Tyokalun kuvaus

1. Hitsaussuutin 7. Kayttolaiteyksikkod 11.Kéddensija

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

5. Kuumailmapuhallin 10.Tyokalun kayttolaitteen kytkin

6. Takakéddensija paélle/pois

Ohje tydkalun kytkinta varten:

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

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

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

Valmistautuminen hitsaamiseen

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

f Kasikdyttisen laitteen on annettava ldammeta véhintddn 10 minuuttia,

jotta se saavuttaa kéyttolampatilan.

Kéaynnistyssuoja

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

Hitsausprosessin aloittaminen

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

Hitsauspuikon asettaminen hitsauspuikkoaukkoon

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

Madrita késikayttdisen laitteen lAmp0 tydn aloittamisen kannalta sopivaan lampétilaan.

Lammitys - Kéynnistyksen odotusaika:

(asento 5) ” 10 minuuttia Valmis

\ 4

auspuikko on pidettava aina puhtaana ja kuivana.

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



Hitsausprosessin aloittaminen

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

Suorita hitsaustesti ja tarkista sen tulokset.

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

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

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

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

etenemistd ei saa estdd. Pida hitsauspuikko puhtaana ja kuivana.

Poiskytkenté

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

A\

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

o Kasikayttinen ekstruuderi voidaan asettaa vain tyokalutukeen (3).

Palovammavaara:
& Ala kosketa paljaita metalliosia tai irtoavaa muoviainesta,

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

o Kytke kuumailmapuhaltimen Kytkin (13) pois péélta.

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

Ekstrudoitavan materiaalin ja esilammitysilman lampétilan tarkistaminen

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

keskiosassa olevaan hitsauskenkaan.

Hitsaussuunta

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

o Kiristysruuvit (18) taytyy kiristdd hyvin uudelleen.

7~
~

™~

1 1

9

~

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

Suositellut potentiometritehot kuumailmapuhaltimessa:

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

Huomautus: Potentiometritehot riippuvat ymparistolampatilasta ja kdytetysta materiaalista.

Hitsaussuuttimen vaihto

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

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

stévid hanskoja. paalta ja irrota se virtalahteesta.

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

Hitsauskengéan poistaminen:

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

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

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

Hitsauskengdn liittdminen:

o Puhdista ekstruuderin suutin (19) harjalla.

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

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



Ajoyksikdn hiiliharjojen vaihtaminen

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

Lisatarvikkeet

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

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

Kunnossapito

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

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

o Tarkasta virransyottojohto ja pistoke sahkdisten ja mekaanisten vaurioiden varalta.

Huolto ja korjaukset

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

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

Takuu

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

o Muut takuuvaatimukset ovat poissuljettuja lain voimassaolevien ehtojen mukaan.

o Takuu ei koske sellaisia vikoja, jotka ovat aiheutuneet normaalin kéyton ja kulumisen, ylikuormituksen tai
virheellisen kayton seurauksena.

o Takuuvaatimuksia ei hyvéksyta sellaisille tyokaluille, joita ostaja on muunnellut tai muuttanut. 79
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@ EVXElpiﬁlo )\SITOUpVi(lC (Metagpaan amd Tic Yioleg odnyie xprane)

£

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

Weldy booster EX2 / EX3
E€wBntnpac xepog

Xprion

YuyKOAAnon mAaoTikwy PE kat PP aTou¢ mapakdtw Topeic egpapuoync:

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

Mpoeidomoinon

Emuikivéuvn taon, kivduvog yia tn {wn:

Kivéuvog Tupkaytac kat Ekpnéng:

Kal 08 EKPNKTIKA aEpLal.
Kivéuvog eykadparoc:

> B B>

Mpoacoyn

00aTNUa aoGaALoN).

NG ouokeung ae d1atagn mpootaaiac pevpatog dlapponc (RCD).

Oev TIPETEL VAl XPNOILOTIOIO0V AUTAV TN GUGKEUN.

CO® @@

Weldy.

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

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

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

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

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

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

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

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



Zuppoppwon

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

¢ EE.
Obnyiec:
Evappoviopéva mpotuma:

Kaegiswil, 04.12.2020

Amtoppupn

P4

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

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

?ylwo N

Bruno von Wyl, CTO

amoppipparal

Texvika otoixeia

Tdon V~
H taon Kuptag tpododoaiac pedpatog ivat pn
avaoTpeOpEeVn

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

Bdapog kg
oupTt. KaAwdiov 3 m

Zijpavon cuppopdwang

KAaon mpogatasiag |1

Am6d00n GuYKOAANGNG

Papdog ouykoAAnen¢ mm

(kata DVS 2211)

&3. Arodoon cuykoAAnang [kg/h]

(Méaec Tipéc ota 50 Hz)

@ 4. Arodoon cuykoAAnang [ka/h]

(Méaec Tipéc ota 50 Hz)

g

Christoph Baumgartner, GM

booster EX2
230

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

6,4

€
=]

booster EX2

D314

PE1.7 PE1.7

PE2.5 PE2.5

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

booster EX3
230

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

6,9

€
o

booster EX3

B3/D4

PE2.4 PP 2.4

PE3.4 PP 3.4

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

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

04nyia yia SiakomTn epyaieiou:

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

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

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

lpoetolpacia yia GuykoAAnan

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

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

@ Maodaliote 611 N TaON TPOGOSOOIAC PEVHATOC Eival HOVODATIKT

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



Mpoetowpacia yia cuykOAANGN

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

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

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

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

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

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

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

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

Mpootacia Kata tnv eKKivnon

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

Ekkivnon tn¢ Stadikaciac cuykOAAnong

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

o Eloaywyr Tne paBou ouykoAANong oto evoedelypévo Gvolypa

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

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

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

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

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

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

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

EkteAéaTe pia GoKipr) auykOGANong kat eAéyETe To amotéAeapia.

