o odpowiednim przekroju!

Nie wolno dotyka¢ ruchomych czesci. Istnieje niebezpieczenstwo przypadko-
wego pochwycenia i weiggniecia.

Podczas pracy na otwartym systemie nalezy unika¢ noszenia elementow odziezy
takich jak szale, apaszki czy krawaty. Diugie wiosy muszg by¢ zwigzane lub
zakryte nakryciem gtowy.

Ostroznie

230
400
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Napiecie znamionowe podane na urzadzeniu musi by¢ zgodne z napigciem za-
silania sieciowego.

W razie utraty zasilania potencjometr predkosci (12) i potencjometr nagrze-
wania (15) musi by¢ ustawiony na 0.

Aby zapewni¢ bezpieczenstwo na placu budowy stanowczo zaleca si¢ podtaczy¢
urzadzenie do wytgcznika roznicowoprgdowego RCCB.

Eksploatacja urzadzenia moze odbywac sie jedynie pod nadzorem. Ciepto wyd-
Zielane przez urzadzenie moze doprowadzi¢ do zaptonu materiatow tatwopalnych
bedgcych poza polem widzenia. Urzadzenie moze by¢ obstugiwane jedynie przez
przeszkolonych specjalistow |ub pod ich nadzorem. Dostep dzieci do urzadze-
nia jest zabroniony.

Narzedzie nalezy chroni¢ przed wilgocig i zmoczeniem.



Zastosowanie urzadzenia miniwelder geo2

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

Przeznaczenie:

Zgrzewarka miniwelder geo? jest przeznaczona do zgrzewa-
nia na zaktadke cieriszych membran geo: LDPE, HDPE, PP,
PVC, EVA.

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

Obszary zastosowania:

Inzynieria ladowa, sktadowiska odpaddw, drogi ekspresowe,
prace hydroizolacyjne, zbiorniki, sztuczne akweny i budowa
stawow, produkcja pokrowcéw, hodowle ryb, rolnictwo, zbior-
niki na biogaz, itp.

Opcje:

Stalowe rolki dociskowe z kanatem kontrolnym, GEO typu
klinowego, rolki dociskowe, zewnetrzne rolki napedowe,
sprezyny dociskowe brgzowe.

Zastosowanie urzadzenia miniwelder tex1/tex2

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

Przeznaczenie:

Minizgrzewarka tex2 jest zaprojektowana do zgrzewania na zaktad-
ke materiatéw tekstylnych, powlekanych tekstyliow jak rowniez
cierszych tworzyw sztucznych o grubosci od 100 mikrondw (tex1:
50 mikrondw), sktadajacych sie z PE, PP, PVC lub EVA.
Jakiekolwiek inne uzycie lub uzycie wykraczajgce poza opisane
powyzej uznaje Sie za niezgodne z przeznaczeniem.

Obszary zastosowania:

Produkcja barier i oston w rolnictwie, stawy, szklarnie, plan-
deki, architektura.

Opcje:

Silikonowe rolki dociskowe bez kanatu kontrolnego, TEX typu
klinowego, prety dociskowe, wewnetrzne rolki napedowe,
sprezyny dociskowe z6tte.

Zastosowanie urzadzenia miniwelder roof2

Wskazowka: Stosujac klin stalowy, mozna fgczy¢ ze sobg
wszystkie termoplastyczne warstwy poddachowe, takie jak
membrany dachowe z PVC i olefiny termoplastycznej.

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem:

Maszyna klinowa zostata zaprojektowana do nadlewkowego
zgrzewania na zaktadke cienkich warstw poddachowych w
dachu stromym: PVC, TPO/FPO, termoplastyczne EPDM.
Wszelkie uzytkowanie wykraczajgce poza obszary opisane
powyzej jest uwazane za niezgodne z przeznaczeniem.

Obszary zastosowania:
Dach stromy, lekko nachylone dachy, konfekcjonowanie mem-
bran w obszarze wewnetrznym.




Dane techniczne

Typ geo2 tex1 tex2 roof2
Napiecie V~ 120/230 230 120/230 120/230
Pobdr mocy w 800 300 800 800
Czestotliwoscé Hz 50/60

Temperatura maks. klina grzewczego °C 480

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

Materiat klina do zgrzewania Miedz/stal ~ Aluminium  Miedz / stal  Aluminium / stal
Masa kg 3.9 35 35 4.0
Predkosé m/min 04-75

Grubos¢ materiatu (w zalezno$ci od typu materiatuy) mm  05-15  0.056-1.0 0.2-1.0 0.3-1.0
Maks. zaktadka mm 100 100 100 80
Znak zgodnosci e

Stopien ochrony | (@)

Dane techniczne i specyfikacje podlegajg zmianom bez uprzedzenia.

Opis urzadzenia

12
4
11
1
5
6
1. Kabel zasilajacy 5. Sprezyna dociskowa 9. Klin
2. Obudowa 6. DZwignia 10. Rolki podtrzymujace
3. Skrzynka sterujaca 7. Rolki napedowe 11. Silnik

4. Raczka 8. Rolki dociskowe 12. Pret prowadzacy




Interfejs uzytkownika

13 12.  Potencjometr predkosci
13. Dioda LED statusu napgdu

14 14.  Przycisk WHWyt napedu

17 15.  Potencjometr nagrzewania

16. Dioda LED stanu

Regulacje

16 17.  Przycisk WH/Wyt nagrzewania

Przed regulacjg elementow wyciggna¢ wtyczke ze zrodta
zasilania.

Regulacja nacisku

Przekreci¢ $rube regulacyjng (23) przeciwnie do kierunku
zegara, by zmniejszy¢ nacisk do 30 % maksymalnego nacisku
zgrzewania. Nacisk nalezy zmniejszy¢ w wypadku cienszych i
bardziej migkkich materiatow.

Regulacja rolek dociskowych (rolki napedowe)

Poluzni¢ Srube (19). Obracajac $ruby (18) mozna wyregulo-
wac kat gornej rolki dociskowej. Powoduje to wyregulowanie
potozenia wzgledem dolnej rolki dociskowej. Przeprowadzi¢
zgrzew probny, aby sprawdzi¢, czy potozenie jest prawidtowe.
Nacisk zgrzewania powinien by¢ taki sam od lewej strony do
prawej. Uwaga, w pozycji spoczynkowej rolki nie sg rowno-
legte. Wymagana jest regulacja dla HDPE > 0,5 mm. Dokreci¢
Srube (19) i zablokowac pozycje.

Regulacja pozyciji klina

Poluzni¢ $ruby (24). Umiesci¢ 2 kawatki materiatu do zgr-
zewania migdzy rolkami dociskowymi i przesung¢ dzwignie
(6). Lekko przesuna¢ klin miedzy materiatem w kierunku rolek
dociskowych. Klin powinien znajdowac si¢ pod katem prostym
w stosunku do rolek dociskowych. Dokreci¢ Srube (24).

Przytrzymywanie rolek (tylko geo2)

Dwa detale materiatu przeznaczone do zgrzania umiescic
migdzy rolkami dociskowymi (8) oraz gérnymi (10) i dol-
nymi rolkami przytrzymujgcymi (25) i zamkng¢ dzwignie
mocujacg (6). Za pomocg Sruby (21) ustawic gérne rolki
przytrzymujace (10). Ustawiajgc $rube (20), ustawic nacisk
gdrnych i dolnych rolek przytrzymujacych (25) na klin.
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Uwaga: W celu uzyskania optymalnych rezultatow zgrzewania
podczas procesu zgrzewania materiat powinien mie¢ maksymalny
kontakt z gorng i dolng czescig Kiina.

Wymiana rolek dociskowych (8)

W zalezno$ci od rodzaju materiatu przeznaczonego do zgrzewania
wybra¢ wtasciwe rolki dociskowe (8) ze stali lub silikonu (mozli-
wa jest rdwniez kombinacja obu tworzyw). Wyjaé kotek gwinto-
wany z czopem (26) lub $rube dwustronng i kotek ze stopu
twardego (28). Wymieni¢ gome i/lub dolne rolki dociskowe (8)
i ponownie wiozy¢ kotek gwintowany z czopem (26) ub Srube
dwustronng i kotek ze stopu twardego (28).

Uwaga:

Czworokatny koniec przewodu (27) musi by¢ prawidiowo wiozony.

Srodowisko robocze i bezpieczeristwo

Podczas pracy na otwartym systemie nalezy unika¢ noszenia elementow odziezy takich jak
szale, apaszki czy krawaty. Diugie wiosy muszg by¢ zwigzane lub zakryte nakryciem gtowy.

Minizgrzewarki wolno uzywac wytgcznie na wolnym powietrzu lub w pomieszczeniach z bardzo
dobra wentylacja.

Minizgrzewarki nigdy nie uzywa¢ w Srodowisku zagrozonym wybuchem ani tatwopalnym!
Zawsze zachowac odstgp od materiatow palnych lub wybuchowych gazow!

Przeczytac karte charakterystyki substanciji niebezpiecznej producenta materiatu i przestrzega¢
zawartych w niej wskazéwek. Zwraca¢ uwage na to, aby podczas procesu zgrzewania nie
przepali¢ materiatu.

Urzadzenie stosowac tylko, jesli jest ustawione na poziomym (nachylenie dachu do 30°) i
ogniotrwatym podtozu.

Poza tym nalezy przestrzega¢ krajowych przepiséw prawa dotyczacych bezpieczenstwa pracy
(zabezpieczenie 0sdb lub urzadzen)!

