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Työkalun kuvaus

1.	 Hitsaussuutin
2.	 Kuumailmaputkiryhmä
3.	 Työkalun tuki
4.	 Hitsauspuikkoaukot
5.	 Kuumailmapuhallin
6.	 Takakädensija
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7.	 Käyttölaiteyksikkö
8.	 Ylikuormitussuojan sulake
9.	 Lukituslaitteen käyttölaitteen kytkin 

päälle/pois
10.	Työkalun käyttölaitteen kytkin  

päälle/pois

11.	Kädensija
12.	Ilman lämpötilan potentiometri
13.	Kuumailmapuhaltimen kytkin
14.	Suodatin

Ohje työkalun kytkintä varten:
•	 Työkalun käynnistämiseksi paina ja pidä painettuna työkalun käyttölaitteen kytkintä päälle/pois (10)
•	 Työkalun pysäyttämiseksi vapauta työkalun käyttölaitteen kytkin päälle/pois (10) 
•	 Kun pidät painettuna työkalun käyttölaitteen kytkintä päälle/pois (10), paina lukituslaitteen käyttölaitteen 

kytkintä päälle/pois (9) automaattikäyttöä varten.

Ennen virtalähteen kytkemistä päälle kaikki kytkimet on kytkettävä pois päältä ja ohjaimen on oltava 
asennossa «0».

Valmistautuminen hitsaamiseen

Käsikäyttöistä ekstruuderia ei saa käyttää syttyvissä ympäristöissä tai räjähdysherkissä olosuhteissa. 
Laitetta saa käyttää vain vakaassa työasennossa. Virtajohdon ja hitsauspuikon on oltava esteettömiä 
eivätkä ne saa estää käyttäjän tai muiden osapuolten toimintaa laitteen käytön aikana.

Varmista, että virransyöttöjännite on yksivaiheista 220V~230V, minimi-
virtakuormakapasiteetti 3000 W. 
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Valmistautuminen hitsaamiseen

Pituus
[m]

Minimiläpimitta (kun ~230V)
[mm2]

19 saakka 2,5

20 – 50 4,0

•	 Kädensijan (11) voi valinnaisesti asentaa vasemmalle, oikealle tai työkalun alapuolelle.
•	 Työkalutuki (3) voidaan kiinnittää työkalun oikealle tai vasemmalle puolelle tai sen alapuolelle.
•	 Pienin poikkileikkaus on varmistettava, jos käytetään jatkojohtoja. Jatkojohtojen käytön on oltava sallittua 

käyttöpaikalla (esim. ulkona) ja johdot on merkittävä asianmukaisesti. Kun virtalähteenä käytetään virtayksikköä, 
sen nimellistehon on oltava seuraava: kaksi kertaa käsikäyttöisen laitteen nimellisteho.

Hitsausprosessin aloittaminen

•	 Liitä tarvittava Weldy-hitsauskenkä (1) osion Hitsauskengän vaihtaminen ohjeiden mukaisesti.
•	 Hitsauspuikon asettaminen hitsauspuikkoaukkoon
•	 Hitsaus voidaan aloittaa heti, kun käyttölämpötila on saavutettu. Käyttö voidaan aloittaa painamalla kä-

sikäyttöisen ekstruuderin virtakytkintä (10). Käsikäyttöistä ekstruuderia voidaan käyttää vain silloin, kun 
hitsauspuikkoaukkoon (4) on asetettu 3 mm:n tai 4 mm:n hitsauspuikko. Anna pienen muovimateriaalimää-
rän poistua ekstruuderista ennen hitsauksen aloittamista.

•	 Määritä käsikäyttöisen laitteen lämpö työn aloittamisen kannalta sopivaan lämpötilaan.

Käynnistyssuoja
Käsikäyttöinen laite on varustettu ylikuormitussuojasulakkeella (8). Jos virrankulutus on liian suuri, 
käyttölaite kytkeytyy automaattisesti pois päältä, jos ruuvin materiaali ei ole riittävän plastisoitunut. Odota 
1 minuutti ja paina ylikuormitussuojasulaketta (8), jolloin voit kytkeä käsikäyttöisen laitteen uudelleen päälle.

•	 Yhdistä Weldy-käsiekstruuderi virransyöttöön.
•	 Paina työkalussa kuumailmapuhaltimen kytkintä (13).
•	 Säädä kuuman ilman lämpötilaa kytkemällä ilman lämpötilan potentiometri (12) asentoon 5.

Päällekytkentä

Käsikäyttöisen laitteen on annettava lämmetä vähintään 10 minuuttia, 
jotta se saavuttaa käyttölämpötilan.

Lämmitys
(asento 5)

Käynnistyksen odotusaika: 
10 minuuttia Valmis

Hitsauspuikkoa ei saa koskaan ohjata molempien hitsauspuikkoaukkojen läpi samanaikaisesti. Hits-
auspuikko on pidettävä aina puhtaana ja kuivana.

Varoitus:
Ylikuumeneminen saattaa johtaa Teflon-hitsauskenkien tuhoutumiseen ja terveydelle haitallisten höy-
ryjen kehittymiseen. Laitetta on valvottava lämmittämisen aikana, jotta se ei pääse ylikuumenemaan.
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Hitsausprosessin aloittaminen

•	 Kohdista hitsaussuutin (1) hitsausalueelle.
•	 Esilämmitä hitsausalue siirtämällä käsikäyttöistä laitetta edestakaisin.
•	 Aseta käsikäyttöinen ekstruuderi valmistellulle hitsausalueelle ja paina virtakytkintä (10).
•	 Suorita hitsaustesti ja tarkista sen tulokset.
•	 Korjaa kuumailman lämpötilaa ilman lämpötilaohjaimella (12) tarvittaessa.
•	 Jos hitsausprosessi kestää pitemmän ajan, voidaan lukituslaitteen käyttölaitteen kytkintä päälle/pois (9) 

pitää toimintatilassa lukitustyökalulla.
•	 Varmista, että kelausyksikössä on tarpeeksi hitsauslankaa.
•	 Hitsauspuikko vedetään automaattisesti hitsauspuikkoaukon (4) läpi aloittamisen jälkeen. Hitsauspuikon 

etenemistä ei saa estää. Pidä hitsauspuikko puhtaana ja kuivana.

•	 Vapauta laitteen virtakytkimen lukituskytkin (9) painamalla hetkellisesti virtakytkintä (10). Poista hitsaus-
materiaali hitsauskengästä (1), jotta hitsauskenkä ei vaurioidu seuraavalla käyttökerralla.

•	 Käsikäyttöinen ekstruuderi voidaan asettaa vain työkalutukeen (3).

•	 Aseta ilman lämpötilaohjain (12) asentoon 0 ja odota, että käsikäyttöinen ekstruuderi on jäähtynyt.
•	 Kytke kuumailmapuhaltimen kytkin (13) pois päältä.

Poiskytkentä

Ekstrudoitavan materiaalin ja esilämmitysilman lämpötilan tarkistaminen

Käsikäyttöisen laitteen lämpötila ja kuuman ilman virtaus on tarkistettava säännöllisesti pitkien hitsaustöiden ai-
kana: Tähän tarkoitukseen on käytettävä sopivilla lämpötila-antureilla varustettua ja lämpötilan nopeasti näyttävää 
elektronista lämpömittaria. Suuttimen ulostulon ja 5 mm:n syvyydessä sijaitsevan kuumailmasuihkun korkein 
lämpötila on määritettävä. Lämpötilan mittausta varten lämpötila-anturi on asetettava käsikäyttöisen laitteen 
keskiosassa olevaan hitsauskenkään.

Tulipalovaara: 
Älä käytä syttyvien 
laitteiden lähellä ja 
käytä vain tulenke-
stävillä pinnoilla.

Palovammavaara:
Älä kosketa paljaita metalliosia tai irtoavaa muoviainesta, 
kun ne ovat kuumia. Anna laitteen jäähtyä käytön jälkeen 
tai ennen mekaanisia asetuksia. Älä koskaan osoita kuu-
maa ilmavirtaa ihmisiä tai eläimiä kohti.

•	 Hitsaussuutinta (1) voidaan kääntää vapaasti 
haluttuun hitsaussuuntaan avaamalla kiristysruu-
veja (18). 

•	 Kiristysruuvit (18) täytyy kiristää hyvin uudelleen.

Hitsaussuunta

1 18

Hitsauskengän saa vaihtaa vain silloin, jos käsikäyttöisen laitteen käyttölämpötila on saavutettu. Käytä 
työskentelyn aikana aina lämmönkestäviä hanskoja.
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•	� Hitsauskengän saa vaihtaa vain silloin, jos käsikäyttöisen laitteen käyttölämpötila on saavutettu. 

Hitsaussuuttimen vaihto

17 Hitsaussuuttimen pidike
18 Kiristysruuvit
19 Ekstruuderin suutin
20 Hitsaussuuttimen ruuvit
21 Esilämmityssuutin

Lämpötilasuositus

Hitsauskengän poistaminen:
•	 Kytke käsikäyttöinen laite pois päältä, kun se on lämmin, ja irrota se virtalähteestä.
•	 Poista hitsaussuuttimen pidike (17) avaamalla kiristysruuvit (18) ekstruuderin suuttimesta (19).
•	 Poista jäänteet käsikäyttöisen laitteen suuttimesta (19) aina, kun vaihdat hitsauskengän, ja varmista, että ken-

kä on kunnolla kiinni.Poista hitsaussuutin (1) hitsaussuuttimen pidikkeestä (17) avaamalla hitsaussuuttimen 
(20) kiinnitysruuvit.

Hitsauskengän liittäminen:
•	 Puhdista ekstruuderin suutin (19) harjalla.
•	 Kiinnitä hitsaussuutin (1) hitsaussauman mukaan hitsaussuuttimen pidikkeeseen (17) hitsaussuuttimen 

(20) kiinnitysruuveilla. Hitsaussuutin (1) ja hitsaussuuttimen pidike (17) täytyy hyvin kiristää hitsaussuut-
timen (20) ruuveilla.

•	 Liitä hitsaussuutinyksikkö (17) + (1) ekstruuderin suuttimeen (19) tiukkaan kiristysruuveilla (18).

21

18

18 20

19

17

Tyyppi Materiaali/läpimitta Suositeltu asento 
Ilman lämpötilasäädin

Booster EX2 PE (∅ 3/∅ 4) PP (∅ 3/∅ 4) 3
Booster EX3 PE (∅ 3/∅ 4) PP (∅ 3/∅ 4) 3

Huomautus: Potentiometritehot riippuvat ympäristölämpötilasta ja käytetystä materiaalista.

Suositellut potentiometritehot kuumailmapuhaltimessa:

enint. 4 mm

18

5

Palovammavaara
Käytä vaihdon aikana aina lämmönke-
stäviä hanskoja.

Vaarallinen jännite, hengenvaara
Kytke kuuma käsikäyttöinen laite pois 
päältä ja irrota se virtalähteestä.
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suora V-sauma nauha-
hitsi

limittynyt 
sauma

kulma-
sauma 

ulospäin

kulma-
sauma 
lyhyt

kulma-
sauma 
pitkä

Lisätarvikkeet

Kunnossapito

Huolto ja korjaukset

Takuu

•	 Vain Weldy-lisätarvikkeita saa käyttää.
•	 	Weldy tarjoaa oikeat hitsaussuuttimet sauman erilaisia tyyppejä varten:

•	 Puhdista kuumailmapuhaltimen suodattimet (14) harjalla, jos ne kontaminoituvat.
•	 Puhdista käsikäyttöisen laitteen suutin (19) aina hitsauskengän vaihtamisen yhteydessä ja poista kaikki 

jäänteet.
•	 Tarkasta virransyöttöjohto ja pistoke sähköisten ja mekaanisten vaurioiden varalta.

•	 Varmista, että paikallinen Weldy-kumppani tarkastaa toimilaitteen hiiliharjat ja kuumailmapuhaltimen 100 
käyttötunnin jälkeen. Toimilaite ja kuumailmapuhallin kytkeytyvät automaattisesti pois päältä heti, kun hiiliharjo-
jen vähimmäispituus on saavutettu.

•	 Vain valtuutetut WELDY-kumppanit saavat korjata laitteen. Korjaukseen saa käyttää vain alkuperäisiä Weldy-li-
sävarusteita ja -varaosia.

•	 Tätä käsikäyttöistä laitetta koskevat paikallisten Weldy-kumppanien myöntämät takuuoikeudet. Takuuvaati-
muksiin liittyen paikalliset Weldy-kumppanit korjaavat tai vaihtavat kaikki valmistus- tai käsittelyvirheet oman 
harkintansa mukaan. Takuuvaatimukset on todistettava ostokuitilla tai lähetysluettelolla. Lämmityselementit 
eivät sisälly takuuseen.

•	 Muut takuuvaatimukset ovat poissuljettuja lain voimassaolevien ehtojen mukaan.
•	 Takuu ei koske sellaisia vikoja, jotka ovat aiheutuneet normaalin käytön ja kulumisen, ylikuormituksen tai 

virheellisen käytön seurauksena. 
•	 Takuuvaatimuksia ei hyväksytä sellaisille työkaluille, joita ostaja on muunnellut tai muuttanut.

Ajoyksikön hiiliharjojen vaihtaminen

1.	 Irrota hiiliharjan kansi (2 osaa).
2.	 Ota hiiliharja ulos.
3.	 Aseta uusi hiiliharja ja kierrä suojus paikoilleen.

1,1 1,2 2 3,1 3,2

Vaarallinen jännite, hengenvaara
Sammuta laite ja irrota se virtalähteestä 
ennen vaihtamista. 



80

Διαβάζετε προσεκτικά τις οδηγίες λειτουργίας πριν από τη χρήση και 
φυλάσσετέ τις για μελλοντική αναφορά.

Εγχειρίδιο λειτουργίας (Μετάφραση από τις γνήσιες οδηγίες χρήσης)

Weldy booster EX2 / EX3
Εξωθητήρας χειρός

EL

Επικίνδυνη τάση, κίνδυνος για τη ζωή: 
Κατά το άνοιγμα της συσκευής, εκτίθενται ηλεκτροφόρα εξαρτήματα. Τραβήξτε το φις 
από την πρίζα προτού ανοίξετε τη συσκευή. Πριν από τη λειτουργία, ελέγξτε το καλώδιο 
τροφοδοσίας, το φις και το καλώδιο επέκτασης για ηλεκτρική και μηχανική βλάβη.