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

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

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

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

Amevepyotoinon

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

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

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

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

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

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

‘EAeyxoc tng Beppokpaaiag Tov Tpoiovtog eEwNONC Kat Tov agpa pobEppavanc

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

KateoBuvan cuykOAAneng

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

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

1

~ \}q

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

JUVICTWHEVA PBHATA TIOTEVGIOPETPOL 0TOV GuanTiipa Beppol aspa:

Tuviotwpevn B¢an

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

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

AX\ayn Tov TTEAPATOC GUYKOAANGNG

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

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

17 Zmiplypa méAuaTo

i 18 j@! —y our\;lgov)tj)\noncu ‘

A 18 Bideq ouykpatnong
| 19 AkpodUol0 TIOTOAMOD

20 Bidec yia méApa
OUYKOMNONG

21 Axpoguolo TipoBepuavonc

-

£WC 4 mm

Apaipéate 10 TTEAPQ GUYKOAANGNC:

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

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

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

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

Mpoaodptnon Tov TEAPATOC GUYKOAANGNG:

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

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

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

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

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

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

Ageoouap

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

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

Zuvtiipnon

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

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

EAEyxeTe T0 KaAWSIO TPOP0S0aIaC PEOUATOC Kal TNV TIPICA Yia NAEKTPIKES Kal PNYAVIKES (NUIEC.

ZEPPIC Kal ETUOKEVEC

BeBaiwbeite 6Tt ot PrikTpeg Tov 0dnyol Kat Tou duanTrpa Beppol agpa eAéyxovTal amd Tov TOTIKO GUVEPYATN TNC
Weldy petd amo 100 wpeg Aettovpyiac. O odnyoc kat o puontrpac Beppol agpa amevepyoTtoloivIal autopata
HONC Ol PriKTPEC GTATOLV GTO EAGXIOTO PIKOC TOUC.

Emtiokevéc pmopouv va ie€ayBolv povo amé tomikoug cuvepyateg Tng WELDY. Mévo yvrijola aéeoudp Kat yvrota
QVTOAKTIKA TG Weldy TTpETiel val XpnotoTIolo0vTal yial TIC ETIIOKEVEC.

Eyvonon

Ma autov Tov ewdNnTPa Xelpdc oxLeL n eyyonon A Ta SKawpata eyyinang mou TapéeXovIal amd Toug TOTIKOUC
ouvepyateg tne Weldy. Xe mepintwon aflwoewv oTa mAQioLa Te eyyonong, 6Aa Ta 6HAAPATA KATAOKELNC 1)
dlepyaaiac Ba emokevalovral i Ba aviikabiotavtal amo Toug Tomikolg ouvepyateg tne Weldy kata tnv Kpion Toug.
Ot a€iwoelc ota mAaiola T eyyunong TipETeL va amodeikviovtal Pe arodelén ayopag f onueiwpa mapddoong. Ta
BepuavTika atolxeia e€aipolvTal armod TIC UTIOXPEWOELC EyyUNaNC.

Aev yivovtal armodeKTeC emmpOoBeTeC afWaeELC eyyOnong 1 TAPOXWY eyyOnonc, UTIOKEIVTAL WOTO00 OTIC
UTIOXPEWTIKES TIPOBAEPEIC TNC VopoBeaiac.

H eyyonon 1y ot Ttapoyéc eyyonang dev Loxiouv yia (NULEC TIou €X0uv TPOKANBEL Ao Kavovikr) xpron Kat deopd,
urtepBoAkr emiBapuvon 1 akataAANAO XEPIOHO.

Aev yivovtal armodeKTeC aflwoelg eyyonanc r Tapoxwv eyyonang yla epyaieia mov €xouv PetapAnBei i tpomoroinBei
arnod Tov ayopaotn.



Caligtirma Kilavuzu (orijinal Kullanim Kiavuzunun Gevirisi

EJ] Kullanmadan énce liitfen galistirma kilavuzunu dikkatli bir sekilde okuyun
ve referans olmasi igin saklayin.

Weldy booster EX2 / EX3
El ekstriizyon cihazi
Uygulama
PE ve PP plastiklerin su amaglarla kaynatiimasini saglar:
e konteyner mihendisligi  boru hatti ingaatl
e plastik Uretimi e plastik Onarimi
Uyari

Tehlikeli gerilim, 6liim tehlikesi:

Cihaz aglldiginda akim tasiyan parcalar agikta kalir. Cihazi agmadan dnce fisi prizden
cikarin. Galistirmadan dnce gli¢ kablosu, fis ve uzatma kablosunda elektrik veya
mekanik hasar olup omadigini kontrol edin.

Yangin ve patlama tehlikesi:

Cihazin yanlig bigimde kullaniimasi durumunda (6r: malzemenin agsiri Isinmasina
bagl olarak) dzellikle yanici malzemelerin ve patlayici gazlarin yakindayken yangin
ve patlama tehlikesi vardir.

Yanma riski:

Sicakken acikta kalan metal parcalara veya erimis malzemeye dokunmayin. Cihazi
calistirdiktan sonra ve mekanik ayarlari yapmadan dnce sogumasini bekleyin. Sicak
hava akisini insanlara veya hayvanlara asla dogrultmayin.

> B >

Dikkat

Yerel sebeke voltajl cihazin (izerinde belirtilen nominal voltaja uygun olmalidir.
Elektrik kesintisi durumunda, sicak hava ifleyici ve tahrik diigmesi kapatiimaldir
(kilitleme cihazini serbest birakin).