Zabezpieczenie przed upadkiem podczas prac na obszarach zagrozonych upadkiem.
Podczas zgrzewania na attyce (balustrada, okap) minizgrzewarke nalezy zamocowaé
za uchwyt do przenoszenia na elemencie chwytajacym z poziomymi prowadnicami
(np. system zabezpieczen szynowych lub linowych) petniacym funkcje zabezpieczenia
przed upadkiem z wysokosci.

W przypadku faricucha zabezpieczen zwréci¢ uwage na to, aby wszystkie elementy zabez-
pieczajgce (karabinczyki, liny) miaty minimalng no$nos¢ 7 kN we wszystkich przewidzianych
kierunkach. Do zawieszenia maszyny nalezy koniecznie uzywac karabiriczykow z zamknigciem
(Twist Lock lub zakrecanych). Wszystkie potgczenia taricucha zabezpieczajgcego nalezy praw-
idtowo zainstalowac i sprawdzi¢ zgodnie ze wskazowkami producenta.




Uruchomienie

Nie wolno dotykac ruchomych czesci. Istnieje niebezpieczeristwo przypadkowego pochwycenia
QA i wciggnigcia.

o Podtgczy¢ wiyk, nacisng¢ wiacznik/wytacznik ogrzewania i napedu (14 + 17) i wybra¢ temperature oraz
predko$¢, nastepnie wykona¢ probe spawania przy uzyciu dwadch waskich kawatkow materiatu. Temperatura
otoczenia oraz grubo$¢ materiatu sprawiajg, ze wybor temperatury moze by¢ rézny dla tego samego materiatu.
Aby ustali¢ najlepsze rezultaty zgrzewania, ustawi¢ predkos¢ na ok. 2 m/min, nastgpnie wykonac rozne spoiny
testowe, powoli podwyzszajgc temperature.

o Ustawi¢ parametry zgrzewania za pomocg testu wytrzymatosci na rozcigganie.

o Po ustaleniu temperatury i predkosci umiesci¢ materiat przeznaczony do zgrzewania migdzy dwiema rolkami
dociskowymi i przetozy¢ dzwignie mocujgcg, aby rozpoczaé zgrzewanie.

o Sprawdzi¢ spoing. W razie potrzeby zmieni¢ predkos¢ za pomocg napedu potencjometru (12).

o Po zakoriczeniu zgrzewania zwolni¢ dzwignie mocujgcg, aby nie uszkodzic rolek dociskowych. Rolki dociskowe
nie mogg pracowac, gdy migdzy nimi nie znajduje sie materiat.

Wytaczanie

o Wcisnac przycisk On/Off nagrzewania i napedu.
e Zostawi¢ urzadzenie do schtodzenia.
o (Odtgczy¢ wiyczke napigcia sieciowego.

Zgrzew probny

Nalezy wykona¢ probne zgrzewanie wedtug instrukcji zgrzewania producenta materiatu oraz zgodnie z
normami lub wytycznymi krajowymi. Sprawdzi¢ zgrzew probny.

Btedy
Btad Przyczyna Rozwigzanie
Naped ie dziala Silnik zablokowany (>3 sek) Zitl)niE)k;ek. automatyczne pon. uruchomienie
Przegrzanie silnika (> 85 °C) Odczekac 20 min do ostygnigcia silnika,
nastepnie uruchomic¢ ponownie
Usterka elastycznego watka Wymieni¢ watek
Brak mocy grzewczej lub | Usterka grzatki Wymiana catego klina grzewczego
niedostateczna moc . -
Usterka sondy temperatury Wymiana catego klina grzewczego
Zbyt niskie napiecie Uzy¢ przedtuzacza o wyZzszej pojemnosci
Inne btedy - Skontaktuj sie z lokalnym partnerem Weldy
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Zgodnos$é

Weldy AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Szwajcaria potwierdza, ze niniejszy produkt, w wersji, w
ktdrej zostat wprowadzony przez firme do sprzedazy, spemia wymagania nastepujgcych dyrektyw WE.

Dyrektywy: 2006/42, 2014/30, 2014/35, 2011/65
Ujednolicone normy: EN ISO 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 ?WMQ WA \/\%Q C{, E%L

Bruno von Wyl, gtéwny technolog Christoph Baumgartner, dyrektor naczelny

Utylizacja

Elektronarzedzia, akcesoria i opakowania nalezy poddac utylizacji zgodnie z przepisami ochrony $ro-
dowiska. Tylko kraje UE: Nie wyrzucac elektronarzedzia z odpadami domowymi!

Transport i magazynowanie

Aby chroni€¢ urzadzenie przed uszkodzeniami, brudem, kurzem i wilgocia, nalezy zawsze przechowywac i transpor-
towac urzadzenie w oryginalnym pudetku.

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

Konserwacja, serwis i naprawy

o Gdy urzadzenie nie jest uzywane, kompletne urzadzenie powinno by¢ oczyszczone, nasmarowane i umieszczo-
ne w suchym miejscu.

¢ Podczas zgrzewania PCV nalezy po kazdym zgrzewaniu usung¢ pozostatosci na gorgcym klinie.

o Uwaga: do zgrzewania materiatow, takich jak PVC, ktore wytwarzajg gazy korozyjne, zaleca sig stosowanie
gorgcego klina ze stali nierdzewnej (wyposazenie opcjonalne)

o Napraw mogg dokonywac jedynie lokalni partnerzy Weldy. Korzystanie z urzadzenia ograniczone jest stosowa-
niem oryginalnych akcesoridw i czgsci zamiennych Weldy.

Gwarancja

 Ninigjsze urzadzenie objete jest rekojmig lub gwarancjg udzielang przez lokalnych partnerow Weldy. W przy-

padku roszczen z tytuty rekojmi lub gwarancji lokalni partnerzy Weldy majg obowigzek usung¢ wady fabryczne

lub powstate w procesie przetwarzania wedle ich uznania poprzez naprawe lub wymiane. Roszczenia z tytuty

rekojmi lub gwarancji nalezy udokumentowac przez rachunek zakupu lub dowdd dostawy. Kliny grzewcze nie s3

objete rekojmig ani gwarancja.

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

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

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



Navod k ohsluze (originaini névod k obsluze) @

Pfed pouzitim si prosim pozorné pre¢téte navod k obsluze a uchovejte jej
pro budouci poufZiti.

Minisvarecka WELDY
Topny klin-svarovaci automat

Vystraha

QB OB >

NEBEZPECI!

Nebezpedi pfi otevieni pfistroje, protoze se odkryji souCasti a spojeni. Proto pred
otevfenim pfistroje vytdhnéte jeho zéstrCku ze zasuvky, abyste zajistili jeho od-
pojeni od sité.

Nebezpeci pozaru a vybuchu! Nespravné pouZiti automatické svarecky (napr.
prehréti materidlu) miZze znamenat riziko poZaru a vybuchu, zvIasté v blizkosti hofla-
vych materidlil a vybusnych plynd.

Nebezpeci - miize zpiisobit popaleniny! Nedotykejte se holych kovovych dilli a
vychézejiciho materidlli, dokud jsou horké. Nechejte zafizeni zchladnout.

Pripojte pristroj jen do zasuvky s koncovkou ochranného uzemneéni. Jakékoli pre-
ruSeni ochranného zemniciho vodice uvnitf pristroje nebo mimo néj je nebezpecné!
Pouzivejte pouze vedeni/prodluzovaci sitové kabely s ochrannym/zemnicim
vodicem a s dostatecnou plochou prufezu!

Nedotykejte se pohyblivych ¢asti. Hrozi nebezpedi zachyceni nebo vtazeni.

Pfi praci v otevieném systému se vyhnéte noSeni obleceni jako jsou rucniky, Saly
a vazanky. Dlouhé vlasy musi byt svazany nebo chranény pokryvkou hlavy.

Upozornéni

230
400

ONOIS)

Jmenovité napéti uvedené na nastroji musi odpovidat sitovému napéti.

V pfipadé ztraty energie zdroje se musi potenciometr rychlosti pohonu (12) a
potenciometrohfivani (15) nastavit na 0.

Pro osobni ochranu na stavenitich diirazné doporucujeme, aby byl pfistroj
pfipojen k zafizeni RCCB (Residual Current Gircuit Breaker - jisti¢ ochrany pred
zbytkovym proudem).

Nastroj musi byt provozovan pod dozorem. Teplo miZe vznitit hoflavé materialy,
na které nevidite. Pristroj smi byt pouZivan jen kvalifikovanymi odborniky nebo
pod jejich dozorem. Déti nesmi tento pfistroj pouzivat.

Chrarite pfistroj proti vihkosti a mokru.
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Aplikace minisvarecky geo2
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Aplikace minisvarecky tex1/tex2

v v

Aplikace minisvarecky roof2
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Poznamka: Pro svarovani material(i vyrobenych z PVC se musf
pouZzit specidlni stroj s ocelovym klinem .

Urcené pouziti:

miniwelder geo? je urCena ke svarovani preplatovanim
tencich geo membran vyrobenych z: LDPE, HDPE, PP, PVC,
EVA.

Jakeékoli pouziti odliSné nebo presahujici to vySe uvedené se
povazuje za neurceng.

Oblasti pouziti:

Stavebnictvi, zemni skladky, rychlostni komunikace, vodotésna
dila, nadrze, konstrukce umélych jezirek a rybnikd, vyroba
krytl, rybi farmy, zemédglstvi, vaky k zadrZovani bioplynu, atd.

Volitelné:

Ocelové pritlacné valecky se zkuSebnim kanalkem, kliny typu
GEO, pfidrzovaci valeCky, exteriérové hnaci valeCky, hnéda
pfitlaénd pruzina.

Upozornéni: V pripadé svarovanych materidlti z PVC se musi
minisvarovacka tex2 pouzivat socelovym klinem.