Κίνδυνος πυρκαγιάς και έκρηξης:
Σε περίπτωση εσφαλμένης χρήσης της συσκευής (π.χ. λόγω υπερθέρμανσης των 
υλικών), υπάρχει κίνδυνος πυρκαγιάς και έκρηξης, ιδιαίτερα κοντά σε εύφλεκτα υλικά 
και σε εκρηκτικά αέρια.
Κίνδυνος εγκαύματος:
Μην αγγίζετε τα εκτεθειμένα μεταλλικά εξαρτήματα ή το λιωμένο υλικό ενώ είναι ζεστό. 
Αφήστε τη συσκευή να κρυώσει πρώτα μετά τη λειτουργία ή πριν από τις μηχανικές 
ρυθμίσεις. Ποτέ να μη στρέφετε το ακροφύσιο θερμού αέρα σε ανθρώπους ή ζώα.

Προειδοποίηση

Η συσκευή πρέπει να λειτουργεί μόνο υπό επίβλεψη, καθώς η θερμότητα μπορεί 
να οδηγήσει σε ανάφλεξη εύφλεκτων υλικών. Η συσκευή πρέπει να τίθεται σε λει-
τουργία μόνο από εκπαιδευμένους ειδικούς ή υπό την επίβλεψή τους. Τα παιδιά 
δεν πρέπει να χρησιμοποιούν αυτήν τη συσκευή.

Για την προστασία των ατόμων στα εργοτάξια, συνιστούμε ιδιαιτέρως τη σύνδεση 
της συσκευής σε διάταξη προστασίας ρεύματος διαρροής (RCD).

Η συσκευή πρέπει να προστατεύεται από την υγρασία και τη συμπύκνωση.

FI

Προσοχή

Χρήση

	 Συγκόλληση πλαστικών ΡΕ και ΡΡ στους παρακάτω τομείς εφαρμογής:

•	 μηχανολογία κοντέινερ	 •	 κατασκευή σωληνώσεων
•	 πλαστικές κατασκευές	 •	 Επισκευές πλαστικών

Η τοπική τάση παροχής πρέπει να αντιστοιχεί στην ονομαστική τάση που αναγρά-
φεται στη συσκευή. Σε περίπτωση διακοπής ρεύματος, ο διακόπτης του φυσητήρα 
θερμού αέρα και του οδηγού πρέπει να είναι απενεργοποιημένοι (απασφαλίστε το 
σύστημα ασφάλισης).

120

230

Επισκευές μπορούν να διεξαχθούν μόνο από τοπικούς συνεργάτες της Weldy. Για τις 
επισκευές μπορούν να χρησιμοποιηθούν μόνο γνήσια αξεσουάρ και ανταλλακτικά της 
Weldy.
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Τεχνικά στοιχεία

Τα τεχνικά στοιχεία και οι προδιαγραφές υπόκεινται σε αλλαγές χωρίς προηγούμενη ειδοποίηση.

Απόδοση συγκόλλησης booster EX2 booster EX3

Ράβδος συγκόλλησης mm 
(κατά DVS 2211) ∅ 3 / ∅ 4 ∅ 3 / ∅ 4

∅∅ 3. Απόδοση συγκόλλησης [ kg/h ] 
(Μέσες τιμές στα 50 Hz)

PE 1.7 PE 1.7 PE 2.4 PP 2.4

∅∅ 4. Απόδοση συγκόλλησης [ kg/h ]
(Μέσες τιμές στα 50 Hz)

PE 2.5 PE 2.5 PE 3.4 PP 3.4

booster EX2 booster EX3
Τάση 	 V~
Η τάση κύριας τροφοδοσίας ρεύματος είναι μη 
αναστρεφόμενη

230 230 

Κατανάλωση ρεύματος	 W 3000 3000
Συχνότητα 	 Hz 50 / 60 50 / 60
Θερμοκρασία αέρα	 °C έως 360 έως 360
Θερμοκρασία πλαστικοποιητή	 °C έως 310 έως 310
Επίπεδο εκπομπών 	 LpA (dB) 74 74
Διαστάσεις Μ × Π × Υ	 mm �  
χωρίς πέλμα συγκόλλησης

500 × 140 × 430 630 × 140 × 430

Βάρος 	 kg
συμπ. καλωδίου 3 m

6,4 6,9

Σήμανση συμμόρφωσης
Κλάση προστασίας II

Ο ηλεκτρικές συσκευές, τα αξεσουάρ και η συσκευασία πρέπει να ανακυκλώνονται με τρόπο φιλικό 
προς το περιβάλλον. Ισχύει για τις χώρες της EΕ: Μην απορρίπτετε ηλεκτρικές συσκευές στα οικιακά 
απορρίμματα!

Απόρριψη

Συμμόρφωση

Η Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswi/Ελβετία, επιβεβαιώνει ότι τα προϊόντα που 
έχουν τεθεί από εμάς στην κυκλοφορία στις παρούσες εκδόσεις, πληρούν τις προδιαγραφές των ακόλουθων οδηγιών 
της ΕΕ.
Οδηγίες:	 2006/42/EG, 2011/65/EU, 2014/30/EU
Εναρμονισμένα πρότυπα:	� �EN ISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,	

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

Kaegiswil, 04.12.2020

	 Bruno von Wyl, CTO		  Christoph Baumgartner, GM
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Περιγραφή του εργαλείου

1.	 Πέλμα συγκόλλησης
2.	 Μονάδα σωλήνα θερμού 

αέρα
3.	 Βάση εργαλείου
4.	 Ανοίγματα ράβδου 

συγκόλλησης

34
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5.	 Φυσητήρας θερμού αέρα
6.	 Πίσω λαβή
7.	 Μονάδα μηχανισμού
8.	 Ασφάλεια προστασίας από υπερφόρτωση
9.	 Διακόπτης on/off μηχανισμού 

συστήματος κλειδώματος

10.	Διακόπτης on/off μηχανισμού 
εργαλείου

11.	Λαβή
12.	Ποτενσιόμετρο θερμοκρασίας αέρα
13.	Διακόπτης φυσητήρα θερμού αέρα
14.	Φίλτρο

Οδηγία για διακόπτη εργαλείου:
•	 Για την εκκίνηση του εργαλείου πατήστε και κρατήστε τον διακόπτη on/off του μηχανισμού του εργαλείου (10)
•	 Για τη διακοπή της λειτουργίας του εργαλείου αφήστε τον διακόπτη on/off του μηχανισμού του εργαλείου (10) 
•	 Ενώ πατάτε τον διακόπτη on/off του μηχανισμού του εργαλείου (10) πατήστε τον διακόπτη on/off του 

μηχανισμού συστήματος κλειδώματος (9) για να ενεργοποιηθεί η αυτόματη λειτουργία.

Πριν να ενεργοποιήσετε την παροχή ρεύματος, όλοι οι διακόπτες πρέπει να είναι απενεργοποιημένοι και 
ο ελεγκτής πρέπει να έχει ρυθμιστεί στη θέση «0».

Προετοιμασία για συγκόλληση

Ο εξωθητήρας χειρός δεν πρέπει να χρησιμοποιείται σε εύφλεκτα περιβάλλοντα ή όταν υπάρχει 
κίνδυνος έκρηξης. Πρέπει να διασφαλιστεί μια σταθερή θέση εργασίας κατά τη λειτουργία. Το καλώδιο 
τροφοδοσίας και η ράβδος συγκόλλησης πρέπει να μην εμποδίζονται αλλά και να μην εμποδίζουν τον 
χρήστη ή τρίτους κατά τη λειτουργία.

Διασφαλίστε ότι η τάση τροφοδοσίας ρεύματος είναι μονοφασική 
220V~230V, με ελάχιστη χωρητικότητα φορτίου ρεύματος 3000 W. 

4

12

13 14
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Προετοιμασία για συγκόλληση

Μήκος
[m]

Ελάχιστη διατομή (στα ~230V)
[mm2]

έως 19 2,5

20 – 50 4,0

•	 Η λαβή (11) μπορεί να τοποθετείται κατ' επιλογήν αριστερά, δεξιά ή κάτω από το εργαλείο.
•	 Το υποστήριγμα εργαλείου (3) μπορεί να προσαρτηθεί στα αριστερά, στα δεξιά ή κάτω από το εργαλείο.
•	 Κατά τη χρήση καλωδίων επέκτασης πρέπει να διασφαλίζεται η ελάχιστη διατομή. Τα καλώδια επέκτασης πρέπει 

να είναι εξουσιοδοτημένα για τον χώρο χρήσης (π.χ. σε εξωτερικούς χώρους) και να φέρουν την ανάλογη σήμανση. 
Όταν χρησιμοποιείτε μονάδα ισχύος για την παροχή ρεύματος, πρέπει να έχει την ακόλουθη ονομαστική ισχύ: δύο 
φορές την ονομαστική ισχύ του εξωθητήρα χειρός.

Εκκίνηση της διαδικασίας συγκόλλησης
•	 Προσαρτήστε το απαιτούμενο πέλμα συγκόλλησης (1) της Weldy σύμφωνα με την ενότητα «Αντικατάσταση 

πέλματος συγκόλλησης».
•	 Εισαγωγή της ράβδου συγκόλλησης στο ενδεδειγμένο άνοιγμα
•	 Η συγκόλληση μπορεί να ξεκινήσει μόλις επιτευχθεί η θερμοκρασία λειτουργίας. Για να γίνει αυτό, πατήστε 

τον διακόπτη ενεργοποίησης/απενεργοποίησης (10) του εξωθητήρα χειρός. Ο εξωθητήρας χειρός 
μπορεί να χρησιμοποιηθεί μόνο εάν εισαχθεί μια ράβδος συγκόλλησης διαμέτρου 3 mm ή 4 mm στο άνοιγμα 
ράβδου συγκόλλησης (4). Πριν από τη συγκόλληση, πρέπει να επιτραπεί η διαφυγή μιας μικρής ποσότητας 
πλαστικοποιημένου υλικού.

•	 Ρυθμίστε τη θερμότητα του εξωθητήρα χειρός έως ότου επιτευχθεί η ιδανική θερμοκρασία για την έναρξη της 
εργασίας. 

Προστασία κατά την εκκίνηση
Ο εξωθητήρας χειρός έχει μια ασφάλεια προστασίας από υπερφόρτωση (8). Εάν η κατανάλωση ρεύματος 
είναι πολύ υψηλή, ο οδηγός απενεργοποιείται αυτόματα εάν το υλικό στη βίδα δεν έχει πλαστικοποιηθεί 
επαρκώς. Περιμένετε 1 λεπτό και μετά πατήστε την ασφάλεια προστασίας από υπερφόρτωση (8) για να 
ενεργοποιήσετε ξανά τον εξωθητήρα χειρός.

•	 Συνδέστε το χειροπίστολο Weldy στην κύρια τροφοδοσία ρεύματος.
•	 Ενεργοποιήστε το εργαλείο από τον διακόπτη φυσητήρα θερμού αέρα (13).
•	 Ρυθμίστε τη θερμοκρασία θερμού αέρα με το ποτενσιόμετρο θερμοκρασίας αέρα (12) στη θέση 5.

Ενεργοποίηση

Για την επίτευξη της θερμοκρασίας λειτουργίας, ο εξωθητήρας χειρός 
χρειάζεται τουλάχιστον 10 λεπτά για να ζεσταθεί.

Θέρμανση
(θέση 5)

Διάστημα αναμονής 
αρχικοποίησης: 

10 λεπτά
Έτοιμο

Η ράβδος συγκόλλησης δεν πρέπει ποτέ να περνά μέσα και από τα δύο ανοίγματα ράβδου συγκόλλησης 
ταυτόχρονα. Η ράβδος συγκόλλησης πρέπει πάντα να διατηρείται καθαρή και στεγνή.

Προειδοποίηση:
Η υπερβολική θερμότητα μπορεί να καταστρέψει τα παπούτσια από τεφλόν και να προκαλέσει την 
ανάπτυξη επιβλαβών για την υγεία αναθυμιάσεων. Κατά την αύξηση της θερμοκρασίας, η συσκευή πρέπει 
να επιτηρείται για την αποφυγή υπερθέρμανσης.
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Εκκίνηση της διαδικασίας συγκόλλησης
•	 Κατευθύνετε το πέλμα συγκόλλησης (1) στη ζώνη συγκόλλησης.
•	 Προθερμάνετε την περιοχή συγκόλλησης, μετακινώντας τον εξωθητήρα χειρός πίσω-μπρος.
•	 Τοποθετήστε τον εξωθητήρα χειρός στην προετοιμασμένη περιοχή συγκόλλησης και πατήστε τον διακόπτη 

ενεργοποίησης/απενεργοποίησης (10).
•	 Εκτελέστε μια δοκιμή συγκόλλησης και ελέγξτε το αποτέλεσμα.
•	 Διορθώστε τη θερμοκρασία θερμού αέρα στον ελεγκτή θερμοκρασίας αέρα (12), αν χρειάζεται.
•	 Σε περίπτωση παρατεταμένης διαδικασίας συγκόλλησης, ο διακόπτης on/off του μηχανισμού συστήματος 

κλειδώματος (9) μπορεί να κρατηθεί στην ενεργή κατάσταση με το σύστημα κλειδώματος.
•	 Διασφαλίστε ότι υπάρχει επαρκής καθαρή ράβδος συγκόλλησης στη μονάδα εκτύλιξης.
•	 Η ράβδος συγκόλλησης τραβιέται αυτόματα μέσα από το άνοιγμα της ράβδου συγκόλλησης (4) μετά την 

εκκίνηση. Η τροφοδοσία της ράβδου συγκόλλησης δεν πρέπει να εμποδίζεται. Διατηρείτε τη ράβδο συγκόλλησης 
καθαρή και στεγνή.

•	 Απελευθερώστε τον διακόπτη ενεργοποίησης/απενεργοποίησης του συστήματος ασφάλισης (9) πατώντας 
για λίγο τον διακόπτη ενεργοποίησης/απενεργοποίησης (10). Αφαιρέστε το υλικό συγκόλλησης από το πέλμα 
συγκόλλησης (1) ώστε να αποτρέψετε την πρόκληση ζημιάς στο πέλμα συγκόλλησης κατά την επόμενη χρήση του.

•	 Ο εξωθητήρας χειρός μπορεί να τοποθετηθεί μόνο πάνω στο υποστήριγμα εργαλείου (3).

•	 Ρυθμίστε τον ελεγκτή θερμοκρασίας αέρα (12) στο «0» και περιμένετε μέχρι να κρυώσει ο εξωθητήρας χειρός.
•	 Απενεργοποιήστε τον διακόπτη φυσητήρα θερμού αέρα (13).