Santiye alanlarindaki kigileri korumak igin cihazi bir kagak akim cihazina baglama-
nizi kesinlikle dneriyoruz (RCD).

Cihaz yalnizca gdzetim altinda gahistinimahdir ¢linki 1s1 yanici malzemelerin
tutusmasina neden olabilir. Cihaz yalnizca egitimli uzmanlar tarafindan veya
gozetimleri altinda calistinimalidir. Cocuklar bu cihazi kullanmamalidir.

Cihaz rutubet ve neme kargi korunmalidir.

Onanimlar sadece yerel Weldy ortaklari tarafindan yapilabilir. Onarim igin sadece
Weldy’e ait orijinal aksesuarlar ve yedek parcalar kullanilabilir.

OO
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Uygunluk

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil/isvigre, btarafimizca piyasaya siriilen Griin
modellerinin agagidaki AB Yonergeleri ile uyumlu oldugunu onaylamaktadir.
2006/42/EG, 2011/65/EU, 2014/30/EU

Direktifler:
Harmonize Standartlar:

Kaegiswil, 04.12.2020

Elden ¢ikarma

P54

Teknik Veriler

EN IS0 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN IEC 63000

“Zyoue yn NKQ 5/, E%é\

Bruno von Wyl, CTO

Gerilim vV~
Sebeke gerilimi tersine cevrilemez

Giic tiiketimi w
Frekans Hz
Hava sicakligi °C
Plastiklestirici sicaklign °C
Emisyon seviyesi LpA (dB)
BoyutU x G x Y mm
kaynak pabucu olmaksizin

Agirhk kg
3 m kablo dahil

Uyumluluk igareti

Koruma sinifi I

Kaynak cikis

Kaynak cubugu mm

(DVS 2211'e uygun olarak)
&3; Kaynak cikisi [kg/saat]
(Ortalama degerler 50 Hz'te dlclimuistiir)

@ 4; Kaynak cikigi [kg/saat]
(Ortalama degerler 50 Hz'te 6lgtilmUistir)

Christoph Baumgartner, GM

booster EX2
230

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

6,4

€
=]

booster EX2

D3/D4

PE1.7 PE1.7

PE2.5 PE2.5

Elektrikli cihazlar, aksesuarlari ve ambalajlari igin gevre dostu geri dontisiim iglemi uygulanmalidir.
AB iilkeleri icin gegerlidir: Elektrikli cihazlar evsel atiklarla birlikte atmayin!

booster EX3
230

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

6.9

€
=]

booster EX3

B3/D4

PE2.4 PP 2.4

PE3.4 PP 3.4

Teknik veriler ve dzellikler herhangi bir bildirimde bulunmaksizin dedgigtirilebilir.



Aletin agiklamasi

1. Kaynak pabucu 6. Kuyruk tutamag 11.Tutma kolu

2. Sicak havatlip grubu 7. Tahrik Unitesi 12.Hava sicakli§ potansiyometresi
3. Alet dayanagi 8. Asin yilk koruma sigortasi 13.Sicak hava (ifleyici salteri

4. Kaynak gubugu araigi 9. Kiliteme aygit tahrik agik/kapal salteri  14.Filtre

5. Sicak hava fleyici 10.Alet tahrik agik/kapall salteri

Alet salteri icin talimatlar:

o Aleti caligtirmak igin, alet tahrik agma/kapama galterini (10) basili tutun

o Aleti durdurmak igin, alet tahrik agma/kapama gsalterini (10) birakin

o Alet tahrik agma/kapama galterini (10) tutarken, otomatik mod icin kilitleme aygit agma/kapama
salterine (9) basin.

Kaynaga hazirlama

Gii¢ beslemesini agmadan énce, tiim diigmeler kapatiimal ve kumanda «0» olarak ayarlanmalidir.
El ekstriizyon cihazi yanici malzemelerin oldugu veya patlama riski olan ortamlarda caligtinimamalidir.

Galisirken sabit bir calisma pozisyonu saglanmalidir. Galisma sirasinda gii¢ kablosu ve kaynak gubugu
hem agikca gérilebilmeli hem de kullanici ve tgiinci kisilere engel olmamalidir.

Gc kaynadi geriliminin 220V~230V degerinde ve minimum yik
kapasitesinin 3000 W degerinde oldugundan emin olun.
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Kaynaga hazirlama

o Kol (11) aletin sol, sa§ veya alt kismina monte edilebilir.

o Alet destegi (3) aletin soluna, sagina veya altina takilabilir.

o Uzatma kablolari kullanilirken minimum ¢apraz kesit saglanmalidir. Uzatma kablolarinin kullanildiklar alanda
(6r. dis mekanlar) kullanimi onaylanmig ve bu sekilde isaretlenmis olmalidir. Bir gli¢ beslemesi igin gli¢ birimi
kullanilirken su nominal giig degerinde olmalidir: el ekstriizyon cihazinin nominal giig degerinin iki kati.

Uzunluk Minimum kesit (~230V'ta)
(m] [mm?]
19'a kadar 2,5
20-50 4,0
Acma

Uyar:
Asirtisinma Teflon uglarin erimesine ve sagliga zararli buhar ¢ikmasina neden olabilir. Isitma sirasinda,

alet kontrol altina tutulmali ve agir 1Isinmasi dnlenmelidir.

o Weldy elle galigtinlan ekstrlideri sebeke giig kaynagina baglayin.
e Sicak hava (ifleyici salterindeki (13) aleti agin.
o Hava sicakligi potansiyometresini (12) kullanarak sicak hava sicakligini 5. konuma ayarlayin.

Galisma sicakligina ulasmak icin el ekstriizyon cihazinin 1sinmasi
amaclyla en az 10 dakika gerekir.