Urcené pouziti:

Minisvafovacka tex2 je dimenzovana pro svafovani preplato-
vanym svarem materidldl z textilif, potazenych textilii, jakoz i
tencich umélych hmot od 100 mikrond (tex1: 50 mikron(),
které obsahuiji PE, PP, PVC nebo EVA.

Jakeékoli pouziti odli$né nebo presahujici to vySe uvedené se
povazuje za neurceng.

Oblasti pouziti:
Viyroba tésnicich zabran a krytli v zemédeélstvi, rybniky, skleni-
ky, kryci plachty, architektura.

Volitelné:
Silikonové valecky bez zkuSebniho kanalku, klin typu TEX, pfid-
rzovaci ty¢, interiérové hnaci valecky, Zluta pfitiacna pruzina.

Pokyn: Ocelovy klin je uréen ke svareni vSech termopla-
stickych streSnich membran, napf. PVC a TPO.

Pouziti v souladu s uréenim:

Topny Klin je uren ke svafovani preplatovanym svarem
tlustych stfeSnich membran Sikmych stfech z nasleduijicich
material(i: PVC, TPO/FPO, termoplastické EPDM.

Kazdé pouziti, které nespada do vySe uvedenych oblasti, se
povazuje za pouZiti v rozporu s uréenim.

Oblasti pouziti:
Sikmé stfechy, nizké Sikmé strechy, predbézna montdz mem-
bran v krytém prostoru.



Technické udaje

Typ geo2 tex1 tex2 roof2
Napéti V~ 120/230 230 120/230 120/230
Prikon w 800 300 800 800
Frekvence Hz 50/60

Max. teplota topného klinu. °C 480

Sitka svareni (geo2 se zkuebnim kanalem) mm  12/12/12 15 20 40
Hladina zvuku LpA (dB) 60

Material svarovaciho klinu Meéd'/ ocel Hiinik Med/ocel  Hinik/ocel
Hmotnost kg 3.9 33 35 4.0
Rychlost m/min 04-75

TlouStka materialu (vzdy podle typu materidlu) mm 05-15 0.05-1.0 0.2-1.0 0.3-1.0
Max. prekryti mm 100 100 100 80
Znacka shody €3

Ttida ochrany | D

Technické tidaje a specifikace se mohou zménit bez predchoziho upozornéni.

Popis zafrizeni

12

11

1. Napdjeci kabel

2. Plast

3. Ovladaci skrifika

4. Prenaseci/vodici drZzadlo

5. Piitlacna pruzina
6. Napinaci paka
7. Hnaci valecky
8. Pritlacné valecky

9. Klin

10. PridrZovaci valecky
11. Hnaci motor

12. Vodici ty¢

33



34

Uzivatelské rozhrani

13 12.  Potenciometr rychlosti pohonu
13. LED stavu pohonu

14 14. Tlacitko zapnuti/vypnuti pohonu

17 15.  Potenciometr ohfevu

16. LED stavu
16

Nastaveni

17. Tladitko zapnuti/vypnuti ohfevu

Pred nastavenim komponent( odpojte zastrcku z napajeciho
zdroje.

Jemné nastaveni tlaku

Otacejte sefizovacim Sroubem (23) proti sméru hodinovych
rucicek, abyste snizili tlak na 30 % maximalniho svarovaciho
tlaku. Pro ten¢i nebo mék¢&i materidly snizte tlak.

Vyrovnani pfitlaéného valecku (hnaci valecky)

Povolte Sroub (19). Otddenim Sroubl (18) miZete nastavit
Uhel horniho pritlacného valecku. To nastavi polohu dolniho
pritlatného valecku. Provedte zkuSebni svar, abyste zkontrolo-
vali, zda je poloha spravnd. Tlak svaru by mél byt stejny z levé
strany na pravou. Pozor na rovnobéznost valecki v uvolnéné
poloze. Pro HDPE > 0,5 mm je nutné sefizeni. Utahnéte Sroub
(19), abyste polohu zajistili.

Nastaveni polohy klinu

Povolte Srouby (24). 2 kusy materidlu, ktery se ma svaret,
umistéte mezi pritlacné valecky a zaviete napinaci paku
(6). Lehkym tlakem vsurite klin mezi oba materidly smérem k
pritlacnym valeckim. Klin by mél byt v pravém uhlu vadi prit-
laénym véleckiim. Povolte Sroub (24).

Stlaceni valeckil (pouze u zafzeni geo2)

Umistéte dva kusy materilu, ktery ma byt svaren, mezi pfit-
laéné valecky (8) a horni (10) a dolni stlacovaci valecky
(25) a uzaviete upinaci paku (6). Pomoci Sroubu (21)
umistéte do polohy horni stlaéovaci valegky (10). Sroubem
(20) nastavte tlak hornich a dolnich stlacovacich valecki
(25) na topny Klin.



Pozor: Pro optimalni vysledky svarovani by mél material mit
béhem svafovaciho procesu maximalni kontakt s horni a s
dolni stranou Klinu.

Vyména pfitlacnych kolecek (8)

V zavislosti na svafovaném materidlu zvolte spravna pfitlaéna
kolecka (8) z oceli nebo silikonu (moznd je i kombinace téch-
to materidld). Vyjméte zavitovy kolik s éepem (26) nebo
zavrtny Sroub a kolik ze spékaného karbidu (28). Provedte
vyménu hornich a/nebo dolnich pfitlaénych kolecek (8) a
znovu vsadte zavitovy kolik s éepem (26) nebo zavrtny
Sroub a kolik ze spékaného karbidu (28).

Pozor:

Ctverhranny konec pruzného dréatu (27) musf byt vioZen opa-
tré.

Pracovni prostfedi a bezpe¢nost

Pi préaci v otevieném systému se vyhnéte noSeni obleceni jako jsou rucniky, Saly a vazanky.
Dlouhé vlasy musi byt svazany nebo chranény pokryvkou hlavy.

Minisvafovacka se smi pouzivat pouze venku nebo v dobfe vétranych prostorech.

Nikdy nepouZivejte minisvafovacku v prostredi ohroZzeném vybuchem nebo ve snadno
vznétlivém prostredi a vzdy udrzujte odstup od hoflavych materiald nebo vybusnych plyn(!
Predtéte si bezpecnostni list od vyrobce materidlu a dodrZujte v ném uvedené pokyny. Davejte
pozor na to, abyste material béhem procesu svarovani nespalili.

Pristroj pouZivejte jen na vodorovném (sklon strechy do 30°) a nehoflavém podkladu.

Kromé toho dodrZujte narodni zakonné specifikace tykajici se bezpecnosti prace (zajiSténi osob
nebo zafizeni)!

Zajisténi proti padu pfi praci v oblastech s rizikem padu.

Pfi svafovani na atice (poprsni zed, okapy) musi byt minisvarovacka upevnéna za
drzadlo pro prenaseni na vazacim zafizeni s vodorovnym vedenim (napf. systémy s
liStou nebo zajiSténim lana) jako zadrzné jisténi proti padu.

U pojistného fetézu je tfeba davat pozor na to, aby viechny pojistné prvky (karabiny, lana)
vykazovaly minimaini nosnost 7 kN ve vSech oCekavanych smérech. K zavéSeni stroje se musi
nutné pouzivat karabiny s uzavérem (Twist-Lock nebo Sroubovaci typy). VSechny spoje pojist-
ného fetézu musi byt fadné nainstalovany podle specifikaci vyrobce a zkontrolovany.
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Uvedeni do provozu

Nedotykejte se pohyblivych ¢asti. Hrozi nebezpei zachyceni nebo vtazeni.

Vlozte zastrcku, zapnéte spinac topeni a pohodnu (14 + 17) a zvolte teplotu a rychlost; poté pouzijte dva
lzké prouzky materidlu na svarovaci zkousku. V dlisledku okolni teploty a pevnosti materidlu se mize lisit vybér
teploty pro stejny material. Abyste stanovili nejlep$i vysledek svareni, nastavte rychlost na cca. 2 m/min, poté
provedte zkuSebni svary a pomalu zvySujte teplotu.

e Stanoveni parametr(i svareni prostfednictvim zkousky tahem.
o Jakmile bude stanovena teplota a rychlost, vlozte materidl, ktery ma byt svafen, mezi dva pfitlacné valecky a

pfepnéte upinaci paku, ¢imz zahdjite proces svareni.

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

Kdyz je svafovaci proces ukoncen, uvolnéte upinaci paku, abyste neposkodili pritlacné valecky. Pritlacné valeCky
nesmi bézet proti sobé bez materialu.

Vypnuti

Pro ohfev a pohon stisknéte tlacitko On/Off (zapnuti/vypnuti).
Nechte zafizeni vychladnout.
Odpojte zastrcku sitového napéti.

ZkuSebni svar

Provedte zkuSebni svafovani podle svarovacich pokynli vyrobce materialu a dle narodnich norem nebo
smeérnic. Zkontrolujte zkuSebni svafovani.

Chybova hlaseni

Chyba Pfitina Reseni

Z4dna funkce pohonu Motor blokovan (>3 sec) Po 5 sekundéch automaticky restart motoru
Motor prehraty (> 85 °C) Po dobu 20 minut motor nechte chladnout,

pak spustte znovu

Porucha pruzného hnaciho Vyméfite pruzny hnacf hfidel
hridele

Z4dné nebo nedosta- Vadn4 patrona ohfevu Provedte kompletni vyménu topného klinu

tecné napajeni ohrevu Porucha sondy teploty Provedte kompletni vymeénu topného Klinu
Podpéti PouZijte prodluZovaci kabel s vy$Si kapacitou.