Απενεργοποίηση

Έλεγχος της θερμοκρασίας του προϊόντος εξώθησης και του αέρα προθέρμανσης

Η θερμοκρασία του προϊόντος εξώθησης και η ροή θερμού αέρα πρέπει να ελέγχονται τακτικά κατά τη διάρκεια 
εκτεταμένων περιόδων της εργασίας συγκόλλησης: Για τον σκοπό αυτό πρέπει να χρησιμοποιούνται ηλεκτρονικοί 
ανιχνευτές θερμοκρασίας γρήγορης ένδειξης με κατάλληλους αισθητήρες θερμοκρασίας. Η υψηλότερη θερμοκρασία 
στον εκτοξευτήρα θερμού αέρα μεταξύ της εξόδου του ακροφυσίου και σε βάθος 5 mm πρέπει να προσδιοριστεί. Για 
τη μέτρηση της θερμοκρασίας, ο αισθητήρας θερμοκρασίας πρέπει να εισαχθεί στο πέλμα συγκόλλησης στη μέση του 
προϊόντος εξώθησης.

Κίνδυνος πυρκαγιάς:
Αποφύγετε τη χρήση κοντά 
σε εύφλεκτο εξοπλισμό και 
χρησιμοποιείτε πάντα μια 
πυρίμαχη επιφάνεια. 

Κίνδυνος εγκαύματος:
Μην αγγίζετε τα εκτεθειμένα μεταλλικά εξαρτήματα ή το λιωμένο 
υλικό ενώ είναι ζεστό. Αφήστε τη συσκευή να κρυώσει πρώτα 
μετά τη λειτουργία ή πριν από τις μηχανικές ρυθμίσεις. Ποτέ να 
μη στρέφετε το ακροφύσιο θερμού αέρα σε ανθρώπους ή ζώα.

•	 Το πέλμα συγκόλλησης (1) μπορεί να γυρίζει 
αδιαβάθμιτα προς την επιθυμητή κατεύθυνση 
συγκόλλησης χαλαρώνοντας τις βίδες συγκράτησης 
(18). 

•	 Οι βίδες συγκράτησης (18) πρέπει να σφίγγονται 
καλά και πάλι.

Κατεύθυνση συγκόλλησης

1 18

Το πέλμα συγκόλλησης μπορεί να αλλάξει μόνο εάν ο εξωθητήρας χειρός έχει φτάσει τη θερμοκρασία 
λειτουργίας του. Εργαστείτε μόνο με θερμομονωτικά γάντια.
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•	� Το πέλμα συγκόλλησης μπορεί να αλλάξει μόνο εάν ο εξωθητήρας χειρός έχει φτάσει τη θερμοκρασία λειτουργίας του. 

Αλλαγή του πέλματος συγκόλλησης

17  Στήριγμα πέλματος 
	 συγκόλλησης
18  Βίδες συγκράτησης
19  Ακροφύσιο πιστολιού
20  Βίδες για πέλμα  
	 συγκόλλησης
21  Ακροφύσιο προθέρμανσης

Συνιστώμενη θερμοκρασία

Αφαιρέστε το πέλμα συγκόλλησης:
•	 Απενεργοποιήστε τον εξωθητήρα χειρός σε θερμή κατάσταση και αποσυνδέστε τον από την παροχή ρεύματος.
•	 Αφαιρέστε το στήριγμα πέλματος συγκόλλησης (17) ξεβιδώνοντας τις βίδες συγκράτησης (18) από το 

ακροφύσιο του πιστολιού (19).
•	 Κάθε φορά που αλλάζετε το πέλμα συγκόλλησης, αφαιρείτε τα υπολείμματα του προϊόντος εξώθησης από το 

ακροφύσιο του εξωθητήρα (19) και βεβαιωθείτε ότι έχει στερεωθεί με ασφάλεια.
•	 Αφαιρέστε το πέλμα συγκόλλησης (1) από το στήριγμα του πέλματος συγκόλλησης (17) ξεβιδώνοντας τις 

βίδες στερέωσης του πέλματος συγκόλλησης (20).

Προσάρτηση του πέλματος συγκόλλησης:
•	 Καθαρίστε το ακροφύσιο του πιστολιού (19) με τη βούρτσα.
•	 Στερεώστε ένα κατάλληλο πέλμα συγκόλλησης (1) για τη ραφή συγκόλλησης στο στήριγμα του πέλματος 

συγκόλλησης (17) με τις βίδες στερέωσης για το πέλμα συγκόλλησης (20). Το πέλμα συγκόλλησης (1) 
και το στήριγμα πέλματος συγκόλλησης (17) πρέπει να είναι σωστά σφιγμένα με τις βίδες για το πέλμα 
συγκόλλησης (20).

•	 Προσαρτήστε σφιχτά τη μονάδα πέλματος συγκόλλησης (17) + (1) στο ακροφύσιο του πιστολιού (19) με 
βίδες συγκράτησης (18).

21

18

18 20

19

17

Τύπος Υλικό/διάμετρος Συνιστώμενη θέση 
Ρυθμιστής θερμοκρασίας αέρα

booster EX2 PE (∅ 3 / ∅ 4) PP (∅ 3 / ∅ 4) 3
booster EX3 PE (∅ 3 / ∅ 4) PP (∅ 3 / ∅ 4) 3
Σημείωση: Τα βήματα του ποτενσιόμετρου εξαρτώνται από τη θερμοκρασία του περιβάλλοντος και το υλικό 
που χρησιμοποιείται.

Συνιστώμενα βήματα ποτενσιόμετρου στον φυσητήρα θερμού αέρα:

έως 4 mm

18

5

Κίνδυνος εγκαύματος
Να κάνετε τις αλλαγές μόνο με 
θερμομονωτικά γάντια.

Επικίνδυνη τάση, κίνδυνος για τη ζωή
Απενεργοποιήστε τον ζεστό εξωθητήρα 
χειρός και αποσυνδέστε τον από την 
παροχή ρεύματος.
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Απλή 
ραφή

Ραφή V Συγκόλληση 
υπό γωνία

Επικαλυπτόμενη
ραφή

Γωνιακή 
εξωραφή

Κοντή 
γωνιακή 
ραφή

Μακριά 
γωνιακή 
ραφή

Αξεσουάρ

Συντήρηση

Σέρβις και επισκευές

Εγγύηση

•	 Επιτρέπεται να χρησιμοποιούνται μόνο αξεσουάρ Weldy.
•	 	Η Weldy προσφέρει κατάλληλα πέλματα συγκόλλησης για διάφορους κοινούς τύπους ραφών:

•	 Σε περίπτωση μόλυνσης, καθαρίστε τα φίλτρα (14) στον φυσητήρα θερμού αέρα με πινέλο.
•	 Καθαρίζετε το ακροφύσιο του εξωθητήρα (19) κάθε φορά που αλλάζει το πέλμα συγκόλλησης και αφαιρείτε όλα 

τα υπολείμματα του προϊόντος εξώθησης.
•	 Ελέγχετε το καλώδιο τροφοδοσίας ρεύματος και την πρίζα για ηλεκτρικές και μηχανικές ζημιές.

•	 Βεβαιωθείτε ότι οι ψήκτρες του οδηγού και του φυσητήρα θερμού αέρα ελέγχονται από τον τοπικό συνεργάτη της 
Weldy μετά από 100 ώρες λειτουργίας. Ο οδηγός και ο φυσητήρας θερμού αέρα απενεργοποιούνται αυτόματα 
μόλις οι ψήκτρες φτάσουν στο ελάχιστο μήκος τους.

•	 Επισκευές μπορούν να διεξαχθούν μόνο από τοπικούς συνεργάτες της WELDY. Μόνο γνήσια αξεσουάρ και γνήσια 
ανταλλακτικά της Weldy πρέπει να χρησιμοποιούνται για τις επισκευές.

•	 Για αυτόν τον εξωθητήρα χειρός ισχύει η εγγύηση ή τα δικαιώματα εγγύησης που παρέχονται από τους τοπικούς 
συνεργάτες της Weldy. Σε περίπτωση αξιώσεων στα πλαίσια της εγγύησης, όλα τα σφάλματα κατασκευής ή 
διεργασίας θα επισκευάζονται ή θα αντικαθίστανται από τους τοπικούς συνεργάτες της Weldy κατά την κρίση τους. 
Οι αξιώσεις στα πλαίσια της εγγύησης πρέπει να αποδεικνύονται με απόδειξη αγοράς ή σημείωμα παράδοσης. Τα 
θερμαντικά στοιχεία εξαιρούνται από τις υποχρεώσεις εγγύησης.

•	 Δεν γίνονται αποδεκτές επιπρόσθετες αξιώσεις εγγύησης ή παροχών εγγύησης, υπόκεινται ωστόσο στις 
υποχρεωτικές προβλέψεις της νομοθεσίας.

•	 Η εγγύηση ή οι παροχές εγγύησης δεν ισχύουν για ζημιές που έχουν προκληθεί από κανονική χρήση και φθορά, 
υπερβολική επιβάρυνση ή ακατάλληλο χειρισμό. 

•	 Δεν γίνονται αποδεκτές αξιώσεις εγγύησης ή παροχών εγγύησης για εργαλεία που έχουν μεταβληθεί ή τροποποιηθεί 
από τον αγοραστή.

Αντικατάσταση των ψηκτρών άνθρακα της μονάδας οδηγού

1.	 Ξεβιδώστε το κάλυμμα των ψηκτρών άνθρακα (2 τεμάχια).
2.	 Βγάλτε την ψήκτρα.
3.	 Τοποθετήστε την καινούργια ψήκτρα και βιδώστε το καπάκι.

1.1 1.2 2 3.1 3.2

Επικίνδυνη τάση, κίνδυνος για τη ζωή
Απενεργοποιήστε τη συσκευή και αποσυν-
δέστε την από την παροχή ρεύματος πριν 
την αλλάξετε. 
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Kullanmadan önce lütfen çalıştırma kılavuzunu dikkatli bir şekilde okuyun 
ve referans olması için saklayın.

Çalıştırma Kılavuzu (Orijinal Kullanım Kılavuzunun Çevirisi)

Weldy booster EX2 / EX3
El ekstrüzyon cihazı

TR

Tehlikeli gerilim, ölüm tehlikesi: 
Cihaz açıldığında akım taşıyan parçalar açıkta kalır. Cihazı açmadan önce fişi prizden 
çıkarın. Çalıştırmadan önce güç kablosu, fiş ve uzatma kablosunda elektrik veya 
mekanik hasar olup omadığını kontrol edin.

Yangın ve patlama tehlikesi:
Cihazın yanlış biçimde kullanılması durumunda (ör: malzemenin aşırı ısınmasına 
bağlı olarak) özellikle yanıcı malzemelerin ve patlayıcı gazların yakındayken yangın 
ve patlama tehlikesi vardır.

Yanma riski:
Sıcakken açıkta kalan metal parçalara veya erimiş malzemeye dokunmayın. Cihazı 
çalıştırdıktan sonra ve mekanik ayarları yapmadan önce soğumasını bekleyin. Sıcak 
hava akışını insanlara veya hayvanlara asla doğrultmayın.

Uyarı

Cihaz yalnızca gözetim altında çalıştırılmalıdır çünkü ısı yanıcı malzemelerin 
tutuşmasına neden olabilir. Cihaz yalnızca eğitimli uzmanlar tarafından veya 
gözetimleri altında çalıştırılmalıdır. Çocuklar bu cihazı kullanmamalıdır.

Şantiye alanlarındaki kişileri korumak için cihazı bir kaçak akım cihazına bağlama-
nızı kesinlikle öneriyoruz (RCD).

Cihaz rutubet ve neme karşı korunmalıdır.

FI

Dikkat

Uygulama

	 PE ve PP plastiklerin şu amaçlarla kaynatılmasını sağlar:

•	 konteyner mühendisliği	 •	 boru hattı inşaatı
•	 plastik üretimi	 •	� plastik Onarımı

Yerel şebeke voltajı cihazın üzerinde belirtilen nominal voltaja uygun olmalıdır. 
Elektrik kesintisi durumunda, sıcak hava üfleyici ve tahrik düğmesi kapatılmalıdır 
(kilitleme cihazını serbest bırakın).

120

230

Onarımlar sadece yerel Weldy ortakları tarafından yapılabilir. Onarım için sadece 
Weldy’e ait orijinal aksesuarlar ve yedek parçalar kullanılabilir.
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Teknik Veriler

Teknik veriler ve özellikler herhangi bir bildirimde bulunmaksızın değiştirilebilir.

Kaynak çıkışı booster EX2 booster EX3

Kaynak çubuğu mm 
(DVS 2211'e uygun olarak) ∅ 3 / ∅ 4 ∅ 3 / ∅ 4

∅∅ 3; Kaynak çıkışı [ kg/saat ] 
(Ortalama değerler 50 Hz'te ölçülmüştür)

PE 1.7 PE 1.7 PE 2.4 PP 2.4

∅∅ 4; Kaynak çıkışı [ kg/saat ]
(Ortalama değerler 50 Hz'te ölçülmüştür)

PE 2.5 PE 2.5 PE 3.4 PP 3.4

booster EX2 booster EX3

Gerilim 	 V~
Şebeke gerilimi tersine çevrilemez

230 230 

Güç tüketimi	 W 3000 3000
Frekans 	 Hz 50 / 60 50 / 60
Hava sıcaklığı	 °C maks. 360 maks. 360
Plastikleştirici sıcaklığı	 °C maks. 310 maks. 310
Emisyon seviyesi 	 LpA (dB) 74 74
Boyut U × G × Y	 mm �  
kaynak pabucu olmaksızın

500 × 140 × 430 630 × 140 × 430

Ağırlık 	 kg
3 m kablo dahil

6,4 6,9

Uyumluluk işareti
Koruma sınıfı II

Elektrikli cihazlar, aksesuarları ve ambalajları için çevre dostu geri dönüşüm işlemi uygulanmalıdır. 
AB ülkeleri için geçerlidir: Elektrikli cihazlar evsel atıklarla birlikte atmayın!

Elden çıkarma

Uygunluk

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/İsviçre, btarafımızca piyasaya sürülen ürün 
modellerinin aşağıdaki AB Yönergeleri ile uyumlu olduğunu onaylamaktadır.
Direktifler:	 2006/42/EG, 2011/65/EU, 2014/30/EU
Harmonize Standartlar:	� �EN ISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,	

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

Kaegiswil, 04.12.2020

	 Bruno von Wyl, CTO		  Christoph Baumgartner, GM
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Aletin açıklaması

1.	 Kaynak pabucu
2.	 Sıcak hava tüp grubu
3.	 Alet dayanağı
4.	 Kaynak çubuğu aralığı
5.	 Sıcak hava üfleyici

34

1

2

3

4

5

10

11

6

7
8

9

6.	 Kuyruk tutamağı
7.	 Tahrik ünitesi
8.	 Aşırı yük koruma sigortası
9.	 Kilitleme aygıtı tahrik açık/kapalı şalteri
10.	Alet tahrik açık/kapalı şalteri

11.	Tutma kolu
12.	Hava sıcaklığı potansiyometresi
13.	Sıcak hava üfleyici şalteri
14.	Filtre

Alet şalteri için talimatlar:
•	 Aleti çalıştırmak için, alet tahrik açma/kapama şalterini (10) basılı tutun
•	 Aleti durdurmak için, alet tahrik açma/kapama şalterini (10) bırakın 
•	 Alet tahrik açma/kapama şalterini (10) tutarken, otomatik mod için kilitleme aygıtı açma/kapama  

şalterine (9) basın.