Korumaya baglama

El ekstriizyon cihazi asiri yiik koruma sigortasina (8) sahiptir. Akim tiiketimi ¢ok yiiksekse, vidadaki
malzemenin yeterince plastiklestirilmis olmamasi durumunda tahrik otomatik olarak kapatilrr.. 1 dakika
bekleyin ve sonrasinda el ekstriizyon cihazini tekrar agmak iin asirr yiik koruma sigortasina (8) basin.

Kaynaklama iglemine baglama

o Uygun Weldy kaynak ucunu (1) “Kaynak ucunun takilmasi” bélimiinde tarif edildigi sekilde takin.

o Kaynak gubugunun kaynak cubugu agikiigina yerlestirimesi

e Kaynak islemi calisma sicakligina ulagildi§i anda baslayabilir. Bunun igin, el ekstriizyon cihazinin agma/kapa-
ma diigmesine (10) basin. El ekstriizyon cihazi sadece kaynak cubugu araligina (4) 3 mm veya 4 mm gapta
kaynak cubugu takili oldugunda kullanilabilir. Kaynak iglemine baslamadan 6nce az miktarda plastik malze-
menin bosa akmasina izin verilmelidir.

o |deal calismaya baslama sicakligina ulagilana kadar el ekstriizyon cihazinin 1sisini ayarlayin.

Isitma Cahistirma bekleme siiresi: Hazir
(konum 5) 10 dakika > az

\

Kaynak cubugu hicbir zaman ayni anda her iki kaynak cubugu aciki§indan yonlendiriimemelidir.
Kaynak cubugu her zaman temiz ve kuru tutulmalidir.



Kaynaklama iglemine baglama

Kaynak pabucunu (1) kaynak bdlgesine yonlendirin.

El ekstriizyon cihazini geri ve ileri hareket ettirerek kaynak bolgesine 6n isitma yapin.

El ekstriizyon cihazini kaynak i¢in hazirlanmig bélgeye yerlestirerek agma/kapama diigmesine (10) basin.

Bir kaynak testi yapin ve sonucu kontrol edin.

Gerekirse hava sicakligi kumandasindan (12) sicak hava sicakligini degistirin.

Uzun kaynaklama isleminin olmasi halinde, kilitleme aygiti agma/kapama galteri (9) kilitleme aleti ile birlikte
aktif durumda tutulabilir.

G6zme initesi (izerinde yeteri kadar temiz kaynak gubugunun oldugundan emin olun.

o Kaynak gubugu, baslatildiktan sonra otomatik olarak kaynak ¢ubugu agikligindan (4) cekilir. Kaynak cu-
bugunun beslemesi engellenmemelidir. Kaynak gubugunu temiz ve kuru tutun.

Kapatma

o Acma/kapama diigmesi kilit mekanizmasini (9) serbest birakmak icin agma/kapama diigmesine (10)
hafifce basin. Kaynak ucunun bir sonraki kullanima kadar zarar gérmesini 6nlemek icin kaynak malzemesini
kaynak ucundan (1) cikarin.

e El ekstriizyon cihazi sadece alet destedi (3) ile yerlestirilebilir.

Yanma riski: Yangin tehlikesi:

& Sicakken agikta kalan metal pargalara veya erimis malze- & Yanici malzemelerin
meye dokunmayin. Cihazi calistirdiktan sonra ve mekanik yakininda kullanmayin ve
ayarlan yapmadan 6nce sogumasini bekleyin. Sicak hava her zaman yanmaz bir
akisini insanlara veya hayvanlara asla dogrultmayin. ylizey kullanin.

e Hava sicakligi kumandasini (12) “0”a getirerek ekstriizyon cihazi soguyana kadar bekleyin.
e Sicak hava iifleyici salterini (13) kapatin.

Ekstriizyon ve on 1sitma havasi sicakliginin kontrol edilmesi

Ekstriide edilen malzeme ve sicak hava akigl, uzun siiren kaynak calismasi sirasinda dtizenli araliklarla kontrol
edilmelidir: Bunun igin uygun sicaklik sensérlerine sahip hizli yanit veren elektronik sicaklik problari kullaniimalidir.
Noziil ¢ikigl ve 5 mm derinlik arasindaki en yiiksek sicaklik belirlenmelidir. Sicaklik élcimil igin sicaklik sensor(
ekstriide edilen malzemenin ortasindaki kaynak pabucuna takiimalidir.

Kaynak yonii

o Kaynak pabucu (1) kelepge vidalari (18) gevse-
tilerek istenilen kaynak yontnde sinirsiz bir sekilde
donebilir.

1 1
o Kelepce vidalar (18) tekrar iyice sikimalidir. :

9

~

Ky
o K

™~

Kaynak pabucu sadece el ekstriizyon cihazi galisma sicakligina ulagirsa degistirilebilir. Sadece 1siya
dayanikli eldivenlerle caligin.
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Sicakl onerisi

Sicak hava iifleyici iizerindeki 6nerilen potansiyometre adimlari:

Onerilen pozisyon

Tiir Malzeme/Gap Hava sicakhigi diizenleyicisi
booster EX2 PE(@3/D4) PP (@ 3/ 4) 3
booster EX3 PE(@3/T4) PP (@ 3/ 4) 3

Not: potansiyometre adimlari ortam sicakligina ve kullanilan malzemeye baghdir.

Kaynak pabucunu degistirme

e Kaynak pabucu sadece el ekstriizyon cihazi calisma sicakliina ulagirsa degistirilebilir.

Yanma riski Tehlikeli gerilim, 6liim tehlikesi
Sadece Islya dayanikli eldivenlerle Sicak el ekstriizyon cihazini kapatin ve

degistirin. gic kaynagi ile baglantisini kesin.