” _ Kontaktujte lokalniho partnera
DalSi chyby spolecnosti Weldy




Shoda

Spolecnost Weldy AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/Switzerland potvrzuje, Ze tento vyrobek, v pro-
vedeni, jak byl ndami uveden do prodeje, vyhovuje pozadavkim nasledujicich smérnic ES
Smérnice: 2006/42, 2014/30, 2014/35, 2011/65
Harmonizované normy: EN ISO 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
Qo s N@Q C{' R (
. L,

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Likvidace

Elektrické pristroje, prisluSenstvi a obaly by mély byt ekologicky recyklovany. Pouze pro zemé EU:
Nelikvidujte elektrické pfistroje domovnim odpadem!

Doprava a skladovani

Pro ochranu zafizeni pfed poSkozenim, Spinou, prachem a vihkosti skladujte a dopravuijte jednotku vzdy v origindini
skfifice.

Klin (9) musi pred pfepravou vychlad- Neskladujte hoflavé materidly v preprav-
nout. nim boxu

Udrzba, servis a opravy

o Kompletni stroj by mél byt o¢iStén, namazén a ulozen na suchém misté, neni-li pouzivan.

o Pro svafovani PVC by po kazdém svaru mély byt z topného klinu oistény nalepené nanosy.

o Pozor: pro svafovani materidlu jako je PVC, ktery vytvaii korozivni plyn, doporucujeme pouZit topny klin z
nerezové oceli (volitelné prislusenstvi)

o Opravy sméji provadét pouze lokaini partnefi spole¢nosti Weldy. PouZiti je omezeno na vyuZiti originalniho
prislusenstvi a originalnich nahradnich dilli spole¢nosti Weldy.

Zaruka

o Na tento pristroj se vztahuji prava tykajici se zaruky a odpovédnosti za vady, které pfislibil dany lokaini partner
spolecnosti Weldy. V pripadé nérok{ vyplyvajicich ze zaruky a odpovédnosti za vady jsou veskeré vyrobni ¢i
materialni vady opraveny ¢i nahrazeny lokalnimi partnery spolecnosti Weldy na zakladé jejich uvazeni. Naroky
vyplyvajici ze zaruky nebo odpovédnosti za vady se musi doloZit fakturou za koupi nebo dodacim listem. Topné
Kliny jsou ze zaruky a odpovédnosti za vady vyjmuty.

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

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

e Zéruéni nebo garancni naroky budou zamitnuty pro pfistroje, které kupujici pozménil ¢i zménil.
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@ Navod na pouiitie (preklad origindlngho ndvodu na pouZitie)

Pred pouzitim si dokladne precéitajte navod na pouZzitie a uschovajte ho pre
pouZitie v budticnosti.

Mini zvaracka WELDY
Zvaraci automat s vyhrievacim klinom

Varovanie

O OB B

Pozor

230
400
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NEBEZPECENSTVO!

Nebezpetenstvo pri otvoreni zariadenia z dovodu odhalenia komponentov a spo-
jeni nachddzajucich sa pod napéatim. Z tohto dévodu zariadenie pred jeho otvor-
enim odpojte od elektrickej siete.

Nebezpecenstvo poziaru a vybuchu! Nespravne pouZivanie automaticke;
zvaraCky (napr. prehrievanie materidlu) méze predstavovat nebezpecenstvo vzniku
poZiaru a vybuchu, najméa v blizkosti horfavych materidlov a vybusnych plynov.

Nebezpecenstvo — mdze dojst k vzniku popalenin! Ked st hortice, nedotykajte
sa obnazenych kovovych Gasti a vystupujiceho materidlu. Zariadenie nechajte
vychladnut.

Zariadenie pripojte len k zasuvke s ochrannym uzemiiovacim vodicom. Aké-
kolvek odpojenie ochranného uzemnovacieho vodica vo vndtri zariadenia alebo
mimo neho je nebezpecné!

Pouzivajte len elektrické predlzovacie kable s ochrannym uzemnovacim
vodic¢om a prisluSnou velkostou prierezu!

Nedotykajte sa pohyblivych €asti. Hrozi nebezpetenstvo nechceného zachy-
tenia a vtiahnutia.

Pri vykondvani prac na otvorenom systéme nenoste volné kusy odevy, akymi st
Satky, Saly a kravaty. DIhé viasy musia byt zviazané alebo chranengé prikryvkou hlavy.

Menovité napétie uvedené na zariadeni musi zodpovedat sietovému napatiu.
V pripade vypadku napdjania je nutné potenciometer rychlosti pohonu (12) a
potenciometer ohrievania (15) nastavit na 0.

Pre zaruCenie ochrany osb na miestach inStalécie dérazne odporuéame, aby
bolo zariadenie pripojené k pridovému chranicu RCCB (Residual Current Gircuit
Breaker).

Zariadenie je nutné pouzivat pod dohladom. Nadmerné teplo mdze spdsobit vz-
nietenie horlavych materidlov, ktoré sa nachadzaju mimo zorného pola. Zariadenie
smu pouzivat len kvalifikovani odbornici resp. pouZivanie zariadenia je povolené
len pod ich dohlfadom. Toto zariadenie nesmu pouzivat deti.

Zariadenie chrante pred vihkom a mokrom.



Pouzitie mini zvaracky geo2

Pouzitie mini zvaracky tex1/tex2

Anwendung des miniwelders roof2

Poznamka: Na zvaranie materidlov vyrobenych z PVC je nutné
pouZzit Specidlne zariadenie s ocelovym klinom.

Urceny tcel pouzivania:

miniwelder geo? je urtena na zvaranie tenSich geo membran
preplatovanim, ktoré st vyrobené z nasledujlcich materidlov:
LDPE, HDPE, PP, PVC, EVA.

Akgkolvek pouzivanie, ktoré sa odliSuje od vy$Sie popisaného
pouZivania, sa povaZuje za pouZivanie v rozpore s urcenym
Ucelom pouzivania.

Oblasti pouzivania:

Stavebnictvo, skiadky odpadov, dialnice, hydroizolatné prace,
nadrZe, stavba umelych jazier a rybnikov, vyroba krytov, chovné
rybniky, polnohospodarstvo, vaky na zadrziavanie bioplynu atd.

Volitelna vybava:
Ocelové pritlacné valceky so skuiSobnym kandlikom, klin typu
GEO, pridrziavacie valCeky, pojazdové valCeky pre pouzitie v
exteriéri, hneda pritlatna pruzina.

Upozornenie: V pripade zvaranych materialov vyrobenych z PVC
je nutné pouzit zvaracku miniwelder tex2 s ocelovym klinom.
Urceny acel pouzivania:

Zvaratka miniwelder tex2 je urGend na zvaranie preplatovanim,
priom sa mdze pouzivat pri materidloch pozostavajlicich z textili,
povrstvenych textilii a tenSich plastov s hribkou od 100 mikronov
(tex1: 50 mikronov), kioré st zlozené z PE, PP, PVC alebo EVA.
Akgkolvek pouzivanie, ktoré sa odliSuje od vySSie popisaného
pouZivania, sa povazuje za pouZivanie v rozpore s uréenym
li¢elom pouzivania.

Oblasti pouzivania:

Viyroba utesfiovacich zabran a krytov v oblasti polnohospodarst-
va, rybnikov, sklenikov, nepremokavych plachiet a architektdry.

Volitelna vybava:

Silikénové valéeky bez skiiSobného kandlika, klin typu TEX,
pridrZiavacia ty¢, pojazdoveé valCeky pre pouzitie v interiéri,
ZIt4 pritland pruzina.

Informécia: PouZzitim ocelového klinu je mozné spéjat vSetky
podstresné folie, ako PVC a TPO membrany.

Pouzitie v stlade s uréenim:

Pristroj s vyhrievacim klinom je dimenzovany pre zvaranie pre-
platovanim presahujlcich okrajov tenkych podstreSnych folii
strmych striech: PVC, TPO/FPO, termoplastické EPDM.

Kazdé pouZitie mimo popisanych oblasti sa povazuje sa pouzi-
tie v rozpore s uréenim.

Oblasti pouzitia:

Strma strecha, strechy s miernym sklonom, spajanie membran
v exteriéroch.
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Technické udaje

Typ geo2 tex1 tex2 roof2
Napétie V~ 120/230 230 120/230 120/230
Prikon w 800 300 800 800
Frekvencia Hz 50/60
Teplota vyhrievacieho klinu max. °C 480
Sirka zvaru (geo2 so skusobnym kandlom) mm  12/12/12 15 20 40
Hladina hluku LpA 60
Material vyhrievacieho kanala Med/ocel Hiinik Med/ocel Hiink/ocel
Hmotnost kg 3.9 33 35 4.0
Rychlost m/min 04-75
Hriibka materialu (v zavislosti od typu materidluymm  0.5-15 0.05-10 0.2-1.0 0.3-1.0
Max. presahovanie mm 100 100 100 80
Znacka zhody €3
Ochranna trieda | D
Technické tidaje a Specifikacie mozu byt zmenené bez predchadzajlceho upozornenia.
Popis zariadenia
12
4
11
1
5
6

1. Napdjaci kabel 9. Klin
2. Kryt
3. Riadiaca skrinka

4. Rukovét pre nosenie/vedenie

5. PritlaCna pruzina
6. Napinacia paka
7. Pojazdové valCeky
8. PritlaCné valCeky

11. Hnaci motor
12. Vodiaca ty¢

10. Pridrziavacie valCeky




Uzivatelské rozhranie

13 12. Potenciometer rychlosti
pohonu
12 14 13. Stavovd LED didda pohonu
15 17 14. Tladidlo pre zapnutie/vypnutie
16 pohonu
15. Potenciometer ohrievania
16. Stavova LED didda
17. Tladidlo pre zapnutie/vypnutie
ohrievania
Nastavenia

Pred nastavovanim komponentov vytiahnite zastréku zo zdroja
napdjania.