Güç beslemesini açmadan önce, tüm düğmeler kapatılmalı ve kumanda «0» olarak ayarlanmalıdır.

Kaynağa hazırlama

El ekstrüzyon cihazı yanıcı malzemelerin olduğu veya patlama riski olan ortamlarda çalıştırılmamalıdır. 
Çalışırken sabit bir çalışma pozisyonu sağlanmalıdır. Çalışma sırasında güç kablosu ve kaynak çubuğu 
hem açıkça görülebilmeli hem de kullanıcı ve üçüncü kişilere engel olmamalıdır.

Güç kaynağı geriliminin 220V~230V değerinde ve minimum yük 
kapasitesinin 3000 W değerinde olduğundan emin olun. 

4

12

13 14
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Kaynağa hazırlama

Uzunluk
[m]

Minimum kesit (~230V'ta)
[mm2]

19'a kadar 2,5

20 – 50 4,0

•	 Kol (11) aletin sol, sağ veya alt kısmına monte edilebilir.
•	 Alet desteği (3) aletin soluna, sağına veya altına takılabilir.
•	 Uzatma kabloları kullanılırken minimum çapraz kesit sağlanmalıdır. Uzatma kablolarının kullanıldıkları alanda 

(ör. dış mekanlar) kullanımı onaylanmış ve bu şekilde işaretlenmiş olmalıdır. Bir güç beslemesi için güç birimi 
kullanılırken şu nominal güç değerinde olmalıdır: el ekstrüzyon cihazının nominal güç değerinin iki katı.

Kaynaklama işlemine başlama

•	 Uygun Weldy kaynak ucunu (1) “Kaynak ucunun takılması” bölümünde tarif edildiği şekilde takın.
•	 Kaynak çubuğunun kaynak çubuğu açıklığına yerleştirilmesi
•	 Kaynak işlemi çalışma sıcaklığına ulaşıldığı anda başlayabilir. Bunun için, el ekstrüzyon cihazının açma/kapa-

ma düğmesine (10) basın. El ekstrüzyon cihazı sadece kaynak çubuğu aralığına (4) 3 mm veya 4 mm çapta 
kaynak çubuğu takılı olduğunda kullanılabilir. Kaynak işlemine başlamadan önce az miktarda plastik malze-
menin boşa akmasına izin verilmelidir.

•	 İdeal çalışmaya başlama sıcaklığına ulaşılana kadar el ekstrüzyon cihazının ısısını ayarlayın. 

Korumaya başlama
El ekstrüzyon cihazı aşırı yük koruma sigortasına (8) sahiptir. Akım tüketimi çok yüksekse, vidadaki 
malzemenin yeterince plastikleştirilmiş olmaması durumunda tahrik otomatik olarak kapatılır.. 1 dakika 
bekleyin ve sonrasında el ekstrüzyon cihazını tekrar açmak için aşırı yük koruma sigortasına (8) basın.

•	 Weldy elle çalıştırılan ekstrüderi şebeke güç kaynağına bağlayın.
•	 Sıcak hava üfleyici şalterindeki (13) aleti açın.
•	 Hava sıcaklığı potansiyometresini (12) kullanarak sıcak hava sıcaklığını 5. konuma ayarlayın.

Açma

Çalışma sıcaklığına ulaşmak için el ekstrüzyon cihazının ısınması 
amacıyla en az 10 dakika gerekir.

Isıtma
(konum 5)

Çalıştırma bekleme süresi: 
10 dakika Hazır

Kaynak çubuğu hiçbir zaman aynı anda her iki kaynak çubuğu açıklığından yönlendirilmemelidir. 
Kaynak çubuğu her zaman temiz ve kuru tutulmalıdır.

Uyarı:
Aşırı ısınma Teflon uçların erimesine ve sağlığa zararlı buhar çıkmasına neden olabilir. Isıtma sırasında, 
alet kontrol altına tutulmalı ve aşırı ısınması önlenmelidir.
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Kaynaklama işlemine başlama

•	 Kaynak pabucunu (1) kaynak bölgesine yönlendirin.
•	 El ekstrüzyon cihazını geri ve ileri hareket ettirerek kaynak bölgesine ön ısıtma yapın.
•	 El ekstrüzyon cihazını kaynak için hazırlanmış bölgeye yerleştirerek açma/kapama düğmesine (10) basın.
•	 Bir kaynak testi yapın ve sonucu kontrol edin.
•	 Gerekirse hava sıcaklığı kumandasından (12) sıcak hava sıcaklığını değiştirin.
•	 Uzun kaynaklama işleminin olması halinde, kilitleme aygıtı açma/kapama şalteri (9) kilitleme aleti ile birlikte 

aktif durumda tutulabilir.
•	 Çözme ünitesi üzerinde yeteri kadar temiz kaynak çubuğunun olduğundan emin olun.
•	 Kaynak çubuğu, başlatıldıktan sonra otomatik olarak kaynak çubuğu açıklığından (4) çekilir. Kaynak çu-

buğunun beslemesi engellenmemelidir. Kaynak çubuğunu temiz ve kuru tutun.

•	 Açma/kapama düğmesi kilit mekanizmasını (9) serbest bırakmak için açma/kapama düğmesine (10) 
hafifçe basın. Kaynak ucunun bir sonraki kullanıma kadar zarar görmesini önlemek için kaynak malzemesini 
kaynak ucundan (1) çıkarın.

•	 El ekstrüzyon cihazı sadece alet desteği (3) ile yerleştirilebilir.

•	 Hava sıcaklığı kumandasını (12) “0”a getirerek ekstrüzyon cihazı soğuyana kadar bekleyin.
•	 Sıcak hava üfleyici şalterini (13) kapatın.

Kapatma

Ekstrüzyon ve ön ısıtma havası sıcaklığının kontrol edilmesi

Ekstrüde edilen malzeme ve sıcak hava akışı, uzun süren kaynak çalışması sırasında düzenli aralıklarla kontrol 
edilmelidir: Bunun için uygun sıcaklık sensörlerine sahip hızlı yanıt veren elektronik sıcaklık probları kullanılmalıdır. 
Nozül çıkışı ve 5 mm derinlik arasındaki en yüksek sıcaklık belirlenmelidir. Sıcaklık ölçümü için sıcaklık sensörü 
ekstrüde edilen malzemenin ortasındaki kaynak pabucuna takılmalıdır.

Yangın tehlikesi:
Yanıcı malzemelerin 
yakınında kullanmayın ve 
her zaman yanmaz bir 
yüzey kullanın. 

Yanma riski:
Sıcakken açıkta kalan metal parçalara veya erimiş malze-
meye dokunmayın. Cihazı çalıştırdıktan sonra ve mekanik 
ayarları yapmadan önce soğumasını bekleyin. Sıcak hava 
akışını insanlara veya hayvanlara asla doğrultmayın.

•	 Kaynak pabucu (1) kelepçe vidaları (18) gevşe-
tilerek istenilen kaynak yönünde sınırsız bir şekilde 
dönebilir. 

•	 Kelepçe vidaları (18) tekrar iyice sıkılmalıdır.

Kaynak yönü

1 18

Kaynak pabucu sadece el ekstrüzyon cihazı çalışma sıcaklığına ulaşırsa değiştirilebilir. Sadece ısıya 
dayanıklı eldivenlerle çalışın.
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•	� Kaynak pabucu sadece el ekstrüzyon cihazı çalışma sıcaklığına ulaşırsa değiştirilebilir. 

Kaynak pabucunu değiştirme

17  Kaynak pabucu tutucu
18  Kelepçe vidaları
19  Ekstrüder nozülü
20  Kaynak pabucu için vidalar
21  Ön ısıtma nozülü

Sıcaklı önerisi

Kaynak ucunun sökülmesi:
•	 El ekstrüzyon cihazını sıcakken kapatın ve güç beslemesi ile bağlantısını kesin.
•	 Kelepçe vidalarını (18) ekstrüder nozülünden (19) gevşeterek kaynak pabucu tutucuyu (17) çıkarın.
•	 Kaynak pabucu her değiştirildiğinde, ekstrüde edilen malzeme kalıntısını ekstrüzyon nozülünden (19) temiz-

leyin ve sabit bir şekilde bağlandığından emin olun.
•	 Kaynak pabucu (20) tespit vidalarını gevşeterek kaynak pabucunu (1) kaynak pabucu tutucudan (17) 

çıkarın.

Kaynak ucunun takılması:
•	 Ekstrüder nozülünü (19) fırçayla temizleyin.
•	 Kaynak dikişine uygun kaynak pabucunu (1) kaynak pabucu (20) tespit vidaları ile birlikte kaynak pabucu 

tutucu (17) üzerine sabitleyin. Kaynak pabucu (1) ve kaynak pabucu tutucu (17) kaynak pabucu için 
vidalarla birlikte (20) iyice sıkılmalıdır.

•	 Kaynak pabucu ünitesini (17) + (1) ekstrüder nozülüne (19) kelepçe vidaları (18) ile birlikte sıkıca takın.

21

18

18 20

19

17

Tür Malzeme/Çap Önerilen pozisyon 
Hava sıcaklığı düzenleyicisi

booster EX2 PE (∅ 3 / ∅ 4) PP (∅ 3 / ∅ 4) 3
booster EX3 PE (∅ 3 / ∅ 4) PP (∅ 3 / ∅ 4) 3

Not: potansiyometre adımları ortam sıcaklığına ve kullanılan malzemeye bağlıdır.

Sıcak hava üfleyici üzerindeki önerilen potansiyometre adımları:

maks. 4 mm

18

5

Yanma riski
Sadece ısıya dayanıklı eldivenlerle 
değiştirin.

Tehlikeli gerilim, ölüm tehlikesi
Sıcak el ekstrüzyon cihazını kapatın ve 
güç kaynağı ile bağlantısını kesin.
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Boş V Dikiş 
Yeri

Dolgu 
kaynak

Bindirme 
dikiş yeri

Köşe 
dikiş yeri 

dış

Köşe 
dikiş yeri 

kısa

Köşe 
dikiş yeri 

uzun

Aksesuarlar

Bakım

Servis ve Onarım

Garanti

•	 Yalnızca Weldy aksesuarları kullanılabilir.
•	 	Weldy farklı dikiş yeri türleri için doğru kaynak pabucunu sunar:

•	 Kontaminasyon durumunda fırça kullanarak sıcak hava üfleyicideki filtreleri (14) temizleyin.
•	 Kaynak pabucu her değiştirildiğinde, ekstrüzyon cihazı nozülünü (19) temizleyin ve tüm ekstrüde edilen 

malzeme kalıntılarını giderin.
•	 Güç kaynağı kablosunu ve fişte elektriksel veya mekanik hasar olup olmadığını kontrol edin.

•	 Tahrikin ve sıcak hava üfleyicinin karbon fırçalarının 100 çalışma saati sonrasında yerel Weldy ortağı tarafından 
kontrol edildiğinden emin olun. Minimum karbon fırça uzunluğuna ulaşılır ulaşılmaz tahrik ve sıcak hava üfleyici 
otomatik olarak kapatılır.

•	 Onarımlar sadece yerel WELDY ortakları tarafından yapılabilir. Sadece Weldy’den gelen orijinal aksesuarlar ve 
orijinal yedek parçalar onarımlar için kullanılacaktır.

•	 Bu el ekstrüzyon cihazı için yerel Weldy ortakları tarafından verilen tüm garanti veya garanti hakları geçerli 
olacaktır. Garanti veya garanti talepleri durumunda, tüm üretim veya işleme hataları yerel Weldy ortakları tar-
afından kendi takdirlerine bağlı olarak onarılacak veya değiştirilecektir. Garanti veya garanti talepleri, satın alma 
makbuzu veya teslimat notu ile kanıtlanmalıdır. Isıtma elemanları garanti yükümlülükleri dışında bırakılmıştır.

•	 Yasaların zorunlu hükümlerine tabi olarak diğer garanti talepleri hariç tutulur.
•	 Normal aşınma ve yırtılma, aşırı yükleme veya yanlış taşıma nedeniyle ortaya çıkan kusurlar için garanti geçerli 

değildir. 
•	 Alıcı tarafından değiştirilen aletler için garanti talepleri reddedilir.

Tahrik Ünitesi Karbon Fırçalarının Değiştirilmesi

1.	 Karbon fırça kapağının vidasını sökün (2 adet).
2.	 Karbon fırçayı çıkarın.
3.	 Yeni karbon fırçayı takın ve vidalayın.

1.1 1.2 2 3.1 3.2

Tehlikeli gerilim, ölüm tehlikesi
Değiştirmeden önce cihazı kapalı konuma ge-
tirin ve güç kaynağı ile bağlantısını kesin. 
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Pre korišćenja pažljivo pročitajte uputstvo za rukovanje i sačuvajte ga radi 
kasnijeg proveravanja.

FI

120

230

Weldy booster EX2 / EX3
Hand-Extruder

Napon opasan po život: 
otvaranjem uređaja izlažu se delovi pod naponom. Pre otvaranja uređaja izvucite 
kabl napajanja iz utičnice. Pre puštanja u pogon proverite da li na kablu napajanja, 
priključku i produžnom kablu postoje električna ili mehanička oštećenja.

Opasnost od požara i eksplozije:
U slučaju nepropisnog korišćenja uređaja (npr. zbog pregrevanja materijala), 
postoji opasnost od požara i eksplozije, naročito u blizini zapaljivih materijala i 
eksplozivnih gasova.

Rizik od opekotina:
Ne dodirujte izložene metalne delove ili istopljeni materijal dok je vruć. Nakon rada 
ili pre mehaničkih podešavanja ostavite uređaj da se ohladi. Mlaz vrelog vazduha 
nikada ne usmeravajte prema ljudima ili životinjama.

Napomena upozorenja

Uređaj ne smeda radi bez nadzora, jer toplota može da uzrokuje paljenje zapal-
jivih materijala. Uređaj mogu da koriste samokvalifikovani stručnjaci ili druga lica 
pod njihovim nadzorom. Deca ne smeju da koriste ovaj  uređaj.

U cilju zaštite ljudi na gradilištima, toplo preporučujemo da se uređaj priključi na 
sklopku.

Uređaj se mora zaštititi od vlage i  tečnosti.