< 21
2 e
18 "
19 \ P A 17 Kaynak pgbucu tutucu
A\\ 4 18 Kelepge vidalari
\ v, 19 Ekstriider noz(ilii
2 /w’ 20 Kaynak pabucu igin vidalar
17 18 21 On isitma noz(ili
maks. 4 mm

Kaynak ucunun sokiilmesi:

o FEl ekstriizyon cihazini sicakken kapatin ve gli¢ beslemesi ile baglantisini kesin.

o Kelepce vidalarini (18) ekstriider noziiliinden (19) gevseterek kaynak pabucu tutucuyu (17) ¢ikarin.

o Kaynak pabucu her degistirildiginde, ekstrlide edilen malzeme kalintisini ekstriizyon noziiliinden (19) temiz-
leyin ve sabit bir sekilde baglandigindan emin olun.

o Kaynak pabucu (20) tespit vidalarini gevgeterek kaynak pabucunu (1) kaynak pabucu tutucudan (17)
cikarin.

Kaynak ucunun takilmasi:

o Ekstriider noziiliinii (19) fircayla temizleyin.

o Kaynak dikisine uygun kaynak pabucunu (1) kaynak pabucu (20) tespit vidalari ile birlikte kaynak pabucu
tutucu (17) tizerine sabitleyin. Kaynak pabucu (1) ve kaynak pabucu tutucu (17) kaynak pabucu igin
vidalarla birlikte (20) iyice sikilmalidir.

o Kaynak pabucu iinitesini (17) + (1) ekstriider noziiliine (19) kelepce vidalari (18) ile birlikte sikica takin.



Tahrik Unitesi Karbon Fircalarinin Degistirilmesi

Tehlikeli gerilim, 6liim tehlikesi 1. Karbon firga kapaginin vidasini sékiin (2 adet).
Degistirmeden 8nce cihazi kapall konuma ge- 2. Karbon fircay! gikarin. .
tirin ve gii¢ kaynag ile baglantisini kesin. 3. Yeni karbon firgay! takin ve vidalayin.

Aksesuarlar

o Yalnizca Weldy aksesuarlari kullanilabilir.
o Weldy farkl dikis yeri tlirleri icin dogru kaynak pabucunu sunar:

il

Dolgu  Bindirme Kose Kose Kose
kaynak  dikig yeri dikis yeri  dikig yeri  dikig yeri
dis kisa uzun

Bakim

o Kontaminasyon durumunda firga kullanarak sicak hava (ifleyicideki filtreleri (14) temizleyin.

o Kaynak pabucu her degistirildiginde, ekstriizyon cihazi noziiliinii (19) temizleyin ve tlim ekstriide edilen
malzeme kalintilarini giderin.

o Gl¢ kaynag! kablosunu ve fiste elektriksel veya mekanik hasar olup olmadigini kontrol edin.

Servis ve Onarim

o Tahrikin ve sicak hava ifleyicinin karbon firgalarinin 100 galisma saati sonrasinda yerel Weldy ortagi tarafindan
kontrol edildiginden emin olun. Minimum karbon firga uzunluguna ulasilir ulagiimaz tahrik ve sicak hava Ufleyici
otomatik olarak kapatilr.

o Onanmlar sadece yerel WELDY ortaklari tarafindan yapilabilir. Sadece Weldy’den gelen orijinal aksesuarlar ve
orijinal yedek pargalar onanimlar igin kullanilacaktir.

Garanti

o Bu el ekstriizyon cihazi icin yerel Weldy ortaklar tarafindan verilen tlim garanti veya garanti haklari gegerli
olacaktir. Garanti veya garanti talepleri durumunda, tiim tretim veya isleme hatalari yerel Weldy ortaklar tar-
afindan kendi takdirlerine bagli olarak onarilacak veya degistirilecektir. Garanti veya garanti talepleri, satin aima
makbuzu veya teslimat notu ile kanitlanmalidir. Isitma elemanlari garanti yukimiGlukleri diginda birakilmistir.

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

o Normal aginma ve yirtiima, agiri yiikleme veya yanlis tasima nedeniyle ortaya ¢ikan kusurlar igin garanti gegerli
degildir.

o Alici tarafindan degistirilen aletler icin garanti talepleri reddedilir.
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UpUtStVO Za rukovanje (prevod originalnog uputstva za rukovanje)

El Pre koriS¢enja pazljivo procitajte uputstvo za rukovanje i sacuvajte ga radi
kasnijeg proveravanja.

Weldy booster EX2 / EX3

Hand-Extruder

Primena

Varenje PE i PP plastike u slede¢im poljima primene:

e Pravljenje kontejnera
* Proizvodnja plastike

® |zgradnja cevovoda
* Plasticne popravke

Napomena upozorenja

B> B >

Oprez

OO @

Napon opasan po Zivot:

otvaranjem uredaja izlazu se delovi pod naponom. Pre otvaranja uredaja izvucite
kabl napajanja iz uticnice. Pre pustanja u pogon proverite da li na kablu napajanja,
prikljucku i produznom kablu postoje elektricna ili mehanitka oStecenja.

Opasnost od pozara i eksplozije:

U slucaju nepropisnog kori§¢enja uredaja (npr. zbog pregrevanja materijala),
postoji opasnost od pozara i eksplozije, naroito u blizini zapaljivih materijala i
eksplozivnih gasova.

Rizik od opekotina:

Ne dodirujte izloZzene metalne delove ili istopljeni materijal dok je vru¢. Nakon rada
ili pre mehanickih podeSavanja ostavite uredaj da se ohladi. Mlaz vrelog vazduha
nikada ne usmeravajte prema ljudima ili Zivotinjama.

Lokalni napon napajanja mora se podudarati sa nominalnim naponomnavede-
nim na uredaju.