Jemné nastavenie tlaku

Nastavovaciu skrutku (23) otoCte v protismere chodu hodi-
novych ruciciek, aby ste znizili tlak na 30 % maximaineho
zvaracieho tlaku. V pripade tenSich alebo maksich materidlov
Znizte tlak.

Nastavenie pritlaéného valéeka (valéeky pohonu)

Uvolnite skrutku (19). Otacanim skrutiek (18) moZete nasta-
vit uhol horného pritlaného valCeka. Toto nastavenie upravi
polohu dolného pritlacného valCeka. Pre overenie spravnosti
polohy vykonajte skisobny zvar. Zvaraci tlak musi byt rovnaky
od lavej strany po pravd. Pozor, v kludovom stave nie st valGe-
ky v paralelnej polohe. Nastavenie je potrebny v pripade HDPE
> 0,5 mm. Pre aretéciu polohy utiahnite skrutku (19).

Nastavenie polohy klinu

Uvolnite skrutky (24). 2 kusy materidlu, ktory ma byt zvareny
VloZte medzi pritlatné valeky a napinaciu paku (6) uved-
te do zatvorenej polohy. Lahkym pritlaenim presurite klin
medzi materidl smerom k pritlaCnym valéekom. Klin by mal
byt vzhladom na pritlaéné valCeky v pravom uhle. Utiahnite
skrutku (24).

Pridrziavanie valéekov (len pre geo2)

Dve Casti zvaranych materidlov viozte medzi pritlaéné
valéeky (8), ako aj horny (10) a dolny pridrziavaci valéek
(25) a zatvorte upinaciu paku (6). Horné pridrziavacie
valéeky (10) umiestnite podia skrutky (21). Nastavenim
skrutky (20) nastavte tlak hornych a dolnych pridrzia-
vacich val¢ekov (25) na klin.
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Upozornenie: Pre dosiahnutie optimalnych vysledkov zvara-
nia by mal byt material poas procesu zvarania v maximalnom
kontakte s hornou a dolnou stranou klinu.

Vymena pritlaénych valGekov (8)

V zavislosti od zvaraného materialu zvolte spravne pritlaéné
valGeky (8) z ocele alebo silikdnu (je moznd aj kombinécia
oboch typov). Vyberte zavitovy kolik s ¢apom (26) alebo
zavrtnu skrutku a kolik z tvrdého kovu (28). Vymerite horné
a/alebo dolné pritlaéné valéeky (8) a znovu nasadte zavitovy
kolik s éapom (26) alebo zavrtnu skrutku a kolik z tvrdého
kovu (28).

Upozornenie:

Stvorhranny koniec ohybného drétu (27) je nutné vioZit opatme.

Pracovné prostredie a bezpecnost

Pri vykonavani prac na otvorenom systéme nenoste volné kusy odevy, akymi su Satky, Saly a
kravaty. DIhé vlasy musia byt zviazané alebo chranené prikryvkou hlavy.

miniwelder sa moze pouZzivat iba vo vonkajSich alebo dobre vetranych priestoroch.

miniwelder nikdy nepouZzivajte vo vybusnom alebo v lahko zapalnom prostredi a vzdy dodrziava-
jte potrebnu vzdialenost od horfavych materialov alebo vybusnych plynov!

PrecCitajte si bezpe€nostny list vyrobcu prislusného materidlu a dodrziavajte jeho pokyny. Dava-
jte pozor na to, aby ste pocas zvarania nespalili material.

Pristroj pouZivajte len na horizontalnom (skon strechy 30°) a ziaruvzdornom podklade.

Okrem toho dodrZiavajte vnutroStatne zakonné ustanovenia tykajdce sa bezpe€nosti prace
(ochrana osdb alebo pristrojov)!

Ochrana proti padu v oblastiach s nebezpecenstvom padu.

Pri zvarani na atike (zabradlie, odkvapy) sa rucka pristroja miniwelder musi upevnit
na upeviovacie zariadenie s horizontalnymi vedeniami (napr. kolajnicové alebo lanové
zabezpecovacie systémy), toto upevnenie slizi ako spitné zaistenie proti padu.

V pripade bezpeCnostnej retaze dbajte na to, aby vSetky poistné prvky (karabinové haky,
land) mali minimélnu nosnost 7 kN vo vSetkych o¢akavanych smeroch. Pre zavesenie pristroja
je bezpodmieneCne potrebné pouZit karabinu s uzaverom (Twist-Lock alebo prislusné skrutky).
VSetky spoje bezpecnostnej retaze musia byt riadne nainStalované a skontrolované podfa tdajov
vyrobcu.




Uvedenie do prevadzky

; Nedotykajte sa pohyblivych ¢asti. Hrozi nebezpe¢enstvo nechceného zachytenia a vtiahnutia.

o Zastréte zastréku, stlaGte zapinac/vypinac pre ohrievanie a pohon (14 + 17) a zvolte teplotu, ako aj
rychlost, potom na skisku zvdrania vyberte dva tenké kisky materidlu. Teplota prostredia a hribka materidlu
spdsobia, Ze volba teploty pre ten istym materidl mdze byt rozna. Pre stanovenie najlepSieho vysledku zvarania
rychlost nastavte na cca 2 m/min, potom vytvorte rozne skiSobné spoje, pricom sa teplota pomaly zvySuje.

o Parametre zvarania stanovte pomocou kontroly pevnosti v tahu.

o Po stanoveni teploty a rychlosti vloZte zvarany materidl medzi dva pritlacné valCeky a presurite upinaciu paku
pre spustenie procesu zvarania.

o Skontrolujte zvarovy spoj. V pripade potreby rychlost zmeiite pomocou pohonu potenciometra (12).

o Po ukonceni procesu zvarania uvolnite upinaciu paku, aby nedoslo k poskodeniu pritlacnych valCekov. Pritlaéné
valCeky sa bez materidlu nesmu otacat proti sebe.

Vypnutie

o Tlacidlo pre zapnutie/vypnutie ohrievania a pohonu.
o Zariadenie nechajte vychladnut.
o Qdpojte elektricku zastréku.

SkuSobné zvaranie

Vykonajte skiSobné zvaranie podla pokynov od vyrobcu materidlu tykajtcich sa zvarania a podla narod-
nych noriem alebo smernic. Skontrolujte skuSobné zvary.

Chybové hlasenia

Chyba Pri¢ina RieSenie
Nefunguijlici pohon Zablokovany motor (> 3 s) Automaticky reStart motora po 5 s
Prehriaty motor (> 85 °C) Motor nechajte vychladn(t po dobu 20 minut a

potom ho znovu spustite

Poskodeny ohybny hnaci hriadel | Vymeite ohybny hnaci hriadel

Vykonajte kompletnt vymenu
vyhrievacieho klinu

Ziadny alebo nedost- PoSkodeny ohrievacia viozka
ato¢ny vykon ohrievania

Vlykonajte kompletnd vymenu

PoSkodena teplotna sonda whrievacieho Klinu

Nedostatoéné napétie Pouzite predlzovaci kabel s vy$Sou zataZitel-
nostou.

Iné chyby - Skontaktujte sa s lokalnym partnerom
spolocnosti Weldy
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Zhoda

Spolocnost Weldy AG, Galileo-Strassg 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland potvrdzuje, Ze tento vyrobok vo
verzii, v ktorej sme ho uviedli na trh, spifa poZiadavky nasledujucich smernic ES

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

Kaegiswil, 22.10.2018
?ywo Lol N&Q 6{ L. L
I ey

Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM

Likvidacia

Elektrické’pristroje, prisluSenstvo a obaly je nutné recyklovat ekologickym spdsobom. Plati len pre
krajiny EU: Elektrické pristroje nelikvidujte spolu s odpadom z domdcnosti!

Preprava a skladovanie

Pre ochranu zariadenia pred po$kodeniami, necistotami, prachom a vlhkom ho vZdy uchovavajte a prepravujte v
originalnom boxe.

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

Udrzba, servis a opravy

o Nepouzivané zariadenie je nutné kompletne vycistit, premazat a uchovavat na suchom mieste.

o Pri zvarani PVC je nutné po kazdom zvarani oGistit hortci klin od prilnavych necistot a zvySkov.

o Upozornenie: pri zvarani materialov (napr. PVC), ktoré produkuju korozivny plyn, odporti¢ame pouzivat hortci
Klin z nehrdzavejlice ocele (volitelné prisluSenstvo)

o Opravy mbzu vykonavat len partneri spolocnosti Weldy. PouZitie sa obmedzuje na pouZitie origindlneho pris-
luSenstva a originalnych nahradnych dielov spoloCnosti Weldy.

Zaruka

o Pre tento pristroj plati zdruka a zarucné prava odsthlasené lokdlnym partnerom spoloCnosti Weldy. Pri narokoch
vyplyvajucich zo zaruky alebo zarucného pinenia vetky vyrobné chyby alebo chyby zo spracovania opravi alebo
vymeni lokdlny partner spolocnosti Weldy. Naroky vyplyvajtice zo zaruky alebo zarucného pinenia musia byt
podlozené faktdrou o nakupe alebo dodacim listom. Vyhrievacie kliny su zo zaru¢ného pinenia vylicené.

Dalie zaruéné naroky st s vynimkou povinnych ustanoveni zakona vyligen.