Oprez

Primena

Varenje PE i PP plastike u sledećim poljima primene:

• Pravljenje kontejnera	 • Izgradnja cevovoda
• Proizvodnja plastike	 •� Plastične popravke

Lokalni napon napajanja mora se podudarati sa nominalnim naponomnavede-
nim na uređaju.
U slučaju prekida napajanja, prekidač duvača vrelog vazduha i pogona mora da 
se isključi (otpuštanje blokade prekidača).

Popravke mogu da vrše samo lokalni partneri kompanije WELD. Za popravke se 
mogu koristiti samo originalna dodatna oprema i rezervni delovi kompanije Weld.

Uputstvo za rukovanje (prevod originalnog uputstva za rukovanje)SR
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Tehnički podaci

Tehnički podaci i specifikacije mogu se menjati bez prethodnog obaveštenja.

Proizvodnja materijala za zavarivanje booster EX2 booster EX3

štapić za varenje 
(u skladu sa DVS 2211) ∅3 /∅4 ∅3 /∅4

∅∅ 3; proizvodnja materijala za zavarivanje [kg/čas] 
(Prosečne vrednosti pri 50 Hz)

PE 1,7 PE 1,7 PE 2.4 PP 2,4

∅∅ 4; proizvodnja materijala za zavarivanje [kg/čas]
(Prosečne vrednosti pri 50 Hz)

PE 2,5 PE 2,5 PE 3,4 PP 3,4

booster EX2 booster EX3

Napon 	 V~
Mrežni napon se ne može menjati

230 230 

Potrošnja snage	 W 3000 3000
Frekvencija 	 Hz 50 / 60 50 / 60
Temperatura vazduha	 °C maks. 360 maks. 360
Temperatura plastifikacije	 °C maks. 310 maks. 310
Nivo zvuka 	 LpA (dB) 74 74
Dimenzije D × Š × V	 mm �
bez papučice za varenje

500 × 140 × 380 630 × 140 × 380

Težina u	 kg
sa kablom od 3 m

6,4 6,9

Oznaka usklađenosti
Klasa zaštite 

Električni uređaji, dodatna oprema i materijal pakovanja moraju se odložiti na ekološki prihvatljiv 
način. 
Odnosi se na države članice EU: Električni uređaji se ne smeju odlagati sa komunalnim otpadom.

Odlaganje

Usklađenost

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil, Švajcarska potvrđuje da ovaj proizvod ispun-
java zahteve sledećih direktiva Evropske unije za modele koji su dostupni za kupovinu.
Direktive:	 2006/42/EG, 2011/65/EU, 2014/30/EU
Usaglašeni standardi:��	 EN ISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,	

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

Kaegiswil, 12/04/2020.

	 Bruno von Wyl, CTO		  Christoph Baumgartner, GM
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13 14

Opis alata

1.	 Papučica za zavarivanje
2.	 Jedinica sa cevi za vreli 

vazduh
3.	 Oslonac za alat
4.	 Otvori za štapiće za 

zavarivanje

34

1

2

3

4

5

10

11

6

7
8

9

5.	 Duvači vrelog vazduha
6.	 Zadnja ručka
7.	 Pogonski sklop
8.	 Osigurač za zaštitu od preopterećenja
9.	 Blokada prekidača

10.	Prekidač za uklj./isklj. alata
11.	Ručka
12.	Regulator temperature vazduha
13.	Prekidač duvača vrelog vazduha
14.	Filter

Uputstvo za korišćenje prekidača na alatu:
•	 Za uključivanje alata pritisnite prekidač on/off (uklj./isklj.) (10).
•	 Za isključivanje alata otpustite prekidač on/off (uklj./isklj.) (10). 
•	 Za neprekidan automatski rad kada je prekidač On/Off (10) uključen, pritisnite blokadu na On/Off prekidaču (9).

Pre uključivanja napajanja svi prekidači moraju biti isključeni i regulator morabiti postavljen na „0”.

Pripreme za varenje

Ručni ekstruder se ne sme koristiti u zapaljivim okruženjima ili prostorima gde postoji rizik od eks-
plozije. Tokom rada mora se obezbediti stabilan radni položaj. Kabl napajanja i štapić za zavarivanje 
moraju biti slobodni i ne smeju da ometaju korisnika i treće strane u radu.

Obezbedite monofazno napajanje sa naponom od 220~230 V i snagom od najmanje 3000 W. 

4

12
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Pripreme za varenje

Dužina
[m]

Minimalni prečnik (na ~230 V)
[mm2]

do 19 2,5

20–50 4,0

•	 Ručka (11) se može montirati s leve, desne ili donje strane alata.
•	 	Oslonac za alat (3) se može montirati s leve, desne ili donje strane alata.
•	 Neophodno je obezbediti minimalan prečnik kod rada sa produžnim kablovima. Produžni kablovi moraju biti 

odobreni za upotrebnu lokaciju (npr. napolju) i shodno tome moraju biti obeleženi. Kod korišćenja agregata za 
napajanje, agregat mora da ima sledeću nazivnu snagu: dvostruko veća snaga od snage ručnog ekstrudera.

Početak procesa varenja
•	 Pričvrstite odgovarajuću Weldy papučicu za varenje (1) na način prikazan u odeljku „Zamena papučice za varenje”.
•	 	Umetanje štapića za varenje u otvor za štapić
•	 Varenje može da počne čim se dostigne radna temperatura. Da biste počeli varenje, pritisnite prekidač on/

off (10) na ručnom ekstruderu. Ručni ekstruder se može koristiti samo ako je se štapić za varenje prečnika 3 
ili 4 mm umetne u otvor za štapić za varenje (4). Mora se dozvoliti da mala količina plastificiranog materijala 
izađe pre početka varenja.

•	 Podesite toplotu na ručnom ekstruderu tako da dostignete idealnu temperaturu za početak rada. 

Zaštita prilikom pokretanja
Ručni ekstruder poseduje osigurač za zaštitu od preopterećenja (8). Ako je potrošnja struje prevelika 
pogon se automatski isključuje ako materijal nije dovoljno plastificiran. Sačekajte 1 minut i pritisnite osigurač 
za zaštitu od preopterećenja (8) da biste ponovo uključili ručni ekstruder.

•	 Povežite ručni ekstruder Weldy sa izvorom napajanja.
•	 Zatim uključite prekidač duvača vrelog vazduha (13).
•	 Postavite temperaturu vrelog vazduha na regulatoru temperature vazduha (12) u položaj 5.

Uključivanje

Da bi se dostigla radna temperatura, ručni ekstruder zahteva najmanje  
10 minuta zagrevanja.

Šipka za varenje se nikada ne sme istovremeno proturiti kroz oba otvora za šipku za varenje. Šipka za 
varenje uvek mora biti čista i suva.

Upozorenje:
Preterano zagrevanje može da dovede do uništenja teflonskih papučica i do stvaranja isparenja štetnih 
po zdravlje. Uređaj tokom zagrevanja mora biti pod nadzorom da ne bi došlo do pregrevanja.

Grejanje
(položaj 5)

Vreme čekanja do početka 
rada: 10 minuta Spremno
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1 18

Početak procesa varenja
•	 Usmerite papučicu za varenje (1) ka oblasti varenja.
•	 Prethodno zagrejte područje varenja pomeranjem ručnog ekstrudera napred–nazad.
•	 Postavite ručni ekstruder na pripremljeno mesto za varenje i pritisnite prekidač on/off (10).
•	 Obavite testiranje vara i proverite rezultat.
•	 Korigujte temperaturu vrelog vazduha na regulatoru temperature vazduha (12) ako bude potrebno.
•	 Tokom dužih perioda varenja, blokada prekidača (9) može da se upotrebi.
•	 Proverite da li ima dovoljno štapića za varenje na uređaju za odmotavanje.
•	 Štapić za varenje se automatski uvlači kroz otvor za štapić za varenje (4) kada se uređaj pokrene.  

Ne sme se sprečavati uvlačenje štapića za varenje. Štapić za varenje treba da bude čist i suv.

•	 Otpustite blokadu prekidača On/Off (9) kratkim pritiskom na prekidač On/Off (10). Uklonite materijal za 
varenje iz papučice (1) da biste sprečili oštećenje papučice prilikom sledećeg pokretanja.

•	 Ručni ekstruder sme da se oslanja samo na oslonac za alat (3).

•	 Postavite regulator temperature vazduha (12) na «0» i sačekajte da se ručni ekstruder ohladi.
•	 Isključite uređaj prekidač duvača vrelog vazduha (13).

Isključivanje

Proveravanje temperature ekstrudiranog materijala i vazduha predzagrevanja

Tokom dužih perioda varenja potrebno je redovno proveravanje temperature ekstrudiranog materijala i mlaza 
vrelog vazduha: u tu svrhu moraju se koristiti brzoreagujuće elektronske temperaturne sonde sa odgovarajućim 
temperaturnim senzorima. Potrebno je da se utvrdi najveća temperatura mlaza vrelog vazduha između otvora 
mlaznice i dubine od 5 mm. Kod merenja temperature temperaturni senzor mora da se stavi u papučicu za varenje 
u sredinu ekstrudiranog materijala.

Opasnost od požara:
Uređaj nemojte koristiti u 
blizini zapaljive opreme i 
uvek koristite vatrootpornu 
površinu. 

Rizik od opekotina:
Ne dodirujte izložene metalne delove ili istopljeni 
materijal dok je vruć. Nakon rada ili pre mehaničkih 
podešavanja ostavite uređaj da se ohladi. Mlaz vre-
log vazduha nikada ne usmeravajte prema ljudima ili 
životinjama.

•	 Odvijanje steznih vijaka (18)  omogućava 
slobodnu rotaciju papučice za varenje u 
željenom smeru varenja. 

•	 Stezni vijci (18) se zatim moraju ponovo 
dotegnuti.

Smer varenja

Papučica za zavarivanje se može zameniti samo ako je ručni ekstruder dostigao 
radnu temperaturu. Radite isključivo u rukavicama otpornim na toplotu.
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21

18

18 20

19

17
maks. 4 mm

18

5

Rizik od opekotina
Menjanje obavljajte isključivo u rukavi-
cama otpornim na toplotu.

•	 �Papučica za zavarivanje se može zameniti samo ako je ručni ekstruder dostigao radnu temperaturu. 

Zamena papučice za varenje

Napon opasan po život
�Ugasite vreli ručni ekstruder i isključite ga 
iz struje.

17  Držač papučice za varenje
18  Stezni vijci
19  Mlaznica ekstrudera
20  Vijci papučice za varenje
21  Mlaznica za  
	 predzagrevanje

Preporučene temperature

Uklonite papučicu za varenje:
•	 Ugasite ručni ekstruder dok je topao i isključite ga iz struje.
•	 Skinite držač papučice za varenje (17) otpuštanjem steznih vijaka (18) na mlaznici ekstrudera (19). 
•	 Prilikom svake zamene papučice za varenje, uklonite ostatke ekstrudiranog materijala iz mlaznice ekstrudera 

(19) i proverite da li je čvrsto stegnuta.
•	 Skinite papučicu za varenje (1) otpuštanjem vijaka za pričvršćivanje papučice za varenje (20) sa držača 

papučice za varenje (17). 

Postavljanje papučice za varenje:
•	 Očistite mlaznicu ekstrudera (19) uz pomoć četke.
•	 Postavite odgovarajuću papučicu za varenje (1) za željenu vrstu spoja na držač papučice za varenje (17) i 

Papučica za varenje (1) i držač papučice za varenje (17) moraju da se zategnu propisno pomoću vijaka za 
zatezanje na papučici za varenje (20). 

•	 Zategnite nosač papučice za varenje (17) + (1) pomoću steznih vijaka (18) tako da čvrsto stoji na mlaznici 
ekstrudera (19). 

Model Materijal/prečnik Preporučen položaj regulatora  
temperature vazduha

booster EX2 PE (∅ 3 / ∅ 4) PP (∅ 3 /∅ 4) 3

booster EX3 PE (∅ 3 / ∅ 4) PP (∅ 3 / ∅ 4) 3

Napomena: Nivoi regulacije zavise od temperature okruženja i korišćenog materijala.

Preporučeni nivoi kontrole temperature na duvaču vrelog vazduha:
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1.1 1.2 2 3.1 3.2

Slepi spoj V-spoj Ugaoni 
spoj

Preklopni 
spoj

Spoljni 
ugaoni 
spoj

Kratki 
ugaoni 
spoj

Dugi uga-
oni spoj

Dodatna oprema

Održavanje

Održavanje i popravke

Garancija

•	 Dozvoljeno je korišćenje samo dodatne opreme marke Weldy.
•	 	Weldy u ponudi ima odgovarajuće papučice za varenje za više uobičajenih spojeva:

•	 U slučaju zaprljanosti, očistite filtere (14) duvača vrelog vazduha pomoću četkice.
•	 Očistite mlaznicu ekstrudera (19) prilikom svake zamene papučice za varenje i uklonite sve ostatke ekstru-

diranog materijala.
•	 Proverite da li na kablu napajanja i priključku postoje električna ili mehanička oštećenja.

•	 Postarajte se da ugljenične četkice pogona i duvač vrelog vazduha proveri lokalni partner kompanije Weldy na-
kon 100 časova rada. Pogon i duvač vrelog vazduha automatski se isključuju čim se dostigne minimalna dužina 
ugljeničnih četkica.

•	 Popravke mogu da izvode samo lokalni partneri kompanije Weldy. Za popravke se moraju koristiti isključivo 
originalna dodatna oprema i originalni rezervni delovi kompanije Weldy.

•	 Primenjuju se prava na osnovu garancije i/ili saobraznosti koje odobravaju lokalni partneri kompanije Weldy. U 
slučaju potraživanja po osnovu saobraznosti ili garancije, sve fabričke i proizvodne greške popraviće ili otkloniti 
lokalni partneri kompanije Weldy, o svom trošku. Potraživanja po osnovu saobraznosti ili garancije moraju se 
potkrepiti računom ili prijemnicom. Grejni elementi isključeni su iz obaveza saobraznosti ili garancija.

•	 Dodatna potraživanja po osnovu saobraznosti ili garancije isključuju se u okviru zakona.
•	 Saobraznost i garancija se ne primenjuju na defekte uzrokovane uobičajenim habanjem i trošenjem, preopte-

rećenjem ili nepropisnim rukovanjem. 
•	 Potraživanja po osnovu saobraznosti ili garancije ne prihvataju se za alate marke Weldy koje je kupac menjao ili 

prepravljao.

Zamena ugljeničnih četkica na pogonskom sklopu

1.	 Odvijte poklopac ugljeničnih četkica (2 komada).
2.	 Uklonite ugljeničnu četkicu.
3.	 Umetnite novu ugljeničnu četkicu i vratite 

poklopac.