U sluCaju prekida napajanja, prekidaC duvaca vrelog vazduha i pogona mora da
se isklju¢i (otpustanje blokade prekidaca).

U cilju zastite ljudi na gradiliStima, toplo preporu¢ujemo da se uredaj prikljuci na
sklopku.

Uredaj ne smeda radi bez nadzora, jer toplota moZe da uzrokuje paljenje zapal-

jivih materijala. Uredaj mogu da koriste samokvalifikovani struénjaci ili druga lica
pod njihovim nadzorom. Deca ne smeju da koriste ovaj ureda.

Uredaj se mora zastititi od vlage i teCnosti.

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



Uskladenost

Leister Technologies AG, Galileo-Strasse 10, 6056 Kaegiswil, Svajcarska potvrduje da ovaj proizvod ispun-

java zahteve sledecih direktiva Evropske unije za modele koji su dostupni za kupovinu.

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

UsaglaSeni standardi: ENISO 12100, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3,
EN 62233, EN 60335-1, EN 60335-2-45, EN IEC 63000

Kaegiswil, 12/04/2020.

Bruno von Wyl, CTO

Odlaganje

B W o2

Christoph Baumgartner, GM

E Elektricni uredaji, dodatna oprema i materijal pakovanja moraju se odloZiti na ekolo$ki prihvatljiv
nacin.

0Odnosi se na drzave lanice EU: Elektricni uredaji se ne smeju odlagati sa komunalnim otpadom.

Tehnicki podaci

booster EX2 booster EX3
Napon vV~ 230 230
MrezZni napon se ne moze menjati
PotrosSnja snage W 3000 3000
Frekvencija Hz 50/60 50/60
Temperatura vazduha °C maks. 360 maks. 360
Temperatura plastifikacije °C maks. 310 maks. 310
Nivo zvuka LpA (dB) 74 74
Dimenzije D x § x V mm 500 x 140 x 380 630 x 140 x 380
bez papudice za varenje
Tezina u kg 6,4 6,9
sa kablom od 3 m
Oznaka uskladenosti €3 ce
Klasa zastite =] @
Proizvodnja materijala za zavarivanje booster EX2 booster EX3
Stapic za varenje
(u skladu sa DVS 2211) @3 24 @3 o4
@&3; proizvodnja materijala za zavarivanje [kg/¢as] PE17 PE17 PE2.4 PP 2 4
(Prosecne vrednosti pri 50 Hz) ' ' ’ '
@4, proizvodnja materijala za zavarivanje [kg/¢as] PE25 PE25 PE 3 4 PP 3 4

(Proseéne vrednosti pri 50 Hz)

Tehnicki podaci i specifikacije mogu se menjati bez prethodnog obavestenja.
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Opis alata

1. Papucica za zavarivanje 5. Duvadi vrelog vazduha 10.Prekidac za uklj./isklj. alata
2. Jedinicasacevizavreli 6. Zadnja rucka 11.Rucka

vazduh 7. Pogonski sklop 12.Regulator temperature vazduha
3. Oslonac za alat 8. Osigura¢ za zastitu od preopterecenja 13.Prekida¢ duvaca vrelog vazduha
4. Otvori za Stapice za 9. Blokada prekidaca 14.Filter

zavarivanje

Uputstvo za koriS¢enje prekidaca na alatu:

o 7Za ukljucivanje alata pritisnite prekidaC on/off (uklj./isklj.) (10).

o ZaiskljuCivanje alata otpustite prekidac on/off (uklj./isklj.) (10).

o 7aneprekidan automatski rad kada je prekidac On/Off (10) ukljuCen, pritisnite blokadu na On/Off prekidaéu (9).

Pripreme za varenje

Pre ukljuéivanja napajanja svi prekidaci moraju biti iskljuCeni i regulator morabiti postavljen na ,,0”.

Rugni ekstruder se ne sme koristiti u zapaljivim okruzenjima ili prostorima gde postoji rizik od eks-
plozije. Tokom rada mora se obezbediti stabilan radni poloZaj. Kabl napajanja i Stapic¢ za zavarivanje

@ moraju biti slobodni i ne smeju da ometaju korisnika i trece strane u radu.

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



Pripreme za varenje

o Rucka (11) se moze montirati s leve, desne ili donje strane alata.

o Oslonac za alat (3) se moze montirati s leve, desne ili donje strane alata.

o Neophodno je obezbediti minimalan precnik kod rada sa produznim kablovima. Produzni kablovi moraju biti
odobreni za upotrebnu lokaciju (npr. napolju) i shodno tome moraju biti obeleZeni. Kod koriS¢enja agregata za
napajanje, agregat mora da ima sledecu nazivnu snagu: dvostruko veca snaga od snage rucnog ekstrudera.

Duzina Minimalni preénik (na ~230 V)
[m] [mm?]
do19 2,5
20-50 4,0
Ukljucivanje

Upozorenije:
Preterano zagrevanje moZe da dovede do uniStenja teflonskih papudica i do stvaranja isparenja Stetnih
po zdravlje. Uredaj tokom zagrevanja mora biti pod nadzorom da ne bi do$lo do pregrevanja.

o Povezite rucni ekstruder Weldy sa izvorom napajanja.
o Zatim ukljucite prekida¢ duvaca vrelog vazduha (13).
o Postavite temperaturu vrelog vazduha na regulatoru temperature vazduha (12) u poloZaj 5.

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

Zastita prilikom pokretanja

Rucni ekstruder poseduje osiguraé za zastitu od preopterecenja (8). Ako je potroSnja struje prevelika
pogon se automatski iskljucuje ako materijal nije dovoljno plastificiran. Sacekajte 1 minut i pritisnite osigura¢
za zaStitu od preopterecenja (8) da biste ponovo ukljucili rucni ekstruder.