Zaruka sa nevztahuje na chyby spdsobené normalnym opotrebenim a odieranim, pretazenim alebo nespravnou
manipulaciou.

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



PyKOBO/ICTBO 0 3KCIyaTaLmn

(NepeBoj;, OpUriHaNIbHOrO PYKOBOACTBA MO 3KCTyaTaL|um)

WELDY miniwelder

E g] Mepep, akcnnyaTauyeit annapata BHAMATENbHO 03HAKOMUTLCS G PYKOBOACTBOM
MO SKCMIyaTaLyMmn U COXpaHUTb ero ANs JanbHEeRLero UCNob30BaHNs.

CBapoyHbIN annapar ¢ HarpeBaTefibHbIM KNUHOM

MpepynpexapeHue

QB O B P>

OMACHO!

OnacHOCTb NPV OTKPLIBAHUI annapaTa 113-3a BO3MOMHOCTU KaCaHMst KOMMOHEHTOB 1
pasbemoB. [03ToMy neper OTKPbIBaHEM annapaTa HeOGXOAMUMO W3BNEYL CETEBYIO
BINKY 13 PO3ETKIA, YTOGbI 06ECTIEUUTL OTCOBAMHEHME annaparta OT SNeKTPOCETM.

OnacHocTb BO3ropaHus 1 B3pbiBa! [Py HeHANeXaLLEM MCTONb30BaHNM
CBApOYHOTO annapara (Hanpumep, NeperpesaHinv MaTepuana) MoXeT BOSHIKHYTL
0MacHOCTb BO3rOpaHus v B3pbIBa, 0C0GEHHO BO BPEMSA paGoTbl BGNN3M ropI0Yero
MaTepuana 1t B3pbiBOONACHbIX rasos.

OnacHo! OnacHocTb 0XKoroB! Henb3st foTparuBaThCs A0 PacnnaBieHHOro
maTtepuana W He3aKpbITbIX METANNNYECKUX AeTanen, KoTopble HaxoasaTcs B
ropsiyem CocTosHNN. [laTb YCTPOACTBY OCTbITh.

MoaxntoyaTb annapat TOMbKO K FHe3RY C 3alyuTHLIM npoBogom! JTio6oi 06pbiB
3alLMTHOr0 NPOBOAA BHYTPYW annapara Wi BHe ero onaceH!

WUcnonb3oBaTb NPOBOA/YANIMHUTENBHBIN Kabenb TONbKO C 3aLUTHBIM
3a3eMyIeHMeM/3aLUTHBIM NPOBOLOM M COOTBETCTBYIOLLErO CeYeHUs!

Henb3s  poTparmBaTbCs [0  MOABWKHBIX  YacTem. OnacHocTb
HenpegHamMepeHHOoro 3axsarta 1 3allemyieHns.

Bo Bpemst paboTbl ¢ OTKPLITOM CUCTEMOII HA ONEepaTope He JOMKHO ObITb CBOGOA-
HbIX YacTel ofex/pl, HanpuMep, LWapoB, NNATKOB WK rancTykoB. nnHHbIE
BOMOCHI HEOBXOAVMO 3aBSA3aTb PE3VNHKON UK CTONb30BATbL CETKY AN1s BONOC.

OcTopoXxHo!

230
400

ONOJE)

Hanpskenue nuTalowen cetu [O/DKHO COOTBETCTBOBATb 3HAYEHWIO
HOMUHANBHOIO HANPSHKEHUs!, YKazaHHOMY Ha annapare.

lpu c6oe cetv npuBogHyo ckopocTb (12) u Harpes (15) Heo6xoaumo
YCTaHOBUTb Ha MOTEHUMOMETPE Ha 0.

JIns saluThl NUL HA CTPOUTENbHOM 0GLEKTE HACTOATENbHO PEKOMEeHayeM
MoJKNioYaTh annapar K YCTPOMCTBY 3aLLMTHOMO OTKIIOYEHUS.

AnnapaT 0MKeH SKCTyaTUPOBATLCSA TOMbKO MO, MPUCMOTPOM. BbICOKIE TEMMEpaTypbl
MOTYT MPUBECTI K BOSrOPAHUIO TOPIOYEro MaTepuana, HaxosLLEr0Cs BHE MoNA 3peHus.
Annapar paspeLLaeTes UCrofb30BaTb TONLKO KBANMMULMPOBAHHBIM CReLManicTam
WA TIOZL WX HAZI30pOM. He lonyCKaTb UCTIoNb30BaHMS annapaTa AeTbMu.

Annapart [omKeH 6bITb 3aLLMLLIEH OT BAArK 11 CbIPOCTH.
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MpumeHeHue miniwelder geo2

Mpumeyanue: 41q ceapraemblx Matepuanos u3 MBX mini-
welder JomKeH 1Cronb3oBaTsCs CO CTanbHbIM KAUHOM.

[IpUMEHEHNE N0 Ha3HAYEHMIO

miniwelder geo2 npeHasHayeH Ans cBapuBaHus
BHAXNECT TOHKWX reomemopan w3: M3HM, M3BM, MM, NBX,
C3B.

Jltoboe NpUMEHEHUE, OTIHAIOLIEECS OT YKa3aHHOTO BBILLE,
CYNTAETCS NPUMEHEHVNEM HE N0 HA3HAYEHNIO.

06nactu npumeHeHus

Mof13eMHOe CTPOWUTENLCTBO, XPAHWNLLA [Nt OTXO/I0B,
CKOPOCTHbIE TPACChI, YINIOTHATENbHbIE PABOTbI, MIOTHHbI,
CO3[1aHIE 1CKYCCTBEHHBIX 03EP W MPY/I0B, MPOM3BOACTBO
3aLMTHbIX 3KPAHOB, UCMOMb3yeMbIX HA PbIBHbIX (hepmax, B
CENbCKOM X03SICTBE, @ TAKXKE [1s1 MELLIKOB [ yaepKaHist
Guoraza m . n.

MpumeyaHune: ans ceaprBaemblx Matepuanos 13 MBX mini-
welder tex2 foMmKeH 1CNoMb30BATHCS CO CTaNIbHbIM KIUHOM.

NpumeHeHne No Ha3HaYeHUo

miniwelder tex2 npefHasHavyeH ANs CBAPKW BHAXNECTKY
MaTepnanoB 13 TEKCTUNS, TEKCTWAS C MOKPLITUEM 1 6onee
TOHKNX NOAUMEPHbIX U3aenuii TonwmHon o1 100 MUKPOH
(tex1: 50 mukpoH) 13 M3, MM, NBX nnn C3B.

Jloboe MpUMEHEHNE, OTINYAIOLLEECS OT YKA3aHHOMO BbILLE,
CYNTAETCS NPUMEHEHWNEM HE N0 HA3HAYEHWIO.

06nactu npuMeHeHus

CenbCcKoe X034ICTBO 1 apXuUTeKTypa, NPOU3BOACTBO
YNNOTHUTENbHbBIX 3arpaXAEHWIA 1 3aLLMTHbIX 3KPaHOB s
MpyAi0B, TEMAMLL, HABECOB M TEXHNYECKNI TEKCTUb.

MpumeyaHune: 6narofaps UCMob30BaHN0 CTANIbHOr0 KNHA
MOXHO COEAMHATb BCE TEPMONNACTUYHbIE W30NALUMOHHbIE
Marepuasl, Hanpumep, Memopaxbl 13 MBX u TMO.

MpumeHeHne No Ha3HAYeHUo

Annapat ¢ HarpeBaTefbHbIM KMHOM MpeHa3HadYeH Ans cea-
PUBAHUS BHAXMECT TOHKMX W30NSLMOHHBIX MaTepuanoB Ha
CKaTHoM Kpbitwe: MBX, TNO/®MO, TepmonnacTuyHbin AMAM.

Jlio6oe NpUMEHeHWe, OTIMYAIOLLIEECS OT YKA3aHHOMo BbILLE,
CYUTABTCS NPUMEHEHNEM He MO HA3HAYEHWIO.

06nactu npuMeHeHus
(CKaTHas KpblLLa, KPbILLW C HEGOMBLLAM YKNOHOM, COBANHEHME
MeM6paH 11 NCNONb30BaHNS BHYTPU NOMELLEHMIA.



TexHUYEeCKue XapakTepucTUKK

Tun

HanpsxeHue B~
MoTtpe6neHne MOLHOCTH Bt
Yacrora My
Makc. Temneparypa

HarpeBaTeNbHOro KNnHa °C
LLnpuHa ceapku

(geo02 ¢ KOHTPOMbHBIM KaHanom) MM
YpoBeHb 3BYyKa LpA (ab)
Martepuan cBapo4HOro KiuHa

Bec Kr
CKopoCTb M/MUH
TonwwHa matepuana

(B 3aBMCUMOCTH OT TUNA MaTepuana) Mm
Makc. HaxnecT MM
3HaK COOTBETCTBUS

Knacc sawutbi |

geo2 tex1 tex2 roof2
120/230 230 120/230 120/230
800 300 800 800
50/60
480
12/12/12 15 20 40
60
MEOb/CTanb  antOMUHWIA  Meab/CTaNb alOMAHA/CTAMb
3.9 3.5 815 4.0
04-75
05-15 0.05-1.0 02-1.0 0.3-1.0
100 100 100 80
€3
D

TexHNYeCKUe XxapaKTepucTUK 1 cneLmdmrkamm MoryT 6bITb U3MeHeHbI 663 NpeBapUTENbHOMO YBEAOMIEHUS.