Napon opasan po život
Pre zamene ugasite uređaj i isključite 
ga iz struje. 
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يرُجى قراءة إرشادات التشغيل بعناية قبل الاستخدام والحفاظ عليها للرجوع إليها فيما بعد.

دليل التشغيل )ترجمة دليل الاستعمال الأصلي(

EX2 / EX3 طرازي Weldy أداة التعزيز من
ماكينة البثق المحمولة باليد

AR

جهد كهربي خطر، خطر على الحياة: 
عند فتح الجهاز، تكون الأجزاء المكهربة مكشوفةً. اسحب قابس الطاقة من مأخذ التيار قبل 

فتح الجهاز. قبل بدء التشغيل، افحص سلك الطاقة والقابس وكبل الإطالة بحثاً عن وجود تلف 
كهربائي أو تلف ميكانيكي.

خطر نشوب حريق أو حدوث انفجار:
عند استخدام الجهاز بطريقة غير صحيحة )على سبيل المثال، بسبب ارتفاع درجة حرارة 

المواد(، تكون هناك مخاطر نشوب حريق أو انفجار، وخاصةً إذا كان الجهاز بالقرب من مواد 
قابلة للاشتعال أو غازات متفجرة.

خطر الاحتراق:
لا تلمس الأجزاء المعدنية المكشوفة أو المواد المنصهرة وهي ساخنة. اترك الجهاز يبرد أولاً 

ه مطلقاً تدفق الهواء الساخن على  بعد التشغيل أو قبل ضبط الإعدادات الميكانيكية. لا توجِّ
البشر أو الحيوانات.

تحذير

يجب عدم تشغيل الجهاز إلا تحت إشراف، حيث يمكن أن تؤدي الحرارة إلى اشتعال مواد 
قابلة للاشتعال. يجب عدم تشغيل الجهاز إلا بواسطة متخصصين مدربين أو تحت إشرافهم. 

يحُظر على الأطفال استخدام هذا الجهاز.

لحماية الأفراد في مواقع الإنشاءات، نوصي بشدة بتوصيل الجهاز بقاطع دائرة التيار 
.)RCD( المتبقي

يجب حماية الجهاز من الرطوبة والبلل.

FI

تنبيه

الاستخدام
لحام المواد البلاستيكية المصنوعة من البولي إيثيلين والبولي بروبلين في مجالات الاستخدام التالية:

إنشاء خطوط الأنابيب 	• هندسة الحاويات	 	•
إصلاحات المواد البلاستيكية 	• تصنيع البلاستيك	 	•

يجب أن يطابق جهد الإمداد بالتيار المحلي الجهد الاسمي المحدد على الجهاز. في حالة 
انقطاع التيار الكهربائي، يجب إيقاف تشغيل مفتاح منفاخ الهواء الساخن والمحرك )تحرير 

جهاز القفل(.

120
230

يجب عدم تنفيذ عمليات الإصلاحات إلا بواسطة شركاء Weldy المحليين. لإجراء عمليات 
الإصلاح، لا يجوز استخدام ملحقات وقطع غيار إلا الملحقات وقطع الغيار الأصلية من 

.Weldy
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البيانات الفنية

البيانات والمواصفات الفنية عرضة للتغيير بدون إشعار مسبق.

مخرجات اللحام EX2 أداة التعزيز طراز EX3 أداة التعزيز طراز
قضيب اللحام بالملليمتر 

)DVS 2211 بما يتوافق مع( 4 ∅ / 3 ∅ 4 ∅ / 3 ∅

∅∅ 3؛ مخرجات اللحام ] كجم/ساعة[ 
)متوسط القيم عند مستوى 50 هرتز(

بولي إيثيلين 
1.7

بولي إيثيلين 
1.7

بولي إيثيلين 
2.4

بولي بروبلين 
2.4

∅∅ ؛ مخرجات اللحام ] كجم/ساعة [
)متوسط القيم عند مستوى 50 هرتز(

بولي إيثيلين 
2.5

بولي إيثيلين 
2.5

بولي إيثيلين 
3.4

بولي بروبلين 
3.4

EX2 أداة التعزيز طراز EX3 أداة التعزيز طراز
بالفولت~ الفولتية 	

فولتية المصدر الرئيسي للطاقة غير انعكاسية
230  230

بالواط استهلاك الطاقة	 3000 3000
بالهرتز التردد	 60 / 50 60 / 50

بالدرجة  درجة حرارة الهواء	
المئوية 360 كحد أقصى 360 كحد أقصى

بالدرجة  درجة حرارة اللدائن	
المئوية 

310 كحد أقصى 310 كحد أقصى

مستوى  مستوى الانبعاثات 	
ضغط الصوت )بالديسيبل( 74 74

المقاس الطول × العرض × الارتفاع بالملليمتر
 دون حساب غطاء اللحام

430 × 140 × 500 430 × 140 × 630

الوزن بالكيلوجرام
بما في ذلك 3 م من الكابلات

6.4 6.9

علامة المطابقة
II فئة الحماية

يجب إعادة تدوير الأجهزة الكهربائية والملحقات والعبوة بطريقة صديقة للبيئة. لبلدان الاتحاد ينطبق 
على دول الاتحاد الأوروبي: لا تتخلص من الأجهزة الكهربائية مع النفايات المنزلية!

التخلص من المنتج

مطابقة المعايير

شركة Leister Technologies، ش.م، 10 شارع جاليليو شتراسه، CH6056 كيجيفيل/
سويسرا، تؤكد أن المنتجات في التصميمات التي طرحناها تفي بمتطلبات توجيهات الاتحاد 

الأوروبي التالية.

المعايير المُنسقة: 

Kaegiswil, 04.12.2021

Bruno von Wyl, CTO 	Christoph Baumgartner, GM 	

2006/42/EG
2011/65/EU
2014/30/EU

EN ISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3, 
EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN IEC 63000
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وصف الأداة

	1 غطاء اللحام.
	2  مجموعة أنابيب الهواء .

الساخن 	
	3 سناد الأداة.
	4 فتحات قضيب اللحام.
	5 نافخ الهواء الساخن.
	6 المقبض الخلفي.
	7 وحدة التدوير.

34

1

2

3

4

5

10

11

6

7
8

9

	8  مصهر الوقاية من .
حمل التيار الزائد 	

	9  مفتاح تشغيل/إيقاف .
تشغيل وحدة تدوير  	 

جهاز القفل 	
.	10  مفتاح تشغيل/إيقاف 

تشغيل وحدة تدوير  	 
الأداة 	

.	11 مقبض
.	12  مقياس جهد 

درجة حرارة 	 
الهواء 	

.	13  مفتاح نافخ الهواء
الساخن 	

.	14 المرشح

إرشادات لاستعمال مفاتيح الأداة:
•	 لبدء تشغيل الأداة، اضغط مع الاستمرار على مفتاح تشغيل/إيقاف تشغيل وحدة تدوير الأداة )10(
•	 لإيقاف تشغيل الأداة، حرر مفتاح تشغيل/إيقاف تشغيل وحدة تدوير الأداة )10( 
•	 مع الضغط على مفتاح تشغيل/إيقاف تشغيل وحدة تدوير الأداة )10(، اضغط على مفتاح تشغيل/إيقاف تشغيل وحدة 	

تدوير جهاز القفل )9( لتشغيل الوضع التلقائي. 	

قبل تشغيل مصدر الطاقة، يجب إيقاف تشغيل جميع المفاتيح وضبط وحدة التحكم على الوضع »0«.

الإعداد لعملية اللحام

يجب عدم استخدام ماكينة البثق المحمولة باليد في محيط قابل للاشتعال أو عندما يكون هناك خطر حدوث 
انفجار. يجب التأكد من وجود موضع عمل مستقر أثناء التشغيل. يجب عدم وجود عوائق أمام كبل الطاقة 

وقضيب اللحام ويجب ألا يعُيقا المستخدم أو الآخرين أثناء التشغيل.

تأكد من تمتع مصدر الطاقة بفولتية أحادية الطور تتراوح بين 220 و230 فولت، وأن سعة حمل الطاقة تصل 
إلى 3000 واط على الأقل. 

4

12

13 14
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الإعداد لعملية اللحام

الطول
]بالمتر[

الحد الأدنى للمقطع العرضي )عند مستوى 230 
فولت(

]مم2[
حتى 19 2.5

50 – 20 4.0

•	 يمكن تركيب المقبض )11( على يسار الأداة أو يمينها أو أسفلها بدلاً من ذلك.
•	 يمكن تركيب دعامة الأداة )3( على يسار الأداة أو على يمينها أو أسفل منها.
•	  يجب ضمان الحد الأدنى من المقطع العرضي عند استخدام كابلات الإطالة. يجب أن تكون كابلات الإطالة معتمدة لموقع 

الاستخدام )مثلاً في الخارج(، وأن تكون عليها علامات تشير إلى ذلك. عند استخدام وحدة طاقة لمصدر الطاقة، يجب أن  	 
يكون لها معدل القدرة الاسمي التالي: ضعف معدل الطاقة الاسمي لماكينة البثق المحمولة. 	

بدء عملية اللحام
•	 قم بتوصيل قاعدة كمالية اللحام المطلوبة Weldy‏ )1( حسب القسم "استبدال قاعدة كمالية اللحام".
•	 إدخال قضيب اللحام في فتحة قضيب اللحام
•	 يبدأ اللحام بمجرد الوصول إلى درجة حرارة التشغيل. للقيام بذلك، اضغط على مفتاح التشغيل/إيقاف التشغيل )10( 	

بماكينة البثق المحمولة. لا تسُتخدم ماكينة البثق المحمولة إلا إذا تم إدخال قضيب لحام قطره 3 مم أو 4 مم في فتحة 	 	
قضيب اللحام )4(. يجب السماح بمرور كمية صغيرة من المادة البلاستيكية قبل اللحام. 	

•	 اضبط درجة حرارة ماكينة البثق المحمولة حتى الوصول إلى درجة الحرارة المثالية لبدء العمل. 

بدء الحماية
تحتوي ماكينة البثق المحمولة على صمام حماية من الحمل الزائد )8(. إذا كان استهلاك التيا مرتفعاً جدًا، فسيتم إيقاف 

تشغيل المحرك تلقائياً إذا كانت المادة الموجودة في البرغي غير مُلدّنة بدرجة كافية. انتظر دقيقةً واحدةً ثم اضغط على صمام 
الحماية من الحمل الزائد )8( لتشغيل ماكينة البثق المحمولة مرةً أخرى.

•	 صِل أداة البثق اليدوية من Weldy بمصدر الطاقة الرئيسي.
•	 شغلّ الأداة بواسطة مفتاح نافخ الهواء الساخن )13(.
•	 اضبط درجة حرارة الهواء بتحريك مقياس جهد درجة حرارة الهواء )12( على الوضع 5.

التشغيل

للوصول إلى درجة حرارة التشغيل، تتطلب ماكينة البثق المحمولة 10 دقائق على 
الأقل للتسخين.

تحذير:
التسخين المفرط يمكن أن يؤدي إلى إتلاف أحذية التفلون أو إلى خروج أبخرة ضارة بالصحة. أثناء التسخين، يجب 

أن يكون هناك إشرافاً على الجهاز لتجنب التسخين المفرط.

يجب عدم توجيه قضيب اللحام من خلال فتحات قضيب اللحام في الوقت ذاته. يجب 
أن يظل قضيب اللحام نظيفاً وجافاً دائمًا.

التسخين
)الوضع 5(

فترة انتظار بدء التشغيل: 
10 دقائق جاهز
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بدء عملية اللحام

•	 وجّه غطاء اللحام )1( إلى منطقة التلحيم.
•	 سخّن منطقة اللحام مسبقاً عن طريق تحريك ماكينة البثق المحمولة ذهاباً وإياباً.
•	 ضع ماكينة البثق المحمولة في منطقة اللحام المجهزة واضغط على مفتاح التشغيل/إيقاف التشغيل )10(.
•	 قم بإجراء اختبار لحام وتحقق من النتيجة.
•	 صحّح درجة حرارة هواء التسخين في وحدة التحكم بدرجة حرارة الهواء )12(، إن لزم الأمر.
•	 في حالة القيام بعملية لحام تستغرق وقتاً طويلاً، يمكن تثبيت مفتاح تشغيل/إيقاف تشغيل وحدة تدوير جهاز القفل )9( 	

على الحالة النشطة باستخدام أداة القفل. 	
•	 تأكد من توفرّ قضبان لحام نظيفة على وحدة الفك.
•	 يتم سحب قضيب اللحام تلقائياً من خلال فتحة قضيب اللحام )4( بعد البدء. يجب عدم إعاقة تغذية قضيب اللحام. ويجب 	

أن يظل قضيب اللحام نظيفاً وجافاً. 	

•	 حرر مفتاح تشغيل/إيقاف تشغيل جهاز القفل )9( عن طريق الضغط لفترة وجيزة على مفتاح تشغيل/إيقاف التشغيل )10(. 
قم بإزالة مادة اللحام من حذاء اللحام )1( لمنع تلف حذاء اللحام في المرة التالية التي يتم تشغيله فيها.

•	 لا يجوز وضع ماكينة البثق المحمولة إلا على دعامة الأداة )3(.

•	 اضبط وحدة التحكم بدرجة حرارة الهواء )12( على "0" وانتظر حتى تبرد ماكينة البثق المحمولة.
•	 أوقف تشغيل مفتاح نافخ الهواء الساخن )13(.

إيقاف التشغيل

افحص درجة حرارة البثق وهواء التسخين المسبق
يجب فحص درجة حرارة ماكينة البثق وتدفق الهواء الساخن بانتظام خلال الفترات الممتدة من أعمال اللحام: يجب استخدام 

مجسات درجة الحرارة الإلكترونية ذات الإشارة السريعة مع مستشعرات درجة الحرارة المناسبة لهذا الغرض. يجب تحديد أعلى 
درجة حرارة في نفاث الهواء الساخن بين مخرج الفوهة وعلى عمق 5 مم. لقياس درجة الحرارة، يجب إدخال مستشعر درجة 

الحرارة في حذاء اللحام في منتصف البثق.

خطر نشوب حريق:
تجنب الاستخدام بالقرب من 

معدات قابلة للاشتعال واستخدم 
دومًا سطحًا مقاومًا للحريق. 

خطر الاحتراق:
لا تلمس الأجزاء المعدنية المكشوفة أو المواد المنصهرة وهي 

ساخنة. اترك الجهاز يبرد أولاً بعد التشغيل أو قبل ضبط 
ه مطلقاً تدفق الهواء الساخن  الإعدادات الميكانيكية. لا توجِّ

على البشر أو الحيوانات.

•	 يمكن إدارة غطاء اللحام )1( على وضع اللحام 	
المطوب بشكل لا نهائي عن طريق إرخاء براغي 	 	

المشبك )18(.  	
•	 يجب إحكام غلق براغي المشبك )18( مجددًا.