Pocetak procesa varenja

e Pricvrstite odgovarajuéu Weldy papu€icu za varenje (1) na nacin prikazan u odeljku ,Zamena papucice za varenje”.

o Umetanje Stapica za varenje u otvor za Stapic¢

 \arenje moze da pocne ¢im se dostigne radna temperatura. Da biste poceli varenje, pritisnite prekidac on/
off (10) na ruénom ekstruderu. Rucni ekstruder se moze koristiti samo ako je se Stapi¢ za varenje precnika 3
ili 4 mm umetne u otvor za Stapi¢ za varenje (4). Mora se dozvoliti da mala koli¢ina plastificiranog materijala
izade pre poCetka varenja.

¢ Podesite toplotu na ru¢nom ekstruderu tako da dostignete idealnu temperaturu za pocetak rada.

Grejanje R Vreme ¢ekanja do pocetka
(polozaj 5) g rada: 10 minuta

Spremno

Y

Sipka za varenje se nikada ne sme istovremeno proturiti kroz oba otvora za Sipku za varenje. Sipka za
varenje uvek mora biti Cista i suva.
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PoCetak procesa varenja

Usmerite papuéicu za varenje (1) ka oblasti varenja.

Prethodno zagrejte podrucje varenja pomeranjem ru¢nog ekstrudera napred—nazad.

Postavite rucni ekstruder na pripremljeno mesto za varenje i pritisnite prekidac on/off (10).

Obavite testiranje vara i proverite rezultat.

Korigujte temperaturu vrelog vazduha na regulatoru temperature vazduha (12) ako bude potrebno.
Tokom duzih perioda varenja, blokada prekidaca (9) moze da se upotrebi.

Proverite da li ima dovoljno $tapica za varenje na uredaju za odmotavanje.

Stapi¢ za varenje se automatski uvladi kroz otvor za $tapic za varenje (4) kada se uredaj pokrene.
Ne sme se spre¢avati uvlatenje $tapica za varenje. Stapic za varenje treba da bude &ist i suv.

Iskljucivanje

o Otpustite blokadu prekidaca On/0ff (9) kratkim pritiskom na prekida¢ On/0ff (10). Uklonite materijal za
varenje iz papucice (1) da biste sprecili oStec¢enje papucice prilikom slede¢eg pokretanja.
o Rucni ekstruder sme da se oslanja samo na oslonac za alat (3).

Rizik od opekotina: Opasnost od pozara:
& Ne dodirujte izloZzene metalne delove ili istopljeni & Uredaj nemojte koristiti u
materijal dok je vru¢. Nakon rada ili pre mehanickih blizini zapaljive opreme i

podeSavanja ostavite uredaj da se ohladi. Mlaz vre- uvek Kkoristite vatrootpornu
log vazduha nikada ne usmeravajte prema ljudima ili povrsinu.
Zivotinjama.

o Postavite regulator temperature vazduha (12) na «0» i saCekajte da se rucni ekstruder ohladi.
e Iskljucite uredaj prekidac duvaca vrelog vazduha (13).

Proveravanje temperature ekstrudiranog materijala i vazduha predzagrevanja

Tokom duzih perioda varenja potrebno je redovno proveravanje temperature ekstrudiranog materijala i mlaza
vrelog vazduha: u tu svrhu moraju se koristiti brzoreagujuce elektronske temperaturne sonde sa odgovarajucim
temperaturnim senzorima. Potrebno je da se utvrdi najveca temperatura mlaza vrelog vazduha izmedu otvora
milaznice i dubine od 5 mm. Kod merenja temperature temperaturni senzor mora da se stavi u papucicu za varenje
u sredinu ekstrudiranog materijala.

Smer varenja

o Qdvijanje steznih vijaka (18) omogucava
slobodnu rotaciju papuéice za varenje u
Zelienom smeru varenja.

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

it
oy, ¢

™~

@ Papucica za zavarivanje se moze zameniti samo ako je rucni ekstruder dostigao

radnu temperaturu. Radite isklju€ivo u rukavicama otpornim na toplotu.
98



Preporucene temperature

Preporuceni nivoi kontrole temperature na duvacu vrelog vazduha:

Preporucen polozaj regulatora

Model Materijal/precnik temperature vazduha
booster EX2 PE(@3/D4) PP (23 /2 4) 3
booster EX3 PE(@3/D4) PP(@3/24) 3

Napomena: Nivoi regulacije zavise od temperature okruzenja i koriS¢enog materijala.

Zamena papucice za varenje

o Papucica za zavarivanje se moze zameniti samo ako je rucni ekstruder dostigao radnu temperaturu.

Rizik od opekotina Napon opasan po Zivot
Menjanje obavljajte iskljucivo u rukavi- Ugasite vreli rucni ekstruder i iskljucite ga

cama otpornim na toplotu. iz struje.

21

W o

18 e

19 \,,

- )
y S

- i ] 17 DrzaC papucice za varenje

- RN ™
18 Stezni vijci
4 = = 19 Miaznica ekstrudera
5 20 Viici papuice za varenje
?' 2 \ | 21 Miaznica za
20

.
18 predzagrevanje

maks. 4 mm

Uklonite papu€icu za varenje:

e Ugasite rucni ekstruder dok je topao i iskljucite ga iz struje.

« Skinite drza¢ papucice za varenje (17) otpustanjem steznih vijaka (18) na mlaznici ekstrudera (19).

o Prilikom svake zamene papucice za varenje, uklonite ostatke ekstrudiranog materijala iz mlaznice ekstrudera
(19) i proverite da li je ¢vrsto stegnuta.