OnucaHue ycTponctaa

12

11

1. CeteBoil Kabenb
2. Kopnyc

3. brok ynpasneHus
4. Pyuka

6. Pblyar

5. TpyxuHa cxatus

7. XonoBble PONKN
8. MPVKMMHbIE PONUKNA

9. HarpesaTesibHblil KNWH
10. MpuaepxnBatoLLMe PONNKIA
11. MNpuBoAHON ABUraTenb
12. HanpasnsioLas pydka
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WHTepchenc nonb3oBartens

o) (o

13 12. Pabo4asa cKopocTb, MOTEHLMOMETP

14

17

13.  CBeToaMOp, COCTOSIHUS MPUBOAA
12 14, Brnovatens/soikniovarens npueoga

15 15. Harpes, noTeHUMoMeETP

O M ELSIET] O

HacTpoiiku

16 16. HankaTop cocTosHMs
17.  Bkmtouatenb/BbiKNtoYaTeb Harpesa

lMNepes HACTPOWNKON KOMMNOHEHTOB U3BNIEYb CETEBYHO
BUNKY U3 PO3ETKM.

ToyHas HacTpOMKa faBneHus

MoBepHYTb YCTAHOBOYHLIN BWHT (23) NMpOTMB 4acoBoW
CTPENKK, 4T0Bbl  yMeHblwNTb  aasnedme a0 30 %
MaKCUMaJIbHOTO  [1aBNIEHUSI CBAPKM. YMeEHbLUATh [JaBneHue
Mnpu paboTe C TOHKAM UK MSTKAM MaTepuasioM.

BbipaBHMBaHME NPUXXUMHbIX (XOA0BbIX) POSIMKOB
Ocnabuts BUHT (19). Bpaias BUHTBI (18), MOXHO HacTpoUTb
YrON BEPXHIX MPWKWMHBIX POSMKOB. B pesynbTare n3MeHseTcs
MONOXKEHNE ~ OTHOCUTENMBHO  HIDKHWX  MDWKUMHBIX — POSMKOB.
[InA npoBepkv  MPABANBHOCTU  MONOMEHNS  HEOOXQAMMO
BbINONHUTL  TECTOBYIO CBApKy. CBApOYHOE [IABMEHWE [OMKHO
ObITb OMHAKOBLIM CfieBa W cripasa. BHuMaHMe! B Hepabodem
COCTOSIHUV PONMKIA PAcroNOXeHbl He napannensHo. Jng MIBM >
0,5 MM HeobX0aVIMbl KOPPEKTUPOBKM. 3aTAHYTb BIHT (19), YTo6bl
3aMKCHPOBATL MOMOMXKEHNE.

HacTpoiika nonoxenusi KnuHa

Ocnabuts  BUHTBI  (24). Mexay NPKAMHBIMIA - PONKAMI
MONOXUTb 1BE CBAPMBAEMbIE YacTW Matepuana 1 3aKpbiTb
poiar (6). Jlerkum Haxatem NEpPemMeCTUTb KIMH - MeXay
Martepuanom B HaNPaBMEHN MPKAMHBIX POSIMKOB. KNUH JOMKeH
ObITb  PACMONMOXEH NEPNEHANKYNADHO MPKAMHBIM -~ POKAM.
3aTAHyTb BUHT (24).

MpuaepXxusaxue posmkamu (ToNbKO Ans geo2)
lMonoxuTe [1Be CBapWBaEMble 4acT Marepuana  Mexay
NPUXUMHBIMKA ponukamu (8), a Takke BepxHumn (10) w
HDKHUMU NPUSEPKUBAIOLIMMU ponukamm (25) 1 3aKpbiTb
pbar (6). C nomoLblo BMHTA (21) YCTaHOBUTL BepXHUE
npupepxusaowme ponukn (10). C nomolpto BUHTA (20)
HaCTPOWTb [ABIEHME BEPXHUX U HIKHUX NPUAEPKUBAIOLLINX
PONMKOB (25) Ha KINH.



Buumanue! [ns  o6ecrieveHns ONTUMANbHbIX  Pe3ynbTaToB
CBApPKI MaTepuan BO BPeMst MPOLIECCa CBAPKM JOMKEH UMETb
MaKCUMAanbHbI KOHTAKT C BEPXHEN 1 HIDKHE! CTOPOHOM KNnHA.

3ameHa npUXUMHBIX POAINKOB (8)

B 3aBucumocTM OT CBapuBaemoro Marepuana BblOPaTh
NPaBuIbHbIE MPUXXUMHBIE POSIUKK (8) 13 CTaNM UK CUIMKOHA
(BO3MOXHA TaKXe KOMOUHALLMS [BYX MaTepuanos). /3eneys
pe3b60Boii LWTMET ¢ Landoii (26) nnn pe3b6oBYHO LUNUILKY
M TBEPAOCMNABHbIN WTUGT (28). 3ameHUTb BepxHue u/
UMW HUXKHWE NPYKMMHbIE PONMKK (8) 1 CHOBa YCTaHOBUTbL
pe3b60Boii LWTMAT ¢ Landoii (26) nnn pe3bo0BYHO LUNUILKY
1 TBEpPAOCNAABHbIN WTUET (28).

BHumaHue!
KBagpatHbii KoHel, rMeKoro Bana (27) HeobXoANMO BCTaBNATH
OCTOPOXHO.

Paboune ycnosus n 6e30NacHOCTb

Bo Bpems paboTbl C OTKPLITON CUCTEMON Ha ONEepaTope He OMKHO ObiTb CBOBOAHbBIX YACTEN
0AeX/bl, Hanpumep, Waptos, NNATKOB WK rancTykoB. [nnHHbIE BONOCH HEOOXOAMMO 3aBSi3aTh
PE3VHKOI MNK MCMONb30BaTb CETKY ANs BOMOC.

miniwelder pa3peLleHo MCnonb30BaTh TOMbKO Ha OTKPBITBIX MPOCTPAHCTBAX WM B XOPOLLIO BEHTUNN-
PYeMbIX MOMELLIEHNSIX.

3anpeLLgHo 1enonb3osatb miniwelder BO B3PbIBOONACHOM UMM NErKOBOCMNAMEHSIOLLECS
OKPY)XaloLLIE! cpefie W BCerfia cobnioaath A0CTATOMHYH0 AMCTAHLMIO 10 FOPIOYNX MaTepranos v
B3pbIBOOMACHbIX ra30B! O03HAKOMUTLCS C NAcnopToM 6e30NacHOCTI MaTepuana, NpeaocTaBAeHHbIN
€ro NPOV3BOANTENEM, U CNE0BATb NPUBEAEHHBIM B HEM MHCTPYKUMAM. CneauTb 3a TeM, YToBbl BO
BPEMS CBApKM MaTepuman He Cropen.

lcnonb3oBaTh annapat ToNbKO Ha FOPU30HTANbHBIX (YKNOH KpbiLln 10 30°) 11 )XapOCTOMKNX NOBEPX-
HOCTSIX.

Kpome Toro, cobntofaTth AEACTBYIOLLME B CTPAHE NONb30BaHWs TPE60BAHMS 3aKOHOAATENbCTBA
OTHOCUTENbHO 6E30MacHOCTW Ha paboyem MECTE (3aLLuTa nepcoHana 1 yCTponcTs)!

3awura oT nageHns nNpu BbINOAHEHUN PABOT B 30HaX C PUCKOM NajeHns.

Mpw BbINONHEHUM CBAPKU Ha nNapanerax (6anocTpagax, kapHusax) miniwelder omKeH ObiTb

3a pyyKy 3aMKCMPOBAH OT NaAeHUs C NOMOLLH0 CTPOMOBOYHOTO NPMCMOCOGNEHNS C FOPU3OH-
TasnbHbIMI HANPABNALMMK (HANPUMED, C CUCTEMOI NPEA0XPAHUTENbHDIX LKH MW TPOCOB).

Mpn 1cnonb30BaHUN NPELOXPAHUTENBHON LENKU CNEANTL 3a TEM, YTOObI BCE NPEAOXPaHUTENb-
Hble 3NeMEHTbI (KPIOK KapabuHa, TPoCbl) UMEenV rpy30nofbeMHOCTb He MeHee 7 KH BO BCex
BO3MOXHbIX HanpasneHnsx. [nsa nofseLunBaHus ycTponcTaa 06513aTeNbHO UCNoNb30BaTh KapabuH
C 3aMKOM (C NOBOPOTHBLIM (IMKCATOPOM WiV BUHTOBBIM 3aMKOM). BCe COMHEHS NpeaoxpaHnTeb-
HOW Lienu OMKHbI ObITb MPaBIIbHO YCTAHOBMEHDI! 11 MPOBEPEHbI B COOTBETCTBUN C NPELAMUCAHNAMY
NPON3BOANTENS.
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BBopg, B akcnnyarauuo

Henb3s poTparmBartbCs A0 NOABWKHbIX YacTel. OnacHOCTb HenpeaHaMepeHHOro 3axeara 1
3aLLeMeHus.

.