اتجاه اللحام

يمكن تغيير حذاء اللحام فقط إذا وصلت ماكينة البثق المحمولة إلى درجة حرارة التشغيل. 
يجب عدم العمل إلا عند ارتداء القفازات المقاومة للحرارة.

1 18
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جهد كهربي خطر، خطر على الحياة
أوقف تشغيل ماكينة البثق المحمولة عندما تكون 

في حالة ساخنة وافصلها عن مصدر الطاقة.

خطر الاحتراق
يجب عدم التغيير إلا عند ارتداء القفازات 

المقاومة للحرارة.

	�يمكن تغيير حذاء اللحام فقط إذا وصلت ماكينة البثق المحمولة إلى درجة حرارة التشغيل.  •

تغيير غطاء اللحام

17  ماسك غطاء اللحام
18  براغي المشبك
19  فوهة أداة البثق

20  براغٍ لغطاء اللحام
21  فوهة التسخين المسبق

توصية درجة الحرارة

إزالة قاعدة كمالية اللحام:
•	 أوقف تشغيل ماكينة البثق المحمولة عندما تكون في حالة دافئة وافصلها عن مصدر الطاقة.
•	 أزل ماسك غطاء اللحام )17( عن طريق فك براغي المشبك )18( من فوهة البثق )19(.
•	 في كل مرة يتم فيها تغيير حذاء اللحام، قم بإزالة بقايا البثق من فوهة ماكينة البثق )19( وتأكد من تثبيتها بإحكام.
•	 أزِل غطاء اللحام )1( عن ماسك غطاء اللحام )17( عن طريق فك البراغي المثبتّة لغطاء اللحام )20(.

إرفاق قاعدة كمالية اللحام:
•	 نظّف فوهة البثق )19( مستخدمًا فرشاة.
•	 ثبتّ غطاء اللحام )1( المناسب لدرزة اللحام على ماسك غطاء اللحام )17( من خلال تثبيت براغي غطاء اللحام )20(. 	

يجب تثبيت غطاء اللحام )1( وماسك غطاء اللحام )17( بإحكام مناسب بواسطة براغي غطاء اللحام )20(. 	
•	 ركّب وحدة غطاء اللحام )17( + )1( على فوهة البثق )19( بإحكام مستخدمًا براغي المشبك )18(.

21

18

18 20

19

17

النوع المادة/القطر الموضع الموصى به 
منظم درجة حرارة الهواء

EX2 أداة التعزيز طراز بولي إيثيلين )∅ 3/ ∅ 4( بولي بروبلين )∅ 3 / ∅ 4( 3
EX3 أداة التعزيز طراز بولي إيثيلين )∅ 3/ ∅ 4( بولي بروبلين )∅ 3 / ∅ 4( 3

يجب ملاحظة ما يلي: تعتمد خطوات مقياس الجهد على درجة حرارة البيئة المحيطة والمادة المستخدمة.

خطوات مقياس الجهد الموصى بها في نافث الهواء الساخن:

4 مم كحد أقصى

18

5
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درزة لحام 
عادي

درزة لحام 
على شكل 

V

درزة لحام 
زاوي

درزة لحام 
متراكب

درزة لحام 
خارجي 
بزاوية

درزة لحام 
قصير 
بزاوية

درزة لحام 
طويل 
بزاوية

الملحقات

الصيانة

الخدمة والإصلاحات

الضمان

•	 يجب استخدام ملحقات Weldy فقط.
•	 توفر Weldy أغطية اللحام المناسبة للأنواع المختلفة الشائعة من الدرزات:

•	 في حالة حدوث تلوث، نظف باستخدام فرشاة المرشحات )14( الموجودة في منفاخ الهواء الساخن.
•	 نظّف فوهة ماكينة البثق )19( في كل مرة يتم فيها تغيير حذاء اللحام وقم بإزالة جميع بقايا البثق.
•	 تحقق من سلك مصدر الطاقة ومن المقبس بحثاً عن حدوث أي ضررٍ ميكانيكي.
•	 نظّف خرطوم الهواء بانتظام.

•	  احرص على أن يفحص شريك Weldy المحلي فرُش الكربون في المحرك ومنفاخ الهواء الساخن بعد 100 ساعة تشغيل. 
يتم إيقاف تشغيل المحرك ومنفاخ الهواء الساخن تلقائياً بمجرد الوصول إلى الحد الأدنى لطول فرُش الكربون. 	

•	  يجب عدم تنفيذ عمليات الإصلاحات إلا بواسطة شركاء WELDY المحليين. لإجراء عمليات الإصلاحات، يجب عدم 
.Weldy استخدام سوى الملحقات وقطع الغيار الأصلية من 	

•	  بالنسبة إلى ماكينة البثق المحمولة، يجب تطبيق حقوق الضمان أو الكفالة الممنوحة من قبل شركاء Weldy المحليين. في 
 Weldy حالة مطالبات الضمان أو الكفالة، يجب إصلاح أو استبدال جميع أخطاء التصنيع أو المعالجة من قبل شركاء 	 

المحليين وفقاً لتقديرهم الخاص. يجب إثبات مطالبات الضمان أو الكفالة من خلال إيصال شراء أو إشعار تسليم. وتستثنى  	 
عناصر التسخين من التزامات الضمان أو الضمانات. 	

•	 تسُتثنى الدعاوى الإضافية بشأن الكفالة أو الضمان، وذلك وفقاً لأحكام القانون الإلزامية.
•	 لا يطبق الضمان أو الكفالة على العيوب الناتجة عن البلي والاستهلاك العاديين، أو عن الحمل الزائد أو عن الاستعمال	

غير الصحيح.  	
•	 ترُفض دعاوى الضمان أو الكفالة الخاصة بالأدوات التي جرى تبديلها أو تغييرها بمعرفة المشتري.

استبدال فرُش الكربون في وحدة المحرك

	1 قم بفك غطاء فرُش الكربون )قطعتان(..
	2 أخرج فرشاة الكربون..
	3 أدخل فرشاة الكربون الجديدة ثم لف الغطاء لغلقه..

1.1 1.2 2 3.1 3.2

جهد كهربي خطر، خطر على الحياة
 أوقف تشغيل الجهاز وافصله عن مصدر إمداد

 .الطاقة قبل تغييره
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कृपया उपयोग से पहले परिचालन निर्देशों को ध्यान से पढ़ें और उन्हें बाद 
में देखने के लिए संभाल कर रखें।

FI

120
230

परिचालन निर्देश (मूल परिचालन निर्देशों का अनुवाद)

Weldy booster EX2 / EX3
Hand-Extruder

खतरनाक वोल्टेज, जान को खतरा: 
उपकरण को खोलते समय, लाइव भाग (जिन भागों में करंट होता है) उजागर हो 
जाते हैं। उपकरण को खोलने से पहले आउटलेट से पावर प्‍लग को अलग कर दें। 
चालू करने से पहले जांच ले कि बिजली के कोर्ड, प्‍लग और एक्सटेंशन केबल में 
कोई बिजली संबंधित या मैकेनिकल नुकसान तो नहीं हुआ है।

आग और विस्फोट का ख़तरा:
यदि उपकरण का उपयोग सही तरीके से नहीं किया जाता है (जैसे, सामग्री के 
अधिक गर्म होन ेक ेकारण), तो विशषे रूप स ेज्वलनशील पदार्थो ंऔर विसफ्ोटक 
गैसों के आसपास के क्षेत्र में आग लगने और विस्फोट होने का खतरा होता है।

जलने का खतरा:
जब खुले हुए धातु के भाग या पिघले हुए पदार्थ गर्म हों तो उन्‍हें न छुएं। चलने 
के बाद या मैकेनिकल सेटिंग्स से पहले उपकरण को ठंडा होने दें। गर्म हवा का 
प्रवाह लोगों या पशुओं की ओर कभी न करें।

चेतावनी नोट

इस उपकरण को केवल पर्यवेक्षणाधीन ही चलाएं, कय्ोकंि गर्मी स ेज्वलनशील 
पदार्थ में आग लग सकती है। इस उपकरण  का उपयोग केवल योग्य विशेषज्ञों 
द्वारा या उनकी देखरेख मंे किया जा सकता है। बच्चों को इस उपकरण का  
उपयोग नहीं करना चाहिए।

निर्माण सथ्लो ंपर लोगो ंकी सरुकष्ा क ेलिए, हम सख्‍ती ससेिफारिश करत ेहंै कि 
उपकरणएक अवशिष्ट करंट डिवाइस (RCD) से जोड़ें।

इस उपकरण  को सीलन और नमी  से बचाकर रखना चाहिए।

सावधान

उपयोग
PEऔर PP प्‍लास्टिक की अनुप्रयोग के निम्‍नलिखित क्षेत्र में वेल्डिंग:
• कंटेनर निर्माण	 • पाइपलाइन निर्माण
• प्लास्टिक उत्पादन	 •� प्लास्टिक की मरम्मतें

स्थानीय वोल्टेज आपूर्ति डिवाइस पर निर्दिष्ट नाममात्र वोल्टेज  से मेल 
खानी चाहिए।
बिजली विफल हो जाने की स्थिति मंे, गर्म हवा के ब्लोअर का स्विच और 
ड्राइव बंद होना चाहिए (लॉकिंग डिवाइस को खोल दें)।

मरम्मतें केवल स्थानीय WELDY भागीदारों द्वारा की जा सकती ह।ै WELDY से 
केवल असली एक्सेसरीज़ और स्पेयर पार्ट्स का उपयोग मरम्मत के लिए किया जा 
सकता ह।ै

HI
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तकनीकी डेटा

तकनीकी डेटा और विनिर्देशों को बिना पूर्व सूचना के बदला जा सकता है।

वेल्डिंग सामग्री आउटपुट बूस्‍टर EX2 बूस्‍टर EX3
वेल्डिंग छड़ 
(DVS 2211 के अनुसार) ∅3 /∅4 ∅3 /∅4

∅∅ 3; वेल्डिंग सामग्री आउटपुट [ किग्रा/घंटा ] 
(50Hz पर औसत मान) PE 1.7 PE 1.7 PE 2.4 PE 2.4

∅∅ 4; वेल्डिंग सामग्री आउटपुट [ किग्रा/घंटा ]
(50Hz पर औसत मान) PE 2.5 PE 2.5 PE 3.4 PE 3.4

बूस्‍टर EX2 बूस्‍टर EX3
वोल्टेज 	 V~
मेन्स वोल्टेज को स्विच नहीं किया जा सकता है

230 230 

बिजली की खपत	 W 3000 3000
आवृत्ति 	 Hz 50 / 60 50 / 60
हवा का तापमान	 °C अधिकतम 360 अधिकतम 360
प्लास्टिक बनाने का तापमान	 °C अधिकतम 310 अधिकतम 310
ध्वनि स्तर 	 LpA (dB) 74 74
आकार एल × डब्ल्यू × एच	 मिमी �
वेल्डिंग शू के बिना

500 × 140 × 380 630 × 140 × 380

वजन	 किग्रा
3 मीटर केबल के साथ

6.4 6.9

अनुपालन मार्किंग
संरक्षण वर्ग II 

विद्युत उपकरण, एक्सेसरीज़ और पैकेजिंग सामग्री का पर्यावरण के अनुकूल तरीके से निपटान 
किया जाना चाहिए।  
यूरोपीय संघ के देशों पर लागू होता है: घरेलू कचरे के साथ बिजली के उपकरणों का निपटान नहीं 
किया जाना चाहिए।

निपटान

अनुरूपता
Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil, Switzerland यह पुष्टि करता 
है कि खरीद के लिए उपलब्ध कराए गए मॉडल में, यह उत्पाद निम्नलिखित यूरोपीय संघ के निर्देशों की 
आवश्यकताओं को पूरा करता है।
निर्देश:	 2006/42/EG, 2011/65/EU, 2014/30/EU
सामंजस्यपूर्ण मानक:��	 EN ISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, 	

	 EN 61000-3-3,	EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN IEC 63000

 
Kaegiswil,12/04/2020

	 ब्रूनो वॉन वायल, सीटीओ		  क्रिस्टोफ बॉमगार्टनर, जीएम
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13 14

टूल का विवरण

1.	 वेल्डिंग शू
2.	 गर्म हवा वाले पाइप 

यूनिट
3.	 टूल सपोर्ट
4.	 वेल्डिंंग छड़ सूराख

34

1
2

3

4

5

10

11

6

7
8

9

5.	 गर्म हवा वाले ब्‍लोअर
6.	 पिछला हैंडल
7.	 ड्राइव यूनिट
8.	 ओवरलोड सुरक्षा फ्यूज़
9.	 लॉकिंग उपकरण ऑन/ऑफ स्विच

10.	टूल ऑन/ऑफ स्विच
11.	हैंडल
12.	एयर टेंपरेचर रेगूलेटर
13.	गर्म हवा वाला  ब्‍लोअर स्विच
14.	फिल्‍टर

टूल स्विच के लिए निर्देश
•	 टूल को चालू करने के लिए, ऑन/ऑफ स्विच को दबाए रखें (10)।
•	 टूल को बंद करने के लिए ऑन/ऑफ स्विच को छोड़ दें (10)। 
•	 स्वचालित निरंतर चलाने के लिए जब ऑन/ऑफ स्विच (10) को सक्रिय किया जाता है, तो ऑन/ऑफ स्विच 

केलॉकिंग डिवाइस को दबाएं। (9)।

बिजली की आपूर्ति चालू करने से पहले, सभी स्विच बंद हो जाने चाहिएं नियंत्रक को "0" पर सेट किया जाना 
चाहिए।

वेल्डिंग के लिए तैयारी

हैंडहेल्ड एक्सट्रूडर को ज्वलनशील परिवेश में या विस्फोट का खतरा होने पर उपयोग नहीं किया 
जाना चाहिए। संचालन के दौरान एक स्थिर कार्य स्थिति सुनिश्चित की जानी चाहिए। पावर केबल 
और वेल्डिंग छड़ अबाधित होने चाहिएं और संचालन के दौरान उपयोगकर्ता या तीसरे पक्ष को 
बाधा नहीं होनी चाहिए।

सुनिश्चित करें कि बिजली की आपूर्ति 220V ~ 230V, सिंगल फेज में हो और इसकी भार क्षमता 
कम से कम 3000 W हो। 

4

12



111

वेल्डिंग के लिए तैयारी

लंबाई
[m]

न्‍यनूतम क्रॉस-सेक्‍शन (~230 V पर)
[mm2]