 Skinite papu€icu za varenje (1) otpustanjem vijaka za pricvr§¢ivanje papucice za varenje (20) sa drzaca
papucice za varenje (17).

Postavljanje papucice za varenje:

e (cistite mlaznicu ekstrudera (19) uz pomoc Cetke.

o Postavite odgovarajucu papucicu za varenje (1) za Zeljenu vrstu spoja na drza¢ papucice za varenje (17) i
Papucica za varenje (1) i drza¢ papucice za varenje (17) moraju da se zategnu propisno pomocu vijaka za
zatezanje na papucici za varenje (20).

e Zategnite nosa¢ papucice za varenje (17) + (1) pomocéu steznih vijaka (18) tako da Cvrsto stoji na mlaznici
ekstrudera (19).
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Zamena ugljeniénih ¢etkica na pogonskom sklopu

Napon opasan po Zivot 1. Odvijte poklopac ugljenicnih Cetkica (2 komada).
A Pre zamene ugasite uredaj i iskljugite 2. Uklonite ugljenicnu Cetkicu.
ga iz struje. 3. Umetnite novu ugljenicnu Cetkicu i vratite
poklopac.

Dodatna oprema

¢ Dozvoljeno je koriS¢enje samo dodatne opreme marke Weldy.
o Weldy u ponudi ima odgovarajuce papucice za varenje za viSe uobicajenih spojeva:

Slepispoj V-spoj  Ugaoni  Preklopni  Spoljni Kratki  Dugi uga-
Spoj Spoj ugaoni ugaoni  oni spoj
Spoj Spoj

Odrzavanje

e U slucaju zaprljanosti, oCistite filtere (14) duvaca vrelog vazduha pomocu Cetkice.

 (gistite mlaznicu ekstrudera (19) prilikom svake zamene papucice za varenje i uklonite sve ostatke ekstru-
diranog materijala.

o Proverite da li na kablu napajanja i prikljucku postoje elektricna ili mehanicka oStecenja.

Odrzavanje i popravke

o Postarajte se da ugljeni¢ne Getkice pogona i duvac vrelog vazduha proveri lokalni partner kompanije Weldy na-
kon 100 Casova rada. Pogon i duvac vrelog vazduha automatski se iskljucuju ¢im se dostigne minimalna duzina
uglienicnih Getkica.

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

Garancija

o Primenjuju se prava na osnovu garancije i/ili saobraznosti koje odobravaju lokalni partneri kompanije Weldy. U
sluCaju potraZivanja po osnovu saobraznosti ili garancije, sve fabricke i proizvodne greSke popravice ili otkloniti
lokalni partneri kompanije Weldy, o svom troSku. PotraZivanja po osnovu saobraznosti ili garancije moraju se
potkrepiti raunom ili prijemnicom. Grejni elementi iskljuceni su iz obaveza saobraznosti ili garancija.

o Dodatna potrazivanja po osnovu saobraznosti ili garancije iskljuéuju se u okviru zakona.

o Saobraznost i garancija se ne primenjuju na defekte uzrokovane uobic¢ajenim habanjem i troSenjem, preopte-
recenjem ili nepropisnim rukovanjem.

o PotraZivanja po osnovu saobraznosti ili garancije ne prihvataju se za alate marke Weldy koje je kupac menjao ili
prepravljao.
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o IAAEHN L THS (17) + (1) FT FATH TR (18)F ATT ASEAT & FHaLe? A (19) TF F |
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SITET FATE FILAT 29l TGAAT

AATATF A, T T FALT 1. L T FAT (2 THE) FTTHL BT FLAT
A SUHO AT HAT A FL F AT TH 2. HLAT A0 FFC
TEAT F TR ATHAT Y At FE 3. A HILE L ST AL gk T ATTH
Ea TEEE H D

WWeldymﬂﬁH@'{aﬁwaﬁl
o Weldy &% 39 I Rr €19 & A0 q&1 Ao 9 9T F2aT 2|

o TEUW & ATHA H, TF a2 g TLH AT & AT H Hicedl (14) FT 9T F|
o BT ATLASHN 9 TTAT T¥ UHFELST AT (19) Tl ATE F¥ 37 Tt Tawft #ir Ffahmer 3
o TFELHA ST FHAThed FUAT & AT qTAT FILES ST T AT A T

TEIETd Y ALHAT

o FATAETT ¢ Hf ST F FHTLAT T T TLH ZAT & FATAT AT ST AT Weldy TR
AT 100 5 & HATA & ATE FT SIAT | FILE 2L A TIATH FATE T Tgad o SI12d 3T
I ZAT HT AT AT AT 7 J1 AT 2

o TIHHT FAA HATHT Weldy ARIETIN TaRT &1 ST qT 21 Fae Weldy & ST THEHIIS Y
Wmm@vm%aﬁﬁwa@|

AT

o TATHT IS AT TATLT & T ATAT 2eS TRALST & AT TRET /AT ATEr erfhme
W] F0T| AT AT ATLET & FTAT & AT H, THT A7 AT HEEHIT TLeraT a1 qoAd &
SITORAT AT FATH T Weldy ARAETT ZATRT 379 e & F@eft STu| T a7 Fel & a9 &l
gie g a1 =feftadt Fe @y AT FAT ST 12 UstiHe aridl Ifq@r a1 TRt §
errafer 72t 81

o AR ATEET AT AT & ITAT AT FHIAT STAX F 1T T@T IT4T 2

o TEET AT ATLET AT FTF AT FeTd, AEATATES IT AT LN H FIH H o & FHIL0T g1 a1l
YT 9T AR Aol 21l &l

o TTEET AT ATLET & 319 39 Weldy ITHIUT Zq FATHIT Tt FHiU ST g FHETT TAT g7 AT
et HRT =T N
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