BcTaBuTb LUTEKEP, HAXaTb BKNKOYATENb/BbIKNOYaTENb Harpesa u npueoaa (14 + 17), Bbibpats Temne-

patypy 1 CKOpOCTb, 3aTeM B3SiTb 1BA Y3KWX (hparMeHTa matepuana ans npo6Hoii ceapku. OT Temnepartypbl

OKPY)KAIOLLE! Cpefbl W TONLLMHbI MaTepuana 3aBicuT BbIGOP TEMMEPATYPbl 15 OAHOIO W TOT0 Xe MaTepua-

na. Ans GOCTVKeHNs ONTUMANbHOTO pesynbTaTa CBapKi HACTPOUTL CKOPOCTb NPKGN. HA 2 M/MUH, CAenaTb

HECKOMbKO MPOBHbIX LLIBOB, ME/IEHHO MOBbILLAS TeMneparypy.

o OnpefennTb NapameTpbl CBAPKW MYTEM UCTbITaHNS NPOYHOCT Ha PacTsHKEHMe.

o [locne onpeaeneHus Temneparypbl 1 CKOPOCTW NONOXMUTb CBApUBAEMBIN MaTepuan MeXay NPKAMHbIMA
PONMKaMM 1 3aKPbITb Pblyar, YTo6bl Ha4aTb NPOLLECC CBAPKM.

o [1pOBEPMTH CBAPHON LLIOB. [Tpit HEOBXOAMMOCTY M3MEHUTb CKOPOCTb C MOMOLLbIO NPMBOAA NOTEHUMOMETPA (12).

o [locne 3aBepLUeHUs NPoLLecca CBapKM OTKPbITb Pblyar, YTo6bl He MOBPEANUTb NPYKMMHBIE PONKKW. HenonycTu-

MO, 4TOObI NMPMXUMHBIE POSMKM BpaLLi@nich B paboyem nonoxxeHun 6e3 marepuana.

BbikntoyeHune

¢ HaxaTb BKJIlOYaTenb/BbIKNYaTeNb Harpesa u npusoaa (14 + 17).
o |/3B/1€Yb CETEBYIO BUIKY 113 PO3ETKM.
[laTb YCTPOACTBY OCTbITh.

lpo6Has ceapka

BbInonHWTL NpoGHYI0 CBApKy COrNAacHO WHCTPYKUMSM NPOU3BOAUTENS Matepuana W HauuoHanbHbIM
Hopmawm/cTangaptam. [poBepuTb pesynbTat NPO6GHON CBAPKM.

Coo6LeHust 06 olmbKax

OwnbKa MpuunHa YcTpaHeHue

Yepes 5 ¢ mpuratenb 3anycTiTes

lpnBog He pabotaeT | [lpurarenb 3a610KupoBaH (> 3 ¢)
ABTOMATUYECKI

[lBurartens neperpet (> 85 °C) [laTb [BUTATENIO OCTHITb B TeYeHue 20 MUH,
3aTeM 3aHOBO 3anyCTUTb

[OKMA NPUBOLHON BaN HeMCIpaBeH| 3aMeHWUTb TMOKMIA NPUBOLHON Ban

HarpeBate/bHbIiA NaTPOH MONHOCTbIO 3aMEHUTb HAarpeBaTesbHbIN
Harpes 0TCyTCTBYET
HemcnpaseH KJUH
MY HeJ0CTaTOYHAS
MOLLHOCTb Harpesa JlaTunk TEMNepaTypbl MONHOCTbIO 3aMEHNUTb HAarpeBaTebHbIN
HeucnpaeeH KJIUH
H13Koe HanpshxeHue \cnonb3oBaTh YAMHUTENbHbIA Kabenb ¢

60nbLLEN cnoCOBHOCTHI K HAarpy3Ke.

[pyrve owmn6Km - ObpatuTech k 6nvxaiiemy napTHepy Weldy




Jleknapaums 0 COOTBETCTBUU

Komnanus Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, CH-6056 Kaegiswil/Switzerland noareepxaaer, uto
JaHHbIA NPOYKT B UCTIONHEHIM, BbINYLLEHHOM €10 Ha PbIHOK, COOTBETCTBYET TPEGOBAHUSAM HINKEYKa3aHHbIX AUPEKTIB
EC.

JIMpeKTVBbI: 2006/42, 2014/30, 2014/35, 2011/65
[[apMOHM3MPOBAHHbIE ENISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 6100-6-2, EN 61000-3-2,
CTaHaapThb: EN 61000-3-3, EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN 50581
Kerucaurn, 22.10.2018

XYW\AG (1) N@Q d l'__g (

I L,
Bruno von Wyl, CTO Christoph Baumgartner, GM
YTunusauus

INeKTPONPMOOPbI, NPUHAANEXHOCTM U YNAKOBKW [AOIMKHbI YTUNN3MPOBATLCS B COOTBETCTBUM C
TpeboBaHMSAIMM N0 OXpaHe OKpyXatoLLen cpefpbl. Tonbko ana ctpan EC: nekTponpubopbl HeNb3s
YTUNN3MPOBATH BMECTE C ObITOBbIMM OTX0AaMM!

TpaHCnopTUPOBKa U XpaHeHue

Bo wu3bexaHne nNOBPEeXAEHMs anmapata M NPOHMKHOBEHMS TPA3M, MbIMM W BRarw BCErga XpaHuTb W
TPaHCNopTMPOBAT annapat B OPUrMHANbHON YNaKoBKe.

[ins TpaHcnopTupoBky Harpesarenb- B TpaHCNopTMPOBOYHOM ALLMKE HEMb3s
HbIN KNUH (9) J0MXEH GbiTb OCTbIBLLMM. XPaHWUTb ropto4ne matepuanbl.

TeXHUYecKoe, CEpPBUCHOE 00CITY)KMBAHWE U PEMOHT

o Ecnv annapat He NCMonb3yeTcs, ero He0BXOAMMO OUUCTITD M YNIOXKITb HA XPAHEHIE B CYXOM MECTE.

o [Ipn cBapke MBX nocne Kaxn0ro NpoLecca CBapKy ¢ HarpeBaTebHOro KnuHa HeoOX0AMMO YaansTb NPUKe-
VBLLWIACS MaTepuan.

o BHumanwme! [ins cBapuBaHus Matepuanos, Hanpumep, 13 MBX, B NpoLiecce KOToporo 06pasyeTcst Bbi3bl-
BatOLLMA KOPPO3WIO a3, He0BXOAMMO WCTONb30BATbL CTaNIbHON HArpeBaTeNbHBbIA KNWH (MY HEOOXOAMMOCTH
OnuyoHanbHbIe MPUHAANEXHOCTH).

o [1poBOANTL PEMOHT Pa3peLLIeHO TONbKO MECTHbIM NapTHepam komnaHuy Weldy. icnonb3osath TONbKO OpUrn-
HaNbHbIE KOMMNEKTYIOLLME U 3anyacTit T komnaHuu Weldy.

FapanTus

o Ha jaHHOe YCTPOMCTBO PacnpoCTPAHAOTCS rapaHTUMHbIE YCIOBUS, OA0BPEHHBIE MECTHBIM MAPTHEPOM
KomnaHu Weldy. B cnyyae npeTeHanid, BbITEKAIOLLMX 13 YCOBUI rapaHTv, NPOU3BOACTBEHHbIE AEEKTbI 1
neheKTbl 00pabOTKM YCTPAHSIOTCS MECTHBIM NapTHepPOM kKomnaHuu Weldy nyTem pemoHTa Uiu 3ameHbl No ero
YCMOTPEHMIO. [apaHTUiHOe TPeBoBaHUE AOMKHO ObITb NOATBEPXKAEHO ONNAYEHHBIM CYETOM WK HAKNAAHOM.
[apaHTVS He PacnpOCTPAHAETCS HA HArpPEeBaTeNbHbIE KIUHBS.

o [lpyrue NpeTeH3nun B paMKax rapaHTUiHOro 06CNY»KMBAHUS UCKIIOYEHbI B 3aKOHHbIX NPEAenax.

o [apaHTVS He PacnpoCTPaHAETCs Ha AeeKTbl, BOSHUKLLME B PE3ynbTaTe 00bIMHOT0 U3HOCA, NEPerpy3Ki Ui
HeHaZLNeXaLLero UCromb30BaHMs.

o [apaHTVS He PacnpoCTPaHAETCS Ha annapatbl, MOAUMULMPOBAHHbBIE NOKyNaTeNnem.
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R{RIZN geo2 RZF

HERIFH texl/tex2 RZF

ERIRIZM roof2 BZFE

AR XWTEH PVC FIFFRREMERE, S
FAHH MRS A 280

RiE:

miniwelder geo2 E AR EIRIE T HIMRAVELR
i&it: LDPE. HDPE. PP. PVC. EVA,
EEEMR AN AERIEIT AR,

[z PR $7uis :

TARTIRE. LiRiERg. SERAK. BAKIRE.
KE. AHMMERR. S5~ BEFE
7. Rk, BEEE

&I
BB E M HIELR, Bk GEO, EER
B, PIMER. IZzBEHHE,

R WTF PVC IREME, BASME—EfR

miniwelder tex2,

Bi&E:

miniwelder tex2 IRITRATFRBIREH LR FE
£H4A R LA B PE. PP. PVC 8} EVA #I5ZHY 100 1%
KU ERSEERAMR (tex1: 50 F752K) o
ERIEMN AN ERIEITBE.

jvd:: kol
EERHEMMEE, BTRI. tiE BE.
MikihE. BHER,

I
RN EERERLE, BEEE  TEX, E8
B, PRER. SEEHEE,

B3 B ERMNERESFEAELEETH
#54, 5la0 PVC #1 TPO S&fE,

HERER:
HENRIGITB T RN _ EEREm RS
MEITING T ENREIRE: PVC. TPO/FPO.
HEBYE EPDM,

BT AR 4T 9 T R R AL I H L

jvd:: o
WEREN. BHFRNETR. ERXIGER
T,
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BRALE

BS geo2 tex1 tex2 roof2
BE V~ 120/230 230 120/230  120/230
IhEHE w 800 300 800 800
IES Hz 50/60
RAHELRE °C 480
IRIERE (geo2, WHiSIE) mm 12/12/12 15 20 40
BEEKFE LpA (dB) 60
IRIEEH 5l / §9 1 R/ m /™
5E kg 3.9 3.5 3.5 4.0
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