19 तक 2.5
20 - 50 4.0

•	 इस हैंडल (11) को टूल के बाएं, दाएं या निचले हिस्से पर लगाया जा सकता है।
•	 	इस टूल सपोर्ट (3) को उपकरण के बाएं, दाएं या निचले हिस्से पर लगाया जा सकता है।
•	 एक्सटेंशन केबल का उपयोग करते समय न्यूनतम क्रॉस-सेक्शन सुनिश्चित किया जाना चाहिए। एक्सटेंशन 

केबल उपयोग के स्थान (जैसे आउटडोर) के लिए अधिकृत होने चाहिएं और वे तदनुसार चिह्नांकित होने 
चाहिएं। बिजली की आपूर्ति के लिए एक बिजली इकाई का उपयोग करते समय, इसमें निम्नांकित रेटेड शक्ति 
होनी चाहिए: हैंडहेल्ड एक्सट्रूडर की रेटेड शक्ति का दो गुना।

वेल्डिंग प्रक्रिया की शुरुआत
•	 ''वेल्डिंग शू बदलाव'' भाग के अनुसार जरूरी Weldy वेल्डिंग शू (1) को जोडंे़।
•	 	वेल्डिंग छड़ सुराख में वेल्डिंग छड़ डालते हुए
•	 संचालन तापमान तक पहुँचते ही वेल्डिंग शुरू कर सकते हैं। ऐसा करने के लिए हैंडहेल्ड एक्सट्रूडर के ऑन/

ऑफ स्विच (10) को दबाएं। हैंडहेल्ड एक्सट्रूडर का उपयोग केवल तभी किया जा सकता है जब 3 मिमी या 
4 मिमी के व्यास वाली वेल्डिंग छड़  वेल्डिंग छड़ के सुराख (4) में डाल दी जाती है। वेल्डिंग से पहले थोड़ी 
मात्रा में प्‍लास्टिकयुक्‍त सामग्री छोड़ देनी चाहिए।

•	 हैंडहेल्‍ड एक्सट्रूडर का तापमान सेट करें  जब तक काम शुरू करने के लिए आदर्श तापमान न मिल जाए।

स्विच-ऑन सुरक्षा
हैंडहेल्ड एक्सट्रूडर में एक ओवरलोड सुरक्षा फ्यूज (8) होता है। अगर बिजली खपत बहुत अधिक है, तो 
अगर स्‍क्रू में सामग्री पर सही से प्‍लास्टि नहीं चढ़ी है तो ड्राइव स्वचालित रूप से बंद हो जाता है। 1 मिनट 
तक प्रतीक्षा करें उसके बाद फिर से हैंडहेल्ड एक्सट्रूडर का स्विच चालू करने के लिए ओवरलोड सुरक्षा 
फ्यूज (8) दबाएं।

•	 Weldy से बिजली की आपूर्ति के लिए हैंडहेल्ड एक्सट्रूडर कनेक्ट करें।
•	 उसके बाद स्विच ऑन करें गर्म हवा वाला  ब्‍लोअर स्विच (13)
•	 एयर टेम्‍परेचर कंट्रोलर (12) पर गर्म हवा के तापमान  को5  पर सेट करें।

स्विच ऑन करना

ऑपरेटिंग तापमान तक पहुंचने के लिए, हैंडहेल्ड एक्सट्रूडर को गर्म होने के लिए कम से कम  
10 मिनट की आवश्यकता होती है।

वेल्डिंग छड़ को एक ही समय में दोनों वेल्डिंग छड़ वाले सुरखों की ओर नहीं करना चाहिए। वेल्डिंग 
छड़ हमेशा साफ और सूखी होनी चाहिए।

हीटिंग
(स्थिति 5)

काम शुरू करने से पहले 
प्रतीक्षा अवधि: 10 मिनट तैयार

चेतावनी:
अत्यधिक गर्मी से टेफ्लॉन के जूते खराब हो सकते हैं और भाप बन सकती है जो स्वास्थ्य के लिए 
हानिकारक है। गर्म करने के दौरान, अत्यधिक गर्म होने से बचने के लिए उपकरण की निगरानी की 
जानी चाहिए।
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वेल्डिंग प्रक्रिया की शुरुआत
•	 वेल्डिंग शू (1)को  वेल्डिंग एरिया की तरफ करें।
•	 हैंडहेल्‍ड एक्‍सट्रूडर को आगे-पीछे करके वेल्डिंग एरिया को पहले गर्म करें।
•	 तैयार वेल्डिंग क्षेत्र में हैंडहेल्ड एक्सट्रूडर रखें और ऑन/ऑफ स्विच (10) दबाएं।
•	 टेस्‍ट वेल्डिंग करें और परिणाम जांचें।
•	 एयर टेम्‍परेचर कंट्रोलर (12) पर गर्म हवा के तामपमान को ठीक करें यदि जरूरी हो।
•	 लंबी वेल्डिंग प्रक्रिया के दौरान, लॉकिंग डिवाइस ऑन/ऑफ स्विच (9) को चलाया जा सकता है।
•	 सुनिश्चित करें कि खुलते डिवाइस पर पर्याप्त वेल्डिंग छड़ मौजूद है।
•	 शुरू होने के बाद वेल्‍डिंग छड़ खुद-ब-खुद  वेल्डिंग छड़ सुराख (4) की ओर खिंचती है 

। वेल्डिंग छड़ के अंदर जाने को बाधित नहीं करना चाहिए। वेल्‍डिंग छड़ को साफ और सूखा रखें

•	 लॉकिंग डिवाइस केऑन/ऑफ स्विच (9) को ऑन/ऑफ स्विच (10) को हलका दबाकर छोड़ दें। वेल्डिंग शू (1) 
से वेल्डिंंग सामग्री को निकाल लें ताकि अगली बार जब इसे शुरू किया जाए तो कोई नुकसान न हो।

•	 हैंडहेल्ड एक्सट्रूडर को केवल टूल सपोर्ट (3) पर  रखा जा सकता है।

•	 एयर टेम्‍परेचर कंट्रोलर (12) को «0» पर सेट करें और तब तक प्रतीक्षा करें जब तक कि हैंडहेल्ड 
एक्सट्रूडर ठंडा न हो जाए।

•	 स्विच ऑफ गर्म हवा वाला  ब्‍लोअर स्विच (13)

स्विच ऑफ़ करना

एक्सट्रूड और प्रीवार्मिंग हवा के तापमान की जाँच करना
वेल्डिंग कार्य की विस्तारित अवधि के दौरान एक्सट्रूड और गर्म हवा के प्रवाह का तापमान नियमित रूप 
से जांचना चाहिए: इस उद्देश्य के लिए उपयुक्त तापमान सेंसर के साथ तेजी से संकेत देने वाले इलेक्ट्रॉनिक 
तापमान जांच उपकरण का उपयोग किया जाना चाहिए। नोजल आउटलेट के बीच और 5 मिमी की गहराई पर 
गर्म हवा के जेट में उच्चतम तापमान निर्धारित किया जाना चाहिए। तापमान मापने के लिए, तापमान सेंसर 
को वेल्डिंग शू में एक्सट्रूड के बीच में इस्तेमाल किया जाना चाहिए।

आग लगने का खतरा:
ज्वलनशील उपकरणों के पास 
उपयोग न करें और हमेशा 
अग्निरोधक सतह का उपयोग 
करें।

जलने का खतरा:
जब खुले हुए धातु के भाग या पिघले हुए पदार्थ गर्म 
हों तो उन्‍हें न छुएं। चलने के बाद या मैकेनिकल सेटिंग्स 
से पहले उपकरण को ठंडा होने दें। गर्म हवा का प्रवाह 
लोगों या पशुओं की ओर कभी न करें।

•	 क्लैंपिंग स्‍क्रू (18) को अलग करने से  वेल्डिंग शू 
को आवश्यक वेल्डिंग दिशा में  
 स्वतंत्र रूप से घुमाया जा सकता है। 

•	 क्लैंपिंग स्‍क्रू (18) को फिर से सुरक्षित तरीके से 
कसना चाहिए।

वेल्डिंग निर्देश

वेल्डिंग शू केवल तभी बदला जा सकता है जब हैंडहेल्‍ड एक्‍स्‍ट्रूडर अपने संचालन 
तापमान पर पहुंच गया हो। केवल गर्मी प्रतिरोधी दस्ताने पहने कर काम करें।
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17 अधिकतम 4 मिमी

18

5

जलने का खतरा
केवल गर्मी प्रतिरोधी दस्ताने पहने 
हुए ही बदलें

•	 वेल्डिंग शू केवल तभी बदला जा सकता है जब हैंडहेल्‍ड एक्‍स्‍ट्रूडर अपने संचालन तापमान पर पहुंच गया हो।

वेल्डिंग शू बदलना

खतरनाक वोल्टेज, जान को खतरा
�गर्म हंैडहेल्ड एक्सट्रूडर को बंद करंे और 
इसे बिजली की आपूर्ति से अलग करंे।

17 वेल्डिंग शू होल्‍डर
18 क्‍लैंपिंग स्‍क्रू
19 एक्सट्रूडर नोजल
20 वेल्डिंग शू के स्‍क्रू
21  नोजल को प्रीहीट करना

तापमान के सुझाव

वेल्डिंग शू को निकालें:
•	 हैंडहेल्ड एक्सट्रूजर को गर्म अवस्था में स्विच ऑफ करें और इसे बिजली की आपूर्ति से अलग करें।
•	 वेल्डिंग शू होल्डर (17)को क्‍लैंपिंग स्‍क्रू (18) को  ढीला कर के एक्‍ट्रूडर नोजल (19) से अलग करें। 
•	 हर बार जब वेल्डिंग शू को बदल दिया जाता है, तो एक्सट्रूडर नोजल (19) से एक्सट्रूडेट अवशेषों को हटा दें 

और सुनिश्चित करें कि यह सुरक्षित रूप से कसा हो
•	 वेल्डिंग शू (1) को वेल्डिंग शू होल्डर (17) से वेल्डिंग शू (20) के कसने वाले स्‍क्रू को ढीलाकर अलग करें। 

वेल्डिंग शू को जोड़ना:
•	 ब्रश से एक्‍ट्रूडर नोजल (19) को साफ करें।
•	 वेल्डिंग शू होल्‍डर (17) को वांछित वेल्डिंग शू सीम के लिए एक उपयुक्‍त वेल्डिंग शू (1) से जोड़ें  और 

वेल्डिंग शू (20) को कसने वाले  स्‍क्रू से वेल्डिंग शू (1)  और वेल्डिंग शू होल्‍डर (20) को ठीक से कसें। 
•	 वेल्डिंग शू इकाई (17) + (1) को क्लैंपिंग स्‍क्रू (18)के साथ मजबूती से क्‍ट्रूडर नोजल (19) तक कस लें। 

मॉडल सामग्री/व्‍यास अनुशंसित  
एयर टेंपरेचर रेगुलेटर पॉजिशन

बूस्‍टर EX2 PE (∅ 3 / ∅ 4) PP (∅ 3 / ∅ 4) 3
बूस्‍टर EX3 PE (∅ 3 / ∅ 4) PP (∅ 3 / ∅ 4) 3

ध्यान दें: नियंत्रण स्तर परिवेश के तापमान और प्रयुक्त सामग्री पर निर्भर करता है।

गर्म हवा वाले ब्लोअर पर अनुशंसित नियंत्रण स्तर:
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1.1 1.2 2 3.1 3.2

ब्‍लाइंड 
सीम

वी-सीम फिलेट 
वेल्ड

लैप सीम कॉर्नर 
सीम 

बाहरी

शॉर्ट 
कॉर्नर 
सीम

लॉन्‍ग 
कॉर्नर 
सीम

एक्सेसरीज़

रखरखाव

रखरखाव और मरम्‍मत

वारंटी

•	 केवल Weldy एक्सेसरीज़ ही इस्‍तेमाल करें।
•	 	Weldy कई आम वेल्डिंग सीम के लिए सही वेल्डिंग शू पेश करता है।

•	 संदूषण के मामले में, एक ब्रश से गर्म हवा के ब्‍लोअर में फिल्‍टरों (14) को साफ करें।
•	 हर बारवेल्डिंग शू बदलने पर एक्‍स्‍ट्रूडर नोजल (19) को साफ करें और सभी गंदगी को निकाल दें।
•	 इलेक्ट्रिकल और मैकेनिकल क्षति के लिए पावर कॉर्ड और प्लग की जाँच करें।

•	 सुनिश्चित करें कि ड्राइव के कार्बन ब्रश और गर्म हवा के ब्लोअर की जांच स्थानीय Weldy पार्टनर 
द्वारा 100 घंटे के संचालन के बाद की जाती है। कार्बन ब्रश की न्यूनतम लंबाई तक पहँुचते ही  ड्राइव और 
गर्म हवा का ब्लोअर अपने आप बंद हो जाते हैं।

•	 मरम्मतें केवल स्थानीय Weldy भागीदारों द्वारा की जा सकती है।  केवल Weldy से असली एक्सेसरीज़ और 
स्पेयर पार्ट्स का उपयोग मरम्मत के लिए किया जाना चाहिए।

•	 स्थानीय वेल्डर भागीदारों द्वारा दी जाने वाली हैंडहेल्ड एक्सट्रूडर के लिए गारंटी और/या वारंटी अधिकार 
लागू होंगे। गारंटी या वारंटी के दावों के मामले में, सभी विनिर्माण या प्रसंस्करण त्रुटियों की मरम्मत की 
जाएगी या स्थानीय Weldy भागीदारों द्वारा अपने विवेक से बदली जाएगी। गारंटी या वारंटी के दावे को 
खरीद रसीद या डिलीवरी नोट द्वारा प्रमाणित करना होगा। हीटिंग एलीमेंट वारंटी दायित्वों या गारंटियों में 
शामिल नहीं हैं।

•	 अतिरिक्त वारंटी या गारंटी के दावों को कानूनी दायरे से बाहर रखा गया है।
•	 गारंटी या वारंटी सामान्य घिसाव या कटाव, ओवरलोड या गलत तरीके से काम में लेने के कारण होने वाले 

दोषों पर लागू नहीं होती है। 
•	 गारंटी या वारंटी के दावे उन Weldy उपकरणों हेतु स्वीकार नहीं किए जाएंगे जिन्हें खरीदार द्वारा हेरफेर या 

संशोधित किया गया हो।

ड्राइव यूनिट कार्बन ब्रश को बदलना
1.	 कार्बन ब्रश कवर (2 टूकडे़) का स्‍क्रूू ढीला करना  
2.	 कार्बन ब्रश को हटाएं
3.	 नए कार्बन ब्रश डालें और ढक्कन को वापस 

पेचकस से कस दें।

खतरनाक वोल्टेज, जान को खतरा
उपकरण का स्विच ऑफ कर दंे और इसे 
बदलने से पहले बिजली की आपूर्ति बंद 
कर दें। 
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